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(57)摘要

双通道自动清废机应用于凹版印刷机印后

处理领域。其特征在于：右侧运料装置、左侧运料

装置、右侧内部废料清除装置、左侧内部废料清

除装置、成品分离上模板部件、抓取机械手和成

品输送皮带固定在上框架上；第一及第二废料收

集部和成品分离顶升部件固定在下框架上；上下

框架组装在一起通过地脚部件固定在底面上；此

设备可以利用机械动作代替人工操作，完成平压

平模切后成品与废料的分离工序。
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1.双通道自动清废机，其特征在于：右侧运料装置、左侧运料装置、右侧内部废料清除

装置、左侧内部废料清除装置、成品分离上模板部件、抓取机械手和成品输送皮带固定在上

框架上；第一及第二废料收集部和成品分离顶升部件固定在下框架上；上下框架组装在一

起通过地脚部件固定在底面上；

上框架上依次设有成品输送皮带、左侧运料装置、左侧内部废料清除装置、成品分离上

模板部件、右侧内部废料清除装置和右侧运料装置；成品分离上模板部件上设置有抓取机

械手；

成品分离上模板部件下方设置有成品分离顶升部件，左侧内部废料清除装置下方设置

有第一废料收集部，右侧内部废料清除装置下方设置有第二废料收集部。
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双通道自动清废机

技术领域：

[0001] 本结构应用于凹版印刷机印后处理领域。

背景技术：

[0002] 目前市场上所有涉及到烟包印刷的企业绝大部分都配备了平压平的模切设备，而

多数早期的平压平模切设备或近期的部分新设备都不含自动清废的功能。印刷完后的产品

裁切成一定尺寸的大张，然后再转移到平压平模切机进行模切，此时模切出来的产品还是

以大张形式收集成跺的。每一大张上成品和废料是由局部连点连接在一起，避免散落。收集

好的模切完产品转序到指定区域由人工将废料一点一点的清除，然后将成品分离出来码放

到指定托盘上再转到下一工序。由于收集好的每一跺产品有1米多高，人工剔除废料时相当

的吃力，而且效率极低，浪费了大量的人力和时间。虽然近一两年来有企业从国外引进了含

有全清废功能的平压平模切机，以及国内也有新开发的含有全清废功能的平压平模切机，

但是市场销售价格都不菲，而且如果重新采购新设备，那旧设备就面临全面淘汰置换，这对

印刷厂而言是一个很大的资金投入。市场近来有单独的清废设备，但是都是单通道设置，虽

然能代替一部分人工但是效率低下。鉴于此，我们提出了双通道清废设备的想法，通过双通

道动作提高生产效率，这样既能为客户解决人力成本，而又不用全面置换升级现有设备，从

资金投入上来看单独的清废设备必定要比设备全置换要经济的多的多。所以此项目有极好

的市场前景，对印刷厂来说也是意义重大。

发明内容：

[0003] 为了提高生产效率，降低生产成本，本专利提供一种双通道自动清废机。此设备可

以利用机械动作代替人工操作，完成平压平模切后成品与废料的分离工序。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：右侧运料装置2、左侧运料装置

7、右侧内部废料清除装置3、左侧内部废料清除装置6、成品分离上模板部件5、抓取机械手4

和成品输送皮带8固定在上框架1上。第一及第二废料收集部和成品分离顶升部件10固定在

下框架12上。上下框架组装在一起通过地脚部件13固定在底面上；

[0005] 上框架上依次设有成品输送皮带8、左侧运料装置7、左侧内部废料清除装置6、成

品分离上模板部件5、右侧内部废料清除装置3和右侧运料装置2；成品分离上模板部件5上

设置有抓取机械手4；

[0006] 成品分离上模板部件5下方设置有成品分离顶升部件10，左侧内部废料清除装置6

下方设置有第一废料收集部9，右侧内部废料清除装置3下方设置有第二废料收集部11。

[0007] 全新设计机械设备，采用左右两通道的方式送料，这样可以提高生产效率，有效利

用时间，剔废和成品剥离、输送部件不间断运行。设备设置有一套成品剥离输送装置，左右

各配置有一套内部废料清除装置和一套运料装置交替运行。首先在左侧的运料装置上放置

平压平完后的平张产品，启动运行按钮，运料装置向右运行，到达左侧内部废料清除装置位

置时停止，信号反馈，左侧清废装置动作，清废模板下压剔除掉平张产品所有的内部废料，
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剔除掉的废料落入下方的废料收集槽内经过负压系统收集在一个指定地方。剔废动作完成

