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(57)摘要

本发明公开了一种用于将集气卡和尿素

[14C]胶囊同时装盒的装置，涉及一种装集气卡

和胶囊的装置。它包括滚筒传送带(11)和格子传

送带(12)，滚筒传送带(11)的输入端依次连接有

药盒打码机(4)以及开箱机(5)，开箱机(5)上还

安装有用于控制彩盒位置的彩盒定位气缸，滚筒

传送带(11)上还安装有用于将多个集气卡统一

装入到彩盒里面的侧推装盒机(3)，所述格子传

送带(12)沿彩盒的移动方向依次安装有用于放

置侧推装盒机(3)的侧推装盒料仓(36)、用于放

置尿素[14C]胶囊的胶囊推料仓(34)、用于翻转

彩盒的彩盒翻转机(35)，和用于确定药盒的重量

是否合适的称重仪(33)。本发明减少了生产工

时，而且提高生产效率，保证产品质量的稳定性。

权利要求书2页  说明书3页  附图5页

CN 111169752 B

2024.06.28

CN
 1
11
16
97
52
 B



1.一种用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装置，为药盒自动包装线中与装药盒

和胶囊相关的结构，药盒自动包装线包括药盒传送带（1）和集气卡包装机（2），其特征在于：

药盒传送带（1）包括作为输入端且呈弧形的滚筒传送带(11)，和作为输出端且呈倾斜布置

的格子传送带(12)，滚筒传送带(11)的输入端依次连接有用于对药盒进行激光打码的药盒

打码机(4)，以及用于开彩盒的开箱机(5)，开箱机(5)上还安装有用于控制彩盒位置的彩盒

定位气缸，滚筒传送带(11)上还安装有用于将多个集气卡统一装入到彩盒里面的侧推装盒

机(3)，所述格子传送带(12)沿彩盒的移动方向依次安装有用于放置侧推装盒机(3)的侧推

装盒料仓(36)、用于放置尿素[14C]胶囊的胶囊推料仓(34)、用于翻转彩盒的彩盒翻转机

(35)，和用于确定药盒的重量是否合适的称重仪(33)；格子传送带(12)的输出端依次连接

有点胶封箱机(6)、底部贴标机(7)和码垛机(8)，所述集气卡包装机(2)通过集气卡汇流传

送带(29)与胶囊推料仓(34)的输入端连接，所述胶囊推料仓(34)上还连接有用于投放胶囊

的胶囊投放机(31)；所述格子传送带(12)上还安装有用于投放说明书的说明书投放机

(32)；

药盒自动包装线将装袋好的集气卡经转线机械手转移到包装线格子输送带并被送至

装盒位置，药盒的彩盒经过开盒机开盒、激光打标机打印三期后被输送至装盒位置，同时胶

囊也通过输送带被送到装盒位置，装盒工位的推料伺服同时将40个集气卡、2盒胶囊装入彩

盒；

码垛机（8）包括与底部贴标机（7）的输出端连接的读取中盒读码及分料机（81），以及用

于堆放药盒的剁板（82），所述读取中盒读码及分料机（81）的输出端依次连接有真空泵

（85）、剁板位置机器人（83），和用于控制剁板位置机器人（83）的工作状态的机器人控制箱

（84），剁板位置机器人（83）放置在剁板（82）上；

集气卡包装机（2）包括集气卡机架（21），所述集气卡机架（21）上端沿包装线的流动方

向依次安装有带有上料带的铝箔袋分袋机（22）、用于给铝箔袋打码的打码机（23）、用于将

吹气嘴放入到铝箔袋内的吹气嘴装袋机（24）、用于将集气卡放入到铝箔袋内的集气卡装袋

机（25）、用于将装有吹气嘴和集气卡的铝箔袋进行漏装检测并对不合格的铝箔袋进行剔除

的第二检测剔除装置（26），以及带有收料带的分推机（27）；

集气卡包装机（2）还包括用于显示整个集气卡包装机（2）的工作状态的显示器（28），显

示器（28）通过显示器支架（282）安装在集气卡机架（21）上；

吹气嘴装袋机（24）包括用于整理吹气嘴震盘并上料的吹气嘴提升机（241），以及用于

对吹气嘴的端部进行封口的吹气嘴封口机（242）；集气卡装袋机（25）包括用于对集气卡进

行上料的集气卡分料机（251），以及用于对集气卡的端部进行封口的集气卡封口机（252）；

集气卡机架（21）上还安装位于显示器支架（282）和集气卡打码机（23）之间的重张检测

装置（210），位于集气卡装袋机（25）和第二检测剔除装置（26）之间的物料装袋检测装置

（211）,以及位于集气卡打码机（23）和吹气嘴装袋机（24）之间的视觉检测装置（212）。

2.根据权利要求1所述用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装置，其特征在于：所

述滚筒传送带(11)的输入端和药盒打码机(4)之间还安装有用于检测药盒是否合格并用于

剔除不合格药盒的第一检测剔除装置(9)。

3.根据权利要求1或2所述用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装置，其特征在

于：所述格子传送带(12)上还安装有用于检测集气卡和尿素[14C]胶囊是否全部在规定料仓
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内的电眼。
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用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种装集气卡和胶囊的装置，尤其涉及一种用于将集气卡和尿素[14C]

