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(54)实用新型名称

吊挂存储分拣系统

(57)摘要

本实用新型公开了吊挂存储分拣系统，包括

上架区、衣物存储区、分拣区以及系统控制器，上

架区用于将衣物吊挂于入库输送线上，入库输送

线将衣物输送至衣物存储区内暂存，挂载衣物的

衣架上均设有记载衣物信息的标识装置；分拣区

包括若干级分拣配对区以及扫描仪，最先一级分

拣配对区对衣物存储区的衣物进行分类，下级分

拣配对区对上一级分拣配对区的衣物进一步细

分；若干分拣配对区内均设有若干衣架轨道，扫

描仪用于识别标识装置内的衣物信息并传输给

系统控制器，系统控制器根据扫描仪所识别到的

信息将衣物按级分类存放至衣架轨道内，扫描仪

与系统控制器电性连接。本实用新型具备了工作

效率高、分拣装箱的正确率高的优点。
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1.吊挂存储分拣系统，其特征在于：包括上架区（1）、衣物存储区（2）、分拣区（3）、以及

系统控制器（5），所述上架区（1）通过入库输送线（6）与所述衣物存储区（2）连接，所述上架

区（1）用于将衣物吊挂于所述入库输送线（6）上，所述入库输送线（6）将衣物输送至所述衣

物存储区（2）内暂存，所述衣物挂载在衣架上，所述衣架上均设有用于记载该衣物信息的标

识装置；

所述分拣区（3）包括若干级分拣配对区（31）以及扫描仪（32），最先一级所述分拣配对

区（31）对衣物存储区（2）的衣物进行分类，下级所述分拣配对区（31）对上一级分拣配对区

（31）的衣物进一步细分；若干所述分拣配对区（31）内均设有若干衣架轨道（311），相邻所述

分拣配对区（31）通过输送轨道连接，所述扫描仪（32）用于识别所述标识装置内的衣物信息

并传输给所述系统控制器（5），所述系统控制器（5）根据所述扫描仪（32）所识别到的信息将

衣物按级分类存放至所述衣架轨道（311）内，所述扫描仪（32）与所述系统控制器（5）电性连

接。

2.根据权利要求1所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：若干所述衣架轨道（311）通

过衣物的订单号、规格、颜色、款式以及箱的类别进行逐级分类存储。

3.根据权利要求1所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：还包括包装区（4），所述包装

区（4）内设有若干打包位（41）。

4.根据权利要求3所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：所述系统控制器（5）根据装

箱要求下发装箱任务给各打包位（41），系统控制器（5）根据每个打包位（41）的装箱任务将

最后一级分拣配对区（31）的衣架轨道（311）上所需出库的衣物分配至相应的打包位（41）。

5.根据权利要求3或4所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：所述包装区（4）还包括空

衣架回收输送线（42）、空箱供应输送线（43）以及自动包装生产线（44），所述空衣架回收输

送线（42）、所述空箱供应输送线（43）以及所述自动包装生产线（44）均与所述打包位（41）对

应设置。

6.根据权利要求5所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：所述空衣架回收输送线（42）

旁侧设有空衣架存储区（45），所述空衣架回收输送线（42）通过输送轨道与所述空衣架存储

区（45）连接，所述空衣架存储区（45）通过输送轨道与所述上架区（1）连接。

7.根据权利要求5所述的吊挂存储分拣系统，其特征在于：所述自动包装生产线（44）上

依次设有封箱机构（441）、称重贴标机构（442）、套袋热缩机构（443）、捆扎机构（444）。
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吊挂存储分拣系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及吊挂输送系统技术领域，特别涉及一种吊挂存储分拣系统。

背景技术

[0002] 随着科技的不断进步，在服装加工领域，人们研发出了服装吊挂输送系统，主要服

务于服装的流水线制造生产。吊挂输送系统是在空间连续输送服装的设备，衣架安装在上

述设备的导轨上沿预定轨道运行，可在空间上下坡和转弯，布局方式自用灵活，占地面积

小。

[0003] 加工完成后的衣物存储在库区，等待出货。现有的服装生产企业，当接到客户订单

时，安排生产计划，将生产后的服装存入库区，工作人员需要按照订单安排出货，按出货要

求将衣物从库区拣取出来，然后集中在一起进行拣货、装箱、打包、贴标等工序。客户往往要

求按照一定的配比进行装箱，不同的客户对于装箱的要求往往是不同的，且同一个客户的

同一批货的装箱需求也是多样化的。特别是随着电子商务的发展，网上购物成为风潮，一箱

中有多个规格，但每种量都不大，对于服装企业成品装箱的要求进一步提高，给服装企业成

品分拣工作带来了较高的难度，从而造成了服装企业成品装箱的效率降低。

[0004] 目前的分拣工作主要靠人工完成，依靠肉眼对吊牌的判断辨别款式、颜色、尺码，

不但效率低，而且出错率高。部分企业在生产完成后将不同规格的成品在仓库中分类放置，

以便于后期的人工分拣操作，但实际操作中，这样做不但需要大量的存储空间和人力，而且

依然存在较高的错误率。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的在于针对现有技术的缺陷和不足，提供一种根据客户不同装箱

