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(57)摘要

本发明揭示了一种自动贴膜及二维码设备，

与上料机和下料机对应设置，所述上料机和下料

机结构相同且并列贴合设置，所述自动贴膜及二

维码设备包括工作平台及工作平台上的NG流水

线、旋转平台、取料机构、循环流水线、贴膜机构、

供膜机构、辊压机构、取码机构以及打码机，所述

循环流水线位于上料机和下料机中间，所述NG流

水线、取料机构、贴膜机构、供膜机构以及辊压机

构依次对应设置于循环流水线的上料机一侧，所

述取料机构横跨设置于循环流水线上方并分别

与NG流水线和下料机构一侧的旋转平台对应设

置，所述取码机构和打码机对应设置并位于循环

流水线的下料机一侧。本发明结构合理、可靠，速

度快，效率高，危险系数低，质量稳定。
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1.一种自动贴膜及二维码设备，与上料机和下料机对应设置，所述上料机和下料机结

构相同且并列贴合设置，所述上料机和下料机上分别设置有结构相同的上料机构和下料机

构，其特征在于：所述自动贴膜及二维码设备包括工作平台及工作平台上的NG流水线、旋转

平台、取料机构、循环流水线、贴膜机构、供膜机构、辊压机构、取码机构以及打码机，所述循

环流水线位于上料机和下料机中间，所述NG流水线、取料机构、贴膜机构、供膜机构以及辊

压机构依次对应设置于循环流水线的上料机一侧，所述取料机构横跨设置于循环流水线上

方并分别与NG流水线和下料机构一侧的旋转平台对应设置，所述取码机构和打码机对应设

置并位于循环流水线的下料机一侧。

2.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述上料机构或下料机

构包括支撑架、X轴模组、Y轴模组、Z轴模组、吸盘安装板以及金具吸盘，X轴模组横向设置于

支撑架上，所述Y轴模组横向设置于X轴模组上方，所述Z轴模组纵向设置于Y轴模组上，所述

Z轴模组下方通过吸盘安装板设置有3组金具吸盘，所述上料机构与NG流水线之间设置有第

一下CCD。

3.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述NG流水线包括安装

架、驱动电机、同步轮组件、输送带以及传感器，所述驱动电机横向设置于安装架上并通过

同步轮组件驱动安装架上方的输送带，所述传感器设置有两个包括第一传感器和第二传感

器并分别设置于输送带的前端和尾端。

4.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述旋转平台包括旋转

支架、旋转气缸以及转盘，所述旋转气缸纵向设置于旋转支架下方且驱动端穿过旋转支架

驱动转盘转动，所述旋转支架上还通过限位阻挡设置有挡块与旋转气缸的驱动端对应限位

设置。

5.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述取料机构包括取料

架、取料电机、丝杆传动模组、取料滑台气缸、第二吸盘安装板以及第二金具吸盘，所述取料

电机、丝杆传动模组、取料滑台气缸、第二吸盘安装板及第二金具吸盘设置有两组并对称设

置于取料架两侧，所述取料架在贴膜机构一侧的下方设置有离子风棒。

6.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述循环流水线包括治

具轨道、产品仿形治具、钩料机构、定位组件以及切料气缸，所述治具轨道呈环形结构设置，

所述产品仿形治具呈两排设置于治具轨道上，所述钩料机构设置有两组分别设置于治具轨

道下方两端，所述钩料机构包括拉伸架、拉伸气缸、拉伸导轨以及拉块，所述拉伸气缸通过

拉伸导轨横向设置于拉伸架上，所述拉伸气缸的活塞端设置有朝上的钩状结构的拉块，两

所述拉块位于两排产品仿形治具的两端且分别与一排产品仿形治具对应设置，所述定位组

件设置有四组并位于两排产品仿形治具的两端且分别与第二个产品仿形治具的底座对应

定位，所述定位组件包括定位气缸、导向块和定位条，所述定位气缸横向设置于拉伸导轨下

方，所述导向块设置于拉伸导轨的侧边，所述定位条穿过导向块和治具导轨的侧边与产品

仿形治具的底座上的V型孔对应定位，所述定位条的端部设置于连接块上并通过浮动接头

设置于定位气缸的活塞端，所述切料气缸设置有两个并分别横向设置于治具导轨在钩料机

构的另一端与第一个产品仿形治具对应设置，且切料气缸两侧分别设置有导向轴与第一个

产品仿形治具对应设置，所述治具导轨在两钩料机构上方的侧部还分别设置有第三传感器

与第一个产品仿形治具对应设置，所述循环流水线上设置有上CCD。
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7.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述贴膜机构包括X轴