胶囊同时装盒的装置。

背景技术

[0002] 目前市场上没有能同时将集气卡（40个）和尿素[14C]胶囊（2盒）装入彩盒内的装

置，现有的尿素[14C]呼气试验药盒均采用人工装盒，先将集气卡（40个）装入彩盒，清点装

盒数量无误后再将尿素[14C]胶囊（2盒）装入彩盒，耗用工时长，生产效率低，产品质量不稳

定，容易出现集气卡装盒数量不准的情况，因此，有必要提供一种用于将集气卡和尿素[14C]

胶囊同时装盒的装置。

发明内容

[0003] 本发明的目的是针对上述技术问题，提出了一种用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同

时装盒的装置。

[0004] 为了达到上述目的，本发明的技术方案为：一种用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同

时装盒的装置，包括作为输入端且呈弧形的滚筒传送带，和作为输出端且呈倾斜布置的格

子传送带，滚筒传送带的输入端依次连接有用于对药盒进行激光打码的药盒打码机，以及

用于开彩盒的开箱机，开箱机上还安装有用于控制彩盒位置的彩盒定位气缸，滚筒传送带

上还安装有用于将多个集气卡统一装入到彩盒里面的侧推装盒机，所述格子传送带沿彩盒

的移动方向依次安装有用于放置侧推装盒机的侧推装盒料仓、用于放置尿素[14C]胶囊的胶

囊推料仓、用于翻转彩盒的彩盒翻转机，和用于确定药盒的重量是否合适的称重仪。

[0005] 在上述技术方案中，所述滚筒传送带的输入端和药盒打码机之间还安装有用于检

测药盒是否合格并用于剔除不合格药盒的第一检测剔除装置。

[0006] 在上述技术方案中，所述格子传送带上还安装有用于检测集气卡和尿素[14C]胶囊

是否全部在规定料仓内的电眼。

[0007] 在上述技术方案中，所述格子传送带上还安装有用于投放说明书的说明书投放

机。

[0008] 与现有技术相比，本发明的有益效果为：本发明可以实现集气卡（40个）和尿素

[14C]胶囊（2盒）的自动装盒，降低了生产工时，提高生产效率，保证产品质量的稳定性。

附图说明

[0009] 下面将结合附图及实施例对本发明作进一步说明，附图中：

[0010] 图1为本发明所述用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装置的结构示意图；

[0011] 图2为本发明所述药盒传送带、胶囊推料仓、药盒打码机、开箱机和第一检测剔除

装置的连接结构示意图；

[0012] 图3为码垛机的局部放大示意图；
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[0013] 图4为集气卡包装机的结构示意图；

[0014] 图5为本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0015] 为了使本发明的技术目的、技术方案以及技术效果更为清楚，以便于本领域技术

人员理解和实施本发明，下面将结合附图及具体实施例对本发明做进一步详细的说明。

[0016] 如图2和图5所示，本发明提供一种用于将集气卡和尿素[14C]胶囊同时装盒的装

置，包括作为输入端且呈弧形的滚筒传送带11，和作为输出端且呈倾斜布置的格子传送带

12，滚筒传送带11的输入端依次连接有用于对药盒进行激光打码的药盒打码机4，以及用于

开彩盒的开箱机5，开箱机5上还安装有用于控制彩盒位置的彩盒定位气缸，滚筒传送带11

上还安装有用于将多个集气卡统一装入到彩盒里面的侧推装盒机3，所述格子传送带12沿

彩盒的移动方向依次安装有用于放置侧推装盒机3的侧推装盒料仓36、用于放置尿素[14C]

