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本发明公开了一种用于涤纶纺丝成品的快

速打包储存方法，包括重量检测、分类摆放、装入

塑料包装袋、装入包装箱、成品转运等步骤。本发

明的有益效果是，结构简单，实用性强。
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1.一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，具体包括如下步骤：

步骤一：重量检测，在检测台上表面一侧设有盛放凹槽，在盛放凹槽内下表面放有盛放

盒，在盛放盒内放有摆放整齐且卷有涤纶纺丝成品的卷筒，在检测台上表面位于盛放凹槽

一侧设有伺服电机，在伺服电机旋转端上表面设有转动盘，在转动盘上表面设有纵向固定

杆，在纵向固定杆上表面一侧设有横向电动伸缩杆，在横向电动伸缩杆一侧下端设有纵向

电动伸缩杆，在纵向电动伸缩杆下表面设有卷筒抓手，在检测台上表面位于伺服电机一侧

设有计重器，由工作人员将盛放盒放入盛放凹槽中，由控制器控制启动伺服电机转动一定

的角度，并启动横向电动伸缩杆和纵向电动伸缩杆伸长或缩短，通过卷筒抓手按照设定好

的程序依次将卷筒抓到计重器上进行检测；

步骤二：分类摆放，在检测台一侧设有不合格品盛放箱，在检测台上表面位于计重器一

侧设有打包区域，通过计重器检测完卷筒是否符合重量要求后，若不合格，则将不合格品使

用卷筒抓手将其放入不合格品收集箱中，若合格则将卷筒抓手移动到盛放盒上，抓取下一

个卷筒，当工作人员将合格品拿到打包区域上后，卷筒抓手进行下一个卷筒的检测；

步骤三：装入塑料包装袋，在检测台上表面一侧设有抽风机，在抽风机出风端设有出风

管，在检测台下方地面上设有控制抽风机的脚踏启动开关，在检测台上设有抽屉，在抽屉内

放有塑料包装袋，工作人员拉开抽屉，将塑料包装袋的进口端放在出风管前方，脚踩脚踏启

动开关，打开抽风机，将塑料包装袋内部吹起来，松开脚踏开关，关闭抽风机，工作人员将放

在计重器上的卷筒放入塑料包装袋内；

步骤四：装入包装箱，在检测台一侧地面上设有盛放台，在盛放台上表面设有方形凹

槽，在方形凹槽内下表面设有压力传感器，在方形凹槽一侧设有电动伸缩杆，在电动伸缩杆

末端设有真空吸盘，在方形凹槽内下表面设有球形滚珠，在球形滚珠上方一侧设有包装箱，

在包装箱内设有分隔板，在盛放台上位于球形滚珠上方另一侧设有自动打包机，由工作人

员将装入卷筒的塑料包装袋内放入保装箱内并通过分隔板将其分隔，通过压力传感器感受

压力，当达到一定程度后，启动电动伸缩杆伸长，将包装箱推到自动打包机下方，对其进行

打包；

步骤五：成品转运，在方形凹槽一侧设有出口，在出口外侧设有传送带机构，在传送带

机构的出口端设有与传送带上表面等高的转运车，由电动伸缩杆将包装箱由出口推到传送

带机构上，并通过传送带机构将包装箱移动到转运车上，当转运车上的包装箱盛满后，将其

转移到仓库中进行储存。

2.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤一中的盛放盒与盛放凹槽大小相当，其当盛放盒内的卷筒检测完毕后，由工作人员

进行更换。

3.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤一中的纵向固定杆固定安装在转动盘一侧，且在转动盘上表面位于横向电动伸缩杆

固定端的下方设有支撑杆。

4.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤三中的脚踏启动开关为接触式开关，即只有在脚踩上后启动抽风机，松开后关闭。

5.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤三中的塑料包装袋上端封口处设有粘胶，通过粘胶将其进行封口。
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6.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤四中的盛放台一侧摆放有多个空包装箱。

7.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤四中通过真空吸盘将包装箱吸住，并将其进行直线移动，在进行打包时防止其晃动。

