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无轨式粉状物料袋装车设备

(57)摘要

本发明公开了无轨式粉状物料袋装车设备，

包括钢架主体（1），钢架主体（1）上设有工作平台

（2），钢架主体（1）内侧设有用于传输物料包且对

称设置的输送线（3），所述工作平台（2）上设有自

动分道机构（4），所述自动分道机构（4）包括设置

在工作平台（2）上的耙包组件（5），耙包组件（5）

两侧的出料端设有接包输送带（6），接包输送带

（6）的出料端与输送线（3）相对应；所述钢架主体

（1）上部设有行走接料机构（7），所述桁架（9）上

设有抓包机械手（11）。本发明采用无轨道结构实

现物料装车，结构上安装方便，同时减小了占地

面积，节省了空间，方便车辆停放，进而有效提升

物料包装车效率。
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1.无轨式粉状物料袋装车设备，包括钢架主体（1），钢架主体（1）上设有工作平台（2），

钢架主体（1）内侧设有用于传输物料包且对称设置的输送线（3），其特征在于：所述无轨式

粉状物料袋装车设备还包括：

自动分道机构（4），设置于工作平台（2）上，所述自动分道机构（4）包括设置在工作平台

（2）上的耙包组件（5），耙包组件（5）两侧的出料端设有接包输送带（6），接包输送带（6）的出

料端与输送线（3）相对应；所述自动分道机构（4）用于将物料包分道至两侧的输送线（3）上；

行走接料机构（7），设置于钢架主体（1）上部，所述行走接料机构（7）包括设置在钢架主

体（1）上部的行走组件（8），行走组件（8）上设有桁架（9），桁架（9）的端部下侧设有与输送线

（3）连接的接料组件（10）；所述行走接料机构（7）用于接收输送线（3）传输的物料包；

抓包机械手（11），设置于桁架（9）上，所述抓包机械手（11）包括设置在桁架（9）上的移

动座（12），移动座（12）内设有移动组件（13）和升降组件（14），所述升降组件（14）的升降端

设有抓手主体（15）；所述抓包机械手（11）用于将接料组件（10）上传输的物料包装车至车厢

内。

2.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述耙包组件（5）

包括设置在工作平台（2）上的进料输送带（51）以及换向输送带（52），所述进料输送带（51）

上方设有方形架（53），方形架（53）两侧分别设有耙包电机（54）和带轮（55），所述耙包电机

（54）的输出端与带轮（55）之间连接有传输带（56）；所述方形架（53）上且位于传输带（56）两

侧设有光轴（57），传输带（56）和光轴（57）上设有导向座（58），导向座（58）的底部设有用于

物料包分道的导向板（59）。

3.根据权利要求2所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述导向座（58）的

侧部设有与光轴（57）相配合的滚轮（60）。

4.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述接包输送带

（6）包括输送带主体（61），输送带主体（61）的出料端设有斜向滑槽（62），斜向滑槽（62）的出

料端与输送线（3）相对应。

5.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述行走组件（8）

包括设置在钢架主体（1）上端的导轨架（81），导轨架（81）的外侧设有轨道齿条（82）；所述导

轨架（81）上设有行走主体（83），所述桁架（9）设置在行走主体（83）上，行走主体（83）内具有

行走电机（84），行走电机（84）的转动端设有与轨道齿条（82）相啮合的主动齿轮（85），所述

行走主体（83）底部设有与导轨架（81）相契合的行走滚轮（86）。

6.根据权利要求5所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述行走主体（83）

的端部设有与行走主体（83）相契合的辅助导向架（87）。

7.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述接料组件（10）

包括设置在桁架（9）底部的主体架（101），主体架（101）内设有暂存物料包的滚筒输送件

（102），滚筒输送件（102）的进料端设有将物料包从输送线（3）送至滚筒输送件（102）上的斜

向传输带（103），斜向传输带（103）进料端设有一组传输滚筒（104），所述输送线（3）的输送

带绕过传输滚筒（104）。

8.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述移动组件（13）

包括设置在移动座（12）内的移动电机（131），移动电机（131）的伸出端经齿轮齿条传动与桁

架（9）连接，移动座（12）的底部设有多个与桁架（9）的轨道契合的轨道轮（132）。
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9.根据权利要求1所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述升降组件（14）

包括设置在移动座（12）内的升降固定座（141），升降固定座（141）内设有可升降的纵向架

（142），升降固定座（141）上围绕纵向架（142）设有多个限位轮（143），纵向架（142）的末端设

有旋转关节（144），所述抓手主体（15）与旋转关节（144）的旋转端相连接；所述移动座（12）

内设有升降电机（145），升降电机（145）的输出端经链传动与纵向架（142）末端侧部相连接。

10.根据权利要求9所述的无轨式粉状物料袋装车设备，其特征在于：所述抓手主体

（15）包括与旋转关节（144）的旋转端连接的抓手架（151），抓手架（151）的两侧末端铰接有

抓齿架（152）；所述抓手架（151）内设有两个抓手气缸（153），抓手气缸（153）的伸出端经活

动杆组与抓齿架（152）相连接。
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无轨式粉状物料袋装车设备

