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(54)实用新型名称

一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机

(57)摘要

本实用新型提供了一种全自动铝盖顶部起

凸字铣凸字一体机，包括机架，所述机架下方设

有减速电机和高速电机，所述减速电机与小链轮

相连，机架上方固定设有支座，支座中心孔内安

有主轴，支座两端分别安有左凸轮和右凸轮，左

凸轮和右凸轮通过隔套安于主轴上，主轴最右端

设有大链轮，所述大链轮通过链条与小链轮相

连，所述主轴两端分别设有滑轨座，滑轨座上设

有线性滑轨副，线性滑轨副上固定安有芯轴座，

芯轴座上设有推拉板。本实用新型集凸字工序和

铣字工序合为一体，将原生产工艺的间歇运动变

成连续不间歇运动，生产效率稳定在每分钟200

个以上，减少了中转和排队上料的过程中对产品

的污染和碰撞以及挤压，大大减少了废品的产

生。
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1.一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机，包括机架（29），所述机架（29）下方设有

减速电机（23）和高速电机（24），所述减速电机（23）与小链轮（18）相连，其特征在于机架

（29）上方固定设有支座（1），支座（1）中心孔内安有主轴（12），支座（1）两端分别安有左凸轮

（2）和右凸轮（10），左凸轮（2）和右凸轮（10）通过隔套（11）安于主轴（12）上，主轴（12）最右

端设有大链轮（13），所述大链轮（13）通过链条与小链轮（18）相连，所述主轴（12）两端分别

设有滑轨座（3），滑轨座（3）上设有线性滑轨副（20），线性滑轨副（20）上固定安有芯轴座

（4），芯轴座（4）上设有推拉板（9），推拉板（9）的一端设有两个凸轮从动轴承（19），所述凸轮

从动轴承（19）分别紧密贴在左凸轮（2）和右凸轮（10）的曲线凸台上，芯轴座（4）中心孔内设

有芯轴（5），左侧芯轴的右端设有凹模（82），右侧芯轴的左端设有凸模（81），芯轴（5）的后端

设有挡圈（14），主轴（12）中间通过法兰套（7）固定安有接料盘（6）；所述机架（29）上还设有

铣刀主轴支座（25），铣刀主轴支座（25）中心孔内设有铣刀主轴（26），所述铣刀主轴（26）一

端设有铣刀（22），铣刀主轴（26）另一端与上链轮（28）相连，上链轮（28）通过链条与高速电

机（24）上的链轮（27）相连，铣刀主轴（26）与主轴（12）位于同一水平线上，滑轨座（3）内侧设

有脱盖板（16），所述脱盖板（16）上设有挡片（15）。

2.如权利要求1所述的一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机，其特征在于所述推

拉板（9）上设有偏心轴（17），所述偏心轴（17）位于芯轴座（4）后侧。

3.如权利要求1所述的一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机，其特征在于所述机

架（29）上方、接料盘（6）下方设有收屑斗（21），收屑斗（21）与通过吸尘管道与设于机架（29）

下方的吸尘装置（30）相连。
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一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械领域，具体地说涉及一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体

机。

背景技术

[0002] 常见的铝质瓶盖起凸字（图案）是在铝质瓶盖侧面（圆柱面上），通过滚压的方式滚

挤出凸字，再由专用的铣字机铣出凸字亮面，将凸字铣出亮面是为了增加瓶盖的美观度。

[0003] 随着酒行业包装的发展，市场上出现瓶盖顶部平面起凸字（图案）铣亮面的需求。

目前瓶盖顶部平面起凸是通过压力设备冲压而成，难以提高生产效率。

[0004] 原侧面单头铣字的生产效率大都在每分钟50--70个，很难突破每分钟80个；而铣

平顶时要转入另一道工序，用专机在瓶盖顶部平面上铣字的效率难以超过每分钟70个。

实用新型内容

[0005] 为了解决上述问题，本实用新型提供了一种全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体

