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(57)摘要

本发明公开了一种产品包装盒自动封盒机，

包括机架、设置在机架上的包装盒纸输送装置、

产品输送装置、封盒装置、成品输送装置和控制

器，包装盒纸输送装置向封盒装置间歇性的输送

展开状态的包装盒纸，产品输送装置包括置于机

架侧面的产品储槽和置于封盒装置上方的悬臂，

悬臂上设有周期性的从产品储槽内抓取产品至

封盒装置上的机械手，封盒装置包括置于左右两

侧的端盖翻折机构和前后两侧的盒身翻折机构，

成品输送装置包括间歇动作的传送机构和均匀

设置在传送机构上的用于承接翻折后的盒体的

夹具，传送机构上方还设有封口装置；通过这样

的设置，将盒体各部的翻折和封闭集成为一体，

缩短了包装流程，极大的提高了包装效率。
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1.一种产品包装盒自动封盒机，包括机架(100)、设置在机架(100)上的包装盒纸输送

装置(200)、产品输送装置(300)、封盒装置(400)、成品输送装置(500)和控制器，其特征在

于：所述包装盒纸输送装置(200)向封盒装置(400)间歇性的输送展开状态的包装盒纸

(600)，所述产品输送装置(300)包括置于机架(100)侧面的产品储槽(310)和置于封盒装置

(400)上方的悬臂(320)，所述悬臂(320)上设有周期性的从产品储槽(310)内抓取产品

(700)至封盒装置(400)上的机械手(330)，所述封盒装置(400)包括置于左右两侧的端盖翻

折机构(410)和前后两侧的盒身翻折机构(420)，所述成品输送装置(500)包括间歇动作的

传送机构(510)和均匀设置在传送机构上的用于承接翻折后的盒体(800)的夹具(520)，所

述传送机构(510)上方还设有封口装置(430)；所述包装盒纸输送装置(200)、机械手(330)、

端盖翻折机构(410)、盒身翻折机构(420)、传送机构(510)和封口装置(430)均与控制器连

接。

2.根据权利要求1所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述包装盒纸输送

装置(200)包括延伸至封盒装置(400)上的至少两条滑杆(210)，所述滑杆(210)设有定位板

(220)，所述定位板(220)上设有用于层叠包装盒纸(600)的限位框架(230)，所述限位框架

(230)朝向封盒装置(400)的一侧底部留有仅容一张包装盒纸(600)通过的推送通道，所述

定位板(220)上还装有将最下层的包装盒纸(600)沿滑杆(210)推向封盒装置(400)上的推

送气缸，所述推送气缸与控制器连接。

3.根据权利要求1所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述产品储槽

(310)倾斜设置，其槽宽与产品(700)的长度对应，所述悬臂(320)连接在移动立柱(321)的

顶端，所述移动立柱(321)置于产品储槽(310)外侧，并通过平移驱动装置驱动沿产品储槽

(310)动作，所述平移驱动装置与控制器连接。

4.根据权利要求1所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：左右两侧的所述端

盖翻折机构(410)上设有可相向翻转的L形连接杆，所述L形连接杆端部设有双齿叉，所述双

齿叉的内侧宽度与包装盒纸(600)的端盖板宽度对应；前后两侧的所述盒身翻折机构(420)

上设有可相向翻转的L形压杆，所述L形压杆的长度设置以翻转起来时内顶面刚好将包装盒

纸(600)的内粘边压平为准。

5.根据权利要求1-4任一所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述传送机

构(510)为通过传送电机驱动的环形双链条，所述环形双链条后端置于封盒装置(400)下

方，所述夹具(520)安装在双链条上，所述封口装置(430)包括对应于夹具(520)上方的上涂

胶机构(431)和对应于夹具(520)左右两侧的侧涂胶机构(432)，所述传送电机、上涂胶机构

(431)和侧涂胶机构(432)均与控制器连接。

6.根据权利要求5所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述封口装置

(430)还包括对应于夹具(520)上方的上压合机构和对应于夹具(520)左右两侧的侧压合机

构，所述上压合机构和侧压合机构均与控制器连接。

7.根据权利要求5所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述环形双链条前

端还设有与之接驳的环形输送带(530)，所述输送带(530)通过接驳输送电机驱动。

8.根据权利要求1所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述机架(100)上

还设有向封盒装置(400)上投放标签的标签投放装置(900)，所述标签投放装置(900)与控

制器连接。
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9.根据权利要求8所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述标签投放装置

