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全自动盆栽装盆机

(57)摘要

全自动盆栽装盆机，包括机架中设双输送带

对向输送装置，机架上设料斗上设提升上料装

置、自动分盆装置、分度旋转打孔装置；一、回料

输送带可对上料后洒出的基质进行回收，减少环

境污染和减少浪费；二、输料输送带、回料输送带

和提升上料装置仅通过第一电机经双输送带对

向输送装置同步带动，结构简单，降低设备制造

成本；三、自动对多个叠加花盆进行分盆，减轻工

人劳动强度；四、花盆由分度旋转打孔装置进行

旋转输送至上料工位和打孔工位，各工位分布在

托板转盘的四周，整机体积缩小，且每到一个工

位都会暂停输送，给上料和打孔留出时间；五、分

盆、输送、上料、打孔都采用全自动操作，联动机

构配合精密，减轻工人劳动强度，提高生产效率。
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1.全自动盆栽装盆机，其特征在于：包括机架（1），机架的一侧设置第一电机（11），第一

电机的输出轴连接第一减速箱（12），第一减速箱连接第一传动轴（13），机架中设置双输送

带对向输送装置（2），在机架上设置料斗（14），料斗上设置提升上料装置（5）、自动分盆装置

（6）、分度旋转打孔装置（9）；

所述的双输送带对向输送装置（2）包括在机架（1）中设置第一输料轴（21）、第二输料轴

（22）、第一回料轴（23）和第二回料轴（24），在第一输料轴（21）和第二输料轴（22）之间设置

输料输送带（25），第一回料轴（23）和第二回料轴（24）之间设置回料输送带（26），回料输送

带和输料输送带之间的机架（1）上设置料盘（27），在第一输料轴（21）的一头连接输料棘轮

（28）和输料推板联动架（29），输料推板联动架经销轴连接输料推板（30），输料推板与输料

棘轮（28）上的棘齿相配合，第二回料轴（24）的一头连接回料棘轮（31）和回料推板联动架

（32），回料推板联动架的下端连接联动杆（34），联动杆的另一头连接输料推板联动架（29），

回料推板联动架（32）的上端连接回料推板（44）和摆动杆（36），回料推板与回料棘轮（31）上

的棘齿相配合，摆动杆的另一头设置挡圈（37），摆动杆的外壁设有滑套（38），滑套与挡圈和

摆动杆相配合，滑套连接输送偏心轴套（39），输送偏心轴套与第一传动轴（13）相连接；

所述的自动分盆装置（6）包括分盆支架（61），分盆支架的下端与机架（1）相固定，分盆

支架的前端连接花盆挡板（62），花盆挡板内侧放置一个以上叠加的花盆，各花盆上口制有

向外的翻檐，分盆支架的一侧设置分盆外壳（63），分盆外壳中设置转动摆臂（64）、上盆支撑

摆臂（65）和下盆支撑摆臂（66），转动摆臂的一头连接拉杆（67）的上端，转动摆臂的另一头

连接拨动板（68），拨动板连接拨动拉簧（70），拨动板（68）的底部与叠加花盆的最后一个花

盆上口相接触，上盆支撑摆臂一头连接钢丝绳套（72），钢丝绳套中穿过钢丝拉绳（73），钢丝

拉绳的一头经动力拉动，上盆支撑摆臂的另一头与叠加花盆的最后第二个花盆翻檐下端相

接触，上盆支撑摆臂（65）的侧壁连接上盆支撑拉簧（76），所述下盆支撑摆臂（66）经转销与

外壳旋转连接，下盆支撑摆臂的一头连接拉杆（67）的下端和钢丝绳（73）的另一头，下盆支

撑摆臂的另一头连接下盆支撑钩（78），下盆支撑钩与叠加花盆的最后一个花盆翻檐下端相

接触，在下盆支撑摆臂的侧壁制有下盆挂钩（79），下盆挂钩连接下盆拉簧（80），下盆拉簧的

另一头连接分盆外壳（63）；

所述的分度旋转打孔装置（9）包括分度支架（91），分度支架中设置转轴（92）、第二电机

（93）和升降导杆（94），转轴上设置托板转盘（95），托板转盘上均匀分布有四个或四个以上

的花盆托板（96），托板转盘下设置相对应的分度导向轴（97），分度导向轴上设置分度导向

轴承（98），所述第二电机（93）的输出轴经第二减速箱（99）连接第二传动轴（100），第二传动

轴上设置分度导向轮（101），分度导向轮的外壁制有螺旋导槽（102），螺旋导槽的中段制有

水平导槽（103），分度导向轮的螺旋导槽和水平导槽与分度导向轴（97）的分度导向轴承

（98）相配合，第二传动轴（100）的另一头连接打孔电机同步升降装置，打孔电机同步升降装

置上设置打孔电机（107），打孔电机的输出轴连接打孔头（108）。

2.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的输料推板联动架（29）上

开有两个或两个以上的联动调节孔（40），联动杆（34）上端经销轴与输料推板联动架（29）的

联动调节孔（40）相连接。

3.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述回料推板联动架（32）的一

侧制有回料调节板（41），在机架（1）中设置上下调节杆（42），上下调节杆的上端连接调节轮

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 109601192 A

