
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202010598161.0

(22)申请日 2020.06.28

(71)申请人 厦门理工学院

地址 361024 福建省厦门市集美区理工路

600号

(72)发明人 舒霞云　常雪峰　肖航　张晓城　

刘波　吴常健　

(74)专利代理机构 泉州市潭思专利代理事务所

(普通合伙) 35221

代理人 麻艳

(51)Int.Cl.

A21B 5/03(2006.01)

 

(54)发明名称

一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机及

立体煎烤方法

(57)摘要

本发明公开了一种基于夹纸翻转机械手的

立体煎烤机及立体煎烤方法，该煎烤机包括送纸

机构、载物平台、供料机构、夹纸翻转机械手，煎

烤方法为送纸机构向载物平台提供煎烤用纸，供

料机构向载物平台提供待煎烤的载物，夹纸翻转

机械手将煎烤用纸传送到载物平台并将载物平

台上的载物翻转操作，载物平台对载物进行加

热，该立体煎烤机及立体煎烤方法基于供料机构

与升降平台的配合，实现载物的3D打印，通过夹

纸翻转机械手，可以让载物双面均得到加热，进

而避免煎饼上下面加热不均匀，提高煎烤效果。
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1.一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：包括送纸机构、载物平台、供

料机构、夹纸翻转机械手，所述送纸机构向所述载物平台提供煎烤用纸，所述供料机构向所

述载物平台提供待煎烤的载物，所述夹纸翻转机械手将煎烤用纸传送到载物平台并将载物

平台上的载物翻转操作，所述载物平台对载物进行加热。

2.根据权利要求1所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述载

物平台设于所述供料机构下方，所述载物平台为升降平台，所述供料机构为XY两轴联动供

料机构。

3.根据权利要求  2所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于，所述

XY两轴联动供料机构包括一水平载板和吊装在所述水平载板下方的供料头，所述供料头和

所述水平载板之间通过第一滑轨滑动连接，所述水平载板通过第二滑轨滑动安装在机架

上，所述第二滑轨和所述第一滑轨正交。

4.根据权利要求1所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述送

纸机构和所述载物平台间设有裁剪机构。

5.根据权利要求4所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述裁

剪机构包括辅助板和上下移动的楔形刀片，所述辅助板与载物平台分别设在所述楔形刀片

的两侧。

6.根据权利要求1所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述夹

纸翻转机械手包括两组平行的水平滑轨和滑动安装在每组所述水平滑轨上的翻转夹具，所

述水平滑轨一端靠近所述送纸机构，另一端靠近载物平台，两组所述水平滑轨分布在载物

前进路径的两侧。

7.根据权利要求1所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述送

纸机构包括一驱动电机和转轴，所述驱动电机的输出轴和所述转轴之间通过联轴器同轴连

接。

8.根据权利要求1所述的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，其特征在于：所述载

物平台下游还设有出料台。

9.一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤方法，其特征在于：由送纸机构向载物平台提

供煎烤用纸，由供料机构向所述载物平台提供待煎烤的载物，所述载物平台设于所述供料

机构下方，所述载物平台为升降平台，所述供料机构为XY两轴联动供料机构，所述送纸机构

与所述载物平台间设有水平滑动的夹纸翻转机械手，所述夹纸翻转机械手将煎烤用纸传送

到载物平台并将载物平台上的载物翻转操作，所述载物平台对载物进行加热。
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一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机及立体煎烤方法

