
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201710413309.7

(22)申请日 2017.06.05

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 107264905 A

(43)申请公布日 2017.10.20

(73)专利权人 嘉善睿逸电子科技有限公司

地址 314100 浙江省嘉兴市嘉善县天凝镇

天凝大道341号504室

(72)发明人 钱明奎　

(74)专利代理机构 上海伯瑞杰知识产权代理有

限公司 31227

代理人 陆磊

(51)Int.Cl.

B65C 9/02(2006.01)

B65C 9/36(2006.01)

B65C 9/18(2006.01)

B65C 9/40(2006.01)

(56)对比文件

CN 102785805 A,2012.11.21,全文.

CN 205707698 U,2016.11.23,全文.

JP S6045131 A,1985.03.11,全文.

US 4612076 A,1986.09.16,全文.

审查员 乔磊

 

(54)发明名称

一种自动化上料贴标装置

(57)摘要

本发明公开了一种自动化上料贴标装置，包

括工作台、控制机构、上料机构、第一贴标机构、

第二贴标机构和转移机构，上料机构包括上料

架、上料立柱、安装滑块、上料转盘和上料头；第

二贴标机构包括送料输送带、主动贴标转盘、从

动贴标转盘、第二出料辊、第二收纸辊、拨料杆、

卸料板、第一导料板、第二导料板、U型连接件和

推料气缸；第一贴标机构包括压标气缸、送料辊、

第一导向辊、第二导向辊、收纸辊、收纸电机；转

移机构包括转移臂、横向导轨、丝杠组件、滑台、

转移架、第一机械手和第二机械手。本发明结构

紧凑，在一台设备上就可完成包装盒的自动上料

和侧部贴标和底部贴标作业，自动化程度高，使

用十分方便。
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1.一种自动化上料贴标装置，其特征在于：包括工作台以及设于工作台上的控制机构、