伺服电机传动模组、Y轴伺服电机传动模组以及取模组件，所述取模组件通过Y轴伺服电机

传动模组设置于X轴伺服电机传动模组上，所述取模组件包括贴膜架、贴膜升降气缸、贴膜

滑台气缸、贴膜伺服电机、中空旋转平台以及取膜板，所述贴膜升降气缸设置于贴膜架顶

部，所述贴膜滑台气缸纵向设置于贴膜架一侧，所述贴膜伺服电机通过连接板设置于贴膜

滑台气缸上，所述连接板的上端与贴膜升降气缸的活塞端浮动连接，所述取膜板位于中空

旋转平台底部一侧，所述中空旋转平台侧边设置有限位板，所述取膜板上表面边沿设置有

限位螺丝，所述贴膜滑台气缸底部设置有第四传感器，所述取膜板一侧设置有感应片，所述

取膜板底部设置有真空孔。

8.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述供膜机构包括供膜

架和供膜架上的料卷、取膜工位、主动轴、供膜伺服电机、压紧轮、压紧气缸以及废膜收集

轮，所述料卷和废膜收集轮位于供膜架一侧上下方，所述取膜工位设置于料卷一侧，所述主

动轴设置于取膜工位下方并通过供膜伺服电机驱动，所述压紧气缸纵向设置于供膜架上，

所述压紧气缸的驱动端设置有压紧轮与主动轴上下对应设置，所述取膜工位与取膜板上下

对应设置，所述供膜架一侧设置有第二下CCD与取膜工位对应设置。

9.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述辊压机构包括辊压

支架、辊压升降气缸、辊压水平夹爪气缸、辊压竖直夹爪气缸、皮筋以及辊轮，所述辊压支架

设置有4个包括第一辊压支架、第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支架，所述辊压升

降气缸设置有7个包括第一辊压升降气缸、第二辊压升降气缸、第三辊压升降气缸、第四辊

压升降气缸、第五辊压升降气缸、第六辊压升降气缸以及第七辊压升降气缸，所述辊压水平

夹爪气缸设置有3个包括第一辊压水平夹爪气缸、第二辊压水平夹爪气缸以及第三辊压水

平夹爪气缸，所述辊压竖直夹爪气缸设置有4个包括第一辊压竖直夹爪气缸、第二辊压竖直

夹爪气缸、第三辊压竖直夹爪气缸以及第四辊压竖直夹爪气缸，所述第一辊压升降气缸纵

向设置于第一辊压支架上且活塞端横向设置有第一辊压竖直夹爪气缸，所述第二辊压升降

气缸、第三辊压升降气缸、第四辊压升降气缸、第五辊压升降气缸、第六辊压升降气缸以及

第七辊压升降气缸两两分别依次对应设置于第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支架

上，所述第二辊压竖直夹爪气缸、第一辊压水平夹爪气缸、第三辊压竖直夹爪气缸、第二辊

压水平夹爪气缸、第四辊压竖直夹爪气缸以及第三辊压水平夹爪气缸依次设置于第二辊压

升降气缸、第三辊压升降气缸、第四辊压升降气缸、第五辊压升降气缸、第六辊压升降气缸

以及第七辊压升降气缸上，所述第一辊压水平夹爪气缸、第二辊压水平夹爪气缸以及第三

辊压水平夹爪气缸的驱动端分别设置有皮筋，所述第一辊压竖直夹爪气缸、第二辊压竖直

夹爪气缸、第三辊压竖直夹爪气缸以及第四辊压竖直夹爪气缸的驱动端分别设置有辊轮，

同一辊压支架上的皮筋和滚轮方向相同，所述第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支

架上皮筋和辊轮的方向相异，所述第一辊压支架上辊轮的方向与第二辊压支架上辊轮的方

向相同。

10.根据权利要求1所述的自动贴膜及二维码设备，其特征在于：所述取码机构包括取

码架、取码限位气缸、取码滑台气缸、取码旋转气缸、取码旋转架以及取码吸爪，所述取码滑

台气缸设置于取码架的顶部，所述取码限位气缸设置于取码滑台气缸上方并对应驱动取码

滑台气缸，所述取码旋转气缸设置于取码滑台气缸底部，所述取码旋转气缸的驱动端通过
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取码旋转架设置有取码吸爪，所述取码吸爪上设置有吸孔，所述取码吸爪与打码机的取码

