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全自动入箱装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种全自动入箱装置，其

包括机架、顶推机构、设于机架的搬运机构和吸

附机构，机架内设有取料工位和入箱工位，取料

工位和入箱工位沿机架的左右方向呈间隔开布

置，顶推机构邻设于取料工位并将位于取料工位

处的产品推向吸附机构，吸附机构安装于搬运机

构的输出端，吸附机构在搬运机构的驱动下升降

或沿机架的左右方向做水平移动，以将吸附机构

所吸附的产品从取料工位搬运至入箱工位。本实

用新型的全自动入箱装置能够取代人工入箱，并

具有结构简单、工作效率高且成本少的优点。

权利要求书1页  说明书4页  附图4页

CN 209650608 U

2019.11.19

CN
 2
09
65
06
08
 U



1.一种全自动入箱装置，其特征在于，包括机架、顶推机构、设于所述机架的搬运机构

和吸附机构，所述机架内设有取料工位和入箱工位，所述取料工位和入箱工位沿所述机架

的左右方向呈间隔开布置，所述顶推机构邻设于所述取料工位并将位于所述取料工位处的

产品推向所述吸附机构，所述吸附机构安装于所述搬运机构的输出端，所述吸附机构在所

述搬运机构的驱动下升降或沿所述机架的左右方向做水平移动，以将所述吸附机构所吸附

的产品从所述取料工位搬运至所述入箱工位。

2.如权利要求1所述的全自动入箱装置，其特征在于，还包括设于所述搬运机构与所述

吸附机构之间的微调组件，所述吸附机构在所述微调组件的驱动下相对所述搬运机构沿所

述机架的前后方向移动。

3.如权利要求2所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述微调组件包括微调丝杆、安

装于所述吸附机构的微调丝母及安装于所述搬运机构之输出端的微调旋转电机，所述微调

丝杆安装于所述微调旋转电机的输出端，所述微调丝母滑套于所述微调丝杆上。

4.如权利要求1所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述搬运机构包括升降搬运装

置、移动板及安装于所述机架上的水平搬运装置，所述升降搬运装置安装于所述水平搬运

装置的输出端，所述移动板安装于所述升降搬运装置的输出端，所述吸附机构安装于所述

移动板。

5.如权利要求4所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述水平搬运装置包括传动件、

与所述升降搬运装置固定连接的移动件及安装于所述机架的水平驱动件、主动轮和从动

轮，所述主动轮安装于所述水平驱动件的输出端，所述主动轮和从动轮呈间隔开布置，所述

传动件绕设于所述主动轮和从动轮上，所述移动件安装于所述传动件上。

6.如权利要求4所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述升降搬运装置包括升降齿

轮、安装于所述移动板的升降齿条及安装于所述水平搬运装置之输出端的升降驱动电机，

所述升降齿轮安装于所述升降驱动电机的输出端，所述升降齿条沿所述机架的上下方向布

置，所述升降齿轮与所述升降齿条相互啮合。

7.如权利要求1所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述吸附机构包括抽真空装置、

吸附件及安装于所述搬运机构之输出端的吸盘架，所述抽真空装置和吸附件安装于所述吸

盘架，所述抽真空装置与所述吸附件连通。

8.如权利要求7所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述吸附件呈等间隔开的排列于

所述吸盘架。

9.如权利要求7所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述吸盘架呈倒“T”字型。

10.如权利要求1所述的全自动入箱装置，其特征在于，所述顶推机构包括顶推驱动装

置、顶推件和邻设于所述取料工位的顶推安装架，所述顶推驱动装置和顶推件安装于所述

顶推安装架上，所述顶推件安装于所述顶推驱动装置的输出端，所述顶推件在所述顶推驱

动装置的驱动下沿所述机架的前后方向进行移动。
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全自动入箱装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及家用电器的包装领域，尤其涉及一种全自动入箱装置。