8.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤五中将一个包装箱推动到传送带机构上后，真空吸盘松开，电动伸缩杆回到原位，在

方形凹槽内放入新的包装箱，并使用真空吸盘将其吸附，继续工作。

9.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，所

述步骤五中的传送带机构两侧设有多组检测台、盛放台同时进行工作。

10.根据权利要求1所述的一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，其特征在于，

所述步骤五中的转运车上表面两侧设有挡板，在转运车上表面位于挡板之间设有滚动珠，

且在转运车下表面设有多个万向轮，在万向轮上设有刹车片，在传送带机构向转运车上运

输包装箱时，将万向轮上的刹车片锁紧。
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用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法

技术领域

[0001] 本发明涉及涤纶生产领域，特别是一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法。

背景技术

[0002] 在一般的企业中，都是通过手工将其进行打包装箱，产品的重量是检测成品是否

合格的一个重要依据，一般在进行打包时，依靠人工无法直接检验处其重量是否合格，需要

通过手动使用机械设备检验完毕后在将其进行打包，影响工作效率。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决上述问题，设计了一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储

存方法。

[0004] 实现上述目的本发明的技术方案为，一种用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方

法，具体包括如下步骤：

步骤一：重量检测，在检测台上表面一侧设有盛放凹槽，在盛放凹槽内下表面放有盛放

盒，在盛放盒内放有摆放整齐且卷有涤纶纺丝成品的卷筒，在检测台上表面位于盛放凹槽

一侧设有伺服电机，在伺服电机旋转端上表面设有转动盘，在转动盘上表面设有纵向固定

杆，在纵向固定杆上表面一侧设有横向电动伸缩杆，在横向电动伸缩杆一侧下端设有纵向

电动伸缩杆，在纵向电动伸缩杆下表面设有卷筒抓手，在检测台上表面位于伺服电机一侧

设有计重器，由工作人员将盛放盒放入盛放凹槽中，由控制器控制启动伺服电机转动一定

的角度，并启动横向电动伸缩杆和纵向电动伸缩杆伸长或缩短，通过卷筒抓手按照设定好

的程序依次将卷筒抓到计重器上进行检测；

步骤二：分类摆放，在检测台一侧设有不合格品盛放箱，在检测台上表面位于计重器一

侧设有打包区域，通过计重器检测完卷筒是否符合重量要求后，若不合格，则将不合格品使

用卷筒抓手将其放入不合格品收集箱中，若合格则将卷筒抓手移动到盛放盒上，抓取下一

个卷筒，当工作人员将合格品拿到打包区域上后，卷筒抓手进行下一个卷筒的检测；

步骤三：装入塑料包装袋，在检测台上表面一侧设有抽风机，在抽风机出风端设有出风

管，在检测台下方地面上设有控制抽风机的脚踏启动开关，在检测台上设有抽屉，在抽屉内

放有塑料包装袋，工作人员拉开抽屉，将塑料包装袋的进口端放在出风管前方，脚踩脚踏启

动开关，打开抽风机，将塑料包装袋内部吹起来，松开脚踏开关，关闭抽风机，工作人员将放

在计重器上的卷筒放入塑料包装袋内；

步骤四：装入包装箱，在检测台一侧地面上设有盛放台，在盛放台上表面设有方形凹

槽，在方形凹槽内下表面设有压力传感器，在方形凹槽一侧设有电动伸缩杆，在电动伸缩杆

末端设有真空吸盘，在方形凹槽内下表面设有球形滚珠，在球形滚珠上方一侧设有包装箱，

在包装箱内设有分隔板，在盛放台上位于球形滚珠上方另一侧设有自动打包机，由工作人

员将装入卷筒的塑料包装袋内放入保装箱内并通过分隔板将其分隔，通过压力传感器感受

压力，当达到一定程度后，启动电动伸缩杆伸长，将包装箱推到自动打包机下方，对其进行
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打包；

