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0    引言

老旧的空条盒料仓输送方式是主要靠人员搬运到生

产线再进行生产，这对于整个生产过程来说效率是非常

低的，也增加了人员的工作强度，增加了失误率和不可

控风险。为了提高卷烟硬质条盒的包装输送效率，节省

人力，降低失误率，有必要研究一种自动化装置来替代。

本文设计了一种能够一键启动，全过程无人化操作

的方案，并成功研制出样机，实现了硬质条盒输送的自

动化。

1    结构与功能

整个空条盒料仓与条盒输送装置主要由推盒机构

一、放盒平台、输送通道、推盒机构二、下烟道、推盒

机构三、托盒机构、入盒通道等组成，如图 1 所示。

工作人员将条盒放入放盒平台，启动开关按钮，推

盒机构一将平台条盒推入输送通道，输送通道将条盒送
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入推盒机构二，推盒机构二将条盒横向推入下烟道，托

盒机构托住条盒，与此同时推盒机构三将条盒推入入盒

通道。此方案能够通过一键启动将条盒自动送入推盒通

道，全过程实现无人化操作，自动检测、判断和动作。

1.1    推盒机构一

推盒机构一（图 2），由推板、线性模组、结构件等

组成，由伺服电动机驱动，可实现精确定位，能够将条

盒快速平稳地送入输送通道。

1.2    输送通道

输送通道（图 3），由铝型材框、输送皮带、伺服电

动机、导向机构等组成，并与放盒平台连接在一起，输

送通道由伺服电动机驱动，能够快速平稳输送条盒，并

能实现精确定位。

1.3    推盒组件二

推盒组件二（图 4），由线性模组、伺服电动机、拖

链、推板、结构件等组成，能够将条盒快速、平稳、精

图 1    料仓与条盒输送装置结构示意图
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图 2    推盒机构一示意图
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确地横向推入下烟道。

1.4    下烟道

下烟道（图 5），由门、止退机构、导向件及结构件

等组成，推盒组件二将条盒横向推入下烟道。推盒组件

二在复位过程中有可能将条盒再反向带出下烟道，这时

止退机构起到阻止推盒组件二在复位过程中将条盒带出

下烟道的作用。如果条盒在下烟道中卡死，工作人员可

打开门将卡死的条盒取出。导向件在推盒机构三将条盒

从下烟道内推出时起导向作用，防止条盒拱起。

止退机构（图 6），由固定件、止退件、销轴、弹簧

等组成，止退件可绕销轴在固定件内转动，弹簧装在止

退件与固定件之间，弹簧将止退件弹出固定件外一部分，

固定件内壁挡住止退件销轴侧，防止止退件弹出过多。

推盒组件二将条盒推入下烟道过程中，条盒将止退件压

入固定件内，当条盒进入下烟道，止退件在弹簧作用下

再次弹出，防止推盒组件二复位过程中条盒退出下烟道。

1.5    推盒组件三及推盒通道

推盒组件三与推盒通道固定在一起，如图 7 所示。

推盒机构三推板将下烟道条盒推入入盒通道，条盒经入

盒通道皮带输送到入盒工位。

1.6    托盒机构

托盒机构（图 8），由托板、线性模组、伺服电动机、

固定板等组成。推盒机构三将条盒从下烟道推出，此时

托盒机构上升将上方条盒托住，推盒机构三推板复位，

图 3    输送通道示意图
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图 4  推盒组件二示意图
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3    结语

本文设计了一种可自动推送硬质空条盒进行包装生

产的装置，通过这个装置，实现了无人化操作，能自动

检测、判断和动作。并且在实践过程中，实现了这种设

计构想，能够大大减少人员工作量，提高工作效率，失

误率也大大降低，整个过程安全可控。
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托盒机构托住条盒下降，防止条盒下落过程产生较大异

响。推盒机构三再次将条盒推出，以此循环。

2    检测与控制

空条盒料仓检测系统采用光电开关检测与接近开

关检测，推盒机构二接近开关如图 9 所示，接近开关

检测不到条盒，控制系统将输送通道条盒送入推盒机

构二。推盒机构二前检测光电、推盒机构二检测光电、

推盒机构三检测光电为光电检测，安装位置如图 10 所

示。推盒机构二前检测光电检测不到条盒，输送通道

将后侧条盒向控制机构二输送。推盒机构二检测光电

检测不到条盒，推盒机构二将其条盒横向推向下烟道，

当复位检测光电检测不到条盒，推盒机构二复位。推

盒机构三检测光电检测到条盒，推盒机构三将条盒推

入推盒通道。

图 9    推盒机构二接近开关示意图

图 7    推盒组件三与推盒通道示意图
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图 10    推盒机构光电检测安装位置
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