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一种吨袋袋卷自动换卷装置，属于包装机械

领域，它包括底座，底座上设有可左右水平移动

的两工位移送架，两工位移送架上端设有两组袋

卷摆转机构，袋卷摆转机构包括安装架，安装架

上端左右两侧分别与两组摆转架下端中部铰接，

摆转架上端设有前后方向布置的导轨，导轨的前

后两端均设有限位机构，导轨上设有袋卷移送

座，袋卷移送座可用于支撑吨袋卷的芯轴端部，

袋卷移送座移动至导轨的前部工作位时，可与导

轨前端的限位机构贴合，袋卷移送座移动至导轨

的后部上袋位时，可与导轨后端的限位机构贴

合，所述摆转架的前部与摆转气缸的缸杆铰接，

摆转气缸的缸体铰接在两工位移送架上。本实用

新型实现了自动更换吨袋袋卷的功能，提高了换

卷的工作效率。
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1.一种吨袋袋卷自动换卷装置，它包括底座(1)，底座(1)上设有可左右水平移动的两

工位移送架(2)，其特征在于：所述两工位移送架(2)上端设有两组袋卷摆转机构(3)，所述

袋卷摆转机构(3)包括安装架(32)，安装架(32)的下端连接在两工位移送架(2)上，安装架

(32)的上端左右两侧分别与两组摆转架(31)的下端中部铰接，摆转架(31)的上端设有前后

方向布置的导轨(33)，导轨(33)的前后两端均设有限位机构(36)，限位机构(36)连接在摆

转架(31)上，导轨(33)上设有袋卷移送座(35)，袋卷移送座(35)可用于支撑吨袋卷(A)的芯

轴端部，袋卷移送座(35)移动至导轨(33)的前部工作位时，可与导轨(33)前端的限位机构

(36)贴合，袋卷移送座(35)移动至导轨(33)的后部上袋位时，可与导轨(33)后端的限位机

构(36)贴合，所述摆转架(31)的前部与摆转气缸(34)的缸杆铰接，摆转气缸(34)的缸体铰

接在两工位移送架(2)上。

2.根据权利要求1所述的一种吨袋袋卷自动换卷装置，其特征在于：所述底座(1)的前

方设有送袋升降输送机(4)，袋卷摆转机构(3)处于送袋工作状态时位于送袋升降输送机

(4)的正后方，且送袋升降输送机(4)的后部压紧在袋卷摆转机构(3)内的吨袋卷(A)上。

3.根据权利要求2所述的一种吨袋袋卷自动换卷装置，其特征在于：所述送袋升降输送

机(4)包括支撑架体(41)，支撑架体(41)的中部与送袋输送机(43)的前部铰接，送袋输送机

(43)的中部与送袋升降气缸(42)的缸杆铰接，送袋升降气缸(42)的缸体铰接在支撑架体

(41)下部。

4.根据权利要求1所述的一种吨袋袋卷自动换卷装置，其特征在于：所述限位机构(36)

为电磁铁结构。
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一种吨袋袋卷自动换卷装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种吨袋袋卷自动换卷装置，属于包装机械领域。

