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一种颗粒状农药中间体自动输送装置

(57)摘要

一种颗粒状农药中间体自动输送装置，属于

自动化技术领域，结构上由拆袋装置、反应装置、

运料装置、烘干机、分筛灌装装置、套袋装置、转

向搬运机、开袋展袋装置、包装装置和码垛打包

装置组成，生产及包装的机构数量少，结构简单，

空间利用率高，可自动化完成颗粒状农药中间体

的输送及包装工作，提高了颗粒状农药中间体的

生产效率；利用套袋装置，转向搬运机，开袋展袋

装置自动化完成颗粒状农药中间体所需三层袋

子的套袋工作，使得所需的工人数量大大减少，

降低人工劳动力成本。通过各装置之间的协调

性，各模块之间联系紧密，可多个模块同时工作，

大大提升了生产量，降低了生产的时间成本，使

产品生产制造效率不断提高。
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1.一种颗粒状农药中间体自动输送装置，包括高台，其特征在于：所述颗粒状农药中间

体自动输送装置由拆袋装置(100)、反应装置(200)、运料装置(300)、烘干机(400)、分筛灌

装装置(500)、套袋装置(600)、转向搬运机(700)、开袋展袋装置(800)、包装装置(900)和码

垛打包装置(1000)组成；所述拆袋装置(100)设置在所述高台上，所述运料装置(300)设置

在所述拆袋装置(100)的下方，所述反应装置(200)设置在所述运料装置(300)出料口的下

方，所述烘干机(400)设置在所述反应装置(300)左侧，所述分筛灌装装置(500)设置在所述

烘干机(400)的左侧，所述套袋装置(600)设置在所述转向搬运机(700)的前方，所述开袋展

袋装置(800)设置在所述转向搬运机(700)的后方，所述包装装置(900)设置在所述开袋展

袋装置(800)的左侧，所述码垛打包装置(1000)设置在所述包装装置(900)的后方；

所述拆袋装置(100)由运输带(101)、载料平台(102)、切碎锯盘(103)、伸缩杆(104)、机

械手(105)、伸缩气缸(106)和拆袋主体框架(107)连接构成；所述运输带(101)设置在所述

拆袋主体框架(107)中间的凹槽处，所述载料平台(102)设置在所述运输带(101)的前方，所

述切碎锯盘(103)设置在所述载料平台(102)的上方，所述伸缩杆(104)和伸缩气缸(106)设

置在所述切碎锯盘(103)的后方，所述机械手(105)安装在载料平台(102)前方，所述机械手

(105)上设置伸缩气缸(106)；

所述反应装置(200)由反应主体框架(201)、粉末浓度感应器(202)和可移动式上井盖

(203)连接构成，所述粉末浓度感应器(202)设置在所述主体框架(201)外表面的孔洞内，其

末端伸入反应装置的内部；

所述运料装置(300)由接料器(301)、震动器(302)和螺旋运输管道(303)连接构成；所

述震动器(302)均匀分布在所述接料器(301)底盘的下方，所述螺旋运输管道(303)与所述

接料器(301)下方送料口相连接，所述烘干机(400)设置在所述螺旋送料机(303)输送口的

下方；

所述分筛灌装装置(500)由工作机架(501)、分筛机(502)、螺旋输送机(503)和灌装机

(504)连接构成；所述分筛机(502)设置在所述工作机架(501)的左侧，所述螺旋输送机

(503)设置在所述工作机架(501)的内部，所述灌装机(504)安装在工作机架(501)右侧，所

述灌装机(504)的进口与所述螺旋输送机(503)的出口正对设置；

所述套袋装置(600)由套袋机架(601)、第一平面(602)、第二平面(603)、第三平面

