
(19)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 202111681006.6

(22)申请日 2021.12.30

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 114275533 A

(43)申请公布日 2022.04.05

(73)专利权人 广州珐玛珈智能设备股份有限公

司

地址 510000 广东省广州市经济技术开发

区永和经济区黄旗山路16号

(72)发明人 姜德伟　陈继德　孙建华　范泉水　

杨玄　

(74)专利代理机构 广州科捷知识产权代理事务

所(普通合伙) 44560

专利代理师 刘初娣

(51)Int.Cl.

B65G 47/91(2006.01)

B65G 47/04(2006.01)

B65G 47/248(2006.01)

B65G 15/30(2006.01)

B08B 13/00(2006.01)

B08B 9/08(2006.01)

B08B 6/00(2006.01)

(56)对比文件

CH 289054 A,1953.02.28

CN 104816844 A,2015.08.05

CN 108451483 A,2018.08.28

CN 111175305 A,2020.05.19

CN 206716705 U,2017.12.08

CN 208254116 U,2018.12.18

CN 208278440 U,2018.12.25

CN 211197831 U,2020.08.07

CN 212944532 U,2021.04.13

审查员 朱由智

 

(54)发明名称

金属罐输送系统

(57)摘要

本发明公开了金属罐输送系统，包括按生产

方向依次设置的动力滚筒输送带、吸附模块、模

板工位输送带、取罐翻转机械手，所述动力滚筒

输送带用于将装有空的包装罐的纸箱输送至设

定位置，并将吸塑托模板和清空后的纸箱进行回

流输送，所述吸附模块用于将吸塑托模板吸附至

动力滚筒输送机上和将包装罐吸附至所述模板

工位输送带上，所述模板工位输送带用于输送包

装罐及对包装罐进行除尘，所述取罐翻转机械手

用于抓取所述模板工位输送带上的包装罐，并将

包装罐旋转180°后放置于下个工序的传送带上。

本发明实现了全自动对金属罐进行清洁和翻转，

提高工作效率，避免二次污染金属罐。
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1.金属罐输送系统，其特征在于：包括按生产方向依次设置的动力滚筒输送带、吸附模