背景技术

[0002] 对于LED和OLED液晶平板电视的入箱包装，由于液晶平板电视的本身重量大且整

体较薄，容易在搬运过程中损坏，目前常用的液晶平板电视的入箱包装方式有三种，第一种

是采用人力搬运的方式进行电视屏幕的入箱，然而这种搬运方式的工作强度较大，生产成

本高；第二种是利用气动葫芦或电动葫芦将通过治具固定的电视屏幕进行搬运，然而这种

方式所需要的治具制作复杂、制作成本高且效率低；第三种是采用机器人入箱的方式将通

过治具固定的电视屏幕进行搬运，然而这种方式不仅所需的治具制作复杂、投入成本高且

机器人的维护难度大且维护成本较高。

[0003] 因此，亟需一种全自动入箱装置来克服上述的缺陷。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种全自动入箱装置来克服上述的缺陷，其能够取代

人工入箱，并具有结构简单、工作效率高且成本少的优点。

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型公开了一种全自动入箱装置，其包括机架、顶推机

构、设于所述机架的搬运机构和吸附机构，所述机架内设有取料工位和入箱工位，所述取料

工位和入箱工位沿所述机架的左右方向呈间隔开布置，所述顶推机构邻设于所述取料工位

并将位于所述取料工位处的产品推向所述吸附机构，所述吸附机构安装于所述搬运机构的

输出端，所述吸附机构在所述搬运机构的驱动下升降或沿所述机架的左右方向做水平移

动，以将所述吸附机构所吸附的产品从所述取料工位搬运至所述入箱工位。

[0006] 较佳的，本实用新型的全自动入箱装置还包括设于所述搬运机构与所述吸附机构

之间的微调组件，所述吸附机构在所述微调组件的驱动下相对所述搬运机构沿所述机架的

前后方向移动。

[0007] 具体的，所述微调组件包括微调丝杆、安装于所述吸附机构的微调丝母及安装于

所述搬运机构之输出端的微调旋转电机，所述微调丝杆安装于所述微调旋转电机的输出

端，所述微调丝母滑套于所述微调丝杆上。

[0008] 较佳的，所述搬运机构包括升降搬运装置、移动板及安装于所述机架上的水平搬

运装置，所述升降搬运装置安装于所述水平搬运装置的输出端，所述移动板安装于所述升

降搬运装置的输出端，所述吸附机构安装于所述移动板。

[0009] 具体的，所述水平搬运装置包括传动件、与所述升降搬运装置固定连接的移动件

及安装于所述机架的水平驱动件、主动轮和从动轮，所述主动轮安装于所述水平驱动件的

输出端，所述主动轮和从动轮呈间隔开布置，所述传动件绕设于所述主动轮和从动轮上，所

述移动件安装于所述传动件上。

[0010] 具体的，所述升降搬运装置包括升降齿轮、安装于所述移动板的升降齿条及安装
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于所述水平搬运装置之输出端的升降驱动电机，所述升降齿轮安装于所述升降驱动电机的

