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本发明属于食品机械制造技术领域。为解决

目前丸子在生产过程中翻动时所存在的技术问

题，本发明提供一种丸子熟化流水线上的翻动装

置，其包括依次固定在运输链上的丸子模板，丸

子模板上均布模腔，其特征在于：还包括模板上

方的吹风装置，所述吹风装置横跨运输链的宽度

方向，吹风装置设有吹风嘴，当模板随运输链前

行时，模板上的模腔依次受到吹风嘴吹出气流的

冲击。该翻动装置结构合理、实施简便，能够有效

解决现有装置中在解决丸子翻转时存在的技术

问题，同时又能保证丸子表面的形状完整，极大

提高了丸子的制作效率及丸子的产品品质。
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1.一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其包括依次固定在运输链上的丸子模板，丸子

模板上均布模腔，其特征在于：还包括模板上方的吹风装置，所述吹风装置横跨运输链的宽

度方向，吹风装置设有吹风嘴，当模板随运输链前行时，模板上的模腔依次受到吹风嘴吹出

气流的冲击。

2.根据权利要求1所述的一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其特征在于：吹风嘴的轴

线与模板表面形成60-90°的夹角。

3.根据权利要求1或2所述的一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其特征在于：所述吹

风装置包括横跨运输链宽度方向的支撑架，与支撑架的固定若干根吹风管，吹风管的底端

设有吹风嘴，若干根吹风管与压缩气管贯通连接。

4.根据权利要求1或2所述的一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其特征在于：所述吹

风装置包括往返运动装置，所述的往返运动装置包括横跨运输链宽度方向的支撑架，支撑

架上设有滑轨，滑轨上设有滑块，所述的滑块在驱动装置的驱动下能够沿滑轨在输送链的

宽度方向上往返运动；在滑块的侧部固定吹风管，吹风管的底端设有吹风嘴，吹风管与压缩

气管贯通连接。

5.根据权利要求4所述的一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其特征在于：所述驱动装

置为无杆气缸，所述滑轨作为无杆气缸的活塞杆，滑块作为活塞杆外部的活动件，所述滑轨

与压缩气管连接。

6.根据权利要求1或2所述的一种丸子熟化流水线上的翻动装置，其特征在于：所述的

吹风装置为多个，其在运输链上的运动方向上间隔设置。
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一种丸子熟化流水线上的翻动装置

技术领域

[0001] 本发明属于食品机械制造技术领域，具体是指一种应用到丸子自动化生产线上对

丸子进行翻动的装置。

背景技术

[0002] 目前在食品厂采用的丸子自动化生产线是在运输链上依次设置模板，各模板的表

面均匀布置多个丸子模腔，一般为半圆沉孔，模板底部带有加热装置，在生产线的起始端将

丸子浆料填充到丸子模腔内部，模板在随运输链前行的过程中，随模板的加热，浆料在丸子

模腔内逐渐熟化并膨胀成球形。当丸子的外表面在模腔内初步凝固成型后需要不停的使丸

子在模腔内形成震动，以防止丸子与模腔形成粘结造成表面糊化。目前日本生产的丸子生

产流水线在生产过程中采用的是模板震动的方式，通过震动使丸子在模腔内产生震动，但

采用模板震动的方式一是增加了生产线的制造成本，结构也相对复杂；二是长期震动对流

水线的机械性能提出较高要求，震动也有可能造成流水线上部件的损坏。为减少震动所带

来的不利因素，目前有些厂家采用人工翻动的方式，即在流水线的两侧通过人工手持筷子

进行夹持翻动的操作方式，由此造成用工增加、产品成本提升的技术问题。为此需要研究一

种能够减少对流水线损伤，提高操作效率，且能有效保证丸子在模腔内滚动的翻动装置。

发明内容

[0003] 为解决目前丸子在生产过程中翻动时所存在的技术问题，本发明提供一种丸子熟

化流水线上的翻动装置，通过该翻动装置能够确保丸子表面不受损伤、流水线各部件不产

生震动，且能有效保证丸子在模腔内实现翻动的技术目的。

[0004] 为实现上述技术目的，本发明采用 的技术方案为：一种丸子熟化流水线上的翻动

装置，其包括依次固定在运输链上的丸子模板，丸子模板上均布模腔，其特征在于：还包括

模板上方的吹风装置，所述吹风装置横跨运输链的宽度方向，吹风装置设有吹风嘴，当模板

随运输链前行时，模板上的模腔依次受到吹风嘴吹出气流的冲击。

[0005] 进一步的，吹风嘴的轴线与模板表面形成60-90°的夹角。

[0006] 进一步的，所述吹风装置包括横跨运输链宽度方向的支撑架，与支撑架的固定若

干根吹风管，吹风管的底端设有吹风嘴，若干根吹风管与压缩气管贯通连接。

[0007] 进一步的，所述吹风装置包括往返运动装置，所述的往返运动装置包括横跨运输

链宽度方向的支撑架，支撑架上设有滑轨，滑轨上设有滑块，所述的滑块在驱动装置的驱动

下能够沿滑轨在输送链的宽度方向上往返运动；在滑块的侧部固定吹风管，吹风管的底端

设有吹风嘴，吹风管与压缩气管贯通连接。

[0008] 进一步的，所述驱动装置为无杆气缸，所述滑轨作为无杆气缸的活塞杆，滑块作为

活塞杆外部的活动件，所述滑轨与压缩气管连接。

[0009] 进一步的，所述的吹风装置为多个，其在运输链上的运动方向上间隔设置。

[0010] 本发明的有益效果为：通过采用吹风嘴向模腔吹送气流的方式对模腔内的丸子进
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行拨动。通过对气流方向的控制结合模板的运动能够使模腔内的丸子产生转动或翻转，防

