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粉料包装机的定量给料装置

(57)摘要

一种粉料包装机的定量给料装置，包括机

架、储料仓、托料板、供料转盘和刮料板，托料板

处在储料仓的正下方，托料板上设有落料口；供

料转盘设于储料仓的出料口和托料板之间，机架

上设有能够驱动供料转盘转动的供料转盘驱动

机构；供料转盘的底部设有沿供料转盘的转动轴

线依次等距排列的多个送料部件，送料部件的顶

部设有进料口、底部设有出料口，送料部件的进

料口与供料转盘的腔体连通，送料部件的出料口

的开口边沿与托料板的上表面接触配合，且送料

部件的出料口与托料板落料口的位置相对应；刮

料板安装在机架上并处在供料转盘中，刮料板处

在储料仓的出料口与托料板的落料口之间。这种

定量给料装置能够实现对粉料的计量供给，且供

料量较为准确。
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1.一种粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：包括机架、储料仓、托料板、供料转盘

和刮料板，储料仓和托料板均安装在机架上，储料仓的顶部设有加料口、底部设有出料口，

托料板处在储料仓的正下方，托料板上设有落料口；供料转盘设于储料仓的出料口和托料

板之间，机架上设有能够驱动供料转盘转动的供料转盘驱动机构，且供料转盘的转动轴线

沿上下方向设置；供料转盘的顶部设有开口，供料转盘的底部设有沿供料转盘的转动轴线

依次等距排列的多个送料部件，送料部件的顶部设有进料口、底部设有出料口，送料部件中

具有连通其进料口与其出料口的送料腔体，送料部件的进料口与供料转盘的腔体连通，送

料部件的出料口的开口边沿与托料板的上表面接触配合，且送料部件的出料口与托料板落

料口的位置相对应；刮料板安装在机架上并处在供料转盘的腔体中，刮料板处在储料仓的

出料口与托料板的落料口之间。

2.根据权利要求1所述的粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：所述供料转盘驱动

机构包括转轴、供料电机、主动带轮、从动带轮和环形同步带，转轴可转动安装在所述机架

上并且沿上下方向设置，所述供料转盘安装在转轴的上端，供料电机安装在机架上，主动带

轮安装在供料电机的动力输出轴上，从动带轮安装在转轴上，主动带轮、从动带轮共同将环

形同步带张紧。

3.根据权利要求1所述的粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：所述送料部件包括

送料管、送料块和压缩弹簧，送料管安装在所述供料转盘上并且沿上下方向设置，送料管的

上端与供料转盘的腔体连通；送料块上设有上下走向的送料通孔，送料管的下端处在送料

通孔中并与送料通孔的内壁接触配合，送料块的底面与所述托料板的上表面接触配合；送

料块由弹簧定位段和限位段组成，限位段上端与弹簧定位段下端一体连接，限位段的横截

面尺寸大于弹簧定位段，限位段上端与弹簧定位段下端的连接处形成环形限位台阶；压缩

弹簧套接在弹簧定位段上，压缩弹簧上端与供料转盘底部连接或紧密接触，压缩弹簧下端

与环形限位台阶连接或紧密接触。

4.根据权利要求1-3任一项所述的粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：所述托料

板的外侧边缘上设有环形护壁，环形护壁上设有余料收集口，余料收集口下方设有余料收

集容器。

5.根据权利要求1-3任一项所述的粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：所述定量

给料装置还包括落料管，落料管设于所述托料板的下侧，落料管的横截面面积自其上端至

其下端逐渐变小，落料管的上端与托料板落料口连通。
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粉料包装机的定量给料装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及包装机械，具体涉及一种粉料包装机的定量给料装置。

