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(54)发明名称

粉料膜袋高速包装机

(57)摘要

一种粉料膜袋高速包装机，它包括过渡料

斗、二次料门、夹袋装置、袋口清理机构、移送摆

臂、热封口机构、立袋输送机，过渡料斗内部设有

隔板，二次料门包括料门外腔，料门外腔内设有

内料斗，内料斗外侧设有左翻门和右翻门，料门

外腔的侧壁上部设有第一气动风门，夹袋装置包

括密闭式粉料夹袋器，密闭式粉料夹袋器的上方

设有内落料筒，内落料筒的外侧设有支撑料筒，

支撑料筒的侧壁上设有第二气动风门，密闭式粉

料夹袋器的除尘管上设有第三气动风门，移送摆

臂的袋口清理位手指下端设有Γ型夹板，热封口

机构设有袋口排气板，立袋输送机上设有装袋振

动板和输送振动板。本发明可减少粉料中混入空

气，可排出袋口空白区和料内空气，实现粉料膜

袋的高速包装。
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1.一种粉料膜袋高速包装机，它包括过渡料斗(1)、二次料门(2)、夹袋装置(3)、袋口清

理机构(4)、移送摆臂(5)、热封口机构(6)、立袋输送机(7)，其特征在于：所述过渡料斗(1)

内部中间从上到下设有隔板(12)，隔板(12)下部设有多个卸料孔，隔板(12)将过渡料斗(1)

的上端入口分隔为左右两个进料口，所述二次料门(2)连接在过渡料斗(1)的下端，二次料

门(2)包括料门外腔(21)，料门外腔(21)下端设有过渡小料斗(24)，料门外腔(21)内设有倒

锥形的内料斗(28)，内料斗(28)外侧下方分别设有左翻门(23)和右翻门(25)，左翻门(23)

和右翻门(25)闭合时可将内料斗(28)的倒锥形下端出口封闭，料门外腔(21)的侧壁上部设

有与内部联通的第一气动风门(26)，在上方落下的物料到达内料斗(28)的下端出口时闭合

的左翻门(23)和右翻门(25)将立即打开，同时第一气动风门(26)将关闭而停止抽气，所述

夹袋装置(3)连接在二次料门(2)的下端，夹袋装置(3)包括可垂直升降的密闭式粉料夹袋

器(31)，密闭式粉料夹袋器(31)的上方设有与二次料门(2)连接的内落料筒(37)，内落料筒

(37)的外侧设有支撑料筒(36)，支撑料筒(36)的侧壁上设有与内部联通的第二气动风门

(35)，密闭式粉料夹袋器(31)的上料筒(33)插入到内落料筒(37)与支撑料筒(36)之间的空

隙中，支撑料筒(36)的下端设有压紧在上料筒(33)外周的密封板(34)，密闭式粉料夹袋器

(31)的除尘管上设有第三气动风门(32)，在物料下落通过夹袋装置(3)时第二气动风门

(35)和第三气动风门(32)将依次关闭而停止抽气，在物料完全装入包装袋中后第一气动风

门(26)、第二气动风门(35)和第三气动风门(32)将同时打开，所述夹袋装置(3)的前方设有

袋口清理机构(4)，袋口清理机构(4)的前下方设有移送摆臂(5)，移送摆臂(5)上从后往前

依次设有装袋位手指(51)、袋口清理位手指(53)、袋口封口位手指(54)，袋口清理位手指

(53)的下端设有与手指长度一致的Γ型夹板(52)，所述移送摆臂(5)的上方设有热封口机

构(6)，热封口机构(6)包括袋口夹持板(61)，袋口夹持板(61)的中部下端设有袋口排气板

(62)，所述移送摆臂(5)的下方设有立袋输送机(7)，立袋输送机(7)上对应夹袋装置(3)的

位置设有可升降的装袋振动板(71)，立袋输送机(7)的输送皮带下方对应袋口清理机构(4)