(900)包括固定在机架(100)上的标签柱(910)，所述标签柱(910)上装有电动摆臂(920)，所

述电动摆臂(920)端部装有标签吸杆(930)，所述标签吸杆(930)下端设有气动吸盘，所述电

动摆臂(920)和气动吸盘均与控制器连接。

10.根据权利要求9所述的一种产品包装盒自动封盒机，其特征在于：所述标签吸杆

(930)为倒置安装的气缸，所述气动吸盘设置在气缸杆下端部，并连接有负压风机或真空

泵。
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一种产品包装盒自动封盒机

技术领域

[0001] 本发明涉及包装设备技术领域，特别是涉及一种产品包装盒自动封盒机。

背景技术

[0002] 雨伞等类似棍状物的产品在包装时一般采用方形包装盒，但是现有的包装工艺需

要手工拿取产品放入包装盒，然后通过翻折包装盒的各面，再通过手动涂胶进行封口，或者

通过机器完成主体的粘合后，手动将其篷开将产品塞入其中，再进行两端的封闭，不管采用

哪种工艺，包装流程都较长，包装效率都非常低下。因此，有必要对现有的纺丝涂覆装置进

行改进和优化。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本发明提供一种产品包装盒自动封盒机，以提高包装

效率

[0004] 本发明解决其技术问题采取的技术方案是：

[0005] 一种产品包装盒自动封盒机，包括机架、设置在机架上的包装盒纸输送装置、产品

输送装置、封盒装置、成品输送装置和控制器，所述包装盒纸输送装置向封盒装置间歇性的

输送展开状态的包装盒纸，所述产品输送装置包括置于机架侧面的产品储槽和置于封盒装

置上方的悬臂，所述悬臂上设有周期性的从产品储槽内抓取产品至封盒装置上的机械手，

所述封盒装置包括置于左右两侧的端盖翻折机构和前后两侧的盒身翻折机构，所述成品输

送装置包括间歇动作的传送机构和均匀设置在传送机构上的用于承接翻折后的盒体的夹

具，所述传送机构上方还设有封口装置；所述包装盒纸输送装置、机械手、端盖翻折机构、盒

身翻折机构、传送机构和封口装置均与控制器连接。

[0006] 所述包装盒纸输送装置包括延伸至封盒装置上的至少两条滑杆，所述滑杆设有定

位板，所述定位板上设有用于层叠包装盒纸的限位框架，所述限位框架朝向封盒装置的一

侧底部留有仅容一张包装盒纸通过的推送通道，所述定位板上还装有将最下层的包装盒纸

沿滑杆推向封盒装置上的推送气缸，所述推送气缸与控制器连接。

[0007] 所述产品储槽倾斜设置，其槽宽与产品的长度对应，所述悬臂连接在移动立柱的

顶端，所述移动立柱置于产品储槽外侧，并通过平移驱动装置驱动沿产品储槽动作，所述平

移驱动装置与控制器连接。

[0008] 左右两侧的所述端盖翻折机构上设有可相向翻转的L形连接杆，所述L形连接杆端

部设有双齿叉，所述双齿叉的内侧宽度与包装盒纸的端盖板宽度对应；前后两侧的所述盒

身翻折机构上设有可相向翻转的L形压杆，所述L形压杆的长度设置以翻转起来时内顶面刚

好将包装盒纸的内粘边压平为准。

[0009] 所述传送机构为通过传送电机驱动的环形双链条，所述环形双链条后端置于封盒

装置下方，所述夹具安装在双链条上，所述封口装置包括对应于夹具上方的上涂胶机构和

对应于夹具左右两侧的侧涂胶机构，所述传送电机、上涂胶机构和侧涂胶机构均与控制器
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连接。

