
  

安瓿灌封机
The anpole seals the machine

LAG — 1/2



  

教学目标

 1 、★掌握安瓿灌封机的结构（重点）

 2 、★掌握安瓿灌封机的工作原理（重
点）

 3 、▲安瓿灌封机各主要部件的作用 

 4 、 ★掌握安瓿洗、烘、灌封联动机的
工艺流程。

 5 、 *了解安瓿洗、烘、灌封联动机中
安瓿清洗机、隧道式灭菌干燥机、安瓿
灌封机的原理。



  

一、概述
 将滤净的药液定量的灌入经过无菌的安瓿
内，并加以封口的过程，称为灌封。完成
灌装和封口工序的机器，称为灌封机。它
有多种型号 DGA8/1-20 、 AGF8/1-20 。

 按封口的方式分熔封式灌封机和拉丝灌封
机两种。 AG 灌封机是国内药厂广为使用
的定型产品，是一种功能齐全的普及型熔
封式灌封机。由于其封口是靠安瓿自身玻
璃熔融而封口的，在安瓿丝颈的封口处易
产生毛细孔的隐患，并且在检查时不易鉴
别出来，时间久了安瓿产生冷爆和渗漏现
象。



  

安
瓿
拉
丝
灌
封
机
外
形
图



  

二、 LAG1/2 安瓿拉丝灌封机

 1.  主要技术参数

 1 ）安瓿规格    1 或 2 毫升

 2 ）封口燃气    煤气或汽化汽油

 新知识： DGA8/1-20 、 AGF8/1-20 为
药厂使用的安瓿灌封机，实验室目前使
用的是 LAG 系列，它有三种型号
LAG1/2 、 LAG5/10 、 LAG20 分别使用
于不同型号的安瓿。



  

2.  结构

     安瓿灌封机的结构主要有：送
瓶机构【进瓶斗、拨瓶盘、齿板（有
两个移动齿板、两个固定齿板）、偏
心轴、出瓶斗】、灌装机构【凸轮 -
杠杆机构、灌注 - 充氮机构、缺瓶止
灌装置】、安瓿拉丝封口机构【拉丝
、加热、转瓶、压瓶机构】、动力装
置【电机、主、从带轮、蜗轮蜗杆、
齿轮、凸轮、压轮、拨叉等】等组成
。



  



  

安瓿送瓶机构



  

（ 1 ）安瓿送瓶机构
安瓿送瓶机构由进瓶斗、拨瓶盘、齿板（有两个移动齿

板、两个固定齿板）、偏心轴、出瓶斗等组成。

其工作过程是：将洗净灭菌后的安瓿放置在与水平呈
45° 倾角的进瓶斗内，由齿轮带动拨瓶盘转动，每转
120° 将两支安瓿放入固定齿板上。如图 14-9 所示，
固定齿板有上下（ A 、 D ）两条；移动齿板也有上
下 (B 、 C) 两条，平行且处于上下固定齿板之间，移
动齿板由偏心轴带动做周转，先将安瓿从固定齿板上
托起，然后圆弧越过固定齿板的齿顶，将安瓿右移两
个齿距，前半周用来使移动齿板完成托安瓿、移安瓿
、放安瓿的动作；后半周使安瓿在固定齿板上停留完
成灌药液、充氮气和拉丝封口的动作。这样依次经过
灌药和封口两个工位，最后将安瓿送至出瓶斗。安瓿
在进入出瓶斗时，在移动齿板推动的惯性力及安装在
出瓶斗前的一块斜置舌板的作用下，使安瓿由 45°斜
位再转 45° 呈竖立状态进入出瓶斗。



  

传动齿板的相对位置



  

安瓿灌装机构



  

（ 2 ）安瓿灌装机构
 1 ）凸轮—杠杆机构：由凸轮、扇形板、顶杆
、顶杆套筒、压杆、针筒、两个单向阀、贮
液罐等组成。其功能是将药液从贮液罐内吸
入针筒内，再通过机构把药液送入针头注入
安瓿内。它的传动原理是：凸轮 1连续转动，
驱动扇形板 2 转换为顶杆 3 的上下往复运动，
再转换为压杆 6 的上下摆动，最后转换为筒芯
在针筒 7 内的上下往复运动。当针筒的筒芯向
上移动时，下单向阀 8开启，上单向阀 9关闭
，药液被吸入针筒内；当筒芯向下移动时，
下单向阀 8关闭，上单向阀 9受压自动开启，
药液通过导管进针头 10 而注入安瓿内。



