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(57)摘要

本发明提供一种带盒隔膜剥离装置用废盒

分离结构，其无需工人纯手工分离包装盒、瓶体

和隔膜，提高了整体工序效率，且降低了系统成

本。本专利技术方案中，通过废盒夹持板从两侧

夹住瓶体顶部的包装盒，废盒升降结构带动包装

盒、以及套在包装盒外部的隔膜升起，废盒水平

移动结构带动包装盒、隔膜水平移动到废料箱上

方，废盒夹持板从两侧松开对包装盒的夹持，包

装盒、隔膜掉入到废料箱中，按成对瓶体和包装

盒、隔膜的分离操作。
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1.一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其特征在于，其包括：设置在废盒分离支架

上的废盒夹持结构、废盒升降结构、废盒水平移动结构；所述废盒升降结构带动所述废盒夹

持结构在垂直方向进行升降运动，所述废盒水平移动结构带动所述废盒升降结构在水平方

向上进行平行移动；

所述废盒夹持结构包括：废盒夹持板，所述废盒夹持板成对出现，分别设置于废盒夹紧

气缸的活塞端，以相反的方向水平运动；

所述废盒升降结构包括取盒升降气缸，所述取盒升降气缸的活塞端垂直向下设置，所

述废盒夹持结构固定连接所述取盒升降气缸的活塞端；

所述废盒水平移动结构包括:  废盒水平移动用直线模组，所述废盒水平移动用直线模

组设置于废盒分离结构工位上方，所述废盒升降结构设置于所述废盒水平移动用直线模组

的水平移动滑座上，所述水平移动滑座在废盒分离结构的工位和废料箱的上方移动。

2.根据权利要求1所述一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其特征在于：其还包括

抖动结构，所述抖动结构包括抖动气缸，所述抖动气缸设置于所述废盒水平移动用直线模

组的所述水平移动滑座上，所述废盒升降结构连接于所述抖动气缸的活塞杆；

所述抖动气缸的活塞杆水平设置，所述废盒升降结构被所述抖动气缸带动在水平方向

移动。

3.根据权利要求1所述一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其特征在于：其还包括

水平移动用导轨，所述水平移动用导轨与所述直线模组的水平移动滑座的运动方向平行设

置，所述水平移动滑座的底端通过滑块滑轨结构滑动连接所述水平移动用导轨。

4.根据权利要求2所述一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其特征在于：其还包括

抖动用导轨，所述抖动用导轨平行于所述抖动气缸的活塞杆的活动方向、设置于所述水平

移动滑座上端面，所述废盒升降结构固定连接水平连接板的一端，所述水平连接板另一端

连接所述抖动气缸的活塞端；所述所述水平连接板的底端通过滑块滑轨结构滑动连接所述

抖动用导轨。
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一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构

技术领域

[0001] 本发明涉及隔膜切割设备技术领域，具体为一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结