机。

[0006] 本实用新型的技术方案是这样实现的：全自动铝盖顶部起凸字铣凸字一体机，包

括机架，所述机架下方设有减速电机和高速电机，所述减速电机与小链轮相连，机架上方固

定设有支座，支座中心孔内安有主轴，支座两端分别安有左凸轮和右凸轮，左凸轮和右凸轮

通过隔套安于主轴上，主轴最右端设有大链轮，所述大链轮通过链条与小链轮相连，所述主

轴两端分别设有滑轨座，滑轨座上设有线性滑轨副，线性滑轨副上固定安有芯轴座，芯轴座

上设有推拉板，推拉板的一端设有两个凸轮从动轴承，所述凸轮从动轴承分别紧密贴在左

凸轮和右凸轮的曲线凸台上，芯轴座中心孔内设有芯轴，左侧芯轴的右端设有凹模，右侧芯

轴的左端设有凸模，芯轴的后端设有挡圈，主轴中间通过法兰套固定安有接料盘；所述机架

上还设有铣刀主轴支座，铣刀主轴支座中心孔内设有铣刀主轴，所述铣刀主轴一端设有铣

刀，铣刀主轴另一端与上链轮相连，上链轮通过链条与高速电机上的链轮相连，铣刀主轴与

主轴位于同一水平线上，滑轨座内侧设有脱盖板，所述脱盖板上设有挡片；

[0007] 优选的，所述推拉板上设有偏心轴，所述偏心轴位于芯轴座后侧；

[0008] 优选的，所述机架上方、接料盘下方设有收屑斗，收屑斗与通过吸尘管道与设于机

架下方的吸尘装置相连。

[0009] 本实用新型的有益效果是：本实用新型集凸字工序和铣字工序合为一体，将原生

产工艺的间歇运动变成连续不间歇运动，生产效率稳定在每分钟200个以上。经过改造使机

型紧凑，减少占地面积，本实用新型可加工的铝盖长度为30-60mm，适用范围更加广泛。而且

两机变一机后，减少了中转和排队上料的过程中对产品的污染和碰撞以及挤压，大大的减

少了废品的产生。所以该一体机能够有效的提高生产效率和产品合格率。
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附图说明