  

（ 2 ）安瓿灌装机构

 2 ）灌注—充氮机构：其功能是针头进
出安瓿注入药液、充氮完成灌装和充氮
气的动作。针头架上有 8 支针头，两个
为一组，一般顺序是压缩空气、充氮气
、灌注药液、再充氮气。对于吹气针头
，单机型需设置，联动机不设置。

 3 ）缺瓶止灌装置：其功能是当灌装工
位缺安瓿时，能自动停止灌注，避免药
液的浪费和污染。



  

（ 3 ）安瓿拉丝封口机构

 安瓿拉丝封口机构：安瓿封口方式有熔
封和拉丝两种。熔封是指旋转的安瓿瓶
颈在火焰加热中熔融，靠玻璃熔融的表
面张力作用而密封在一起。拉丝是指旋
转的安瓿瓶颈在火焰加热中熔融时，用
机械或气动拉丝钳将瓶颈夹住拉断多余
的玻璃，瓶颈便闭合密封在一起。



  

（ 3 ）安瓿拉丝封口机构

1. 燃气喷嘴； 2. 压瓶滚轮； 3. 拉簧； 4.摆杆； 5. 压瓶
凸轮； 6. 安瓿； 7. 固定齿板； 8.滚轮； 9. 半球形支头
； 10. 蜗轮蜗杆箱； 11.钳座； 12. 拉丝钳； 13. 气阀；
14. 凸轮



  

（ 3 ）安瓿拉丝封口机构
安瓿拉丝封口机构由拉丝、加热、
转瓶和压瓶机构四部分组成。

①拉丝机构：由拉丝钳上下移动和
钳口开闭组成。拉丝钳上下移动与
灌装针头架运动一致，钳口开闭有
气动和机械式两种。其主要区别是
前者是通过气阀凸轮控制压缩空气
进入拉丝钳管路而使钳口启闭，而
后者是通过连杆—凸轮机构带动钢
丝绳来控制钳口的启闭；



  

（ 3 ）安瓿拉丝封口机构
②加热部件：为燃气组，有八支喷枪头使
用煤气 +氧气 + 压缩空气组合，前三对为
预热枪头，后一对为拉丝枪头。预热时温
度达到 750℃左右，拉丝时可达 1400℃左
右。

③转瓶和压瓶机构：它由压瓶凸轮、压瓶
滚轮、转瓶轴等组成。其作用是：使安瓿
在封口处的固定齿板上缓慢旋转，让玻璃
周边均匀受热。压瓶机构帮助安瓿定位，
使得安瓿不会飘移，保证了拉丝封口的正
常工作。



  

安瓿转瓶机构



  

★3.  工作原理（在此采用分析法重点讲

解）
①洁净的安瓿装入进瓶斗后，在进瓶转盘的拨动
下，依次进入移动齿板之上。
②移动齿板又把安瓿逐步地移动到灌注针头处。
③随即充气针头和灌药针头同时下降，分别插入
四对安瓿中，完成吹气、充氮气及灌注药液的动
作。
④安瓿的充气和灌药都是两个一组同时完成的。
先后次序是吹气第一次充氮气灌注药液第二次充
氮气，这几个工步都是在针头插入安瓿内的瞬间
完成的。
⑤该机器设有止灌装置。若灌注针头处缺安瓿时
，通过止灌装置控制，停止供药液，不使药液流
出污染和浪费。 



  

⑥在充气和灌药时，移动齿板和固定齿板
位置重叠，安瓿停止在固定齿板上。同时
压瓶机构将安瓿压住，帮助安瓿定位。当
针头退出时，吹气针头停止供气，灌药针
头停止供药液。同时，压瓶机构也相应的
移开。
⑦移动齿板又将安瓿逐步地移动到封口位
置。
⑧安瓿到了封口位置，在固定的位置不停
的旋转。同时在安瓿上面有压瓶机构压住
，使得安瓿不会飘移，保证了拉丝钳在夹
拉丝口时的正常工作。



