
(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 201911031773.5

(22)申请日 2019.10.28

(71)申请人 楚天科技股份有限公司

地址 410600 湖南省长沙市宁乡县玉潭镇

新康路1号

(72)发明人 陈运彪　张峰　

(74)专利代理机构 湖南兆弘专利事务所(普通

合伙) 43008

代理人 谭武艺

(51)Int.Cl.

B65B 21/04(2006.01)

B65B 61/20(2006.01)

 

(54)发明名称

用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统

(57)摘要

本发明公开了一种用于间歇式立式装盒机

上的自动加料系统，包括环形输送装置，环形输

送装置包括平行的第一输送路径和第二输送路

径，第一输送路径位于第二输送路径的上游，自

动加料系统还包括上瓶机构和上说明书机构，上

瓶机构设于第一输送路径的一侧，上说明书机构

设于第二输送路径的一侧，上说明书机构包括折

纸机、用于输送说明书的第一输送同步带和用于

将第一输送同步带上的说明书转移至第二输送

路径上盒体内的第一转移组件，第一输送同步带

与第二输送路径平行设置，且第一输送同步带上

设有多个用于承载说明书的第一料仓，折纸机的

出口与第一输送同步带对接。该自动加料系统布

局合理、加料设备完整以及能够提高加料效率。
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1.一种用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，包括环形输送装置(4)，所述环形输

送装置(4)包括平行的第一输送路径(41)和第二输送路径(42)，所述第一输送路径(41)位

于第二输送路径(42)的上游，其特征在于：所述自动加料系统还包括上瓶机构(1)和上说明

书机构(2)，所述上瓶机构(1)设于第一输送路径(41)的一侧，所述上说明书机构(2)设于第

二输送路径(42)的一侧，所述上说明书机构(2)包括折纸机(21)、用于输送说明书的第一输

送同步带(22)和用于将第一输送同步带(22)上的说明书转移至第二输送路径(42)上盒体

内的第一转移组件(23)，所述第一输送同步带(22)与第二输送路径(42)平行设置，且第一

输送同步带(22)上设有多个用于承载说明书的第一料仓(5)，所述折纸机(21)的出口与第

一输送同步带(22)对接。

2.根据权利要求1所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

自动加料系统还包括上吸管机构(3)，所述上吸管机构(3)包括吸管机(31)、用于输送吸管

的第二输送同步带(32)和用于将第二输送同步带(32)上的吸管转移至第二输送路径(42)

上盒体内的第二转移组件(33)，所述第二输送同步带(32)平行设置于第二输送路径(42)的

一侧，所述吸管机(31)的出口与第二输送同步带(32)对接。

3.根据权利要求2所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

第一输送同步带(22)和第二输送同步带(32)并排布置。

4.根据权利要求3所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

第二输送同步带(32)设于第一输送同步带(22)与第二输送路径(42)之间。

5.根据权利要求4所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

折纸机(21)、第一转移组件(23)、吸管机(31)和第二转移组件(33)设于第一输送同步带

(22)的同侧。

6.根据权利要求5所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

第一转移组件(23)设于第二转移组件(33)的上游。

7.根据权利要求2所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

第二输送同步带(32)上设有多个用于承载吸管的第二料仓(6)。

8.根据权利要求1至7中任一项所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特

征在于：所述上瓶机构(1)包括进瓶组件(12)和用于将进瓶组件(12)上的瓶体转移至第一

输送路径(41)上盒体内的上瓶机械手(11)，所述进瓶组件(12)设于第一输送路径(41)的一

侧。

9.根据权利要求8所述的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，其特征在于：所述

上瓶机械手(11)为直交机器人。
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用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统

技术领域

[0001] 本发明涉及食品、药品包装机械设备技术领域，尤其涉及一种用于间歇式立式装

盒机上的自动加料系统。

背景技术

[0002] 目前由于国内间歇式立式装盒机的加料系统布局不合理以及缺少完整的加料设

备，造成产能不高、加料效率低，无法满足对于产能需求较高的用户的需求。而且，加料系统

的设置零散，结构不够紧凑，以至占用空间大。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供一种布局合理、加料设备

完整以及能够提高加料效率的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，包括环形输送装置，所述环形输

