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Проводится разработка и исследование автоматизированного устройства для манипулирования биг-бэ-
гом в процессе расфасовки. Представлено описание конструкции и принципа действия устройства, а также 
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С ростом промышленных масштабов идет 
рост потребления и производства различных 
материалов. Гибкий контейнер типа биг-бэг по-
зволяет вместить большее количество сыпучего 
материала, упростить транспортировку, раз-
грузку и отгрузку сырья и готовой продукции 
на производствах ввиду своей универсальности 
и вместительности. Однако процесс фасовки  
в такие контейнеры осложнен наличием таких 
конструкционных элементов как стропы, а так-
же большим весом и размером. Все это требует 
специального оборудования для работы в руч-
ном режиме, а также новых решений для авто-
матизации процесса.  

Большинство решений, представленных на 
рынке, имеют сложную конструкцию элемен-
тов для захвата и удержания строп, что делает 
такие устройства ненадежными и затратными 
для обслуживания и ремонта, некоторые уст-
ройства не являются автоматизированными, 
что в свою очередь снижает производитель-
ность и качество упаковки, а также создает 
трудности для оператора фасовочной линии [1]. 
Известно устройство для затаривания биг-бэгов 
стеклобоем [2], такое устройство способно вы-
полнять операции расфасовки сыпучим мате-
риалом в биг-бэги в ручном режиме. Система 
имеет простую конструкцию, и позволяет ис-
пользовать стандартные биг-бэги с горловиной 

из пористого материала без предварительного 
позиционирования их в рулон. Но при этом 
биг-бэги подвешиваются на раму для подвески 
оператором вручную, что снижает общую про-
изводительность и осложняет работу операто-
ра. Существуют устройства [3; 4], позволяю-
щие манипулировать гибкими контейнерами 
типа мешок вместимостью до 50 кг, данные 
устройства имеют ограниченные размеры, на-
грузочные характеристики узлов и функцио-
нальные возможности, что не позволяет ис-
пользовать их для манипулирования биг-бэгом. 
Также было изучено использование вакуумных 
захватов для воздухопроницаемой тары [5], од-
нако биг-бэги имеют стропы, создающие до-
полнительное сопротивление и сложность за-
хвата, больший вес и вместимость, что не по-
зволит использовать в цикле фасовки лишь 
данный тип захватных устройств. 

Для решения проблемы автоматизации рас-
фасовки сыпучих материалов в биг-бэг разра-
ботано устройство для автоматизированного 
манипулирования (рис. 1). Данное устройство 
состоит из магазина биг-бэгов 1, манипулятора 
с механизмом захвата и подачи контейнера 2 
под загрузочный патрубок 3 и устройства 
удержания строп под загрузочным патрубком 4, 
обеспечивающего неподвижность биг-бэга на 
протяжении всего процесса наполнения.  

_________________________ 
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Рис. 1. Конструкция устройства 

 
Загрузочный патрубок выполнен с возмож-

ностью вертикального перемещения, что по-
зволяет увеличить точность загрузки и умень-
шить пылевыделение сыпучих продуктов во 
внешнюю среду. Фиксация горловины на пат-
рубке осуществляется с помощью опускания  
в нее внешней части патрубка, снабженного 
специальным фиксирующим элементом 5 в ви-
де подвижных лепестков.  

Все фиксирующие элементы имеют не-
сколько положений, что позволяет по заверше-
нии операции фасовки освободить контейнер 
от захватов, опустить его на транспортировоч-
ную ленту 6 и вернуть все механизмы в на-
чальное состояние, тем самым подготовив сис-
тему для дальнейшей работы и обеспечивая 
цикличность процесса расфасовки. 

Магазин биг-бегов содержит направляющие 
рейки, по которым скользят каретки со штыря-
ми для навешивания строп. Каретки приводятся 
в движение с помощью мотор редуктора и цеп-
ной передачи. Вся система хранения контейне-
ров является неподвижной в плане регулировок 
по горизонтали. 

Манипулятор производит захват строп из 
магазина с помощью штыревых захватов, уста-
новленных на пневмоцилиндрах, позволяющих 
снять и растянуть стропы, установив горловину 
мешка в центре системы наполнения. Так как 
биг-бэги имеют большой размер и требуют 
большого расстояния между системой накоп-
ления пустых мешков и загрузочной зоной, 
приводить манипулятор в горизонтальное  
и вертикальное движение с помощью пневма-
тических цилиндров нерационально. Для этого 

в системе необходимо использовать направ-
ляющие с цепной передачей. 

Удерживающее устройство строп под за-
грузочным патрубком состоит из крюков, шар-
нирно закрепленных с помощью рычагов на 
раме устройства с одной стороны и на штоке 
пневмоцилиндра с другой. 

Для исследования работоспособности дан-
ного конструктивного решения было проведено 
компьютерное моделирования возможности 
работы захватов устройства в непрерывном 
цикле (рис. 2). Цепи и мешок в анимации не 
показаны, так как являются сложным объектом 
с точки зрения моделирования процесса дви-
жения и отображения анимации в 3D-модели-
ровании. Для упрощения описания процесса 
надевания мешка в анимации схематично, 
только стропы и горловина, показан только 
один мешок, выведенный на позицию захвата.  

Компьютерное моделирование процесса 
манипулирования  биг-бэгом  показало возмож- 

 

 
 

Рис. 2. 3D-моделирование процесса  
манипулирования 
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Рис. 3. 3D-моделирование в зоне загрузки 
 

ность использования данного устройства в ав-
томатизированном цикле фасовки. Внедрение 
данного устройства позволит использовать 
лишь одного оператора в зоне фасовки исклю-
чив работу с тяжелым весом, тем самым повы-
сить эффективность и производительность 
процесса фасовки в контейнеры типа биг-бэг. 
Данное устройство также устраняет главный 
недостаток невысокой надежности сущест-
вующих аналогов, так как контейнер на протя-
жении всего цикла удерживается штырями  
и крюками, принимающими на себя основную 
нагрузку, а также патрубком с зацепляющим 
фиксатором горловины, исключая сползание  
в процессе наполнения. Таким образом, ис-
пользование данного устройства создает усло-
вия для комплексной автоматизации процесса 
расфасовки в биг-бэги. 
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