工位对应设置，所述取码旋转气缸底部设置有与取码旋转架对应限位的限位器。
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一种自动贴膜及二维码设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种自动贴膜及二维码设备。

背景技术

[0002] 现有贴膜及二维码技术多为人工操作，速度慢，效率低，危险系数高，质量不稳定。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种结构合理、可靠，速度快，效率高，危险系数低，质量稳

定的自动贴膜及二维码设备。

[0004] 本发明的技术方案是，一种自动贴膜及二维码设备，与上料机和下料机对应设置，

所述上料机和下料机结构相同且并列贴合设置，所述上料机和下料机上分别设置有结构相

同的上料机构和下料机构，所述自动贴膜及二维码设备包括工作平台及工作平台上的NG流

水线、旋转平台、取料机构、循环流水线、贴膜机构、供膜机构、辊压机构、取码机构以及打码

机，所述循环流水线位于上料机和下料机中间，所述NG流水线、取料机构、贴膜机构、供膜机

构以及辊压机构依次对应设置于循环流水线的上料机一侧，所述取料机构横跨设置于循环

流水线上方并分别与NG流水线和下料机构一侧的旋转平台对应设置，所述取码机构和打码

机对应设置并位于循环流水线的下料机一侧。

[0005] 在本发明一个较佳实施例中，所述上料机构或下料机构包括支撑架、X轴模组、Y轴

模组、Z轴模组、吸盘安装板以及金具吸盘，X轴模组横向设置于支撑架上，所述Y轴模组横向

设置于X轴模组上方，所述Z轴模组纵向设置于Y轴模组上，所述Z轴模组下方通过吸盘安装

板设置有3组金具吸盘，所述上料机构与NG流水线之间设置有第一下CCD。

[0006] 在本发明一个较佳实施例中，所述NG流水线包括安装架、驱动电机、同步轮组件、

输送带以及传感器，所述驱动电机横向设置于安装架上并通过同步轮组件驱动安装架上方

的输送带，所述传感器设置有两个包括第一传感器和第二传感器并分别设置于输送带的前

端和尾端。

[0007] 在本发明一个较佳实施例中，所述旋转平台包括旋转支架、旋转气缸以及转盘，所

述旋转气缸纵向设置于旋转支架下方且驱动端穿过旋转支架驱动转盘转动，所述旋转支架

上还通过限位阻挡设置有挡块与旋转气缸的驱动端对应限位设置。

[0008] 在本发明一个较佳实施例中，所述取料机构包括取料架、取料电机、丝杆传动模

组、取料滑台气缸、第二吸盘安装板以及第二金具吸盘，所述取料电机、丝杆传动模组、取料

滑台气缸、第二吸盘安装板及第二金具吸盘设置有两组并对称设置于取料架两侧，所述取

料架在贴膜机构一侧的下方设置有离子风棒。

[0009] 在本发明一个较佳实施例中，所述循环流水线包括治具轨道、产品仿形治具、钩料

机构、定位组件以及切料气缸，所述治具轨道呈环形结构设置，所述产品仿形治具呈两排设

置于治具轨道上，所述钩料机构设置有两组分别设置于治具轨道下方两端，所述钩料机构

包括拉伸架、拉伸气缸、拉伸导轨以及拉块，所述拉伸气缸通过拉伸导轨横向设置于拉伸架

说　明　书 1/7 页

5

CN 111137679 A

5



上，所述拉伸气缸的活塞端设置有朝上的钩状结构的拉块，两所述拉块位于两排产品仿形

治具的两端且分别与一排产品仿形治具对应设置，所述定位组件设置有四组并位于两排产

品仿形治具的两端且分别与第二个产品仿形治具的底座对应定位，所述定位组件包括定位

气缸、导向块和定位条，所述定位气缸横向设置于拉伸导轨下方，所述导向块设置于拉伸导