送装置包括平行的第一输送路径和第二输送路径，所述第一输送路径位于第二输送路径的

上游，所述自动加料系统还包括上瓶机构和上说明书机构，所述上瓶机构设于第一输送路

径的一侧，所述上说明书机构设于第二输送路径的一侧，所述上说明书机构包括折纸机、用

于输送说明书的第一输送同步带和用于将第一输送同步带上的说明书转移至第二输送路

径上盒体内的第一转移组件，所述第一输送同步带与第二输送路径平行设置，且第一输送

同步带上设有多个用于承载说明书的第一料仓，所述折纸机的出口与第一输送同步带对

接。

[0006] 作为上述技术方案的进一步改进：

[0007] 所述自动加料系统还包括上吸管机构，所述上吸管机构包括吸管机、用于输送吸

管的第二输送同步带和用于将第二输送同步带上的吸管转移至第二输送路径上盒体内的

第二转移组件，所述第二输送同步带平行设置于第二输送路径的一侧，所述吸管机的出口

与第二输送同步带对接。

[0008] 所述第一输送同步带和第二输送同步带并排布置。

[0009] 所述第二输送同步带设于第一输送同步带与第二输送路径之间。

[0010] 所述折纸机、第一转移组件、吸管机和第二转移组件设于第一输送同步带的同侧。

[0011] 所述第一转移组件设于第二转移组件的上游。

[0012] 所述第二输送同步带上设有多个用于承载吸管的第二料仓。

[0013] 所述上瓶机构包括进瓶组件和用于将进瓶组件上的瓶体转移至第一输送路径上

盒体内的上瓶机械手，所述进瓶组件设于第一输送路径的一侧。

[0014] 所述上瓶机械手为直交机器人。

[0015] 与现有技术相比，本发明的优点在于：

[0016] 本发明的用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，包括环形输送装置，环形输
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送装置包括平行的第一输送路径和第二输送路径，第一输送路径位于第二输送路径的上