2



（43），上下调节杆的下端与回料调节板相配合。

4.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的分盆外壳（63）内壁设置

调节挡板（81），调节挡板与下盆支撑摆臂（66）相接触，在调节挡板中制有调节孔（82），调节

挡板经紧固件穿过调节孔与分盆外壳（63）相固定。

5.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的转轴（92）上设置拨杆转

盘（109），拨杆转盘上设置四个或四个以上的花盆拨杆（110），花盆拨杆与花盆托板（96）上

的花盆相接触。

6.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的提升上料装置（5）包括

上料支架（51），上料支架的上部制有出料口（52），上料支架上设置上料轴（53），上料轴上设

置前后两个顶部上料齿轮（54），在机架（1）的第一传动轴（13）上设置前后两个底部上料齿

轮（55），顶部上料齿轮和底部上料齿轮之间连接上料链条（56），上料链条上设置取料斗

（57）。

7.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的回料推板联动架（32）的

下端连接联动复位拉簧（33），在机架外壁制有复位拉钩（35），联动复位拉簧的另一头连接

复位拉钩。

8.如权利要求1所述的全自动盆栽装盆机，其特征在于：所述的打孔电机同步升降装置

包括下连杆（104），下连杆的下端与第二传动轴（100）相连接，下连杆的上端经销子连接上

连杆（105），上连杆经销子连接升降架（106），升降架的两侧制有导孔，导孔与升降导杆（94）

相配合，升降架上设置打孔电机（107）。
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全自动盆栽装盆机

技术领域

[0001] 本发明涉及全自动盆栽装盆机。

背景技术

[0002] 在农业生产中，蔬菜、瓜果种子育苗或者花卉等植物栽培，有时采用育苗盘或者花

盆，对花盆要进行基质装盆，而基质在装盆前要先进行搅拌，使块状基质打碎，以及达到松

土的效果，已有的基质装盆机通常是由工人将花盆一个个摆放到输送带上，在输送带一侧

设置一个基质输送、上料装置，在基质输送、上料装置中设有料斗，料斗中可装入大量基质，

当输送带将花盆传送至基质输送、上料装置位置时，由基质输送、上料装置将基质装入花盆

中，该结构存在的缺点是：一、基质输送通常为单输送带结构，即料斗内的基质仅通过一个

输送带将基质输送至上料盘中，再通过上料装置的上料链条带动取料斗将上料盘中的基质

向上运行至出料口，基质从出料口向下落入花盆中，基质落入花盆过程中会有部分基质洒

到花盆外，时间久了，便会累积大量洒出的基质，影响环境卫生，且造成浪费，需要通过工人

将洒出的基质进行清扫并回收，提高工人劳动强度；二、需要工人将花盆一个个摆到输送带

上，操作麻烦，工人劳动强度高；三、采用水平的输送带输送花盆，使整机体积大，占用场地

大。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了克服已有技术存在的缺点，提供一种将多个叠加的花盆自动

分开，逐个依次放到花盆的输送托板上，并输送至装盆位置，对花盆进行自动装基质，再对

装盆后洒出的基质进行回收，减少浪费，保证场地干净、卫生，并进行自动打孔，全自动程度

高，减轻工人劳动强度，提高生产效率的全自动盆栽装盆机。

[0004] 本发明全自动盆栽装盆机的技术方案是：包括机架，机架的一侧设置第一电机，第

一电机的输出轴连接第一减速箱，第一减速箱连接第一传动轴，机架中设置双输送带对向

输送装置，在机架上设置料斗，料斗上设置提升上料装置、自动分盆装置、分度旋转打孔装

置；所述的双输送带对向输送装置包括在机架中设置第一输料轴、第二输料轴、第一回料轴

和第二回料轴，在第一输料轴和第二输料轴之间设置输料输送带，第一回料轴和第二回料

轴之间设置回料输送带，回料输送带和输料输送带之间的机架上设置料盘，在第一输料轴

的一头连接输料棘轮和输料推板联动架，输料推板联动架经销轴连接输料推板，输料推板

与输料棘轮上的棘齿相配合，第二回料轴的一头连接回料棘轮和回料推板联动架，回料推

板联动架的下端连接联动杆，联动杆的另一头连接输料推板联动架，回料推板联动架的上

端连接回料推板和摆动杆，回料推板与回料棘轮上的棘齿相配合，摆动杆的另一头设置挡

圈，摆动杆的外壁设有滑套，滑套与挡圈和摆动杆相配合，滑套连接输送偏心轴套，输送偏

心轴套与第一传动轴相连接；所述的自动分盆装置包括分盆支架，分盆支架的下端与机架

相固定，分盆支架的前端连接花盆挡板，花盆挡板内侧放置一个以上叠加的花盆，各花盆上

口制有向外的翻檐，分盆支架的一侧设置分盆外壳，分盆外壳中设置转动摆臂、上盆支撑摆
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臂和下盆支撑摆臂，转动摆臂的一头连接拉杆的上端，转动摆臂的另一头连接拨动板，拨动

