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(54)发明名称

一种礼盒包装一体机

(57)摘要

本发明提供了一种礼盒包装一体机，所述一

体机包括主流水线，所述主流水线包括包装箱成

型封箱输送线，所述主流水线沿着包装箱成型封

箱输送线输送方向依次具有：开箱工位、箱主体

矫形工位、放包装物品下托架工位、包装物品装

箱工位、放包装物品上托架工位、质检工位、折箱

顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位、

折箱顶部后页片工位、扣下折锁舌工位、扣后折

锁舌工位。本发明通过合理的工位分隔和布置，

能实现采用机械装置进行包装箱的包装成型、连

接处理以及附件配置，机械化程度高，能提高礼

品包装的工作效率和降低劳动强度。
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1.一种礼盒包装一体机，所述礼盒包括纸板包装箱，所述纸板包装箱包括由四面箱壁

组成的可折叠箱主体、页片互插式箱底、箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片、箱顶

部后页片，箱顶部后页片前端具有下折锁舌和供后折锁舌插入的前插口，前部箱壁顶部具

有所述后折锁舌，前部箱壁和箱顶部前页片之间或箱顶部前页片后部具有供下折锁舌插入

的下插口，纸板包装箱中的下部具有包装物品下托架、顶部具有包装物品上托架；其特征在

于：

所述一体机包括主流水线，所述主流水线包括包装箱成型封箱输送线，所述主流水线

沿着包装箱成型封箱输送线输送方向依次具有：

开箱工位，在开箱工位处设有开箱装置，用于将折叠的箱坯打开成箱顶部朝上、箱底部

承载在包装箱成型封箱输送线上、箱口敞开的立体形状；

箱主体矫形工位，在箱主体矫形工位处设有箱主体矫形装置；

放包装物品下托架工位；

包装物品装箱工位；

放包装物品上托架工位；

质检工位；

折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位，在折箱顶部左页片、箱顶部右页

片、箱顶部前页片工位处设置折箱顶部左页片机构、折箱顶部右页片机构、折箱顶部前页片

机构；

折箱顶部后页片工位，在折箱顶部后页片工位处设置折箱顶部后页片和下折锁舌机

构；

扣下折锁舌工位，在扣下折锁舌工位处设有将后折锁舌向前弯及将下折叶片向下插入

下插口的机构；

扣后折锁舌工位，在扣后折锁舌工位处设有将后折锁舌向前插入前插口的机构；

它对应所述箱主体矫形工位设有底部托板提供装置，所述底部托板提供装置具有往来

于箱主体矫形工位的纸板包装箱所处位置和底部托板的堆叠处或输出位、移送底部托板并

将其放入横截面呈矩形的纸板包装箱中底部的机械手；

它对应所述放包装物品下托架工位设有包装物品下托架提供装置，所述包装物品下托

架提供装置具有往来于放包装物品下托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物品下托架

的输出位、移送包装物品下托架并将其放入纸板包装箱中底部的机械手；

它对应所述放包装物品上托架工位设有包装物品上托架提供装置，所述包装物品上托

架提供装置具有往来于放包装物品上托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物品上托架

的输出位、移送物品上托架并将其放在纸板包装箱中的包装物品上部的机械手。

2.如权利要求1所述的一种礼盒包装一体机，其特征在于它对应所述包装物品装箱工

位设有包装物品装箱机械手，所述装箱机械手往来于包装物品输送线和包装物品装箱工位

的纸板包装箱所处位置，移送包装物品并将其放入纸板包装箱。

3.如权利要求1所述的一种礼盒包装一体机，其特征在于在质检工位处，所述包装箱成

型封箱输送线呈90度变向，所述包装箱由侧面顺着输送方向改为背面顺着输送方向。

4.如权利要求3所述的一种礼盒包装一体机，其特征在于在折箱顶部后页片工位处，所

述包装箱成型封箱输送线呈90度变向，所述包装箱由背面顺着输送方向改为侧面顺着输送
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方向。

5.如权利要求3所述的一种礼盒包装一体机，其特征在于在质检工位处设置质检对照

装置，在折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位处设置剔除输送线，剔除输送

线由控制装置根据质检结果而控制其工作。

6.如权利要求3所述的一种礼盒包装一体机，其特征在于在质检工位处设置推动包装

箱进行所述90度变向输送的机械装置。
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一种礼盒包装一体机

