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(57)摘要

本实用新型公开了一种饮料成品自动分排

装箱机，其通过设置横向输送模块和纵向推送模

块对接，并通过隔板将横向输送模块内部分隔成

多个间隔，同时在横向输送模块左端设置可以左

右平移的分流板，通过分流板朝向饮品输送的方

向运动，防止其在进入隔板时因挤压而导致的歪

斜或者侧翻，防止歪倒的饮料将隔板入料区域堵

塞；再者，本实用新型在将横向输送模块右端设

置下压模块，当设定的单排数量达到包装数量

时，为防止继续向纵向推送模块内部入料，下压

模块可实现饮品的原地定位，以此实现定量包

装。本实用新型结构设计新颖，使用方便，可实现

精准、快速的定量包装，并且包装过程全自动完

成，可有效的防止人员参与，降低人为操作的诸

多干扰因素。
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1.一种饮料成品自动分排装箱机，其特征在于：其包括一个横向输送模块和一个纵向

推送模块；所述的横向输送模块和外部输送装置连接，横向输送模块内设置有横向输送带

以及隔板，横向输送带将前后分隔开的饮料横向输送至纵向推送模块上，纵向推送模块上

设置有多个感应器，其设置感应器和推送油缸连接，到达设定数量时推送油缸将饮品推送

至纵向推送模块的工作斜面上。

2.根据权利要求1所述的饮料成品自动分排装箱机，其特征在于：所述的横向输送模块

上，其左端通过前后设置的固定杆架设有一个分流模块，所述的分流模块包括一个顶部固

定板，顶部固定板的顶部竖向设置有一个竖向驱动电机，竖向驱动电机的驱动端上设置有

一个偏心驱动块，偏心驱动块上通过连杆驱动有一个推板，推板的底部连接在分流板上，所

述的分流板上通过纵向设置的连杆连接至一体；顶部固定板的底面上设置有横向轨道，每

个横向轨道的下方皆连接有一个滑块，所述的滑块的底面和分流板连接。

3.根据权利要求1所述的饮料成品自动分排装箱机，其特征在于：所述的横向输送模块

上，其右端通过前后设置的固定杆架设有一个下压模块，下压模块包括一个下压固定板，下

压固定板的顶面上设置有下压驱动缸，下压驱动缸的施力端贯穿下压固定板后其底面连接

有一个下压板。

4.根据权利要求2所述的饮料成品自动分排装箱机，其特征在于：所述的分流板设计有

多片，皆前后间隔设置；所述的分流板前后对称分布，位于中间位置处的分流板最长，前后

方向上依次降低长度；所有的分流板左端对其设置。

5.根据权利要求1所述的饮料成品自动分排装箱机，其特征在于：纵向推送模块上，其

前端延伸设置有一个推送油缸，所述的推送油缸推动推料板前后运动；纵向推送模块上，推

料板的右侧设置有一个右侧挡板，所述的右侧挡板上朝向横向输送模块设置有多个感应

器，每个感应器对应一个横向输送带上的分隔区域。
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饮料成品自动分排装箱机

技术领域

[0001] 本实用新型属于饮料包装设备技术领域，具体涉及一种饮料成品自动分排装箱

机。

背景技术

[0002] 在饮料、饮品包装过程中，需将盒装或者罐装的饮料分排打包至外包装箱内，目前

的此类操作多是通过人工将单排数量的饮料在输送带上码放整齐后再放入至外包装箱内，

逐层排放效率低下并且过多的人工参与容易导致其内部码放不整齐甚至影响整箱产品的

出货品质。

[0003] 针对此种技术弊端，作为本行业的技术人员，如何通过技术改善，设计一款简单、

好用的饮料成品自动分排装箱机，可实现快速的将罐装及消毒完毕的盒装或者罐装的饮料

分排打包至外包装箱内，并且此过程完全通过设备自动完成，提高目前装箱工序的自动化

程度，可提高装箱效率是现有本行业技术人员亟待解决的技术问题。

发明内容

[0004] 为克服现有技术不足，本实用新型提供了一种饮料成品自动分排装箱机，其结构

简单，设计新颖，可实现盒装或者灌装的饮料的快速放置，并且其制作成本低，易于实现及

推广。

[0005] 为实现上述技术目的，本实用新型采用以下方案：一种饮料成品自动分排装箱机，

其包括一个横向输送模块和一个纵向推送模块；所述的横向输送模块和外部输送装置连

接，横向输送模块内设置有横向输送带以及隔板，横向输送带将前后分隔开的饮料横向输

送至纵向推送模块上，纵向推送模块上设置有多个感应器，其设置感应器和推送油缸连接，

到达设定数量时推送油缸将饮品推送至纵向推送模块的工作斜面上。

[0006] 所述的横向输送模块上，其左端通过前后设置的固定杆架设有一个分流模块，所

述的分流模块包括一个顶部固定板，顶部固定板的顶部竖向设置有一个竖向驱动电机，竖

向驱动电机的驱动端上设置有一个偏心驱动块，偏心驱动块上通过连杆驱动有一个推板，

推板的底部连接在分流板上，所述的分流板上通过纵向设置的连杆连接至一体；顶部固定

板的底面上设置有横向轨道，每个横向轨道的下方皆连接有一个滑块，所述的滑块的底面

和分流板连接。

[0007] 所述的横向输送模块上，其右端通过前后设置的固定杆架设有一个下压模块，下

压模块包括一个下压固定板，下压固定板的顶面上设置有下压驱动缸，下压驱动缸的施力

端贯穿下压固定板后其底面连接有一个下压板。

[0008] 所述的分流板设计有多片，皆前后间隔设置；所述的分流板前后对称分布，位于中

间位置处的分流板最长，前后方向上依次降低长度；所有的分流板左端对其设置。

[0009] 纵向推送模块上，其前端延伸设置有一个推送油缸，所述的推送油缸推动推料板

前后运动；纵向推送模块上，推料板的右侧设置有一个右侧挡板，所述的右侧挡板上朝向横
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向输送模块设置有多个感应器，每个感应器对应一个横向输送带上的分隔区域。

