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1    存在的问题

条盒从选通装置选通到进入装

封箱机，在使用过程中存在以下问

题：

（1）条盒从高位链板输送线通

过垂直滑道下滑至横向收集机，由

于链板输送线与横向收集机高度差

较大，条盒在下滑过程中表面容易

擦伤，一定程度上会对条盒造成碰

击伤 [1] ；

（2）垂直滑道与横向收集机布

置在地面，占地面积大，导致排包

区维护通道较窄；

（3）由于没有缓存机构，当选

通滑道及其下游设备出现问题时，

条盒只能通过条盒输送线末端的人

工捡烟平台进行人工处理 [2] ；

（4）由于横向收集机出口与装

封箱机之间的空间较小，条外观检

测只能布置在横向收集机出口处。

由于缓存段较小，经常会造成横向

收集机停机。

2    改进方案

本文设计的高位收储一体系统，条盒在高位便可以

完成收集，同时在横向收集机下方布置条盒储条器进

行条盒缓存，可以解决以上所述的问题。

2.1    系统组成

如图 1 所示，高位收储一体系统主要由选通装置、

下滑漏斗、汇流皮带机、横向收集机、C 型滑道、储条

器和电控系统等部件组成 [3]。系统核心部件主要为横向

收集机和储条器。
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2.1.1    横向收集机

横向收集机主要由入口输送皮带、预整理同步滚

筒、过渡输送皮带、输出同步滚筒和拨烟装置等部件

组成。

横向收集机采用一台电动机驱动，将动力通过 T
型换向器和凸轮分割器分成三组：第一组为入口输送

皮带机和过渡输送皮带机，实现连续输送；第二组为

预整理同步滚筒和输出同步滚筒，实现间歇输送且

图 1    高位收储一体系统示意图
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输送速度高于输送皮带机；第三组为拨烟装置，实现