上料机构、第一贴标机构、第二贴标机构和转移机构，所述上料机构包括上料架、上料立柱、

安装滑块、上料转盘和上料头，上料转盘设于工作台的一端，上料转盘上均匀设有若干上料

工位，上料架设于上料转盘的一侧，上料立柱固定设于上料架上，安装滑块套设于上料立柱

上并可沿上料立柱的长度方向上下滑动，上料头的一侧与安装滑块固定相连，上料头的内

部为空腔，上料头的前端对准上料转盘，上料头的尾端开口且其开口处通过连接软管与用

于供料的供料机构的供料口相连通；第二贴标机构设于工作台的另一端，第二贴标机构包

括顶部开口的第二贴标壳罩，第二贴标壳罩内设有卸料机构，第二贴标机构包括送料输送

带、主动贴标转盘和从动贴标转盘，主动贴标转盘和从动贴标转盘设于送料输送带的上方

的两侧，主动贴标转盘和从动贴标转盘的结构相同，且在两者的外周边沿上均分别开设有

若干送料豁口，主动贴标转盘的两侧分别设有第二出料辊和第二收纸辊，标签条从第二出

料辊送出并穿过主动贴标转盘和从动贴标转盘之间后进入到第二收纸辊上，主动贴标转盘

和从动贴标转盘的前侧的送料输送带上分别设有向送料输送带的外侧倾斜设置的两根拨

料杆，两根拨料杆之间形成贴标通道；卸料机构设于第二贴标机构的后侧的靠近送料输送

带输出端的一侧，包括卸料板、第一导料板、第二导料板、用于连接第一导料板和第二导料

板的U型连接件和推料气缸，第一导料板和第二导料板平行设置且在两者之间形成送料通

道，第一导料板和第二导料板架设于送料输送带的上方，送料通道的延伸方向与送料输送

带的送料方向相同，推料气缸的活动端与U型连接件相连，卸料板倾斜设于第一导料板的外

侧，推料气缸设于第二导料板的外侧，送料通道的一端对准主动贴标转盘和从动贴标转盘

的中间位置；第二贴标壳罩和上料转盘之间设有第一贴标平台，第一贴标机构设于第一贴

标平台上，第一贴标机构包括压标气缸、第一贴标壳罩、套设卷筒标签的送料辊、第一导向

辊、第二导向辊、收纸辊以及用于驱动收纸辊转动的收纸电机，送料辊、第一导向辊、第二导

向辊和收纸辊均设于第一贴标壳罩内，第一贴标壳罩的顶端开口且在其开口处设有与包装

盒外形相配合的导向框，第一导向辊和第二导向辊平行设置且分别设于导向框的下端的两

侧，第一导向辊的一侧设有标签感应器，导向框的一侧设有包装盒感应器，压标气缸的活动

端设有橡胶材质的压标头，压标头设于导向框的正下方且在压标气缸的带动下上下移动；

转移机构设于第一贴标平台的后侧，包括转移臂、横向导轨、丝杠组件、滑台以及设于第一

贴标平台上的转移架，丝杠组件包括丝杠座、丝杠、升降螺母以及用于驱动丝杠转动的驱动

电机，丝杠座设于转移架上，丝杠竖直设置且其一端架设于丝杠座上，丝杠的另一端通过减

速齿轮与驱动电机传动相连，升降螺母套设于丝杠上并可沿丝杠的长度方向上下滑动，横

向导轨固定于升降螺母上，滑台设于横向导轨上并可在横向导轨上水平滑动，转移臂与滑

台固定相连，转移臂的两端分别设有用于将包装盒从上料转盘转移到导向框内的第一机械

手以及用于将导向框内的包装盒转移到贴标通道上的第二机械手；控制机构包括显示器和

控制按键，控制机构分别与驱动电机、压标气缸、收纸电机、标签感应器以及包装盒感应器

电连接。

2.根据权利要求1所述的自动化上料贴标装置，其特征在于：所述主动贴标转盘和从动

贴标转盘相切，主动贴标转盘通过设于送料输送带一侧的第一转动电机带动；送料豁口的

形状与包装盒的外周边沿形状相适应，送料豁口的内壁上设有耐磨橡胶垫，第二出料辊上

送出的标签条上的相邻两个标签之间的距离不小于相邻的两个送料豁口之间的距离。
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3.根据权利要求1所述的自动化上料贴标装置，其特征在于：所述推料气缸的活动端连

接有端板，端板通过连接杆与U型连接件相连；推料气缸设于推料架上。

4.根据权利要求1所述的自动化上料贴标装置，其特征在于：所述上料转盘通过驱动组

件带动，驱动组件包括步进电机和凸轮分割器，上料转盘通过凸轮分割器与步进电机相连；

上料转盘的一侧设有用于将包装盒逐个放入到上料工位中的上料机械手。

5.根据权利要求1所述的自动化上料贴标装置，其特征在于：所述压标头通过压标底板

与压标气缸的活动端相连，压标头和压标气缸之间设有若干缓冲组件，缓冲组件包括插套、

插管和缓冲弹簧，插管的一端插设于插套的一端中，插管和插套的另一端分别与压标头和

压标底板固定相连，缓冲弹簧套设于插管和插套上。
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一种自动化上料贴标装置

技术领域

[0001] 本发明涉及机械设备领域，特别涉及到一种自动化上料贴标装置。

背景技术

[0002] 产品生产加工完成后需要将其放入包装盒中，并需要在包装盒上贴制条形码或相

关的标签纸。传统的操作方式是先将产品放入包装盒中进行包装，完成包装后再人工将包

装盒转移到标签贴制装置上逐个进行标签的粘贴，现有的标签贴制装置功能单一且只能对

包装盒的一个面进行标签的贴置。上料包装及标签的粘贴是在不同的设备操作完成，整个

操作复杂，工人的劳动强度大，需要通过不同的输送带进行输送，设备的占地面积大，各个

环节的生产节拍不能很好地配合导致加工效率低下，且包装和贴标的质量得不到保证，影

响了企业的长期发展。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于针对现有技术中的不足，提供一种自动化上料贴标装置，以解