  

⑨封口时，安瓿的丝颈首先经过火焰预
热，当丝颈加热到赤熔状态时，由钨钢
制成的夹钳及时夹住丝颈，拉断达到赤
熔状态的丝头。安瓿丝颈在被夹断处由
于熔融状态，而且安瓿在不停的自转，
丝颈的玻璃便熔合密接在一起，完成封
口工序。
⑩在拉丝过程中，夹钳完成四个连续的
动作。首先夹钳张开，第二步前进到安
瓿丝头位置，第三步夹住丝头，第四步
退回到原始位置。安瓿封口后，再由移
动齿板逐步地移向出瓶轨道，沿出瓶轨
道移至出瓶斗。 



  

帮助学生记忆把原理总结成两部分：

灌注；主要有三条①针头组充气、
灌药两个为一组，完成吹气→充氮
气→灌注药液→二次充氮气。②设
有止灌装置。③在充气和灌药时，
移动齿板和固定齿板重叠，有压瓶
机构压住安瓿帮助定位，停止时，
它相应离开。



  

封口：①火焰预热，加热到赤
熔状态时，由钨钢制成的夹钳
及时夹住安瓿的丝颈，同时安
瓿在不停的自转，丝颈的玻璃
便密接在一起。②夹钳完成四
个工序；夹钳张开，前进到丝
头位置，夹住丝头，退回到原
来位置。



  

4.  各主要部件的作用

 1 ）进瓶斗和调节齿板

 进瓶斗的作用是盛装安瓿的部件。

调节齿板有两件，其作用是进瓶转盘连
续送出的两只安瓿分开，以便于移动齿
板搬运安瓿。

 2 ）传动齿板有两块固定齿板和两块移
动齿板组成。固定齿板是对安瓿起定位
和支承的作用，移动齿板是起搬运安瓿
的作用。



  

 3 ）针头组的作用是使泵打出来的药液
及时地输送到每一只安瓿内，因此针头
在进入安瓿时，必须时机适当，又必须
不摩擦安瓿口。

 4 ）药液计量装置的作用是将药液定量
的注入安瓿内。

 原理；药液是由药液计量活塞抽取，药
液在管道中只能单向前进，当活塞上移
时，药液从贮液罐流入到活塞内，当活
塞下移时，药液在活塞的推压下送出定
量的药液进入空安瓿内，完成灌注工作
。



  



  

 5 ）自动止灌装置

 它的作用是防止机器在生产过程中，遇
着个别缺安瓿或安瓿使用完而机器仍在
运转的情况下，不使药液注出。

 6 ）压瓶机构

 它的作用是靠压瓶机构中的压轮准确的
压住安瓿或离开安瓿。

  7 ）燃气组

 它的作用是利用煤气或汽化汽油加热安
瓿，使安瓿丝颈达到一种赤熔状态，以
便夹钳及时的夹住安瓿，达到理想的封
口效果。



  

Ⅰ型燃气采用煤气和氧气（助燃
气）它有 8只喷枪头， 1～ 6只
为预热枪头，分三次预热， 7～ 8
为拉丝枪头。
Ⅱ型燃气采用汽油和压缩空气
（助燃气）它有 14只喷枪头， 1
～ 10 为预热枪头， 11～ 12 为拉
丝枪头， 13～ 14 为保温枪头。



  

8 ）安瓿转瓶机构
它的作用是为了安瓿在预热、拉丝
、封口加热时，安瓿在封口处的玻
璃周边必须均匀的受热，才能达到
满意的封口效果。因此加热时，安
瓿必须匀速顺利旋转。
9 ）拉丝钳装置
它的作用是将由移动齿板运送而来
的已灌注的安瓿，通过拉丝钳的上
升、下降及钳口的开闭动作，完成
其拉丝封口的过程。



  

新知识

 新知识：安瓿洗、烘、灌封联动机实际
上是将洗瓶、干热灭菌、灌封三个工序
合并在一台机器上完成的。它主要由安
瓿超声波洗瓶机、隧道灭菌烘箱、多针
安瓿拉丝灌封机和层流净化部分紧凑组
合而成。机组具有连续密闭、层流保护
等特点，保证安瓿在烘干的同时进行灭
菌和去热原，并在无菌环境中灌封。



