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(57)摘要

本实用新型涉及一种西林瓶包材装运车夹

紧定位机构，包括两块安装基板和平板小车，两

块所述安装基板左端各连接有一组左右夹紧组

件；两块所述安装基板的右端各连接有一组后轮

紧固组件；两块所述安装基板上各连接有一根导

向管，所述导向管在所述左右夹紧组件和所述后

轮紧固组件上方，所述平板小车位于两块所述安

装基板之间。本实用新型对西林瓶包材装运车夹

紧定位。
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1.一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，包括两块安装基板(802)和平板

小车(812)，两块所述安装基板(802)左端各连接有一组左右夹紧组件；两块所述安装基板

(802)的右端各连接有一组后轮紧固组件；两块所述安装基板(802)上各连接有一根导向管

(801)，所述导向管(801)在所述左右夹紧组件和所述后轮紧固组件上方，所述平板小车

(812)位于两块所述安装基板(802)之间。

2.根据权利要求1所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，所述左右夹紧

组件包括左右夹紧气缸(804)，所述左右夹紧气缸(804)连接在所述安装基板(802)上端面

左端，所述左右夹紧气缸(804)的输出端连接左右夹紧板(810)。

3.根据权利要求1所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，所述后轮紧固

组件包括前后夹紧气缸(805)，所述前后夹紧气缸(805)的输出端连接Y型接头(815)，所述Y

型接头(815)通过Y型接头销(809)活动连接短连杆(806)，所述短连杆(806)的另一端连接

在前后夹紧连杆(807)的背面，所述前后夹紧连杆(807)靠近所述短连杆(806)的一端活动

连接转销(808)，所述转销(808)下端连接在所述安装基板(802)上。

4.根据权利要求1所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，所述平板小车

(812)的四周都连接有弹性橡胶棒(813)，所述平板小车(812)上放置有西林瓶包材(814)。

5.根据权利要求1所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，两块所述安装

基板(802)各通过多根化学螺栓(803)与地面连接。

6.根据权利要求2所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，所述左右夹紧

气缸(804)输出端朝向所述平板小车(812)的一侧。

7.根据权利要求3所述的西林瓶包材装运车夹紧定位机构，其特征在于，所述前后夹紧

气缸(805)斜向设置。
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一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构。

背景技术

[0002] 随着制药行业的不断发展，制药企业对产品机械化生产的要求越来越高，对全机

械化无人操作的要求不再是仅仅局限于灌装、冻干的核心无菌区域，对洗瓶机前道西林瓶

机械拆包的需求也逐渐显露，但长久以来，洗瓶机前道的西林瓶拆包工序皆由人工完成，由

于人的参与，给整个生产线带来很多不确定性因素，拆包速度过快、过慢或者失误，都会影

响整条生产线的效率。目前西林瓶包材的普遍形式是：西林瓶包材的构成组成为盒盖、成矩

阵排列的西林瓶与盒底用热收缩膜封装成一个整体。西林瓶切膜和废膜就是把封装成一个

整体的西林瓶与盒底的热收缩膜切开。西林瓶切膜和废膜剔除普遍采用三个工位，包材的

塑封膜的长边切割装置一个工位和包材的塑封膜两侧短边切割装置第二个工位，接下来废

膜剔除第三个工位，长边割刀和短边切割采用几组驱动气缸直接驱动。现有的西林瓶机械

拆包过程中，有一步是将包材放置在装运车推行到西林瓶拆包工序的前端，供生产线内的

机械手抓取，但是现有的西林瓶机械拆包机没有对装运车定位的机构，导致装运车推行到

位后滑动，使得机械手不能正确的抓取到物料，因此针对以上问题提出一种西林瓶包材装

运车夹紧定位机构。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于克服现有的缺陷而提供的一种西林瓶包材装运车夹紧定

位机构，对西林瓶包材装运车夹紧定位。

[0004] 实现上述目的的技术方案是：一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构，包括两块安