[0010] 图1为本实用新型的主视图；

[0011] 图2为本实用新型的俯视图；

[0012] 图3为本实用新型的侧视图；

[0013] 图4为本实用新型的凸轮曲线展开图；

[0014] 图5为本实用新型左凸轮控制芯轴运动轨迹；

[0015] 图6为本实用新型右凸轮控制芯轴运动轨迹。

[0016] 零件说明：1、支座，2、左凸轮，3、滑轨座，4、芯轴座，5、芯轴，6、接料盘，7、法兰套， 

81、凸模，82、凹模，9、推拉板，10、右凸轮，11、隔套，12、主轴，13、大链轮，14、挡圈，15、挡片，

16、脱盖盘，17、偏心轴，18、小链轮，19、凸轮从动轴承，20、线性滑轨副，21、收屑斗，22、铣

刀，23、减速电机，24、高速电机，25、铣刀主轴支座，26、铣刀主轴，27、链轮，28、上链轮，29、

机架30、吸尘装置。

具体实施方式

[0017] 为了更好地理解与实施，下面结合附图对本实用新型作进一步描述：一种全自动

铝盖顶部起凸字铣凸字一体机，包括机架29，机架29下方设有减速电机23和高速电机24，减

速电机23与小链轮18相连，机架29上方固定设有支座1，支座1中心孔内安有主轴12，支座1

两端分别安有左凸轮2和右凸轮10，左凸轮2和右凸轮10通过隔套11安于主轴12上，主轴12

最右端设有大链轮13，大链轮13通过链条与小链轮18相连，主轴12两端分别设有滑轨座3，

滑轨座3上设有线性滑轨副20，线性滑轨副20上固定安有芯轴座4，芯轴座4上设有推拉板9，

推拉板9的一端设有两个凸轮从动轴承19，凸轮从动轴承19分别紧密贴在左凸轮2和右凸轮

10的曲线凸台上，芯轴座4中心孔内设有芯轴5，左侧芯轴5的右端设有凹模82，右侧芯轴的

左端设有凸模81，芯轴5的后端设有挡圈14，主轴12中间通过法兰套7固定安有接料盘6；机

架29上还设有铣刀主轴支座25，铣刀主轴支座25中心孔内设有铣刀主轴26，铣刀主轴26一

端设有铣刀22，铣刀主轴26另一端与上链轮28相连，上链轮28通过链条与高速电机24上的

链轮27相连，铣刀主轴26与主轴12位于同一水平线上，滑轨座3内侧设有脱盖板16，脱盖板

16上设有挡片15；推拉板9上设有偏心轴17，偏心轴17位于芯轴座4后侧；所述机架29上方、

接料盘6下方设有收屑斗21，收屑斗21通过吸尘管道与设于机架29下方的吸尘装置30相连。

[0018] 具体地，减速电机23带动小链轮18转动后带动大链轮13转动，大链轮13带动主轴

12转动，主轴12带动两个滑轨座3旋转，滑轨座3上装有线性滑轨副20，芯轴座4固定在线性

导轨副20上，芯轴座4上装有推拉板9，推拉板9的另一端装有两个凸轮从动轴承19，两个凸

轮从动轴承19紧密地贴紧在左凸轮2和右凸轮10的曲线凸台上（见图3）。

[0019] 滑轨座3转动带动推拉板9运动，进而带动推拉板9上的凸轮从动轴承19按凸轮凸

台的曲线轨迹做纵向直线运动（见图3）。

[0020] 当左凸轮2和右凸轮10凸台曲线驱使两边的推拉板9使两边芯轴05上的凸模和凹

模挤压在一起时即可挤出瓶盖顶部平面上的图案（见图4）。

[0021] 工件（铝质瓶盖）顶部平面的厚度一般在0.2毫米左右，每对凸模和凹模的挤压深

度可以通过调整凸轮从动轴承19的偏心量来调整。

[0022] 偏心轴17的作用是锁紧芯轴座4，在挤压凸字时防止芯轴座4向后移动（见图3）。
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[0023] 工件通过滑道流向接料盘6，接料盘6装在法兰套7上。主轴12转动带动接料盘6转

动时工件落于接料盘6的凹槽中，接料盘6按顺时针旋转（见图4）到0点时，左凸轮2凸台上的

凸轮滚动轴承19沿凸台曲线驱动，使推拉板9带动芯轴座4将芯轴5推入工件孔内开始了推

盖动作。同理，右凸轮10带动相关部件开始向中心移动，当接料盘6旋转到4点时，左凸轮2和

右凸轮10同时带动相关部件将凸模81和凹模82挤压在一起完成了起凸字（图案）后，继续转

动至5点，完成了挤压凸字成形。

[0024] 完成挤压后运行到9点开始铣字。铣掉的铝屑掉落到下方的收屑斗21里，由吸尘装

置30收集。相关元件沿左凸轮2直线凸台经过12点时芯轴5后退，在挡片15作用下，脱盖动作

开始，继续运行到15点时芯轴5停止后退彻底完成了脱盖动作，挡片15安装在脱盖板16上，

起脱盖作用。

[0025] 当运转到22点时上盖（喂料）开始。与此同时，右凸轮10带动相关元件经过5点后开

始后退。至9点时完成了后退动作给铣刀22铣字让出了空间（见图2），在9点由铣刀22完成铣

字工序，铣刀22安装在铣刀主轴26上，高速电机24通过安装在轴端的链轮27带动上链轮28

转动，进而带动铣刀主轴26使铣刀22高速旋转。右凸轮10运行到0点时周而复始又重复上述

动作。

[0026] 本实用新型集凸字工序和铣字工序两个单机合为一体，简化了设备结构使设备更

加紧凑，将冲顶字的冲压动作改为无冲击动作，采用利用凸轮曲线运动轨迹形成的挤压运

动成型。清除了冲压噪声，提高了设备的稳定性，从而也提高了设备的使用寿命。将原生产

工艺的间歇运动变成连续不间歇运动，生产效率稳定在每分钟200个以上。

[0027] 起凸字工序和铣凸字工序合为一体机后，起凸字后转移工序给铣凸字过程中省掉

了分选器和送料滑道，减少了重新排队上料过程中对工件的污染，减少了二次排队上料中

由分选器在分选过程中产生碰撞、挤压产生的废品，也减少了设备的占地面积。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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