  

安瓿洗、烘、灌封联动机

1. 水加热器； 2.超声波换能器； 3.喷淋水； 4.冲水，气
喷嘴； 5. 转鼓； 6.预热区； 7 ， 10.风机； 8.高温灭菌区
； 9.高温高效过滤器； 11. 冷却区； 12. 不等距螺杆分离
； 13.洁净层流罩； 14. 充气灌药； 15. 拉丝封口； 16. 成
品出口



  

安瓿洗、烘、灌封联动机

 目前国内药厂使用的 BXSZ1/20-D 型安
瓿洗、烘、灌封联动机组是由 QCL80
超声波立式安瓿清洗机、 ASZ620/38 隧
道式灭菌干燥机、 AGF8/1-20 安瓿灌封
机， 3台单机组成联动线，也可根据需
要单机使用。 



  

安瓿洗、烘、灌封联动机

 ★它的主要特点是采用了先进的超声波清洗
，多针水气交替冲洗、热空气层流消毒、层
流净化、多针灌封和拉丝封口等先进的生产
工艺和技术。全机安瓿进出料采用串联式，
可避免交叉污染。全机设计考虑了运转过程
的稳定可靠性和自动化程度，采用了先进的
电子技术和微机控制，实现机电一体化，使
整个生产过程达到自动平衡，监控保护、自
动控温、自动记录、自动报警和故障显示，
减轻了劳动强度，减少了操作人员。生产全
过程是在密闭或层流条件下工作的符合 GMP
的要求。适合于五种规格的安瓿，通用性强。
 



  

安瓿洗、烘、灌封联动机

 （一）安瓿洗、烘、灌封联动机工艺流
程

 安瓿上料→喷淋水→超声波洗涤→第一
次冲循环水→第二次冲循环水→压缩空
气吹干→冲注射用水→三次吹压缩空气
→预热→高温灭菌冷却→螺杆分离进瓶
→前充气→灌药→后充气→预热→拉丝
封口→计数→出成品。



  

安瓿洗、烘、灌封联动机
 1． QCL80超声波立式安瓿清洗机  本机主要用于水
针、口服液、粉针生产过程中对瓶子的洁净清洗。能
自动完成从进瓶、超声波清洗，外洗，内洗到出瓶的
全套生产过程。

 瓶子由网带进瓶，在斜斗中注满水再滑入水池中。水
温控制在 50℃～ 60℃，瓶子经过约 1 分种的超声波
清洗，使超声波处于最佳工作条件。在水池中绞龙将
分离并送至提升拨块处，变节距绞龙按最佳曲线设计
，使瓶子能平稳地自绞龙送入提升拨块中，提升拨块
将瓶子自水中平稳地提升并送至大鼓的机械手上。带
有夹头的机械手将瓶子夹住并翻转 180° ，使瓶口朝
下，以便进入下面的冲洗工位。第一步由高压循环水
冲洗瓶子的外壁，然后第一组喷针插入瓶内冲循环水
，第二组喷针喷循环水，第三组喷针冲压缩空气，将
瓶内残留的循环水排出。第四组喷针冲注射用水，第
五、六组喷针冲压缩空气，将瓶内残留水尽量排出，
以便烘干，最后压缩空气冲瓶子外壁，至此完成瓶子
的所有清洗工序。机械手将瓶子翻正，并送至出瓶拨
块处，然后再通过同步带将瓶子送出进入隧道式灭菌
干燥机。



  

安瓿洗、烘、灌封联动机

 2． ASZ620/38 隧道式灭菌干燥机  本
机用于密封输送系统内容器的干燥、消
毒和冷却，它利用层流原理和热空气高
速消毒工艺，整个输送隧道在一密封系
统内完成容器的干燥、灭菌和冷却。可
使容器在密封隧道内达到国家洁净度 3
级标准。隧道密封系统分为三部分：



  