[0010] 所述封口装置还包括对应于夹具上方的上压合机构和对应于夹具左右两侧的侧

压合机构，所述上压合机构和侧压合机构均与控制器连接。

[0011] 所述环形双链条前端还设有与之接驳的环形输送带，所述输送带通过接驳输送电

机驱动。

[0012] 所述机架上还设有向封盒装置上投放标签的标签投放装置，所述标签投放装置与

控制器连接。

[0013] 所述标签投放装置包括固定在机架上的标签柱，所述标签柱上装有电动摆臂，所

述电动摆臂端部装有标签吸杆，所述标签吸杆下端设有气动吸盘，所述电动摆臂和气动吸

盘均与控制器连接。

[0014] 所述标签吸杆为倒置安装的气缸，所述气动吸盘设置在气缸杆下端部，并连接有

负压风机或真空泵。

[0015] 本发明的有益效果：通过包装盒纸输送装置将包装盒纸输送至封盒装置上，紧接

着机械手从产品储槽中抓取产品，并沿着悬臂动作，待运行至封盒装置上方后，将产品放置

在其上的包装盒纸上，而后端盖翻折机构将包装盒纸的两端翻折起来，然后盒身翻折机构

将包装盒纸的前后侧翻折起来，再通过机械手将其夹持至传送机构上的夹具上夹持住送

走，翻折后形成的盒体在传送至封口装置处时，通过封口装置对其上侧和两端进行封口，从

而完成产品的包装，这样的设置，将盒体各部的翻折和封闭集成为一体，缩短了包装流程，

极大的提高了包装效率。

附图说明

[0016] 图1是实施例的结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和实施例对本发明做进一步说明。

[0018] 参照图1，一种产品包装盒自动封盒机，包括机架100、设置在机架100上的包装盒

纸输送装置200、产品输送装置300、封盒装置400、成品输送装置500和控制器，所述包装盒

纸输送装置200向封盒装置400间歇性的输送展开状态的包装盒纸600，所述产品输送装置

300包括置于机架100侧面的产品储槽310和置于封盒装置400上方的悬臂320，所述悬臂320

上设有周期性的从产品储槽310内抓取产品700至封盒装置400上的机械手330，所述封盒装

置400包括置于左右两侧的端盖翻折机构410和前后两侧的盒身翻折机构420，所述成品输

送装置500包括间歇动作的传送机构510和均匀设置在传送机构510上的用于承接翻折后的

盒体800的夹具520，所述传送机构510上方还设有封口装置430；所述包装盒纸输送装置

200、机械手330、端盖翻折机构410、盒身翻折机构420、传送机构510和封口装置430均与控

制器连接。作业时，包装盒纸输送装置200将包装盒纸600输送至封盒装置400上之后复位，

紧接着机械手330从产品储槽310中抓取产品700，并沿着悬臂320动作，待运行至封盒装置

400上方后，将产品700放置在其上的包装盒纸600上，放置的位置方向刚好与包装盒纸600

四个盒面板中的从前往后第二个盒面板对应，而后端盖翻折机构410将包装盒纸600的两端

主翼板成90°翻折起来，并将主翼板两侧的护翼板相向翻折成与主翼板垂直，然后盒身翻折
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机构420将前侧的一块盒面板以及与之连接的内粘边一同翻折，并在将该盒面板竖起后将