板连接拨动拉簧，拨动板的底部与叠加花盆的最后一个花盆上口相接触，上盆支撑摆臂一

头连接钢丝绳套，钢丝绳套中穿过钢丝拉绳，钢丝拉绳的一头经动力拉动，上盆支撑摆臂的

另一头与叠加花盆的最后第二个花盆翻檐下端相接触，上盆支撑摆臂的侧壁连接上盆支撑

拉簧，所述下盆支撑摆臂经转销与外壳旋转连接，下盆支撑摆臂的一头连接拉杆的下端和

钢丝绳的另一头，下盆支撑摆臂的另一头连接下盆支撑钩，下盆支撑钩与叠加花盆的最后

一个花盆翻檐下端相接触，在下盆支撑摆臂的侧壁制有下盆挂钩，下盆挂钩连接下盆拉簧，

下盆拉簧的另一头连接分盆外壳；所述的分度旋转打孔装置包括分度支架，分度支架中设

置转轴、第二电机和升降导杆，转轴上设置托板转盘，托板转盘上均匀分布有四个或四个以

上的花盆托板，托板转盘下设置相对应的分度导向轴，分度导向轴上设置分度导向轴承，所

述第二电机的输出轴经第二减速箱连接第二传动轴，第二传动轴上设置分度导向轮，分度

导向轮的外壁制有螺旋导槽，螺旋导槽的中段制有水平导槽，分度导向轮的螺旋导槽和水

平导槽与分度导向轴的分度导向轴承相配合，第二传动轴的另一头连接打孔电机同步升降

装置，打孔电机同步升降装置上设置打孔电机，打孔电机的输出轴连接打孔头。

[0005] 本发明公开了一种全自动盆栽装盆机，先将大量的基质装到料斗中，并将多个叠

加后的塑料花盆放到花盆挡板的内侧，花盆的一侧与花盆挡板相接触，花盆的另一侧由下

盆支撑钩卡在叠加花盆的最后一个花盆翻檐下端，由花盆挡板和下盆支撑钩对叠加花盆起

到支撑作用，机器开始工作时，双输送带对向输送装置、提升上料装置、自动分盆装置和分

度旋转打孔装置为同步工作，由第一电机经第一减速箱减速后带动第一传动轴旋转，第一

传动轴带动输送偏心轴套旋转，输送偏心轴套通过偏心旋转带动滑套沿着摆动杆左右移

动，当输送偏心轴套带动滑套向右移动时，滑套与挡圈接触，滑套带动挡圈向右移动，挡圈

带动摆动杆向右移动，摆动杆拉动回料推板联动架的上端向右旋转，回料推板联动架的上

端带动回料推板向右旋转，回料推板与回料棘轮上的棘齿配合，带动回料棘轮向右旋转，回

料棘轮带动回料输送带向右输送，而在回料推板联动架的上端向右旋转时，回料推板联动

架的下端则向左旋转，同时带动联动杆向左移动，联动杆的上端带动输料推板联动架的上

端向左旋转，输料推板联动架带动输料推板向左旋转，输料推板与输料棘轮上的棘齿配合，

带动输料棘轮向左旋转，输料棘轮带动输料输送带向左输送，从而实现输料输送带和回料

输送带对向输送，而当输送偏心轴套向左偏心旋转时，输送偏心轴套带动滑套向左移动，滑

套带动摆动杆一起向左移动，摆动白回料推板联动架的上端向左旋转，回料推板联动架同

时带动回料推板向左移动复位，由于回料棘轮为单向棘齿，回料推板向左移动复位时不会

带动回料棘轮旋转，而回料推板联动架的下端向右旋转时，回料推板联动架带动联动杆向

右移动，联动杆的上端带动输料推板联动架向右旋转，输料推板联动架带动输料推板向右

移动复位，由于输料棘轮为单向棘齿，输料推板向右移动复位时不会带动输料棘轮旋转，当

输料推板和回料推板回复原位后，输送偏心轴套又向右偏心旋转，如此重复带动输料输送

带和回料输送带对向输送，而输料输送带逐渐带动料斗内的基质向左输送至料盘中，同时

由提升上料装置将料盘中的基质向上输送至至出料位置，同时，动力带动自动分盆装置的

钢丝拉绳向上拉伸，钢丝拉绳带动下盆支撑摆臂的后端向上旋转，下盆支撑摆臂的前端向

下旋转，使下盆支撑摆臂前端的下盆支撑钩向下与叠加花盆的最后一个花盆翻檐下端脱离

接触，下盆支撑摆臂后端带动下盆挂钩和拉杆向上旋转，下盆挂钩向上拉动下盆拉簧，拉杆
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带动转动摆臂的后端向上旋转，转动摆臂的前端向下旋转，带动拨动板向下移动，拨动板向

