
客户在包装过各种遇到的常见问题及解决方案：

1) 原始包装精度不稳定；

2) 袋子外部的粉尘污染较为严重；

3) 电子吊秤的复检过程较为繁琐；

4) 包装车间的粉尘浓度较大；

5) 300L 料仓的物料堵塞严重；

6) 物料包装机在计量后的袋内含气量过大，需要进行二次拆包排气，增加了劳动强度；

7) 包装机的码垛对高度有要求，需要通过人为调整来满足条件；

8) 包装袋的净重每个都有差异，差距可达 200g，客户是根据总重（袋子重量和物料净重之和）来确定重量标准的；

9) 需要自动供应托板；

10) 托板上方需要放置一张纸皮；

11) 真空封口机可以进行测试，以验证是否能通过真空封口机实现袋子物料高度的保证；

12) 吨包需要两套；

13) 所有内、外设备都要避免使用铜、铁、锌等金属物品。



全自动吨包真空封口一体机

TON BAG VACUUM SEALING INTEGRATED MACHINE

产品概述

OVERVIEW
全自动吨包装抽真空封口生产线是一款精良卓越的全自动一体化生产设备，它集自动上袋、空托盘回收、托盘拆垛、吨

包称重、抽真空封口、缠膜等一体化的全自动生产流程，实现了真正的智能生产。该生产线包括空袋上线、空袋枚取送

袋、托盘拆埃入线、夹袋、吹袋、托盘拆垛、双螺旋送料、灌装、除尘、自动称重、移袋、抽真空封口、缠膜、成品出

线、托盘回收等众多复杂精密的工序。这款生产线主要用于粉末、颗粒物料的包装，它的封口技术十分先进，能够高效

地完成包装任务，极大地提高了包装效率。此外，该生产线极大地节约了人工成本，从而提高了生产效率。

技术规格

TECHNICAL SPECIFICATIONS

包装能力：颗粒/粉体(D50=2~5um)
称量范围：>8 包/小时/台，每包 500kg,>4 包/小时/台，每包 1000kg
包装精度：4001000kg
袋子充填率：±500g(500kg 时) ±0.1%
噪音：噪音水平低于 75 分贝。(测量按照 ENISO11202 标准)
供电：380VAC (+6%-10 6)/50Hz(+0%-2%)
控制电压：220VAC 控制柜配电

控制电压：24VDC 控制柜配电

接地保护：TN

超细粉颗粒的材料（1~5um）内部包含着大量的气体，如果在生产过程中没有对这些含气的超细粉材料进行专业的脱气

和抽真空处理，就极有可能产生以下不良影响：首先，在一般情况下，这种材料只能进行简单的堆码，由于内含的气体

影响，堆码的数量通常无法超过一层，从而严重影响了其空间利用率，带来包形不佳、走形等外观上的困扰，大大增加

了占地面积，造成仓储成本居高不下。其次，如果在码放两层时，由于材料内部气体的存在，易出现包体倒塌的情况，

难以保持其捆扎的稳定性，极容易出现高度超标的问题。在运输过程中，这些成品吨包装也可能会出现无法装入集装箱

的尴尬情况，给运输成本带来了不必要的压力。更令人担忧的是，由于这种未脱气或抽真空处理的吨包袋的高度超标问

题，在进行吨包装后，往往无法进入立体库进行存储，而在码放两层时，也无法顺利进入立体库，极易导致倒塌的情况

发生。



恒尔超细粉脱气式减重吨包装机线系统介绍：

产品核心减重式工作原理

用于对超细粉粉料的大规格吨包自动按重量要求减重式脱气式螺旋下料，精度高，计量过程不需人员干预。特别适于细

粉料、超细粉料的粉料。

减重原理及流程:
使用方案系统需要有一个储料斗，前端物料储料在储料斗中，下端带蝶阀蝶阀下端有水平输送螺旋连接储料斗和包装机

主机料仓。包装机主机料仓独立称重。

当包装启动电源，调整好充填参数、启动工作状态后，系统首先会进行自检,如果包装机主机料仓重量等符合进料条件(低
于下限值)，系统会自动启动料仓补料程序，螺旋+前端蝶阀启动，包装机料仓重量达到预设料仓上限重量后停止螺旋进

料，螺旋下端蝶阀关闭。包装机自检当前各项状态(料仓重量)，当前处于等待人工指令状态。

人工将袋放置于设备正下方;将袋挂好，并将袋口按要求放入专用夹袋器，按不夹袋按钮，夹袋完成。



人工按自动，启动充填:升降称重系统将袋升至合适位置进行充填，包装机料仓记录启动时重量，充填过程不断读取当前

即时重量，原始重量---当前即时重量即为已完成填充重量。当包装机料仓重量低于下限值时，会暂停填充进行上端补料

动作，以达到料仓上限值后自动按减重法填充。当达到接近目标值重量时，停止高速充填，升降称重系统自动下降，将

袋下降至合适位置进行低速充填控制精度，直至达到目标值，充填完成;
充填完成后，升降系统将包装好的包装袋降下，放置震动平台上震动排气，同时除尘系统打开，排除浮尘。

在排气动作结束后，升降气缸将吨包提升，待移动小车式链板输送机移到下方，升降气缸将吨包放至移动小车式链板输

送机，夹袋器松开，气动自卸吊耳自动将吊耳打开，松开吨袋挂绳，升降系统往上运动至设定位，除尘系统关闭。

移动小车式链板输送机将移出吨包机，与复秤链板输送机接驳，移动滚筒线体(含复称系统)人工复秤完成，吨袋输送至

吨包封口机对袋口整理固定至封口处，启动吨包封口机自动运行直至结束。叉车搬运，依次循环。

3.25 方案优点简述

1 包装机称重缓冲斗进料口有蝶阀设计，避免上端料仓压过高导致物料不好管控流速

2、包装机称重原理采用减重式计量，减重式计量法：减重法属于静态式称量，采样精度高;称重结构独立性强，不受前

后因素干扰

3 采用专用脱气、排气装置，保证物料填充密实度及大幅减少粉尘;
4、内部结构均做处理，无任何掉落异物的风险;
5、气缸式升降机构，可以将吨袋提到高位再充填，降低物料的落差，从而减少物料的反扑量;
6、气囊式夹袋机构，通用高压空气将胶质气囊充鼓，与外圈形成绝对密封结构，杜绝物料在下料过程中跑冒粉尘;
7、下料管与夹袋器中间有一层气路通道。注:1 在后可实现风功能;2 在下料过程和取袋前可实现脉冲除尘功能;
8、包装机正中心，有一个震动器平台，在物料充填过程和结束后，均可在震动平台上将物料震动排气，以达到增大堆

集密度的效果;
9、移动小车式链板输送机结构，可以满足当震动完毕的物料再将被吨包提起后，自动移动到下方，吨包将吨袋放在移

动小车式链板输送机上，小车式链板输送机自动将吨袋移出与下游链板输送线接驳。此时人工可再套袋进行下一袋包装

10、复秤完成进入真空封口机，对吨袋实现抽真空封口同时进行封口。

方案示意图：



产品实拍展示