步骤五：成品转运，在方形凹槽一侧设有出口，在出口外侧设有传送带机构，在传送带

机构的出口端设有与传送带上表面等高的转运车，由电动伸缩杆将包装箱由出口推到传送

带机构上，并通过传送带机构将包装箱移动到转运车上，当转运车上的包装箱盛满后，将其

转移到仓库中进行储存。

[0005] 所述步骤一中的盛放盒与盛放凹槽大小相当，其当盛放盒内的卷筒检测完毕后，

由工作人员进行更换。

[0006] 所述步骤一中的纵向固定杆固定安装在转动盘一侧，且在转动盘上表面位于横向

电动伸缩杆固定端的下方设有支撑杆。

[0007] 所述步骤三中的脚踏启动开关为接触式开关，即只有在脚踩上后启动抽风机，松

开后关闭。

[0008] 所述步骤三中的塑料包装袋上端封口处设有粘胶，通过粘胶将其进行封口。

[0009] 所述步骤四中的盛放台一侧摆放有多个空包装箱。

[0010] 所述步骤四中通过真空吸盘将包装箱吸住，并将其进行直线移动，在进行打包时

防止其晃动。

[0011] 所述步骤五中将一个包装箱推动到传送带机构上后，真空吸盘松开，电动伸缩杆

回到原位，在方形凹槽内放入新的包装箱，并使用真空吸盘将其吸附，继续工作。

[0012] 所述步骤五中的传送带机构两侧设有多组检测台、盛放台同时进行工作。

[0013] 所述步骤五中的转运车上表面两侧设有挡板，在转运车上表面位于挡板之间设有

滚动珠，且在转运车下表面设有多个万向轮，在万向轮上设有刹车片，在传送带机构向转运

车上运输包装箱时，将万向轮上的刹车片锁紧。

[0014] 利用本发明的技术方案制作的用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，可由机械

设备自动对产品进行重量的检验，并可自动将不合格产品挑选出去，然后由人工将其包装

完毕后，通过机械设备自动进行封口、移动、装车等工作，大大提高了工作效率，保障了产品

质量。

附图说明

[0015] 图1是本发明所述用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法的流程示意图；

图2是本发明所述重量检测的流程示意图；

图3是本发明所述分类摆放的流程示意图；

图4是本发明所述装入塑料包装袋的流程示意图；

图5是本发明所述装入包装箱的流程示意图；

图6是本发明所述成品转运的流程示意图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明进行具体描述，如图1-6所示，一种用于涤纶纺丝成品的快