的需求，实现服装按规格自动分拣和包装的系统，即一种吊挂存储分拣系统，提高服装成品

的分拣以及装箱的正确率和工作效率。

[0006] 本实用新型的上述技术目的是通过以下技术方案得以实现的：吊挂存储分拣系

统，包括上架区、衣物存储区、分拣区、以及系统控制器，所述上架区通过入库输送线与所述

衣物存储区连接，所述上架区用于将衣物吊挂于所述入库输送线上，所述入库输送线将衣

物输送至所述衣物存储区内暂存，所述衣物挂载在衣架上，所述衣架上均设有用于记载该

衣物信息的标识装置；所述分拣区包括若干级分拣配对区以及扫描仪，最先一级所述分拣

配对区对衣物存储区的衣物进行分类，下级所述分拣配对区对上一级分拣配对区的衣物进

一步细分；若干所述分拣配对区内均设有若干衣架轨道，相邻所述分拣配对区通过输送轨

道连接，所述扫描仪用于识别所述标识装置内的衣物信息并传输给所述系统控制器，所述

系统控制器根据所述扫描仪所识别到的信息将衣物按级分类存放至所述衣架轨道内，所述

扫描仪与所述系统控制器电性连接。

[0007] 进一步的，若干所述衣架轨道通过衣物的订单号、规格、颜色、款式以及箱的类别

进行逐级分类存储。
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[0008] 进一步的，所述吊挂存储分拣系统还包括包装区，所述包装区内设有若干打包位。

[0009] 进一步的，所述系统控制器根据装箱要求下发装箱任务给各打包位，系统控制器

根据每个打包位的装箱任务将最后一级分拣配对区的衣架轨道上所需出库的衣物分配至

相应的打包位。

[0010] 进一步的，所述包装区还包括空衣架回收输送线、空箱供应输送线以及自动包装

生产线，所述空衣架回收输送线、所述空箱供应输送线以及所述自动包装生产线均与所述

打包位对应设置。

[0011] 进一步的，所述空衣架回收输送线旁侧设有空衣架存储区，所述空衣架回收输送

线通过输送轨道与所述空衣架存储区连接，所述空衣架存储区通过输送轨道与所述上架区

连接。

[0012] 进一步的，所述自动包装生产线上依次设有封箱机构、称重贴标机构、套袋热缩机

构、捆扎机构。

[0013] 本实用新型的有益效果为：通过将分拣区设置成若干分拣配对区，最先一级分拣

配对区对衣物存储区的衣物进行分类，下级分拣配对区对上一级分拣配对区的衣物进行细

分，系统控制器根据扫描仪所识别到的信息将衣物按级分类存放至衣架轨道内，将衣物按

类别多级分类，满足了复杂的装箱要求，提高了分拣装箱的准确率，最后系统控制器根据装

箱要求将分拣配对区内的衣物分配至包装区，，提高了分配速度，提高了工作效率。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型的整体逻辑示意图。

[0015] 图2是本实用新型整体结构示意图。

[0016] 图3是本实用新型中分拣配对区的结构示意图。

[0017] 图4是本实用新型中包装区的结构示意图。

[0018] 图中所示：1-上架区；2-衣物存储区；3-分拣区；31-分拣配对区；311-衣架轨道；

32-扫描仪；4-包装区；41-打包位；42-空衣架回收输送线；43-空箱供应输送线；44-自动包

装生产线；441-封箱机构；442-称重贴标机构；443-套袋热缩机构；444-捆扎机构；45-空衣

架存储区；5-系统控制器；6-入库输送线。

具体实施方式

[0019] 为比较直观、完整地理解本实用新型的技术方案，现就结合本实用新型附图进行

非限制性的特征说明如下：

[0020] 如图1至图4所示，吊挂存储分拣系统，其特征在于：包括上架区1、衣物存储区2、分

拣区3、以及系统控制器5，上架区1通过入库输送线6与衣物存储区2连接，上架区1用于将衣

物吊挂于入库输送线6上，入库输送线6将衣物输送至衣物存储区2内暂存，衣物挂载在衣架

上，衣架上均设有用于记载该衣物信息的标识装置，该标识装置可以是条形码、二维码、

RFID芯片中的一种，优选的，采用RFID芯片；分拣区3包括若干级分拣配对区31以及扫描仪

32，最先一级分拣配对区31对衣物存储区2的衣物进行分类，下级分拣配对区31对上一级分

拣配对区31的衣物进一步细分；若干分拣配对区31内均设有若干衣架轨道311，相邻分拣配

对区31通过输送轨道连接，扫描仪32用于识别标识装置内的衣物信息并传输给系统控制器
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5，系统控制器5根据扫描仪32所识别到的信息将衣物按级分类存放至衣架轨道311内，扫描