装基板和平板小车，两块所述安装基板左端各连接有一组左右夹紧组件；两块所述安装基

板的右端各连接有一组后轮紧固组件；两块所述安装基板上各连接有一根导向管，所述导

向管在所述左右夹紧组件和所述后轮紧固组件上方，所述平板小车位于两块所述安装基板

之间。

[0005] 优选的，所述左右夹紧组件包括左右夹紧气缸，所述左右夹紧气缸连接在所述安

装基板上端面左端，所述左右夹紧气缸的输出端连接左右夹紧板。

[0006] 优选的，所述后轮紧固组件包括前后夹紧气缸，所述前后夹紧气缸的输出端连接Y

型接头，所述Y型接头通过Y型接头销活动连接短连杆，所述短连杆的另一端连接在前后夹

紧连杆的背面，所述前后夹紧连杆靠近所述短连杆的一端活动连接转销，所述转销下端连

接在所述安装基板上。

[0007] 优选的，所述平板小车的四周都连接有弹性橡胶棒，所述平板小车上放置有西林

瓶包材。

[0008] 优选的，两块所述安装基板各通过多根化学螺栓与地面连接。

[0009] 优选的，所述左右夹紧气缸输出端朝向所述平板小车的一侧。
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[0010] 优选的，所述前后夹紧气缸斜向设置。

[0011] 本实用新型的有益效果是：通过设置安装基板、左右夹紧气缸、前后夹紧气缸、短

连杆、前后夹紧连杆、转销、Y型接头销、左右夹紧板和Y型接头能使西林瓶包材能正确定位，

确保拆包机的三坐标机械手真空吸盘工装正确无误的吸取西林瓶包材，使三坐标拆包机提

高了作业精度与效率。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构的主视图；

[0013] 图2是本实用新型的左右夹紧组件和后轮紧固组件细节图；

[0014] 图3是本实用新型一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构位置布局的俯视图；

[0015] 图4是本实用新型一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构位置布局的侧视图；

[0016] 图5是本实用新型一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构位置细节图；

[0017] 图6是本实用新型包材夹紧和撕膜装置的细节图；

[0018] 图7是本实用新型西林瓶输送线的细节图。

[0019] 图中：801、导向管；802、安装基板；803、化学螺栓；804、左右夹紧气缸；805、前后夹

紧气缸；806、短连杆；807、前后夹紧连杆；808、转销；809、Y型接头销；810、左右夹紧板；811、

光电开关；812、平板小车；813、弹性橡胶棒；814、西林瓶包材；815、Y型接头；1、1#三坐标机

械手装置；101、1#三坐标机械手真空吸盘工装；102、1#三坐标机械手前后驱动线性模组(X

轴)；103、1#三坐标机械手左右驱动线性模组(Y轴)；104、1#三坐标机械手上下驱动线性模

组(Z轴)；502、过渡平台；2、推送包材装置；3、2#三坐标机械手装置；4、3#三坐标机械手装

置；5、包材输送线；6、包材夹紧和撕膜装置；7、2#三坐标机械手切膜刀和吸膜装置；10、废盒

膜收集箱；11、西林瓶输送线；12、大转盘。

具体实施方式

[0020] 下面将结合附图对本实用新型的技术方案进行清楚、完整地描述。在本实用新型

的描述中，需要说明的是，术语“中心”、“上”、“下”、“左”、“右”、“竖直”、“水平”、“内”、“外”

等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本实用新

型和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位

构造和操作，因此不能理解为对本实用新型的限制。此外，术语“第一”、“第二”、“第三”仅用

于描述目的，而不能理解为指示或暗示相正对地重要性。

[0021] 下面将结合附图对本实用新型作进一步说明。

[0022] 如图1‑7所示，一种西林瓶包材装运车夹紧定位机构，包括两块安装基板802和平

板小车812，两块安装基板802左端各连接有一组左右夹紧组件；两块安装基板802的右端各

连接有一组后轮紧固组件；两块安装基板802上各连接有一根导向管801，导向管801在左右

夹紧组件和后轮紧固组件上方，平板小车812位于两块安装基板802之间。两块安装基板802

各通过多根化学螺栓803与地面连接。

[0023] 具体的，左右夹紧组件包括左右夹紧气缸804，左右夹紧气缸804连接在安装基板

802上端面左端，左右夹紧气缸804的输出端连接左右夹紧板810。左右夹紧气缸804输出端

朝向平板小车812的一侧。
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[0024] 具体的，后轮紧固组件包括前后夹紧气缸805，前后夹紧气缸805的输出端连接Y型

