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1.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：包括机架（1）和各个加工工位，所述各个加工工位依次是夹持-张袋工位（2）、粉剂灌装工位（3）、液体灌装工位（4）、闭袋排气工位（5）、热/冷封工位（6）、加热工位（7）和振动混合工位（8），所述机架包括基本机械承重机构、包装袋夹持-动作机构和包装物加持-动作机构的移动-驱动机构，所述加工工位为包装袋夹持-动作机构在包装物加持-动作机构的移动-驱动机构工作下移动过程中的固定位置并在所述固定位置完成不同作业，所述不同作业分别为：在所述夹持-张袋工位（2）中完成包装袋夹持和完成位于包装袋上方未封边入料口由原始闭合状态到张开状态并保持；在所述粉剂灌装工位（3）中完成粉剂物料通过所述已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在所述液体灌装工位（4）中完成液体物料通过所述已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在所述闭袋排气工位（5）中完成位于包装袋上方未封边入料口由张开状态更换为闭合状态；在所述热/冷封工位（6）中完成包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封和已完成热熔密封的包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度；在所述加热工位（7）中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度；在所述振动混合工位（8）中完成已进入包装袋中的粉剂和液体在一定温度下通过振动完成有效溶解、混合甚至预期的化学反应。
2.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述机架（1）上包装袋夹持-张袋工位（2）只有一组，所述夹持-张袋工位（2）的移动-驱动机构可驱动包装袋夹持-动作机构依照所述各个加工工位，发生直线往复运动或圆弧往复运动，并在完成一次完整作业后，复位至夹持-张袋工位（2）以便进行下一次完整作业。
3.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述包装袋为基于可高温热熔粘结的高分子材料包装袋。
4.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述粉剂灌装工位（3）中有一种或多种粉状物料进入包装袋中，在所述液体灌装工位（4）中有一种或多种液体物料进入包装袋中，所述粉剂灌装工位（3）和所述液体灌装工位（4）可以单独分别设立也可以位置重合。
5.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述热/冷封工位（6）中包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封的热力和压力可以由电加热封装钳、高温导热油封装钳、超声波封装钳的一种完成。
6.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述热/冷封工位（6）中包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度的热传导散热可以是自然散热、人工制冷高效热传导的一种，所述自然散热方式的冷封工位也可以省略。
7.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：在所述加热工位（7）中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度的热源可以是高温液体（水、油、石蜡等）、高温气体、微波加热器、辐射加热器的一种或几种。
8.一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，其特征在于：所述加热工位（7）和振动混合工位（8）可以根据需要互换次序，也可以根据需要部分或全部取消。
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一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置
技术领域
本发明涉及物料包装设备技术领域，具体为一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置。
背景技术
在物料包装行业，对于需要将粉剂与液体混合形成浆体后再包装的产品，传统工艺存在以下问题：
一、预混合工艺复杂：需提前在大型容器中进行粉剂与液体的混合，再分装至单袋，易造成物料浪费和交叉污染；
二、计量精度低：传统体积计量方式难以适应不同密度的粉剂或液体，导致单袋物料配比不准确；
三、混合不均匀：静态混合方式易导致粉剂结块，影响浆体质量；
四、粉尘污染严重：粉剂灌装过程中易产生粉尘外溢，危害操作环境和人员健康；
五、设备通用性差：针对不同规格包装袋需频繁调整设备参数，适应性不足，为此，提出一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置。
发明内容
有鉴于此，本发明提供一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，以解决或缓解现有技术中存在的技术问题，至少提供一种有益的选择。
本发明的技术方案是这样实现的：一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，包括机架和各个加工工位，所述各个加工工位依次是夹持-张袋工位、粉剂灌装工位、液体灌装工位、闭袋排气工位、热/冷封工位、加热工位和振动混合工位，所述机架包括基本机械承重机构、包装袋夹持-动作机构和包装物加持-动作机构的移动-驱动机构，所述加工工位为包装袋夹持-动作机构在包装物加持-动作机构的移动-驱动机构工作下移动过程中的固定位置并在所述固定位置完成不同作业，所述不同作业分别为：在所述夹持-张袋工位中完成包装袋夹持和完成位于包装袋上方未封边入料口由原始闭合状态到张开状态并保持；在所述粉剂灌装工位中完成粉剂物料通过所述已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在所述液体灌装工位中完成液体物料通过所述已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在所述闭袋排气工位中完成位于包装袋上方未封边入料口由张开状态更换为闭合状态；在所述热/冷封工位中完成包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封并完成已完成热熔密封的包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度；在所述加热工位中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度；在所述振动混合工位中完成已进入包装袋中的粉剂和液体在一定温度下通过振动完成有效溶解、混合甚至预期的化学反应。
进一步优选的：所述机架上包装袋夹持-张袋工位只有一组，所述夹持-张袋工位的移动-驱动机构可驱动包装袋夹持-动作机构依照所述各个加工工位，发生直线往复运动或圆弧往复运动，并在完成一次完整作业后，复位至夹持-张袋工位以便进行下一次完整作业。
