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(57)摘要

本发明本发明涉及卷烟硬盒包装机中的装

置，特别是具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机

烟包输送通道。包括支撑桥架、挡板和输送带，在

烟包输送通道上安装有盒盖分离装置，其包括两

对差速传送辊轮和带动差速传送辊轮沿输送带

传送方向旋转的传动机构，两对差速传送辊轮对

称布置在输送带两侧，每对差速传送辊轮包括沿

输送带传送方向依次布置的一只慢速传送辊轮

和一只快速传送辊轮。该烟包输送通道能够对在

其上输送的提拔式翻盖硬盒烟包的盒盖进行自

动分离。
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1.具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，包括支撑桥架（1）、位于支撑桥

架两侧的挡板（3）和位于挡板之间的输送带（2），其特征在于：在烟包输送通道上安装有盒

盖分离装置，其包括两对差速传送辊轮和带动差速传送辊轮沿输送带传送方向旋转的传动

机构，两对差速传送辊轮对称布置在输送带两侧，每对差速传送辊轮包括沿输送带传送方

向依次布置的一只慢速传送辊轮（5）和一只快速传送辊轮（6），当盒盖分离装置运行时，慢

速传送辊轮的表面线速度小于快速传送辊轮的表面线速度，但大于或等于输送带的传送速

度；两只慢速传送辊轮之间的距离等于两只快速传送辊轮之间的距离，但小于两块挡板之

间的距离，亦小于拟进行盒盖分离的烟包的厚度；每对差速传送辊轮中心之间的距离小于

盒盖未分离时烟包的长度。

2.根据权利要求1所述具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，其特征在

于：所述传动机构包括齿轮减速电机（9）、主动双联带轮（12）、两只从动双联带轮（15）、两只

从动带轮（17）、张紧带轮（13）、两只快速传动轴（7）和两只慢速传动轴（8），主动双联带轮与

齿轮减速电机的输出轴键联接，并通过第一同步齿形带（11）与其中一只从动双联带轮连

接，另一只从动双联带轮通过双面同步齿形带（14）与张紧带轮连接，同时通过该双面同步

齿形带与主动双联带轮连接，从动双联带轮和慢速传送辊轮分别与慢速传动轴的两端键联

接；其中一只从动双联带轮通过第二同步齿形带（18）与其中一只从动带轮连接，另一只从

动双联带轮通过第三同步齿形带（16）与另一只从动带轮连接，从动带轮和快速传送辊轮分

别与快速传动轴的两端键联接。

3.根据权利要求1所述具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，其特征在

于：所述挡板（3）在安装盒盖分离装置处开设有一段豁口，在该豁口处安装有两块与挡板平

行的导向板（4），两块导向板之间的距离小于两块挡板之间的距离，但大于拟进行盒盖分离

的烟包的厚度，两块导向板在烟包输入端向外张开呈“八”字形；两块导向板上开设有过孔，

两对差速传送辊轮分别位于两块导向板的外侧，并伸入该过孔中，突出于两块导向板的内

侧面。

4.根据权利要求1所述具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，其特征在

于：两只慢速传送辊轮（5）之间的距离，以及两只快速传送辊轮（6）之间的距离均较拟进行

盒盖分离的烟包厚度小0.5～1.5mm。

5.根据权利要求1所述具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，其特征在

于：两只快速传送辊轮（6）的直径与两只慢速传送辊轮（5）的直径相同。

6.根据权利要求1所述具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，其特征在

于：每对差速传送辊轮的转速比为1.47。
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具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道

技术领域

[0001] 本发明涉及卷烟硬盒包装机中的装置，特别是硬盒包装机的烟包输送通道。

背景技术

[0002] ZB45型包装机组是中国烟草进出口总公司引进意大利G.D公司GDX2机型，交由上

海烟草工业机械厂国产化的设备，其中的YB45型硬盒包装机是其主机部分，该机型设备生

产能力达400包/分钟，性能稳定，生产效率高，广泛用于各卷烟生产企业。

[0003] 随着烟草制品的发展，一种提拔式翻盖小盒硬包装应运而生，包括ZB45型硬盒包

装机在内的传统包装方式已经不能满足这种包装的要求。专利申请号为2017100939457.5

的技术方案就是对ZB45型包装机组主机部分的一种改进，能够在线对烟包外包装的整体式

商标纸进行切割，从而实现提拔式翻盖烟包在YB45型硬盒包装机上的自动化包装。

[0004] 在实际生产过程中，由于对整体式商标纸的切割不切底而可能出现商标纸相互粘

连的现象，或者出现拉舌滑片跳出内框纸卡槽的现象，前者会导致盒盖不能拉拔分离而使

盒盖无法打开，后者会使盒盖的拉拔打开不太顺畅。目前在生产线上，具有这些质量缺陷的

提拔式翻盖硬盒烟包仍需人工进行检查筛选和剔除，工作效率低下且劳动量大。如果要对

这些缺陷烟包进行在线自动检测和剔除，就必须要在将烟包输送至下一工序的烟包输送通

道上，增设烟包的盒盖分离机构、检测装置和废品烟包的剔除装置。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，能