 （ 1 ）预热部分：主要由层流箱体、预热风机
，指示用接近感应开关和高效空气过滤器等
组成。开机后，层流箱体上腔的预热风机从
干燥消毒部分的上箱中吸入经过初级过滤的
空气，然后压入层流箱体下腔，经过高效空
气过滤器将洁净的空气压向容器，对容器进
入预热，然后由底座抽风机抽走，通过风道
直接送入室外，保证了整个隧道内的洁净度
。



  

（ 2 ）干燥消毒部分：干燥消毒部分分二体，一体为烘
箱上箱，另一体为烘箱体。烘箱上箱由箱体和初级过
滤器组成，箱体一端与预热部分层流箱体相连，从初
级过滤器进风到高效过滤器排风所形成的层流风道，
正好经过烘箱箱体上的两个热风电机，此时即可将电
机散发的热量带走，延长电机寿命，同时又使进入预
热风机前的空气温度升高，使排向容器的空气有了一
定的温度，对容器进行预热，以免薄壁容器在进入烘
箱时爆裂。烘箱体主要由箱体、高温风机、不锈钢电
热管、高温高效空气过滤器和初级过滤器等组成。开
机时，空气由初级过滤器进入，由于热风机的运转，
使箱体内的空气形成对流，空气经过不锈钢电热管，
将空气加热后由高温风机送入增压腔内，热空气在一
定的压力下经过高温高效过滤器过滤后变成高温洁净
空气，利用高温洁净空气形成的层流对容器进行干燥
和灭菌消毒，高温洁净空气均匀地从容器之间的间隙
中穿透网带到达烘箱底部后沿着侧面风道经过加热管
再次加热后，在热风机的工作下再次经过高温高效过
滤器的过滤后变成高温洁净空气对容器进行干燥和灭
菌清毒，整个过程就这样不停地循环。其废气被底座
风机抽走，排向室外。



  

 （ 3 ）冷却部分：冷却部分和预热部分
结构和原理基本一样，不同之处在于箱
体本身装有初级过滤器，风机直接吸入
室内空气对容器进行冷却。使容器在经
过冷却部分后的温度不得高于室温
+15℃，以便进行灌装和封口。



  

安瓿洗、烘、灌封联动机
3． AGF8/1-20 安瓿灌封机  采用直线间歇式灌装及

封口。
   来自杀菌干燥机的安瓿瓶通过连接板进入进瓶传

送带，并向前运动至绞龙部件，绞龙将混乱状态的
安瓿瓶整理成有序的分离状态，并将安瓿逐个地向
右推进至进瓶拨轮。进瓶拨轮连续将安瓿递交给前
行走梁部件，前行走梁部件可以将安瓿连续运动转
变为间歇运动方式。中间行走梁部件按步进方式将
安瓿送至下一工位。 5 个间歇工位依次为：前充气
工位、灌液工位、后充气工位、预热工位、拉丝封
口工位。前充气工位冲压缩空气，后充气工位冲惰
性气体。在灌液工位， 8 个玻璃柱塞泵通过灌针将
药液注入安瓿，各灌装泵装量可通过调节手轮来调
整。在预热工位，安瓿被喷嘴喷出的液化气与氧气
的混合燃烧气体加热，同时在滚轮的作用下产生自
旋运动。在拉丝封口工位，安瓿顶部进一步受热软
化被拉丝夹拉丝封口，封好口的安瓿经出瓶拨轮被
推入接瓶盘中。在整个过程中，安瓿始终处于洁净
度为 100级的层流保护下。



  

德育教育：

德育教育：从原理和传动路线中可知，
它们各部分的动作配合非常协调不能出
任何差错，这就要求同学们之间要互相
配合，搞好关系，处理好个人和班级的
关系，只有同学们团结友爱，和睦相处
才能把班级的工作搞上去，才能为班级
争的荣誉。



  

教学总结：

 1 、掌握安瓿灌封机的结构和工作原理。

 2 、掌握各主要部件的作用。

 3 、掌握安瓿洗、烘、灌封联动机的工艺
流程。

 4 、了解安瓿洗、烘、灌封联动机中安瓿
清洗机、隧道式灭菌干燥机、安瓿灌封
机的原理。



  

布置作业：

 1 、叙述安瓿灌封机的结构和工作原理

 2 、叙述各主要部件的作用 
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