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本发明公开两面单工位自动包装机，其沿流

水线依序包括给袋部装、灌装部装、真空部装和

二次整形部装。本发明通过设置理袋机构对包装

袋进行梳理，使包装袋对中到合适的位置，然后

再进行后续灌装、送包和抽真空整形等，有效提

高了物料的包装质量和包装效率；在二次整形部

装中设置对中机构，通过对中机构对包装物进行

导正后再进入二次整形工位，保证包装物二次整

形过程中位置准确，从而有效提高二次整形的效

果。
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1.两面单工位自动包装机，其特征在于：其沿流水线依序包括给袋部装、灌装部装、真

空部装和二次整形部装；

所述给袋部装上具有至少一个给袋工位，堆叠的包装袋放置于给袋工位上；

所述灌装部装沿流水线依序包括移袋机构、理袋机构、送袋机构、撑袋灌装机构和送包

机构，

所述移袋机构设于给袋部装的上方，移袋机构包括横移驱动模组和移袋升降气缸，所

述移袋升降气缸连接于横移驱动模组上并由其驱动移动，所述移袋升降气缸朝下设置，移

袋升降气缸的推杆端固定有移袋真空吸盘；所述移袋机构将给袋部装上的包装袋转移到理

袋机构上；

所述理袋机构位于移袋机构的下方，所述理袋机构的前端设有理袋前限位板，理袋机

构的两侧上分别设有理袋侧限位板，包装袋置于理袋前限位板和两理袋侧限位板之间实现

位置的对中导正；

所述送袋机构位于移袋机构后侧的上方，用于将理袋机构上的包装袋送至撑袋灌装机

构上；

所述撑袋灌装机构位于送袋机构后侧的上方，用于在包装袋里灌装物料；

所述送包机构包括送包翻转架和送包翻转气缸，所述送包翻转架的底部转动连接于灌

装部装的机架上，所述送包翻转气缸驱动送包翻转架翻转，所述送包翻转架上设有由送包

升降气缸驱动升降的送包托板，所述送包翻转架的顶部两侧分别设有手指气缸，两手指气

缸上分别连接有由其驱动张合的两个夹板；

所述真空部装包括翻板机构、真空整形箱、托包机构和出包输送机，所述翻板机构位于

真空整形箱的下方，所述翻板机构从送包机构上取走装有物料的包装袋，翻板机构配合真

空整形箱对装有物料包装袋的上下两面进行整形；所述出包输送机位于翻板机构的下方，

所述托包机构用于将翻板机构上装有物料的包装袋送入出包输送机上，出包输送机再将装

有物料的包装袋送入二次整形部装；

所述二次整形部装包括机框和真空整形机构，所述机框上设有呈直线设置的等待位输

送机和真空位输送机，所述等待位输送机的两侧分别对称设有对中机构，该对中机构包括

支撑架、对中气缸和对中板，所述支撑架固定在机框上，所述对中气缸固定在支撑架上，且

对中气缸的推杆端与对中板的背部固定连接，所述对中板的背部固定有与等待位输送机传

送方向垂直设置的导向杆，导向杆与支撑架上的导向套滑动套接；所述真空整形机构设于

真空位输送机的正上方。

2.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：两理袋侧限位板之间的

距离可调。

3.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：所述送袋机构包括旋转

马达和送袋气缸，所述送袋气缸的缸体连接于旋转马达上并由旋转马达驱动摆动，所述送

袋气缸的推杆端固定有送袋真空吸盘。

4.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：所述撑袋灌装机构包括

下料斗和两个撑袋臂，所述下料斗顶部连接计量机构，两个撑袋臂对称设置在下料斗的两

侧，两个撑袋臂由撑袋气缸驱动张开和闭合，两个撑袋臂的底部分别固定有撑袋真空吸盘。

5.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：所述托包机构包括拖包
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摆臂、拖包翻转气缸和拖包板，所述拖包摆臂的中部转动连接于真空部装的机架上并由拖

包翻转气缸驱动翻转，所述拖包板设于拖包摆臂朝向翻板机构输出端的一端上，该拖包板

由拖包升降气缸驱动升降。

6.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：所述对中板的两端分别

设有向外扩展的导向板。

7.根据权利要求1所述的两面单工位自动包装机，其特征在于：所述二次真空整形机构

包括真空罩和上整形板，所述真空罩由第一升降气缸带动升降，真空罩顶部设有真空阀，真

空阀用于真空罩内部抽真空的控制，所述上整形板沿竖直方向滑动连接于真空罩内部并由

第二升降气缸带动升降；所述真空位输送皮带的上传送面下方固定有下整形板。
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两面单工位自动包装机

