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蓄电池自动翻转印刷装置

(57)摘要

本发明公开了蓄电池自动翻转印刷装置，包

括：依次设机架中的蓄电池翻转送料机构与蓄电

池丝网印刷机构，蓄电池翻转送料机构能将呈立

式的蓄电池自动翻转成卧式并输送至蓄电池丝

网印刷机构；蓄电池丝网印刷机构包括：输送带，

在输送带上方的机架上平铺有印刷丝网，印刷丝

网的高度正好使翻转成卧式的蓄电池通过，围绕

印刷丝网设有一圈侧围，侧围与印刷丝网共同形

成用以容纳印刷油墨的油墨槽，在油墨槽上方的

机架中装有滑轨，滑轨上有移动架，移动架在平

移气缸的驱动下沿滑轨移动，在移动架中设有第

一纵移气缸与第二纵移气缸，第一纵移气缸的活

塞杆朝下并安装有刮板，第二纵移气缸的活塞杆

朝下并安装有刮刀。本发明具有工作效率高的优

点。
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1.蓄电池自动翻转印刷装置，包括：机架，其特征在于：在机架中顺着蓄电池的前行输

送方向依次设置有蓄电池翻转送料机构与蓄电池丝网印刷机构，所述蓄电池翻转送料机构

能将呈立式放置的蓄电池自动翻转成卧式放置并输送至蓄电池丝网印刷机构；所述蓄电池

丝网印刷机构的结构为：包括设置于机架中且能承接输送经蓄电池翻转送料机构输出的蓄

电池的输送带，在输送带上方的机架上平铺有印刷丝网，印刷丝网的高度正好使翻转成卧

式的蓄电池通过，围绕印刷丝网设置有一圈侧围，侧围与印刷丝网共同形成用以容纳印刷

油墨的油墨槽，在油墨槽上方的机架中安装有呈前后向设置的滑轨，在滑轨上滑动设置有

移动架，移动架在安装于机架上的平移气缸的驱动下沿滑轨作前后移动，在移动架中由前

至后依次设置有第一纵移气缸与第二纵移气缸，第一纵移气缸的活塞杆朝下并安装有刮

板，刮板在第一纵移气缸的带动下能下行至印刷丝网或上行离开印刷丝网，第二纵移气缸

的活塞杆朝下并安装有刮刀，刮刀在第二纵移气缸的带动下能下行至印刷丝网或上行离开

印刷丝网；所述的蓄电池翻转送料机构的结构为：包括安装于机架上的安装支架，在安装支

架的底部安装呈左右向设置的第一导轨，在第一导轨上滑动设置有第一滑块，在安装支架

的左侧竖向设置有第二导轨，在第二导轨上滑动设置有第二滑块，在第一滑块与第二滑块

之间设置有用以放置蓄电池的L形翻转架，L形翻转架的直角端通过呈前后向设置的第一转

轴与第一滑块相铰接，L形翻转架的竖直臂的顶端通过呈前后向设置的第二转轴与第二滑

块相铰接；所述第二滑块在弹性组件的带动下始终具有向上移动而抬起L形翻转架的竖直

臂顶端的趋势，所述第一滑块在安装于安装支架上的翻转气缸的驱动下沿第一导轨左右移

动，同步推动竖直臂呈竖直状且水平臂呈水平状放置的L形翻转架逐渐向左向下翻转倾斜

至其竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放置，或者将竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放