决上述问题。

[0004] 本发明所解决的技术问题可以采用以下技术方案来实现：

[0005] 一种自动化上料贴标装置，包括工作台以及设于工作台上的控制机构、上料机构、

第一贴标机构、第二贴标机构和转移机构，所述上料机构包括上料架、上料立柱、安装滑块、

上料转盘和上料头，上料转盘设于工作台的一端，上料转盘上均匀设有若干上料工位，上料

架设于上料转盘的一侧，上料立柱固定设于上料架上，安装滑块套设于上料立柱上并可沿

上料立柱的长度方向上下滑动，上料头的一侧与安装滑块固定相连，上料头的内部为空腔，

上料头的前端对准上料转盘，上料头的尾端开口且其开口处通过连接软管与用于供料的供

料机构的供料口相连通；第二贴标机构设于工作台的另一端，第二贴标机构包括顶部开口

的第二贴标壳罩，第二贴标壳罩内设有卸料机构，第二贴标机构包括送料输送带、主动贴标

转盘和从动贴标转盘，主动贴标转盘和从动贴标转盘设于送料输送带的上方的两侧，主动

贴标转盘和从动贴标转盘的结构相同，且在两者的外周边沿上均分别开设有若干送料豁

口，主动贴标转盘的两侧分别设有第二出料辊和第二收纸辊，标签条从第二出料辊送出并

穿过主动贴标转盘和从动贴标转盘之间后进入到第二收纸辊上，主动贴标转盘和从动贴标

转盘的前侧的送料输送带上分别设有向送料输送带的外侧倾斜设置的两根拨料杆，两根拨

料杆之间形成贴标通道；卸料机构设于第二贴标机构的后侧的靠近送料输送带输出端的一

侧，包括卸料板、第一导料板、第二导料板、用于连接第一导料板和第二导料板的U型连接件

和推料气缸，第一导料板和第二导料板平行设置且在两者之间形成送料通道，第一导料板

和第二导料板架设于送料输送带的上方，送料通道的延伸方向与送料输送带的送料方向相

同，推料气缸的活动端与U型连接件相连，卸料板倾斜设于第一导料板的外侧，推料气缸设

于第二导料板的外侧，送料通道的一端对准主动贴标转盘和从动贴标转盘的中间位置；第

二贴标壳罩和上料转盘之间设有第一贴标平台，第一贴标机构设于第一贴标平台上，第一

说　明　书 1/5 页

4

CN 107264905 B

4



贴标机构包括压标气缸、第一贴标壳罩、套设卷筒标签的送料辊、第一导向辊、第二导向辊、

收纸辊以及用于驱动收纸辊转动的收纸电机，送料辊、第一导向辊、第二导向辊和收纸辊均

设于第一贴标壳罩内，第一贴标壳罩的顶端开口且在其开口处设有与包装盒外形相配合的

导向框，第一导向辊和第二导向辊平行设置且分别设于导向框的下端的两侧，第一导向辊

的一侧设有标签感应器，导向框的一侧设有包装盒感应器，压标气缸的活动端设有橡胶材

质的压标头，压标头设于导向框的正下方且在压标气缸的带动下上下移动；转移机构设于

第一贴标平台的后侧，包括转移臂、横向导轨、丝杠组件、滑台以及设于第一贴标平台上的

转移架，丝杠组件包括丝杠座、丝杠、升降螺母以及用于驱动丝杠转动的驱动电机，丝杠座

设于转移架上，丝杠竖直设置且其一端架设于丝杠座上，丝杠的另一端通过减速齿轮与驱

动电机传动相连，升降螺母套设于丝杠上并可沿丝杠的长度方向上下滑动，横向导轨固定

于升降螺母上，滑台设于横向导轨上并可在横向导轨上水平滑动，转移臂与滑台固定相连，

转移臂的两端分别设有用于将包装盒从上料转盘转移到导向框内的第一机械手以及用于

将导向框内的包装盒转移到贴标通道上的第二机械手；控制机构包括显示器和控制按键，

控制机构分别与驱动电机、压标气缸、收纸电机、标签感应器以及包装盒感应器电连接。

[0006] 进一步的，所述主动贴标转盘和从动贴标转盘相切，主动贴标转盘通过设于送料

输送带一侧的第一转动电机带动；送料豁口的形状与包装盒的外周边沿形状相适应，送料

豁口的内壁上设有耐磨橡胶垫，第二出料辊上送出的标签条上的相邻两个标签之间的距离

不小于相邻的两个送料豁口之间的距离。

[0007] 进一步的，所述推料气缸的活动端连接有端板，端板通过连接杆与U型连接件相

连；推料气缸设于推料架上。

[0008] 进一步的，所述上料转盘通过驱动组件带动，驱动组件包括步进电机和凸轮分割

器，上料转盘通过凸轮分割器与步进电机相连；上料转盘的一侧设有用于将包装盒逐个放

入到上料工位中的上料机械手。

[0009] 进一步的，所述压标头通过压标底板与压标气缸的活动端相连，压标头和压标气

缸之间设有若干缓冲组件，缓冲组件包括插套、插管和缓冲弹簧，插管的一端插设于插套的

一端中，插管和插套的另一端分别与压标头和压标底板固定相连，缓冲弹簧套设于插管和

插套上。

[0010] 与现有技术相比，本发明的有益效果如下：

[0011] 本发明结构紧凑，在一台设备上就可完成包装盒的自动上料和侧部贴标和底部贴

标作业，自动化程度高，使用十分方便。通过凸轮分割器将步进电机的转动行程进行分割，

使上料转盘每次转动的角度相同，从而使上料转盘、压标气缸和第二压标机构的加工节奏

有效配合。通过丝杠带动升降螺母上下移动，从而带动转移臂上的第一机械手和第二机械

手上下移动，移动平稳且噪声低；通过滑台在横向导轨上水平滑动，从而带动转移臂上的第

一机械手和第二机械手左右移动，通过第一机械手将包装盒从上料转盘转移到第一贴标平

台上进行包装盒的底部贴标作业，第一机械手移动的同时第二机械手将第一贴标平台上的

完成贴标的包装盒转移到贴标通道上已进行包装盒侧部的贴标作业，自动化程度高，经济

节能且高效。在贴标的过程中，通过第一导向辊和第二导向辊可对输送的标签条进行有效

张紧；橡胶材质的压标头不仅防滑，并且结合缓冲组件起到了很好地缓冲效果，使标签的压

紧更加可靠；通过导向框可有效避免压标头对包装盒挤压贴标的过程中包装盒由于受力产
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生左右滑动现象，使贴标质量更加可靠；通过控制机构控制压标气缸动作，压标头向前移动