构。

背景技术

[0002] 很多包装瓶在装入液体或者固体的内容物之前，空瓶是通过隔膜封闭包装的。如

图1所示，固定数量的瓶体1被完整的包装在顶部开口的包装盒2内，包装盒2的外部以及顶

部通过隔膜3封闭包装。在全制动生产线上使用瓶体1之前，需要先剥离包装盒2和隔膜3。

[0003] 现有技术中，使用如图2所示的带盒隔膜剥离装置对瓶体1和隔膜3、包装盒2进行

分离。将包装了物料放置在入料平台4上，物料通道10设置于入料平台4、出料平台5之间，入

口推送结构11、物料翻身结构9、物料拐角送料结构8、双侧皮带接料结构7、物料直线推送结

构6将物料沿着物料通道10推送到割膜结构12的工位上，割膜结束后，瓶体1底部被割下来

的隔膜废料保留在割膜结构12的工位上，瓶体1及其顶部的包装盒2、隔膜3需要送入下一个

工位进行分离。然而现有的带盒隔膜剥离装置中只能通过工人手工进行废盒分离操作，不

但效率低，且成本高。

发明内容

[0004] 为了解决现有的带盒隔膜剥离装置中需要工人完全手动分离包装盒、隔膜和瓶

体，导致分离工序效率低且成本高的问题，本发明提供一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离

结构，其无需工人纯手工分离包装盒、瓶体和隔膜，提高了整体工序效率，且降低了系统成

本。

[0005] 本发明的技术方案是这样的：一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其特征在

于，其包括：设置在废盒分离支架上的废盒夹持结构、废盒升降结构、废盒水平移动结构；所

述废盒升降结构带动所述废盒夹持结构在垂直方向进行升降运动，所述废盒水平移动结构

带动所述废盒升降结构在水平方向上进行平行移动；

所述废盒夹持结构包括：废盒夹持板，所述废盒夹持板成对出现，分别设置于废盒

夹紧气缸的活塞端，以相反的方向水平运动；

所述废盒升降结构包括取盒升降气缸，所述取盒升降气缸的活塞端垂直向下设

置，所述废盒夹持结构固定连接所述取盒升降气缸的活塞端；

所述废盒水平移动结构包括:  废盒水平移动用直线模组，所述废盒水平移动用直

线模组设置于废盒分离结构工位上方，所述废盒升降结构设置于所述废盒水平移动用直线

模组的水平移动滑座上，所述水平移动滑座在废盒分离结构的工位和废料箱的上方移动。

[0006] 其进一步特征在于：

其还包括抖动结构，所述抖动结构包括抖动气缸，所述抖动气缸设置于所述废盒

水平移动用直线模组的所述水平移动滑座上，所述废盒升降结构连接于所述抖动气缸的活

塞杆；
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所述抖动气缸的活塞杆水平设置，所述废盒升降结构被所述抖动气缸带动在水平

方向移动；

其还包括水平移动用导轨，所述水平移动用导轨与所述直线模组的水平移动滑座

的运动方向平行设置，所述水平移动滑座的底端通过滑块滑轨结构滑动连接所述水平移动

用导轨；

其还包括抖动用导轨，所述抖动用导轨平行于所述抖动气缸的活塞杆的活动方

向、设置于所述水平移动滑座上端面，所述废盒升降结构固定连接水平连接板的一端，所述

水平连接板另一端连接所述抖动气缸的活塞端；所述所述水平连接板的底端通过滑块滑轨

结构滑动连接所述抖动用导轨。

[0007] 本发明提供的一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，通过废盒夹持板从两侧夹

住瓶体顶部的包装盒，废盒升降结构带动包装盒、以及套在包装盒外部的隔膜升起，废盒水

平移动结构带动包装盒、隔膜水平移动到废料箱上方，废盒夹持板从两侧松开对包装盒的

夹持，包装盒、隔膜掉入到废料箱中，按成对瓶体和包装盒、隔膜的分离操作；整个分离过

程，无需工人手动进行分离操作，不但提高了分离工序的效率，同时降低了整体系统的成

本。

附图说明

[0008] 图1为隔膜、包装盒和瓶体的结构关系示意图结构示意图；

图2为现有技术中带盒隔膜剥离装置的结构示意图；

图3为本发明废盒分离结构的主视的整体结构示意图；

图4为本发明废盒分离结构的俯视的结构示意图；

图5为安装了本发明废盒分离结构的带盒隔膜剥离装置的整体结构示意图。

具体实施方式

[0009] 如图3~图5所示，本发明中的一种带盒隔膜剥离装置用废盒分离结构，其包括：设

置在废盒分离支架13‑12上的废盒夹持结构、废盒升降结构、废盒水平移动结构；废盒升降

结构带动废盒夹持结构在垂直方向进行升降运动，废盒水平移动结构带动废盒升降结构在

水平方向上进行平行移动。

[0010] 物料直线推送结构6将物料沿着物料通道10推送到割膜结构12的工位上，割膜结

束后，瓶体1底部被割下来的隔膜废料保留在割膜结构12的工位上，瓶体1及其顶部的包装

盒2、隔膜3被送入废盒分离结构13的工位上。

[0011] 废盒夹持结构包括：废盒夹持板13‑1，废盒夹持板13‑1成对出现，分别设置于废盒

夹紧气缸13‑2的活塞端，以相反的方向水平运动；本发明中的废盒夹持结构包括1对废盒夹

持板13‑1、废盒夹紧气缸13‑2，废盒夹紧气缸13‑2固定在升降连接板13‑6的底端面，两个废

盒夹持板13‑1对称设置于升降连接板13‑6的底端面；升降连接板13‑6的底端面沿废盒夹紧

气缸13‑2活塞的运动方向分别设置两个夹持用滑轨13‑3，两个废盒夹持板13‑1顶端面通过

滑轨滑块结构分别滑动连接夹持用滑轨13‑3，通过夹持用滑轨13‑3确保两个废盒夹持板

13‑1能够平稳的在水平方向移动；两个废盒夹持板13‑1之间行程的最远距离大于包装盒2

的被夹持的两个侧壁之间的宽度，确保两个废盒夹持板13‑1能够从两侧夹住包装盒2的两
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侧的侧壁。废盒夹持板13‑1的垂直默认位置为废盒分离结构的工位的正上方，不会影响到