轨的侧边，所述定位条穿过导向块和治具导轨的侧边与产品仿形治具的底座上的V型孔对

应定位，所述定位条的端部设置于连接块上并通过浮动接头设置于定位气缸的活塞端，所

述切料气缸设置有两个并分别横向设置于治具导轨在钩料机构的另一端与第一个产品仿

形治具对应设置，且切料气缸两侧分别设置有导向轴与第一个产品仿形治具对应设置，所

述治具导轨在两钩料机构上方的侧部还分别设置有第三传感器与第一个产品仿形治具对

应设置，所述循环流水线上设置有上CCD。

[0010] 在本发明一个较佳实施例中，所述贴膜机构包括X轴伺服电机传动模组、Y轴伺服

电机传动模组以及取模组件，所述取模组件通过Y轴伺服电机传动模组设置于X轴伺服电机

传动模组上，所述取模组件包括贴膜架、贴膜升降气缸、贴膜滑台气缸、贴膜伺服电机、中空

旋转平台以及取膜板，所述贴膜升降气缸设置于贴膜架顶部，所述贴膜滑台气缸纵向设置

于贴膜架一侧，所述贴膜伺服电机通过连接板设置于贴膜滑台气缸上，所述连接板的上端

与贴膜升降气缸的活塞端浮动连接，所述取膜板位于中空旋转平台底部一侧，所述中空旋

转平台侧边设置有限位板，所述取膜板上表面边沿设置有限位螺丝，所述贴膜滑台气缸底

部设置有第四传感器，所述取膜板一侧设置有感应片，所述取膜板底部设置有真空孔。

[0011] 在本发明一个较佳实施例中，所述供膜机构包括供膜架和供膜架上的料卷、取膜

工位、主动轴、供膜伺服电机、压紧轮、压紧气缸以及废膜收集轮，所述料卷和废膜收集轮位

于供膜架一侧上下方，所述取膜工位设置于料卷一侧，所述主动轴设置于取膜工位下方并

通过供膜伺服电机驱动，所述压紧气缸纵向设置于供膜架上，所述压紧气缸的驱动端设置

有压紧轮与主动轴上下对应设置，所述取膜工位与取膜板上下对应设置，所述供膜架一侧

设置有第二下CCD与取膜工位对应设置。

[0012] 在本发明一个较佳实施例中，所述辊压机构包括辊压支架、辊压升降气缸、辊压水

平夹爪气缸、辊压竖直夹爪气缸、皮筋以及辊轮，所述辊压支架设置有4个包括第一辊压支

架、第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支架，所述辊压升降气缸设置有7个包括第一

辊压升降气缸、第二辊压升降气缸、第三辊压升降气缸、第四辊压升降气缸、第五辊压升降

气缸、第六辊压升降气缸以及第七辊压升降气缸，所述辊压水平夹爪气缸设置有3个包括第

一辊压水平夹爪气缸、第二辊压水平夹爪气缸以及第三辊压水平夹爪气缸，所述辊压竖直

夹爪气缸设置有4个包括第一辊压竖直夹爪气缸、第二辊压竖直夹爪气缸、第三辊压竖直夹

爪气缸以及第四辊压竖直夹爪气缸，所述第一辊压升降气缸纵向设置于第一辊压支架上且

活塞端横向设置有第一辊压竖直夹爪气缸，所述第二辊压升降气缸、第三辊压升降气缸、第

四辊压升降气缸、第五辊压升降气缸、第六辊压升降气缸以及第七辊压升降气缸两两分别

依次对应设置于第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支架上，所述第二辊压竖直夹爪

气缸、第一辊压水平夹爪气缸、第三辊压竖直夹爪气缸、第二辊压水平夹爪气缸、第四辊压

竖直夹爪气缸以及第三辊压水平夹爪气缸依次设置于第二辊压升降气缸、第三辊压升降气

缸、第四辊压升降气缸、第五辊压升降气缸、第六辊压升降气缸以及第七辊压升降气缸上，

所述第一辊压水平夹爪气缸、第二辊压水平夹爪气缸以及第三辊压水平夹爪气缸的驱动端
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分别设置有皮筋，所述第一辊压竖直夹爪气缸、第二辊压竖直夹爪气缸、第三辊压竖直夹爪