块、模板工位输送带、取罐翻转机械手，所述动力滚筒输送带用于将装有空的包装罐的纸箱

输送至设定位置，并将吸塑托模板和清空后的纸箱进行回流输送，所述吸附模块用于将吸

塑托模板吸附至动力滚筒输送带上和将包装罐吸附至所述模板工位输送带上，所述模板工

位输送带用于输送包装罐及对包装罐进行除尘，所述取罐翻转机械手用于抓取所述模板工

位输送带上的包装罐，并将包装罐旋转180°后放置于下个工序的传送带上，所述模板工位

输送带包括输送机、工位模板、模腔、静电除尘机构，所述输送机的传输带上设置有多个所

述工位模板，每个所述工位模板上沿其长度方向分别设置有多个间隔直线排布的安装孔，

每个所述安装孔上均设置有与其连通的所述模腔，所述模腔用于对包装罐进行定位，所述

静电除尘机构设置在所述输送机的机架上，且所述静电除尘机构位于所述工位模板的下

方，所述静电除尘机构用于对经过其上的包装罐进行静电除尘。

2.根据权利要求1所述金属罐输送系统，其特征在于：所述吸附模块包括三轴电缸、安

装板、拉距机构、多个定位块、吸盘，所述三轴电缸和所述安装板的顶部连接，所述拉距机构

设置在所述安装板的底部，每个所述定位块分别通过连接柱和所述拉距机构连接，每个所

述定位块上分别设置有多个所述吸盘，且每个所述定位块上的多个所述吸盘呈直线排布，

所述拉距机构用于拉伸多个所述定位块之间的距离。

3.根据权利要求2所述金属罐输送系统，其特征在于：所述定位块共设置有四个，四个

所述定位块分别相互平行且共面分布，每个所述定位块上共设置有七个所述吸盘。

4.根据权利要求3所述金属罐输送系统，其特征在于：所述拉距机构包括拉距气缸、驱

动板、平移滑轨、拉距组件、四块连接板，所述拉距气缸设置在所述安装板的底部，所述安装

板的底部设置有两条相互平行的所述平移滑轨，所述驱动板的两端分别通过平移滑块设置

在两条所述平移滑轨上，所述拉距气缸的驱动端和所述驱动板连接，四块所述连接板分别

相互平行且共面分布，四块所述连接板分别通过所述连接柱和四块所述定位块一一对应连

接，每块所述连接板的一端和所述驱动板连接，所述拉距组件设置在所述安装板的底部并

共有四组，且两两分别向所述安装板的外侧边缘倾斜，四块所述连接板分别和四组所述拉

距组件一一对应连接。

5.根据权利要求4所述金属罐输送系统，其特征在于：两侧的两组所述拉距组件的倾斜

角度大于中间的两组所述拉距组件的倾斜角度，每组所述拉距组件分别包括两条拉距滑

轨，每条所述拉距滑轨上分别设置有拉距滑块，所述拉距滑块和所述连接板连接。

6.根据权利要求5所述金属罐输送系统，其特征在于：所述静电除尘机构包括除尘板、

充电针、吸尘分管、吸尘总管，所述除尘板设置在所述输送机的机架的中部，所述充电针共

设置有四根，四根所述充电针沿所述除尘板的长度方向间隔分布，每跟所述充电针旁设置

有所述吸尘分管，所述充电针和所述吸尘分管与所述安装孔相对应，所述吸尘分管和所述

吸尘总管连接。

7.根据权利要求6所述金属罐输送系统，其特征在于：每个所述工位模板上共设置有四

个所述安装孔，所述模腔呈圆筒状结构。

8.根据权利要求7所述金属罐输送系统，其特征在于：所述取罐翻转机械手包括底座、

机械手、翻转机构，所述底座的底部设置有固定板，所述固定板设置有固定螺杆，所述机械

手设置在所述底座上，所述翻转机构和所述机械手的旋转轴连接。
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9.根据权利要求8所述金属罐输送系统，其特征在于：所述翻转机构包括连接架、摆动

气缸、摆动杆、气缸夹爪，所述连接架和所述机械手的旋转轴连接，所述摆动杆可旋转地设

置在所述连接架上，所述摆动气缸的驱动端和所述摆动杆连接，所述摆动杆上设置有四个

间隔直线分布的所述气缸夹爪。
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金属罐输送系统

技术领域

[0001] 本发明涉及包装设备技术领域，具体为金属罐输送系统。

背景技术

[0002] 金属罐通常用于对食品等进行包装。将食品灌装入金属罐前，需先对金属罐进行

清洁，在灌装生产线上，输送金属罐时，将金属罐倒扣在传送带上，因为罐口向下，不便于清

除金属罐内的灰尘，传统的操作方式是通过人工将金属罐从传送带上拿起，利用风枪逐个

对金属罐内部进行吹风，以将金属罐内的灰尘吹走，吹完再将金属罐倒扣回传送带上，且当

倒扣的金属罐别输送至下个工位时，大多数需通过人工对倒扣的金属罐进行翻转，工作效

率低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是克服上述现有技术的缺点，提供一种实现全自动对金属罐进行清