游，自动加料系统还包括上瓶机构和上说明书机构，上瓶机构设于第一输送路径的一侧，上

说明书机构设于第二输送路径的一侧，上说明书机构包括折纸机、用于输送说明书的第一

输送同步带和用于将第一输送同步带上的说明书转移至第二输送路径上盒体内的第一转

移组件，第一输送同步带与第二输送路径平行设置，且第一输送同步带上设有多个用于承

载说明书的第一料仓，折纸机的出口与第一输送同步带对接。使用时，盒体沿着环形输送装

置移动，当盒体移动至上瓶机构所在工位时，上瓶机构将瓶体上入盒体内，盒体再沿着环形

输送装置移动至上说明书机构所在工位时，上说明书机构的折纸机推出说明书至第一输送

同步带上的第一料仓上，当说明书随着第一输送同步带移动至第一转移组件的工位时，第

一转移组件再将第一输送同步带上的说明书转移至盒体内，该自动加料系统能够沿着环形

输送装置为盒体上瓶和上说明书，加料设备完整，提高了加料效率。由于环形输送装置包括

平行的第一输送路径和第二输送路径，便于上瓶机构和上说明书机构的布置，即一者布置

在第一输送路径的外侧，另一者布置在第二输送路径的外侧，两者位置互不干涉，布局合

理。

附图说明

[0017] 图1是本发明用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统的立体结构示意图。

[0018] 图2是本发明用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统的俯视结构示意图。

[0019] 图3是图2中A处的放大图。

[0020] 图4是本发明用于间歇式立式装盒机上的第一输送同步带和第二输送同步带的结

构示意图。

[0021] 图中各标号表示：

[0022] 1、上瓶机构；11、上瓶机械手；12、进瓶组件；2、上说明书机构；21、折纸机；22、第一

输送同步带；23、第一转移组件；3、上吸管机构；31、吸管机；32、第二输送同步带；33、第二转

移组件；4、环形输送装置；41、第一输送路径；42、第二输送路径；5、第一料仓；6、第二料仓。

具体实施方式

[0023] 以下将结合说明书附图和具体实施例对本发明做进一步详细说明。

[0024] 图1至图4示出了本发明用于间歇式立式装盒机上的自动加料系统，本用于间歇式

立式装盒机上的自动加料系统包括环形输送装置4，环形输送装置4包括平行的第一输送路

径41和第二输送路径42，第一输送路径41位于第二输送路径42的上游，自动加料系统还包

括上瓶机构1和上说明书机构2，上瓶机构1设于第一输送路径41的一侧，上说明书机构2设

于第二输送路径42的一侧，上说明书机构2包括折纸机21、用于输送说明书的第一输送同步

带22和用于将第一输送同步带22上的说明书转移至第二输送路径42上盒体内的第一转移

组件23，第一输送同步带22与第二输送路径42平行设置，且第一输送同步带22上设有多个

用于承载说明书的第一料仓5，折纸机21的出口与第一输送同步带22对接。使用时，盒体沿

着环形输送装置4移动，当盒体移动至上瓶机构1所在工位时，上瓶机构1将瓶体上入盒体

内，盒体再沿着环形输送装置4移动至上说明书机构2所在工位时，上说明书机构2的折纸机

21推出说明书至第一输送同步带22上的第一料仓5上，当说明书随着第一输送同步带22移

说　明　书 2/3 页

4

CN 110667906 A

4



动至第一转移组件23的工位时，第一转移组件23再将第一输送同步带22上的说明书转移至

盒体内，该自动加料系统能够沿着环形输送装置4为盒体上瓶和上说明书，加料设备完整，

提高了加料效率。由于环形输送装置4包括平行的第一输送路径41和第二输送路径42，便于

上瓶机构1和上说明书机构2的布置，即一者布置在第一输送路径41的外侧，另一者布置在

第二输送路径42的外侧，两者位置互不干涉，布局合理。

[0025] 本实施例中，自动加料系统还包括上吸管机构3，上吸管机构3包括吸管机31、用于

输送吸管的第二输送同步带32和用于将第二输送同步带32上的吸管转移至第二输送路径

42上盒体内的第二转移组件33，第二输送同步带32平行设置于第二输送路径42的一侧，吸

管机31的出口与第二输送同步带32对接。具体地，第一输送同步带22和第二输送同步带32

均与环形输送装置4的输送速度同步。当盒体移动至上吸管机构3的工位时，上吸管机构3的

吸管机31推出吸管至第二输送同步带32上，当吸管随着第二输送同步带32移动到第二转移

组件33的工位时，第二转移组件33将第二输送同步带32的吸管转移至盒体内。使得该自动

加料系统具有上吸管的功能，进一步提高加料效率。

[0026] 本实施例中，第一输送同步带22和第二输送同步带32并排布置，节约占用空间。

[0027] 本实施例中，第二输送同步带32设于第一输送同步带22与第二输送路径42之间。

具体地，第二输送同步带32两端均伸出于第一输送同步带22，折纸机21、第一转移组件23、

吸管机31和第二转移组件33设于第一输送同步带22的同侧，其中，折纸机21设于第一输送

同步带22在输送方向的前端，第一转移组件23设于第一输送同步带22在输送方向的后端，

吸管机31设于第二输送同步带32在输送方向的前端，第二转移组件33设于第二输送同步带

32在输送方向的后端，使得第一转移组件23设于第二转移组件33的上游，布局合理，占用空

间小。

[0028] 本实施例中，第二输送同步带32上设有多个用于承载吸管的第二料仓6。其中，各

第一料仓5沿第一输送同步带22间隔分布，最好是均匀间隔分布；各第二料仓6沿第二输送

同步带32间隔分布，最好是均匀间隔分布。

[0029] 本实施例中，上瓶机构1包括进瓶组件12和用于将进瓶组件12上的瓶体转移至第

一输送路径41上盒体内的上瓶机械手11，进瓶组件12设于第一输送路径41的一侧。具体地，

上瓶机械手11为直交机器人。

[0030] 虽然本发明已以较佳实施例揭示如上，然而并非用以限定本发明。任何熟悉本领

域的技术人员，在不脱离本发明技术方案范围的情况下，都可利用上述揭示的技术内容对

本发明技术方案做出许多可能的变动和修饰，或修改为等同变化的等效实施例。因此，凡是

未脱离本发明技术方案的内容，依据本发明技术实质对以上实施例所做的任何简单修改、

等同变化及修饰，均应落在本发明技术方案保护的范围内。
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图3

图4
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