输出端，所述升降齿条沿所述机架的上下方向布置，所述升降齿轮与所述升降齿条相互啮

合。

[0011] 较佳的，所述吸附机构包括抽真空装置、吸附件及安装于所述搬运机构之输出端

的吸盘架，所述抽真空装置和吸附件安装于所述吸盘架，所述抽真空装置与所述吸附件连

通。

[0012] 具体的，所述吸附件呈等间隔开的排列于所述吸盘架。

[0013] 具体的，所述吸盘架呈倒“T”字型。

[0014] 较佳的，所述顶推机构包括顶推驱动装置、顶推件和邻设于所述取料工位的顶推

安装架，所述顶推驱动装置和顶推件安装于所述顶推安装架上，所述顶推件安装于所述顶

推驱动装置的输出端，所述顶推件在所述顶推驱动装置的驱动下沿所述机架的前后方向进

行移动。

[0015] 与现有技术相比，本实用新型的全自动入箱装置由于设置了顶推机构、搬运机构

和吸附机构，且机架内设有呈间隔开布置的取料工位和入箱工位，顶推机构邻设于取料工

位并将位于取料工位处的产品推向吸附机构，从而便于吸附机构对产品进行吸附并能够提

高吸附的可靠性，这种固定方式结构简单且能够有效避免传统上的夹具对产品造成损坏的

现象，从而间接提高产品的合格率；又由于吸附机构安装于搬运机构的输出端，吸附机构在

搬运机构的驱动下升降或沿机架的左右方向做水平移动，以将吸附机构所吸附的产品从取

料工位搬运至入箱工位，从而实现产品在两个工位之间的自动化搬运，提高了整体生产的

效率且结构简单和成本少。

附图说明

[0016] 图1为本实用新型的全自动入箱装置的侧视图。

[0017] 图2为本实用新型的全自动入箱装置在隐藏顶推机构后且搬运机构处于取料工位

处的正视图。

[0018] 图3为本实用新型的全自动入箱装置在隐藏顶推机构后且搬运机构处于入箱工位

处的正视图。

[0019] 图4为本实用新型的全自动入箱装置在隐藏顶推机构后的俯视图。

具体实施方式

[0020] 为详细说明本实用新型的技术内容、构造特征、所实现目的及效果，以下结合实施

方式并配合附图详予说明。

[0021] 请参阅图1-2所示，本实用新型的全自动入箱装置100包括机架1、顶推机构2、搬运

机构3和吸附机构4，搬运机构3和吸附机构4均设于机架1，机架1内设有取料工位200和入箱

工位300，取料工位200和入箱工位300沿机架1的左右方向呈间隔开布置，顶推机构2邻设于

取料工位200并将位于取料工位200处的产品400推向吸附机构4(图1中的箭头Q所指方向为

顶推机构2推动的方向)，从而便于吸附机构4对产品400进行吸附并能够提高吸附的可靠

性，吸附机构4安装于搬运机构3的输出端，吸附机构4在搬运机构3的驱动下进行升降或沿

机架1的左右方向做水平移动(图2中箭头P所指方向为吸附机构4移动的方向)，以将吸附机
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构4所吸附的产品400从取料工位200搬运至入箱工位300，从而实现产品400在取料工位200