置的L形翻转架逐渐向右向上翻转至其竖直臂呈竖直状且水平臂呈水平状放置；在安装支

架上还安装有呈前后向设置的推料气缸，推料气缸的活塞杆上设置有推料板，推料气缸通

过推料板能将L形翻转架上的蓄电池推送至蓄电池丝网印刷机构的输送带上；所述的弹性

组件为复位弹簧，复位弹簧的下端与第二滑块相连接，复位弹簧的上端与安装支架的顶部

相连接；

所述蓄电池自动翻转印刷装置的工作原理如下：

在初始状态，L形翻转架在翻转气缸及复位弹簧的向上弹力作用下处于竖直臂呈竖直

状且水平臂呈水平状的放置状态，推料气缸的活塞杆处于收缩状态，此时推料气缸及推料

板不会妨碍蓄电池呈立式放置于L形翻转架上；并且平移气缸的活塞杆处于收缩状态，此时

移动架中的刮板与刮刀正好位于油墨槽的前部正上方，同时刮刀被第二纵移气缸向下移动

至印刷丝网，此时，油墨槽中的油墨正好被刮刀集中于油墨槽的前部；  先将蓄电池呈立式

放置于L形翻转架，接着使翻转气缸的活塞杆向右向内缩回，克服复位弹簧的向上弹力拉动

第一滑块向右移动，从而同步拉动L形翻转架逐渐向左向下翻转，在L形翻转架逐渐向左向

下翻转的过程中，L形翻转架上的蓄电池会靠在L形翻转架上，跟随L形翻转架一起向左向下

翻转，当翻转气缸的活塞完全向内缩回后，L形翻转架正好向左向下翻转至其竖直臂呈水平

状且水平臂呈竖直状放置，此时L形翻转架上的蓄电池也正好被动同步翻转呈其待印刷侧

面朝上的卧式放置，然后使推料气缸的活塞杆向前伸出，推料气缸通过推料板将呈卧式放

置于L形翻转架上的蓄电池向前推至输送带上；待蓄电池离开L形翻转架后，再使翻转气缸

的活塞杆向左向外伸出而将L形翻转架向右向上翻转至初始状态，在翻转气缸的活塞杆向
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左向外伸出的过程中，由于L形翻转架的竖直臂的顶端受复位弹簧的向上弹力而上抬，从而

避免在翻转气缸的活塞杆向左向外伸出时将L形翻转架顶紧而无法翻转回初始状态情况的

发生；然后输送带继续将蓄电池向前输送至印刷丝网的正下方，接着使第一纵移气缸的活

塞杆向下伸出而同步带动刮板下行，直至刮板下行至印刷丝网时，停止第一纵移气缸的动

作，然后使平移气缸的活塞杆伸出，推动移动架沿滑轨由前向后移动，在移动架向后移动的

过程中，刮板会由前至后刮过印刷丝网的表面，将油墨槽中的油墨通过丝刷丝网的孔眼挤

压到下方蓄电池的待印刷侧面上，从而完成对蓄电池侧面的印刷操作；然后再使第一纵移

气缸的活塞杆向上缩回而同步带动刮板向上离开印刷丝网，同时使第二纵移气缸的活塞杆

向下伸出而同步带动刮刀下行，直至刮刀下行至印刷丝网时，停止第二纵移气缸的动作，然

后再使平移气缸的活塞杆缩回，推动移动架沿滑轨由后向前移动，在移动架向前移动的过

程中，刮刀会由后向前刮过印刷丝网的表面，从而将印刷丝网表面上的油墨集中于油墨槽

的前部，为刮板下一次印刷作准备；接着使输送带将完成印刷的蓄电池输出。
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蓄电池自动翻转印刷装置

技术领域

[0001] 本发明涉及蓄电池自动翻转印刷装置。

背景技术

[0002] 蓄电池从充电池下后，需经过拆充电螺钉、去掉连体盖帽、盖上橡胶帽、撕膜、清

洗、盖上盖片及在电池外壳上印刷商标标识、厂名及规格型号等生产工序后才能进行装箱。

在电池外壳上印刷商标标识、厂名及规格型号前，需将呈立式放置的蓄电池翻转成卧式放

置，使蓄电池的待印刷侧面朝上后，再采用手工丝网板印刷的方式在蓄电池的待印刷侧面

上印刷商标标识、厂名及规格型号，人工翻转蓄电池及手工丝网板印刷的操作方式不仅工

人的劳动强度大，而且工作效率低。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种能自动对蓄电池进行翻转印刷的蓄电池自动翻转印刷