技术领域

[0001] 本发明涉及3D打印烹饪方式及设备，尤其涉及一种基于夹纸翻转机械手的立体煎

烤机及立体煎烤方法。

背景技术

[0002] 3D打印技术是一种快速成型技术，是一种以数字模型文件为基础，通过逐条逐层

（FDM技术），把原材料打印在载盘上而直接成型的现代技术，目前有人也提出将3D打印技术

用于食品加工领域，通过将食材逐条打印到烤盘上，制成不同艺术造型的食品，以满足人们

对食品多样化的需求。

[0003] 国内也有研究人员对此做过相关研究工作，如专利文件CN205124881U即公开了

“一种彩色煎饼打印机”，该设备采用的是传统的三轴联动技术，其传动机构较为复杂，占用

的空间较大，并且在制作过程中，需要三个驱动单元依序地带动喷头移动，其打印效率及定

位的准确性有待进一步提高，正是由于三轴联动技术的复杂性，目前设备并不能得到很好

的推广。

[0004] 此外，有的食品加工过程需要对其进行加热，例如煎饼，其打印过程中需要对面糊

进行加热，专利文件CN  206078806U即公开了一种基于3D打印的煎饼机的加热装置，该3D打

印煎饼机自带面糊加热功能，进行煎饼加热时只需要选择与加热盘尺寸相配合的普通平底

锅放在加热盘使锅底与导热盘接触即可，而且加热盘可拆卸，安装和维修都极为方便，但该

装置只提出对煎饼进行单面加热，而随着食品打印厚度的增加，可能造成煎饼上下面加热

不均匀，其加热效果有待进一步改进。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题在于提供一种可连续双面对待煎烤的载物进行煎烤

的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机及立体煎烤方法，该立体煎烤机及立体煎烤方法

可使载物双面都能得到充分加热。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明的技术解决方案是：一种基于夹纸翻转机械手的立

体煎烤机，其包括送纸机构、载物平台、供料机构、夹纸翻转机械手，所述送纸机构向所述载

物平台提供煎烤用纸，所述供料机构向所述载物平台提供待煎烤的载物，所述夹纸翻转机

械手将煎烤用纸传送到载物平台并将载物平台上的载物翻转操作，所述载物平台对载物进

行加热。

[0007] 较佳的，所述载物平台设于所述供料机构下方，所述载物平台为升降平台，所述供

料机构为XY两轴联动供料机构。

[0008] 较佳的，所述XY两轴联动供料机构包括一水平载板和吊装在所述水平载板下方的

供料头，所述供料头和所述水平载板之间通过第一滑轨滑动连接，所述水平载板通过第二

滑轨滑动安装在机架上，所述第二滑轨和所述第一滑轨正交。

[0009] 较佳的，所述送纸机构和所述载物平台间设有裁剪机构。
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[0010] 较佳的，所述裁剪机构包括辅助板和上下移动的楔形刀片，所述辅助板与载物平

台分别设在所述楔形刀片的两侧。

[0011] 较佳的，所述夹纸翻转机械手包括两组平行的水平滑轨和滑动安装在每组所述水

平滑轨上的翻转夹具，所述水平滑轨一端靠近所述送纸机构，另一端靠近载物平台，两组所

述水平滑轨分布在载物前进路径的两侧。

[0012] 较佳的，所述送纸机构包括一驱动电机和转轴，所述驱动电机的输出轴和所述转

轴之间通过联轴器同轴连接。

[0013] 较佳的，所述载物平台下游还设有出料台。

[0014] 一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤方法，其由送纸机构向载物平台提供煎烤用

纸，由供料机构向所述载物平台提供待煎烤的载物，所述载物平台设于所述供料机构下方，

所述载物平台为升降平台，所述供料机构为XY两轴联动供料机构，所述送纸机构与所述载

物平台间设有水平滑动的夹纸翻转机械手，所述夹纸翻转机械手将煎烤用纸传送到载物平

台并将载物平台上的载物翻转操作，所述载物平台对载物进行加热。

[0015] 采用上述方案后，本发明基于供料机构与升降平台的配合，提供了一种结构简单

易于推广的立体煎烤机及立体煎烤方法，该立体煎烤机通过供料机构与升降平台实现载物

的3D打印，通过夹纸翻转机械手，可以让载物双面均得到加热，进而避免煎饼上下面加热不

均匀，提高煎烤效果。

附图说明

[0016] 图1是现有本发明总体结构示意图；

图2是本发明送纸机构结构示意图；

图3是本发明辅助板结构示意图；

图4是本发明楔形刀片结构示意图；

图5是本发明载物平台结构示意图；

图6是本发明供料机构结构示意图；

图7是图1中部分结构细节放大图；

图8是本发明夹纸翻转机械手结构示意图；

图9是本发明出料台结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步详述。

[0018] 本发明所揭示的是一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤机，如图1-8所示，为本发

明的较佳实施例，其包括送纸机构1、载物平台2、供料机构3、夹纸翻转机械手4，如图1所示，

其中，送纸机构1向载物平台2提供煎烤用纸，煎烤用纸可以采用双面硅油纸或锡箔纸等，本

实施例将采用锡箔纸卷进行说明，夹纸翻转机械手4将煎烤用纸传送到载物平台2，供料机

构3向载物平台2提供待煎烤的载物，比如将面糊按照设定挤压摊涂在煎烤用纸表面，载物

平台2透过煎烤用纸对载物进行加热，待一面加热完成，则由夹纸翻转机械手4将载物平台2

上的载物进行翻转操作，具体的可以在已经煎烤完成的载物表面再铺上一张煎烤用纸，夹

纸翻转机械手4夹紧两张煎烤用纸后将载物进行翻面使未加热的另一面放置在载物平台2
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上进行加热，上述设备可从两面对载物进行加热煎烤，使得载物受热均匀，避免载物单面烧