内粘边继续翻折至与之垂直，同时将后侧的两块盒面板翻折起来，前后侧的盒面板以及产

品700将两端的护翼板夹在内侧；然后通过端盖翻折机构410和盒身翻折机构420松开，使其

刚好掉落至下方等待的传送机构510上的夹具520上，或通过机械手330将其夹持至传送机

构510上的夹具520上定型，并通过传送机构送走，而包装盒纸输送装置200、产品输送装置

300、封盒装置400则继续重复上述动作，周而复始；传送中的翻折后的盒体800在行进至封

口装置430处时，通过封口装置430对其进行封口，使其最上侧的盒面板与内粘边粘接在一

起，并将该盒面板两端的端盖板向下粘接在两端的主翼板外，从而完成产品的包装。

[0019] 具体地，所述传送机构510为通过传送电机驱动的环形双链条，所述环形双链条后

端置于封盒装置400下方，所述夹具520安装在双链条上，双链条的结构可以提高夹具520的

稳定性，防止其夹持的盒体800倾倒，所述封口装置430包括对应于夹具520上方的上涂胶机

构431和对应于夹具520左右两侧的侧涂胶机构432，所述传送电机、上涂胶机构431和侧涂

胶机构432均与控制器连接，通过上涂胶机构431在内粘边上涂胶，侧涂胶机构432在两端的

主翼板外侧涂胶，然后通过工人X手动将两端和上侧粘合封闭，从而完成产品包装盒的整个

封盒过程；此外，所述环形双链条前端还设有与之接驳的环形输送带530，所述输送带530通

过接驳输送电机驱动，封盒完毕的产品可以放置在承托板整齐排列，以便于同一搬运，也可

以通过环形输送带530直接输送至存放地点。当然，封口装置430也可以设置为包括对应于

夹具520上方的上压合机构和对应于夹具520左右两侧的侧压合机构，所述上压合机构和侧

压合机构均与控制器连接，然后在上侧的内粘边和两端的主翼板外侧涂上胶水后，分别通

过上压合机构和侧压合机构，将最上侧的盒面板和其两端的端盖板与内粘边和主翼板粘

合，以提高自动化程度和封盒效率。

[0020] 进一步地，所述包装盒纸输送装置200包括延伸至封盒装置400上的至少两条滑杆

210，所述滑杆210设有定位板220，所述定位板220上设有用于层叠包装盒纸600的限位框架

230，所述限位框架230朝向封盒装置400的一侧底部留有仅容一张包装盒纸600通过的推送

通道，所述定位板220上还装有将最下层的包装盒纸600沿滑杆210推向封盒装置400上的推

送气缸，所述推送气缸与控制器连接。限位框架230的内部空间与包装盒纸600适配，通过限

位框架230来放置包装盒纸600，使其能够整齐的层叠，推送通道的设置，可确保推送气缸依

次只能推送一张包装盒纸600，且是最下层的一张，而两条滑杆210的设置，可以使被推送的

包装盒纸600在推送气缸的推送之下稳定的沿其滑向封盒装置400。

[0021] 进一步地，所述产品储槽310倾斜设置，其槽宽与产品700的长度对应，所述悬臂

320连接在移动立柱321的顶端，所述移动立柱321置于产品储槽310外侧，并通过平移驱动

装置驱动沿产品储槽310动作，所述平移驱动装置与控制器连接。通过倾斜设置的产品储槽

310，以及可平移的移动立柱321，既可以通过机械手330抓取下方的产品700，然后上方的产

品700自动滑下，以便于后续抓取，同时也便于通过机械手330将翻折完成后的盒体800抓

取，然后平移放置到夹具520上夹持传送。

[0022] 进一步地，左右两侧的所述端盖翻折机构410上设有可相向翻转的L形连接杆，所

述L形连接杆端部设有双齿叉，所述双齿叉的内侧宽度与包装盒纸600的端盖板宽度对应；

前后两侧的所述盒身翻折机构420上设有可相向翻转的L形压杆，所述L形压杆的长度设置

以翻转起来时内顶面刚好将包装盒纸600的内粘边压平为准。通过双齿叉的设置，在翻折两

说　明　书 3/4 页

6

CN 109335130 A

6



端的主翼板时，可同时将主翼板两端的护翼板相向向内翻折，以便后续通过前后侧的盒面

板以及产品将其压住，防止主翼板弹回去；而L形压杆又可以翻折内粘边，以便于后续涂胶。

[0023] 进一步地，所述机架100上还设有向封盒装置400上投放标签的标签投放装置900，

所述标签投放装置900与控制器连接，通过标签投放装置900向盒体内投放标签，可一次性

的自动将标签也包装在内，实现了标签投放的自动化，无需人工投放，减轻了工人的劳动强

度。具体地，所述标签投放装置900包括固定在机架100上的标签柱910，所述标签柱910上装

有电动摆臂920，所述电动摆臂920端部装有标签吸杆930，所述标签吸杆930下端设有气动

吸盘，所述电动摆臂920和气动吸盘均与控制器连接，通过气动吸盘吸取标签，然后通过电

动摆臂920将其转动至盒体上方并释放，完成标签的投放；详细地，所述标签吸杆930为倒置

安装的气缸，所述气动吸盘设置在气缸杆下端部，并连接有真空泵，通过真空泵产生负压，

从而将标签吸附在气动吸盘上，移动到位后停止运行并与外界大气连通即可释放标签，真

空泵吸附力大，可有效的防止标签在移动过程中脱落。

[0024] 以上所述，只是本发明的较佳实施方式，但本发明并不限于上述实施例，只要其以

任何相同或相似手段达到本发明的技术效果，都应落入本发明的保护范围之内。
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