进一步优选的：所述包装袋为基于可高温热熔粘结的高分子材料包装袋。
进一步优选的：所述粉剂灌装工位中有一种或多种粉状物料进入包装袋中，在所述液体灌装工位中有一种或多种液体物料进入包装袋中，所述粉剂灌装工位和所述液体灌装工位可以单独设立也可以位置重合。
进一步优选的：所述热/冷封工位中包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封的热力和压力可以由电加热封装钳、高温导热油封装钳、超声波封装钳的一种完成。
进一步优选的：所述冷/热封工位中包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度的热传导散热可以是自然散热、人工制冷高效热传导的一种，所述自然散热方式的冷封工位也可以省略。
进一步优选的：在所述加热工位中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度的热源可以是高温液体水、油、石蜡等、高温气体、微波加热器、辐射加热器的一种或几种。
进一步优选的：所述加热工位和振动混合工位可以根据需要互换次序，也可以根据需要部分或全部取消。
本发明实施例由于采用以上技术方案，其具有以下优点：
一、本发明采用动态称重与质量流量计量技术，实现粉剂与液体的高精度配比，计量误差≤±0.5%，优于传统体积计量方式。
二、本发明通过振动混合工位，使粉剂与液体在包装袋内充分混合，混合均匀度提升30%以上，避免结块现象。
三、本发明全封闭灌装系统配，减少粉尘外溢，降低物料浪费和环境污染。
四、本发明可通过调整夹持力、振动参数等适应不同规格包装袋和物料特性，通用性强。
五、本发明PLC控制系统实现全流程自动化作业，减少人工干预，降低劳动强度，提升生产效率。
上述概述仅仅是为了说明书的目的，并不意图以任何方式进行限制。除上述描述的示意性的方面、实施方式和特征之外，通过参考附图和以下的详细描述，本发明进一步的方面、实施方式和特征将会是容易明白的。
附图说明
为了更清楚地说明本申请实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本申请的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这些附图获得其他的附图。
图1为本发明的结构图。
附图标记：1、机架；2、夹持-张袋工位；3、粉剂灌装工位；4、液体灌装工位；5、闭袋排气工位；6、热/冷封工位；7、加热工位；8、振动混合工位。
具体实施方式
在下文中，仅简单地描述了某些示例性实施例。正如本领域技术人员可认识到的那样，在不脱离本发明的精神或范围的情况下，可通过各种不同方式修改所描述的实施例。因此，附图和描述被认为本质上是示例性的而非限制性的。
下面结合附图对本发明的实施例进行详细说明。
如图1所示，本发明实施例提供了一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，一种单袋作业粉剂物料浆化包装装置，包括机架1和各个加工工位，各个加工工位依次是夹持-张袋工位2、粉剂灌装工位3、液体灌装工位4、闭袋排气工位5、冷/热封工位6、加热工位7和振动混合工位8，机架包括基本机械承重机构、包装袋夹持-动作机构和包装物加持-动作机构的移动-驱动机构，加工工位为包装袋夹持-动作机构在包装物加持-动作机构的移动-驱动机构工作下移动过程中的固定位置并在所述固定位置完成不同作业，不同作业分别为：在夹持-张袋工位2中完成包装袋夹持和位于包装袋上方未封边入料口由原始闭合状态到张开状态并保持；在粉剂灌装工位3中完成粉剂物料通过已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在液体灌装工位4中完成液体物料通过已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在闭袋排气工位5中完成位于包装袋上方未封边入料口由张开状态更换为闭合状态；在热/冷封工位6中完成包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封并完成热熔密封的包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度；在加热工位7中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度；在振动混合工位8中完成已进入包装袋中的粉剂和液体在一定温度下通过振动完成有效溶解混合甚至预期的化学反应。
在一个实施例中：机架1上包装袋夹持-张袋工位2只有一组，夹持-张袋工位2的移动-驱动机构可驱动包装袋夹持-动作机构依照各个加工工位，发生直线往复运动或圆弧往复运动，并在完成一次完整作业后，复位至夹持-张袋工位2以便进行下一次完整作业。
在一个实施例中：包装袋为基于可高温热熔粘结的高分子材料包装袋。
在一个实施例中：粉剂灌装工位3中有一种或多种粉状物料进入包装袋中，在液体灌装工位4中有一种或多种液体物料进入包装袋中，粉剂灌装工位3和液体灌装工位4可以单独设立也可以位置重合。
在一个实施例中：冷/热封工位6中包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封的热力和压力可以由电加热封装钳、高温导热油封装钳、超声波封装钳的一种完成。
在一个实施例中：冷/热封工位6中包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度的热传导散热可以是自然散热、人工制冷高效热传导的一种，自然散热方式的冷封工位也可以省略，冷封工位可以单独设立也可以与热封工位位置重合。
在一个实施例中：在加热工位7中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度的热源可以是高温液体水、油、石蜡等、高温气体、微波加热器、辐射加热器的一种或几种。
在一个实施例中：加热工位7和振动混合工位8可以根据需要互换次序，也可以根据需要部分或全部取消。
本发明在工作时：在夹持-张袋工位2中完成包装袋夹持和位于包装袋上方未封边入料口保持张开状态；在粉剂灌装工位3中完成粉剂物料通过已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在液体灌装工位4中完成液体物料通过已张开的包装袋上方未封边入料口进入包装袋中；在闭袋排气工位5中完成位于包装袋上方未封边入料口由张开状态更换为闭合状态；在冷/热封工位6中完成包装袋已经闭合的未封边入料口在热力和压力双重作用下完成热熔密封；在冷/热封工位6中完成已完成热熔密封的包装袋入料口进在压力和热传导散热状态下达到额定机械强度；在加热工位7中完成包装袋及进入包装袋中的粉剂和液体加热到一定温度；在振动混合工位8中完成已进入包装袋中的粉剂和液体在一定温度下通过振动完成有效溶解混合甚至预期的化学反应，夹持-张袋工位2完成对包装袋释放脱离作业，夹持-张袋工位2的移动-驱动机构可驱动包装袋夹持-动作机构依照各个加工工位，发生直线往复运动或圆弧往复运动，并在完成一次完整作业后，复位至夹持-张袋工位2以便进行下一次完整作业。
以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到其各种变化或替换，这些都应涵盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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