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摘要 针对枕式包装机的横封机构实现回转 

式封切时所面临的问题进行了综合分析，给 

出了相应的对策，并提出了横封刀辊上采用 

螺旋形刀刃进行封切的新观点。 
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Abstract The transmission problem of traver- 

sing sealing-cutting of pillow-type packing ma- 

chine was analysized to find the settling ways， 

and gave a new practicable measure of spiral 

edge of knife with suitable spiral angle． 
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横封回转式的枕形自动包装机是一 

种三面封 口，自动完成制袋、填充 、封口、 

切断 、成品送出等工序的包装设备，属于 

连续式包装 ，效率较高。枕形包装的横 

向封口是体现包装成品风格的最关键部 

位，其质量好坏完全取决于包装机的横 

向封口机构⋯。 

l 问题的提出 
1．1 工作原理 

回转式横封机构在结构上有单刀座 

机构、双刀座机构和多刀座机构等形式。 

图 1为常见的单刀座横封回转式枕形包 

装机的包装原理。 

1．2 工作过程及横封机构的要求 

枕形包装机实现包装过程的基本思 

想是：纵封(包括送膜 、送料、纵封辊、夹 

运辊)连续不断地匀速送进 ，同时，横封 

机构的上、下刀辊 同步回转一圈就完成 
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图 1 枕形包装机的工作原理 
一 次横封和切断。这样，横封刀辊转动 
一 圈的时间内，纵封匀速送进的长度就 

是一个包装袋的长度。为了适应一定范 

围内用户包装多种袋长的需要，一般要 

在纵封的传动线路上设置无级变速器， 

导杆 

： 

／_ 

由于纵封送进的速度变化了，而横封刀 

辊仍然只转一圈(即转速不变)，且横封 

刀辊的转速和刀辊半径未改变，若采用 

的是普通的匀速传动装置(如普通齿轮 

传动、链传动)，就会出现刀辊封切包装 

薄膜的线速度与被封切的包装膜送进的 

线速度不一致。当刀辊封切时的线速度 

V 大于被封切的包装薄膜送进的线速 

度 V膜时，易把膜拉坏；反之，当 V 小 

于 V膜时，膜出现拥挤皱折，严重影响包 

装的正常进行。因而，对横封机构有着 

特殊的要求： 

(1)横封的传动必须采用不等速传 

动。即横封的传动机构传递给横封刀辊 

fb1 

运输输出轴 
(即不等速回转轴 

一  
图2 不等速传动机构 

(d) 

的平均转速不变(横 

封刀辊 旋转 一圈纵 

封送进一 个袋 长)， 

但瞬时转速必须按一 

定规律 变化 以满足 

V月=V 的要求 (实 

际生 产 中，总 是 让 

V月略微大于 V )。 

(2)横封机构的 

不等速传动还能在一 

定范围内调节以满足 

封切 不 同的袋 长时 

V月=V (或 V月略 

微大于 V )。 

(3)由于① 横 

封机构的传动须采用 

不等速传动，因而会 

有角加速度存在，势 

必会带来一定 冲击； 

② 为适应不 同厚度 

的包装膜 、被包装物 

的封切；③ 考虑刀具 

的磨损。因此，横封 
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图3 速度 矢量图 

e．导杆与曲柄的轴心线偏移量 ，0<e<R 

R．曲柄半径 Va．动点 A的绝对速度 

Ve．牵连速度 Vr．动点相对导杆的滑动速 

度 n．主动件导杆转过的角度 i．曲柄导 

杆机构的传动比 

两个支承座中，必须有一个是可调节的， 

并用弹簧锁紧。这就引出一个新问题 ： 

上下刀辊必须同步反向传动，然而两辊 

问的中心距又必须在一定范 围内可调 

节，如果采用普通齿轮传动，当中心距调 

大时 ，会出现齿隙过大，造成冲击，中心 

距过小，齿轮会卡死，无法传动： 

(4)现行的横封刀具有直刀、锯齿 

刀，这些刀刃的几何中心线都是一条平 

若选取 = 为上、下刀 

辊封切的工作点，根据刀辊 

回转一圈包装膜走过一个袋 

长 1，则有 

【1)“R T̈：1 (2) 