下拉动拨动拉簧，拨动板下端与叠加花盆的最后一个花盆翻檐上端接触，拨动板向下推动

最后一个花盆，在钢丝拉绳向上拉伸时钢丝绳套向下移动（如同自行车刹车线原理），钢丝

绳套带动上盆支撑摆臂的后端向下移动，上盆支撑摆臂的前端向前移动，上盆支撑摆臂的

前端向前卡住叠加花盆的倒数第二个花盆翻檐下端，最后倒数第二个花盆及其上面的花盆

被上盆支撑摆臂的前端卡住不会落下，而最后一个花盆则在拨盆钩的推动作用下向下拨入

分度旋转打孔装置中，当一个花盆落入分度旋转打孔装置后，动力松开钢丝拉绳，在拨动拉

簧、上盆支撑拉簧和下盆拉簧的回复力作用下，自动分盆装置的各个部件回复原位，且准备

下次分盆动作，而落入分度旋转打孔装置中的花盆正好掉在花盆托板上，由第二电机经第

二减速箱减速后带动第二传动轴旋转，第二传动轴带动分度导向轮旋转，分度导向轮中制

有螺旋导槽和水平导槽，由分度导向轴的分度导向轴承与分度导向轮配合，分度导向轴承

先从分度导向轮的螺旋导槽进入，通过螺旋导槽与分度导向轴承的配合，带动分度导向轴

以转轴为中心进行旋转，分度导向轴带动托板转盘旋转，托板转盘带动花盆托板和落下的

花盆旋转，使花盆旋转到下一个工位，当分度导向轴承沿着螺旋导槽逐渐移动至水平导槽

位置时，水平导槽与分度导向轴承配合，此时分度导向轮继续旋转，但不会带动分度导向轴

承和分度导向轴旋转，同样托板转盘、花盆托板和花盆也停止旋转（即分度导向轴、分度导

向轴承、托板转盘和花盆托板每行进一个工作便会暂停一下），此时的花盆旋转后正好位于

提升上料装置的出料口下方，基质从出料口向下落入花盆中，而有洒在花盆的基质则落到

回料输送带上，由回料输送带带动洒落的基质输送回料盘中，在完成花盆上料后，分度导向

轴承正好移动至分度导向轮的水平导槽出口位置，并沿着水平导槽继续移动至螺旋导槽，

由螺旋导槽带动分度导向轴承和分度导向轴继续旋转，直至分度导向轴承从螺旋导槽的出

口处滑出，此时下一个分度导向轴承又正好旋转至分度导向轮的螺旋导槽入口位置，带动

托板转盘进行下一次分度旋转动作，而螺旋导槽则带动托板转盘和花盆移动至下一个工位

（即打孔电机下方），由第二传动轴带动打孔电机同步升降装置，由打孔电机同步升降装置

带动打孔电机下降，打孔电机对花盆内的基质进行打孔，完成打孔后打孔电机上升，托板转

盘带动完成打孔的花盆继续移动并输出。本方案全自动盆栽装盆机，一、采用输料输送带和

回料输送带的双输送带结构，回料输送带可对上料后洒出的基质进行回收，减少环境污染

和减少浪费；二、输料输送带、回料输送带和提升上料装置仅通过第一电机经双输送带对向

输送装置同步带动，结构简单，节省电机成本，降低设备制造成本；三、自动对多个叠加后的

花盆进行分盆，使其逐个落下，无需人工放盆，减轻工人劳动强度；四、自动将落下的花盆由

分度旋转打孔装置进行旋转输送至上料工位和打孔工位，各工位分布在托板转盘的四周，

使整机的体积缩小，且每到一个工位都会暂停输送，给上料和打孔留出一定的时间；五、分

盆、输送、上料、打孔都采用全自动操作，全自动程度高，联动机构配合精密，有效减轻工人

劳动强度，提高生产效率。

[0006] 本发明全自动盆栽装盆机，所述的输料推板联动架上开有两个或两个以上的联动

调节孔，联动杆上端经销轴与输料推板联动架的联动调节孔相连接。各联动调节孔与输料

棘轮的中心距离各不相同，将联动杆与不同距离的联动调节孔连接，联动杆带动输料推板

联动架摆动的幅度也不同，输料推板联动架带动输料推板移动的距离也不同，从而使输料

推板带动输料棘轮和输料输送带运行的快慢不同，当联动杆上端与距离输料棘轮中心最远
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的联动调节孔连接时，输料输送带的运行速度越慢，反之则越快。所述回料推板联动架的一