(604)、第四平面(605)、第五平面(606)、第六平面(607)、第七平面(608)、第八平面(609)、

第九平面(610)、送袋气缸(611)、第一机械臂(612)、真空吸盘(613)、取袋吸盘(614)、取袋

气缸(615)、抓袋吸盘(616)、抓袋气缸(617)、第二机械臂(618)、第一开袋吸盘(619)、第二

开袋吸盘(620)和机械爪(621)连接构成；所述第一平面(602)至第九平面(610)均设置在所

述套袋机架(601)上，所述第一平面(602)设置在所述套袋机架(601)前端，所述第二平面

(603)设置在所述第一平面(602)的后方，所述第三平面(604)设置在所述第二平面(603)的

左侧，所述第四平面(605)设置在所述第三平面(604)的左侧，所述第五平面(606)设置在所

述第二平面(603)的后方，所述第六平面(607)设置在所述第五平面(606)的后方，所述第七

平面(608)设置在所述第六平面(607)的左侧，所述第八平面(609)设置在所述第七平面

(608)的左侧，所述第九平面(610)设置在所述第六平面(607)的后方，所述第一机械臂

(612)设置在第一平面(602)的上方，并由送袋气缸(611)驱动，所述真空吸盘(613)设置在

所述第一平面(602)后侧的上方，所述取袋吸盘(614)设置在所述第三平面(604)的上方，所
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述取袋吸盘(614)由取袋气缸(615)驱动，所述抓袋吸盘(616)和第二机械臂(618)设置在所

述第五平面(606)的上方，所述抓袋吸盘(616)由抓袋气缸(617)驱动，所述抓袋气缸(617)

低于第二机械臂(618)，所述第八平面(609)上方设有可前后移动的真空吸盘，所述第一开

袋吸盘(619)设置在所述第二平面(603)前端的上方，所述第二开袋吸盘(620)和机械爪

(621)设置在所述第二平面(603)前端的下方，所述第一开袋吸盘(619)、第二开袋吸盘

(620)、机械爪(621)均由气缸驱动；

所述开袋展袋装置(800)由开袋机架(801)、拿袋台(802)、滑动气缸(803)、滑动平台

(804)、拿袋气缸(805)、拿袋吸盘(806)、展袋气缸(807)、展袋吸盘(808)和多功能机械臂

(809)连接构成；所述拿袋台(802)设置在所述开袋机架(801)的前面，所述滑动平台(804)

设置在所述开袋机架(801)内表面的滑槽上，所述滑动气缸(803)一端固定在所述开袋机架

(801)上，另一端与所述滑动平台(804)连接，所述拿袋气缸(805)设置在所述滑动平台

(804)的下方，所述拿袋吸盘(806)设置在所述拿袋气缸(805)的活塞杆底部，所述展袋气缸

(807)设置在所述开袋机架(801)的内表面，所述多功能机械臂(809)设置在所述开袋机架

(801)的左外表面上；

所述包装装置(900)由基座(901)、托袋机械手(902)、移动滑轨(903)、皮带输送机

(904)、支撑面板(905)、托板(906)、自动缝线机(907)、切边机(908)、自动打码机(909)和推

板(910)连接构成；所述基座(901)设置在地面上，所述移动滑轨(903)设置在所述基座

(901)的上表面右侧，所述皮带输送机(902)设置在所述基座(901)的上表面左侧，所述托袋

机械手(902)连接设置在所述移动滑轨(903)的上表面，两者通过传动装置相连，所述支撑

面板(905)由前支撑面板和后支撑面板构成，所述托板(906)连接设置在支撑面板(905)内

表面的中部，所述自动缝线机(907)设置在后支撑面板的前表面中上部，所述切边机(908)