接头815，Y型接头815通过Y型接头销809活动连接短连杆806，短连杆806的另一端连接在前

后夹紧连杆807的背面，前后夹紧连杆807靠近短连杆806的一端活动连接转销808，转销808

下端连接在安装基板802上。平板小车812的四周都连接有弹性橡胶棒813，平板小车812上

放置有西林瓶包材814。前后夹紧气缸805斜向设置。

[0025] 具体的，人工将装满西林瓶包材814的平板小车812沿导向管801推到小车夹紧定

位机构正确位置定位。然后左右夹紧气缸804通过左右夹紧板810在左右方向夹紧气缸，同

时前后夹紧气缸805，通过Y型接头815、Y型接头销809推动短连杆806，并使前后夹紧连杆

807绕转销808向内转动勾住平板小车812的后部，使小车准确牢固定位。反之，就松开，可以

拉出已卸完西林瓶包材的平板小车812。上述所有零部件均安装在安装基板802上面，并通

过化学螺栓803与地面固定。弹性橡胶棒813防止西林瓶包材814移位，即使1#三坐标机械手

真空吸盘工装101碰到弹性橡胶棒813，也不会影响正常工作。

[0026] 具体的，开始吸取盒盖时，1#三坐标机械手装置1通过1#三坐标机械手前后驱动线

性模组(X轴)102和1#三坐标机械手左右驱动线性模组(Y轴)103以及1#三坐标机械手上下

驱动线性模组(Z轴)104的移动而做同步精确的复合移动；带动1#三坐标机械手装置1上面

的1#三坐标机械手真空吸盘工装101到达正确位置，并使1#海绵吸盘紧贴盒盖上表面，然后

真空泵启动，确保把废盒盖通过滑槽放到废盒膜收集箱10的容器内。

[0027] 具体的，开始吸取放置在平板小车812上面的西林瓶包材814时，(平板小车812在

小车夹紧定位机构的位置上)。开始吸取西林瓶包材814(上面盒盖上一动作已先吸走)时，

固定在固定架上面的1#视觉系统探知西林瓶包材814的具体位置，1#三坐标机械手装置1通

过1#三坐标机械手前后驱动线性模组(X轴)102和1#三坐标机械手左右驱动线性模组(Y轴)

103以及1#三坐标机械手上下驱动线性模组(Z轴)104的移动而做同步精确的复合移动，带

动1#三坐标机械手装置1上面的1#三坐标机械手真空吸盘工装101到达正确位置，并使1#海

绵吸盘紧贴西林瓶包材814薄膜的上表面，然后真空泵启动，通过真空紧紧吸住西林瓶包

材，并把西林瓶包材814正确的放置在包材输送线5的中间，并输送到过渡平台502处，由推

送包材装置2推送西林瓶包材814到包材夹紧和撕膜装置6内，定位并开始拆膜和撕膜的下

一动作的展开。1#三坐标机械手装置1通过1#三坐标机械手前后驱动线性模组(X轴)102和

1#三坐标机械手左右驱动线性模组(Y轴)103以及1#三坐标机械手上下驱动线性模组(Z轴)

104的移动而做同步精确的复合移动；带动1#三坐标机械手装置1上面的1#三坐标机械手真

空吸盘工装101到达再次吸取西林瓶包材814的正确位置处，开始吸取西林瓶包材814，周而

复始，直到平板小车812的西林瓶包材814取完为止。

[0028] 具体的，整个西林瓶运输拆包流程为：准备就绪，视觉确认，人工将装满西林瓶包

材的推车推送到定位平台上正确定位→人工安全启动→1#三坐标机械手装置首先将包材

装运车上的包材盒盖抓取到废盒膜收集箱10内→1#三坐标机械手装置将西林瓶包材抓取

到包材输送线5上→包材夹紧和撕膜装置6进行定位→定好位置后，2#三坐标机械手装置3

启动，2#三坐标机械手切膜刀和吸膜装置7接着进行切膜工作→切膜完毕后吸盘装置升降

气缸下移吸上表面膜并移放到废盒膜收集箱10内(待西林瓶包材吸走之后回过头来把底膜

吸到废盒膜收集箱10内)，同时中间撕膜装置和四角撕膜装置分别吸膜和撕膜→3#三坐标

机械手装置4上面的3#三坐标机械手真空吸盘装置吸取整盘西林瓶，→整盘西林瓶放到西
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林瓶输送线11→大转盘12。

[0029] 另一实施例中，安装基板802上设置有光电开关811(光电开关811可以为接近传感

器，型号为IM12‑04NS‑ZW1)，平板小车812推入后光电开关811感应到，然后左右夹紧气缸

804驱动左右夹紧板810夹紧平板小车812，同时前后夹紧气缸805，通过Y型接头815、Y型接

头销809推动短连杆806，并使前后夹紧连杆807绕转销808向内转动勾住平板小车812的后

部，使小车准确牢固定位。

[0030] 以上各实施例仅用以说明本实用新型的技术方案，而非对其限制；尽管参照前述

各实施例对本实用新型进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可以

对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分或者全部技术特征进行等同

替换；而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本实用新型各实施例技术方

案的范围。
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