速打包储存方法，具体包括如下步骤：步骤一：重量检测，在检测台上表面一侧设有盛放凹

槽，在盛放凹槽内下表面放有盛放盒，在盛放盒内放有摆放整齐且卷有涤纶纺丝成品的卷

筒，在检测台上表面位于盛放凹槽一侧设有伺服电机，在伺服电机旋转端上表面设有转动

说　明　书 2/5 页

5

CN 109229629 A

5



盘，在转动盘上表面设有纵向固定杆，在纵向固定杆上表面一侧设有横向电动伸缩杆，在横

向电动伸缩杆一侧下端设有纵向电动伸缩杆，在纵向电动伸缩杆下表面设有卷筒抓手，在

检测台上表面位于伺服电机一侧设有计重器，由工作人员将盛放盒放入盛放凹槽中，由控

制器控制启动伺服电机转动一定的角度，并启动横向电动伸缩杆和纵向电动伸缩杆伸长或

缩短，通过卷筒抓手按照设定好的程序依次将卷筒抓到计重器上进行检测；步骤二：分类摆

放，在检测台一侧设有不合格品盛放箱，在检测台上表面位于计重器一侧设有打包区域，通

过计重器检测完卷筒是否符合重量要求后，若不合格，则将不合格品使用卷筒抓手将其放

入不合格品收集箱中，若合格则将卷筒抓手移动到盛放盒上，抓取下一个卷筒，当工作人员

将合格品拿到打包区域上后，卷筒抓手进行下一个卷筒的检测；步骤三：装入塑料包装袋，

在检测台上表面一侧设有抽风机，在抽风机出风端设有出风管，在检测台下方地面上设有

控制抽风机的脚踏启动开关，在检测台上设有抽屉，在抽屉内放有塑料包装袋，工作人员拉

开抽屉，将塑料包装袋的进口端放在出风管前方，脚踩脚踏启动开关，打开抽风机，将塑料

包装袋内部吹起来，松开脚踏开关，关闭抽风机，工作人员将放在计重器上的卷筒放入塑料

包装袋内；步骤四：装入包装箱，在检测台一侧地面上设有盛放台，在盛放台上表面设有方

形凹槽，在方形凹槽内下表面设有压力传感器，在方形凹槽一侧设有电动伸缩杆，在电动伸

缩杆末端设有真空吸盘，在方形凹槽内下表面设有球形滚珠，在球形滚珠上方一侧设有包

装箱，在包装箱内设有分隔板，在盛放台上位于球形滚珠上方另一侧设有自动打包机，由工

作人员将装入卷筒的塑料包装袋内放入保装箱内并通过分隔板将其分隔，通过压力传感器

感受压力，当达到一定程度后，启动电动伸缩杆伸长，将包装箱推到自动打包机下方，对其

进行打包；步骤五：成品转运，在方形凹槽一侧设有出口，在出口外侧设有传送带机构，在传

送带机构的出口端设有与传送带上表面等高的转运车，由电动伸缩杆将包装箱由出口推到

传送带机构上，并通过传送带机构将包装箱移动到转运车上，当转运车上的包装箱盛满后，

将其转移到仓库中进行储存；所述步骤一中的盛放盒与盛放凹槽大小相当，其当盛放盒内

的卷筒检测完毕后，由工作人员进行更换；所述步骤一中的纵向固定杆固定安装在转动盘

一侧，且在转动盘上表面位于横向电动伸缩杆固定端的下方设有支撑杆；所述步骤三中的

脚踏启动开关为接触式开关，即只有在脚踩上后启动抽风机，松开后关闭；所述步骤三中的

塑料包装袋上端封口处设有粘胶，通过粘胶将其进行封口；所述步骤四中的盛放台一侧摆

放有多个空包装箱；所述步骤四中通过真空吸盘将包装箱吸住，并将其进行直线移动，在进

行打包时防止其晃动；所述步骤五中将一个包装箱推动到传送带机构上后，真空吸盘松开，

电动伸缩杆回到原位，在方形凹槽内放入新的包装箱，并使用真空吸盘将其吸附，继续工

作；所述步骤五中的传送带机构两侧设有多组检测台、盛放台同时进行工作；所述步骤五中

的转运车上表面两侧设有挡板，在转运车上表面位于挡板之间设有滚动珠，且在转运车下

表面设有多个万向轮，在万向轮上设有刹车片，在传送带机构向转运车上运输包装箱时，将

万向轮上的刹车片锁紧。

[0017] 本实施方案的特点为，具体包括如下步骤：步骤一：重量检测，在检测台上表面一

侧设有盛放凹槽，在盛放凹槽内下表面放有盛放盒，在盛放盒内放有摆放整齐且卷有涤纶

纺丝成品的卷筒，在检测台上表面位于盛放凹槽一侧设有伺服电机，在伺服电机旋转端上

表面设有转动盘，在转动盘上表面设有纵向固定杆，在纵向固定杆上表面一侧设有横向电

动伸缩杆，在横向电动伸缩杆一侧下端设有纵向电动伸缩杆，在纵向电动伸缩杆下表面设
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有卷筒抓手，在检测台上表面位于伺服电机一侧设有计重器，由工作人员将盛放盒放入盛