设置在后支撑面板的前表面，且位于自动缝线机(907)的左侧，所述自动打码机(909)固定

设置在基座(901)上；

所述码垛打包装置(1000)由送料机(1001)、前后推动机构(1002)、上下推动机构

(1003)、振平机(1004)、输送机(1005)、待码垛台(1006)、码垛机械手(1007)、机械手运动轨

道(1008)、运送机构(1009)、盖纸片机(1010)、码垛机架(1011)、捆绑机(1012)、运送机构运

动轨道(1013)、包膜台(1014)和包膜机(1015)连接构成；所述振平机(1004)设置在所述送

料机(1001)上部靠前位置，所述振平机(1004)后方设置推动装置，输送机(1005)与待码垛

台(1006)相连接，横向放置的运送机构(1009)与运送机构运动轨道(1013)相配合，所述码

垛机械手(1007)、盖纸片机(1010)、捆绑机(1012)和包膜机(1015)分别沿运送机构运动轨

道(1013)依次设置。

2.根据权利要求1所述的一种颗粒状农药中间体自动输送装置，其特征在于：所述机械

爪(621)高度与第二平面(603)相同。

3.根据权利要求1所述的一种颗粒状农药中间体自动输送装置，其特征在于：所述展袋

吸盘(808)包括上下两吸盘，上吸盘开口朝下，上吸盘开口朝上，上吸盘固定设置在所述开

袋气缸(805)底部，下吸盘固定设置在开袋机架(801)上，且与上吸盘相对。

4.根据权利要求1所述的一种颗粒状农药中间体自动输送装置，其特征在于：所述支撑

面板(905)由前支撑面板和后支撑面板构成，分别安装于基座(901)的前后两侧，前后支撑

面板上均设有矩形孔洞，推板(910)设置在前支撑面板的矩形孔洞内，自动打码机(909)正
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对后支撑面板上的矩形孔洞设置。

5.根据权利要求1所述的一种颗粒状农药中间体自动输送装置，其特征在于：所述推动

装置由前后推动机构(1002)和上下推动机构(1003)组成。
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一种颗粒状农药中间体自动输送装置

技术领域

[0001] 本发明属于自动化技术领域，涉及一种颗粒状农药中间体自动输送装置，特别是

涉及一种高效率、机械化生产的颗粒状农药中间体自动输送装备。

背景技术

[0002] 目前，中国制造业中产品创新能力薄弱，核心技术过分依赖于国外，制造业生产加

工效率低，人工成本不断上升等问题较为突出，为了增强国家及企业在制造业的核心竞争

力，一个重要的途径就是不断发展我国的装备制造业，实现产品加工生产的自动化智能化，

降低人工劳动力成本，使产品生产制造效率不断增强。

[0003] 在颗粒状农药中间体制造过程中，上料、送料和下料等工序均通过人工进行，存在

工作效率低，人工成本高等缺点。因此，设计出一种能降低人工劳动力成本和加工生产的机

械化的装置用于颗粒状农药中间体制造过程中就显得尤为重要。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于针对传统颗粒状农药中间体制造过程中，上料、送料和下料等

工序均通过人工进行，工作效率低、人工成本高等缺点，提出一种颗粒状农药中间体自动输

送装置，装置中所涉及的运动机构简单，机构设置科学合理，空间利用率高，可使多个模块

同时工作，可实现产品加工生产的机械化，大幅度提升生产率，进一步降低人工劳动力成

本。

[0005] 本发明的技术方案是：一种颗粒状农药中间体自动输送装置，包括高台，其特征在

于：所述颗粒状农药中间体自动输送装置由拆袋装置、反应装置、运料装置、烘干机、分筛灌

装装置、套袋装置、转向搬运机、开袋展袋装置、包装装置和码垛打包装置组成；所述拆袋装

置设置在所述高台上，所述运料装置设置在所述拆袋装置的下方，所述反应装置设置在所

述运料装置出料口的下方，所述烘干机设置在所述反应装置左侧，所述分筛灌装装置设置

在所述烘干机的左侧，所述套袋装置设置在所述转向搬运机的前方，所述开袋展袋装置设

置在所述转向搬运机的后方，所述包装装置设置在所述开袋展袋装置的左侧，所述码垛打

包装置设置在所述包装装置的后方；

所述拆袋装置由运输带、载料平台、切碎锯盘、伸缩杆、机械手、伸缩气缸和拆袋主体框

架连接构成；所述运输带设置在所述拆袋主体框架中间的凹槽处，所述载料平台设置在所

述运输带的前方，所述切碎锯盘设置在所述载料平台的上方，所述伸缩杆和伸缩气缸设置

在所述切碎锯盘的后方，所述机械手安装在载料平台前方，所述机械手上设置伸缩气缸；

所述反应装置由反应主体框架、粉末浓度感应器和可移动式上井盖连接构成，所述粉

末浓度感应器设置在所述主体框架外表面的孔洞内，其末端伸入反应装置的内部；

所述运料装置由接料器、震动器和螺旋运输管道连接构成；所述震动器均匀分布在所

述接料器底盘的下方，所述螺旋运输管道与所述接料器下方送料口相连接，所述烘干机设

置在所述螺旋送料机输送口的下方；
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所述分筛灌装装置由工作机架、分筛机、螺旋输送机和灌装机连接构成；所述分筛机设