式中，T=2"rr／to 为导杆 

转动一圈所需的时间，也是 

曲柄转动一圈所需的时间。 

由上述两方程可解得： 

e =
[ 一 图4 可调中心距的上、下刀辊同步反向传动 

由上式可知导杆与曲柄的轴心线偏 

移量 e与包装袋长 1成正比。 

2．1．2 椭圆齿轮机构 见图 2(b)，椭 

圆齿轮机构也能实现不等速传动，但 由 

于椭圆齿轮零件的加工很复杂，调整也 

不方便所以较少采用： 

2．1．3 偏心链轮 见图 2(12)，在偏心 

链轮不等速传动机构中，运动从偏心链 

轮输入，经链条传递给从动链轮 此机 

构结构简单 ，但 由于：① 链传动本身传 

动比有波动(除中心距等于节距的整数 

倍，且 z =z!的情况外)；② 须设置张紧 

轮 ③ 占据空间大。因此现在 使用很 

少。 

2．1．4 差动变速器 见图 2(d)，在差 

动变速器机构中，曲柄半径 e可根据不 

同 的需 驿 行 溷 苛 当 P憎 女 时 

紧，这样仍可保证齿轮副具有适 当的齿 

侧间隙，从而保证了中心距调整后，上、 

下刀辊仍能同步反向转动。 

2．2．2 采用链传动 如图4(b)所示， 

链传动方式亦可实现可调中心距的上、 

下刀辊同步反向传动。但是，由于一方 

面，上下刀辊的中心距会受这种传动方 

式的影响而较大；另一方面，链传动本身 

传动比有波动，因此在横切机构中不太 

适用 。 

2．3 采用螺旋形刀刃 

现行的回转式封切装置，因加热方 

式及封 口处花纹形状不同而有多种型 

式 ，如高频电热刀、圆电热丝、锯齿形等 

切断刀 。但都属于“直线 型”——即 

刀的几何 中心线 与刀辊的轴心线相平 

行!这样 ，整个包装袋全宽的切断是在 
日  噼 fi：,7 E ĥ rh 工 新 爪 年电 密 r 广1 
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体摄入过多的明矾，可能导致呕吐、腹 