和热封口机构(6)的位置设有输送振动板(72)。

2.根据权利要求1所述的一种粉料膜袋高速包装机，其特征在于：所述过渡料斗(1)包

括料斗体(11)，料斗体(11)的外壁上设有振动气锤(13)。

3.根据权利要求1所述的一种粉料膜袋高速包装机，其特征在于：所述左翻门(23)和右

翻门(25)由翻门电机(22)驱动实现同步开合。

4.根据权利要求1所述的一种粉料膜袋高速包装机，其特征在于：所述二次料门(2)在

左翻门(23)和右翻门(25)的外侧设有导流筒(27)，导流筒(27)可防止物料向外扩散和飞

溅。
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粉料膜袋高速包装机

技术领域

[0001] 本发明公开了一种粉料膜袋高速包装机，属于包装机械领域。

背景技术

[0002] 采用塑料薄膜作为包装袋的包装方式已得到广泛应用，目前大部分颗粒物料都在

推广应用膜袋包装方式。但是对于粉状物料而言，由于粉料在包装过程中容易混入空气，包

装过程产生的粉尘会影响袋口热封的效果，所以目前的粉料膜袋包装机的生产能力都比较

低，因为包装过程中需要等待排出物料内混入的空气、需要清理袋口粘附的粉尘，其包装速

度为200袋/小时左右。专利文献CN110254767A公开了一种回转式垂直螺旋给料包装机，包

装过程中可以防止空气混入物料内，可以自动清理袋口内粘附的粉尘，但是如果粉料内本

身含有少量空气，则需要等待空气自行排出，并且料袋从袋口清理位置移送至热封口位置

的过程中，袋口容易再次张开而进入空气，导致热封口后袋内含气量较大，另外回转式多工

位包装机的结构较复杂、占地面积较大。专利文献CN209581955U公开了一种预抽负压式粉

料装袋装置，预先抽离物料通道内的部分空气，减少了粉料下落过程中混入的空气量，但是

由于物料预先储存在二次料门中，装袋时物料从二次料门处再重新开始下落，导致物料的

下落速度较慢，物料装袋时间较长，另外负压料筒内设置的抽气通道也容易将物料直接抽

走而影响料袋净重精度，其固定式夹袋器也限制了其包装能力，所以这种粉料装袋装置的

最大装袋能力是800袋/小时。

发明内容

[0003] 为了解决现有的粉料膜袋包装机存在的包装能力低、物料损失大、袋内含气量大

等问题，本发明提出了一种粉料膜袋高速包装机，它包括过渡料斗1、二次料门2、夹袋装置

3、袋口清理机构4、移送摆臂5、热封口机构6、立袋输送机7，所述过渡料斗1内部中间从上到

下设有隔板12，隔板12下部设有多个卸料孔，隔板12将过渡料斗1的上端入口分隔为左右两

个进料口，所述二次料门2连接在过渡料斗1的下端，二次料门2包括料门外腔21，料门外腔

21下端设有过渡小料斗24，料门外腔21内设有倒锥形的内料斗28，内料斗28外侧下方分别

设有左翻门23和右翻门25，左翻门23和右翻门25闭合时可将内料斗28的倒锥形下端出口封

闭，料门外腔21的侧壁上部设有与内部联通的第一气动风门26，在上方落下的物料到达内

料斗28的下端出口时闭合的左翻门23和右翻门25将立即打开，同时第一气动风门26将关闭

而停止抽气，所述夹袋装置3连接在二次料门2的下端，夹袋装置3包括可垂直升降的密闭式

粉料夹袋器31，密闭式粉料夹袋器31的上方设有与二次料门2连接的内落料筒37，内落料筒

37的外侧设有支撑料筒36，支撑料筒36的侧壁上设有与内部联通的第二气动风门35，密闭

式粉料夹袋器31的上料筒33插入到内落料筒37与支撑料筒36之间的空隙中，支撑料筒36的

下端设有压紧在上料筒33外周的密封板34，密闭式粉料夹袋器31的除尘管上设有第三气动

风门32，在物料下落通过夹袋装置3时第二气动风门35和第三气动风门32将依次关闭而停

止抽气，在物料完全装入包装袋中后第一气动风门26、第二气动风门35和第三气动风门32
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将同时打开，所述夹袋装置3的前方设有袋口清理机构4，袋口清理机构4的前下方设有移送