够对在烟包输送通道上输送的提拔式翻盖硬盒烟包的盒盖进行自动分离。

[0006] 本发明所述的具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，包括支撑桥

架、位于支撑桥架两侧的挡板和位于挡板之间的输送带，在烟包输送通道上安装有盒盖分

离装置，其包括两对差速传送辊轮和带动差速传送辊轮沿输送带传送方向旋转的传动机

构，两对差速传送辊轮对称布置在输送带两侧，每对差速传送辊轮包括沿输送带传送方向

依次布置的一只慢速传送辊轮和一只快速传送辊轮，当盒盖分离装置运行时，慢速传送辊

轮的表面线速度小于快速传送辊轮的表面线速度，但大于或等于输送带的传送速度；两只

慢速传送辊轮之间的距离等于两只快速传送辊轮之间的距离，但小于两块挡板之间的距

离，亦小于拟进行盒盖分离的烟包的厚度；每对差速传送辊轮中心之间的距离小于盒盖未

分离时烟包的长度。

[0007] 所述传动机构包括齿轮减速电机、主动双联带轮、两只从动双联带轮、两只从动带

轮、张紧带轮、两只快速传动轴和两只慢速传动轴，主动双联带轮与齿轮减速电机的输出轴

键联接，并通过第一同步齿形带与其中一只从动双联带轮连接，另一只从动双联带轮通过

双面同步齿形带与张紧带轮连接，同时通过该双面同步齿形带与主动双联带轮连接，从动

双联带轮和慢速传送辊轮分别与慢速传动轴的两端键联接；其中一只从动双联带轮通过第

二同步齿形带与其中一只从动带轮连接，另一只从动双联带轮通过第三同步齿形带与另一
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只从动带轮连接，从动带轮和快速传送辊轮分别与快速传动轴的两端键联接。