洁和翻转，提高工作效率，避免二次污染金属罐的金属罐输送系统。

[0004] 本发明是通过以下技术方案来实现的：金属罐输送系统，包括按生产方向依次设

置的动力滚筒输送带、吸附模块、模板工位输送带、取罐翻转机械手，所述动力滚筒输送带

用于将装有空的包装罐的纸箱输送至设定位置，并将吸塑托模板和清空后的纸箱进行回流

输送，所述吸附模块用于将吸塑托模板吸附至动力滚筒输送带上和将包装罐吸附至所述模

板工位输送带上，所述模板工位输送带用于输送包装罐及对包装罐进行除尘，所述取罐翻

转机械手用于抓取所述模板工位输送带上的包装罐，并将包装罐旋转180°后放置于下个工

序的传送带上。

[0005] 进一步地：所述吸附模块包括三轴电缸、安装板、拉距机构、多个定位块、吸盘，所

述三轴电缸和所述安装板的顶部连接，所述拉距机构设置在所述安装板的底部，每个所述

定位块分别通过连接柱和所述拉距机构连接，每个所述定位块上分别设置有多个所述吸

盘，且每个所述定位块上的多个所述吸盘呈直线排布，所述拉距机构用于拉伸多个所述定

位块之间的距离。

[0006] 进一步地：所述定位块共设置有四个，四个所述定位块分别相互平行且共面分布，

每个所述定位块上共设置有七个所述吸盘。

[0007] 进一步地：所述拉距机构包括拉距气缸、驱动板、平移滑轨、拉距组件、四块连接

板，所述拉距气缸设置在所述安装板的底部，所述安装板的底部设置有两条相互平行的所

述平移滑轨，所述驱动板的两端分别通过平移滑块设置在两条所述平移滑轨上，所述拉距

气缸的驱动端和所述驱动板连接，四块所述连接板分别相互平行且共面分布，四块所述连

接板分别通过所述连接柱和四块所述定位块一一对应连接，每块所述连接板的一端和所述

驱动板连接，所述拉距组件设置在所述安装板的底部并共有四组，且两两分别向所述安装

板的外侧边缘倾斜，四块所述连接板分别和四组所述拉距组件一一对应连接。

[0008] 进一步地：两侧的两组所述拉距组件的倾斜角度大于中间的两组所述拉距组件的

说　明　书 1/5 页

4

CN 114275533 B

4



倾斜角度，每组所述拉距组件分别包括两条拉距滑轨，每条所述拉距滑轨上分别设置有拉

距滑块，所述拉距滑块和所述连接板连接。

[0009] 进一步地：所述模板工位输送带包括输送机、工位模板、模腔、静电除尘机构，所述

输送机的传输带上设置有多个所述工位模板，每个所述工位模板上沿其长度方向分别设置

有多个间隔直线排布的安装孔，每个所述安装孔上均设置有与其连通的所述模腔，所述模

腔用于对包装罐进行定位，所述静电除尘机构设置在所述输送机的机架上，且所述静电除

尘机构位于所述工位模板的下方，所述静电除尘机构用于对经过其上的包装罐进行静电除

尘。

[0010] 进一步地：所述静电除尘机构包括除尘板、充电针、吸尘分管、吸尘总管，所述除尘

板设置在所述输送机的机架的中部，所述充电针共设置有四根，四根所述充电针沿所述除

尘板的长度方向间隔分布，每跟所述充电针旁设置有所述吸尘分管，所述充电针和所述吸

尘分管与所述安装孔相对应，所述吸尘分管和所述吸尘总管连接。

[0011] 进一步地：每个所述工位模板上共设置有四个所述安装孔，所述模腔呈圆筒状结

构。

[0012] 进一步地：所述取罐翻转机械手包括底座、机械手、翻转机构，所述底座的底部设

置有固定板，所述固定板设置有固定螺杆，所述机械手设置在所述底座上，所述翻转机构和

所述机械手的旋转轴连接。

[0013] 进一步地：所述翻转机构包括连接架、摆动气缸、摆动杆、气缸夹爪，所述连接架和

所述机械手的旋转轴连接，所述摆动杆可旋转地设置在所述连接架上，所述摆动气缸的驱

动端和所述摆动杆连接，所述摆动杆上设置有四个间隔直线分布的所述气缸夹爪。

[0014] 本发明的有益效果：

[0015] 1.与现有技术相比，通过按生产方向依次设置动力滚筒输送带、吸附模块、模板工

位输送带、取罐翻转机械手，通过动力滚筒输送带将装有空的包装罐的纸箱输送至吸附模

块位置，通过吸附模块将包装罐吸附出纸箱，并将包装罐倒扣在模板工位输送带上，模板工

位输送带将金属罐输送至取罐翻转机械手位置，在模板工位输送带输送金属罐的过程中，

通过模板工位输送带上的静电除尘机构对金属罐内部进行静电除尘，通过取罐翻转机械手

将倒扣在模板工位输送带上的金属罐取出，然后对金属罐进行翻转180°，使金属罐的罐口

朝上，再将金属罐放入下个工序的传送带上，实现了对金属罐进行全自动的除尘和翻转，提

高工作效率，且由于金属罐除尘后通过取罐翻转机械手对金属罐进行翻转，避免人工接触

金属罐，可防止人工操作对金属罐造成二次污染。

[0016] 2.通过设置四个相互平行且共面分布的定位块，每个定位块上分别设置七个沿定

位块长度方向分布的吸盘，每个定位块通连接柱和拉距机构连接，利用拉距机构拉伸四个

定位块之间的间距，从而使被吸附在吸盘上的包装罐间的间距与模板工位输送带的工位模

板的间距相适应，实现将被吸附在吸盘上的包装罐准确地放置在工位模板的模腔中。

附图说明

[0017] 图1为本发明的结构示意图；

[0018] 图2为本发明的吸附模块的结构示意图一；

[0019] 图3为本发明的吸附模块的结构示意图二；
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[0020] 图4为本发明的吸附模块的结构示意图三；