置在所述工作机架的左侧，所述螺旋输送机设置在所述工作机架的内部，所述灌装机安装

在工作机架右侧，所述灌装机的进口与所述螺旋输送机的出口正对设置；

所述套袋装置由套袋机架、第一平面、第二平面、第三平面、第四平面、第五平面、第六

平面、第七平面、第八平面、第九平面、送袋气缸、第一机械臂、真空吸盘、取袋吸盘、取袋气

缸、抓袋吸盘、抓袋气缸、第二机械臂、第一开袋吸盘、第二开袋吸盘和机械爪连接构成；所

述第一平面至第九平面均设置在所述套袋机架上，所述第一平面设置在所述套袋机架前

端，所述第二平面设置在所述第一平面的后方，所述第三平面设置在所述第二平面的左侧，

所述第四平面设置在所述第三平面的左侧，所述第五平面设置在所述第二平面的后方，所

述第六平面设置在所述第五平面的后方，所述第七平面设置在所述第六平面的左侧，所述

第八平面设置在所述第七平面的左侧，所述第九平面设置在所述第六平面的后方，所述第

一机械臂设置在第一平面的上方，并由送袋气缸驱动，所述真空吸盘设置在所述第一平面

后侧的上方，所述取袋吸盘设置在所述第三平面的上方，所述取袋吸盘由取袋气缸驱动，所

述抓袋吸盘和第二机械臂设置在所述第五平面的上方，所述抓袋吸盘由抓袋气缸驱动，所

述抓袋气缸低于第二机械臂，所述第八平面上方设有可前后移动的真空吸盘，所述第一开

袋吸盘设置在所述第二平面前端的上方，所述第二开袋吸盘和机械爪设置在所述第二平面

前端的下方，所述第一开袋吸盘、第二开袋吸盘、机械爪均由气缸驱动；

所述开袋展袋装置由开袋机架、拿袋台、滑动气缸、滑动平台、拿袋气缸、  拿袋吸盘、展

袋气缸、展袋吸盘和多功能机械臂连接构成；所述拿袋台设置在所述开袋机架的前面，所述

滑动平台设置在所述开袋机架内表面的滑槽上，所述滑动气缸一端固定在所述开袋机架

上，另一端与所述滑动平台连接，所述拿袋气缸设置在所述滑动平台的下方，所述拿袋吸盘

设置在所述拿袋气缸的活塞杆底部，所述展袋气缸设置在所述开袋机架的内表面，所述多

功能机械臂设置在所述开袋机架的左外表面上；

所述包装装置由基座、托袋机械手、移动滑轨、皮带输送机、支撑面板、托板、自动缝线

机、切边机、自动打码机和推板连接构成；所述基座设置在地面上，所述移动滑轨设置在所

述基座的上表面右侧，所述皮带输送机设置在所述基座的上表面左侧，所述托袋机械手连

接设置在所述移动滑轨的上表面，两者通过传动装置相连，所述支撑面板由前支撑面板和

后支撑面板构成，所述托板连接设置在支撑面板内表面的中部，所述自动缝线机设置在后

支撑面板的前表面中上部，所述切边机设置在后支撑面板的前表面，且位于自动缝线机的

左侧，所述自动打码机固定设置在基座上；

所述码垛打包装置由送料机、前后推动机构、上下推动机构、振平机、输送机、待码垛

台、码垛机械手、机械手运动轨道、运送机构、盖纸片机、码垛机架、捆绑机、运送机构运动轨

道、包膜台和包膜机连接构成；所述振平机设置在所述送料机上部靠前位置，所述振平机后

方设置推动装置，输送机与待码垛台相连接，横向放置的运送机构与运送机构运动轨道相

配合，所述码垛机械手、盖纸片机、捆绑机和包膜机分别沿运送机构运动轨道依次设置。

[0006] 所述机械爪高度与第二平面相同。

[0007] 所述展袋吸盘包括上下两吸盘，上吸盘开口朝下，上吸盘开口朝上，上吸盘固定设

置在所述开袋气缸底部，下吸盘固定设置在开袋机架上，且与上吸盘相对。

[0008] 所述支撑面板由前支撑面板和后支撑面板构成，分别安装于基座的前后两侧，前
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后支撑面板上均设有矩形孔洞，推板设置在前支撑面板的矩形孔洞内，自动打码机正对后