技术领域

[0001] 本发明涉及包装机领域，尤其涉及两面单工位自动包装机。

背景技术

[0002] 现有颗粒状物品（例如大米）的自动化包装均采用包装机械实现，通过包装袋的自

动转移实现大米的灌装和抽真空整形，但是包装袋在转移的过程中由于位置不准确从而降

低包装效率和包装质量。

发明内容

[0003] 为克服现有技术中的不足，本发明的目的在于提供一种能够提高包装质量和效率

的两面单工位自动包装机。

[0004] 为实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

两面单工位自动包装机，其沿流水线依序包括给袋部装、灌装部装、真空部装和二

次整形部装；

所述给袋部装上具有至少一个给袋工位，堆叠的包装袋放置于给袋工位上；

所述灌装部装沿流水线依序包括移袋机构、理袋机构、送袋机构、撑袋灌装机构和

送包机构，

所述移袋机构设于给袋部装的上方，移袋机构包括横移驱动模组和移袋升降气

缸，所述移袋升降气缸连接于横移驱动模组上并由其驱动移动，所述移袋升降气缸朝下设

置，移袋升降气缸的推杆端固定有移袋真空吸盘；所述移袋机构将给袋部装上的包装袋转

移到理袋机构上；

所述理袋机构位于移袋机构的下方，所述理袋机构的前端设有理袋前限位板，理

袋机构的两侧上分别设有理袋侧限位板，包装袋置于理袋前限位板和两理袋侧限位板之间

实现位置的对中导正；

所述送袋机构位于移袋机构后侧的上方，用于将理袋机构上的包装袋送至撑袋灌

装机构上；

所述撑袋灌装机构位于送袋机构后侧的上方，用于在包装袋里灌装物料；

所述送包机构包括送包翻转架和送包翻转气缸，所述送包翻转架的底部转动连接

于灌装部装的机架上，所述送包翻转气缸驱动送包翻转架翻转，所述送包翻转架上设有由

送包升降气缸驱动升降的送包托板，所述送包翻转架的顶部两侧分别设有手指气缸，两手

指气缸上分别连接有由其驱动张合的两个夹板；

所述真空部装包括翻板机构、真空整形箱、托包机构和出包输送机，所述翻板机构

位于真空整形箱的下方，所述翻板机构从送包机构上取走装有物料的包装袋，翻板机构配

合真空整形箱对装有物料包装袋的上下两面进行整形；所述出包输送机位于翻板机构的下

方，所述托包机构用于将翻板机构上装有物料的包装袋送入出包输送机上，出包输送机再

将装有物料的包装袋送入二次整形部装；
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所述二次整形部装包括机框和真空整形机构，所述机框上设有呈直线设置的等待