侧制有回料调节板，在机架中设置上下调节杆，上下调节杆的上端连接调节轮，上下调节杆

的下端与回料调节板相配合。通过旋转调节轮对上下调节杆进行上下调节，上下调节杆向

上调节的高度越高，上下调节杆底部与回料调节板的距离越远，回料棘轮旋转的角度越大，

回料输送带运行的速度越快，反之则越慢，从而达到调节回料输送带的目的。所述的分盆外

壳内壁设置调节挡板，调节挡板与下盆支撑摆臂相接触，在调节挡板中制有调节孔，调节挡

板经紧固件穿过调节孔与分盆外壳相固定。在松开紧固件后，调节挡板可通过调节孔进行

上下调节，调节挡板向上调节高度越高，其与下盆支撑摆臂之间的间距越小，使下盆支撑摆

臂上下摆动幅度越小，下盆支撑摆臂经拉杆带动转动摆臂的摆动幅度也越小，转动摆臂带

动拨动板的拨动幅度也变小，反之则拨动幅度变大，可根据叠加花盆的叠加卡紧度进行调

节，花盆叠加后卡紧牢靠的，可将拨动板的拨动幅度调大，花盆叠加后容易拨出的，可将拨

动板的拨动幅度调小。所述的转轴上设置拨杆转盘，拨杆转盘上设置四个或四个以上的花

盆拨杆，花盆拨杆与花盆托板上的花盆相接触。在花盆托板带动花盆旋转移动时，由花盆拨

杆挡在花盆的后侧，对花盆起到一定的限位作用，避免花盆脱出花盆托板。所述的提升上料

装置包括上料支架，上料支架的上部制有出料口，上料支架上设置上料轴，上料轴上设置前

后两个顶部上料齿轮，在机架的第一传动轴上设置前后两个底部上料齿轮，顶部上料齿轮

和底部上料齿轮之间连接上料链条，上料链条上设置取料斗。第一传动轴在旋转时同步带

动底部上料齿轮旋转，底部上料齿轮经上料链条带动顶部上料齿轮旋转，使上料链条带动

取料斗抓取料盘基质向上输送至出料口位置，使基质从出料口落下。所述的回料推板联动

架的下端连接联动复位拉簧，在机架外壁制有复位拉钩，联动复位拉簧的另一头连接复位

拉钩。当联动杆、回料推板联动架、回料推板和滑套复位时，通过联动复位拉簧在回复力的

作用下向右拉动回料推板联动架的下端，回料推板联动架的上端向左旋转，回料推板联动

架带动摆动杆跟随滑套一起向左移动，回料推板联动架同时带动回料推板向左移动复位，

使其复位动作更加顺畅，保证能复位准确。所述的打孔电机同步升降装置包括下连杆，下连

杆的下端与第二传动轴相连接，下连杆的上端经销子连接上连杆，上连杆经销子连接升降

架，升降架的两侧制有导孔，导孔与升降导杆相配合，升降架上设置打孔电机。当第二传动

轴旋转时，第二传动轴带动下连杆同步旋转时，下连杆经销子带动上连杆进行升降，上连杆

带动升降架升降，升降架带动打孔电机升降，当托板转盘带动花盆移动至打孔电机下方时，

升降架带动打孔电机下降，打孔电机对花盆内的基质进行打孔，完成打孔后打孔电机上升，

托板转盘带动完成打孔的花盆继续移动并输出。

附图说明

[0007] 图1是本发明全自动盆栽装盆机的正面立体示意图；

图2是本发明全自动盆栽装盆机的背面立体示意图；

图3是机架上设置双输送带对向输送装置和提升上料装置的结构示意图；

图4是双输送带对向输送装置立体示意图；

图5是输料棘轮、输料推板联动架、回料棘轮、回料推板联动架、联动杆、摆动杆、输送偏

心轴套和第一传动轴配合状态背面立体示意图；

图6是自动分盆装置的立体示意图；
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图7是自动分盆装置的主视示意图；