支撑面板上的矩形孔洞设置。

[0009] 所述推动装置由前后推动机构和上下推动机构组成。

[0010] 本发明的有益效果为：本发明提供的一种颗粒状农药中间体自动输送装置，结构

上由拆袋装置、反应装置、运料装置、烘干机、分筛灌装装置、套袋装置、转向搬运机、开袋展

袋装置、包装装置和码垛打包装置组成，生产及包装的机构数量少，结构简单，空间利用率

高，可自动化完成颗粒状农药中间体自动输送装备的生产及包装工作，提高了颗粒状农药

中间体的生产效率；利用套袋装置，转向搬运机，开袋展袋装置自动化完成颗粒状农药中间

体所需三层袋子的套袋工作，使得所需的工人数量大大减少，降低人工劳动力成本。通过各

装置之间的协调性，各模块之间联系紧密，可多个模块同时工作，大大提升了生产量，降低

了生产的时间成本，使产品生产制造效率不断提高。

附图说明

[0011] 图1 为本发明总体结构示意图。

[0012] 图2 为本发明局部放大结构示意图。

[0013] 图3 为本发明中拆袋装置的立体结构示意图。

[0014] 图4 为本发明中反应装置的立体结构示意图。

[0015] 图5 为本发明中运料装置的立体结构示意图。

[0016] 图6 为本发明中分筛灌装装置的立体结构示意图。

[0017] 图7 为本发明中套袋装置的立体结构示意图。

[0018] 图8 为本发明中开袋展袋装置的立体结构示意图。

[0019] 图9 为本发明中包装装置的立体结构示意图。

[0020] 图10 为本发明中码垛打包装置的立体结构示意图。

[0021] 图中：拆袋装置100、反应装置200、运料装置300、烘干机400、分筛灌装装置500、套

袋装置600、转向搬运机700、开袋展袋装置800、包装装置900、码垛打包装置1000、运输带

101、载料平台102、切碎锯盘103、伸缩杆104、机械手105、伸缩气缸106、拆袋主体框架107、

主体框架201、粉末浓度感应器202、可移动式上井盖203、接料器301、震动器302、螺旋运输

管道303、工作机架501、分筛机502、螺旋输送机503、灌装机504、套袋机架601、第一平面

602、第二平面603、第三平面604、第四平面605、第五平面606、第六平面607、第七平面608、

第八平面609、第九平面610、送袋气缸611、第一机械臂612、真空吸盘613、取袋吸盘614、取

袋气缸615、抓袋吸盘616、抓袋气缸617、第二机械臂618、开袋吸盘619、开袋吸盘620、机械

爪621、开袋机架801、拿袋台802、滑动气缸803、滑动平台804、拿袋气缸805、拿袋吸盘806、

展袋气缸807、展袋吸盘808、多功能机械臂809、基座901、托袋机械手902、移动滑轨903、皮

带输送机904、支撑面板905、托板906、自动缝线机907、切边机908、自动打码机909、推板

910、送料机1001、前后推动机构1002、上下推动机构1003、振平机1004、输送机1005、待码垛

台1006、码垛机械手1007、机械手运动轨道1008、运送机构1009、盖纸片机1010、码垛机架

1011、捆绑机1012、运送机构运动轨道1013、包膜台1014、包膜机1015、袋子1101、灌装后产

品1102、包装后产品1103。
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具体实施方式

[0022] 下面结合附图对本发明作进一步说明：

如图1-2所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，颗粒状农药中间体自动输送装置

由拆袋装置100、反应装置200、运料装置300、烘干机400、分筛灌装装置500、套袋装置600、

转向搬运机700、开袋展袋装置800、包装装置900和码垛打包装置1000组成；拆袋装置100设

置在高台上，运料装置300设置在拆袋装置100的下方，反应装置200设置在运料装置300出

料口的下方，烘干机400设置在反应装置300左侧，分筛灌装装置500设置在烘干机400的左

侧，套袋装置600设置在转向搬运机700的前方，开袋展袋装置800设置在转向搬运机700的

后方，包装装置900设置在开袋展袋装置800的左侧，码垛打包装置1000设置在包装装置900

的后方。

[0023] 如图3所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，拆袋装置100由运输带101、载

料平台102、切碎锯盘103、伸缩杆104、机械手105、伸缩气缸106和拆袋主体框架107连接构