装置。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：所述的蓄电池自动翻转印刷装置，

包括：机架，在机架中顺着蓄电池的前行输送方向依次设置有蓄电池翻转送料机构与蓄电

池丝网印刷机构，所述蓄电池翻转送料机构能将呈立式放置的蓄电池自动翻转成卧式放置

并输送至蓄电池丝网印刷机构；所述蓄电池丝网印刷机构的结构为：包括设置于机架中且

能承接输送经蓄电池翻转送料机构输出的蓄电池的输送带，在输送带上方的机架上平铺有

印刷丝网，印刷丝网的高度正好使翻转成卧式的蓄电池通过，围绕印刷丝网设置有一圈侧

围，侧围与印刷丝网共同形成用以容纳印刷油墨的油墨槽，在油墨槽上方的机架中安装有

呈前后向设置的滑轨，在滑轨上滑动设置有移动架，移动架在安装于机架上的平移气缸的

驱动下沿滑轨作前后移动，在移动架中由前至后依次设置有第一纵移气缸与第二纵移气

缸，第一纵移气缸的活塞杆朝下并安装有刮板，刮板在第一纵移气缸的带动下能下行至印

刷丝网或上行离开印刷丝网，第二纵移气缸的活塞杆朝下并安装有刮刀，刮刀在第二纵移

气缸的带动下能下行至印刷丝网或上行离开印刷丝网。

[0005] 进一步地，前述的蓄电池自动翻转印刷装置，其中：所述的蓄电池翻转送料机构的

结构为：包括安装于机架上的安装支架，在安装支架的底部安装呈左右向设置的第一导轨，

在第一导轨上滑动设置有第一滑块，在安装支架的左侧竖向设置有第二导轨，在第二导轨

上滑动设置有第二滑块，在第一滑块与第二滑块之间设置有用以放置蓄电池的L形翻转架，

L形翻转架的直角端通过呈前后向设置的第一转轴与第一滑块相铰接，L形翻转架的竖直臂

的顶端通过呈前后向设置的第二转轴与第二滑块相铰接；所述第二滑块在弹性组件的带动

下始终具有向上移动而抬起L形翻转架的竖直臂顶端的趋势，所述第一滑块在安装于安装

支架上的翻转气缸的驱动下沿第一导轨左右移动，同步推动竖直臂呈竖直状且水平臂呈水

平状放置的L形翻转架逐渐向左向下翻转倾斜至其竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放

置，或者将竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放置的L形翻转架逐渐向右向上翻转至其竖
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直臂呈竖直状且水平臂呈水平状放置；在安装支架上还安装有呈前后向设置的推料气缸，

推料气缸的活塞杆上设置有推料板，推料气缸通过推料板能将L形翻转架上的蓄电池推送

至蓄电池丝网印刷机构的输送带上。

[0006] 进一步地，前述的蓄电池自动翻转印刷装置，其中：所述的弹性组件为复位弹簧，

复位弹簧的下端与第二滑块相连接，复位弹簧的上端与安装支架的顶部相连接。

[0007] 通过上述技术方案的实施，本发明的有益效果是：能自动对蓄电池进行翻转印刷，

工人劳动强度低，生产效率高。

附图说明

[0008] 图1为本发明所述的蓄电池自动翻转印刷装置的结构示意图。

[0009] 图2为本发明所述的蓄电池翻转送料机构的使用状态示意图。

[0010] 图3为本发明所述的蓄电池翻转送料机构的另一使用状态示意图。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步说明。