背景技术

[0002] 粉料在生产完成后需要进行装袋，以便于保存和运输。过去，一般采用人工装袋的

作业方式来完成，这种方式具有劳动强度大、生产效率低等问题。

[0003] 为了提高生产效率、降低劳动强度，人们开发了能够自动完成制袋、装袋工序的粉

料包装机。现有的粉料包装机一般包括包装膜放卷装置、袋成型器、纵封装置、横封装置、切

断装置和送料装置这几个部分，先由包装膜放卷装置将包装膜送至袋成型器弯折成型，再

由纵封装置将包装膜重叠的两个侧边封合在一起，完成包装袋的纵封，形成上下两端开口

的包装袋单元。在包装袋单元从纵封装置向横封装置的输送过程中，送料装置将粉料装填

到包装袋单元中，再由横封装置将包装袋单元的两端开口密封，然后由切断装置在横封部

位进行分切，形成独立的包装袋并将粉料包裹在其中。但是，上述送料装置在向各个包装袋

单元送料过程中存在计量不准确的问题，导致每个包装袋内的粉料质量误差较大，从而降

低了包装质量。

实用新型内容

[0004] 本实用新型所要解决的技术问题是提供一种粉料包装机的定量给料装置，这种定

量给料装置能够实现对粉料的计量供给，且供料量较为准确。采用的技术方案如下：

[0005] 一种粉料包装机的定量给料装置，其特征在于：包括机架、储料仓、托料板、供料转

盘和刮料板，储料仓和托料板均安装在机架上，储料仓的顶部设有加料口、底部设有出料

口，托料板处在储料仓的正下方，托料板上设有落料口；供料转盘设于储料仓的出料口和托

料板之间，机架上设有能够驱动供料转盘转动的供料转盘驱动机构，且供料转盘的转动轴

线沿上下方向设置；供料转盘的顶部设有开口，供料转盘的底部设有沿供料转盘的转动轴

线依次等距排列的多个送料部件，送料部件的顶部设有进料口、底部设有出料口，送料部件

中具有连通其进料口与其出料口的送料腔体，送料部件的进料口与供料转盘的腔体连通，

送料部件的出料口的开口边沿与托料板的上表面接触配合，且送料部件的出料口与托料板

落料口的位置相对应；刮料板安装在机架上并处在供料转盘的腔体中，刮料板处在储料仓

的出料口与托料板的落料口之间。

[0006] 通常，上述刮料板与各个送料部件的进料口位置相对应，且刮料板的下侧边沿与

托料板接触配合或者略高于托料板的上表面。

[0007] 通常，上述定量给料装置设于粉料包装机的袋成型器上方，且托料板的落料口与

袋成型器的腔体连通。

[0008] 工作时，储料仓用于存储一定量的粉料，并可向供料转盘的腔体供应粉料；供料转

盘驱动机构驱动供料转盘和各个送料部件一起绕供料转盘的转动轴线转动；此时供料转盘

中的粉料在供料转盘和刮料板的共同作用下填充进送料部件的送料腔体中（此时托料板将
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送料部件的出料口遮挡住，避免送料腔体中粉料从出料口离开；刮料板可将经过的送料部

