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一种具有防倒瓶的自动推瓶装置研制

李祥娜 李 蕾 胡 亮 吴东振 高 晗 李 军
山东丹红制药有限公司 山东 菏泽 274000

摘� 要：在不影响洗烘灌联动线运行、性能与安全的前提下，研制一种具有防倒瓶的自动推瓶装置。改变了传统

人力介入A级环境推瓶的方式，避免了操作人员在高级别洁净环境下直接接触安瓿，从而显著降低了无菌药品生产过
程中因人工操作带来的污染风险，有力地保障了产品的无菌质量。大大提高了产品的无菌保障水平，首次实现了无菌

生产过程中零人员介入干扰的突破。
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引言

中药注射剂作为直接进入人体血液循环系统的特殊

剂型，其无菌保障水平直接关系到患者的用药安全。根

据《中国药典》对无菌制剂生产的强制要求，灌装工序

必须在A级层流下完成，当前主流灌装设备虽具备自动化
基础，但在安瓿定位校正等关键环节仍依赖人工干预，

操作人员介入带来的微粒污染与微生物风险已成为行业

痛点。

洗烘灌联动线实现了洗、烘、灌自动控制一体化，

但每次生产临近结束，最末端的安瓿运行至烘箱传输网

带出口与灌封机传输网带入口时，由于需要改变安瓿运

行轨迹与严格界定两者洁净级别，以避免倒瓶与交叉污

染，特此两网带间使用过渡板连接缓冲，但由于过渡板

无动力输出，最后的约1100支安瓿无法全部自动通过过
渡板，行业内往往采用人力介入A级环境推瓶的方式通过
此过渡板，另外其后续无瓶无法抵抗来自灌封机网带末

端搅拌处的反作用力少出现严重倒瓶现象，同样需要人

员介入A级环境扶正倒瓶或人力扶瓶防止倒瓶，此过程对
于无菌药品生产而言存在极高的污染风险；但若将每批

每台设备层流下大约1100支安瓿全部弃去，对于企业而
言将显著增加生产成本，因此，研制一种具有防倒瓶的

自动推瓶装置以解决上述问题。

1 技术原理及性能指标

提供一种具有防倒瓶的自动推瓶装置，以解决现有

技术中存在的问题，实现自动推瓶通过过渡板，避免人

力介入带来的污染风险，同时防止倒瓶现象的发生，降

低企业生产成本。对以下部位进行研制：对进瓶块、挡

瓶带、导向板、接近开关滑块、过渡板、推瓶链条、前

挡板进行结构创新优化；通过设置由马达、主链轮、牵引

链条、推瓶链条和挡瓶链条等组成的推瓶机构，能够自动

将过渡板上的安瓿推送到后续的灌封机传输网带上。一方

面：改变了传统人力介入A级环境推瓶的方式[1]，避免了

操作人员在高洁净环境下直接接触安瓿，从而显著降低

了无菌药品生产过程中因人工操作带来的污染风险，有

力地保障了产品的无菌质量。另一方面，避免了现有技

术中过渡板上剩余的约1100支安瓿因无法自动通过而常
被弃去，避免了安瓿的浪费，提高了产品收率，降低了

企业的生产成本，提升了企业的经济效益。

图1：整体示意图

图2：部分结构剖视图

图3：局部剖视图
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图4：图3中A处结构放大示意图

附图1.2.3.4标记说明：1、烘箱；2、灌封机机架；
3、过渡板；4、灌封A级传输网带；5、导向板；6、控
制器；7、前挡板；8、副齿轮；9、牵引链条；10、主链
轮；11、支架；12、马达；13、推瓶链条；14、销钉；
15、挡瓶链条；16、接近开关滑块；17、不锈钢钩；
18、L形中空结构；19、进瓶块；20、支撑架；21、轴
座；22、绞龙；23、伺服电机。
2 技术创造性和先进性

2.1  技术创造性
2.1.1  在不影响洗烘灌联动线运行、性能与安全的前

提下，对进瓶块、挡瓶带、导向板、接近开关滑块、过

渡板、推瓶链条、前挡板进行结构创新优化；前挡板不

仅需要结构改造优化，还需要在其内部内置一个滑轮，

同时在前挡板内增加一段牵引链条；另外还需要在前挡

板的左侧增加一个带有刹车且转速可调的马达，在马达

轴上水平安装一个链轮实现自动推瓶。以上各个部件具

体创新优化如下：

（1）进瓶块：由实块创新优化为半中空块，可以使
挡瓶带实现90度自由旋转。
（2）挡瓶带：由伺服材质的带状挡瓶带改为不锈钢

材质的链条，可以实现活动连接。

（3）导向板：导向板上的“长方形”中空创新优化
为“L”形中空，便于挡瓶带安装与摘取。
（4）接近开关滑块：在接近开关滑块拐角面上增加

一个不锈钢钩，用于连接挡瓶带的连接。

（5）过渡板：过渡板左侧（靠近灌封绞龙一侧）出
烘箱后部分为平面（无栏珊），便于链条运行。

（6）前挡板：由实块创新优化为中空块，用于安装
牵引链条。

（7）推瓶链条：在推瓶链条两端各增加一个小销
钉，用于挡瓶带、牵引链条的连接。

（8）马达：马达通过支架固定安装在灌封机机架的
内壁，且与位于主链轮的正下方，马达转速可调。

2.1.2  结合附图对技术创造性进行进一步详细说明：
（1）一种具有防倒瓶的自动推瓶装置，包括烘箱1，

烘箱1的外壁固定连接有灌封机机架2，灌封机机架2的内
壁安装有用于输送安瓿的灌封A级传输网带4，灌封机机
架2朝向烘箱1的一侧内壁固定连接有进瓶块19。
（2）灌封机机架2与灌封A级传输网带4的上方安装有