位输送机和真空位输送机，所述等待位输送机的两侧分别对称设有对中机构，该对中机构

包括支撑架、对中气缸和对中板，所述支撑架固定在机框上，所述对中气缸固定在支撑架

上，且对中气缸的推杆端与对中板的背部固定连接，所述对中板的背部固定有与等待位输

送机传送方向垂直设置的导向杆，导向杆与支撑架上的导向套滑动套接；所述真空整形机

构设于真空位输送机的正上方。

[0005] 进一步的，两理袋侧限位板之间的距离可调。

[0006] 进一步的，所述送袋机构包括旋转马达和送袋气缸，所述送袋气缸的缸体连接于

旋转马达上并由旋转马达驱动摆动，所述送袋气缸的推杆端固定有送袋真空吸盘。

[0007] 进一步的，所述撑袋灌装机构包括下料斗和两个撑袋臂，所述下料斗顶部连接计

量机构，两个撑袋臂对称设置在下料斗的两侧，两个撑袋臂由撑袋气缸驱动张开和闭合，两

个撑袋臂的底部分别固定有撑袋真空吸盘。

[0008] 进一步的，所述托包机构包括拖包摆臂、拖包翻转气缸和拖包板，所述拖包摆臂的

中部转动连接于真空部装的机架上并由拖包翻转气缸驱动翻转，所述拖包板设于拖包摆臂

朝向翻板机构输出端的一端上，该拖包板由拖包升降气缸驱动升降。

[0009] 进一步的，所述对中板的两端分别设有向外扩展的导向板。

[0010] 进一步的，所述二次真空整形机构包括真空罩和上整形板，所述真空罩由第一升

降气缸带动升降，真空罩顶部设有真空阀，真空阀用于真空罩内部抽真空的控制，所述上整

形板沿竖直方向滑动连接于真空罩内部并由第二升降气缸带动升降；所述真空位输送皮带

的上传送面下方固定有下整形板。

[0011] 本发明采用以上技术方案，具有以下有益效果：

1、通过设置理袋机构对包装袋进行梳理，使包装袋对中到合适的位置，然后再进

行后续灌装、送包和抽真空整形等，有效提高了物料的包装质量和包装效率；

2、在二次整形部装中设置对中机构，通过对中机构对包装物进行导正后再进入二

次整形工位，保证包装物二次整形过程中位置准确，从而有效提高二次整形的效果。

附图说明

[0012] 以下结合附图和具体实施方式对本发明做进一步详细说明；

图1为本发明的正视图；

图2为给袋部装的示意图；

图3为灌装部装的示意图；

图4为真空部装的示意图；

图5为移袋机构的示意图；

图6为理袋机构的示意图；

图7为撑袋灌装机构的示意图；

图8为送包翻转架的示意图；

图9为二次整形部装的正视图；

图10为二次整形部装的俯视图。
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具体实施方式

[0013] 如图1‑10所示，本发明两面单工位自动包装机，其沿流水线依序包括给袋部装1、

灌装部装2、真空部装3和二次整形部装5；

给袋部装1上具有至少一个给袋工位，堆叠的包装袋放置于给袋工位上；

灌装部装2沿流水线依序包括移袋机构21、理袋机构22、送袋机构23、撑袋灌装机

构24和送包机构25，

移袋机构21设于给袋部装1的上方，移袋机构21包括横移驱动模组211和移袋升降

气缸212，移袋升降气缸212连接于横移驱动模组211上并由其驱动移动，移袋升降气缸212

朝下设置，移袋升降气缸212的推杆端固定有移袋真空吸盘；移袋机构21的工作原理：移袋

升降气缸212伸出吸走给袋部装1上的包装袋，然后横移驱动模组211带动移袋升降气缸212

移动至理袋机构22的正上方，移袋真空吸盘真空撤销，从而将包装袋转移到理袋机构22上；

理袋机构22位于移袋机构21的下方，理袋机构22的前端设有理袋前限位板221，理

袋机构22的两侧上分别设有理袋侧限位板222，包装袋置于理袋前限位板221和两理袋侧限

位板222之间实现位置的对中导正；

送袋机构23位于移袋机构21后侧的上方，用于将理袋机构22上的包装袋送至撑袋

灌装机构24上；送袋机构23包括旋转马达231和送袋气缸232，送袋气缸232的缸体连接于旋

转马达231上并由旋转马达231驱动摆动，送袋气缸232的推杆端固定有送袋真空吸盘；送袋

机构23的工作原理：旋转马达231驱动送袋气缸232下摆至理袋机构22的正上方，送袋气缸

232驱动送袋真空吸盘伸出，送袋真空吸盘将理袋机构22上的包装袋吸走，然后旋转马达

231再驱动送袋气缸232上摆至撑袋灌装机构24位置；

撑袋灌装机构24位于送袋机构23后侧的上方，用于在包装袋里灌装物料；撑袋灌

装机构24包括下料斗241和两个撑袋臂242，下料斗241顶部连接计量机构4，两个撑袋臂242

对称设置在下料斗241的两侧，两个撑袋臂242由撑袋气缸驱243动张开和闭合，两个撑袋臂

242的底部分别固定有撑袋真空吸盘；撑袋灌装机构24的工作原理：两个撑袋臂242底部的

撑袋真空吸盘吸住包装袋的两侧，两个撑袋臂242相互打开以将包装袋撑开，计量机构4将

定量的物料灌入包装袋中；

送包机构25包括送包翻转架251和送包翻转气缸252，送包翻转架251的底部转动

连接于灌装部装2的机架上，送包翻转气缸252驱动送包翻转架251翻转，送包翻转架251上

设有由送包升降气缸253驱动升降的送包托板254，送包翻转架251的顶部两侧分别设有手

指气缸255，两手指气缸255上分别连接有由其驱动张合的两个夹板256；送包机构25的工作

原理：当撑袋灌装机构24灌装完物料后，送包翻转架251翻转至撑袋灌装机构24正下方，送

包托板254拖住装有物料的包装袋，两手指气缸255带动其上的夹板256夹紧包装袋，然后送

包翻转架251向后翻转送至真空部装3；

真空部装3包括翻板机构31、真空整形箱32、托包机构33和出包输送机34，翻板机

构31位于真空整形箱32的下方，翻板机构31从送包机构25上取走装有物料的包装袋，翻板

机构31配合真空整形箱32对装有物料包装袋的上下两面进行整形；

出包输送机34位于翻板机构31的下方，托包机构33用于将翻板机构31上装有物料

的包装袋送入出包输送机34上，出包输送机34再将装有物料的包装袋送入二次整形部装5；

其中，托包机构33包括拖包摆臂331、拖包翻转气缸332和拖包板333，拖包摆臂331的中部转
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动连接于真空部装3的机架上并由拖包翻转气缸332驱动翻转，拖包板333设于拖包摆臂331