对标签进行挤压，从而使标签可靠贴设在包装盒上，标签的贴标效率高且质量好。

附图说明

[0012] 图1为本发明所述的自动化上料贴标装置的结构示意图。

[0013] 图2为本发明所述的第一贴标机构的工作原理图。

[0014] 图3为本发明所述的压标头的结构示意图。

[0015] 图4为本发明所述的第一机械手的局部结构示意图。

[0016] 图5为本发明所述的第二贴标机构的结构示意图。

[0017] 图6为本发明所述的第二贴标机构的局部结构示意图。

具体实施方式

[0018] 为使本发明实现的技术手段、创作特征、达成目的与功效易于明白了解，下面结合

具体实施方式，进一步阐述本发明。

[0019] 参见图1～图6，本发明所述的一种自动化上料贴标装置，包括工作台10以及设于

工作台上的控制机构11、上料机构、第一贴标机构、第二贴标机构和转移机构。上料机构包

括上料架21、上料立柱22、安装滑块23、上料转盘24和上料头25。上料转盘24设于工作台10

的一端，上料转盘24上均匀设有若干上料工位241。上料架21设于上料转盘24的一侧，上料

立柱22固定设于上料架21上，安装滑块23套设于上料立柱22上并可沿上料立柱22的长度方

向上下滑动，可通过升降丝杠对安装滑块23进行移动也可以通过升降气缸进行控制。上料

头25的一侧通过纵向转盘26与安装滑块23固定相连，纵向转盘26可带动上料头25进行纵向

旋转，从而使上料头25的前端升高或降低。上料头25的一侧与安装滑块23固定相连，上料头

25的内部为空腔，上料头25的前端对准上料转盘24，上料头25的尾端开口且其开口处通过

连接软管(图中未画)与用于供料的供料机构的供料口相连通；供料机构输出待包装产品到

上料头25中，通过上料头25将产品送入到上料工位241的包装盒100中。第二贴标机构设于

工作台10的另一端的侧部贴标台12上，第二贴标机构包括顶部开口的第二贴标壳罩(图中

未画)，第二贴标壳罩与侧部贴标台12可拆卸相连。第二贴标壳罩内设有卸料机构。第二贴

标机构包括送料输送带31、主动贴标转盘32和从动贴标转盘33。主动贴标转盘32和从动贴

标转盘33设于送料输送带31的上方的两侧，主动贴标转盘32和从动贴标转盘33的结构相

同，且在两者的外周边沿上均分别开设有若干送料豁口34。主动贴标转盘32的两侧分别设

有第二出料辊(图中未画)和第二收纸辊(图中未画)，用于贴设于包装盒侧部的标签条201

从第二出料辊送出并穿过主动贴标转盘32和从动贴标转盘33之间后进入到第二收纸辊上。

主动贴标转盘32和从动贴标转盘33的前侧的送料输送带31上分别设有向送料输送带31的

外侧倾斜设置的两根拨料杆35，两根拨料杆35之间形成贴标通道36。卸料机构设于第二贴

标机构的后侧的靠近送料输送带31输出端的一侧，包括卸料板41、第一导料板42、第二导料

板43、用于连接第一导料板42和第二导料板43的U型连接件44和推料气缸45。第一导料板42

和第二导料板43平行设置且在两者之间形成送料通道46。第一导料板42和第二导料板43架

设于送料输送带31的上方，送料通道46的延伸方向与送料输送带31的送料方向相同，推料

气缸45的活动端与U型连接件44相连。卸料板41倾斜设于第一导料板42的外侧，推料气缸45
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设于第二导料板43的外侧，送料通道46的一端对准主动贴标转盘32和从动贴标转盘33的中

