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摘要: 为改进转盘式颗粒包装机充填机构工作过程中,被包装物易于破损、撒漏,且结构难于拆装清洗的问题,
设计了摆动式落料的充填机构。 该机构采用可调容积法计量,计量容器由 2 个左右对称的开口三角形零件与

中间隔板,在包装过程中动态组合形成,做水平往复运动的滑枕带动充料管左右移动,交替完成 2 个计量容器

的物料计量,同时推动另一侧的料斗定轴转动,完成摆动落料。
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Design of a Swing鄄type Filling Device of Particle Automatic Packaging
Machine
DU Wen鄄hua, ZHAO Hui鄄wen, DUAN Neng鄄quan, WANG Jun鄄yuan
(North University of China, Taiyuan 030051, China)
Abstract: A swing type filling device of particle automatic packaging machine was designed to solve the problems of
turn鄄plate type filling device, which were material easy to be damaged and missed in the packaging process and the
structure difficult to be disassembled and cleaned. The measurement of the device adopted tunable volume method.
The measurement vessel composed of two triangular part and clapboard in the dynamic course of packaging. A ram with
horizontal alternate motion make the feeding pipe left鄄right shifts to do the measurement of the material, and promote
the hopper with the fixed axis rotation to perform dropping material.
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摇 摇 传统的颗粒包装机的充填机构是一个转盘式的

定量供料器。 计量方法采用量杯式定容计量,落料依

靠重力而下。 定量供料器为圆盘式结构,盘中心定轴

转动。 沿料盘圆周均布若干个(一般为 4 个或 6 个)
量杯,物料从储料仓流入料盘,旋转的料盘经固定的

刮料板将物料填满量杯完成计量。 当量杯转到卸料

工位时,开启量杯底部活门,于是量杯中的物料在自

重作用下充填到下方的包装容器中去[1-5]。 这种计

量充填装置有一些不足:由于量杯底部的活门在落料

时是来回转动的,活门与量杯底部存在间隙,这会使

被包装物在包装过程中破损、撒漏,见图 1;这种结构

由于料盘的安装方式,拆装清洗相对困难。 赵晓丽[6]

设计了采用粗进料和细进料串行工作的混合式定量

充填机构,改变了计量与落料机构;孙兵[7] 介绍了一

种包装机产品采用三角杯作为容积计量容器,通过调

图 1摇 被包装物的撒漏现象

Fig. 1 Phenomenon of the material to be missed

节三角杯上下距离来控制被包装物的容量;而另一种

产品则采用左右移动的活塞完成计量。
由文献[7]关于 2 种产品结构与运动方式的启

发,借鉴这两种产品中其中一种的三角形容器结构及

另一种产品的活塞左右移动的计量运动方式,再增加
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三角形容器的摆动运动,设计了新的摆动式充填机构。

1摇 摆动式充填机构的计量装置设计

摆动式充填机构的计量系统见图 2。 该系统采

1. 螺钉;2. 料斗转轴;3. 可调板;4. 充料管;