气缸以及第四辊压竖直夹爪气缸的驱动端分别设置有辊轮，同一辊压支架上的皮筋和滚轮

方向相同，所述第二辊压支架、第三辊压支架和第四辊压支架上皮筋和辊轮的方向相异，所

述第一辊压支架上辊轮的方向与第二辊压支架上辊轮的方向相同。

[0013] 在本发明一个较佳实施例中，所述取码机构包括取码架、取码限位气缸、取码滑台

气缸、取码旋转气缸、取码旋转架以及取码吸爪，所述取码滑台气缸设置于取码架的顶部，

所述取码限位气缸设置于取码滑台气缸上方并对应驱动取码滑台气缸，所述取码旋转气缸

设置于取码滑台气缸底部，所述取码旋转气缸的驱动端通过取码旋转架设置有取码吸爪，

所述取码吸爪上设置有吸孔，所述取码吸爪与打码机的取码工位对应设置，所述取码旋转

气缸底部设置有与取码旋转架对应限位的限位器。

[0014] 本发明所述为一种自动贴膜及二维码设备，本发明结构合理、可靠，速度快，效率

高，危险系数低，质量稳定。

附图说明

[0015] 图1为本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的立体图；

图2是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的去掉框架的俯视图；

图3是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的上料机构或下料机构的立

体图；

图4是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的NG流水线的立体图；

图5是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的旋转平台的侧视图；

图6是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的取料机构的立体图；

图7是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的循环流水线的立体图；

图8是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的钩料机构的立体图；

图9是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的贴膜机构的立体图；

图10是图9 的正视图；

图11是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的供膜机构的立体图；

图12是图11的俯视图；

图13是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的辊压机构的立体图；

图14是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的产品和膜的俯视图；

图15是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的取码机构的立体图；

图16是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的第一CCD的立体图；

图17是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的第二CCD的立体图；

图18是本发明一种自动贴膜及二维码设备一较佳实施例中的上CCD的立体图。

具体实施方式

[0016] 下面对本发明的较佳实施例进行详细阐述，以使本发明的优点和特征能更易于被

本领域技术人员理解，从而对本发明的保护范围做出更为清楚明确的界定。

[0017] 本发明为一种自动贴膜及二维码设备，如图1结合图2所示，上料机1和下料机2结

构相同且并列贴合设置，上料机1和下料机2上分别设置有结构相同的上料机构3和下料机
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构4，自动贴膜及二维码设备包括工作平台5及工作平台5上的NG流水线6、旋转平台7、取料