[0021] 图5为本发明的吸附模块的结构示意图四；

[0022] 图6为本发明的吸附模块的结构示意图五；

[0023] 图7为图6  A‑A处的剖视图；

[0024] 图8为本发明的模板工位输送带的结构示意图；

[0025] 图9为本发明的模板工位输送带的俯视图；

[0026] 图10为本发明的模板工位输送带的侧视图；

[0027] 图11为本发明的取罐工位输送带的结构示意图；

[0028] 图12为本发明的取罐工位输送带的俯视图；

[0029] 图13为本发明的取罐工位输送带的侧视图。

[0030] 附图标记说明：1‑动力滚筒输送带，2‑吸附模块，21‑三轴电缸，211‑X向电缸，212‑

Y向电缸，213‑Z向电缸，22‑安装板，23‑拉距机构，24‑定位块，25‑吸盘，26‑连接柱，3‑模板

工位输送带，31‑输送机，32‑工位模板，33‑模腔，34‑静电除尘机构，4‑取罐翻转机械手，41‑

底座，42‑机械手，43‑翻转机构，44‑固定板，45‑固定螺杆，46‑旋转轴，51‑拉距气缸，52‑驱

动板，53‑平移滑轨，54‑拉距组件，55‑连接板，56‑平移滑块，57‑拉距滑轨，58‑拉距滑块，

61‑除尘板，62‑充电针，63‑吸尘分管，64‑吸尘总管，71‑连接架，72‑摆动气缸，73‑摆动杆，

74‑气缸夹爪，8‑包装罐，9‑吸塑托。

实施方式

[0031] 图1至图13为本发明提供的金属罐输送系统实施例结构图，包括按生产方向依次

设置的动力滚筒输送带1、吸附模块2、模板工位输送带3、取罐翻转机械手4，动力滚筒输送

带1用于将装有空的包装罐8的纸箱输送至设定位置，并将吸塑托9模板和清空后的纸箱进

行回流输送，吸附模块2用于将吸塑托9模板吸附至动力滚筒输送带1上和将包装罐8吸附至

模板工位输送带3上，模板工位输送带3用于输送包装罐8及对包装罐8进行除尘，取罐翻转

机械手4用于抓取所述模板工位输送带3上的包装罐8，并将包装罐8旋转180°后放置于下个

工序的传送带上。

[0032] 动力滚筒输送带1为现有的产品，本文不再对其具体进行赘述。

[0033] 工作时，将装有空的包装罐8的纸箱放置在动力滚筒输送带1上，经动力滚筒输送

带1将装有空的包装罐8的纸箱输送至吸附模块2处，吸附模块2将纸箱内的吸塑托9吸附取

出至动力滚筒输送带1的输出辊道上，然后将空的包装罐8吸附取出纸箱，并使包装罐8的罐

口向下放置至模板工位输送带3上，吸附模块2吸附一个吸塑托9，然后再吸附一个包装罐8，

如此交替循环进行，包装罐8经模板工位输送带3输送至取罐翻转机械手4处，取罐翻转机械

手4将包装罐8旋转180°，使包装罐8的罐口向上，再将包装罐8放入下一工序的传动带上。

[0034] 吸附模块2包括三轴电缸21、安装板22、拉距机构23、多个定位块24、吸盘25，三轴

电缸21和安装板22的顶部连接，拉距机构23设置在安装板22的底部，每个定位块24分别通

过连接柱26和拉距机构23连接，每个定位块24上分别设置有多个吸盘25，且每个定位块24

上的多个吸盘25呈直线排布，拉距机构23用于拉伸多个定位块24之间的距离。

[0035] 三轴电缸21包括X向电缸211、Y向电缸212、Z向电缸213，X向电缸211设置有两个，

两个X向电缸211平行分布，Y向电缸212和两个X向电缸211连接，Z向电缸213和Y向电缸212
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连接，安装板22和Z向电缸213连接。通过X向电缸211、Y向电缸212、Z向电缸213控制设置在