间位置。第二贴标壳罩和上料转盘24之间设有第一贴标平台50，第一贴标机构设于第一贴

标平台50上。第一贴标机构包括压标气缸51、第一贴标壳罩52、套设卷筒标签的送料辊53、

第一导向辊54、第二导向辊55、收纸辊56以及用于驱动收纸辊转动的收纸电机(图中未画)。

送料辊53、第一导向辊54、第二导向辊55和收纸辊56均设于第一贴标壳罩内。第一贴标壳罩

52的顶端开口且在其开口处设有与包装盒外形相配合的导向框521，贴标的过程中包装盒

100被临时搁置于导向框521中，避免了压标头571对包装盒100挤压贴标的过程中包装盒

100由于受力产生左右滑动现象，使贴标质量更加可靠。第一导向辊54和第二导向辊55平行

设置且分别设于导向框521的下端的两侧。第一导向辊54的一侧设有标签感应器581，导向

框521的一侧设有包装盒感应器582。当标签感应器581探测到用于贴置在包装盒底部的标

签200且包装盒感应器582检测到包装盒100时，通过控制机构11控制压标气缸51动作，压标

头571向前移动对标签进行挤压，从而使标签可靠贴设在包装盒的底面上。压标气缸51的活

动端511设有压标头组件57，压标头组件57包括橡胶材质的压标头571，压标头571设于导向

框521的正下方且在压标气缸51的带动下上下移动。转移机构设于第一贴标平台50的后侧，

包括转移臂61、横向导轨62、丝杠组件、滑台63以及设于第一贴标平台50上的转移架64。丝

杠组件包括丝杠座651、丝杠652、升降螺母以及用于驱动丝杠652转动的驱动电机。丝杠座

651设于转移架64上，丝杠652竖直设置且其一端架设于丝杠座651上，丝杠652的另一端通

过减速齿轮与驱动电机传动相连。升降螺母套设于丝杠652上并可沿丝杠652的长度方向上

下滑动，横向导轨62固定于升降螺母上，丝杠652带动升降螺母上下移动，从而带动转移臂

61上的第一机械手66和第二机械手67上下移动。滑台63设于横向导轨62上并可在横向导轨

62上水平滑动，转移臂61与滑台63固定相连。转移臂61的两端分别设有用于将包装盒100从

上料转盘24转移到导向框521内的第一机械手66以及用于将导向框521内的包装盒100转移

到贴标通道36上的第二机械手67。控制机构11包括显示器和控制按键，控制机构分别与驱

动电机、压标气缸51、收纸电机、标签感应器581以及包装盒感应器582电连接。

[0020] 主动贴标转盘32和从动贴标转盘33相切，主动贴标转盘32通过设于送料输送带31

一侧的第一转动电机带动。送料豁口34的形状与包装盒100的外周边沿形状相适应，送料豁

口34的内壁上设有耐磨橡胶垫。第二出料辊上送出的标签条上的相邻两个标签之间的距离

不小于相邻的两个送料豁口34之间的距离。主动贴标转盘32和从动贴标转盘33相切，包装

盒100顺着拨料杆35进入主动贴标转盘32和从动贴标转盘33的送料豁口34形成的腔体中，

并通过主动贴标转盘32和从动贴标转盘33的转动对包装盒100逐一进行挤压输送，挤压输

送的同时将包覆在主动贴标转盘32上的标签挤压贴设到包装盒100的侧壁上。

[0021] 推料气缸45的活动端连接有端板47，端板47通过连接杆48与U型连接件44相连。推

料气缸45设于推料架49上。

[0022] 上料转盘24通过驱动组件带动，驱动组件包括步进电机和凸轮分割器242，上料转

盘24通过凸轮分割器242与步进电机相连。通过凸轮分割器242将步进电机的转动行程进行

分割，使上料转盘24每次转动的角度相同，上料准确且使上料转盘24与后续的加工节奏有

效配合。上料转盘24的一侧设有用于将包装盒100逐个放入到上料工位241中的上料机械手

70。

[0023] 工作台10的底部设有减震支脚13，可有效减少工作中个电机的震动对彼此造成干