焦而单面还未煎烤完全的情况发生。

[0019] 具体的，如图2所示，送纸机构1包括一驱动电机11和转轴12，驱动电机通过螺栓以

及L型支架13固定在送纸平台14上，送纸平台14通过螺栓及送纸平台14下方的四根支架方

钢15固定安装在机架平台10上，L型支架13包括水平段131与垂直段132，水平段131贴合送

纸平台14表面并通过螺栓固定在送纸平台14上，垂直段132设有贯穿孔133，驱动电机11的

输出轴穿过贯穿孔133且驱动电机本体通过螺栓固定在垂直段132上。转轴12上套接有锡箔

纸滚筒，驱动电机的输出轴和转轴12之间通过联轴器16进行同轴连接，锡箔纸滚筒与转轴

12间相对固定，驱动电机11驱动转轴12转动使得送纸机构1可向载物平台提供锡箔纸。进一

步，为保证转轴12转动稳定性，转轴12中段还套接有轴承17，轴承17则通过轴承支架18安装

在送纸平台14上。

[0020] 进一步，送纸机构1和载物平台2间还设有裁剪机构5，裁剪机构5定时裁减使得锡

箔纸卷变成规格统一的锡箔纸块，通过控制裁剪机构5的裁剪时间以及送纸机构1驱动电机

11的输出转速，可以根据煎饼的大小提供不同尺寸的锡箔纸块。为了更好的传送锡箔纸块，

裁剪机构5竖直高度与送纸机构1一致，裁剪机构5包括辅助板51和上下移动的楔形刀片52，

楔形刀片52宽度大于锡箔纸宽度，且可以选择铝制刀片，如图3所示，辅助板51包括一水平

放置的长方形铝板511和长方形铝板511下方的两根支架方钢512，支架方钢512可通过底部

焊接等方式固定在机架平台10表面，螺栓自上向下穿透长方形铝板511并锁紧在支架方钢

512上端。长方形铝板511高度与锡箔纸卷滚筒高度一致，送纸机构1转动驱动电机11会使锡

箔纸伸向长方形铝板511，辅助板51向上撑住锡箔纸使其顺利滑入载物平台2。辅助板51与

载物平台2分别设在楔形刀片52的两侧，楔形刀片52一面紧贴长方形铝板511边缘。如图4所

示，未进行裁剪时，楔形刀片52可在两个电动气缸53及刀片导轨54带动下向上运动并与辅

助板51间形成过纸空间55，待锡箔纸通过过纸空间55一定长度后，电动气缸53驱动楔形刀

片52下降与长方形铝板511相互作用切断锡箔纸形成锡箔纸块。

[0021] 楔形刀片52另一侧是载物平台2和供料机构3，载物平台2设于供料机构3下方，如

图5所示，载物平台2为升降平台，具体的，载物平台2包括一载物盘21，载物盘21通过升降支

架22安装在机架平台10上，升降支架22为具有竖直平面221的楔形结构，升降支架22下表面

通过螺栓固定安装在机架平台10表面，升降支架22的竖直平面221上通过螺栓固定安装有

两根相互平行的竖直导轨23，一滑块24跨接滑动安装在两根竖直导轨23上。竖直导轨23之

间平行设有丝杆25，丝杆25上端通过上轴承251及上轴承支架252安装在竖直平面221上，丝

杆25下端通过联轴器26与一驱动电机27的输出轴同轴固定连接，该驱动电机27输出轴竖直

朝上且通过L型支架271固定安装在竖直平面221上，进一步，丝杆25靠近下端还通过下轴承

253及下轴承支架254安装在竖直平面221上，提高丝杆转动稳定性。载物盘21通过L型的盘

体支撑架28固定安装在滑块24上表面，滑块24贴近竖直平面221一侧且位于两竖直导轨23

之间设有竖直贯穿孔，竖直贯穿孔内壁设有与丝杆25螺纹匹配的内螺纹，当丝杆25在驱动

电机27作用下自旋时，由于竖直贯穿孔与丝杆25间相互作用使得滑块24带动载物盘21上下

移动。载物盘21上可透过锡箔纸对载物进行加热，可以将载物盘21上表面直接制成电热盘

结构，即烤盘，电热盘结构通过引线29与外部控制电源连接。

[0022] 供料机构3为XY两轴联动供料机构，如图6所示，具体包括一水平载板31和吊装在
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水平载板31下方的供料头32，供料头32可以为下方开口装设有电磁阀的筒状容器，当电磁