朝向翻板机构31输出端的一端上，该拖包板333由拖包升降气缸334驱动升降。翻板机构31

和真空整形箱32均为现有技术，其具体的结构和工作原理可以参考  CN201620975855.0‑一

种双面整形包装机。当装有物料的包装袋经一次整形后，翻板机构31向后翻转，托包机构33

的拖包摆臂331带动拖包板333摆动至翻板机构31的正下方并接住装有物料的包装袋，然后

拖包摆臂331再带动拖包板333下摆，把装有物料的包装袋送入出包输送机34上；

二次整形部装5包括机框51和真空整形机构52，机框51上设有呈直线设置的等待

位输送机53和真空位输送机54，等待位输送机53的两侧分别对称设有对中机构55，该对中

机构55包括支撑架551、伸缩驱动器552和对中板553，支撑架551固定在机框51上，伸缩驱动

器552固定在支撑架551上，且伸缩驱动器552的推杆端与对中板553的背部固定连接，对中

板553的背部固定有与等待位输送机53传送方向垂直设置的导向杆554，导向杆554与支撑

架551上的导向套滑动套接；真空整形机构52设于真空位输送机54的正上方。

[0014] 对中板553的两端分别设有向外扩展的导向板5531，这样设计能够促进包装物顺

利地导入和导出对中机构55。

[0015] 真空整形机构52包括真空罩和上整形板，真空罩由第一升降驱动器带动升降，真

空罩顶部设有真空阀，真空阀用于真空罩内部抽真空的控制，上整形板沿竖直方向滑动连

接于真空罩内部并由第二升降驱动器带动升降；真空位输送皮带的上传送面下方固定有下

整形板。上述真空整形机构52是采用现有常规的结构（可参考  CN202021248609.8  一种空

气弹簧气囊式二次整形装置），具体整形原理也不赘述。

[0016] 从一次整形出来的装有物料的包装袋送入等待位输送机53，装有物料的包装袋到

达对中机构55位置后，两侧的对中板553同步推出从而将装有物料的包装袋的位置调整至

居中位置，导正后的装有物料的包装袋后续进入真空位输送机54然后进行二次整形。

[0017] 优选的，理袋机构22上的两理袋侧限位板222之间的距离可调，以适应不同大小的

包装袋。可调节的结构可以采用螺杆调节，螺杆的两端具有不同旋向的螺纹，两端的螺纹分

别与对应侧的理袋侧限位板222传动连接，此外理袋侧限位板222限位于送袋机构23上对应

位置的导向槽内，当转动螺杆时，即可同步调节两理袋侧限位板222之间的距离。

[0018] 此外，本发明中涉及到的气缸均可以替换为油缸或电动推杆等其他驱动器。

[0019] 本发明的工作流程：

1、由人工将包装袋整齐的堆放在给袋部装1的给袋工位上；

2、移袋机构21把包装袋送到理袋机构22；

3、理袋机构22把包装袋对中到合适的位置；

4、送袋机构23将包装袋拾取送往灌装位置；

5、撑袋灌装机构24打开包装袋，将袋子撑开；

6、计量机构4将称重过的物料放入包装袋；

7、送包机构25将装好物料的包装袋拉直并送到真空部装3位置；

8、真空部装3的翻板机构31将装有物料的包装袋夹住送去抽真空整形；

9、真空整形箱32下压对装有物料的包装袋整形‑抽真空‑封口；

10、托包机构33接住包装好的物料放带出包输送机34上送往二次整形部装5；

11、二次整形部装5对包装好的物料进行二次整形，使物料包装更加平整美观。
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[0020] 上面结合附图对本发明的实施加以描述，但是本发明不局限于上述的具体实施方

式，上述的具体实施方式是示意性而不是加以局限本发明，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发明各实

施例技术方案的范围，其均应涵盖在本发明的权利要求和说明书的范围当中。
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