推瓶机构，推瓶机构包括牵引链条9、推瓶链条13与挡瓶
链条15，挡瓶链条15的一端铰接在进瓶块19的内壁，推
瓶链条13的两端通过销钉14分别与挡瓶链条15以及牵引
链条9的端部活动连接。
（3）灌封机机架2靠近烘箱1的一侧顶部外壁固定连

接有前挡板7，前挡板7的内部安装有牵引机构，牵引机
构包括主链轮10与马达12，主链轮10转动连接在前挡板7
的内部，主链轮10与牵引链条9相啮合，马达12的输出轴
末端与主链轮10的底部轴心外壁固定连接。
（4）马达12通过支架11固定安装在灌封机机架2的内

壁，且与位于主链轮10的正下方。
（5）前挡板7的内壁还转动连接有两个副齿轮8，两

个副齿轮8均与牵引链条9相啮合，牵引链条9远离推瓶链
条13的一端穿过前挡板7的外部。
（6）参照图1，烘箱1的一侧外壁焊接有支撑架20，

支撑架20的内壁通过轴座21转动连接有绞龙22，支撑架
20的内壁还固定安装有伺服电机23，伺服电机23的输出
轴末端与机架固定连接，前挡板7与进瓶块19相对应，且
靠近支撑架20。灌封机机架2远离支撑架20的一侧顶部外
壁固定连接有导向板5，导向板5的外壁设置有L形中空结
构18，L形中空结构18的内部设置有接近开关滑块16，接
近开关滑块16的外壁固定连接有不锈钢钩17。灌封机机
架2的一侧外壁固定安装有控制器6，控制器6与马达12相
电连。烘箱1位于出料口处的外壁固定连接有过渡板3，
过渡板3位于灌封A级传输网带4的上方。本自动推瓶装置
的实施原理为：挡瓶链条15一端与进瓶块19通过销钉连
接（该部位连接完毕，非必要几乎不用拆卸），该固定

方式挡瓶链条15可以旋转，有效避免形成死角[2]。

（7）参照图2，挡瓶链条15另一端穿越导向板5后挂
在接近开关滑块16新增加的不锈钢钩17上，该连接方式
可以实现方便取用挡瓶链条15，将挡瓶链条15从接近开
关滑块16上取下来，然后把推瓶链条13一端的销钉14插
入挡瓶链条15内，该连接方式稳固且利于自动推瓶。
（8）参照图4，将推瓶链条13另一端的销钉14插入牵

引链条9一端内，该连接方式稳固且利于自动推瓶，将牵
引链条9绕设在两个副齿轮8与主链轮10上，且副齿轮8与
主链轮10均与牵引链条9啮合，通过主链轮10的转动带动
牵引链条9运行，从而实现自动推瓶。

2.2  技术先进性
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（1）洗烘灌正常联动阶段：在生产前准备期间，
将挡瓶链条15与接近开关滑块16连接到位，然后把牵引
链条9安装至前挡板7内，前挡板7的一端预留在前挡板7
的内侧（即过渡板3的一侧），牵引链条9的另一端安装
在主链轮10与两个副齿轮8上。（2）临近结束非联动阶
段：临近结束，推瓶链条13随烘箱网带（即烘箱1内部的
输送带，图中未展示）运行至过渡板3时，第一步：将挡
瓶链条15从接近开关滑块16的不锈钢钩17上取下来，然
后把离进挡瓶链条15一侧推瓶链条13上的销钉14插入挡
瓶链条15内；第二步：把推瓶链条13另一端的销钉14插
入牵引链条9一端内；第三步：根据生产速度通过控制器
6上的启动按钮以及调速按钮调整马达12的转速，即运行
速度，马达12便通过其输出轴驱动主链轮10旋转，主链
轮10便带动牵引链条9在两个副齿轮8以及主链轮10上运
转，牵引链条9便牵引推瓶链条13以及挡瓶链条15收缩，
推动位于过渡板3上的安瓿移动至灌封A级传输网带4上，
随着灌封A级传输网带4的运行，安瓿移动至前挡板7与进

瓶块19之间，并靠近绞龙22，启动伺服电机23驱动绞龙
22旋转，可以将安瓿输送至灌封机绞龙22处，完成自动
推瓶。

结语

该自动推瓶装置，一方面：改变了传统人力介入A级
环境推瓶的方式，避免了操作人员在高洁净环境下直接

接触安瓿，从而显著降低了无菌药品生产过程中因人工

操作带来的污染风险，有力地保障了产品的无菌质量。

另一方面，避免了现有技术中过渡板上剩余的约1100支
安瓿因无法自动通过而常被弃去，避免了安瓿的浪费，

提高了产品收率，降低了企业的生产成本，提升了企业

的经济效益。同时该项技术可以解决行业内共性问题。
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