止丸子表面与模腔长时间接触而造成糊化。该翻动装置结构合理、实施简便，能够有效解决

现有装置中在解决丸子翻转时存在的技术问题，同时又能保证丸子表面的形状完整，极大

提高了丸子的制作效率及丸子的产品品质。

附图说明

[0011] 附图1为第一实施例的结构俯视图。

[0012] 附图2为第一实施例中吹风装置的结构示意图。

[0013] 附图3为第二实施例吹风装置的结构示意图。

[0014] 附图4为第三实施例的结构俯视图。

[0015] 附图5为第三实施例中吹风装置的结构示意图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图及实施例对本发明做详细描述。

[0017] 实施例1

如附图1所示，一种丸子熟化流水线，其包括依次固定在运输链1上的丸子模板2，丸子

模板2上均布模腔3。丸子制作时，现将浆料布满模腔3并抹平，丸子模板2底部设有加热装

置，随模板2的加热，模腔3内的浆料逐渐熟化并膨胀成球形，当丸子表面硬化成型后，需要

使丸子在模腔3内部滚动以防止丸子表面与模腔3发生粘连而造成糊化。

[0018] 如附图1所示，在本实施例提供了一种丸子的翻动装置，其包括支撑架4，支撑架4

横跨运输链1的宽度方向。结合附图2所示，支撑架4上固定若干跟吹风管5，吹风管5的底端

设有吹风嘴6.在本实施例中，如附图1及附图2所示，支撑架4包括两根横跨运输链1宽度方

向的直管，在直管上分别固定吹气管5，吹气管与直管管腔贯通，通过向直管内供入压缩气

体，然后经吹风管5的吹风嘴6吹出。在本实施例中，吹风嘴6的数量与模板2上宽度方向上的

模腔3数量一致，且一一对应，当模板2在运输链的带动下向前行进经过吹风管5时，在吹风

嘴6所吹气流的冲击下，丸子在模腔3内形成滚动。为保证丸子在整条流水线上多次在模腔3

内部进行滚动，上述的翻动装置可采用多套，多套翻动装置在整条流水线上间隔设置。

[0019] 进一步的，还可以对压缩空气的气压根据丸子的熟化程度进行灵活调整，一般气

压无需过高，因丸子在模腔内部膨胀后，起重量较轻，较小的气流冲击结合丸子的前行即可

在丸子表面形成斜切冲击效果，保证丸子在模腔内的正常滚动。

[0020] 实施例2

如附图3所示，本实施例对吹风装置中吹风嘴6做进一步改进。在本实施例中将吹风嘴6

进行弯折处理，使吹风嘴的轴线与模板表面形成夹角，夹角度数控制为60-90°。

[0021] 实施例1中，吹风嘴6与模板2表面呈垂直设置，只有模腔3经过吹风嘴6下方与吹风

嘴6正对时才能接受气流的冲击，但由此会造成气流过于集中，当气流压力控制不当时，一

是会造成丸子表面形成的破坏，二是模腔在刚与气流接触或与气流分离的间隙时，气流极

易对模腔的边缘形成切吹，造成丸子由模腔内跳出。而采用本实施例提供的吹风嘴结构，模

腔在与吹风嘴存在间距时即接受气流的斜向冲击，且随模板的前行，气流在丸子的表面形

成斜切效果，从而推动丸子在模腔内产生滚翻，而且能有效防止丸子由模腔内跳出。
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[0022] 实施例3

在本实施例中，对实施例1的翻动装置做进一步改进。

[0023] 如附图4及附图5所示，在本实施例中，吹风装置包括往返运动装置，该往返运动装

置包括横跨运输链宽度方向的支撑架4，支撑架4上设有滑轨7，滑轨7上设有滑块8，该滑块8

在驱动装置的驱动下能够沿滑轨7在输送链1的宽度方向上往返运动；在滑块8的侧部固定

吹风管5，吹风管的底端设有吹风嘴6，吹风管5与压缩气管9贯通连接。

[0024] 在本实施例中，驱动装置采用无杆气缸，滑轨7作为无杆气缸的活塞杆，滑块8作为

活塞杆外部的活动件，滑轨7与压缩气管9连接，并在连接管路上设有电磁控制阀，关于无杆

气缸的具体结构，作为现有产品，在此不做详述。

[0025] 通过控制滑轨7内部空腔的压缩气体进入、排出即可带动滑块8产生往返滑动。

[0026] 如附图4及附图5所示，在支撑架4的两端设有行程检测开关9，在本实施例中行程

检测开关9采用接近开关，以控制滑块8滑动行程的折返。

[0027] 当然，除本实施例提供的无杆气缸的结构外，还可以采用其他的驱动装置，如电动

推杆、螺纹丝杠等，同样可带动滑块进行往返滑动。

[0028] 通过上述描述并结合附图4及附图5所示可知，在对模板2进行吹气时，吹风嘴6喷

出的气流由于滑块8的往返滑动，气流可对模腔3内的丸子形成左右横切冲击，如将吹风嘴6

设计成实施例2中的弯折形式，则组合后的气流方向可对模腔内的丸子表面形成倾斜向上

的冲击，不但降低了气流对丸子表面的冲击力，防止丸子形状受损，同时更加有利于丸子在

模腔内的滚动，极大提高了丸子在模腔内的翻动质量。

[0029] 本实施例提供的翻动装置同样可采用多套，多套翻动装置在整条流水线上间隔设

置。
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图3
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图5
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