件进料口处多余的粉料刮除，确保送料部件的送料量准确），并随着送料部件朝向托料板的

落料口移动。当送料部件到达托料板的落料口处时，送料部件底部的出料口恰好通过落料

口与袋成型器的腔体连通，送料腔体中的粉料便在自身重力作用下依次经落料口落入袋成

型器的腔体中，进而进入袋成型器下方的包装袋单元中。每当有一个送料部件移动至托料

板的落料口处时，定量给料装置将一定量的粉料供给至一个包装袋单元中，完成粉料的一

次计量供给。上述定量给料装置通过储料仓、托料板、供料转盘、刮料板和各个送料部件之

间的配合，能够实现对粉料的计量供给，且供料量较为准确，可有效减小每个包装袋内的粉

料质量误差，从而保证包装质量。

[0009] 优选方案中，上述供料转盘驱动机构包括转轴、供料电机、主动带轮、从动带轮和

环形同步带，转轴可转动安装在所述机架上并且沿上下方向设置，所述供料转盘安装在转

轴的上端，供料电机安装在机架上，主动带轮安装在供料电机的动力输出轴上，从动带轮安

装在转轴上，主动带轮、从动带轮共同将环形同步带张紧。工作时，供料电机驱动主动带轮

转动，通过环形同步带带动从动带轮、转轴、供料转盘和各个送料部件一起绕转轴转动。

[0010] 优选方案中，上述送料部件包括送料管、送料块和压缩弹簧，送料管安装在所述供

料转盘上并且沿上下方向设置，送料管的上端与供料转盘的腔体连通；送料块上设有上下

走向的送料通孔，送料管的下端处在送料通孔中并与送料通孔的内壁接触配合，送料块的

底面与所述托料板的上表面接触配合；送料块由弹簧定位段和限位段组成，限位段上端与

弹簧定位段下端一体连接，限位段的横截面尺寸大于弹簧定位段，限位段上端与弹簧定位

段下端的连接处形成环形限位台阶；压缩弹簧套接在弹簧定位段上，压缩弹簧上端与供料

转盘底部连接或紧密接触，压缩弹簧下端与环形限位台阶连接或紧密接触。采用这种结构，

送料管的上端构成送料部件的进料口，送料通孔的下端构成所述送料部件的出料口，送料

管的腔体和送料通孔的腔体共同构成送料部件的送料腔体。工作时，各个送料管在供料转

盘的带动下转动，并带动送料块和压缩弹簧一起移动；其中，压缩弹簧能够对送料块施加向

下推力，使送料块的底面与托料板的上表面保持接触配合，确保托料板将送料部件的出料

口遮挡住；在移动过程中，送料块可沿送料管向上作微距移动，确保送料块在托料板上平稳

地移动。

[0011] 当送料部件在供料转盘的带动下转动时，由于送料块的底面与托料板的上表面之

间会存有间隙，送料腔体中的少量粉料会从该间隙出来并留在托料板上。为了避免这些粉

料发生掉落而污染车间，更优选方案中，上述托料板的外侧边缘上设有环形护壁，环形护壁

上设有余料收集口，余料收集口下方设有余料收集容器。环形护壁用于防止托料板上的粉

料发生掉落而污染车间；并通过送料块将拨动留在托料板上的粉料移动，经余料收集口落

入余料收集容器中，完成对余料的收集。

[0012] 优选方案中，上述定量给料装置还包括落料管，落料管设于所述托料板的下侧，落

料管的横截面面积自其上端至其下端逐渐变小，落料管的上端与托料板落料口连通。通常，

落料管的下端与袋成型器的腔体连通。落料管用于将送料部件的送料腔体中的粉料导入袋

成型器的腔体中，进而进入袋成型器下方的包装袋单元中。

[0013] 本实用新型的定量给料装置通过储料仓、托料板、供料转盘、刮料板和各个送料部

件之间的配合，能够实现对粉料的计量供给，且供料量较为准确，可有效减小每个包装袋内
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的粉料质量误差，从而保证包装质量。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型优选实施例的结构示意图。

