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(57)摘要

本发明公开一种撕起贴纸的装置，机架的上

方设置上连接板和下连接板，所述上连接板和下

连接板均设置第一连接板和第二连接板，第一连

接板靠近贴纸；第一连接板和第二连接板间设置

吸盘，吸盘与真空负压装置连接，吸盘的排列形

状与贴纸的形状匹配；第二连接板与升降气缸的

活塞杆连接；第二连接板上还设置滑座，所述滑

座与设置在机架上的滑道配合；所述上连接板和

下连接板上还设置豁口，豁口处的贴纸的非背纸

部分的侧面与顶片抵接，顶片与拨动气缸的活塞

固定连接。本发明的优点是：实现了背纸与贴纸

自动分离。
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1.一种撕起贴纸的装置，包括机架，其特征在于：机架的上方设置上连接板和下连接

板，所述上连接板和下连接板均设置第一连接板和第二连接板，第一连接板靠近贴纸；第一

连接板和第二连接板间设置吸盘，吸盘与真空负压装置连接，吸盘的排列形状与贴纸的形

状匹配；第二连接板与升降气缸的活塞杆连接；第二连接板上还设置滑座，所述滑座与设置

在机架上的滑道配合；所述上连接板和下连接板上还设置豁口，豁口处的贴纸的非背纸部

分的侧面与顶片抵接，顶片与拨动气缸的活塞固定连接。

2.根据权利要求1所述的撕起贴纸的装置，其特征在于：所述升降气缸的控制阀、拨动

气缸的控制阀、吸盘的控制阀均与PLC连接。

3.根据权利要求1所述的撕起贴纸的装置，其特征在于：下连接板通过两组滑座、滑道

与机架连接。

4.根据权利要求1所述的撕起贴纸的装置，其特征在于：位于豁口两侧的吸盘凸出第一

连接板0.01-0.02mm，其他吸盘与第一连接板为同一平面。
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一种撕起贴纸的装置

技术领域

[0001] 本发明涉及机械领域，具体说是一种用于撕开贴纸的背纸，以方便使用的装置。

背景技术

[0002] 贴纸是由背纸和非背纸部分组成，非背纸部分经常为一些塑料或橡胶材料，通过

粘贴的方式与背纸结合；使用时需要将背纸脱离，现有技术一般采用人工的方法，不仅效率

低，而且往往会造成贴纸的粘贴位置有手印，对于精密装配工艺来说，这是很大的缺陷；此

外，由于粘贴材料具有化学成分，对操作人员的身体造成一定的损害。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明的目的是提供一种分离贴纸背纸的装置，具体技术

方案如下：

[0004] 一种撕起贴纸的装置，包括机架，机架的上方设置上连接板和下连接板，所述上连

接板和下连接板均设置第一连接板和第二连接板，第一连接板靠近贴纸；第一连接板和第

二连接板间设置吸盘，吸盘与真空负压装置连接，吸盘的排列形状与贴纸的形状匹配；第二

连接板与升降气缸的活塞杆连接；第二连接板上还设置滑座，所述滑座与设置在机架上的

滑道配合；所述上连接板和下连接板上还设置豁口，豁口处的贴纸的非背纸部分的侧面与

顶片抵接，顶片与拨动气缸的活塞固定连接。

[0005] 为实现自动控制，所述升降气缸的控制阀、拨动气缸的控制阀、吸盘的控制阀均与

PLC连接。

[0006] 为保证平衡及控制位置的准确性，下连接板通过两组滑座、滑道与机架连接。

[0007] 为保证豁口处的贴纸被顶片推开分离后，当升降气缸工作时能首先分离，位于豁

口两侧的吸盘凸出第一连接板0.01-0.02mm，其他吸盘与第一连接板为同一平面。

[0008] 本发明的优点是：

[0009] 通过拨动气缸使贴纸的背纸与非背纸连接处首先分离，再通过上连接板及下连接

板的吸盘分别吸住贴纸背纸和贴纸，通过升降气缸带动吸住贴纸的上连接板与下连接板的

移动，完成自动撕起贴纸。该设备具有撕起贴纸成功率高(实测成功率达100％)，结构简单，

工作稳定，真正的实现了撕起贴纸的自动化。另外，在很多自动装配设备中，撕起贴纸只是

装配的第一个步骤，由于该设备属于模块化设备，可以很好的集成于其他装配设备。

附图说明

[0010] 图1为本发明的结构示意图；

[0011] 图2为图1的A-A位置截面示意图；

[0012] 图3为实际工件的立体图；

[0013] 图中，1为机架，2为第一连接板，3为第二连接板，4为吸盘，5为滑座，6为滑道，9为

升降气缸，10为拨动气缸，11为顶片，12为拨动气缸支架,21为豁口，101为背纸，102为贴纸
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的非背纸部分。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图具体说明本发明，如图所示，本发明包括机架1，机架1的上方设置上

连接板和下连接板，所述上连接板和下连接板均设置靠近贴纸的第一连接板2和远离贴纸

的第二连接板3，第一连接板和第二连接板间设置吸盘4，吸盘4与真空负压装置连接,如图2

所示，吸盘4的排列形状与贴纸的形状匹配；第二连接板与升降气缸9的活塞杆连接；第二连

接板上还设置滑座5，所述滑座与设置在机架上的滑道6配合；所述上连接板和下连接板上

还设置豁口21，拨动气缸10的活塞杆端部及顶片11设置在该豁口处；豁口处的贴纸的非背

纸部分102的侧面与顶片11抵接，顶片与拨动气缸的活塞固定连接。

[0015] 为实现自动控制，所述升降气缸的控制阀、拨动气缸的控制阀、吸盘的控制阀均与

PLC连接。

[0016] 为保证平衡及控制位置的准确性，下连接板通过两组滑座、滑道与机架连接。

[0017] 为保证豁口处的贴纸被顶片推开分离后，当升降气缸工作时能首先分离，位于豁

口两侧的吸盘凸出第一连接板0.01-0.02mm，其他吸盘与第一连接板为同一平面。

[0018] 本发明工作流程如下：

[0019] 先由自动上料机构将贴纸放置到合适位置，再由上连接板吸住贴纸的背纸，下连

接板吸住贴纸；拨动气缸推动顶片将贴纸的非背纸部分102与背纸101推离一定的距离，升

降气缸工作，将背纸101撕起，完成自动撕起贴纸动作，如此往复，撕起每一张需要撕起的贴

纸。

[0020] 在没有拨动气缸的时候，很难将贴纸与贴纸背纸剥离，因为贴纸与贴纸背纸是平

行的两个平面进行贴合，上连接板及下连接板吸住贴纸朝相反方向移动时，由于吸力较大，

很可能将背纸拉断，无法将贴纸与贴纸背纸剥离；而增加拨动气缸，使得顶片处的贴纸首先

进行小部分的分离(被顶片推开)，然后再整体分离，由于应力集中的效应，能顺利撕起贴纸

与贴纸背纸。
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图1

图2
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图3
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