仪32与系统控制器5电性连接。

[0021] 优选地，上架区1处设有多个挂接衣物的工位，该工位的操作员将衣物挂载在衣架

上，衣架内部设有唯一标识的RFID芯片标识装置；该工位的操作员配备有扫描仪32，操作员

可手持扫描仪32扫描RFID芯片标识装置，读取芯片号，将芯片号预先存入系统控制器5，并

存入该衣架挂载的衣物信息；或者将衣物信息输入RFID芯片内，并将该信息输入系统控制

器5内，实时跟踪该衣物位置，准确知道衣物的去向。

[0022] 上架后的衣架通过入库输送线6输送至衣物存储区2，衣物存储区2设有多条存储

轨，衣架可分类存入存储轨，例如:按订单号分类存入存储轨，一个订单号可占据至少一条

存储轨，每条存储轨存放同一订单的衣物。也可不分类存入存储轨，从第一根存储轨开始

存，存满后接着存第二根，以此类推。简而言之，第一种存储方式，衣物存储区2已经进行一

次分拣，可省略后续一次分拣工序；第二种存储方式，衣物存储区2的空间利用率较高。两种

存储方式各有优点。

[0023] 衣物存储区2下游连接多级分拣配对区31，每一级分拣配对区31设有若干衣架轨

道311，根据出货要求不同的分拣配对区31采用不同的类别标准分类，可按照订单号、规格、

颜色、款式以及箱等类别进行逐级分类存储。衣物从上级分拣配对区31经过下级的分拣配

对区31的再次细分后，实现了衣物的多级分类，使得衣物分类明确清楚，方便分拣打包。例

如：一级分拣配对区31对衣物按订单号进行分类，一级分拣配对区31的每一根衣架轨道311

上存放着相同订单的衣物；二级分拣配对区31对一级分拣配对区31的衣物按颜色进行二级

分类，二级分拣配对区31的每一根衣架轨道311上存放着相同订单相同颜色的衣物。

[0024] 吊挂存储分拣系统还包括包装区4，包装区4内设有若干打包位41；系统控制器5根

据装箱要求并下发装箱任务给各打包位41，系统控制器5根据装箱任务将最后一级分拣配

对区31的衣架轨道311衣物分配至相应的打包位41。例如:出货要求：需要将订单号XX，M码

衣物出库1000件；装箱要求：每个小箱装10件，每个大箱装4个小箱向；分拣区3先按订单号

进行一级分拣，按码号进行二级分拣，分拣出满足出货需求的衣物。系统控制器5根据装箱

要求向其中5个打包位41下方装箱任务，每个打包位41按每个小箱装10件M码衣物打包20个

小箱，按每个大箱装4个小箱打包5个大箱。

[0025] 包装区4还包括空衣架回收输送线42、空箱供应输送线43以及自动包装生产线44，

空衣架回收输送线42、空箱供应输送线43以及自动包装生产线44均与打包位41对应设置。

[0026] 空衣架回收输送线42旁侧设有空衣架存储区45，空衣架回收输送线42通过输送轨

道与空衣架存储区45连接，空衣架存储区45通过输送轨道与上架区1连接。

[0027] 自动包装生产线44上依次设有封箱机构441、称重贴标机构442、套袋热缩机构

443、捆扎机构444。

[0028] 优选地，各打包位41均配置有操作员，用于将分配到该打包位41的衣物按系统控

制器5下发的任务进行装箱；空箱供应输送线43的上游也设操作员，用于将纸板折叠成纸

箱。

[0029] 优选地，各打包位41的操作员，先从空箱供应输送线43上取下空纸箱，再将从分拣

区3分配过来的衣物进行装箱，接着将装好衣物的纸箱放置自动包装生产线44上，将空衣架

挂接在空衣架回收输送线42上，空衣架经输送轨道运行至空衣架存储区45内暂存。
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[0030] 本实用新型的具体工作原理如下：上架区1的操作员将衣物挂在衣架上，并且把该

衣架和衣物的信息存入系统控制器5，使衣物与该衣架一一对应，衣架从上架区1输送至入

库输送线6上，入库输送线6将衣物输送至衣物存储区2内暂存，系统根据出货要求对衣物进

行分拣，衣物在进入分拣区3的每一级分拣配对区31时，扫描仪32识别RFID芯片标识装置内

的衣物信息，并将衣物信息传输给系统控制器5，系统控制器5根据出货要求将衣物分类分

拣至不同的衣架轨道311，衣物经过分拣区3的多级分拣，使得衣物分拣明确清楚，便于分配

管理，系统控制器5再根据装箱要求将衣物分配给各打包位41，打包位41的操作员将该衣物

装箱，再将纸箱放置自动包装生产线44上，纸箱依次通过封箱机构441、称重贴标机构442、

套袋热缩机构443、捆扎机构444后，从而完成衣物的封箱、称重贴标、套袋热缩、捆扎的包装

工序。

[0031] 以上所述仅是本实用新型的较佳实施方式，故凡依本实用新型专利申请范围所述

的构造、特征及原理所做的等效变化或修饰，均包括于本实用新型专利申请范围内。
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