胶囊的胶囊推料仓34、用于翻转彩盒的彩盒翻转机35，和用于确定药盒的重量是否合适的

称重仪33。实际工作时，检重称33优选为动态检重称。

[0017] 滚筒传送带11的输入端和药盒打码机4之间还安装有用于检测药盒是否合格并用

于剔除不合格药盒的第一检测剔除装置9。  这样，本发明通过第一检测剔除装置9能够更加

快速的选出合格的药盒，以进一步提高本发明的工作效率。

[0018] 格子传送带12上还安装有用于检测集气卡和尿素[14C]胶囊是否全部在规定料仓

内的电眼。本发明所述电眼能够用于检测彩盒内的集气卡和尿素[14C]胶囊的数量是否正

确，这样能够进一步选出合格的药盒，以进一步提高本发明的工作效率。

[0019] 格子传送带12上还安装有用于投放说明书的说明书投放机32。这样，本发明通过

说明书投放机32还实现了说明书的自动投放，进一步减少了人工。

[0020] 实际工作时，如图1所示，本发明为药盒自动包装线中与装药盒和胶囊相关的结

构，药盒自动包装线包括药盒传送带1和集气卡包装机2，药盒传送带1包括作为输入端且呈

弧形的滚筒传送带11，和作为输出端且呈倾斜布置的格子传送带12，滚筒传送带11和格子

传送带12之间连接有用于将集气卡及胶囊放入到药盒里面的胶囊推料仓34，所述滚筒传送

带11的输入端依次连接有用于对药盒进行激光打码的药盒打码机4，以及用于开彩盒的开

箱机5，格子传送带12的输出端依次连接有点胶封箱机6、底部贴标机7和码垛机8，所述集气

卡包装机2通过集气卡汇流传送带29与胶囊推料仓34的输入端连接，所述胶囊推料仓34上

还连接有用于投放胶囊的胶囊投放机31，和用于投放说明书的说明书投放机32。

[0021] 实际工作时，药盒自动包装线的主要作用是实现集气卡的自动包装，将装袋好的

集气卡经转线机械手转移到包装线格子输送带并被送至装盒位置，药盒的彩盒经过开盒机

开盒、激光打标机打印三期后被输送至装盒位置，同时胶囊也通过输送带被送到装盒位置，

装盒工位的推料伺服同时将集气卡（40个）、胶囊（2盒）装入彩盒。这样，本发明即可将说明

书、集气卡（40个）和胶囊（2盒）自动装入到药盒彩盒内，并通过传动带实现药盒彩盒的自动

运输，直至将药盒彩盒装入有码垛机8，并通过码垛机8实现自动码垛。

[0022] 码垛机8包括与底部贴标机7的输出端连接的读取中盒读码及分料机81，以及用于

堆放药盒的剁板82，所述读取中盒读码及分料机81的输出端依次连接有真空泵85、剁板位

置机器人83，和用于控制剁板位置机器人83的工作状态的机器人控制箱84，剁板位置机器
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人83放置在剁板82上。这样，本发明通过真空泵85作为动力源，通过剁板位置机器人83实现

铝箔袋的码垛，并通过机器人控制箱8实现对剁板位置机器人83进行工作状态的控制。

[0023] 格子传送带和点胶封箱机6之间还连接有用于确定药盒的重量是否合适的称重仪

33。滚筒传送带11的输入端和药盒打码机4之间还安装有用于检测药盒是否合格并用于剔

除不合格药盒的第一检测剔除装置9。这样，本发明通过称重仪33和第一检测剔除装置9能

够更加快速的选出合格的药盒，以进一步提高本发明的工作效率。

[0024] 当输送带已装入集气卡片、胶囊药盒送至下一工位时，由投放机放入产品说明书，

再经过检重称称量，检测药盒组分的是否准确，检测到药盒组分缺失的，系统自动剔除，检

测合格的产品自动进入下道工序，点胶封箱和底部贴签、条码扫描，扫码完成码垛机械手自

动取抓取包装好的药盒放入卡板、码垛。

[0025] 集气卡包装机2包括集气卡机架21，所述集气卡机架21上端沿包装线的流动方向

依次安装有带有上料带的铝箔袋分袋机22、用于给铝箔袋打码的打码机23、用于将吹气嘴

放入到铝箔袋内的吹气嘴装袋机24、用于将集气卡放入到铝箔袋内的集气卡装袋机25、用

于将装有吹气嘴和集气卡的铝箔袋进行漏装检测并对不合格的铝箔袋进行剔除的第二检

测剔除装置26，以及带有收料带的分推机27。

[0026] 实际工作时，本发明通过人工将集气卡、吹气嘴、铝箔袋、彩盒、尿素[14C]胶囊以

及防伪检封放入包装线相应料仓，包装线自动将集气卡和吹气嘴装入铝箔袋热封，再将装

袋好的集气卡经转线机械手转移到包装线格子输送带并被送至装盒位置。当输送带已装入

集气卡片、胶囊药盒送至下一工位时，由投放机放入产品说明书，再经过检重称称量，检测

药盒组分的是否准确，检测到药盒组分缺失的，系统自动剔除，检测合格的产品自动进入下

道工序，点胶封箱和底部贴签、条码扫描，扫码完成码垛机械手自动取抓取包装好的药盒放

入卡板、码垛。

[0027] 集气卡包装机2还包括用于显示整个集气卡包装机2的工作状态的显示器28，显示

器28通过显示器支架282安装在集气卡机架21上。这样，人们就能够通过显示器直观的看出

集气卡包装机2的工作状态。

[0028] 实际工作时，本发明所述的吹气嘴装袋机24和集气卡装袋机25的结构为：吹气嘴

装袋机24包括用于整理吹气嘴震盘并上料的吹气嘴提升机241，以及用于对吹气嘴的端部

进行封口的吹气嘴封口机242。集气卡装袋机25包括用于对集气卡进行上料的集气卡分料

机251，以及用于对集气卡的端部进行封口的集气卡封口机252。这样，本发明就可以将吹气

嘴和集气卡装入到铝箔袋内。

[0029] 实际工作时，集气卡机架21上还安装位于显示器支架282和集气卡打码机23之间

的重张检测装置210。进一步的，集气卡机架21上还安装位于集气卡装袋机25和第二检测剔

除装置26之间的物料装袋检测装置211 ,以及位于集气卡打码机23和吹气嘴装袋机24之间

的视觉检测装置212。

[0030] 应当理解的是，对本领域普通技术人员来说，可以根据上述说明加以改进或变换，

而所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保护范围。
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