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(54)实用新型名称

一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整

列装置

(57)摘要

本实用新型属于包装机械技术领域，具体涉

及一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列

装置，包括机架：还包括安装在机架上的整列机

构；所述整列机构适于将被抓取机构抓取的灌装

瓶整列成间隙符合装盒要求的一排。本实用新型

能够将灌装瓶排列成符合装盒时相邻瓶子之间

的间隙，提高装盒效率。
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1.一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装置，包括机架：其特征在于，还包括安

装在机架上的整列机构；

所述整列机构适于将被抓取机构抓取的灌装瓶整列成间隙符合装盒要求的一排；

所述整列机构包括整列件和设置在整列件上方且沿整列件上方左右移动的铺设件；

所述整列件上设置有将灌装瓶整列成一排放置的放置腔；

所述铺设件适于承装检测后的灌装瓶并且将灌装瓶铺设在放置腔内。

2.根据权利要求1所述的用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装置，其特征在于；

所述铺设件包括顶部、底部和两侧壁形成的一轴向通腔；

所述通腔内设置有多个隔板，将通腔分隔成多个铺设腔。

3.根据权利要求2所述的用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装置，其特征在于；

所述铺设腔底部的出口宽度小于顶部入口宽度。
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一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及包装机械技术领域，具体涉及一种用于口服液灌装瓶自动化装盒

机的整列装置。

背景技术

[0002] 玻璃瓶在日常生活中有着广泛的使用，玻璃瓶的制作过程是烧制瓶口，火焰直接

烧玻璃管口，使管口变软，再使用专用模具压成瓶口形状，瓶口烧制完成后，切断瓶子使其

进入下个夹具，再进行烧制瓶底，瓶底变软后，再使用专用模具压平瓶底，完整的瓶子被烧

制完成后，再进行退火处理，最后装入物料盒内，并转移至下一道工序。

[0003] 口服液灌装瓶是玻璃瓶的一大应用领域，现有口服液灌装瓶在装盒时，相邻的灌

装瓶在盒内是无间隙排列，而灌装瓶由于在装盒前需要检测，每个灌装瓶检测时形成相邻

之间的灌装瓶存在间隙，无法直接经机械手抓取装盒。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装置，预先

将检测后的灌装瓶进行无间隙整理成一排，便于机械手抓取直接装盒。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供了如下技术方案：包括机架：还包括安装在机架

上的整列机构；

[0006] 所述整列机构适于将被抓取机构抓取的灌装瓶整列成间隙符合装盒要求的一排。

[0007] 其中，所述整列机构包括整列件和设置在整列件上方且沿整列件上方左右移动的

铺设件；

[0008] 所述整列件上设置有将灌装瓶整列成一排放置的放置腔；

[0009] 所述铺设件适于承装检测后的灌装瓶并且将灌装瓶铺设在放置腔内。

[0010] 其中，所述铺设件包括顶部、底部和两侧壁形成的一轴向通腔；

[0011] 所述通腔内设置有多个隔板，将通腔分隔成多个铺设腔。

[0012] 其中，所述铺设腔底部的出口宽度小于顶部入口宽度。

[0013] 对比现有技术的不足，本实用新型提供的技术方案所带来的有益效果，预先将检

测后的灌装瓶进行无间隙整理成一排，便于机械手抓取直接装盒，提高装盒效率。

附图说明

[0014] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0015] 图1为本实用新型的立体结构示意图。

[0016] 图2为本实用新型的整列件结构示意图。

[0017] 图3为本实用新型的铺设件结构示意图。
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具体实施方式

[0018] 现在结合附图对本实用新型作进一步详细的说明。这些附图均为简化的示意图，

仅以示意方式说明本实用新型的基本结构，因此其仅显示与本实用新型有关的构成。

[0019] 如图1‑图3所示，本实施例提供了一种用于口服液灌装瓶自动化装盒机的整列装

置，包括机架1：还包括安装在机架1上的整列机构20；所述整列机构20适于将被抓取机构5

抓取的灌装瓶整列成间隙符合装盒要求的一排，经检测机构3检测后的灌装瓶被检测机构

上的机械手4抓取后放置到整列结构20进行整理，抓取机构直接将整理后的灌装瓶抓取装

盒，提高装盒效率。

[0020] 进一步，所述整列单元20包括整列件21和设置在整列件21上方且沿整列件21上方

左右移动的铺设件22；整列件21上设置有将灌装瓶整列成一排放置的放置腔211；铺设件22

适于承装检测后的灌装瓶并且将灌装瓶铺设在放置腔211内。具体的，经检测单元检测后的

灌装瓶，被检测单元的机械手抓取后放置在铺设件22内，由于检测单元的工作需要，导致检

测后的相邻罐装瓶之间的间隙无法满足装盒时的间隙，铺设件22通过直线模组滑台6与机

架1连接，通过直线模组滑台6带动，在整理件21上方来回移动，将灌装瓶摊铺到放置腔211

内，放置腔211之间间隙即为一排灌装瓶的装盒间隙，整列好的灌装瓶满足抓取单元的工作

条件，自动整列，提高装盒的准确性。

[0021] 所述铺设件22包括顶部、底部和两侧壁形成的一轴向通腔221，所述通腔内设置有

多个隔板222，将通腔221分隔成多个铺设腔，机械手4一次可抓取多个灌装瓶，多个铺设腔

能够对多个灌装瓶进行分散放置，便于铺设。

[0022] 所述铺设腔底部的出口宽度小于顶部入口宽度，形成V型结构，保证铺设腔出口每

次只能出一个瓶子，提高铺设整列的安全性。

[0023] 以上述依据本实用新型的理想实施例为启示，通过上述的说明内容，相关工作人

员完全可以在不偏离本项实用新型技术思想的范围内，进行多样的变更以及修改。本项实

用新型的技术性范围并不局限于说明书上的内容，必须要根据权利要求范围来确定其技术

性范围。
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图1

图2
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图3
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