机构8、循环流水线9、贴膜机构10、供膜机构11、辊压机构12、取码机构13以及打码机14，循

环流水线9位于上料机1和下料机2中间，NG流水线6、取料机构8、贴膜机构10、供膜机构11以

及辊压机构12依次对应设置于循环流水线9的上料机1一侧，取料机构8横跨设置于循环流

水线9上方并分别与NG流水线6和下料机构4一侧的旋转平台7对应设置，取码机构13和打码

机14对应设置并位于循环流水线9的下料机2一侧。

[0018] 人工将待贴膜和贴码产品满料盘放入上料机1，此时，由上料机1的上料机构3从料

盘中吸取产品，一次3个，单个经第一下CCD15扫描识别模穴号至旋转平台7后旋转180°，若

第一下CCD15检测到模穴号错误将产品放入NG流水线6，取料机构8从上料机1一侧的旋转平

台7单个吸取产品放入循环流水线9的产品仿形治具16上，产品仿形治具16通过循环流水线

9进入贴膜位，供膜机构11供料，贴膜机构10的取模组件吸取膜并经过第二下CCD17检测，调

整膜的方向，上CCD18拍照产品仿形治具16上的产品，补偿位置值后贴膜，贴膜完成后推移

至辊压工位12，分别进行对角辊轮和对边辊轮的辊压和皮筋包覆，再对遗留尖角进行皮筋

包覆，打码机14根据产品模穴号生成二维码并贴码，取料机构8从循环流水线9上单个吸取

产品至下料机2一侧的旋转平台7旋转180°后，下料机构吸取产品至下料机2内的料盘，人工

从对应位置收成品以及空料盘。

[0019] 结合图3所示，上料机构3或下料机构4包括支撑架31、X轴模组32、Y轴模组33、Z轴

模组34、第一吸盘安装板35以及第一金具吸盘36，X轴模组32横向设置于支撑架31上，Y轴模

组33横向设置于X轴模组32上方，Z轴模组34纵向设置于Y轴模组33上，Z轴模组34下方通过

第一吸盘安装板35设置有3组第一金具吸盘36，上料机构3与NG流水线6之间设置有第一下

CCD15，模组均由电机转动，带动模组移动，从而将第一金具吸盘36移至产品上方，吸取产

品，X、Y、Z三轴模组相互配合，在料盘里取料，并带动产品经第一下CCD15检测后放至旋转平

台7，若第一下CCD15检测到模穴号错误将产品放入NG流水线6（三组金具吸盘36由单独的气

路控制，发现NG，移至NG流水线6上方，对应产品断气，产品自然下落至NG流水线6）。

[0020] 结合图4所示，NG流水线6包括安装架61、驱动电机62、同步轮组件63、输送带64以

及传感器，驱动电机62横向设置于安装架61上并通过同步轮组件63驱动安装架61上方的输

送带64，传感器设置有两个包括第一传感器65和第二传感器66并分别设置于输送带64的前

端和尾端，驱动电机62带动下同步轮组件63输送带转动，第一传感器65检测到产品，驱动电

机62启动，产品前移一个位置，当第二传感器66检测到产品时提醒人工收料。

[0021] 结合图5所示，旋转平台7包括旋转支架71、旋转气缸72以及转盘73，旋转气缸72纵

向设置于旋转支架71下方且驱动端穿过旋转支架71驱动转盘73转动，旋转支架71上还通过

限位阻挡74设置有挡块75与旋转气缸72的驱动端对应限位设置，旋转气缸72转动带动产品

转动（每次旋转180°），将产品旋转到位等待取料机构取料。

[0022] 结合图6所示，取料机构8包括取料架81、取料电机82、丝杆传动模组83、取料滑台

气缸84、第二吸盘安装板85以及第二金具吸盘86，取料电机82、丝杆传动模组83、取料滑台

气缸84、第二吸盘安装板85及第二金具吸盘86设置有两组并对称设置于取料架81两侧，取

料架81在贴膜机构一侧的下方设置有离子风棒87，取料机构8横跨在循环流水线9上方，由

两个模组组成，一个负责从旋转平台7（上料机1一侧）上取料放至循环流水线9的产品仿形

治具16中，一个负责从循环流水线9上的产品仿形治具16中取走产品放至旋转平台7（下料
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机2一侧）上，取料电机82转动，带动模组移动从而将第二金具吸盘86移至产品上方，取料滑