技术领域

[0001] 本发明涉及物料包装车设备领域，特别是一种无轨式粉状物料袋装车设备。

背景技术

[0002] 建材、冶金、化工等行业中通常将细小物料进行袋装包装后再进行装车发运，在产

品发货时基本还是要依靠人力进行袋装物料的装车作业。为了节省人力，现今采用机械化

装车设备，例如公开号为CN113291861A的中国发明专利，一种双作业机器人袋装物料智能

装车系统，包括行走机构、设于行走机构上的机架、设于机架上的检修平台、抓取平台以及

设于检修平台上的主控电气箱、车辆探测系统及双抓手机构；所述行走机构内侧设有物料

输送系统，通过物料输送系统将袋装物料输送至抓取平台，所述车辆探测系统探测进入装

车位置的车辆的外形尺寸信息，根据主控电气箱系统预置信息控制双抓手机构抓取袋装物

料代替人工执行装车作业。其中行走机构中包含一对地轨，安装时需要使用固定件将地轨

稳定安装，甚至部分的地轨安装需要进行预埋处理，这就产生如下问题：1、安装地轨需要耗

费较多时间，且安装步骤也较为繁琐；2、安装地轨后使得车辆在停放时需更加谨慎，防止车

轮覆盖地轨，避免阻碍行走机构移动，同时采用地轨用会对车辆的停放空间造成挤压，产生

了局限性，从而降低了物料包装车效率。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于，提供无轨式粉状物料袋装车设备。本发明采用无轨道结构实

现物料装车，结构上安装方便，同时减小了占地面积，节省了空间，方便车辆停放，进而有效

提升物料包装车效率。

[0004] 本发明的技术方案：无轨式粉状物料袋装车设备，包括钢架主体，钢架主体上设有

工作平台，钢架主体内侧设有用于传输物料包且对称设置的输送线，该无轨式粉状物料袋

装车设备还包括：

自动分道机构，设置于工作平台上，所述自动分道机构包括设置在工作平台上的

耙包组件，耙包组件两侧的出料端设有接包输送带，接包输送带的出料端与输送线相对应；

所述自动分道机构用于将物料包分道至两侧的输送线上；

行走接料机构，设置于钢架主体上部，所述行走接料机构包括设置在钢架主体上

部的行走组件，行走组件上设有桁架，桁架的端部下侧设有与输送线连接的接料组件；所述

行走接料机构用于接收输送线传输的物料包；

抓包机械手，设置于桁架上，所述抓包机械手包括设置在桁架上的移动座，移动座

内设有移动组件和升降组件，所述升降组件的升降端设有抓手主体；所述抓包机械手用于

将接料组件上传输的物料包装车至车厢内。

[0005] 上述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述耙包组件包括设置在工作平台上的进

料输送带以及换向输送带，所述进料输送带上方设有方形架，方形架两侧分别设有耙包电

机和带轮，所述耙包电机的输出端与带轮之间连接有传输带；所述方形架上且位于传输带
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两侧设有光轴，传输带和光轴上设有导向座，导向座的底部设有用于物料包分道的导向板。

