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灌装

新型灌装和压盖技术
通过运用单缸结构 、 微负压等压灌装原理 ， 达意隆有效地帮助酱油生产企业解决 了灌装过程冒泡 滴漏 、 灌

装液位精度偏差大的问题 ， 并提高 了灌装效率 。 同时 ， 凭借新型冲瓶 、 灌装 、 压盖 、 旋盖四合一机 ， 达意隆开辟

了酱油灌装市场 。
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前 ， 国 内现有机械阀灌装的

酱油灌装机都采用差压灌装

原理 ， 但是这种酱油灌装机普遍

存在灌装过程中 冒 泡严重 、 灌装

液位精度差、 灌装速度低 、 额定

产量不高及效率低等 问题 。 在这

种背景下 ， 达意隆包装机械股份

有限公司将微负压等压灌装 的原

理用于酱油灌装上 ， 自 主开发了
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台 头微负压等压酱油灌装

机 ， 并成功应用于客户工厂 。

达意隆公司开发 的酱油灌装

机采用 单缸结构 、 微负压等压灌

装原理 ， 有效解决了灌装过程 冒

泡 、 滴漏 、 灌装液位精度偏差大

的 问题 ， 并提高 了 灌装效率 。 公

司给国 内某酱油公司开发出冲瓶 、

灌装 、压盖 、旋盖四合一机 （如 图 ） ，

其 头灌装产量高达 瓶 。

酱油灌装机的灌装原理

传统的国产酱油灌装机采用多

缸结构 ’ 应用负压差压灌装原理 即

酱油缸 内 与瓶子内存在压力差 ） ，

在灌装过程中需不断对瓶子进行抽

真空 。 在将酱油吸进瓶子内 的 同

时 ， 必定会从瓶子中吸走部分的酱

油 ， 造成成品液位不好控制 、 灌装

效率低 、 灌装过程冒泡严重等 ； 同

时 ， 由于采用的是三缸结构 ， 清洗

要求更高 。 更重要的是 ， 差压灌装

对瓶身的硬度有较高的要求 ， 玻璃

瓶或瓶身很硬的 瓶比较适合 ，

瓶身硬度较差的 瓶无法灌装 。

广州达意隆公司研发 的微负

压等压酱油灌装机采用 单个环形

缸 ， 利 用 微 负压等压灌 装 原理 ，

即环形缸 内 的背压为微负压 （约

为 当缸内的

压力和瓶子 内压力相等时 ， 酱油

在 自重作用下流进瓶内 。

由于瓶子与酱油缸 内建立 了

等压 ， 酱油在 自重作用下灌装 ， 灌

装过程平稳 ， 有利于减少泡沫的产

生 同时由于灌装过程中没有酱油

被倒吸回缸 ， 灌装效率大幅提升。

以灌 的瓶 、 个灌装阀的

灌装机为例 ， 国 内其他厂家设备的

产量最高仅为 瓶 而达

意 隆的这款微负压等压灌装机可

达 瓶 。 灌装完成后 ， 缸

内 的微负压将回气管 内 的酱油 回

吸 ， 成品液位容易保证 ， 而且没有

滴漏 ， 既卫生又节约成本 。 由于微

负压 （ 左右 ） 的压力对

于
一般硬度的 瓶都适用 ， 因

此瓶子的适用范围大大提高 。
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微负压系统的压力控制

环形缸 内 的气体的压力控制

是灌装生产过程 中需要重点关注

的 问题。 过大的负压会将酱油从

缸体里抽到真空系统里去 ， 过小

的负压又起不了 防止滴漏的作用 ；

缸体 内压力 的稳定也是整个系统

压力稳定的基础 。 达意隆的研发

人员希望缸体 内 的微负压能够保
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持在
一

个理想的范围 内 ， 但是直

接通过调定真空栗的真空度的方

法不是很理想 ， 原因是 ： 当在某

个状态下将真空泵调节完成后 ，

真空泵抽走气体的体积就是
一

个

定值 ， 但是灌装时缸 内 的液面是

变化的 ， 即缸 内 的气体体积是变

化的 ， 其他原 因也会影响到缸 内

负压 ， 所 以缸 内 负压是变化的 。

但不管缸内压力是变大还是变小 ，

真空泵抽走气体的体积都是定值 ，

这样直接的效果就是负压大时酱

油被抽走 、 负压小时滴漏严重。

研发人员在缸上加 装一个压

力传感器 ， 并在与缸体连接的真空

管路上装上一个真空调节阀 ， 通过

传感器的信号控制调节阀的开启 ，

从而实现了在不 同情况下真空泵

抽走缸内气体的体积是变化的 ： 缸

内真空度小时加大对缸 内气体的

抽真空 ， 真空度大时开启调节阀 ，

减少对 内气体的抽真空 。 如此
一

来 ， 对压力的控制立竿见影 ， 上