放凹槽中，由控制器控制启动伺服电机转动一定的角度，并启动横向电动伸缩杆和纵向电

动伸缩杆伸长或缩短，通过卷筒抓手按照设定好的程序依次将卷筒抓到计重器上进行检

测；步骤二：分类摆放，在检测台一侧设有不合格品盛放箱，在检测台上表面位于计重器一

侧设有打包区域，通过计重器检测完卷筒是否符合重量要求后，若不合格，则将不合格品使

用卷筒抓手将其放入不合格品收集箱中，若合格则将卷筒抓手移动到盛放盒上，抓取下一

个卷筒，当工作人员将合格品拿到打包区域上后，卷筒抓手进行下一个卷筒的检测；步骤

三：装入塑料包装袋，在检测台上表面一侧设有抽风机，在抽风机出风端设有出风管，在检

测台下方地面上设有控制抽风机的脚踏启动开关，在检测台上设有抽屉，在抽屉内放有塑

料包装袋，工作人员拉开抽屉，将塑料包装袋的进口端放在出风管前方，脚踩脚踏启动开

关，打开抽风机，将塑料包装袋内部吹起来，松开脚踏开关，关闭抽风机，工作人员将放在计

重器上的卷筒放入塑料包装袋内；步骤四：装入包装箱，在检测台一侧地面上设有盛放台，

在盛放台上表面设有方形凹槽，在方形凹槽内下表面设有压力传感器，在方形凹槽一侧设

有电动伸缩杆，在电动伸缩杆末端设有真空吸盘，在方形凹槽内下表面设有球形滚珠，在球

形滚珠上方一侧设有包装箱，在包装箱内设有分隔板，在盛放台上位于球形滚珠上方另一

侧设有自动打包机，由工作人员将装入卷筒的塑料包装袋内放入保装箱内并通过分隔板将

其分隔，通过压力传感器感受压力，当达到一定程度后，启动电动伸缩杆伸长，将包装箱推

到自动打包机下方，对其进行打包；步骤五：成品转运，在方形凹槽一侧设有出口，在出口外

侧设有传送带机构，在传送带机构的出口端设有与传送带上表面等高的转运车，由电动伸

缩杆将包装箱由出口推到传送带机构上，并通过传送带机构将包装箱移动到转运车上，当

转运车上的包装箱盛满后，将其转移到仓库中进行储存，一种自动进行重量检测、自动挑

选、由机械设备进行转运的用于涤纶纺丝成品的快速打包储存方法，减小了劳动强度，提高

了工作效率，保障了产品质量。

[0018] 在本实施方案中，工作人员将盛放盒放入盛放凹槽中，由工作人员在控制器上操

作，通过控制器控制启动对应的程序，控制伺服电机转动一定的角度，并控制横向电动伸缩

杆和纵向电动伸缩杆伸长伸长或缩短，将卷筒抓手移动到卷筒上方，使用卷筒抓手将其抓

住，并由控制器控制将其移动到计重器上进行称重检测，当其不合格时，由卷筒抓手将其抓

住移动到不合格品盛放箱上，将其放入，若合格，则将卷筒抓手移动到第二个卷筒上方，并

将其抓住，当工作人员将计重器上方的卷筒拿走后，由计重器向控制器发出信号，由控制器

控制将的二个卷筒移动到计重器上进行检测，工作人员拉开抽屉，将塑料包装袋的进口端

放在出风管前方，脚踩脚踏启动开关，打开抽风机，将塑料包装袋内部吹起来，松开脚踏开

关，关闭抽风机，工作人员将放在计重器上的卷筒放入塑料包装袋内，将塑料包装袋上方的

粘胶将出口封住，在方形凹槽内一侧放入包装箱，启动真空吸盘将吸附，将卷筒放入到包装

箱中，由压力传感器接收信号，当包装箱内的重量达到一定程度后，说明包装箱已装满，启

动电动伸缩杆伸长，将其移动到自动打包机下方，将其封口后，继续启动电动伸缩杆，将包

装箱由出口推到传送带机构上，松开真空吸盘，电动伸缩杆缩短，并在方形凹槽内放入空的

包装箱，由传送带机构将包装箱移动到转运车上，当转运车放满后，松开刹车片，将其移动

到仓库中保存。

[0019] 上述技术方案仅体现了本发明技术方案的优选技术方案，本技术领域的技术人员
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对其中某些部分所可能做出的一些变动均体现了本发明的原理，属于本发明的保护范围之

内。
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