[0006] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述导向座的侧部设有与光轴相配合的滚

轮。

[0007] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述接包输送带包括输送带主体，输送带

主体的出料端设有斜向滑槽，斜向滑槽的出料端与输送线相对应。

[0008] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述行走组件包括设置在钢架主体上端的

导轨架，导轨架的外侧设有轨道齿条；所述导轨架上设有行走主体，所述桁架设置在行走主

体上，行走主体内具有行走电机，行走电机的转动端设有与轨道齿条相啮合的主动齿轮，所

述行走主体底部设有与导轨架相契合的行走滚轮。

[0009] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述行走主体的端部设有与行走主体相契

合的辅助导向架。

[0010] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述接料组件包括设置在桁架底部的主体

架，主体架内设有暂存物料包的滚筒输送件，滚筒输送件的进料端设有将物料包从输送线

送至滚筒输送件上的斜向传输带，斜向传输带进料端设有一组传输滚筒，所述输送线的输

送带绕过传输滚筒。

[0011] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述移动组件包括设置在移动座内的移动

电机，移动电机的伸出端经齿轮齿条传动与桁架连接，移动座的底部设有多个与桁架的轨

道契合的轨道轮。

[0012] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述升降组件包括设置在移动座内的升降

固定座，升降固定座内设有可升降的纵向架，升降固定座上围绕纵向架设有多个限位轮，纵

向架的末端设有旋转关节，所述抓手主体与旋转关节的旋转端相连接；所述移动座内设有

升降电机，升降电机的输出端经链传动与纵向架末端侧部相连接。

[0013] 前述的无轨式粉状物料袋装车设备中，所述抓手主体包括与旋转关节的旋转端连

接的抓手架，抓手架的两侧末端铰接有抓齿架；所述抓手架内设有两个抓手气缸，抓手气缸

的伸出端经活动杆组与抓齿架相连接。

[0014] 与现有技术相比，本发明具有以下的有益效果：

1、在本发明中，首先自动分道机构将物料包分道，分别送至与耙包组件两侧出料

端连通的接包输送带上，接包输送带将物料包送至输送线上，物料包通过输送线进入接料

组件当中，抓包机械手将物料包从接料组件上送至车厢内，随着车厢内多排物料包堆叠，行

走组件沿着钢架主体的上端随之移动；通过在钢架主体上端设置行走组件，避免了设置地

面轨道，在结构上安装方便，同时减小了占地面积，节省了空间，方便车辆停放，进而有效提

升物料包装车效率。

[0015] 2、在耙包组件中，耙包电机带动传输带转动，实现导向座的位移，同时导向板随之

横向移动，导向板将物料包分道，送至两侧的接包输送带，耙包组件结构简单，物料包分道

方便快捷。

[0016] 3、在抓手主体中，通过抓手气缸带动两侧的抓齿架抱合，从而将物料包抓取，结构

简单，抓取稳定，同时气缸具有较大的支撑力能够支撑住物料包的重量。
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附图说明

[0017] 图1为本发明的结构示意图；

图2为自动分道机构的示意图；

图3为耙包组件的示意图；

图4为轨道齿条的示意图；

图5为行走组件的示意图；

图6为接料组件的示意图；

图7为升降组件的示意图；

图8为移动组件的示意图；

图9为抓手主体的示意图。

[0018] 附图中的标记说明：1‑钢架主体，2‑工作平台，3‑输送线，4‑自动分道机构，5‑耙包

组件，6‑接包输送带，7‑行走接料机构，8‑行走组件，9‑桁架，10‑接料组件，11‑抓包机械手，

12‑移动座，13‑移动组件，14‑升降组件，15‑抓手主体，51‑进料输送带，52‑换向输送带，53‑

方形架，54‑耙包电机，55‑带轮，56‑传输带，57‑光轴，58‑导向座，59‑导向板，60‑滚轮，61‑

输送带主体，62‑斜向滑槽，81‑导轨架，82‑轨道齿条，83‑行走主体，84‑行走电机，85‑主动

齿轮，86‑行走滚轮，87‑辅助导向架，101‑主体架，102‑滚筒输送件，103‑斜向传输带，104‑

传输滚筒，131‑移动电机，132‑轨道轮，141‑升降固定座，142‑纵向架，143‑限位轮，144‑旋

转关节，145‑升降电机，151‑抓手架，152‑抓齿架，153‑抓手气缸。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明，但不作为对本发明限制的依据。

[0020] 实施例：无轨式粉状物料袋装车设备，包括钢架主体1，如附图1所示，钢架主体1上

安装有工作平台2，钢架主体1内侧安装有用于传输物料包且对称设置的输送线3，输送线主

要为平带输送线，该无轨式粉状物料袋装车设备还包括：

自动分道机构4，设置于工作平台2上，所述自动分道机构4包括设置在工作平台2

上的耙包组件5，如附图2所示，耙包组件5两侧的出料端具有接包输送带6，如附图3所示，接

包输送带6的出料端与输送线3相对应；所述自动分道机构4用于将物料包分道至两侧的输

送线3上，接包输送带共有两组，耙包组件实现两端出料，接包输送带将物料包送至输送线

上；所述耙包组件5包括设置在工作平台2上的进料输送带51以及换向输送带52，所述进料

输送带51上方安装有方形架53，方形架53两侧分别安装有耙包电机54和带轮55，所述耙包

电机54的输出端与带轮55之间连接有传输带56；所述方形架53上且位于传输带56两侧设有

光轴57，传输带56和光轴57上设有导向座58，导向座58的底部安装有用于物料包分道的导

向板59，耙包电机带动传输带转动，实现导向座的位移，同时导向板随之横向移动，导向板

将物料包分道，物料包从进料输送带移动至换向输送带上，再送至两侧的接包输送带，耙包

组件结构简单，物料包分道方便快捷。所述导向座58的侧部安装有与光轴57相配合的滚轮

60，滚轮作用主要起到稳固导向座的作用。所述接包输送带6包括输送带主体61，输送带主

体61的出料端安装有斜向滑槽62，斜向滑槽62的出料端与输送线3相对应，物料包通过斜向

滑槽滑向输送线。

[0021] 行走接料机构7，设置于钢架主体1上部，所述行走接料机构7包括设置在钢架主体
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1上部的行走组件8，如附图5所示，行走组件8上固定有桁架9，桁架9的端部下侧设有与输送