安装板22上的拉距机构23、定位块24和吸盘25在X、Y、Z三个方向运动。

[0036] 定位块24共设置有四个，四个定位块24分别相互平行且共面分布，每个定位块24

上共设置有七个吸盘25。

[0037] 在本实施例中，通过设置四个定位块24，每个定位块24设置七个吸盘25，可一次性

吸附二十八个包装罐8，提高工作效率。

[0038] 拉距机构23包括拉距气缸51、驱动板52、平移滑轨53、拉距组件54、四块连接板55，

拉距气缸51设置在所述安装板22的底部，安装板22的底部设置有两条相互平行的平移滑轨

53，驱动板52的两端分别通过平移滑块56设置在两条平移滑轨53上，拉距气缸51的驱动端

和驱动板52连接，四块连接板55分别相互平行且共面分布，四块连接板55分别通过连接柱

26和四块定位块24一一对应连接，每块连接板55的一端和驱动板52连接，拉距组件54设置

在安装板22的底部并共有四组，且两两分别向安装板22的外侧边缘倾斜，四块连接板55分

别和四组拉距组件54一一对应连接。

[0039] 两侧的两组拉距组件54的倾斜角度大于中间的两组拉距组件54的倾斜角度，每组

拉距组件54分别包括两条拉距滑轨57，每条拉距滑轨57上分别设置有拉距滑块58，拉距滑

块58和连接板55连接。

[0040] 吸附模块2进行吸附时，通过X向电缸211、Y向电缸212控制吸盘25移动到纸箱上

方，然后通过Z向电缸213控制吸盘25移动至纸箱，吸盘25与真空发生器（图未示）连接，通过

真空发生器使吸盘25产生真空，通过吸盘25将纸箱内的吸塑托9吸附放到动力滚筒输送带1

的输出辊道上，然后控制吸盘25回到纸箱内的包装罐8上面，真空发生器再次使吸盘25产生

真空，通过吸盘25将一层包装罐8从纸箱内吸取出来，然后拉距气缸51驱动驱动板52沿平移

滑轨53移动，驱动板52移动带动连接板55通过拉距滑块58沿拉距滑轨57移动，连接板55通

过连接柱26带动定位块24往靠近安装板22的外侧边缘移动，从而使四个定位块24之间相互

远离，实现对定位块24上的包装罐8进行拉距，然后再将包装罐8放置在模板工位输送带3

上。

[0041] 模板工位输送带3包括输送机31、工位模板32、模腔33、静电除尘机构34，所述输送

机31的传输带上设置有多个工位模板32，每个工位模板32上沿其长度方向分别设置有多个

间隔直线排布的安装孔，每个安装孔上均设置有与其连通的所述模腔33，模腔33用于对包

装罐8进行定位，静电除尘机构34设置在输送机31的机架上，且静电除尘机构34位于工位模

板32的下方，静电除尘机构34用于对经过其上的包装罐8进行静电除尘。

[0042] 静电除尘机构34包括除尘板61、充电针62、吸尘分管63、吸尘总管64，除尘板61设

置在输送机31的机架的中部，充电针62共设置有四根，四根充电针62沿除尘板61的长度方

向间隔分布，每跟充电针62旁设置有吸尘分管63，充电针62和吸尘分管63与安装孔相对应，

吸尘分管63和吸尘总管64连接。

[0043] 每个工位模板32上共设置有四个安装孔，模腔33呈圆筒状结构。

[0044] 输送包装罐8的过程中，包装罐8的罐口朝下放置在模腔33中，将包装罐8的罐口朝

下，使包装罐8的内部与模腔33和安装孔连通，输送机31的传送带带动工位模板32运动，当

工位模板32上的包装罐8经静电除尘机构34时，静电除尘机构34的充电针62产生高压把空

气电离成离子，对包装罐8的内部进行静电除尘，在消除了包装罐8的静电后，采用真空负压
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方式进吸尘分管63和吸尘总管64吸走包装罐8内的悬浮物或灰尘，以完成包装罐8内的非粘

性杂物的清除，清除完毕后，包装罐8被输送机31输送至取罐翻转机械手424的位置。

[0045] 取罐翻转机械手4包括底座41、机械手42、翻转机构43，底座41的底部设置有固定

板44，所述固定板44设置有固定螺杆45，机械手42设置在底座41上，翻转机构43和机械手42

的旋转轴46连接。

[0046] 翻转机构43包括连接架71、摆动气缸72、摆动杆73、气缸夹爪74，连接架71和机械

手42的旋转轴46连接，摆动杆73可旋转地设置在连接架71上，摆动气缸72的驱动端和摆动

杆73连接，摆动杆73上设置有四个间隔直线分布的气缸夹爪74。

[0047] 气缸夹爪74的夹爪采用软胶材料包裹，可避免取罐时刮伤罐体。

[0048] 取罐时，机械手42驱动气缸夹爪74移动至工位模板32，并从工位模板32的模腔33

中取出罐子，然后摆动气缸72驱动摆动杆73旋转，摆动杆73带动气缸夹爪74转动，从而使被

夹在气缸夹爪74上的包装罐8旋转180°，使包装罐8的罐口朝上，再将包装罐8放入下一工序

的传送带工位中。

[0049] 上列详细说明是针对本发明可行实施例的具体说明，该实施例并非用以限制本发

明的专利范围，凡未脱离本发明所为的等效实施或变更，均应包含于本案的专利范围中。
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