图8是上盆支撑摆臂和下盆支撑摆臂配合状态的正面立体示意图；

图9是上盆支撑摆臂和下盆支撑摆臂配合状态的背面立体示意图；

图10是转动摆臂和下盆支撑摆臂配合状态立体示意图；

图11是转动摆臂和拨动板配合状态立体示意图；

图12是分度旋转打孔装置的正面立体示意图；

图13是分度旋转打孔装置的背面立体示意图；

图14是分度导向轮的立体示意图。

具体实施方式

[0008] 本发明涉及一种全自动盆栽装盆机，如图1—图14所示，包括机架1，机架的一侧设

置第一电机11，第一电机的输出轴连接第一减速箱12，第一减速箱连接第一传动轴13，机架

中设置双输送带对向输送装置2，在机架上设置料斗14，料斗上设置提升上料装置5、自动分

盆装置6、分度旋转打孔装置9；所述的双输送带对向输送装置2包括在机架1中设置第一输

料轴21、第二输料轴22、第一回料轴23和第二回料轴24，在第一输料轴21和第二输料轴22之

间设置输料输送带25，第一回料轴23和第二回料轴24之间设置回料输送带26，回料输送带

和输料输送带之间的机架1上设置料盘27，在第一输料轴21的一头连接输料棘轮28和输料

推板联动架29，输料推板联动架经销轴连接输料推板30，输料推板与输料棘轮28上的棘齿

相配合，第二回料轴24的一头连接回料棘轮31和回料推板联动架32，回料推板联动架的下

端连接联动杆34，联动杆的另一头连接输料推板联动架29，回料推板联动架32的上端连接

回料推板44和摆动杆36，回料推板与回料棘轮31上的棘齿相配合，摆动杆的另一头设置挡

圈37，摆动杆的外壁设有滑套38，滑套与挡圈和摆动杆相配合，滑套连接输送偏心轴套39，

输送偏心轴套与第一传动轴13相连接；所述的自动分盆装置6包括分盆支架61，分盆支架的

下端与机架1相固定，分盆支架的前端连接花盆挡板62，花盆挡板内侧放置一个以上叠加的

花盆，各花盆上口制有向外的翻檐，分盆支架的一侧设置分盆外壳63，分盆外壳中设置转动

摆臂64、上盆支撑摆臂65和下盆支撑摆臂66，转动摆臂的一头连接拉杆67的上端，转动摆臂

的另一头连接拨动板68，拨动板连接拨动拉簧70，拨动板68的底部与叠加花盆的最后一个

花盆上口相接触，上盆支撑摆臂一头连接钢丝绳套72，钢丝绳套中穿过钢丝拉绳73，钢丝拉

绳的一头经动力拉动，上盆支撑摆臂的另一头与叠加花盆的最后第二个花盆翻檐下端相接

触，上盆支撑摆臂65的侧壁连接上盆支撑拉簧76，所述下盆支撑摆臂66经转销与外壳旋转

连接，下盆支撑摆臂的一头连接拉杆67的下端和钢丝绳73的另一头，下盆支撑摆臂的另一

头连接下盆支撑钩78，下盆支撑钩与叠加花盆的最后一个花盆翻檐下端相接触，在下盆支

撑摆臂的侧壁制有下盆挂钩79，下盆挂钩连接下盆拉簧80，下盆拉簧的另一头连接分盆外

壳63；所述的分度旋转打孔装置9包括分度支架91，分度支架中设置转轴92、第二电机93和

升降导杆94，转轴上设置托板转盘95，托板转盘上均匀分布有四个或四个以上的花盆托板

96，托板转盘下设置相对应的分度导向轴97，分度导向轴上设置分度导向轴承98，所述第二

电机93的输出轴经第二减速箱99连接第二传动轴100，第二传动轴上设置分度导向轮101，

分度导向轮的外壁制有螺旋导槽102，螺旋导槽的中段制有水平导槽103，分度导向轮的螺

旋导槽和水平导槽与分度导向轴97的分度导向轴承98相配合，第二传动轴100的另一头连
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接打孔电机同步升降装置，打孔电机同步升降装置上设置打孔电机107，打孔电机的输出轴