摆臂5，移送摆臂5上从后往前依次设有装袋位手指51、袋口清理位手指53、袋口封口位手指

54，袋口清理位手指53的下端设有与手指长度一致的Γ型夹板52，所述移送摆臂5的上方设

有热封口机构6，热封口机构6包括袋口夹持板61，袋口夹持板61的中部下端设有袋口排气

板62，所述移送摆臂5的下方设有立袋输送机7，立袋输送机7上对应夹袋装置3的位置设有

可升降的装袋振动板71，立袋输送机7的输送皮带下方对应袋口清理机构4和热封口机构6

的位置设有输送振动板72。

[0004] 所述过渡料斗1包括料斗体11，料斗体11的外壁上设有振动气锤13。

[0005] 所述左翻门23和右翻门25由翻门电机22驱动实现同步开合。

[0006] 所述二次料门2在左翻门23和右翻门25的外侧设有导流筒27，导流筒27可防止物

料向外扩散和飞溅。

[0007] 本发明的工作原理是：

A.初始状态为左翻门23和右翻门25关闭，所有的气动风门打开抽气，翻门下方至密闭

式粉料夹袋器31的出口上方的内部物料通道形成负压；

B.空包装袋套在密闭式粉料夹袋器31上，包装机上方的电子秤投放物料至过渡料斗1

的左侧或右侧进料口；

C.物料在料斗体11和隔板12之间限定的空间内下落或下滑，振动气锤13开始工作防止

粉料粘附侧壁，物料到达隔板12下部时，部分物料从隔板12下部的卸料孔中溢出到另外一

侧，使物料在过渡料斗1内基本上分布均匀；

D.物料下落到达左翻门23和右翻门25时，左右翻门打开、第一气动风门26关闭，物料在

导流筒27的限制作用下快速下落而不停留；

E.物料到达内落料筒37的下端时第二气动风门35关闭，然后是第三气动风门32关闭，

物料继续下落至包装袋内，装袋振动板71升至高位对料袋底部进行振动，使物料内混入的

空气排出；

F.当全部物料都装入包装袋后，密闭式粉料夹袋器31释放料袋并升起至高位，左翻门

23和右翻门25和闭合，所有气动风门打开抽气，装袋位手指51抓住袋口，移送摆臂5将满料

袋移送至袋口清理机构4位置；

G.袋口清理机构4吹扫掉袋口粘附的粉尘，并利用滚轮排出袋口空白区的空气，输送振

动板72对料袋底部进行振动，排出袋内物料内所含的空气；

H.袋口清理位手指53抓住袋口，同时手指下端的Γ型夹板52也夹紧袋口空白区，防止

袋口在移送过程中变形而进气，然后移送摆臂5将满料袋移送至热封口机构6位置；

I.袋口夹持板61闭合而夹住袋口，同时袋口排气板62也闭合将袋口中部空白区的空气

排出，同时输送振动板72对料袋底部进行振动，最后加热机构将袋口热封。

[0008] 本发明的有益效果是：

A.物料投放前预先将物料下落通道内抽成负压，避免了粉状物料在下落过程中混入空

气和溢出粉尘，物料下落过程中通过次上而下顺序关闭气动风门，避免了粉状物料被抽走

而造成物料重量超差；

B.二次料门内的左右翻门只用于封闭物料通道以便形成负压，而不截止下落的物料，

从而让物料保持较高的下落速度，达到提高包装能力的效果；
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C.二次料门内的左右翻门由电机驱动，翻门打开的角度可根据需要任意调整，使左右