阀打开时，筒状容器内的材料在重力作用下或在内部压块挤压下从下方开口挤出，本实施

例进一步还可以在供料头32内部设置电控单螺旋泵结构，通过单螺旋泵的控制，可实现将

供料头里的物料传送到开口并挤出，供料头32具体控制技术、单螺旋泵结构及其控制为本

领域技术人员所熟知，在此不做赘述。物料被挤出在载物盘21上加热成型，以下将物料以及

物料加热后的产物统称为载物。供料头32和水平载板31之间通过两条平行的第一滑轨331

滑动连接，具体的，供料头32上端面通过螺栓或焊接固定安装在一连接板34下表面中心，连

接板34上表面两端通过螺栓固定安装两个与第一滑轨331匹配的第一滑套333，第一滑轨

331焊接在水平载板31下表面，第一滑套333吊挂在第一滑轨331上使得连接板34可带动供

料头32沿第一滑轨331滑动。连接板34的滑动驱动通过丝杆实现，具体的，水平载板31下表

面上通过一下L固定钢片352固定连接一下驱动电机353，下驱动电机353输出轴与第一滑轨

331平行且输出轴末端通过联轴器354同轴连接一下丝杆351，下丝杆351另一端可通过轴承

可转动安装在水平载板31下表面。同时，连接板34上表面设有与下丝杆351配合的下限位块

355，下丝杆351穿过下限位块355且下限位块355内孔螺纹与下丝杆351表面螺纹配合。另一

方面，水平载板31上方通过第二滑轨332滑动安装在机架上，第二滑轨332和第一滑轨331正

交，具体的，机架上通过螺栓固定安装有两条平行的第二滑轨332，由于机架为常规技术，在

此不做赘述，如图7所示，水平载板31上表面则通过螺栓固定安装有两个与第二滑轨匹配的

第二滑套334，第二滑套334吊挂在第二滑轨332上使得水平载板31可带动安装在水平载板

31上的其他零配件沿第二滑轨332滑动。水平载板31的滑动驱动同样通过丝杆实现，一上驱

动电机363通过上L固定钢片362固定连接在机架上，上驱动电机363输出轴与第二滑轨332

平行且输出轴末端通过联轴器364同轴连接一上丝杆361，上丝杆361另一端可通过轴承可

转动安装在机架上。水平载板31上表面还设有与上丝杆361配合的上限位块365，上丝杆361

穿过上限位块365且上限位块365内孔螺纹与上丝杆361表面螺纹配合。运行时，分别通过下

驱动电机353和上驱动电机363驱动连接板34及水平载板31，使得供料头32可在水平面上两

个正交方向随意移动，实现2D供料。进一步，载物平台2设置在供料机构3正下方，由于载物

平台2为升降平台，其和XY两轴联动供料机构配合，可实现在载物平台2上进行3D供料。

[0023] 完成3D供料的载物需要通过夹纸翻转机械手4实现载物翻转以达到多方位立体加

热，如图1和图8所示，夹纸翻转机械手4包括两组相互平行的水平滑轨组40和滑动安装在每

组水平滑轨组40上的翻转夹具42，水平滑轨组40一端靠近送纸机构1，另一端靠近载物平台

2，两组水平滑轨组40分布在载物前进路径的两侧，且每组水平滑轨组40均包括上下两条相

互平行的水平滑轨41。翻转夹具42相对的安装在水平滑轨组40内侧，翻转夹具42可滑动靠

近送纸机构1，夹取锡箔纸后再滑向载物平台2进行放置，本实施例在送纸机构1下游还设有

裁剪机构5并由裁剪机构5向载物平台2提供块状锡箔纸，则翻转夹具42可滑动靠近裁剪机

构5，一方面可以采用翻转夹具42夹紧锡箔纸，更有利于裁剪机构5实现对锡箔纸的裁剪，另

一方面可以将裁剪完成的锡箔纸块夹取送至载物平台2进行放置，供料机构3在锡箔纸表面

3D供料并开始煎烤，待载物单面烤制完成，则翻转夹具42再次夹取锡箔纸覆盖在载物上，翻

转夹具42同时夹紧载物上下面的锡箔纸将锡箔纸与载物一起翻转，实现立体烤制。进一步，

水平滑轨41通过焊接或螺栓固定方式固定连接在机架上，翻转夹具42则固定安装在一滑台

43上，滑台43异于安装翻转夹具42的另一侧靠近上下两端分别设有与水平滑轨41匹配的水
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平滑套44，水平滑套之间设有水平限位块45，一水平丝杆46穿过水平限位块45，水平丝杆46