连接打孔头108。先将大量的基质装到料斗14中，并将多个叠加后的塑料花盆放到花盆挡板

62的内侧，花盆的一侧与花盆挡板相接触，花盆的另一侧由下盆支撑钩78卡在叠加花盆的

最后一个花盆翻檐下端，由花盆挡板62和下盆支撑钩78对叠加花盆起到支撑作用，机器开

始工作时，双输送带对向输送装置2、提升上料装置5、自动分盆装置6和分度旋转打孔装置9

为同步工作，由第一电机11经第一减速箱12减速后带动第一传动轴13旋转，第一传动轴带

动输送偏心轴套39旋转，输送偏心轴套通过偏心旋转带动滑套38沿着摆动杆36左右移动，

当输送偏心轴套39带动滑套38向右移动时，滑套与挡圈37接触，滑套带动挡圈向右移动，挡

圈带动摆动杆36向右移动，摆动杆拉动回料推板联动架32的上端向右旋转，回料推板联动

架的上端带动回料推板44向右旋转，回料推板与回料棘轮31上的棘齿配合，带动回料棘轮

向右旋转，回料棘轮带动回料输送26带向右输送，而在回料推板联动架32的上端向右旋转

时，回料推板联动架32的下端则向左旋转，同时带动联动杆34向左移动，联动杆的上端带动

输料推板联动架29的上端向左旋转，输料推板联动架带动输料推板30向左旋转，输料推板

与输料棘轮28上的棘齿配合，带动输料棘轮向左旋转，输料棘轮带动输料输送带25向左输

送，从而实现输料输送带25和回料输送带26对向输送，而当输送偏心轴套39向左偏心旋转

时，输送偏心轴套带动滑套38向左移动，滑套带动摆动杆36一起向左移动，摆动白回料推板

联动架32的上端向左旋转，回料推板联动架32同时带动回料推板44向左移动复位，由于回

料棘轮31为单向棘齿，回料推板向左移动复位时不会带动回料棘轮旋转，而回料推板联动

架32的下端向右旋转时，回料推板联动架带动联动杆34向右移动，联动杆的上端带动输料

推板联动架29向右旋转，输料推板联动架带动输料推板30向右移动复位，由于输料棘轮28

为单向棘齿，输料推板30向右移动复位时不会带动输料棘轮28旋转，当输料推板30和回料

推板44回复原位后，输送偏心轴套39又向右偏心旋转，如此重复带动输料输送带25和回料

输送带26对向输送，而输料输送带25逐渐带动料斗14内的基质向左输送至料盘27中，同时

由提升上料装置5将料盘27中的基质向上输送至至出料位置，同时，动力带动自动分盆装置

6的钢丝拉绳73向上拉伸，钢丝拉绳73带动下盆支撑摆臂66的后端向上旋转，下盆支撑摆臂

的前端向下旋转，使下盆支撑摆臂前端的下盆支撑钩78向下与叠加花盆的最后一个花盆翻

檐下端脱离接触，下盆支撑摆臂后端带动下盆挂钩79和拉杆67向上旋转，下盆挂钩79向上

拉动下盆拉簧80，拉杆67带动转动摆臂64的后端向上旋转，转动摆臂的前端向下旋转，带动

拨动板68向下移动，拨动板向下拉动拨动拉簧70，拨动板下端与叠加花盆的最后一个花盆

翻檐上端接触，拨动板向下推动最后一个花盆，在钢丝拉绳73向上拉伸时钢丝绳套72向下

移动（如同自行车刹车线原理），钢丝绳套带动上盆支撑摆臂65的后端向下移动，上盆支撑

摆臂的前端向前移动，上盆支撑摆臂的前端向前卡住叠加花盆的倒数第二个花盆翻檐下

端，最后倒数第二个花盆及其上面的花盆被上盆支撑摆臂65的前端卡住不会落下，而最后

一个花盆则在拨盆钩71的推动作用下向下拨入分度旋转打孔装置9中，当一个花盆落入分

度旋转打孔装置后，动力松开钢丝拉绳73，在拨动拉簧70、上盆支撑拉簧76和下盆拉簧80的

回复力作用下，自动分盆装置6的各个部件回复原位，且准备下次分盆动作，而落入分度旋

转打孔装置9中的花盆正好掉在花盆托板96上，由第二电机93经第二减速箱99减速后带动

第二传动轴100旋转，第二传动轴带动分度导向轮101旋转，分度导向轮101中制有螺旋导槽

102和水平导槽103，由分度导向轴97的分度导向轴承98与分度导向轮101配合，分度导向轴
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承98先从分度导向轮101的螺旋导槽102进入，通过螺旋导槽102与分度导向轴承98的配合，