泻 ，甚至引起局部炎症，还可能引起 

代谢功能障碍和畸形 ，甚至引起致死 

性腐蚀现象。因此 ，国家规定，在绿色食 

品的生产 中禁止使用明矾一 。我们在 

配方 4的基础上，采用绿色食品生产中 

允许 使用的 CaC1：(浓 度分别 为 0％ 、 

0．05％ 、0．1％ 、0．15％、0．2％)来进行 

保脆处理，以使即食黄花菜具有 良好的 

脆度(表 2)。研究表明，在配料中添加 

0．05％的 CaC1：，可使即食黄花菜具有适 

当的脆度，但当 CaC1，的浓度达到0．1％ 

时，即食黄花菜的质地变硬，不化渣。 

表2 不同浓度 CaC1：处理与即食黄花 

菜脆度的关系 

CaCI2浓度／％ 脆度或质地 

0 

0．05 

0．10 

0．15 

0．20 

软烂，无咬劲 

未软烂，质地适中 

质地稍硬，略不化渣 

质地硬，不化渣 

质地坚硬，渣多 

2．4 包装材料的选择 

按照湖南熟食标准 的规定，气温 

为 25℃以下时，复合塑料袋包装 的产 

品，保质期不能低于 6个月；气温为 25 

℃以上时，保质期不能低于3个月；而用 

铝箔袋和玻璃瓶包装的产品，保质期不 

低于9个月。要求产品在保藏期内不变 

色、无异味、不胀袋 、包装无损坏，细菌总 

数不超过3万个／g。本试验采用四种包 

装方法，对用传统含硫干黄花菜、不含硫 

干黄花菜为原料生产的即食黄花菜进行 

包装，杀菌后定期观察外观变化，测定菌 

落总数，分析产品的保藏期，试验结果如 

表 3。 

从试验情况看，铝箔袋不能用于以 

含硫干黄花菜为原料的即食黄花菜产品 

的包装。只要采用不含硫的黄花采为原 

料，生产出来的即食黄花菜 ，都可采用以 

上四种包装，在工厂进行的中间试验的 

产品，其保藏期都达到了9个月以上，符 

合标准要求。 。 

2．5 防腐方法的确定 

对即食黄花菜进行 防腐，是生产中 

的一个技术难题。因为该产品的 pH值 

接近中性，使用山梨酸 、苯甲酸等防腐剂 

均不能很好地解决防腐的问题。按照杀 

菌理论 ，对这类产品只能用高压高温杀 

菌，才能使产 品达到商业无菌的 目的。 

本试验按照我国绿色食品中食品添加剂 

使用准则的规定，在产品中添加0．05％ 

的山梨酸；再在配方中添加 20多种天然 

香辛料，既可以增强产品的香气，又可以 

增 强 杀 菌 效 果。然 后 采 用 1．5 g／ 

kgHLB9的蔗糖酯作为乳化剂，将各种配 

料制成 O／W 型连续相，以使得各配料充 

分乳化，混合均匀，保证所有产品都具有 

良好的保藏性。最后，采用真空包装技 

术，以减轻腐败变质。产品包装后用 90 

℃的热水杀菌 5 min，保藏效果如表 3。 

表 3 包装材料与即食黄花菜保藏效果 

的关系 

编号 包装方法 

l 0．08 mm PP 

蒸煮袋单层 

包装 

2 0．08 mm PP 

蒸煮袋作内 
包装，0．05 

mm PE作外 
包装 

保藏效果 

3 铝箔包装 

4 四旋玻璃瓶 
包装 

保藏期9个月，以后色泽 

变深，香气变淡 

保藏期 l0个月，以后色 

泽略变深，香气略变淡 

以含硫的干黄花菜为原 
料的即食黄花菜产品，1 

个月以后铝箔腐蚀 ，铝层 

消失，包装袋由不透明变 
成透明。以原菜为原料 

的产 品保藏期 l2个月， 

以后色泽开始变深 ，香气 

变淡 

保藏期 l5个月，以后色 

泽未变深，香气未变淡 

3 结论 

(1)生产即食黄花菜宜选用不含硫 

的干黄花菜为原料，而不能采用传统含 

硫干黄花菜为原料。 

(2)调味时，添加复合核苷酸和复 

合香辛料 ，可明显增进产品的口感。 

(3) 在 配 料 中 添 加 0．05％ 的 

CaC1：，可提高即食黄花菜 的脆度，但当 

CaC1：的浓度达到0．1％时，产品的质地 

变硬，不化渣。 

(4)采用不含硫的干黄花菜为原料 

制成的产品，用 四旋玻璃瓶包装的保藏 

效果最好，保藏期达到 15个月；其次是 

复合铝箔包装的，保藏期为 12个月；再 

次是以0．08 mm复合 PP蒸煮袋作内包 

装，加上用 0．05 mm聚乙烯膜作外包装 

的，保藏期为 10个月，以后色泽略有变 

深，香气略有变淡；用 0．08 min复合 PP 

蒸煮袋单层包装的，保藏期为9个月。 

(5)在产品中添加 0．05％的山梨 

酸和 20多种天然香辛料，在产品包装后 

再用 90℃的热水杀菌 5 min，以上四种 

包装的产品都可以保存 9个月以上。 
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(上接 28页)的值带入式中，可导 出封 

切切 口出现的不平 直 的最大 偏差 为 

A=0．0476 mm，这对包装的整体效果基 

本上没有影响。 

另外，由于现代数控加工技术的迅 

猛发展和普及，螺旋型刀刃的加工 已不 

是困难。因此，采用螺旋形刀刃是一种 

切实可行的措施，有利于减缓横封机构 

的冲击效应，有利于可靠地封切，有利于 

延长机器的使用寿命和刀具 的使用寿 3 

命，有利于从根本上改善封口质量。 
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