和入箱工位300之间的自动化搬运，提高了整体生产的效率且结构简单和成本少。为了使得

吸附机构4更好的对产品400进行吸附，本实用新型的全自动入箱装置100还包括微调组件

5，微调组件5设于搬运机构3与吸附机构4之间，吸附机构4在微调组件5的驱动下相对搬运

机构3沿机架1的前后方向移动，从而实现吸附机构4在机架1的前后方向实现位置微调，从

而确保吸附机构4能够准确的对产品400进行吸附并固定，结构简单且调节灵活。更为具体

的，如下：

[0022] 请参阅图1-2所示，微调组件5包括微调丝杆51、微调丝母52及微调旋转电机53，微

调丝母52安装于吸附机构4，微调丝杆51安装于微调旋转电机53的输出端，微调丝杆51沿机

架1的前后方向布置，微调旋转电机53安装于搬运机构3之输出端，微调丝母52滑套于微调

丝杆51上，微调丝杆51、微调丝母52和微调旋转电机53之间的相互配合使得吸附机构4在机

架1的上下方向做更精确且顺畅的移动，从而实现精确的定位，并具有结构简单和成本少的

优点。较优的是，微调丝杆51为滚珠丝杆，微调旋转电机53为旋转电机，但不限于此。

[0023] 请参阅图1-4所示，搬运机构3包括升降搬运装置31、移动板32及安装于机架1上的

水平搬运装置33，升降搬运装置31安装于水平搬运装置33的输出端，升降搬运装置31在水

平搬运装置33的驱动下沿机架1的左右方向进行移动，移动板32安装于升降搬运装置31的

输出端，移动板32在升降搬运装置31的驱动下进行升降，吸附机构4安装于移动板32，水平

搬运装置33和升降搬运装置31的相互配合能够实现移动板32上的吸附机构4在机架1内做

水平移动和升降。举例而言，水平搬运装置33包括传动件332、与升降搬运装置31固定连接

的移动件331及安装于机架1的水平驱动件333、主动轮(图未示)和从动轮334，主动轮安装

于水平驱动件333的输出端，主动轮和从动轮334呈间隔开布置，传动件332绕设于主动轮和

从动轮334上，移动件331安装于传动件332上，移动件331在传动件332的带动下沿机架1的

左右方向移动，从而实现移动件331上的升降搬运装置31的顺畅移动，且具有定位精确和噪

音低的优点，较优的是，水平驱动件333为驱动电机，主动轮和从动轮334为链轮，传动件332

为传动链条，但不限于此。升降搬运装置31包括升降齿轮311、升降齿条312及安装于水平搬

运装置33之输出端的升降驱动电机313，升降齿条312安装于移动板32，升降齿轮311安装于

升降驱动电机313的输出端，升降齿条312沿机架1的上下方向布置，升降齿轮311与升降齿

条312相互啮合，从而通过升降齿轮311与升降齿条312的啮合传动而带动移动板32上的吸

附机构4进行精确升降，且齿轮齿条传动还具有噪音低的优点。

[0024] 请参阅图2-3所示，吸附机构4包括抽真空装置41、吸附件42及吸盘架43，吸盘架43

安装于搬运机构3之输出端，抽真空装置41和吸附件42安装于吸盘架43，抽真空装置41与吸

附件42连通，从而实现吸附件42对产品400的吸附。吸盘架43呈倒“T”字型，吸盘架43的倒

“T”字型设置使得吸附件42更容易对产品400进行吸附和固定，吸附件42呈等间隔开的排列

于吸盘架43，从而使得吸附件42对产品400的吸附力更加均匀，从而提高吸附的稳定性，避

免产品400脱落的现象。较优的是，吸附件42为扁平状的真空吸盘，不仅提高吸附稳定性，而

且更利于超薄型电子产品400的吸附以达到保护的目的，但不限于此。

[0025] 请参阅图1所示，顶推机构2包括顶推驱动装置21、顶推件22和顶推安装架23，顶推

安装架23邻设于取料工位200，顶推驱动装置21和顶推件22安装于顶推安装架23上，顶推件

22安装于顶推驱动装置21的输出端，顶推件22在顶推驱动装置21的驱动下沿机架1的前后
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方向进行移动，从而实现顶推件22将产品400往吸附机构4的吸附件42推动。较优的是，顶推

件22为板状结构，从而提高推动的稳定性，顶推驱动装置21为气缸，结构简单。

[0026] 结合图1到图4所示，对本实用新型的全自动入箱装置100的工作过程做一详细说

明：

[0027] 搬运机构3通过升降和水平移动靠近取料工位200处的产品400，顶推机构2的顶推

件22在顶推驱动装置21的驱动下沿箭头Q所指的方向推动靠设于顶推件22的产品400，从而

将产品400往吸附机构4的顶推件22推动，产品400沿箭头O所指的方向转动而靠近吸附件

42，吸附机构4对产品400进行吸附以对产品400进行固定，吸附机构4在搬运机构3的驱动下

升降或沿机架1的左右方向做水平移动，以将吸附机构4所吸附的产品400从取料工位200搬

运至入箱工位300处的包装箱内进行入箱，吸附机构4释放产品400以完成入箱，入箱完毕

后，吸附机构4在搬运机构3的驱动下升降或移动以重新回到取料工位200进行取料。其中，

在吸附机构4靠近取料工位200的产品400时，微调组件5通过根据实际情况驱动吸附机构4

相对搬运机构3沿机架1的前后方向移动，从而实现吸附机构4在前后方向上的位置调整。

[0028] 由于设置了顶推机构2、搬运机构3和吸附机构4，且机架1内设有呈间隔开布置的

取料工位200和入箱工位300，顶推机构2邻设于取料工位200并将位于取料工位200处的产

品400推向吸附机构4，从而便于吸附机构4对产品400进行吸附并能够提高吸附的可靠性，

这种固定方式结构简单且能够有效避免传统上的夹具对产品400造成损坏的现象，从而间

接提高产品400的合格率；又由于吸附机构4安装于搬运机构3的输出端，吸附机构4在搬运

机构3的驱动下升降或沿机架1的左右方向做水平移动，以将吸附机构4所吸附的产品400从

取料工位200搬运至入箱工位300，从而实现产品400在两个工位之间的自动化搬运，提高了

整体生产的效率且结构简单和成本少。

[0029] 值得注意者，上述提到的左右方向、上下方向、前后方向是以使用者站在全自动入

箱装置100后面且面朝前，位于使用者的左侧为左方，位于使用者的右侧为右方，位于使用

者的前侧为前方，位于使用者的后侧为后方。

[0030] 以上所揭露的仅为本实用新型的优选实施例而已，当然不能以此来限定本实用新

型之权利范围，因此依本实用新型申请专利范围所作的等同变化，仍属本实用新型所涵盖

的范围。
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图1
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图2
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图3
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图4
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