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一种包装袋拆垛输送产线

(57)摘要

一种包装袋拆垛输送产线，涉及自动化设备

领域。包括拆垛机，拆垛机的出料端设置有落料

输送机，落料输送机的输出端设置有两排称重输

送机，每排包括两台呈同一直线布置的称重输送

机，两排称重输送机的输出端布置有出料输送

机，称重输送机和出料输送机处于同一输出面

上、并且输送方向相互垂直。本实用新型能够自

动完成拆垛作业，并将拆分完成的物料包装袋挨

个输送至出料输送机上，除上料外，整个工序无

需人工参与，有效提高了工作效率，降低了劳动

强度和人工成本。
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1.一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：包括拆垛机，拆垛机的出料端设置有落料输

送机，落料输送机的输出端设置有两排称重输送机，每排包括两台呈同一直线布置的称重

输送机，两排称重输送机的输出端布置有出料输送机，称重输送机和出料输送机处于同一

输出面上、并且输送方向相互垂直。

2.根据权利要求1所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：所述拆垛机包括机架

以及设置在机架上的拆垛箱，拆垛箱的右侧底部铰接在机架上，拆垛箱的左侧底部可分离

的支撑在机架上，拆垛箱右侧的机架上还安装有驱动拆垛箱向后翻转的气缸，气缸的尾端

铰接在机架上，气缸的伸缩端向前铰接在拆垛箱的右侧壁上；

所述拆垛箱为方形箱体，拆垛箱的左侧为开口作为进料口，进料口设置有开关门，所述

拆垛箱内设置有升降平台，升降平台用于放置码垛有包装袋的托盘，拆垛箱右侧壁的上部

设置有出料口，所述拆垛箱的右侧还设置有出料导槽，出料导槽的底部安装有重量传感器，

出料导槽的输入端用于在拆垛箱处于倾斜状态时与拆垛箱的出料口对合，所述出料导槽通

过支架安装在机架上，出料导槽的输出端与落料输送机的进料端对合。

3.根据权利要求2所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：出料导槽通过支架安

装在机架上，支架包括呈前后布置在机架上的前侧支架和右侧支架，前侧支架和后侧支架

均包括左支撑柱和右支撑柱，左支撑柱的高度大于右支撑柱，左支撑柱和右支撑柱的上端

均转动连接连接座，所述出料导槽安装在连接座上，通过转动连接座可以调节出料导槽的

倾斜角度；

所述连接座上还设置有以连接座的转动中心为圆心的弧形槽，连接座的弧形槽通过螺

栓与左支撑柱和右支撑柱连接。

4.根据权利要求2所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：所述升降平台上固定

设置有呈左右布置的输送辊道。

5.根据权利要求2所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：拆垛箱出料口的底部

转动安装有出料辊，使包装袋出料时沿出料辊输出。

6.根据权利要求1所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：所述落料输送机为滚

筒输送机。

7.根据权利要求1所述的一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：所述称重输送机、出

料输送机均采用皮带输送机。
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一种包装袋拆垛输送产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及自动化设备领域，具体为一种包装袋拆垛输送产线。

背景技术

[0002] 在食品、饲料等行业，经常需要将装有物料的包装袋运送至生产设备的上料处，现

有技术中一般均通过人工或借助于起重设备配合完成该工序，效力较低，有的物料包装袋

重量较大，一天的搬运工作较为辛苦，并且人力成本较高，提高了生产成本。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是提供一种包装袋拆垛输送产线，可以有效解决背景技术中的

问题。

[0004] 实现上述目的的技术方案是：一种包装袋拆垛输送产线，其特征在于：包括拆垛

机，拆垛机的出料端设置有落料输送机，落料输送机的输出端设置有两排称重输送机，每排

包括两台呈同一直线布置的称重输送机，两排称重输送机的输出端布置有出料输送机，称

重输送机和出料输送机处于同一输出面上、并且输送方向相互垂直。

[0005] 进一步地，所述拆垛机包括机架以及设置在机架上的拆垛箱，拆垛箱的右侧底部

铰接在机架上，拆垛箱的左侧底部可分离的支撑在机架上，拆垛箱右侧的机架上还安装有

驱动拆垛箱向后翻转的气缸，气缸的尾端铰接在机架上，气缸的伸缩端向前铰接在拆垛箱

的右侧壁上；

[0006] 所述拆垛箱为方形箱体，拆垛箱的左侧为开口作为进料口，进料口设置有开关门，

所述拆垛箱内设置有升降平台，升降平台用于放置码垛有包装袋的托盘，拆垛箱右侧壁的

上部设置有出料口，所述拆垛箱的右侧还设置有出料导槽，出料导槽的底部安装有重量传

感器，出料导槽的输入端用于在拆垛箱处于倾斜状态时与拆垛箱的出料口对合，所述出料

导槽通过支架安装在机架上，出料导槽的输出端与落料输送机的进料端对合。

[0007] 进一步地，出料导槽通过支架安装在机架上，支架包括呈前后布置在机架上的前

侧支架和右侧支架，前侧支架和后侧支架均包括左支撑柱和右支撑柱，左支撑柱的高度大

于右支撑柱，左支撑柱和右支撑柱的上端均转动连接连接座，所述出料导槽安装在连接座

上，通过转动连接座可以调节出料导槽的倾斜角度；

[0008] 所述连接座上还设置有以连接座的转动中心为圆心的弧形槽，连接座的弧形槽通

过螺栓与左支撑柱和右支撑柱连接。

[0009] 进一步地，所述升降平台上固定设置有呈左右布置的输送辊道。

[0010] 进一步地，拆垛箱出料口的底部转动安装有出料辊，使包装袋出料时沿出料辊输

出。

[0011] 进一步地，所述落料输送机为滚筒输送机。

[0012] 本实用新型的有益效果：

[0013] 本实用新型能够自动完成拆垛作业，并将拆分完成的物料包装袋挨个输送至出料
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输送机上，除上料外，整个工序无需人工参与，有效提高了工作效率，降低了劳动强度和人

