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条形袋联线生产的过渡转接机构

(57)摘要

本实用新型公开了条形袋联线生产的过渡

转接机构，其特征在于：包括间歇传送平台、往复

传送平台和连续传送平台，间歇传送平台的后段

与连续传送平台的前段以左右并排穿插方式进

行排列，穿插位置留有空间让往复传送平台位于

其中，往复传送平台的上方设有跟踪推料机构，

跟踪推料机构包括推料板，推料板可上下活动设

于横向滑座上由升降气缸进行推动，横向滑座可

横向活动设于纵向滑座上由横向滑座电机进行

驱动，纵向滑座可前后活动设于固定平台支架上

由纵向滑座电机进行驱动。本实用新型用于将条

包设备以间歇方式送出的多工位条形袋过渡转

接至装盒机连续运转的物料传送平台上，以实现

联线生产。
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1.条形袋联线生产的过渡转接机构，其特征在于：包括间歇传送平台、往复传送平台和

连续传送平台，间歇传送平台工作时作间歇传送动作，往复传送平台工作时作往复传送动

作，连续传送平台工作时作连续传送动作，间歇传送平台的后段与连续传送平台的前段以

左右并排穿插方式进行排列，穿插位置留有空间让往复传送平台位于其中，往复传送平台

的上方设有跟踪推料机构，跟踪推料机构包括推料板，推料板可上下活动设于横向滑座上

由升降气缸进行推动，横向滑座可横向活动设于纵向滑座上由横向滑座电机进行驱动，纵

向滑座可前后活动设于固定平台支架上由纵向滑座电机进行驱动。

2.如权利要求1所述的条形袋联线生产的过渡转接机构，其特征在于：所述推料板的前

侧方向设有上限板和前挡板，上限板固定连接于推料板的推料工作面上，前挡板通过连接

条与推料板固定相连。

3.如权利要求1或2所述的条形袋联线生产的过渡转接机构，其特征在于：所述间歇传

送平台由相互靠近的左右同步带组成，左同步带上等距设有基准挡块，基准挡块的右侧端

延伸至右同步带上，右同步带上等距设有调节挡块，调节挡块的左侧端延伸至左同步带上，

左同步带的主动带轮与右同步带的主动带轮同轴设置，左同步带的主动带轮与带轮轴固定

连接，右同步带的主动带轮与带轮轴可周向调节连接。

4.如权利要求1或2所述的条形袋联线生产的过渡转接机构，其特征在于：所述往复传

送平台包括纵向移动板，纵向移动板上等距设有物料仓，纵向移动板可纵向滑移设于固定

底板上，纵向移动板与同步带连接，同步带由往复传送电机进行驱动。
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条形袋联线生产的过渡转接机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种用于条形袋包装设备与装盒机联线生产的过渡转接机构。

背景技术

[0002] 一些条形袋包装机在完成条形袋的包装生产后，会将已分排好的条形袋以多工位

同时进行送出，其动作是间歇式的，而装盒机的物料传送平台是连续运转的，如何以简单合

理的方式实现两者的过渡转接，进而实现联线生产，是目前需要解决的技术问题。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本实用新型的目的是提供一种用于将条包设备以间歇