物料进入废盒分离结构工位的高度，两个废盒夹持板13‑1之间默认距离为最大的分开距

离。

[0012] 废盒升降结构包括取盒升降气缸13‑5，取盒升降气缸13‑5的活塞端垂直向下设

置，取盒升降气缸13‑5的活塞端固定连接升降连接板13‑6的顶端面，带动废盒夹持结构进

行升降运动。

[0013] 废盒水平移动结构设置在废盒分离支架13‑12顶端，废盒水平移动结构包括:  废

盒水平移动用直线模组13‑4，废盒水平移动用直线模组13‑4设置于废盒分离结构工位上

方，废盒升降结构设置于废盒水平移动用直线模组13‑4的水平移动滑座13‑10上，水平移动

滑座13‑10在废盒分离结构的工位和废料箱14的上方移动。直线模组13‑4基于现有技术中

能够实现直线驱动的装置实现，如基于同步带型和滚珠丝杆型、直线电机型的模组、或者气

缸实现，本实施例中的直线模组基于伺服电机驱动的直线模组实现。直线模组13‑4通过水

平移动滑座13‑10带动废盒夹持结构、被夹紧的包装盒2、隔膜3在废盒分离结构的工位和废

料箱14之间移动，实现对包装盒2的夹持以及将包装盒2、隔膜3放置到废料箱14中。

[0014] 在水平移动滑座13‑10底端设置水平移动用导轨13‑11，水平移动用导轨13‑11与

直线模组13‑4的水平移动滑座13‑10的运动方向平行设置，水平移动滑座13‑10的底端通过

滑块滑轨结构滑动连接水平移动用导轨13‑11，在水平移动滑座13‑10带动废盒夹持结构水

平移动过程中，通过水平移动用导轨13‑11支撑水平移动滑座13‑10，实现平稳的移动。

[0015] 本发明废盒分离结构中还包括抖动结构，抖动结构包括：抖动气缸13‑7，抖动气缸

13‑7设置于废盒水平移动用直线模组13‑4的水平移动滑座13‑10上，废盒升降结构连接于

抖动气缸13‑7的活塞杆；本发明中的抖动气缸13‑7的活塞杆水平设置，废盒升降结构被抖

动气缸13‑7带动在水平方向移动；抖动用导轨13‑8平行于抖动气缸13‑7的活塞杆的活动方

向、设置于水平移动滑座13‑10上端面，废盒升降结构固定连接水平连接板13‑9的一端，水

平连接板13‑9另一端连接抖动气缸13‑7的活塞端；水平连接板13‑9的底端通过滑块滑轨结

构滑动连接抖动用导轨13‑8。抖动气缸13‑7启动后，通过水平连接板带着废盒升降结构在

水平方向运动，抖动用导轨13‑8支撑着水平连接板13‑9平稳的在水平移动滑座13‑10上端

面滑动，确保着滑动中整体的平衡性。

[0016] 基于本发明技术方案，当需要进行包装盒2、瓶体1的分离操作时，取盒升降气缸

13‑5启动，带动废盒夹持板13‑1从默认位置下降到包装盒2两个侧壁顶端外侧，两个废盒夹

紧气缸13‑2启动，带动两个废盒夹持板13‑1从两侧夹紧包装盒2相对的两个侧壁顶端后停

止；抖动气缸13‑7启动，带动废盒升降结构、包装盒2、隔膜3在水平方向沿着抖动用导轨13‑

8短距离滑动后，抖动气缸13‑7反向启动，带动带动废盒升降结构、包装盒2、隔膜3在水平方

向沿着抖动用导轨13‑8在非常短距离内反向滑动，通过短时间内的几次短距离水平反复滑

动，实现对包装盒2、隔膜3的抖动效果，使隔膜3、包装盒2与被包装在其中的瓶体1分离，确

保在后续的升降运动中，不会隔膜3、包装盒2因为摩擦力带动瓶体1进行同时升降；具体的

抖动气缸13‑7的重复水平移动次数，根据瓶体1的材质和重量进行设置；抖动结束后，取盒

升降气缸13‑5反向启动，带动包装盒2升起到默认高度位置后停止；直线模组13‑4启动，水

平移动滑座13‑10带动被夹紧的隔膜3、包装盒2水平移动，直至移动到废料箱14的开口上方

后停止；两个废盒夹紧气缸13‑2启动反向启动，带动两个废盒夹持板13‑1向两侧移动到默
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认位置后停止，包装盒2、隔膜3被松开，落入废料箱14中；直线模组13‑4启动反向启动，带动

两个废盒夹持板13‑1回到默认位置，本次废盒分离操作结束；废盒分离结构13工位上的瓶

体1被送入出料平台5之上。
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图1

图2
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图3
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