具体实施方式

[0015] 如图1所示，这种粉料包装机的定量给料装置包括机架（图中未画出）、储料仓1、托

料板2、供料转盘3和刮料板4，储料仓1和托料板2均安装在机架上，储料仓1的顶部设有加料

口101、底部设有出料口102，托料板2处在储料仓1的正下方，托料板2上设有落料口201；供

料转盘3设于储料仓1的出料口和托料板2之间，机架上设有能够驱动供料转盘3转动的供料

转盘驱动机构6，且供料转盘3的转动轴线沿上下方向设置；供料转盘3的顶部设有开口31，

供料转盘3的底部设有沿供料转盘3的转动轴线依次等距排列的多个送料部件7，送料部件7

的顶部设有进料口701、底部设有出料口702，送料部件7中具有连通其进料口701与其出料

口702的送料腔体703，送料部件7的进料口701与供料转盘3的腔体连通，送料部件7的出料

口702的开口边沿与托料板2的上表面接触配合，且送料部件7的出料口702与落料口201的

位置相对应；刮料板4安装在机架上并处在供料转盘3的腔体中，刮料板4处在储料仓1的出

料口702与托料板2的落料口201之间，刮料板4与各个送料部件7的进料口701位置相对应，

且刮料板4的下侧边沿与托料板2接触配合。

[0016] 在本实施例中，供料转盘驱动机构6包括转轴61、供料电机62、主动带轮63、从动带

轮64和环形同步带65，转轴61可转动安装在机架上并且沿上下方向设置，供料转盘3安装在

转轴61的上端，供料电机62安装在机架上，主动带轮63安装在供料电机62的动力输出轴上，

从动带轮64安装在转轴61的下端上，主动带轮63、从动带轮64共同将环形同步带65张紧。

[0017] 在本实施例中，送料部件7包括送料管71、送料块72和压缩弹簧73，送料管71安装

在供料转盘3上并且沿上下方向设置，送料管71的上端与供料转盘3的腔体连通；送料块72

上设有上下走向的送料通孔7201，送料管71的下端处在送料通孔7201中，送料块72的底面

与托料板2的上表面接触配合；送料块72由弹簧定位段721和限位段722组成，限位段722上

端与弹簧定位段721下端一体连接，限位段722的横截面尺寸大于弹簧定位段721，限位段

722上端与弹簧定位段721下端的连接处形成环形限位台阶7202；压缩弹簧73套接在弹簧定

位段721上，压缩弹簧73上端与供料转盘3底部连接或紧密接触，压缩弹簧73下端与环形限

位台阶7202连接或紧密接触；送料管71的上端构成送料部件7的进料口701，送料通孔7201

的下端构成送料部件7的出料口702，送料管71的腔体和送料通孔7201的腔体共同构成送料

部件7的送料腔体703。

[0018] 在本实施例中，托料板2的外侧边缘上设有环形护壁21，环形护壁21上设有余料收

集口211，余料收集口211下方设有余料收集容器22。

[0019] 下面简述一下本定量给料装置的工作原理：

[0020] 上述定量给料装置设于粉料包装机的袋成型器上方，且托料板2的落料口201与袋

成型器的腔体连通。

[0021] 工作时，储料仓1用于存储一定量的粉料，并可向供料转盘3的腔体供应粉料，供料

电机62驱动主动带轮63转动，通过环形同步带65带动从动带轮64、转轴61、供料转盘3和各
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个送料部件7一起绕转轴61转动；供料转盘3中的粉料在供料转盘3和刮料板4的共同作用下

填充进送料部件7的送料腔体703中（此时托料板2将送料部件7的出料口702遮挡住，避免送

料腔体703中粉料从出料口702离开；刮料板4可将经过的送料部件7进料口701处多余的粉

料刮除，确保送料部件7的送料量准确），并随着送料部件7朝向托料板2的落料口201移动。

当送料部件7到达托料板2的落料口201处时，送料部件7底部的出料口702恰好通过落料口

201与袋成型器的腔体连通，送料腔体703中的粉料便在自身重力作用下依次经落料口201

落入袋成型器的腔体中，进而进入袋成型器下方的包装袋单元中。每当有一个送料部件7移

动至托料板2的落料口201处时，定量给料装置将一定量的粉料供给至一个包装袋单元中，

完成粉料的一次计量供给。当送料部件7在供料转盘3的带动下转动时，环形护壁21可防止

托料板2上的粉料发生掉落而污染车间；并通过送料块72拨动留在托料板2上的粉料移动，

经余料收集口211落入余料收集容器22中，完成对余料的收集。

[0022] 此外，需要说明的是，本说明书中所描述的具体实施例，其各部分名称等可以不

同，凡依本实用新型专利构思所述的构造、特征及原理所做的等效或简单变化，均包括于本

实用新型专利的保护范围内。本实用新型所属技术领域的技术人员可以对所描述的具体实

施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替代，只要不偏离本实用新型的结构或者

超越本权利要求书所定义的范围，均应属于本实用新型的保护范围。
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