的压力表显示的缸 内压力基本稳

定在要求的压力范围 内 ， 灌装阀基

本没有滴漏 ， 在真空泵前的缓冲缸

中 ， 正常生产后 ， 通过真空管

路抽走的酱油的量不足 。

酱油灌装机的其他技术特点

为提高性能 ， 新型酱油灌装

机还采用 了偏心 回气管有效减少

泡沫的产生 。

由于酱油本身较粘 ， 灌装过

程产生的泡沫不易消散 ， 当瓶子

内过多的泡沫封住 回气管 口 、 微

负压的压力无法克服堆积的泡沬

时 ， 便会导致酱油下流受阻 ， 影

响灌装速度 ， 在既定产量下就会

产生灌不满 、 各个瓶子液位高低

不一致等 问题。 因此 ， 减少泡沬

的产生是灌装时需要重点解决的

问题 。 传统的做法是在直线形的

回气管上装
一

分流伞 ， 使酱油在

分流伞的作用 下以伞状沿瓶壁流

人瓶子 中 ， 但使用 这种方法时 ，

由于酱油
°

散开打到瓶壁上 ，

相 同流量情况下流速减小 ， 直径

大小不同 的瓶子酱油到达瓶壁 的

情况不尽相 同 ， 因此减少泡沬产

生的情况不够理想 。 而偏心 回气

管利用偏心后改变酱油的流动方

向 ， 使酱油在较高流速下保证与

瓶壁接触 ， 以扇形沿瓶壁流人瓶

子 ， 减少泡沫产生 的效果更好 。

同时回 气管下端 、 扇形的反面处

开有
一

段开 口槽 ， 这种设计一方

面加快 回气速度 ， 显著提高灌装

速度 。 而且 ， 当瓶内 的泡沬封住

回气管 口时 ， 瓶内气体还可 以从

开 口槽处 回流 ； 另
一方面 ， 当 少

量的酱油沿回气管扇形的对面直

线流过回气管下端时 ， 将在开 口

处就被回吸 ， 不会直流人瓶子中 ，

从而激起泡沐 。

利用 同极相斥 的原理 ， 用
一

对磁铁来实现 回气管的通气和断

气 ， 减少真空损失 。 具体做法 ： 在

缸 内 的 回气管上端装
一

可活动 的

磁铁开关 ， 盖住回气管 口 ； 再在缸

外的定 中装置上端安装另一同极

性的磁铁组件 。 当对应的阀有瓶子

时 瓶子在托瓶汽缸的作用下上升

顶起定中装置 ， 定中装置带着磁铁

组件一起上升 ， 由于同极相斥的原

理 ， 回气管上端的磁铁开关逐渐被

推开 ， 回气管通气 ， 对瓶子进行抽

真空。 当瓶子下降后 ， 回气管上端

的磁铁开关复位盖住回气管 口 ， 从

而达到无瓶不抽真空的 目 的 。 这种

形式结构简单、 动作灵活 、 成本低

廉 ， 现场使用反馈很好 。

内盖压盖机的新按术

酱油的塑料内盖具有薄壁 、 突

出瓶 口部分短、 与瓶 口 内径配合间

隙小等特点 ， 因此盖身软容易压变

形 。 压盖时用来取盖的位置短 ， 压

盖时对中要求很高 ， 容易 出现歪

盖 、 坏盖等 ， 故在实际生产中酱油

厂家都釆用人工来压内盖 。 客户要

求达意隆的酱油机必须包括内盖压

盖机 。 为此 ， 研发人员考虑了各种

方案 ， 最终采用 了全新的压盖技术 ：

压盖机为旋转式压盖机 ， 其运动原

理与其他压盖机
一

样 ， 都是压盖头

绕轴线旋转 ， 同时在凸轮作用下上

升 、 下降完成压盖动作 。 主要在压

盖头上进行了新的尝试 ： 压盖体取

盖 口和塑料内盖用过盈配合 ， 保证

取盖后不掉盖 给每个压盖头加装

一套定中装置 ， 用工艺保证定中装

置与压盖头的同轴 ； 定中装置沿凸

轮轨迹下降 ， 弹簧复位保证处于上

升的高位 。 工作流程如下 ： 压盖头

下降取盖时 ， 定 中装置的定中杯穿

在压盖头上 ， 与压盖头的下端保持

一

段距离 （方便压盖头取盖 ） ， 在

凸轮轨迹作用下 ， 与压盖头的 中心

轴同时下降 ； 压盖头取盖后 ， 定中

装置沿凸轮轨迹继续下降 ， 套在瓶

口上 ， 对瓶 口进行预定中 ； 压盖头

下降 ， 对已被准确定中的瓶子进行

压盖 定中装置与压盖头在各 自 的

凸轮作用下上升 ， 压盖完成 。

通过 以上两项改进 ， 现场取

得 了很好的效果 ， 有效解决 了压

歪盖 、 压坏盖的 问题 ， 同时 头

压盖机每小时产量达到 瓶 ，

大大提高了整线的效率 。

微负压等压酱油灌装设备为

达意隆完全独立 自 主开发的新产

品 ， 主要针对酱油的包装 ， 也适

用于其他产品 ， 包括非含气酒类 、

食用油 、 甜醋 、 白醋等 ， 应用广泛 。

此设备的成功开发填补了公司在

微负压酱油灌装系统技术上的空

白 ， 并且 ， 灌装机及 内盖压盖机

技术均已申请了专利保护 。
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