台气缸84带动第二金具吸盘86下降，吸取产品，移动至下一工位。

[0023] 结合图7和图8所示，循环流水线9包括治具轨道91、产品仿形治具16、钩料机构、定

位组件以及切料气缸92，治具轨道91呈环形结构设置，产品仿形治具16呈两排设置于治具

轨道91上，钩料机构设置有两组分别设置于治具轨道91下方两端，钩料机构包括拉伸架93、

拉伸气缸94、拉伸导轨95以及拉块96，拉伸气缸94通过拉伸导轨95横向设置于拉伸架93上，

拉伸气缸94的活塞端设置有朝上的钩状结构的拉块96，两拉块96位于两排产品仿形治具16

的两端且分别与一排产品仿形治具16对应设置，定位组件设置有四组并位于两排产品仿形

治具16的两端且分别与第二个产品仿形治具16的底座对应定位，定位组件包括定位气缸

97、导向块98和定位条99，定位气缸97横向设置于拉伸导轨95下方，导向块98设置于拉伸导

轨95的侧边，定位条99穿过导向块98和治具导轨91的侧边与产品仿形治具16的底座上的V

型孔对应定位，定位条99的端部设置于连接块910上并通过浮动接头911设置于定位气缸97

的活塞端，或者定位气缸97固定在治具导轨91上且驱动端直接驱动定位条99穿过导向块98

和治具导轨91的侧边与产品仿形治具16的底座上的V型孔对应定位，定位条99的端部呈V型

结构设置，切料气缸92设置有两个并分别横向设置于治具导轨91在钩料机构的另一端与第

一个产品仿形治具16对应设置，且切料气缸92两侧分别设置有导向轴与第一个产品仿形治

具16对应设置，治具导轨91在两钩料机构上方的侧部还分别设置有第三传感器912与第一

个产品仿形治具16对应设置,  产品仿形治具16进入治具轨道，切料气缸92带动产品仿形治

具移动；第三传感器912传感器检测到产品治具，拉伸气缸93驱动拉块96带动产品仿形治具

16到达下一工位；定位组件固定产品治具，保证下一动作的精度。

[0024] 结合图9和图10所示，贴膜机构10包括X轴伺服电机传动模组101、Y轴伺服电机传

动模组102以及取模组件，取模组件通过Y轴伺服电机传动模组102设置于X轴伺服电机传动

模组101上，取模组件包括贴膜架103、贴膜升降气缸104、贴膜滑台气缸105、贴膜伺服电机

106、中空旋转平台107以及取膜板108，贴膜升降气缸104设置于贴膜架103顶部，贴膜滑台

气缸105纵向设置于贴膜架103一侧，贴膜伺服电机106通过连接板109设置于贴膜滑台气缸

105上，连接板109的上端与贴膜升降气缸104的活塞端浮动连接，取膜板108位于中空旋转

平台107底部一侧，中空旋转平台107侧边设置有限位板1010，取膜板上表面边沿设置有限

位螺丝1011，贴膜滑台气缸105底部设置有第四传感器1012，取膜板108一侧设置有感应片

1013，取膜板108底部设置有真空孔，循环流水线9上设置有上CCD18，X轴伺服电机传动模组

101移动进而带动Y轴伺服电机传动模组102以及取膜组件在X轴移动，Y轴伺服电机传动模

组102移动进而带动取膜组件在Y轴移动，贴膜升降气缸104和贴膜滑台气缸105配合进行取

膜；离子风棒87对膜进行除尘；取膜后第二下CCD17拍照检测膜的位置，上CCD18检测循环流

水线9中产品的位置，贴膜伺服电机106带动中空旋转平台107转动，调整膜的位置，保证贴

膜精度，再由X轴伺服电机传动模组101和Y轴伺服电机传动模组102配合将取膜机构移至循

环流水线9的产品仿形治具16上方，贴膜升降气缸104将取膜板108下压至产品上方，真空吸

取膜，贴膜升降气缸104回升，贴膜滑台气缸105带动膜上移至产品仿形治具16上方，贴膜滑

台气缸105下降，将膜贴至产品，贴膜升降气缸104与连接板109浮动连接，下降时直接推着

连接板109下降，贴膜升降气缸104上升时，取膜板108并不跟着贴膜升降气缸104上升，第四

传感器1012与感应片1013配合检测取膜板108旋转圈数（只能旋转1圈），限位螺丝1011限制
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旋转圈数，因取膜板108上接有气管及其他线路，导致吸膜只能旋转一圈，以此第四传感器