平行于水平滑轨41，水平限位块45内部设有与水平丝杆46相匹配的螺纹，水平丝杆46转动

安装在水平滑轨41之间且一端同轴连接有驱动水平丝杆46转动的水平电动机47，水平丝杆

46通过轴承转动安装在丝杆固定座461上，丝杆固定座461和水平电机47通过螺栓固定安装

在机架上。水平丝杆46在水平电动机47带动下驱动滑台43，带动其上方翻转夹具42在送纸

机构1和载物平台2之间水平滑动，两组翻转夹具42同步滑动。翻转夹具42则由旋转气缸421

和电控夹具422组成，翻转夹具42包括电控夹具422及驱动电控夹具422往复翻转的旋转气

缸421，两个旋转气缸421输出轴的轴线同轴且同时垂直于水平滑轨组40，电控夹具422安装

在旋转气缸421输出端，旋转气缸421带动电控夹具422往复翻转，实现对载物及锡箔纸的翻

转加热，电控夹具422实现夹具的开合操作。进一步，滑台43与翻转夹具42间通过短行程气

缸423进行连接，短行程气缸423控制翻转夹具42可以向水平滑轨组内侧进行伸缩操作，进

一步，为避免短行程气缸423重力影响使电控夹具运动不精确或相应机构被破坏，短行程气

缸423通过辅助固定架424固定在滑台43上。水平电动机47、旋转气缸421、电控夹具422及短

行程气缸423具体控制为现有技术，在此不做赘述。

[0024] 进一步，在载物平台2下游还设有出料台6，对应的，水平滑轨41靠近载物平台2的

一端向后延伸到出料台6，翻转夹具42在水平滑轨41上滑动时，先在载物平台2处停留，完成

载物的双面翻转煎烤操作，而后电控夹具422再夹起载物及锡箔纸进一步滑动到出料台6，

松开电控夹具422，让完成煎烤的载物平稳放入出料台6内。如图9所示，出料台6包括出料载

板61以及安装在出料载板61下方的四根出料支架方钢62，为避免烤制完成的载物掉落，进

一步，出料载板61上还设有起防护栏作用的回字形围栏，出料支架方钢62下端固定安装在

机架平台10上。

[0025] 采用上述立体煎烤机的一种基于夹纸翻转机械手的立体煎烤方法，其由送纸机构

1向载物平台2提供煎烤用纸，由供料机构3向所述载物平台2提供待煎烤的载物，所述载物

平台2设于所述供料机构3下方，所述载物平台2为升降平台，所述供料机构3为XY两轴联动

供料机构，所述送纸机构1与所述载物平台2间设有水平滑动的夹纸翻转机械手4，所述夹纸

翻转机械手4将煎烤用纸传送到载物平台2并将载物平台2上的载物翻转操作，所述载物平

台2对载物进行加热。

[0026] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明的技术范围作任何限制，

故但凡依本发明的权利要求和说明书所做的变化或修饰，皆应属于本发明专利涵盖的范围

之内。

说　明　书 5/5 页

7

CN 111700084 A

7



图1

说　明　书　附　图 1/9 页

8

CN 111700084 A

8



图2

说　明　书　附　图 2/9 页

9

CN 111700084 A

9



图3

说　明　书　附　图 3/9 页

10

CN 111700084 A

10



图4

说　明　书　附　图 4/9 页

11

CN 111700084 A

11



图5

说　明　书　附　图 5/9 页

12

CN 111700084 A

12



图6

说　明　书　附　图 6/9 页

13

CN 111700084 A

13



图7

说　明　书　附　图 7/9 页

14

CN 111700084 A

14



图8

说　明　书　附　图 8/9 页

15

CN 111700084 A

15



图9

说　明　书　附　图 9/9 页

16

CN 111700084 A

16


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016