背景技术

[0002] 在吨袋自动包装领域，现有的包装供袋方式主要有两种：一种为吨袋叠垛供袋，此

种供袋方式需要人工将吨袋叠垛后放置在指定的吨袋垛存放位，由于是人工叠垛，无法保

证其垛型的整齐规则，会造成后续开袋上袋的失败率增加，降低了包装的工作效率；为了进

一步提高开袋上袋的的成功率，生产过程中还提供了一种吨袋袋卷的供袋方式，但是目前

吨袋袋卷换卷时需要人工使用吊具将吨袋卷放置在包装机换卷位，再调整吨袋卷位置后手

动进行换卷，其换卷操作繁琐，设备停机时间长，影响包装效率；然而现有的自动换卷技术

中，大多适用于塑料薄膜，其换卷时采用自动热封接膜工艺，因此不适用于吨袋袋卷的自动

换卷需求。

实用新型内容

[0003] 为了解决现有的吨袋袋卷换卷时自动化程度低、人员劳动强度大、影响包装效率

的问题，本发明提供一种吨袋袋卷自动换卷装置，它包括底座1，底座1上设有可左右水平移

动的两工位移送架2，两工位移送架2上端设有两组袋卷摆转机构3，所述袋卷摆转机构3包

括安装架32，安装架32的下端连接在两工位移送架2上，安装架32的上端左右两侧分别与两

组摆转架31的下端中部铰接，摆转架31的上端设有前后方向布置的导轨33，导轨33的前后

两端均设有限位机构36，限位机构36连接在摆转架31上，导轨33上设有袋卷移送座35，袋卷

移送座35可用于支撑吨袋卷A的芯轴端部，袋卷移送座35移动至导轨33的前部工作位时，可

与导轨33前端的限位机构36贴合，袋卷移送座35移动至导轨33的后部上袋位时，可与导轨

33后端的限位机构36贴合，所述摆转架31的前部与摆转气缸34的缸杆铰接，摆转气缸34的

缸体铰接在两工位移送架2上。

[0004] 所述底座1的前方设有送袋升降输送机4，袋卷摆转机构3处于送袋工作状态时位

于送袋升降输送机4的正后方，且送袋升降输送机4的后部压紧在袋卷摆转机构3内的吨袋

卷A上。

[0005] 所述送袋升降输送机4包括支撑架体41，支撑架体41的中部与送袋输送机43的前

部铰接，送袋输送机43的中部与送袋升降气缸42的缸杆铰接，送袋升降气缸42的缸体铰接

在支撑架体41下部。

[0006] 所述限位机构36为电磁铁结构。

[0007] 本实用新型的工作原理是：

[0008] A.  假设其中一组袋卷摆转机构3上安装的吨袋卷A处于送袋工作状态，另一组袋

卷摆转机构3的摆转气缸34驱动摆转架31的前部向上摆动，使袋卷移送座35沿导轨33向后

下方移动至上袋位，人工将新的吨袋卷A安装至袋卷移送座35上；

[0009] B.  摆转气缸34驱动摆转架31的前部向下摆动回到初始位，使袋卷移送座35带动
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新的吨袋卷A沿导轨33向前移动至工作位，等待换卷；