翻门起到限制物料流量的作用，从而保证物料以最短的时间、最快的速度完成装袋，避免因

物料流量太大而使物料堆积在下方的出料口处而延长物料下落的时间；

D.利用Γ型夹板和袋口排气板将袋口空白区的空气排除干净，利用装袋振动板和输送

振动板将物料内混入的空气完全排出，确保了膜袋在热封口后袋内所含空气满足包装工艺

要求；

E.通过采用预先使物料下落通道内抽成负压、保持物料高速下落而不停留和不扩散、

独立可控的多个气动风门、对料袋底部持续进行振动而排出料内空气、排出袋口空白区空

气等技术方案，实现了粉料膜袋的高速包装，膜袋热封后袋内空气满足包装工艺要求，包装

能力可以达到1000袋/小时以上。

附图说明

[0009] 图1是本发明的主视图。

[0010] 图2是过渡料斗1的主视图。

[0011] 图3是过渡料斗1的侧视图。

[0012] 图4是二次料门2的三维轴测视图。

[0013] 图5是二次料门2的主视图。

[0014] 图6是二次料门2的左翻门23和右翻门25打开时的状态示意图。

[0015] 图7是夹袋装置3的主视图。

[0016] 图8是移送摆臂5的三维轴测视图。

[0017] 图9是热封口机构6的三维轴测视图。

[0018] 图10是立袋输送机7的三维轴测视图。

具体实施方式

[0019] 本发明的具体实施方式参见图1~图10，一种粉料膜袋高速包装机，它包括过渡料

斗1、二次料门2、夹袋装置3、袋口清理机构4、移送摆臂5、热封口机构6、立袋输送机7，所述

过渡料斗1包括料斗体11，料斗体11的外壁上设有振动气锤13，料斗体11的内部中间从上到

下设有隔板12，隔板12将过渡料斗1的上端入口分隔为左右两个进料口，隔板12下部设有多

个卸料孔，所述二次料门2连接在过渡料斗1的下端，二次料门2包括料门外腔21，料门外腔

21下端设有过渡小料斗24，料门外腔21内设有倒锥形的内料斗28，内料斗28外侧下方分别

设有左翻门23和右翻门25，左翻门23和右翻门25由翻门电机22驱动实现同步开合，左翻门

23和右翻门25闭合时可将内料斗28的倒锥形下端出口封闭，料门外腔21的侧壁上部设有与

内部联通的第一气动风门26，在上方落下的物料到达内料斗28的下端出口时闭合的左翻门

23和右翻门25将立即打开，同时第一气动风门26将关闭而停止抽气，所述夹袋装置3连接在

二次料门2的下端，夹袋装置3包括可垂直升降的密闭式粉料夹袋器31，密闭式粉料夹袋器

31的上方设有与二次料门2连接的内落料筒37，内落料筒37的外侧设有支撑料筒36，支撑料

筒36的侧壁上设有与内部联通的第二气动风门35，密闭式粉料夹袋器31的上料筒33插入到

内落料筒37与支撑料筒36之间的空隙中，支撑料筒36的下端设有压紧在上料筒33外周的密

封板34，密闭式粉料夹袋器31的除尘管上设有第三气动风门32，在物料下落通过夹袋装置3
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时第二气动风门35和第三气动风门32将依次关闭而停止抽气，在物料完全装入包装袋中后

第一气动风门26、第二气动风门35和第三气动风门32将同时打开，所述夹袋装置3的前方设

有袋口清理机构4，袋口清理机构4的前下方设有移送摆臂5，移送摆臂5上从后往前依次设

有装袋位手指51、袋口清理位手指53、袋口封口位手指54，袋口清理位手指53的下端设有与

手指长度一致的Γ型夹板52，所述移送摆臂5的上方设有热封口机构6，热封口机构6包括袋

口夹持板61，袋口夹持板61的中部下端设有袋口排气板62，所述移送摆臂5的下方设有立袋

输送机7，立袋输送机7上对应夹袋装置3的位置设有可升降的装袋振动板71，立袋输送机7

的输送皮带下方对应袋口清理机构4和热封口机构6的位置设有输送振动板72。

[0020] 上述二次料门2在左翻门23和右翻门25的外侧设有导流筒27，导流筒27可防止物

料向外扩散和飞溅。
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图2
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图3
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