后清废装置复位，运料装置继续向右运行，到达成品剥离运输装置下方时停止，信号反馈，

顶升部件开始动作，依次将平张上面均布的成品一一顶出，每一摞顶出后，上部的机械手进

行抓取，然后运输到后方的输送皮带上，一摞完成后接着进行下一摞的操作，直到平张内所

有的成品都被剥离并放置到输送皮带上，这时输送装置上只剩下平张的边框废料，分离动

作完成后输送装置返回到左侧原点位置，移除边框废料后继续装载新的平张产品。左侧运

输装置工作时右侧的运输装置装料等待，当左侧运输装置完成动作回到原点后右侧的运输

装置开始启动向左运动，到达右侧的内部废料清除装置位置时停止，信号反馈，右侧清废装

置动作，清废模板下压剔除掉平张产品所有的内部废料，剔除掉的废料落入下方的废料收

集槽内经过负压系统收集在一个指定地方。剔废动作完成后清废装置复位，运料装置继续

向左运行，到达成品剥离运输装置下方时停止，信号反馈，顶升部件开始动作，依次将平张

上面均布的成品一一顶出，每一摞顶出后，上部的机械手进行抓取，然后运输到后方的输送

皮带上，一摞完成后接着进行下一摞的操作，直到平张内所有的成品都被剥离并放置到输

送皮带上，这时输送装置上只剩下平张的边框废料，分离动作完成后输送装置返回到右侧

原点位置，移除边框废料后继续装载新的平张产品。然后左侧继续，如此左右交替往复动

作。

[0008] 本实用新型的有用效果是：用机械设备动作代替了人工操作，用双通道方式代替

单通道方式，提高了生产效率，节省了人力成本。

附图说明：

[0009] 下面附图和实施例对本实用新型进一步说明：

[0010] 图1是本实用新型的主视图。

[0011] 图2是本实用新型的俯视示意图。

[0012] 图1中1.上框架  2.右侧运料装置  3.右侧内部废料清除装置  4.抓取机械手  5.成

品分离上模板部件  6.左侧内部废料清除装置  7.左侧运料装置  8.成品输送皮带  9.第一

废料收集部件  10.成品分离顶升部件  11.第二废料收集部件  12.下框架  13.地脚部件

具体实施方式：

[0013] 首先在图1中，右侧运料装置2、左侧运料装置7、右侧内部废料清除装置3、左侧内

部废料清除装置6、成品分离上模板部件5、抓取机械手4和成品输送皮带8固定在上框架1

上。废料收集部件9/11和成品分离顶升部件10固定在下框架12上。上下框架组装在一起通

过地脚部件13固定在底面上。

[0014] 左侧运料装置7在原点位置人工进行首次上料，通过四周定位板将指定厚度的平

压平模切后的平张产品整齐码放到运料装置上，装好料后按运行按钮，左侧运料装置向右

移动，当运行到左侧内部废料清除装置6后，位置传感器检测运料装置的位置，反馈信号给

处理中心，处理中心发信号给左侧内部废料清除装置6动作，利用上下模将平张中间空隙位

置的废料冲下，废料落到运输装置底部的第一废料收集部件9中，再利用负压将废料吸走。

去掉内部空隙废料后，运料装置7接着向右移动到成品分离上模板部件5的正下方停止，在

此位置上，平张产品上模板压住，上压板上留出成品脱离空间，设备控制处理中心通过传感
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器检测运料装置位置实时反馈型号给成品分离顶升部件10动作，将成品从平张中顶起，同

时抓取机械手4顺序动作，接住顶起的成品，通过移动导轨运行到成品输送皮带8，然后将成

品放到成品输送皮带8上，抓取机械手4返回待命执行下一动作。往复重复顶起和抓取动作

直到一整张平张产品的成品都分离完成后，运料装置上就只剩下边框废料，这时左侧运料

装置7向左移动，回到左侧原点位置，进行第二次装料。当左侧运料装置到达左侧原点时给

信号右侧运料装置2，右侧运料装置2启动动作向左移动，到达右侧内部废料清除装置3下方

停止，然后右侧内部废料清废装置3动作冲压掉右侧运料装置2上平张内部的废料。废料下

落到底部的第二废料收集部件11中，通过负压将废料吸走。完成内部废料清除后右侧运料

装2继续向左移动，到成品分离上模板部件5的正下方停止，在此位置上，平张产品上模板压

住，上压板上留出成品脱离空间，设备控制处理中心通过传感器检测运料装置位置实时反

馈型号给成品分离顶升部件10动作，将成品从平张中顶起，同时抓取机械手4顺序动作，接

住顶起的成品，通过移动导轨运行到成品输送皮带8，然后将成品放到成品输送皮带8上，抓

取机械手4返回待命执行下一动作。往复重复顶起和抓取动作直到一整张平张产品的成品

都分离完成后，运料装置上就只剩下边框废料，这时右侧运料装置2向右移动，回到右侧原

点位置，进行第二次装料，同时信号反馈给左侧运料装置7，左侧再次运行。如此往复动作实

现整个动作流程。一个设备只需一个工人，负责左右两侧上料与清除边框废料即可。
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