带动分度导向轴97以转轴92为中心进行旋转，分度导向轴97带动托板转盘95旋转，托板转

盘带动花盆托板96和落下的花盆旋转，使花盆旋转到下一个工位，当分度导向轴承98沿着

螺旋导槽102逐渐移动至水平导槽103位置时，水平导槽103与分度导向轴承98配合，此时分

度导向轮101继续旋转，但不会带动分度导向轴承98和分度导向轴97旋转，同样托板转盘

95、花盆托板96和花盆也停止旋转（即分度导向轴97、分度导向轴承98、托板转盘95和花盆

托板96每行进一个工作便会暂停一下），此时的花盆旋转后正好位于提升上料装置5的出料

口下方，基质从出料口向下落入花盆中，而有洒在花盆的基质则落到回料输送带26上，由回

料输送带带动洒落的基质输送回料盘27中，在完成花盆上料后，分度导向轴承98正好移动

至分度导向轮101的水平导槽103出口位置，并沿着水平导槽继续移动至螺旋导槽102，由螺

旋导槽102带动分度导向轴承98和分度导向轴97继续旋转，直至分度导向轴承98从螺旋导

槽102的出口处滑出，此时下一个分度导向轴承98又正好旋转至分度导向轮101的螺旋导槽

102入口位置，带动托板转盘95进行下一次分度旋转动作，而螺旋导槽102则带动托板转盘

95和花盆移动至下一个工位（即打孔电机107下方），由第二传动轴100带动打孔电机同步升

降装置，由打孔电机同步升降装置带动打孔电机107下降，打孔电机对花盆内的基质进行打

孔，完成打孔后打孔电机上升，托板转盘95带动完成打孔的花盆继续移动并输出。本方案全

自动盆栽装盆机，一、采用输料输送带25和回料输送带26的双输送带结构，回料输送带26可

对上料后洒出的基质进行回收，减少环境污染和减少浪费；二、输料输送带25、回料输送带

26和提升上料装置5仅通过第一电机经双输送带对向输送装置同步带动，结构简单，节省电

机成本，降低设备制造成本；三、自动对多个叠加后的花盆进行分盆，使其逐个落下，无需人

工放盆，减轻工人劳动强度；四、自动将落下的花盆由分度旋转打孔装置进行旋转输送至上

料工位和打孔工位，各工位分布在托板转盘的四周，使整机的体积缩小，且每到一个工位都

会暂停输送，给上料和打孔留出一定的时间；五、分盆、输送、上料、打孔都采用全自动操作，

全自动程度高，联动机构配合精密，有效减轻工人劳动强度，提高生产效率。所述的输料推

板联动架29上开有两个或两个以上的联动调节孔40，联动杆34上端经销轴与输料推板联动

架29的联动调节孔40相连接。各联动调节孔40与输料棘轮28的中心距离各不相同，将联动

杆34与不同距离的联动调节孔40连接，联动杆34带动输料推板联动架29摆动的幅度也不

同，输料推板联动架带动输料推板30移动的距离也不同，从而使输料推板带动输料棘轮28

和输料输送带25运行的快慢不同，当联动杆34上端与距离输料棘轮28中心最远的联动调节

孔40连接时，输料输送带25的运行速度越慢，反之则越快。所述回料推板联动架32的一侧制

有回料调节板41，在机架1中设置上下调节杆42，上下调节杆的上端连接调节轮43，上下调

节杆的下端与回料调节板41相配合。通过旋转调节轮43对上下调节杆42进行上下调节，上

下调节杆42向上调节的高度越高，上下调节杆底部与回料调节板41的距离越远，回料棘轮

31旋转的角度越大，回料输送带26运行的速度越快，反之则越慢，从而达到调节回料输送带

26的目的。所述的分盆外壳63内壁设置调节挡板81，调节挡板与下盆支撑摆臂66相接触，在

调节挡板中制有调节孔82，调节挡板经紧固件穿过调节孔与分盆外壳63相固定。在松开紧

固件后，调节挡板81可通过调节孔82进行上下调节，调节挡板81向上调节高度越高，其与下

盆支撑摆臂66之间的间距越小，使下盆支撑摆臂上下摆动幅度越小，下盆支撑摆臂经拉杆

67带动转动摆臂64的摆动幅度也越小，转动摆臂带动拨动板68的拨动幅度也变小，反之则
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拨动幅度变大，可根据叠加花盆的叠加卡紧度进行调节，花盆叠加后卡紧牢靠的，可将拨动

板68的拨动幅度调大，花盆叠加后容易拨出的，可将拨动板的拨动幅度调小。所述的转轴92

上设置拨杆转盘109，拨杆转盘上设置四个或四个以上的花盆拨杆110，花盆拨杆与花盆托

板96上的花盆相接触。在花盆托板96带动花盆旋转移动时，由花盆拨杆110挡在花盆的后

侧，对花盆起到一定的限位作用，避免花盆脱出花盆托板96。所述的提升上料装置5包括上

料支架51，上料支架的上部制有出料口52，上料支架上设置上料轴53，上料轴上设置前后两

个顶部上料齿轮54，在机架1的第一传动轴13上设置前后两个底部上料齿轮55，顶部上料齿

轮和底部上料齿轮之间连接上料链条56，上料链条上设置取料斗57。第一传动轴13在旋转

时同步带动底部上料齿轮55旋转，底部上料齿轮经上料链条56带动顶部上料齿轮54旋转，

使上料链条56带动取料斗57抓取料盘27基质向上输送至出料口52位置，使基质从出料口落

下。所述的回料推板联动架32的下端连接联动复位拉簧33，在机架外壁制有复位拉钩35，联

动复位拉簧的另一头连接复位拉钩。当联动杆34、回料推板联动架32、回料推板44和滑套38

复位时，通过联动复位拉簧33在回复力的作用下向右拉动回料推板联动架32的下端，回料

推板联动架的上端向左旋转，回料推板联动架带动摆动杆36跟随滑套38一起向左移动，回

料推板联动架32同时带动回料推板44向左移动复位，使其复位动作更加顺畅，保证能复位

准确。所述的打孔电机同步升降装置包括下连杆104，下连杆的下端与第二传动轴100相连

接，下连杆的上端经销子连接上连杆105，上连杆经销子连接升降架106，升降架的两侧制有

导孔，导孔与升降导杆94相配合，升降架上设置打孔电机107。当第二传动轴100旋转时，第

二传动轴带动下连杆104同步旋转时，下连杆经销子带动上连杆105进行升降，上连杆105带

动升降架106升降，升降架106带动打孔电机107升降，当托板转盘95带动花盆移动至打孔电

机107下方时，升降架106带动打孔电机107下降，打孔电机对花盆内的基质进行打孔，完成

打孔后打孔电机上升，托板转盘95带动完成打孔的花盆继续移动并输出。

说　明　书 8/8 页

11

CN 109601192 A

11



图 1

说　明　书　附　图 1/14 页

12

CN 109601192 A

12



图 2

说　明　书　附　图 2/14 页

13

CN 109601192 A

13



图 3

说　明　书　附　图 3/14 页

14

CN 109601192 A

14



图 4

说　明　书　附　图 4/14 页

15

CN 109601192 A

15



图 5

说　明　书　附　图 5/14 页

16

CN 109601192 A

16



图 6

说　明　书　附　图 6/14 页

17

CN 109601192 A

17



图 7

说　明　书　附　图 7/14 页

18

CN 109601192 A

18



图 8

说　明　书　附　图 8/14 页

19

CN 109601192 A

19



图 9

说　明　书　附　图 9/14 页

20

CN 109601192 A

20



图 10

说　明　书　附　图 10/14 页

21

CN 109601192 A

21



图 11

说　明　书　附　图 11/14 页

22

CN 109601192 A

22



图 12

说　明　书　附　图 12/14 页

23

CN 109601192 A

23



图 13

说　明　书　附　图 13/14 页

24

CN 109601192 A

24



图 14

说　明　书　附　图 14/14 页

25

CN 109601192 A

25


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010
	DES00011

	DRA
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019
	DRA00020
	DRA00021
	DRA00022
	DRA00023
	DRA00024
	DRA00025