连续输送。入口输送皮带机将条盒连续输送至预整理

同步滚筒，预整理同步滚筒间歇运动将参差不齐的条

盒进行初步整理；预整理同步滚筒通过与入口输送皮

带机的速度差将条盒分开输送至过渡输送皮带机；过

渡输送皮带机将条盒输送至输出同步滚筒，同样输

送同步滚筒通过间歇运动与过渡输送皮带机的速度

差，将条盒输送至拨烟装置；拨烟装置再连续将条盒 
拨出。

拨烟装置是在同步带上装两个拨烟板，同步带带

着拨烟板每跑一圈为两个周期，完成两次进烟与拨烟。

设备通过漫反光电传感器 1 和 2 及输出同步滚筒处的

对射光电传感器配合，对未输送到位的条盒进行保护。

漫反光电传感器 1 和 2 通过检测拨烟板来获得信号，拨

烟板每经过一次获得一个信号来控制对射光电传感器

的开启和关闭。当拨烟板经过漫反光电传感器 1 时，对

射光电传感器立刻关闭，输出同步滚筒开始启动，把

条盒往拨烟装置输送；当拨烟板经过漫反光电传感器 2
时，输出同步滚筒已经停止，把对射光电传感器打开，

如果此时有条盒没被送到位而夹在输出同步滚筒里，就

会挡住对射光电传感器，机器就会停机报警，进行人

工处理，从而起到保护条盒的作用。

本设备采用全机械运行，运行更加可靠，稳定性强；

独立 PLC 控制器，带变频器控制，根据生产线需求调

整到适合的速度；传感器检测设备的运作状况，一旦发

生卡烟，设备立刻停机，保证条盒完好无损，实现条

盒收集过程的零破损。

2.1.2    储条器

如图 2 所示，储条器主要由输送机、拨烟装置、储

存柜、升降组件等部件组成。

当下游设备故障且上游设备正常运行时，储条器

开启储存模式。输送机将 C 型滑道输送来的条盒输

送进储条器，并在末端进行阻挡；升降组件带动储存

托板提升到位后等待；拨烟装置将条盒拨向两侧，条

盒落在储存托板上并依次向下累加，从而实现条盒的 
缓存。

当上游设备故障且下游设备正常运行时，储条器开

启释放模式。升降传动带动储存托板将条盒提升到位

后等待；拨烟装置将条盒拨向输送机；皮带机末端阻挡

打开，从而实现条盒的释放。

升降组件与拨烟装置用于缓存的升降组件主要由驱

动组件，主传动轴、储存托板及传动链条等部分组成。

驱动组件采用伺服电动机驱动，通过精密行星齿轮减

速机主传动轴驱动传动链条，带着连接在链条上的储

存托板上下运动。

拨烟装置含两组夹取机构，初始状态为蓝色部分所

示，一组夹取在输送机上方等待条盒输送到位，一组

夹取在储存柜 2 上方。当条盒通过输送机输送到位后，

拨烟装置夹取条盒后向左运动，将条盒储存在储存柜 1
内，在储存柜 2 上方的夹取机构运动至输送机上方等待

条盒输送到位，如红色部分所示。依次往复运动，实

现条盒的双向储存（图 3）。
本设备采用伺服电动机加精密行星齿轮减速机驱动

接烟平台升降，定位精确；采用独立 PLC 控制，实现

图 2    储条器部件图

图 3    拨烟装置俯视原理图
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自动存取；可实现手工装箱。

2.2    工作流程

条盒由链板输送线输送至排包区后，

通过选道装置选通后进入下滑漏斗；下滑至

汇流皮带机进行汇流后进入横向收集机；通

过横向收集机后条盒整排输出；通过 C 型

滑道下滑经皮带机进入储条器；通过 C 型

滑道下滑后经皮带机对接装封箱机。

在装封箱机突然出现故障的情况下，

储存器可以把原本输送到装封箱机的条盒

缓存；在储条器前端设备出现故障的情况

下，储条器将缓存的条盒进行释放，输送

至装封箱机进行装箱；同时，储条器两侧采

用有机玻璃门，可以方便人工补充和拿取。

2.3    系统特点

（1）系统通过下滑漏斗和两段 C 型滑

道，实现条盒的三段式下滑，可有效减少

条盒在下滑过程中出现擦伤和撞伤问题；

（2）系统中汇流皮带机和横向收集机

布置在高位，只有储条器布置在地面，有

效增大了排包区地面的空间，AGV 补充纸箱路径可设

置在汇流皮带机底部位置，可以使得装封箱机组之间

的布局更加紧凑；

（3）储条器采用双向储存的方式，压缩了储条器在

高度方向的尺寸，可以很好地布置在横向收集机底部。

储条器缓存量可达 800 条，排除条盒输送系统出现的

大故障外，基本可以满足条盒输送系统的使用需求；

（4）条盒从储条器上端皮带机通过 C 型滑道下滑

至底部皮带机，底部皮带机布置在储条器内部。即使条

外观检测布置在储条器出口位置，也有一定的缓存量，

可以满足条外观检测的需求。

2.4    功能参数

（1）收集效率：每分钟 65 条（max）/ 道；

（2）缓存能力：800 条；

（3）储烟速度：150 条 /min ；

（4）放烟速度：150 条 /min。

3    应用效果

经过一段时间的运行观察，条盒划伤和撞伤的情况

基本没有发生过；当上游或者下游设备出现故障时，储

条器可以很好地平衡包装机和装封箱机之间的生产能

力，提高了整个系统的工作效率 [3] ；条外观检测前端

的缓存能够满足其检测需求，很少造成前端设备停机。

图 4    条盒输送系统

综上所述，该系统不仅可以保证条盒的质量，而且减

少了系统中的故障点，工作效率得到了有效提升。

通过高位收储一体系统的应用，卷包车间的条盒

从卷接包机组出来后，通过高位链板输送线输送至排

包区；通过选通装置后进入垂直滑道；通过横向收集机

后整排输出至收集机出口皮带机，经过条外观检测后，

最终进入装封箱机进行装箱见图 4。

4    结语

高位收储一体系统设计合理实用，有效解决条盒划

伤或撞伤问题，同时该系统的储条器起到储存的作用，

保证下游封箱机在短时间出现故障时，上游烟机生产

线不用停机，保证了系统的正常运行，从而提高了工

作效率。
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