技术领域

[0001] 本发明涉及包装机械领域，尤其涉及一种礼盒包装一体机。

背景技术

[0002] 礼品包装箱是一种结构相对复杂的包装箱。尽管对于普通包装箱有开箱装置、装

箱装置、折叶片装置、封箱装置，但对于礼品包装箱之前从将折叠的箱坯开箱一直到最后包

装完成，都是依靠人工操作，强度大且效率低。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种礼盒包装一体机，能实现礼品包装箱机械

化包装处理。为此，本发明采用以下技术方案：

[0004] 一种礼盒包装一体机，所述礼盒包括纸板包装箱，所述纸板包装箱包括由四面箱

壁组成的可折叠箱主体、页片互插式箱底、箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片、箱

顶部后页片，箱顶部后页片前端具有下折锁舌和供后折锁舌插入的前插口，前部箱壁顶部

具有所述后折锁舌，前部箱壁和箱顶部前页片之间或箱顶部前页片后部具有供下折锁舌插

入的下插口，纸板包装箱中的下部具有包装物品下托架、顶部具有包装物品上托架；其特征

在于：

[0005] 所述一体机包括主流水线，所述主流水线包括包装箱成型封箱输送线，所述主流

水线沿着包装箱成型封箱输送线输送方向依次具有：

[0006] 开箱工位，在开箱工位处设有开箱装置，用于将折叠的箱坯打开成箱顶部朝上、箱

底部承载在包装箱成型封箱输送线上、箱口敞开的立体形状；

[0007] 箱主体矫形工位，在箱主体矫形工位处设有箱主体矫形装置；

[0008] 放包装物品下托架工位；

[0009] 包装物品装箱工位；

[0010] 放包装物品上托架工位；

[0011] 质检工位；

[0012] 折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位，在折箱顶部左页片、箱顶部

右页片、箱顶部前页片工位处设置折箱顶部左页片机构、折箱顶部右页片机构、折箱顶部前

页片和后折锁舌机构；

[0013] 折箱顶部后页片工位，在折箱顶部后页片工位处设置折箱顶部后页片和下折锁舌

机构；

[0014] 扣下折锁舌工位，在扣下折锁舌工位处设有将后折锁舌向前弯及将下折叶片向下

插入下插口的机构；

[0015] 扣后折锁舌工位，在扣后折锁舌工位处设有将后折锁舌向前插入前插口的机构。

[0016] 在采用上述技术方案的基础上，本发明还可采用以下进一步的技术方案：

[0017] 本发明对应所述箱主体矫形工位设有底部托板提供装置，所述底部托板提供装置
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具有往来于箱主体矫形工位的纸板包装箱所处位置和底部托板的堆叠处或输出位、移送底

部托板并将其放入横截面呈矩形的纸板包装箱中底部的机械手。

[0018] 本发明对应所述放包装物品下托架工位设有包装物品下托架提供装置，所述包装

物品下托架提供装置具有往来于放包装物品下托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物

品下托架的输出位、移送包装物品下托架并将其放入纸板包装箱中底部的机械手。

[0019] 本发明对应所述包装物品装箱工位设有包装物品装箱机械手，所述装箱机械手往

来于包装物品输送线和包装物品装箱工位的纸板包装箱所处位置，移送包装物品并将其放

入纸板包装箱。

[0020] 本发明对应所述放包装物品上托架工位设有包装物品上托架提供装置，所述包装

物品上托架提供装置具有往来于放包装物品上托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物

品上托架的输出位、移送物品上托架并将其放在纸板包装箱中的包装物品上部的机械手。

[0021] 在质检工位和折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位之间，所述包装

箱成型封箱输送线呈90度变向，所述包装箱由侧面顺着输送方向改为背面顺着输送方向。

[0022] 在折箱顶部后页片工位处，所述包装箱成型封箱输送线呈90度变向，所述包装箱

由背面顺着输送方向改为侧面顺着输送方向。

[0023] 本发明在质检工位处设置质检对照装置，在折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶

部前页片工位处设置剔除输送线，剔除输送线由控制装置根据质检结果而控制其工作。

[0024] 在质检工位处设置推动包装箱进行所述90度变向输送的机械装置。

[0025] 由于采用本发明的技术方案，本发明通过合理的工位分隔和布置，能实现采用机

械装置进行包装箱的包装成型、连接处理以及附件配置，机械化程度高，能提高礼品包装的

工作效率和降低劳动强度。

附图说明

[0026] 图1为本发明所提供的礼盒包装一体机实施例的主视图。

[0027] 图2为本发明所提供的礼盒包装一体机实施例的俯视图。

[0028] 图3为本发明礼盒包装一体机的工艺流程图。

具体实施方式

[0029] 参照附图。本发明所提供的礼盒包装一体机，其中的所述礼盒包括纸板包装箱，所

述纸板包装箱包括由四面箱壁组成的可折叠箱主体B、页片互插式箱底、箱顶部左页片(图3

中处于箱顶部右页片B2的对面，被箱顶部前页片B3遮挡)、箱顶部右页片B2、箱顶部前页片

B3、箱顶部后页片B4，箱顶部后页片前端具有下折锁舌B5和供后折锁舌插入的前插口B6，前

部箱壁顶部具有所述后折锁舌B7，前部箱壁和箱顶部前页片之间或箱顶部前页片后部具有

供下折锁舌插入的下插口B8，纸板包装箱中的下部具有包装物品下托架S1、顶部具有包装

物品上托架S2。

[0030] 所述一体机包括主流水线，所述主流水线包括包装箱成型封箱输送线100，所述主

流水线沿着包装箱成型封箱输送线100输送方向依次具有：

[0031] 开箱工位W1，在开箱工位处设有开箱装置1，开箱装置1用于将折叠的箱坯B0打开

成箱顶部朝上、箱底部承载在包装箱成型封箱输送线100上、箱口敞开的立体形状；箱坯B0
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从单独输送线300输入，机械手下方设置开箱机构，开箱装置1可采用能作三维位移的吸盘