方式送出的多工位条形袋转接至装盒机连续运转的物料传送平台上，以实现联线生产的条

形袋联线生产过渡转接机构。

[0004] 本实用新型是采取如下技术方案来完成的：

[0005] 条形袋联线生产的过渡转接机构，其特征在于：包括间歇传送平台、往复传送平台

和连续传送平台，间歇传送平台工作时作间歇传送动作，往复传送平台工作时作往复传送

动作，连续传送平台工作时作连续传送动作，间歇传送平台的后段与连续传送平台的前段

以左右并排穿插方式进行排列，穿插位置留有空间让往复传送平台位于其中，往复传送平

台的上方设有跟踪推料机构，跟踪推料机构包括推料板，推料板可上下活动设于横向滑座

上由升降气缸进行推动，横向滑座可横向活动设于纵向滑座上由横向滑座电机进行驱动，

纵向滑座可前后活动设于固定平台支架上由纵向滑座电机进行驱动。

[0006] 采用上述技术方案后，本实用新型可专用于将条包设备以间歇方式送出的多工位

条形袋过渡转接至装盒机连续运转的物料传送平台上，以实现联线生产。具体工作原理是：

工作时，间歇传送平台作间歇传送动作，往复传送平台作往复传送动作，连续传送平台作连

续传送动作，间歇传送平台在停留时，接收从条包设备以间歇方式送出的多工位条形袋，然

后将其传送至往复传送平台的旁侧再次停留，此时跟踪推料机构的推料板作第一步的横向

动作，将间歇传送平台上的多工位条形袋推送至往复传送平台上，随后间歇传送平台回位，

同时往复传送平台开始启动跟随连续传送平台的动作，跟踪推料机构的纵向滑座也跟随往

复传送平台一起动作，直至两者的速度同时匹配连续传送平台的输送速度，这时推料板进

行第二步的横向动作，将往复传送平台上的多工位条形袋推送至连续传送平台，随后推料

板在升降气缸推动作用下向上抬升一定高度后回位，往复传送平台也跟着回位，等待下一

次的同样动作，这样就完成了将条包设备以间歇方式送出的多工位条形袋过渡转接至装盒

机连续运转的物料传送平台上的过渡转接任务，实现联线生产。

[0007] 作为优选，所述推料板的前侧方向设有上限板和前挡板，上限板固定连接于推料

板的推料工作面上，前挡板通过连接条与推料板固定相连。通过上述设计，推料板在推动条

形袋时，上限板从上面方向防止条形袋尾端的上翘，前挡板从上面方向防止条形袋首端的

上翘，保证了高速推料动作的顺利进行。
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[0008] 作为优选，所述间歇传送平台由相互靠近的左右同步带组成，左同步带上等距设

有基准挡块，基准挡块的右侧端延伸至右同步带上，右同步带上等距设有调节挡块，调节挡

块的左侧端延伸至左同步带上，左同步带的主动带轮与右同步带的主动带轮同轴设置，左

同步带的主动带轮与带轮轴固定连接，右同步带的主动带轮与带轮轴可周向调节连接。通

过上述设计，可方便调整基准挡块与调节挡块之间的距离，使基准挡块与调节挡块之间围

出的物料仓具有不同尺宽，进而快速适应从条包设备送出的条形袋尺寸。

[0009] 作为优选，所述往复传送平台包括纵向移动板，纵向移动板上等距设有物料仓，纵

向移动板可纵向滑移设于固定底板上，纵向移动板与同步带连接，同步带由往复传送电机

进行驱动。上述设计可结构简单地实现往复传送平台的往复动作。

附图说明

[0010] 本实用新型有如下附图：

[0011] 图1为本实用新型的外形结构图，

[0012] 图2为间歇传送平台的结构示意图，

[0013] 图3为往复传送平台的结构示意图，

[0014] 图4为跟踪推料机构的结构示意图。

具体实施方式

[0015] 附图表示了本实用新型的技术方案，下面再结合附图进一步描述其实例的各有关

细节及其工作原理。

[0016] 如图所示，本实用新型的条形袋联线生产的过渡转接机构，包括间歇传送平台1、

往复传送平台2和连续传送平台3，间歇传送平台1工作时由间歇传送电机15驱动作间歇传

送动作，往复传送平台2工作时由往复传送电机23驱动作往复传送动作，连续传送平台3工

作时由连续传送电机驱动作连续传送动作，间歇传送平台1的后段与连续传送平台3的前段

以左右并排穿插方式进行排列，穿插位置留有空间让往复传送平台2位于其中，往复传送平

台2的上方设有跟踪推料机构5，跟踪推料机构5包括推料板51，推料板51可上下活动设于横

向滑座57上由升降气缸55进行推动，横向滑座57可横向活动设于纵向滑座59上由横向滑座

电机58通过同步带56进行驱动，纵向滑座59可前后活动设于固定平台支架上由纵向滑座电

机61通过同步带60进行驱动，推料板51的前侧方向设有上限板52和前挡板53，上限板52固

定连接于推料板51的推料工作面上，前挡板53通过连接条54与推料板51固定相连。

[0017] 所述间歇传送平台1由相互靠近的左右同步带组成，左同步带11上等距设有基准

挡块13，基准挡块13的右侧端延伸至右同步带12上，右同步带12上等距设有调节挡块14，调

节挡块14的左侧端延伸至左同步带11上，左同步带11的主动带轮与右同步带12的主动带轮

同轴设置，左同步带11的主动带轮与带轮轴16固定连接，右同步带12的主动带轮与带轮轴

16可周向调节连接；所述往复传送平台2包括纵向移动板21，纵向移动板21上等距设有物料

仓24，纵向移动板21可纵向滑移设于固定底板22上，纵向移动板21与同步带连接，同步带由

所述往复传送电机23进行驱动。

[0018] 本实用新型是这样工作的：工作时，间歇传送平台1作间歇传送动作，往复传送平

台2作往复传送动作，连续传送平台3作连续传送动作，间歇传送平台1在停留时，接收从条
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包设备4以间歇方式送出的四工位条形袋A，然后将其传送至往复传送平台2的旁侧再次停

留，此时跟踪推料机构5的推料板51作第一步的横向动作，将间歇传送平台1上的四工位条

形袋A推送至往复传送平台2上，随后间歇传送平台1回位，同时往复传送平台2开始启动跟

随连续传送平台3的动作，跟踪推料机构5的纵向滑座59也跟随往复传送平台2一起动作，直

至两者的速度同时匹配连续传送平台3的输送速度，这时推料板51进行第二步的横向动作，

将往复传送平台2上的四工位条形袋推送至连续传送平台3，随后推料板51在升降气缸55推

动作用下向上抬升一定高度后跟踪推料机构5回位，往复传送平台2也跟着回位，等待下一

次的同样动作，这样就完成了将条包设备以间歇方式送出的多工位条形袋过渡转接至装盒

机连续运转的物料传送平台上的过渡转接任务，实现联线生产。
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图1
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图2
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图3
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图4
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