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(57)摘要

本发明公开了一种手提袋自动供袋机，包括

有壳体，所述壳体上安装有用于放置手提袋的挂

袋杆，挂袋杆的进料端上方设有与其配合且可移

动的推袋机构，挂袋杆的出料端设有与其配合的

吸盘取袋机构，挂袋杆通过间隔设置的抱夹机构

固定，所述推袋机构包括有与挂袋杆配合且可翻

转的拨叉，所述拨叉的上端部通过转轴安装在固

定板上，拨叉的翻转由其上端的翻转气缸驱动，

所述固定板的移动由丝杆驱动。本发明结构设计

合理，通过抱夹机构对挂袋杆进行固定，通过推

袋机构进行往复推袋工作，配合取袋机构以及接

近开关和传感器的控制，后进前出式队列供袋方

式使生产真正做到了不间断，大大提高了供袋效

率，满足了灌装的生产需求。
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1.一种手提袋自动供袋机，包括有壳体，所述壳体上安装有用于放置手提袋的挂袋杆，

所述挂袋杆的进料端上方设有与其配合且可移动的推袋机构，所述挂袋杆的出料端设有与

其配合的吸盘取袋机构，其特征在于：所述挂袋杆通过间隔设置的抱夹机构固定，所述推袋

机构包括有与挂袋杆配合且可翻转的拨叉，所述拨叉的上端部通过转轴安装在固定板上，

所述拨叉的翻转由其上端的翻转气缸驱动，所述固定板的移动由丝杆驱动；

所述的壳体呈倒置的L形结构，其包括有前安装板和后安装板，所述抱夹机构安装在后

安装板上，所述推袋机构安装在前安装板上；

所述挂袋杆为矩形挂袋杆，其出料端端部的截面为锥形；

所述的挂袋杆通过至少三个间隔设置的抱夹机构固定，所述抱夹机构分别通过安装座

安装在壳体的安装件上；

所述抱夹机构包括有两上下对应且可翻转的夹爪，所述夹爪的前端部用于夹持挂袋

杆，所述夹爪的后端部由抱夹气缸驱动，所述夹爪上分别安装有接近开关；

所述的翻转气缸固定安装在固定板上，所述固定板中部设有与丝杆旋合的配合孔，所

述丝杆上方设有导杆，所述固定板上设有与导杆配合的导向孔，所述丝杆的转动由其端部

的驱动机构驱动；

所述的丝杆上方的壳体上分布有与抱夹机构一一对应的传感器；

所述传感器与接近开关对应，且均位于对应的接近开关的前端部。
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一种手提袋自动供袋机

[0001] 技术领域：

[0002] 本发明涉及自动包装机组自动供袋设备领域，主要涉及一种手提袋自动供袋机。

[0003] 背景技术：

[0004] 自动包装机组在灌装行业的应用非常广泛，近几年在颗粒包装行业应用也日臻成

熟。带扣手的手提袋包装是现在使用最广泛的包装形式。由于扣手的厚度与袋子的厚度存

在一定的差距，所以物料袋在水平供袋机上使用就非常不方便，因为其高度差导致袋库容

量很低，从而影响了灌装的生产效率。

[0005] 发明内容：

[0006] 本发明目的就是为了弥补已有技术的缺陷，提供一种手提袋自动供袋机，采用后

进前出式队列供袋方式使生产真正做到了不间断。

[0007] 本发明是通过以下技术方案实现的：

[0008] 一种手提袋自动供袋机，包括有壳体，所述壳体上安装有用于放置手提袋的挂袋

杆，所述挂袋杆的进料端上方设有与其配合且可移动的推袋机构，所述挂袋杆的出料端设

有与其配合的吸盘取袋机构，其特征在于：所述挂袋杆通过间隔设置的抱夹机构固定，所述

推袋机构包括有与挂袋杆配合且可翻转的拨叉，所述拨叉的上端部通过转轴安装在固定板

上，所述拨叉的翻转由其上端的翻转气缸驱动，所述固定板的移动由丝杆驱动。

[0009] 所述的壳体呈倒置的L形结构，其包括有前安装板和后安装板，所述抱夹机构安装

在后安装板上，所述推袋机构安装在前安装板上。

[0010] 所述挂袋杆为矩形挂袋杆，其出料端端部的截面为锥形。

[0011] 所述的挂袋杆通过至少三个间隔设置的抱夹机构固定，所述抱夹机构分别通过安

装座安装在壳体的安装件上。

[0012] 所述抱夹机构包括有两上下对应且可翻转的夹爪，所述夹爪的前端部用于夹持挂

袋杆，所述夹爪的后端部由抱夹气缸驱动，所述夹爪上分别安装有接近开关。

[0013] 所述的翻转气缸固定安装在固定板上，所述固定板中部设有与丝杆旋合的配合

孔，所述丝杆上方设有导杆，所述固定板上设有与导杆配合的导向孔，所述丝杆的转动由其

端部的驱动机构驱动。

[0014] 所述的丝杆上方的壳体上分布有与抱夹机构一一对应的传感器。

[0015] 所述传感器与接近开关对应，且均位于对应的接近开关的前端部。

[0016] 本发明的优点是：

[0017] 本发明结构设计合理，通过抱夹机构对挂袋杆进行固定，这样始终保持挂袋杆的

稳定性，通过推袋机构进行往复推袋工作，配合取袋机构以及接近开关和传感器的控制，后

进前出式队列供袋方式使生产真正做到了不间断，大大提高了供袋效率，满足了灌装的生

产需求。

[0018] 附图说明：

[0019] 图1为本发明的主视图。

[0020] 图2为本发明的右视图。
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[0021] 附图序号说明：