5. 右三角件;6. 中间隔板;7. 左三角件

图 2摇 摆动式充填机构结构示意

Fig. 2 Schematic diagram of swing鄄type filling device

用可调容积法计量,计量容器由 2 个左右对称的组合

三角形结构组成,且该容器是在包装过程中动态形成

的。 在 2 个左右分别开口的三角形件 5,7 中间是中

间隔板 6,在包装动态过程中,摆动的三角形件与中

间隔板组成计量容器。 由储料仓送物料进入计量容

器的充料管 4 底部是一个平面,相当于转盘式计量充

填装置中的刮板,在充填过程中通过水平移动与中间

隔板接触而带走多余物料,实现容积法计量。 三角形

件的上下位置可以调整,通过螺钉 1 和可调版 3 调节

其与中间隔板的相对位置来调整计量容积的大小,如
图 2 中左侧虚线所示。 包装过程中,2 个三角形计量

容器 1 个充料计量(图示 7)、1 个落料(图示 5)交替

进行,来完成被包装物的充填落料。 图示三角件 5 的

摆动由料斗转轴 2 的定轴转动来实现。
在动态的包装过程中,三角件摆动贴紧中间隔板

形成计量容器时还未充填物料,故而不存在使被包装

物破损的现象;而其落料部分的结构完全安放在颗粒

包装机的袋成型器中,可以有效地克服被包装物在包

装过程中撒漏的现象。 在更换或拆去包装材料后,此
充填机构完全暴露在外,且左右三角件安装简单,只
需拆卸螺钉 1 即可卸下来,因而易于拆装清洗。

2摇 摆动式充填机构的功能运动实现

根据对计量充填装置的描述,要完成左右 2 个计

量容器的充料计量,充料管需要移动,而由其底面作

为刮板的功能,需要稳定的运动,因此充料管采用水

平往复移动。 对用于计量、落料的左右三角形件,计
量时需要贴紧中间隔板,落料时要远离中间隔板,选
择其运动为摆动,这样落料时三角形的斜边与水平线

之间的夹角更大,被包装物料更易于落入包装袋中,
也可使计量装置在袋成型器中占据最小的空间。

充填机构需要实现两个运动,即充料管的水平往

复运动与三角件的摆动。 这两个运动都比较简单,但
需要由一套传动系统来传递,并且二者相关联。 见图

3,该机构首先设计一做水平往复运动的滑枕 2,与充

图 3摇 计量装置的运动分析

Fig. 3 Motion and moving location analysis
of swing鄄type filling device

料管联接,直接带动充料管做水平往复运动;与滑枕

连接的推杆 1,推动料斗转轴转动实现三角件计量斗

的摆动。 可以实现水平往复运动的机构有很多,比如

曲柄滑块机构,正弦机构等,也可以采用气缸直接推

动实现。
物料包装过程中,充料管的移动与三角件容器的

摆动是反向进行的。 见图 3a,当左侧容器充料时,左
侧的三角件不运动,依靠弹簧的弹力紧贴着中间隔板

形成计量容器,滑枕带动充料管向左水平移动将物料

填入三角形计量斗中;滑枕继续向左移动,此时已完

成计量的右侧三角件被与滑枕固联的推杆推动而绕

料斗转轴向右摆动,将右侧三角形计量斗中的物料填

入包装袋中,见图 3b。 反之,当滑枕带动充料管向右

水平移动时,左侧的三角形计量斗完成计量,右侧的

三角形计量斗复位,贴紧中间隔板;滑枕继续向右移

动,左侧的三角形计量斗向左摆动落料,右侧的三角

形计量斗开始充料。
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一般情况下,物料充填计量的时间比落料时间

长。 且由于充料管与滑枕联接,其与滑枕一起往复运

动,而充料管内一直装有物料,在充料管移离落料容

器之前不能落料,因此落料的摆动运动在时间上比充

料管的水平往复运动要延迟一段时间。 如图 3a 所

示:由于充料管的水平方向尺寸大于中间隔板,因此

设计当充料管处于图 3a 中 O 点的位置时,左右两个

计量容器都不能摆动,需要贴紧中间隔板。 当滑枕向

左移动时,为保证不漏料,充料管移动到 A 点,也即充

料管的右边缘接触中间隔板的左侧边缘时,右侧的计

量容器开始摆动落料;当滑枕带动充料管向右移动

时,充料管移动到 A 点,右侧摆动的落料斗也必须回

位紧贴中间隔板。 此段充料管从 O 点到 A 点移动距

离为 la。
当充料管向左移动到图 3b 中的 B 点时,为充料

管移动的极限位置。 由于充料管往复移动,其右侧极

限位置为 C 点,因此,充料管的移动距离为 B,C 两点

间长度 lb,而滑枕推动右侧料斗摆动的距离为 A,B 两

点间长度 l,即充料管的移动为全程的往复水平运动,
料斗的摆动只在接近极限位置段才进行运动。 料斗

容积进行调整时,可调整推杆的长度。

3摇 结论

此摆动式充填机构与转盘式充填机构一样,均采

用容积法计量,因此计量精度不改变。 由于摆动式充

填机构在包装过程中只有左右三角件的摆动,故而不

存在使被包装物破损的现象,而其落料部分的结构完

全安放在颗粒包装机的袋成型器中,因此可以有效地

克服被包装物在包装过程中撒漏的现象。 在更换或

拆去包装材料时,充填机构完全暴露在外,且左右三

角件安装简单,因而易于拆装清洗。
此摆动式充填机构已申请专利,并投入生产实

际,可以达到每分钟 120 袋的包装速度,已累计生产

销售了几百台,效果良好。 该企业用此机构在高端产

品上完全代替了原来的转盘式充填机构。
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