线3连接的接料组件10；所述行走接料机构7用于接收输送线3传输的物料包；所述行走组件

8包括设置在钢架主体1上端的导轨架81，导轨架81的外侧安装有轨道齿条82，如附图4所

示，导轨架的端部安装有限位柱；所述导轨架81上设有行走主体83，限位柱能够防止行走主

体超出行程，所述桁架9设置在行走主体83上，行走主体83内具有行走电机84，行走电机84

的转动端安装有与轨道齿条82相啮合的主动齿轮85，所述行走主体83底部安装有与导轨架

81相契合的行走滚轮86；行走电机启动带动主动齿轮旋转，实现行走组件移动，行走滚轮沿

着导轨架滚动。所述行走主体83的端部设有与行走主体83相契合的辅助导向架87，辅助导

向架主要起到稳定行走的作用。所述接料组件10包括设置在桁架9底部的主体架101，如附

图6所示，主体架101内设有暂存物料包的滚筒输送件102，滚筒输送件102的进料端设有将

物料包从输送线3送至滚筒输送件102上的斜向传输带103，斜向传输带103进料端安装有一

组传输滚筒104，所述输送线3的输送带绕过传输滚筒104，输送带穿过传输滚筒，在传输带

运行时，传输滚筒同时运转，使得物料包从传输带移动至斜向传输带上时更好的衔接，接料

组件的作用主要是将输送线上的物料包暂存，方便后续机械手抓取；输送线的输送带绕设

在传输滚筒104上，有助于斜向传输带进料。斜向传输带进料端安装有进料导向板和输送滚

筒，物料包在输送滚筒的带动下被送至斜向传输带上，进而被送至滚筒输送件102上暂存，

滚筒输送件主要是电机通过链轮传动实现辊轴的转动，从而实现物料的传输。

[0022] 抓包机械手11，设置于桁架9上，所述抓包机械手11包括设置在桁架9上的移动座

12，移动座12内安装有移动组件13和升降组件14，如附图7和8所示，所述升降组件14的升降

端安装有抓手主体15；所述抓包机械手11用于将接料组件10上传输的物料包装车至车厢

内。所述移动组件13包括设置在移动座12内的移动电机131，移动电机131的伸出端经齿轮

齿条传动与桁架9连接，移动座12的底部安装有多个与桁架9的轨道契合的轨道轮132，移动

电机启动实现移动座的位移，所述升降组件14包括设置在移动座12内的升降固定座141，升

降固定座141内安装有可升降的纵向架142，升降固定座141上围绕纵向架142安装有多个限

位轮143，纵向架142的末端安装有旋转关节144，所述抓手主体15与旋转关节144的旋转端

相连接；所述移动座12内安装有升降电机145，升降电机145的输出端经链传动与纵向架142

末端侧部相连接，升降电机的输出轴的端部安装有滚动轴承，滚动轴承在桁架上滚动，如此

设置能够使得移动座沿着桁架稳定移动。升降电机通过链条带动纵向架升降，从而实现抓

手主体的升降，旋转关节能够实现抓手主体旋转，物料包在抓取以及装车时需要注意横包

放置或者竖包放置。所述升降电机和移动电机为双轴电机，实现双向输出。

[0023] 所述抓手主体15包括与旋转关节144的旋转端连接的抓手架151，如附图9所示，抓

手架151的两侧末端铰接有抓齿架152；所述抓手架151内设有两个抓手气缸153，抓手气缸

153的伸出端经活动杆组与抓齿架152相连接。通过抓手气缸带动两侧的抓齿架抱合，从而

将物料包抓取，结构简单，抓取稳定，同时气缸具有较大的支撑力能够支撑住物料包的重

量。

[0024] 本发明的工作原理：首先自动分道机构将物料包分道，分别送至与耙包组件两侧

出料端连通的接包输送带上，接包输送带将物料包送至输送线上，物料包通过输送线进入

接料组件当中，抓包机械手将物料包从接料组件上送至车厢内，随着车厢内多排物料包堆

叠，行走组件沿着钢架主体的上端随之移动；通过在钢架主体上端设置行走组件，避免了设
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置地面轨道，在结构上安装方便，同时减小了占地面积，节省了空间，方便车辆停放，进而有

效提升物料包装车效率。
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图 1

图 2
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图 3
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图 4

图 5
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图 6
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图 7
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图 8

图 9
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