
易折曲颈安瓿瓶拉丝封口工艺的探讨!
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摘 要：对南通制药总厂 $# %& 曲颈安瓿瓶拉丝封口的工艺条件进行了改革试验，结果使注射

液生产质量保持稳定，其澄明度合格率在 ’’ ()*以上。
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$ 实验条件

燃气：液化气；

拉丝灌装机：上海制药机械厂熔封灌装机改

装；

品种：) 1 氟尿嘧啶；

$# %& 曲颈安瓿瓶：南通玻璃厂生产；

灌封间洁净级别：$ 万级。

! 拉丝工艺条件的选择

! ($ 灌封机转速对溶液澄明度的影响

一般情况下，灌封机转速为快档时，每分钟

产出 2- 支；转速为慢档时，每分钟产出 !’ 支。如

果 $# %& 曲颈瓶颈部丝壁厚，料性较硬，尽管拉丝

的燃烧火焰调节到蓝白色，瓶颈顶端仍然不被烧

熔而带生被夹拉，封口处则产生许多细玻屑，影响

溶液的澄明度。如果灌封机调节到慢速，并且安

瓿瓶瓶颈在拉丝前被充分预热，则安瓿瓶顶端在

拉丝前被火焰熔融的时间相对要长一些，溶液中

几乎无玻屑。取二台灌封机，分别调节到快档（2-
3 4 %56）、慢档（!’ 3 4 %56），各熔封 $ ### 支，对封口

后溶液的澄明度进行比较，结果见表 $。

由表 $ 中的实验数据可见，安瓿瓶料性较硬，

瓶颈丝壁较厚，液化气质量较差时，应调节灌封机

转速为慢档，以增加瓶颈在火焰上的熔融时间，避

免瓶 颈 被 带 生 夹 拉，这 样 平 均 灯 检 率 提 高 了

$ (!*，瓶内有玻屑的支数明显减少。

表 $ 灌封机转速与溶液澄明度的关系

!"#$% $ !&% ’%$"()*+ #%(,%%+ ’*("()*+"$ -.%%/
*0 .*1’)+2 3"4&)+% "+/ -*$1()*+ 4$%"’+%--

机号 ! 4（3·%561 $） 灯检率 4 *
$ 2- ’0(’
! !’ ’’($

! (! 拉丝钳夹拉熔层距的位置与澄明度的关系

瓶颈熔层距为火焰燃烧部分，拉丝钳夹拉熔

层距的位置宜在熔层距上部 $ ( ) %% 处（参见图

$）。当熔层距熔融时并且在 $ () %% 处被夹拉，其

熔层距中心断开并向两边收缩（参见图 !7），此

时，安瓿瓶顶部熔融玻璃收缩均匀、光滑、不拖丝、

牢固，并且有一定的厚度。如果拉丝钳在熔层距

中心或偏下部夹拉，燃烧最透的玻璃被夹拉掉，少

部分熔融玻璃在顶部收缩成脆弱的薄泡（参见图

!8），易有薄片玻璃掉进瓶内，而导致废品，另外薄

的封头遇到外界压力也易碎。如拉丝钳夹拉熔层

距的位置偏上，则夹拉熔融的玻璃太少或夹拉不

到，熔层距的熔融部分或全部收缩密封在瓶口（参

见图 !9）。此时强火焰熔封后形成的玻璃内应力

（火焰燃烧的暂时应力）过度集中，注射剂成品贮

存期间，安瓿瓶顶端封头易断裂（见图 2）。

取 ! 台灌封机，调节转速为 !’ 3 4 %56，分别在

熔层距中心或偏下部夹拉和熔层距上部 $ ( ) %%
处夹拉，各取 $### 支，熔层距的夹拉位置与澄明

度之间的关系见表 !。
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图 ! 拉丝钳夹拉熔层距的位置

!"#$! %&"’ ’()"*"(+ (, -.&*"+# /0+#.

图 " 在熔层距不同位置夹拉

!"#$" 12. -.&*"+# /0+#. ") 3&"’’.4 "+ 4",,./.+* ’()"*"(+

图 # 厚封头易掉落

!"#$# 12"35 *(’ ") .0)"&6 7/(5.+
表 " 熔层距的夹拉位置与澄明度之间的关系

107&. " 12. /.&0*"(+ 7.*8..+ 3&"’ ’()"*"(+
(, -.&*"+# /0+#. 0+4 )(&9*"(+ 3&.0/+.))