工成本。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0015] 图2为图1中A部放大图；

[0016] 图3设置在落料输送机输出端的两排称重输送机的俯视图；

[0017] 图4为拆垛机的结构示意图；

[0018] 图5为图4中A部的放大图。

具体实施方式

[0019] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。

[0020] 如图1‑5所示，本实用新型包括拆垛机16，拆垛机16包括机架1以及设置在机架1上

的拆垛箱2，拆垛箱2的右侧底部铰接在机架1上，拆垛箱2的左侧底部支撑在机架1上，拆垛

箱2右侧的机架1上还安装有驱动拆垛箱2向后翻转的气缸3，气缸3的尾端铰接在机架1上，

气缸3的伸缩端向前铰接在拆垛箱2的右侧壁上；

[0021] 拆垛箱2为方形箱体，拆垛箱1的左侧为开口作为进料口4，进料口4设置有开关门

(图中未示出)，拆垛箱2内设置有升降平台5，升降平台5上固定设置有呈左右布置的输送辊

道6，码垛有包装袋的托盘支撑设置在输送辊道6上，拆垛箱2右侧壁的上部设置有出料口7，

出料口7的下部转动安装有出料辊8，使包装袋出料时沿出料辊8输出。

[0022] 拆垛箱2的右侧还设置有出料导槽9，出料导槽9的底部安装有重力传感器15，出料

导槽9的截面呈U形、并且出料导槽9的料道宽度略大于出料口7的宽度，出料导槽9的输入端

用于在拆垛箱2处于倾斜状态时与拆垛箱2的出料口7对合。

[0023] 出料导槽9通过支架10安装在机架1上，支架10包括沿料带输送方向布置在机架1

上的左侧支架11和右侧支架12，左侧支架11和右侧支架12的上端均转动连接有两个间隔布

置的连接座13，所述出料导槽9安装在连接座13上，通过转动连接座13可以调节出料导槽9

的倾斜角度；

[0024] 连接座13上设置有以连接座13的转动中心为圆心的弧形槽14，连接座13的弧形槽

14通过螺栓与左侧支架11和右侧支架12连接。

[0025] 出料导槽9的出料端对接有落料输送机17，落料输送机17的输出端朝右并对接有

两排称重输送机18，前排包括两台呈同一直线布置、并相互对接的第一称重输送机181和第

二称重输送机182，前排包括两台呈同一直线布置、并相互对接的第三称重输送机183和第

四称重输送机184，第一称重输送机181、第三称重输送机183的右侧对接有出料输送机19，

出料输送机19纵向布置。

[0026] 作为本实施例的进一步说明，落料输送机16采用滚筒输送机，称重输送机18、出料

输送机19均采用皮带输送机。

[0027] 作为本实施例的进一步说明，托盘上每层包装袋的数量小于等于4。
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[0028] 本实用新型过程：

[0029] 1)通过叉车将装有包装袋的托盘由进料口4装入升降平台5上端的输送辊道6上，

之后通过气缸3驱动拆垛箱2向后翻转至出料口7与出料导槽9的进口端对合。

[0030] 若出料导槽9的角度存在偏差，可以松开连接座13与左侧支架11和右侧支架12之

间的螺栓，再分别转动连接座13，就可以实现出料导槽9角度的调节，调节完成后，再锁紧螺

栓，将连接座13固定在左侧支架11和右侧支架12。

[0031] 2)之后再通过升降平台5驱动托盘的包装袋向上位移，当位移至最上层包装袋沿

出料口7下部的出料辊8输出至出料导槽9时，重力传感器15得到信号，升降平台5得到信号

停止升降，之后出料导槽9上的包装袋滑落至落料输送机17上，再通过落料输送机17输送至

第二称重输送机182、第四称重输送机184上，之后再向前输送至第一称重输送机181、第三

称重输送机183上，当第一称重输送机181和/或第三称重输送机183感应到有包装袋输入

时，第二称重输送机182、第三称重输送机183和第四称重输送机184停止输送，按以下顺序

依次输送至出料输送机19：先由第一称重输送机181将包装袋输送至出料输送机19上，之后

第三称重输送机183将包装袋183输送至出料输送机19上，第二称重输送机182经第一称重

输送机183将包装袋输送至出料输送机19上，最后第四称重输送机184经第三称重输送机

183将包装袋输送至出料输送机上19，而未感应有包装袋的称重输送机直接跳过。

[0032] 3)重复步骤2，直至托盘上包装袋输送完成。
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图2

说　明　书　附　图 2/4 页

7

CN 213170174 U

7



图3.
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图4

图5

说　明　书　附　图 4/4 页

9

CN 213170174 U

9


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009


