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全自动立式充填真空包装机的
研制
□文 /彭智松

摘 要：本文论述一种新型无真空室由袋腔内直接快速抽真空的全自动包装设备，本机能连续完成物料的整个真空

包装过程，且在包装过程中无人操作、具有安全卫生、包装速度快、包装效率高的特点。
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1 引言

食品真空包装（VP.Vacuum.Packaging）是通过改变

被包装食品的储存环境条件而达到延长保鲜和上架期

技术。然而，传统式真空包装机包装工序独立均需由人

工操作十分繁锁，包装过程太多人工介入极易造成人、

物交叉污染，不利于食品卫生安全要求，而且旧式机存

在耗能高，效率低、用工多、综合成本高等问题，制约了

真空保鲜技术的利用和行业发展，因此，研究和开发一

种能从提升给料，称重，拉膜制袋，充填，抽真空，封切成

型，和输送一条龙全自动化完成的最新机型，就成了摆

在食品加工及包装机械行业面前的重大任务和迫在眉

睫的课题。

2 设计思路

本项目的总体设计思想和技术路线：（1）是思想上

要使新型设备既能符合国情，满足国内外市场需求，又

要体现中国制造世界先进，并可打入国际市场目标。（2）

是在技术路线设计上，针对国内外真空包装存在机型

旧，包装过程工序独立不连续自动化且太多介入人工操

作，用工多、耗能大、生产效率太低、技术落后等现状，组

织科技攻关，切实解决上述诸问题，研究开发一种使食

品在柔性袋抽真空包装时自动化水平高，操作简便，用

工少，且耗能低，包装速度快，效率高和综合生产成本低

的具有自主创新技术的最新型真空包装设备。

2.1提高自动化程度，实现高速高效连续抽真空包

装

（1）原来的旧型真空包装机设备不论型号与包装方

式的改变，也只是单室或双室（真空室）的分别，在功能

上没有多大差异，只是单真空室机的真空室较台式的大

些比双室机小些而已，始终无法摆脱设置真空室结构。

单室真空包装机的典型结构和真空工作系统如图 1所

示。

旧式机包装过程要先在真空室内放好包装物品再

合上真空室蓋后，导入大气阀 2处于闭合状态使真空室

与大气隔绝，阀 4和 1通电导通，使真空室 6和小气室

同时抽气。达到预定的真空度后，阀 4断电，阀 3通电导

通向真空室充气，充气完毕，阀 3和 1断电，让大气进入
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小气室。在大气压的作用下，使热封装置对包装袋加压，