机号 熔层距被夹拉位置 灯检率 $ %
! 夹拉熔层距中心或偏下部 &’("!
" 夹拉熔层距上部 !() ** &&("

由表 " 可见，当灌封机转速为 "& + $ *,-，拉丝

钳在熔层距上部 ! () ** 处夹拉，溶液的澄明度最

好，平均灯检率提高 ! ( &%。当拉丝钳在熔层距

中心或偏下部夹拉，顶部熔融玻璃层收缩时易形

成薄泡，即“泡泡头”，受压易破碎。拉丝钳如果偏

离熔层距上部夹拉，，瓶颈封头较厚，暂时应力过

度集中，成品贮存期间，顶端封头易掉。

" (# 熔层距熔融程度与灯检率之间的关系

瓶颈熔层距被烧软，烧细时，即接近熔融密封

前被夹拉（见图 ./）。溶液的澄明度较高，瓶内玻

屑较少。如果瓶颈熔层距没有被烧软、烧透，瓶口

孔隙较大时就被带生夹拉（见图 .0），瓶内玻屑较

多而形成废品。

如两台灌封机转速都为 "& + $ *,-，拉丝钳在

熔层距上部 ! () ** 处夹拉，瓶颈在接近熔融密封

时被夹拉（参见图 ./），与瓶颈被带生夹拉（参见

图 .0），各取 !111 支，其灯检率对比如表 # 所示。

图 . 熔层距近熔融密封前被夹拉与带生夹拉

!"#$. 12. -.&*"+# /0+#. ") 3&"’’.4 82.+ +.0/
-.&*.4 0+4 82.+ +(* 3(-’&.*.&6 -.&*.4

表 # 瓶颈熔融密封前被夹拉与带生夹拉的灯检率

107&. # 12. /.&0*"(+ 3&.0/+.)) 3(+*/0)* 7.*8..+
3&"’ :9)* 0,*./ 0-’&. (’.+"+# ") -.&* 0+4 3&"’

0-’(9&. 82"32 ")+’* 3(-’&.*.&6 -.&*

机号 熔层距熔融程度 灯检率 $ %
! 带生夹拉 &)(’"
" 熔融密封前被夹拉 &&()

由表 # 可见，当灌封机转速都为 "& + $ *,-，拉

丝钳在熔层距上部 ! () ** 处夹拉，瓶颈熔层距若

熔融密封前被夹拉，溶液灯检率提高 # ( ’2%，几

乎没有含玻屑的产品。

# 结论

!1 3 "1 *4 易折曲颈安瓿瓶，如果料性较硬，

丝壁较厚，瓶颈熔层距被强火焰熔融时间相应要

长，灌封机转速不宜太快，转速调节在 "& + $ *,- 较

为适宜。

拉丝钳夹拉瓶颈位置宜在熔层距上部 ! ( )
** 处，封头光滑、美观，牢固，顶部玻璃收缩均

匀，无泡泡头，钩子头等，溶液澄明度合格率可保

持在 && ()%以上。

瓶颈熔层距部分需被强火焰烧软、烧熟，并且

在接近熔融密封前被夹拉，如果瓶颈孔隙仍然较

大时被夹拉就是带生被夹拉，瓶内玻屑较多而影

响溶液的澄明度。
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过 ! 个，则不能用此命令，因为储存额外分区信息

的区域，会被 "#$%& ’ ()* 覆盖。而且，该命令参

数的有用性又有很大的局限性。但前述的备份与

还原方法总是有用的［+］。

+ ,! 硬盘主引导记录物理损伤的修复

-. 机硬盘控制器选件板上的 */( 固化了

)$/% 扩充程序，系统加电或复位时扩充 )$/% 程

序修改基本系统的中断向量表，把 $01234 改成

转向扩充 )$/% 的新的自举程序。在无系统盘的

情况下，*/( )$/% 将硬件的 5 柱 5 面 2 扇区读到

5：6.554 并将控制权交给主引导记录，根据分区

信息表项定位分区，从而进入分区引入操作系统。

根据这种情况，修复物理性损伤的硬盘主引

导记录首先应修改扩充 )$/% 软中断 $01234 中有

关硬盘主引导记录所有的物理位置程序，把主引

导记录设置在完好的柱面上避开受损柱面，系统

在引导过程中 )$/% 的接口模块 $)( )$/, ./( 要

读取主引导记录的柱面和前面的修改保持一致。

最后，借助于读写调用 $01 274 将主引导记录（包

括已分区的信息表）写到相应柱面，重新格式化以

上系统，使得硬盘恢复正常功能。

7 结束语

本文介绍的硬盘分区信息被破坏的修复方

法。但是，这种方法不是万能的，所以大家要经常

做好数据备份和病毒检查工作。
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