机构，利用吸盘吸住折叠的箱坯B0放入工位中，在运动过程中，顺势底部成型和展开成横截

面呈菱形的立体形状。

[0032] 箱主体矫形工位W2，在箱主体矫形工位处设有箱主体矫形装置2，将纸板包装箱在

开箱工位开箱后的立体形状撑开成横截面呈矩形的立体形状，箱主体矫形装置2可以是个

可伸入箱主体中的定型机构，将前述菱形矫正为矩形，或者是阻挡和推动相组合的机构，而

在纸板包装箱被输送线100输送过程中，将前述菱形矫正为矩形。

[0033] 所述页片互插式箱底的箱底前后左右四片页片在开箱装置开箱过程中从折靠在

箱主体内壁处张开而形成互插自锁，构成箱底，或者在开箱装置开箱过程中从折靠在箱主

体内壁处张开，而在箱主体矫形工位箱主体矫形过程中形成互插而构成箱底。

[0034] 本发明对应所述箱主体矫形工位W2设有底部托板提供装置，所述底部托板提供装

置具有往来于箱主体矫形工位的纸板包装箱所处位置和底部托板的堆叠处（比如底部托板

的输送线400出料部位）或输出位、移送底部托板并将其放入横截面呈矩形的纸板包装箱中

底部的机械手。底部托板能够方便后道放包装物品下托架工序操作，减少故障，并起到加强

箱底的作用。

[0035] 放包装物品下托架工位W3；包装物品下托架坯片从单独输送线500输入，本发明对

应所述放包装物品下托架工位设有包装物品下托架提供装置，所述包装物品下托架提供装

置具有往来于放包装物品下托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物品下托架S1的输出

位、移送包装物品下托架S1并将其放入纸板包装箱中底部的机械手3。机械手3控制上下前

后动作，机械手下部设置了托架成型抓取机构，托架坯片S10在抓取机构处成型。

[0036] 包装物品装箱工位W4；对应所述包装物品装箱工位设有包装物品装箱机械手4，包

装物品P由包装物品输送线200输入，包装物品输送线可设置分组整列机构。所述装箱机械

手4往来于包装物品输送线和包装物品装箱工位的纸板包装箱所处位置，移送包装物品P并

将其放入处在包装物品装箱工位上的纸板包装箱。

[0037] 放包装物品上托架工位W5；与放包装物品下托架工位W3的情况相似，在放包装物

品上托架工位W5，包装物品上托架坯片从单独输送线600输入，本发明对应所述放包装物品

上托架工位设有包装物品上托架提供装置，所述包装物品上托架提供装置具有往来于放包

装物品上托架工位的纸板包装箱所处位置和包装物品上托架S2输出位、移送包装物品上托

架S2并将其放在纸板包装箱中的包装物品上部的机械手5。机械手5控制上下前后动作，机

械手下部设置了托架成型抓取机构，托架坯片S20在抓取机构处成型。

[0038] 质检工位W6；如果出现不合格(物品数量不符、托架次品等)，则可以剔除输出不合

格品B10，如合格则推到下个工位实行下一工序的操作。

[0039] 在质检工位W6处，所述包装箱成型封箱输送线100呈90度变向，所述包装箱由侧面

顺着输送方向改为背面顺着输送方向，所述包装箱成型封箱输送线100呈90度变向，使所述

包装箱由侧面顺着输送方向改为背面顺着输送方向。这样，既能使之前的工位实现双工位

操作，又不妨碍后续工位的折页片操作。

[0040] 在质检工位处设置推动包装箱进行所述90度变向输送的机械装置700。所述机械

装置700可以是气缸驱动的推板。

[0041] 本发明在质检工位处设置质检对照装置，比如一个针对工位上的包装箱进行俯拍
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的拍照装置或摄像装置，将所拍图像传给控制装置，进行与标准图像比对来决定是否是不

合格品。在折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位处设置剔除输送线800，剔除

输送线由控制装置根据质检结果而控制其工作。

[0042] 折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位W7，在折箱顶部左页片、箱顶

部右页片、箱顶部前页片工位W7处设置折箱顶部左页片机构、折箱顶部右页片机构、折箱顶

部前页片机构，它们统一标号为7，它们可以是由动力设备驱动的摆动工作机构，由机械手

控制，移到包装箱上方，折好折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片后，随后输送线

上输送机构将包装箱推入折箱顶后页片工位的导向杆区域。

[0043] 如果是机械质检剔除，如果在折箱顶部左页片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位

W7工位上的包装箱是不合格品，将不会由输送机构将其推入折箱顶后页片工位的导向杆区

域，而是由控制装置控制剔除输送线800直接输出。

[0044] 折箱顶部后页片工位W8，在折箱顶部后页片工位处设置折箱顶部后页片和下折锁

舌机构，该机构可以是一种导向机构（导向杆）或者还可结合摆动机构。

[0045] 在折箱顶部后页片工位W8处，所述包装箱成型封箱输送线呈90度变向，所述包装

箱由背面顺着输送方向改为侧面顺着输送方向。

[0046] 扣下折锁舌工位W9，在扣下折锁舌工位处设有将后折锁舌向前弯及将下折叶片向

下插入下插口的机构9，该机构可以是导向限位机构也可以是摆动下压机构。

[0047] 扣后折锁舌工位W10，在扣后折锁舌工位处设有将后折锁舌向前插入前插口的机

构10，该机构可以是导向限位机构也可以是摆动前顶机构。后折锁舌可以在折箱顶部左页

片、箱顶部右页片、箱顶部前页片工位W7以后的任意一道工位上，被工位上的装置在进行工

作时顺势折弯。

[0048] 以上的开箱工位W1、撑箱工位W2、放包装物品下托架工位W3、包装物品装箱工位

W4、放包装物品上托架工位W5都是双工位（也即同时处理两个包装箱），机械手内对于抓取

位和装箱位的位置间距不同可设置平移机构。

说　明　书 4/4 页

7

CN 105667909 B

7



图1

说　明　书　附　图 1/3 页

8

CN 105667909 B

8



图2

说　明　书　附　图 2/3 页

9

CN 105667909 B

9



图3

说　明　书　附　图 3/3 页

10

CN 105667909 B

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