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扰，使整台设备的工作更加可靠。

[0024] 压标头571通过压标底板572与压标气缸51的活动端相连，压标头571和压标气缸

51之间设有若干缓冲组件。缓冲组件包括插套573、插管574和缓冲弹簧575，插管574的一端

插设于插套573的一端中，插管574和插套573的另一端分别与压标头571和压标底板572固

定相连，缓冲弹簧575套设于插管574和插套573上。橡胶材质的压标头571不仅防滑，并且结

合缓冲组件起到了很好地缓冲效果，使标签的压紧更加可靠。

[0025] 第一机械手66和第二机械手67的结构相同，第一机械手66和第二机械手67的内壁

上均设有若干橡胶凸起661且其顶部均设有用于对包装盒100的顶部进行限位的限位凸起

662。橡胶凸起661的设置不仅防滑，使抓料可靠，而且使包装盒不易被抓坏。第一机械手66

或第二机械手67抓取包装盒时，限位凸起662应不低于包装盒的顶面，以限位凸起662的底

面与包装盒的顶面相贴合为最佳。当压标头571对标签向上挤压到包装盒上时，通过限位凸

起662使包装盒在纵向方向上被固定，避免包装盒因受力而向上移动，提高了贴标质量。

[0026] 本发明在使用过程中通过上料机械手70将待包装的包装盒送入到上料转盘24上，

待包装的产品从供料机构的供料口送出后进入上料头25，上料头25控制送料方向并使待包

装的产品进入到上料工位241上的包装盒100中，通过第一机械手66将上料工位241上的包

装盒100放入到导向框521中进行包装盒底部标签的贴标作业，将标签200可靠贴置于包装

盒的底部；在此过程中，上料机械手70对空缺的上料工位241上进行新的包装盒的上料；与

此同时，第二机械手67将贴标完成的包装盒100放入到贴标通道36上。包装盒100顺着送料

输送带31并在拨料杆35的导向作用下向前输送，而后包装盒通过主动贴标转盘32和从动贴

标转盘33的挤压逐一输送至送料通道46中，挤压输送的同时将包覆在主动贴标转盘32上的

标签条201上的标签挤压贴设到包装盒100的侧壁上。通过推料气缸45带动第一导料板42和

第二导料板43向卸料板41一侧移动，完成上料以及侧部和底面贴标的包装盒被推入到卸料

板41上等待下料机械手(图中未画)抓取或人工抓取进行包装盒顶部的封装或盖设包装盒

盖子作业，使用十分方便。

[0027] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点。本行业的技术

人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本

发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变

化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围由所附的权利要求书及其

等效物界定。
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图1
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图2

图3
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图4
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图5
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图6
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