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N JB扛型钮扣计数包装机的研制
云苏苏

(苏州市轻工研究所 )

我所研制的 N JB
- I型钮扣计数包装机经苏州市嘉美克钮扣厂试用证 明性能良好

,

并已通

过 苏 州 市 科学技术委员会组织的技术鉴定
。

该机设计合理
、

件
、

主要技术指标已达到和接近国外 80 年代同类机种水平
。

工艺可行
、

全 部采用国产零部

1 基本参数
.

产品规格
.

适用子各种规格的圆形钮扣
. .

包装能力
,

300 一 20 00 粒阿年
.

r
_

计数精度 士 1粒 /袋

主机功率 1
.

25 k w

主机尺寸 (长 只 宽 x 高 ) 1 6 5 0 x l o 1O X 17 7 5 ( m m )
_

丁
_ 、 · ’ \

2 主机结构
f ,

, 3 , ` ’

见图 1
.

由两部分组成
,
工号机主要完成计数功能

, 亚号机主要完成包装功能
。

采用该方

案的基本设计思想一是便于安装调试和运输
,

二是便于适应包装容器的变化
,

即当包装容器

内柔性薄膜袋改为硬纸板盒时
,

一号机可不变而二号机作相应更动就能满足包装要求
。

调宽装置

气动系布 光电润
电磁振荡给料器

卷筒塑料排腆

熟封装查

夹级装赶

亏过射推料管音
惊制面板

亚号机

切创装置

工号机

图 1 总体结 构示意 图
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2工作原理 川

见图 2
。 厂

火

藏藻面承获不 } }百丽奄藤娠哥蓄百霭
和数量对所选择! }

、

离心式工作台
,

钮 l
灼袋子加以定位 i一州扣经整理排列后通过 i
,

初始用手动热! !光 电计数装置
,

计数 I
封鱼

_ _ ! }后经翌三茸入包装袋
竺 l

进物断下续切制后和控断封的切热号和时
。

信流同袋满分
,

装由弹射机构将
装好的袋子弹
,

进入下一次
环

。

!lse
ì

图 2 主机工作原理

钮扣装入料斗
,

由支槽式电磁振动给料器向离心式工作台供送物料
。

在离心力作用下钮

扣流向周边
,

沿壁面运动
。

在壁面某切线开一矩形孔
,

使钮扣沿此开 口流出
。

在出 口附近装

一可调节的限位装置
,

运动中的钮扣受此限位装置作用下 自动排成单列
、

单层通过光电计数

装置
。

该光电计数装置由光 电传感器和计数控制器组成
,

本机计数控制器可按预选数用拨盘

开关任意设定一个数字
,

当数字到达设定值时
,

带动继 电器动作
。

计数控制器采用 C O M S集

成 电路和四合一组合 电路
。

显示采用 L E D 数码管
。

最大计数容量为 9 9 99
,

最高计数 频 率为

光电讯号 z k卜12
。

离心式工作盘 (见图 3) 用透明材料制作
,

每遮光一次即有一个电压脉冲由光电转 换 电路

图 3 离
.
公式工作盘简图

送至计数电路
,

被计数过后的钮扣从出料 口流入包装袋中
。

当计数达到预定值时
,

光电计数

装置发出满信号
,

使触发器动作
,

从而启动分流装置
、

物流切断初置
、

电磁振动给料器及热

封装置同时动作
,

以完成计数程序并转为包装程序
。

此时处于光电传感器后部的物流切断装

置动作后呈关门状态
,

后续的钮扣被关在门外无法通过
,

计数也不再进行
。

处于限位装置稍

后方的分流装置动作后使离心式工作台上的钮扣无法进入限位通道
,

从而减轻了限位装置内

的摩擦压力和对物流切断装置的冲撞力
,

保证了在包装周期内不会有预置 数 以 外 的钮扣误

入
。

在满信号作用下
,

电磁振动给料器停振
,

使料斗内的钮扣不再进入离 心式 工 作台
。

这

样
,

该工作台内的钮扣就能保持一个基本数量
,

既不太少也不太多
。

太少时在计数过程中进

入 限流装置通道的物流呈断续状态
,

直接影响计数速度
,
当然

,

适当调节供料速度加以匹配
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完全可 以避免这种情况发生
。

而过多了有可能经若干工作循环后
,

离心工作台上的钮扣数量

逐渐增多以致 引起紊流现象
,

在包装周期采取停止供料的措施可以防止
。

满信号还能控制热

封袋置的起落架同时动作
,

此时电信号传递和起落架下降所需的时间之和 比钮扣从出口进入

包装袋中的速度还要快
,

因此当热封起落架接受满信号落下进行热封时
,

会有预置数内的钮

扣尚未落入包装袋中
。

为解决这个
“
时间差

” 问题
,

除了在 电路上安排延时措施外
,

还在热

封起落架的气动回路上加 了一个延时阀加以调节
。

4 传动装置

该机的传动比较简单
,

只解决离心式工作盘的动力问题
。

但最大特点是打破了常规设计

方法
,

巧妙地利用大直径的离心式工作盘作为传动的减速部件
,

以实现由电机直接拖动工作

盘的设计方案
。

如图 4所示
。

在 电机上装主动轮
,

而在离心工作盘上装从动轮
,

而且在主
、

从

离心工作盘 惰轮 调节弹簧

二 Q /名

图 4 传动装置简图

动轮夹角平分线即
a = O / 2处还装置了一惰轮

,

该惰轮与主动轮
、

从动轮的压紧力靠弹簧装置

加以控制
。

这种加压方式所构成的摩擦传动
,

效率既高而传动又平稳
。

5 气动系统

为便于实现 自动控制
,

本机的包装动作及分流装置均由气动系统来完成
,

详见图 5 、
图 6 .

开开 门门
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图5 气动 系统方框图
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微微动行行行行行行行 延延延延延延延延延时时
jjj占 2 1夕屯屯屯 继电器器
信信号

`̀̀

信号号

日日日日 厂厂厂厂厂厂厂 口口口口口口口口口

「「「日日门门门 瓜瓜「「FFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFFF 图图图图图图图图图图图尸尸口口口口门门门 日日口口巨巨巨 和和 lll日日口口

图名 气动 系统原理 图

1一一气源 2一一分水过滤 器 3一一 减压 阀 4一一油 雾器 牛
- - -

一 气路总开关 6一一 夹袋叙

7一一袋长定 位知 8一一分流知 9一一热封 知 10一一推 出知 11 一一二位三通压杆式行程阀

12一一二位三通 电磁 阀 13一一调速阀 14一
一可通式二位三通阀 1 5一一双气接二 位五通阀

6 袋子封口方式

见图 7
.

钮扣的包装袋采用聚乙烯筒状薄膜
,

借 电阻丝使落膜熔融而形成圆 形 断面 的热

筹攀落绒乡
: : 二忽纂魏篡

图7 袋的熔融热合

合缝
。

电阻丝的表面温度为 60 0一 700 ℃
,

热封温度约 2 00 ℃
,

热封时间约 1S
`

使用结 果 表明

封 口较牢
。

在 N JB
一
I 型钮扣计数包装机的基础上

,

若能对该机的某些部件再加以适当改迸
,

将进一

步提高该机的计数包装速度以及整机的其他性能
,

并叮推广应用于诸如药片等圆片状物品的

计数包装
。
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