同时电热带通电将包装袋封口，封口完毕断电停留片

刻，使包装袋冷却，然后阀 2通电导通，将大气引入真空

室。此时方可开蓋取出已包装好的物品，并同时进入下

一个循环操作。我们从以上操作原理中看到原来旧式真

空包装机除抽真空外其他工序都是独件操作，费时费

工，均以人工操作为主，自然会造成生产效率低，能耗

高、人物交叉污染机会大，危害食品卫生安全和人力资

源浪费等问题。

（2）本机“全自动立式充填真空包装机”的设计由提

升给料装置，电子称重装置，拉膜制袋装置，呼吸式自动

抽真空装置和成品输送装置所组成。包装时只需将物料

投入提升给料装置的储料斗内，通过自动提给料装置将

物料送入多斗式电子称重装置，称量后充填入随机拉膜

制好袋子的袋腔内，由自动抽真空装置进行抽真空并同

时热封切成型，最后经输送装置将成品自动输出。全自

动完成整个包装过程连续工作，且在包装过程中无人操

作，具有安全卫生，用工少、包装速度快、效率高等优点。

2.2实现包装全自动化关键在攻克取销真空室技术

难题

柔性袋真空包装要实现全过程自动化，最关键技术

在于要攻克解决取销真空室技术难题，才能使抽真空包

装过程连续全自动，实现改变柔性袋真空包装不能全自

动化和达到有效真空度的历史。

2.2.1无真空呼吸式抽真空装置的工作原理（如图 2所

示）

本设计是一种安装在立式包装机上不需真空室的

呼吸式抽真空装置，是直接在柔性包装袋腔内抽气的专

用技术装置，由微机依据 PLC编程控制系统指令，通过

对抽气装置的抽速和抽气量与热封切三位同步动作的

精密控制，直接从已充填好物的袋腔内抽气，同时运用

提升给料装置和智能电子称装置与拉膜制袋装置的协

调同步动作，完成连续给料，制袋，充填，抽真空包装，封

切一体化，全自动完成。

3 实现包装过程高度全自动化

（1）将需包装的物料由提升给料倒入电子称重装置

储料斗中，自动进入主振盘上，经过电子称量装置自振

将物料分配给进料斗，进料斗再按设定数据称重后将符

合重量要求的物料经称料斗下端的阀板放下落入成型

落料管内，进入抽真空包装程序，自动抽真空装置接到

包装指令后按给定程序启动拉膜制袋，抽气，封切等一

系列动作，完成对物料的包装过程。其中包装膜经过设

定的走纸路线进入翻领制袋器成型后，包裏在成型落料

管外壁上，经拉膜装置带动向下转动，包装膜在经过纵

封块和横封块自动完成包装膜的袋边纵封和袋底横封

形成筒状袋腔，当物料落入开口袋腔此时计算机指令气

缸动作，气缸活塞带动抽气管向下伸超过自动横向封口

装置的横封封模，然后计算机控制密封块闭合，将已充

填好物料的开口袋腔形成一个密封室，同时真空泵开始

工作。电磁阀将连接真空泵的抽气口连接管开启，迅速

抽气，当抽气动作完成后气缸活塞开始自动复位（向上

退）。当抽气管已退过横封封模位置时横封封模动作完

成对袋口的封切工作，完成后密封块和横封模都自动复

位（张开），同时真空泵停止工作，电磁阀闭合，并进入下
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一次包装程序。（如图 3所示）

（2）隨机同步拉膜制袋

①拉膜装置。制袋成型管两侧对称设有拉膜同步

帶，拉膜同步带内侧两端设有拉膜同步从动轮和拉膜同

步主动轮，拉膜同步从动轮与机架轴接，拉膜同步主动

轮后端的机架上设有步进电机，步进电机通过减速箱和

传动关节联轴器带动拉膜同步主动轮，能一次连续准确

地完成整个拉膜工作过程。

②制袋装置。在接受编程控制系统发出指令后启动

拉膜装置拉动包装薄膜向下，薄膜经过一定的走纸路线

进入翻领制袋器，在翻领制袋器成型后由拉膜皮带将包

装薄膜向下拉动，完成一次拉膜制袋，每拉一次即成一

个袋，实现连续制袋。（如图 4所示）

（3）自动化控制系统

以光电检测，传感技术和可编程（PLC）控制与气压

传动为一体的光机电一体化控制系统. 在本机自动化中

发挥了重要作用。（如图 5所示）
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①自动提升给料；由给料电机带动的主传动轮设于

机架下端，与主传动轮平行位置的机架上设有调节轮松

紧调节装置，从动轮和转向轮位于机架的拐角，给料电

机受编程控制系统的指令，主传动轮和从动轮带动传送

链运动完成提升，给料，控料动作全自动，具有无需人工

操作，上料简便，控给料准确，效率高等优点。

②橫封，切断。拉膜牵引机构在光电检测和可编程

序控制电磁离合器间歇运动下，按设定的包装長度将纵

向封合的柔性膜筒、简歇往横封切口装置里推进，让充

填器间歇充填物料同时抽气管下降至筒腔内迅速完成

抽气后退出，同时横封剪切装置自动配合完成每包装袋

的、横向封合和切断，并将成品自动送出。

③包装材料的应用：不论是真空包装或充气包装，

除选择性能良好的包装设备外，要保证达到有效真空度

和保鲜要求，根椐不同的包装要求选用合适包装材料亦

是包装成功与否的关键。真空包装材料的性能，质量直

接影响食品的真空，存贮寿命及风味的变化。

④本设计机型适用于各种可热合的塑料复合薄膜，

或铝薄复合薄膜，使用时可选用如涤纶/聚丙烯，尼龙/聚

丙烯，聚丙烯/尼龙/聚丙烯，涤纶/铝箔/聚丙烯等。

4 结论

本设计是一种全自动立式充填真空包装机主要技

术是由提升给料装置，电子称量装置，拉膜制袋装置，

自动抽真空装置和输送装置所组成。从该机的研制到使

用情况看是成功的，真空包装机取销真空室使达到高

速，连续包装是一个革命性的创造，获得多项国家和世

界发明专利，2009 年荣获中国机械工业科技进步二等

奖，潮州市科技进步一等奖。

4.1该机具有的特点和优点

（1）在真空包装机上取销真空室是革命性的创造，

无需在真空室内进行抽真空包装，不需预制袋。

（2）能一次性连续自动完成整个包装过程，由计算

机按编定的程序控制，自动化水平高。

（3）包装过程无人工介入操作，杜绝食品在包装过

程中人、物交叉污染的危险，保证食品卫生安全。

（4）不需大量操作工，节约人力解决目前操作工短

缺矛盾。

（5）高速：最快达到 65次/min是目前国内外其他牌

号真空包装机的 4—20倍。

（6）根据用户需要，可由转换装置转换抽或充气装

置。

（7）包装效率高，耗电低、节能效果十分明显。

（8）结构简单，操作维修方便，造价低。

（9）整机系统结构紧湊，性能稳定采用标准化，模块

化设计，智能化与自动化水平较高，同时产品外观美

丽，可与进口机相媲美。
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