成；运输带101设置在拆袋主体框架107中间的凹槽处，载料平台102设置在运输带101的前

方，切碎锯盘(103)设置在载料平台102的上方，伸缩杆104和伸缩气缸106设置在切碎锯盘

103的后方，机械手105安装在载料平台102前方，机械手105上设置伸缩气缸106。

[0024] 如图4所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，反应装置200由反应主体框架

201、粉末浓度感应器202和可移动式上井盖203连接构成，粉末浓度感应器202设置在主体

框架201外表面的孔洞内，其末端伸入反应装置的内部。

[0025] 如图5所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，运料装置300由接料器301、震

动器302和螺旋运输管道303连接构成；震动器302均匀分布在接料器301底盘的下方，螺旋

运输管道303与接料器301下方送料口相连接，烘干机400设置在螺旋送料机303输送口的下

方。

[0026] 如图6所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，分筛灌装装置500由工作机架

501、分筛机502、螺旋输送机503和灌装机504连接构成；分筛机502设置在工作机架501的左

侧，螺旋输送机503设置在工作机架501的内部，灌装机504安装在工作机架501右侧，灌装机

504的进口与螺旋输送机503的出口正对设置。

[0027] 如图7所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，套袋装置600由套袋机架601、

第一平面602、第二平面603、第三平面604、第四平面605、第五平面606、第六平面607、第七

平面608、第八平面609、第九平面610、送袋气缸611、第一机械臂612、真空吸盘613、取袋吸

盘614、取袋气缸615、抓袋吸盘616、抓袋气缸617、第二机械臂618、第一开袋吸盘619、第二

开袋吸盘620和机械爪621连接构成；第一平面602至第九平面610均设置在套袋机架601上，

第一平面602设置在套袋机架601前端，第二平面603设置在第一平面602的后方，第三平面

604设置在第二平面603的左侧，第四平面605设置在第三平面604的左侧，第五平面606设置

在第二平面603的后方，第六平面607设置在第五平面606的后方，第七平面608设置在第六

平面607的左侧，第八平面609设置在第七平面608的左侧，第九平面610设置在第六平面607

的后方，第一机械臂612设置在第一平面602的上方，并由送袋气缸611驱动，真空吸盘613设

置在第一平面602后侧的上方，取袋吸盘614设置在第三平面604的上方，取袋吸盘614由取

袋气缸615驱动，抓袋吸盘616和机第二械臂618设置在第五平面606的上方，抓袋吸盘616由

抓袋气缸617驱动，抓袋气缸617低于第二机械臂618，第八平面609上方设有可前后移动的
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真空吸盘，第一开袋吸盘619设置在第二平面603前端的上方，第二开袋吸盘620和机械爪

621设置在第二平面603前端的下方，第一开袋吸盘619、第二开袋吸盘620、机械爪621均由

气缸驱动。

[0028] 如图8所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，开袋展袋装置800由开袋机架

801、拿袋台802、滑动气缸803、滑动平台804、拿袋气缸805、拿袋吸盘806、展袋气缸807、展

袋吸盘808和多功能机械臂809连接构成；拿袋台802设置在开袋机架801的前面，滑动平台

804设置在开袋机架801内表面的滑槽上，滑动气缸803一端固定在开袋机架801上，另一端

与滑动平台804连接，拿袋气缸805设置在滑动平台804的下方，拿袋吸盘806设置在拿袋气

缸805的活塞杆底部，展袋气缸807设置在开袋机架801的内表面，多功能机械臂809设置在

开袋机架801的左外表面上，展袋吸盘808包括上下两吸盘，上吸盘开口朝下，上吸盘开口朝

上，上吸盘固定设置在开袋气缸805底部，下吸盘固定设置在开袋机架801上，且与上吸盘相

对。

[0029] 如图9所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，包装装置900由基座901、托袋