1012还能检测出贴膜时的原点。

[0025] 结合图11和图12所示，供膜机构11包括供膜架110和供膜架110上的料卷111、取膜

工位112、主动轴113、供膜伺服电机114、压紧轮115、压紧气缸116以及废膜收集轮117，料卷

111和废膜收集轮117位于供膜架110一侧上下方，取膜工位112设置于料卷111一侧，主动轴

113设置于取膜工位112下方并通过供膜伺服电机114驱动，压紧气缸116纵向设置于供膜架

110上，压紧气缸116的驱动端设置有压紧轮115与主动轴113上下对应设置，取膜工位112与

取膜板108上下对应设置，供膜架110一侧设置有第二下CCD17与取膜工位112对应设置，供

膜伺服电机114转动，带动主动轴113转动，通过料卷111带动各个轴转动，当废膜穿过主动

轴113时，压紧气缸116带动压紧轮115上升压紧废膜，防止废膜褶皱，变形，不易出料。

[0026] 结合图13和图14所示，辊压机构12包括辊压支架120、辊压升降气缸121、辊压水平

夹爪气缸122、辊压竖直夹爪气缸123、皮筋124以及辊轮125，辊压支架120设置有4个包括第

一辊压支架1201、第二辊压支架1202、第三辊压支架1203和第四辊压支架1204，辊压升降气

缸121设置有7个包括第一辊压升降气缸1211、第二辊压升降气缸1212、第三辊压升降气缸

1213、第四辊压升降气缸1214、第五辊压升降气缸1215、第六辊压升降气缸1216以及第七辊

压升降气缸1217，辊压水平夹爪气缸122设置有3个包括第一辊压水平夹爪气缸1221、第二

辊压水平夹爪气缸1222以及第三辊压水平夹爪气缸1223，辊压竖直夹爪气缸123设置有4个

包括第一辊压竖直夹爪气缸1231、第二辊压竖直夹爪气缸1232、第三辊压竖直夹爪气缸

1233以及第四辊压竖直夹爪气缸1234，第一辊压升降气缸1211纵向设置于第一辊压支架

1201上且活塞端横向设置有第一辊压竖直夹爪气缸1231，第二辊压升降气缸1212、第三辊

压升降气缸1213、第四辊压升降气缸1214、第五辊压升降气缸1215、第六辊压升降气缸1216

以及第七辊压升降气缸1217两两分别依次对应设置于第二辊压支架1202、第三辊压支架

1203和第四辊压支架1204上，第二辊压竖直夹爪气缸1232、第一辊压水平夹爪气缸1221、第

三辊压竖直夹爪气缸1233、第二辊压水平夹爪气缸1222、第四辊压竖直夹爪气缸1234以及

第三辊压水平夹爪气缸1223依次设置于第二辊压升降气缸1212、第三辊压升降气缸1213、

第四辊压升降气缸1214、第五辊压升降气缸1215、第六辊压升降气缸1216以及第七辊压升

降气缸1217上，第一辊压水平夹爪气缸1221、第二辊压水平夹爪气缸1222以及第三辊压水

平夹爪气缸1223的驱动端分别设置有皮筋124，第一辊压竖直夹爪气缸1231、第二辊压竖直

夹爪气缸1232、第三辊压竖直夹爪气缸1233以及第四辊压竖直夹爪气缸1234的驱动端分别

设置有辊轮125，同一辊压支架上的皮筋和滚轮方向相同，第二辊压支架、第三辊压支架和

第四辊压支架上皮筋和辊轮的方向相异，第一辊压支架上辊轮的方向与第二辊压支架上辊

轮的方向相同，第一辊压竖直夹爪气缸1231的驱动端下方设置有辊轮125辊压产品正上方

膜a，第二辊压支架1202上的辊轮125辊压产品侧方膜b，皮筋124保压产品膜b，第三辊压支

架1203上的辊轮125辊压产品两侧对角的膜c，皮筋124保压产品膜c，第四辊压支架1204上

的辊轮125辊压产品两侧另一对角的膜d，皮筋124保压产品膜d。

[0027] 结合图15所示，取码机构13包括取码架131、取码限位气缸132、取码滑台气缸133、

取码旋转气缸134、取码旋转架135以及取码吸爪136，取码滑台气缸133设置于取码架131的

顶部，取码限位气缸132设置于取码滑台气缸133上方并对应驱动取码滑台气缸133，取码旋

转气缸134设置于取码滑台气缸133底部，取码旋转气缸134的驱动端通过取码旋转架135设
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置有取码吸爪136，取码吸爪136上设置有吸孔，取码吸爪136与打码机14的取码工位对应设

置，取码旋转气缸134底部设置有与取码旋转架135对应限位的限位器137，打码机14为直接

采购，打码机构14出二维码至取料工位，取码滑台气缸133断气，取码限位气缸132带动取码

吸爪136下降，取码吸爪136在取码工位取走二维码，取码旋转气缸134、旋转90°，将二维码

旋转至产品上方，取码限位气缸132断气，取码滑台气缸133通气，带动取码吸爪136将二维

码贴在产品上，之后移动至取料机构8下方，由取料机构8在产品仿形治具16中取走产品放

至旋转平台7，旋转180°，将产品旋转至待取料处由下料机构4取走产品并放入下料机2的料

盘中。

[0028] 另外，第一下CCD15、第二下CCD17及上CCD18处分别对应设置有光源。

[0029] 产品上料机1、下料机2及自动贴膜及二维码设备顶部均设置有空气净化器19。

[0030] 本发明所述为一种自动贴膜及二维码设备，本发明结构合理、可靠，速度快，效率

高，危险系数低，质量稳定。

[0031] 以上所述仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本领域的技术人员在本发明所揭露的技术范围内，可不经过创造性劳动想到的变化或

替换，都应涵盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应该以权利要求书所限

定的保护范围为准。
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