[0010] C.  当处于送袋工作状态的吨袋卷A用尽后，包装机暂停运行，送袋升降气缸42驱

动送袋输送机43下降至低位，两工位移送架2沿底座1移动，使带有新的吨袋卷A的袋卷摆转

机构3位于送袋输送机43的正后方，送袋升降气缸42驱动送袋输送机43上升，使其压紧在新

的吨袋卷A上，换卷完成；

[0011] D.  包装机开始运行，新的吨袋卷A继续将吨袋送至送袋输送机43上，送袋输送机

43将吨袋输送至前方开袋位进行后续的开袋上袋动作。

[0012] 本实用新型的有益效果是：

[0013] A.  利用两工位移送架2上设置的两组袋卷摆转机构3，以及配合摆转架31的摆动

倾斜，使袋卷移送座35在导轨33上前后方向移动，新的吨袋卷A在袋卷移送座35处于低位的

上袋位进行更换，其操作简单，可实现一人完成上袋卷动作，还实现了新旧吨袋卷A更换时

的自动切换与衔接，提高了吨袋换卷的工作效率，减轻人员劳动强度，大大缩短了停机时

间，提高吨袋包装的生产效率。

[0014] B.  利用送袋升降输送机4与袋卷摆转机构3的协调配合，当两工位移送架2左右移

动换卷时，送袋升降输送机4能够处于低位，避免了移送吨袋卷A过程中，吨袋卷A与送袋输

送机43产生摩擦而损坏吨袋；当换卷后处于送袋工作状态时，袋卷摆转机构3上的吨袋卷A

始终被压紧在送袋输送机43上，保证了换卷后送袋工作的可靠性。

[0015] C.  利用摆转架31上设置的限位机构36，能够使上袋位与工作位的位置保持不变，

人工安装新的吨袋卷A后，袋卷移送座35不会随意带动吨袋卷A脱离上袋位，还能保证将吨

袋卷A移送至工作位后的稳定可靠。

[0016] D.  利用限位机构36为电磁铁结构，其结构简单，占用空间小，成本低，便于更换检

修，电磁铁工作时能够吸附袋卷移送座35，更进一步地提高了吨袋卷A安装后的可控性。

附图说明

[0017] 图1是本实用新型自动换卷装置的三维轴测视图。

[0018] 图2是底座1的的结构示意图。

[0019] 图3是袋卷摆转机构3的结构示意图。

[0020] 图4是送袋升降输送机4的结构示意图。

[0021] 图5是袋卷摆转机构3上袋位安装新的吨袋卷A的状态示意图。

[0022] 图6是完成换卷的状态示意图。

具体实施方式

[0023] 本实用新型的具体实施方式参见图1～图6，一种吨袋袋卷自动换卷装置，它包括

底座1，底座1上设有可左右水平移动的两工位移送架2，两工位移送架2下部为滚轮结构，底

座1上的驱动机构为电机，电机驱动两工位移送架2实现在底座1水平导轨上的滚动，两工位

移送架2上端设有两组袋卷摆转机构3，所述袋卷摆转机构3包括安装架32，安装架32的下端

连接在两工位移送架2上，安装架32的上端左右两侧分别与两组摆转架31的下端中部铰接，

摆转架31的上端设有前后方向布置的导轨33，导轨33的前后两端均设有限位机构36，限位

机构36连接在摆转架31上，导轨33上设有袋卷移送座35，袋卷移送座35下部为滚轮，可在导
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轨33上前后滚动，袋卷移送座35可用于支撑吨袋卷A的芯轴端部，使袋卷移送座35与吨袋卷

A保持同步滚动，袋卷移送座35滚动至导轨33的前部工作位时，可与导轨33前端的限位机构

36贴合，袋卷移送座35滚动至导轨33的后部上袋位时，可与导轨33后端的限位机构36贴合，

限位机构36可用于限制袋卷移送座35的移动位置，优选为电磁铁吸附袋卷移送座35的结构

形式；所述摆转架31的前部与摆转气缸34的缸杆铰接，摆转气缸34的缸体铰接在两工位移

送架2上；当摆转气缸34驱动摆转架31的前部向上摆动时，实现袋卷移送座35在导轨33上的

向后滚动并带动旧的吨袋卷A至上袋位；当摆转气缸34驱动摆转架31的前部向下摆动时，实

现袋卷移送座35在导轨33上的向前滚动并带动新的吨袋卷A至工作位。

[0024] 所述底座1的前方设有送袋升降输送机4，袋卷摆转机构3处于送袋工作状态时位

于送袋升降输送机4的正后方，且送袋升降输送机4的后部压紧在袋卷摆转机构3内的吨袋

卷A上，所述送袋升降输送机4包括支撑架体41，支撑架体41的中部与送袋输送机43的前部

铰接，送袋输送机43的中部与送袋升降气缸42的缸杆铰接，送袋升降气缸42的缸体铰接在

支撑架体41下部；当处于送袋工作状态的吨袋卷A用尽后，送袋升降气缸42驱动送袋输送机

43实现送袋输送机43绕支撑架体41中部的向下摆动，使送袋输送机43下降至低位；当处于

送袋工作状态时，送袋升降气缸42驱动送袋输送机43实现送袋输送机43绕支撑架体41中部

的向上摆动，使袋卷摆转机构3上的吨袋卷A被压紧在送袋输送机43上。
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图 1

图 2
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图 3
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图 4

说　明　书　附　图 3/5 页

8

CN 223016024 U

8



图 5
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图 6
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