机械手902、移动滑轨903、皮带输送机904、支撑面板905、托板906、自动缝线机907、切边机

908、自动打码机909和推板910连接构成；基座901设置在地面上，移动滑轨903设置在基座

901的上表面右侧，皮带输送机902设置在基座901的上表面左侧，托袋机械手902连接设置

在移动滑轨903的上表面，两者通过传动装置相连，支撑面板905由前支撑面板和后支撑面

板构成，分别安装于基座901的前后两侧，前后支撑面板上均设有矩形孔洞，推板910设置在

前支撑面板的矩形孔洞内，自动打码机909正对后支撑面板上的矩形孔洞设置，托板906连

接设置在支撑面板905内表面的中部，自动缝线机907设置在后支撑面板的前表面中上部，

切边机908设置在后支撑面板的前表面，且位于自动缝线机907的左侧，自动打码机909固定

设置在基座901上。

[0030] 如图10所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置，码垛打包装置1000由送料机

1001、前后推动机构1002、上下推动机构1003、振平机1004、输送机1005、待码垛台1006、码

垛机械手1007、机械手运动轨道1008、运送机构1009、盖纸片机1010、码垛机架1011、捆绑机

1012、运送机构运动轨道(1013)、包膜台1014和包膜机1015连接构成；振平机1004设置在送

料机1001上部靠前位置，振平机1004后方设置推动装置，推动装置由前后推动机构1002和

上下推动机构1003组成，输送机1005与待码垛台1006相连接，横向放置的运送机构1009与

运送机构运动轨道1013相配合，码垛机械手1007、盖纸片机1010、捆绑机1012和包膜机1015

分别沿运送机构运动轨道1013依次设置。

[0031] 如图1-10所示，一种颗粒状农药中间体自动输送装置的工作原理如下：

原料袋首先经由拆袋装置100，通过运输带101将其运到载料平台102，随后机械手105

在伸缩气缸106的作用下抓取原料袋，切碎锯盘103在伸缩杆104作用下延伸至原料袋的下

方，随后在伸缩气缸106的作用下完成对原料袋的上下切割。之后原料通过运料漏斗进入运

料装置300，通过运料装置300输送至反应装置200，反应装置200内有粉末浓度感应器202了

解反应进行程度，并可通过打开可移动式上井盖203添加原料，反应产物通过下方运料器

301经由震动器302使其进入螺旋运输机303，螺旋运输机303下方有压力传感器感知管道内

粉末的量，以此调整运输速率，输送的原料经过烘干机400烘干后由螺旋运输机203运往分

筛灌装装置500上分筛机502上方料斗中，在料斗中的中间体粉末会在分筛机的作用下分离
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并将不合格废料通过分筛机502周围废料口排出，剩余合格产品将会在重力作用下通过分