[0012] 如图1、图2、图3所示，所述的蓄电池自动翻转印刷装置，包括：机架1，在机架1中顺

着蓄电池2的前行输送方向依次设置有蓄电池翻转送料机构与蓄电池丝网印刷机构，所述

蓄电池翻转送料机构能将呈立式放置的蓄电池2自动翻转成卧式放置并输送至蓄电池丝网

印刷机构；所述蓄电池丝网印刷机构的结构为：包括设置于机架1中且能承接输送经蓄电池

翻转送料机构输出的蓄电池2的输送带3，在输送带3上方的机架1上平铺有印刷丝网4，印刷

丝网4的高度正好使翻转成卧式的蓄电池通2过，围绕印刷丝网4设置有一圈侧围5，侧围5与

印刷丝网4共同形成用以容纳印刷油墨的油墨槽，在油墨槽上方的机架1中安装有呈前后向

设置的滑轨6，在滑轨6上滑动设置有移动架7，移动架7在安装于机架1上的平移气缸8的驱

动下沿滑轨6作前后移动，在移动架7中由前至后依次设置有第一纵移气缸9与第二纵移气

缸10，第一纵移气缸9的活塞杆朝下并安装有刮板11，刮板11在第一纵移气缸9的带动下能

下行至印刷丝网4或上行离开印刷丝网4，第二纵移气缸10的活塞杆朝下并安装有刮刀12，

刮刀12在第二纵移气缸10的带动下能下行至印刷丝网4或上行离开印刷丝网4；在本实施例

中，如图2、图3所示，所述的蓄电池翻转送料机构的结构为：包括安装于机架1上的安装支架

13，在安装支架13的底部安装呈左右向设置的第一导轨14，在第一导轨14上滑动设置有第

一滑块15，在安装支架13的左侧竖向设置有第二导轨16，在第二导轨16上滑动设置有第二

滑块17，在第一滑块15与第二滑块17之间设置有用以放置蓄电池2的L形翻转架18，L形翻转

架18的直角端通过呈前后向设置的第一转轴19与第一滑块15相铰接，L形翻转架18的竖直

臂的顶端通过呈前后向设置的第二转轴20与第二滑块17相铰接；所述第二滑块17在弹性组

件的带动下始终具有向上移动而抬起L形翻转架18的竖直臂顶端的趋势，所述第一滑块15

在安装于安装支架13上的翻转气缸21的驱动下沿第一导轨14左右移动，同步推动竖直臂呈

竖直状且水平臂呈水平状放置的L形翻转架18逐渐向左向下翻转倾斜至其竖直臂呈水平状

且水平臂呈竖直状放置，或者将竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放置的L形翻转架18逐

渐向右向上翻转至其竖直臂呈竖直状且水平臂呈水平状放置；在安装支架13上还安装有呈

前后向设置的推料气缸22，推料气缸22的活塞杆上设置有推料板23，推料气缸22通过推料
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板23能将L形翻转架18上的蓄电池2推送至蓄电池丝网印刷机构的输送带3上，上述蓄电池

翻转送料机构的结构简单，安装维修方便；在本实施例中，所述的弹性组件为复位弹簧24，

复位弹簧24的下端与第二滑块17相连接，复位弹簧24的上端与安装支架13的顶部相连接，

上述弹性组件结构简单，安装维修方便；

[0013] 本发明的工作原理如下：

[0014] 在初始状态，L形翻转架18在翻转气缸21及复位弹簧24的向上弹力作用下处于竖

直臂呈竖直状且水平臂呈水平状的放置状态，推料气缸23的活塞杆处于收缩状态，此时推

料气缸23及推料板23不会妨碍蓄电池呈立式放置于L形翻转架18上；并且平移气缸8的活塞

杆处于收缩状态，此时移动架7中的刮板11与刮刀12正好位于油墨槽的前部正上方，同时刮

刀12被第二纵移气缸10向下移动至印刷丝网，此时，油墨槽中的油墨正好被刮刀12集中于

油墨槽的前部；

[0015] 先将蓄电池呈立式放置于L形翻转架18上，接着使翻转气缸21的活塞杆向右向内

缩回，克服复位弹簧24的向上弹力拉动第一滑块15向右移动，从而同步拉动L形翻转架18逐

渐向左向下翻转，在L形翻转架18逐渐向左向下翻转的过程中，L形翻转架18上的蓄电池会

靠在L形翻转架18上，跟随L形翻转架18一起向左向下翻转，当翻转气缸21的活塞完全向内

缩回后，L形翻转架18正好向左向下翻转至其竖直臂呈水平状且水平臂呈竖直状放置，此时

L形翻转架18上的蓄电池2也正好被动同步翻转呈其待印刷侧面朝上的卧式放置，然后使推

料气缸23的活塞杆向前伸出，推料气缸23通过推料板23将呈卧式放置于L形翻转架18上的

蓄电池2向前推至输送带3上；待蓄电池2离开L形翻转架18后，再使翻转气缸21的活塞杆向

左向外伸出而将L形翻转架18向右向上翻转至初始状态，在翻转气缸21的活塞杆向左向外

伸出的过程中，由于L形翻转架18的竖直臂的顶端受复位弹簧24的向上弹力而上抬，从而避

免在翻转气缸的活塞杆向左向外伸出时将L形翻转架18顶紧而无法翻转回初始状态情况的

发生；

[0016] 然后输送带3继续将蓄电池2向前输送至印刷丝网4的正下方，接着使第一纵移气

缸9的活塞杆向下伸出而同步带动刮板11下行，直至刮板11下行至印刷丝网4时，停止第一

纵移气缸9的动作，然后使平移气缸8的活塞杆伸出，推动移动架7沿滑轨6由前向后移动，在

移动架7向后移动的过程中，刮板11会由前至后刮过印刷丝网4的表面，将油墨槽中的油墨

通过丝刷丝网4的孔眼挤压到下方蓄电池的待印刷侧面上，从而完成对蓄电池2侧面的印刷

操作；然后再使第一纵移气缸9的活塞杆向上缩回而同步带动刮板11向上离开印刷丝网4，

同时使第二纵移气缸10的活塞杆向下伸出而同步带动刮刀12下行，直至刮刀12下行至印刷

丝网4时，停止第二纵移气缸10的动作，然后再使平移气缸的活塞杆缩回，推动移动架沿滑

轨6由后向前移动，在移动架7向前移动的过程中，刮刀12会由后向前刮过印刷丝网4的表

面，从而将印刷丝网4表面上的油墨集中于油墨槽的前部，为刮板11下一次印刷作准备；接

着使输送带3将完成印刷的蓄电池2输出，

[0017] 通过上述操作，即完成了对蓄电池2的自动翻转印刷操作。本发明能能自动完成对

蓄电池的翻转印刷，工人劳动强度低，生产效率高。
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