[0022] 1‑壳体、101‑前安装板、102‑后安装板、103‑安装件、2‑推袋机构、201‑拨叉、202‑

丝杠、203‑导杆、204‑翻转气缸、205‑固定板、206‑驱动机构、3‑抱夹机构、301‑抱夹气缸、

302‑夹爪、303‑安装座、4‑挂袋杆、5‑吸盘取袋机构、6‑传感器、7‑接近开关。

[0023] “A”表示抱夹打开状态；“B”表示拨叉收起状态。

[0024] “Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ、Ⅳ”分别表示挂袋杆的四处袋库。

[0025] 具体实施方式：

[0026] 参见附图。

[0027] 一种手提袋自动供袋机，包括有壳体1，所述壳体1上安装有用于放置手提袋的挂

袋杆4，所述挂袋杆4的进料端上方设有与其配合且可移动的推袋机构2，所述挂袋杆4的出

料端设有与其配合的吸盘取袋机构5，所述挂袋杆4通过间隔设置的抱夹机构3固定，所述推

袋机构2包括有与挂袋杆4配合且可翻转的拨叉201，所述拨叉201的上端部通过转轴安装在

固定板上，所述拨叉201的翻转由其上端的翻转气缸204驱动，所述固定板的移动由丝杆202

驱动。

[0028] 所述的壳体1呈倒置的L形结构，其包括有前安装板101和后安装板102，所述抱夹

机构3安装在后安装板102上，所述推袋机构2安装在前安装板101上。

[0029] 所述挂袋杆4为矩形挂袋杆，其出料端端部的截面为锥形。

[0030] 所述的挂袋杆4通过至少三个间隔设置的抱夹机构3固定，所述抱夹机构3分别通

过安装座303安装在壳体1的安装件103上。

[0031] 所述抱夹机构3包括有两上下对应且可翻转的夹爪302，所述夹爪302的前端部用

于夹持挂袋杆4，所述夹爪302的后端部由抱夹气缸301驱动，所述夹爪302上分别安装有接

近开关7。

[0032] 所述的翻转气缸204固定安装在固定板205上，所述固定板205中部设有与丝杆202

旋合的配合孔，所述丝杆202上方设有导杆203，所述固定板205上设有与导杆203配合的导

向孔，所述丝杆202的转动由其端部的驱动机构206驱动。

[0033] 所述的丝杆202上方的壳体上分布有与抱夹机构一一对应的传感器6。

[0034] 所述传感器6与接近开关7对应，且均位于对应的接近开关7的前端部。

[0035] 其具体原理是：当开始生产时翻转气缸204收缩将拨叉201提起如图1示“B”的位

置，此时可以对矩形挂袋杆4的“Ⅰ”位置进行挂袋工作，当“Ⅰ”位置的接近开关7检测到袋子

时发出警告停止挂袋，包夹气缸301发出信号打开夹爪302如图示“A”，同时翻转气缸204伸

出推袋机构2上的驱动机构206转动将拨叉201、翻转气缸204、固定板205沿箭头方向将袋子

推到“Ⅱ”位置，当第一个传感器6检测到翻转气缸204已经越过位置同时第二个安装在夹爪

302上的接近开关7也检测到袋子时，第一个夹爪关闭第二个夹爪关闭，以此类推直至第三

个夹爪关闭，此时翻转气缸204收缩推袋机构上的驱动机构反转将拨叉机构向回（与箭头方

向相反）移动直至工作开始位置。在进行上述动作时人工已经可以对“Ⅰ”位置的袋库进行挂

袋，挂袋至第一个接近开关7发出警告时停止此时袋库又进行上述往复动作。周而复始保持

供袋的连续性。

[0036] 图1所述，当袋子到达“Ⅳ”位置时下一道工序取袋机构5进行取袋并把袋子放到输

送机构上进行下一道灌装的准备工序。当取袋机构5检测到“Ⅳ”位置没有袋子时，推袋机构
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2进行往复推袋工作。

[0037] 通过上述动作描述可以看出矩形挂袋杆始终保持被两个抱夹机构固定，这样始终

保持挂袋杆的稳定性，这种连续供袋方法大大提高了供袋效率。

[0038] 图1所述，推袋机构2上的拨叉201一端安装在固定板205上一端固定在翻转气缸

204的接头上。固定板205固定在丝杠202的螺母法兰上，其偏上端与导杆203连接保持其移

动时不偏转。丝杆和导杆的两端分别与壳体1上的前安装板101和后安装板102连接。

[0039] 图1所述，抱夹机构3上的夹爪302安装在抱夹气缸301上，抱夹气缸301通过安装座

303与壳体1上的安装件103连接。

[0040] 图1所述，矩形挂袋杆4被三个包夹机构3固定在壳体1上。

[0041] 图2所述，三个传感器6通过L形安装件固定在壳体1顶部。三个接近开关7分别安装

在三个包夹机构3的夹爪302上。

[0042] 本发明描述中将抱夹机构与挂袋杆水平放置，根据本发明的启示本技术领域的人

员也可以将抱夹机构设计到挂袋杆的上端与挂袋杆垂直放置实现其工作原料也属于本发

明的保护范围。

[0043] 本发明中挂袋杆描述成矩形，根据本发明的启示本技术领域的人员也可以根据实

际需要将挂袋杆设计成梯形、圆柱形、双杆形等等都属于本发明的保护范围。

[0044] 本发明中采用了电机驱动式推袋机构主要是将挂袋杆设计成水平形式，根据本发

明的启发本技术领域的人员也可以将挂袋杆设计成沿箭头方向向下倾斜的形式，并采用挂

重物采用自重式推袋方式也是本发明的保护范围。

说　明　书 3/3 页

5

CN 108910165 B

5



图1
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图2
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