筛机502运料口输送到分筛灌装装置500内部螺旋输送机503中，螺旋输送机503会将产品送

往灌装机504处等待灌装。

[0032] 套袋过程是：三种包装袋分别放置在第一平面602、第四平面605、第八平面609上。

第四平面605上的2号包装袋可被取袋吸盘614抓取并放置到第三平面604上，包装袋2被放

置到第三平面604上后，由机械爪621抓取到第二平面603上。包装袋2被抓取到第二平面603

上后，开袋吸盘619和开袋吸盘620分别吸住2号包装袋的袋口上面和下面，将其打开。1号包

装袋底部由真空吸盘613抓取，当1号包装袋上升至一定高度时，机械臂612抓取1号包装袋

并且真空吸盘613关闭，机械臂612前端下方的真空吸盘，可将1号包装袋吸住，然后机械臂

612将1号包装袋送入被打开的2号包装袋中。当1号包装袋被送入2号包装袋内并且机械臂

612撤出后，开袋吸盘619和开袋吸盘620关闭，抓袋吸盘616抓取套好的包装袋至平面606。

将套好的1、2号包装袋套入3号包装袋中的过程与上述过程相似，不再重复叙述。

[0033] 当套好的袋子积攒到一定数量后会由转向搬运机700抓取，换向并运输到开袋展

袋装置800上的拿袋台802上。拿袋气缸805收到信号开始推动活塞杆向下运动直至拿袋吸

盘806底部接触到袋面，通过拿袋吸盘806的 吸附特性实现抓取功能，吸附住以后，拿袋气

缸805的活塞杆向上运动，从而带动袋子上升到预定高度，滑动平台804在滑动气缸803的作

用下带动拿袋气缸805、拿袋吸盘806和袋子一起沿滑槽方向运动至对应位置，到达预定位

置后，拿袋吸盘806解除吸力，使袋子落入展袋吸盘808上，下展袋吸盘808开始工作吸住包

装袋1的下表面，同时展袋气缸807开始推动动活塞杆向下运动，直至展袋气缸807底部的上

展袋吸盘802底部接触到袋面并吸附住袋子的上表面，展袋气缸807的活塞杆带动上展袋吸

盘808向上运动到一定高度，从而实现袋口的的张开工作，袋口张开口，多功能机械臂809的

爪子立即伸入到袋中，上爪与袋子上表面相接触，下爪与袋子的下表面相接触，待多功能机

械臂809撑开并抓牢袋子后，展袋吸盘807立即解除吸力，多功能机械臂809转动90度，带动

袋子一起旋转，使展开的袋子袋口朝向灌装机504的灌料口  ，灌装机504上的夹子将袋口边

沿固定，并给予灌装机504灌装信号，灌装机504开始工作，进行灌装，当灌装到一定数量后，

灌装机停止工作，松开夹子，多功能机械臂809将灌装后的袋装产品一1101放入到托袋机械

手902上。

[0034] 灌装完的袋装产品一1101落入到托袋机械手902后，托袋机械手902立即握紧袋装

产品一1101,并带动袋装产品一1101一起沿着移动滑轨903移动到皮带输送机902前方，托

袋机械手902松开，袋装产品一1101在皮带输送机904的作用下开始移动，在经过道路上的

自动缝线机907，切边机908，自动打码机909时分别完成缝线，切边，打码等一系列操作，当

输送到推板910前方时，推板910在电动机的作用下沿销轴转动完成袋装产品二1102的推倒

流程，进入下一步骤。

[0035] 当袋装产品二1102进入袋装除草剂送料线1001上后，其会随着袋装除草剂送料机

1001一起运动，当经过振平机1004时，完成振平工作后，推动装置可以较为快速的将除草剂

推向输送机1005，完成之后的工作并且可以收回，不影响之后袋装除草剂送料机1001的运

转。输送机1005与袋装除草剂待码垛台1006相连接，当除草剂经过运输到达袋装除草剂待

码垛台1006后可以暂时存留下除草剂。当除草剂到达袋装除草剂待码垛台1006后，装在机

架上可自由前后移动的码垛机械手1007会沿着机械手运动轨道1008把除草剂提起并运送
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到它底下的运送机构1009上。当除草剂到达运送机构1009上病达到一定数量后，运送机构

将会感应到并沿着运送机构运动轨道1013将除草剂送到盖纸片机1010边，到达盖纸片机械

手底下时，盖纸片机械手会给堆放的除草剂盖上纸片，轨道两旁的盖纸片机1010会将盖头

压平。当盖纸片机1010完成工作后，运送机构1009将会继续沿着轨道1013前进并经过轨道

旁的捆绑机1012，捆绑机将会吐出线并给码好垛的除草剂进行包线捆绑。捆绑机1012完成

工作后，运送机构1009将会继续前进并到达处于轨道终点处的包膜台1014，该包膜台将固

定住运送机构1009，固定完后，包膜台1014会进行旋转，此时包膜台1014右边的的包膜机

1015将会给码好垛的除草剂进行包膜。
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