[0010] 本实用新型的有益效果为：本实用新型通过以上设计，其通过设置横向输送模块

和纵向推送模块对接，并通过隔板将横向输送模块内部分隔成多个间隔，同时在横向输送

模块左端设置可以左右平移的分流板，通过分流板朝向饮品输送的方向运动，防止其在进

入隔板时因挤压而导致的歪斜或者侧翻，防止歪倒的饮料将隔板入料区域堵塞；再者，本实

用新型在将横向输送模块右端设置下压模块，当设定的单排数量达到包装数量时，为防止

继续向纵向推送模块内部入料，下压模块可实现饮品的原地定位，以此实现定量包装。

[0011] 综上，本实用新型结构设计新颖，使用方便，可实现精准、快速的定量包装，并且包

装过程全自动完成，可有效的防止人员参与，降低人为操作的诸多干扰因素，是一种理想的

饮料成品自动分排装箱机。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型右前侧立体结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型左后侧立体结构示意图；

[0014] 图3为本实用新型主视结构示意图；

[0015] 附图中，1、横向输送模块，2、纵向推送模块，3、外部输送装置，4、分流模块，5、下压

模块，11、驱动辊，12、横向输送带,13、固定杆，14、纵向支撑杆，15、隔板，16、分隔舱，21、推

送油缸固定台，22、推板，23、感应器,24、右侧挡板，25、出料口，26、工作斜面，27、推送油缸，

40、顶部固定板，41、横向轨道，42、竖向驱动电机，43、调速模块，44、偏心驱动块，45、连杆，

46、推板，47、活动槽，48、滑块，49、纵向连杆,50、分流板，51、下压驱动缸，52、出料口,53、下

压固定板。

具体实施方式

[0016] 参看图所示，

[0017] 一种饮料成品自动分排装箱机，其包括一个横向输送模块1和一个纵向推送模块

2；所述的横向输送模块1和外部输送装置3连接，所述的横向输送模块1上，其左端通过前后

设置的固定杆13架设有一个分流模块4，所述的分流模块4包括一个顶部固定板40，顶部固

定板40的顶部竖向设置有一个竖向驱动电机42，竖向驱动电机42的驱动端上连接有一个调

速模块43，调速模块43上设置有一个偏心驱动块44，偏心驱动块44上通过连杆45驱动有一

个推板46，推板46的底部连接在分流板50上，所述的分流板50上通过纵向设置的连杆45连

接至一体，偏心驱动块44上通过连杆45驱动有一个推板46，推板46的底部连接在分流板50

上，所述的分流板50上通过纵向设置的连杆连46接至一体；顶部固定板40的底面上设置有

横向轨道41，每个横向轨道41的下方皆连接有一个滑块48，所述的滑块48的底面和分流板

50连接，分流模块4的使用可有效防止饮料在进入隔板15时因挤压而导致的歪斜或者侧翻，

同时防止歪倒的饮料将隔板15的入料区域堵塞。

[0018] 所述的横向输送模块1上，其右端通过前后设置的固定杆13架设有一个下压模块

5，下压模块5包括一个下压固定板53，下压固定板53的顶面上设置有下压驱动缸51，下压驱

动缸51的施力端贯穿下压固定板53后其底面连接有一个下压板52，所述的下压模块5的作

用是在装箱过程中，通过下压模块5的下压实现饮料输送的截止，确保定量包装。
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[0019] 本实用新型工作时，横向输送模块1内通过驱动辊11设置的横向输送带12承载饮

品移动，隔板15将饮料前后分隔开，横向输送带12将前后分隔开的饮料横向输送至纵向推

送模块2上，纵向推送模块2上，其前端延伸设置有一个推送油缸固定台21，通过推送油缸固

定台21架设一个推送油缸27，所述的推送油缸27推动推料板22前后运动；纵向推送模块2

上，推料板22的右侧设置有一个右侧挡板24，所述的右侧挡板24上朝向横向输送模块设置

有多个感应器23，每个感应器23对应一个横向输送带上的分隔区域；本实用新型将感应器

23和推送油缸27连接，可通过外部控制电路实现控制，因此种线路连接为行业内通用技术，

在此不再赘述，当到达设定数量时推送油缸27将饮品推送至纵向推送模块2的工作斜面26

上，以此实现饮料的分排及整体定量推送。

[0020] 进一步的，本实用新型将分流板50设计为多片，皆前后间隔设置，间隔距离用与隔

板15之间的间距相同；所述的分流板50前后对称分布，位于中间位置处的分流板50最长，前

后方向上依次降低长度；所有的分流板50左端对齐设置。

[0021] 综上，本实用新型结构设计新颖，使用方便，可实现精准、快速的定量包装，并且包

装过程全自动完成，可有效的防止人员参与，降低人为操作的诸多干扰因素，是一种理想的

饮料成品自动分排装箱机。
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图1

图2
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图3
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