[0008] 所述挡板在安装盒盖分离装置处开设有一段豁口，在该豁口处安装有两块与挡板

平行的导向板，两块导向板之间的距离小于两块挡板之间的距离，但大于拟进行盒盖分离

的烟包的厚度，两块导向板在烟包输入端向外张开呈“八”字形；两块导向板上开设有过孔，

两对差速传送辊轮分别位于两块导向板的外侧，并伸入该过孔中，突出于两块导向板的内

侧面。

[0009] 两只慢速传送辊轮之间的距离，以及两只快速传送辊轮之间的距离均较拟进行盒

盖分离的烟包厚度小0.5～1.5mm。

[0010] 两只快速传送辊轮的直径与两只慢速传送辊轮的直径相同，每对差速传送辊轮的

转速比为1.47。

[0011] 本发明的工作过程如下：

[0012] 由硬盒包装机生产出来的提拔式硬盒烟包在烟包输送通道上经输送带传送至盒

盖分离装置处时，首先是一对慢速传送辊轮与烟包的大盒盖（上盒盖）接触，烟包在一对慢

速传送辊轮的剂压摩擦力和输送带的共同作用下继续向前运行，至大盒盖与一对快速传送

辊轮接触并继续向前运行。当烟包运行至一对快速传送辊轮与大盒盖接触，而一对慢速传

送辊轮与小盒盖（下盒盖）接触时，由于快速传送辊轮与慢速传送辊轮的差速作用，大盒盖

便与小盒盖产生分离。当大、小盒盖分离至一预定距离时，一对慢速传送辊轮与小盒盖脱离

接触，烟包在一对快速传送辊轮剂压摩擦力作用下继续向前运行，直至与快速传送辊轮脱

离接触，从而实现提拔式硬盒烟包盒盖的分离，随后盒盖呈分离状态的烟包在输送带作用

下向前继续运行。

[0013] 如果烟包的整体式商标纸因切割不切底而出现相互粘连，或出现盒盖拉舌滑片跳

出内框纸卡槽等情况时，盒盖将不能被分离或不能分离至预定的距离。

[0014] 在两块挡板豁口处安装的两块导向板在烟包输入端向外张开呈“八”字形，可使烟

包顺利导入两块导向板之间。两块导向板的距离小于两块挡板之间的距离，可使烟包准确

而顺利地进入一对慢速传送辊轮之间。

[0015] 两只慢速传送辊轮之间，以及两只快速传送辊轮之间的距离均较拟进行盒盖分离

的烟包厚度小0.5～1.5mm，能够在保证传送辊轮对烟包具有足够挤压摩擦力的情况下，烟

包不会产生不可逆的变形而产生质量缺陷。

[0016] 本发明由于在烟包输送通道上安装了盒盖分离装置，能够在该装置的两对差速传

送辊轮的作用下实现烟包大、小盒盖的在线自动分离，从而为后面烟包分离状况的检测和

废品烟包的剔除创造了条件。并且由于慢速传送辊轮的表面线速度小于快速传送辊轮的表

面线速度，但大于或等于输送带的传送速度，在对烟包实施分离过程中，烟包输送通道上的

烟包不会出现连包堆叠堵塞的情况，故不会影响烟包在烟包输送通道上的正常输送运行。

附图说明

[0017] 图1为本发明的主视示意图；

[0018] 图2为图1的俯视图；

[0019] 图3为本发明中盒盖分离装置的轴测图；

[0020] 图4为盒盖分离装置另一角度的轴测图；
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[0021] 图5为盒盖分离装置中传动机构的平面图。

具体实施方式

[0022] 现结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0023] 如图1至图5所示，该具有在线盒盖分离功能的硬盒包装机烟包输送通道，包括位

于烟包输送通道底部的支撑桥架1、位于支撑桥架1两侧的挡板3和位于两块挡板3之间的输

送带2。在烟包输送通道上安装有盒盖分离装置，其包括两对差速传送辊轮和带动差速传送

辊轮沿输送带2传送方向旋转的传动机构。盒盖分离装置安装在两块挡板3的一段豁口处，

在该豁口处安装有两块与挡板3平行的导向板4，两块导向板4之间的距离小于两块挡板3之

间的距离，但大于拟进行盒盖分离的烟包10的厚度，两块导向板4在烟包10输入端向外张开

呈“八”字形。两块导向板4上开设有过孔，两对差速传送辊轮分别位于两块导向板4的外侧，

并伸入该过孔中，突出于两块导向板4的内侧面，使两对差速传送辊轮对称布置在输送带2

两侧。每对差速传送辊轮包括沿输送带2传送方向依次布置的一只慢速传送辊轮5和一只快

速传送辊轮6，共计两只慢速传送辊轮5和两只快速传送辊轮6，两只快速传送辊轮6的直径

与两只慢速传送辊轮5的直径相同。当盒盖分离装置运行时，慢速传送辊轮5的表面线速度

小于快速传送辊轮6的表面线速度，但大于（亦可等于）输送带2的传送速度，快速传送辊轮6

与慢速传送辊轮5的转速比，即每对差速传送辊轮的转速比为1.47。两只慢速传送辊轮5之

间的距离等于两只快速传送辊轮6之间的距离，该距离当然小于两块导向板4之间的距离和

两块挡板3之间的距离，亦小于拟进行盒盖分离的烟包10的厚度，该距离较拟进行盒盖分离

的烟包10厚度小0.5～1.5mm，并且每对差速传送辊轮中心之间的距离小于盒盖未分离时烟

包10的长度，这样可保证两对差速传送辊轮能够同时作用在拟进行盒盖分离的烟包10上。

[0024] 所述传动机构包括齿轮减速电机9、主动双联带轮12、两只从动双联带轮15、两只

从动带轮17、张紧带轮13、两只快速传动轴7和两只慢速传动轴8，主动双联带轮12与齿轮减

速电机9的输出轴键联接，并通过第一同步齿形带11与其中一只从动双联带轮15连接，另一

只从动双联带轮15通过双面同步齿形带14与张紧带轮13连接，同时通过该双面同步齿形带

14与主动双联带轮12连接，从动双联带轮15和慢速传送辊轮5分别与慢速传动轴8的两端键

联接；其中一只从动双联带轮15通过第二同步齿形带18与其中一只从动带轮17连接，另一

只从动双联带轮15通过第三同步齿形带16与另一只从动带轮17连接，从动带轮17和快速传

送辊轮6分别与快速传动轴7的两端键联接。

[0025] 由硬盒包装机生产出来的提拔式硬盒烟包10在烟包输送通道上经输送带2传送至

盒盖分离装置处时，首先是一对慢速传送辊轮5与烟包10的大盒盖接触，烟包10在一对慢速

传送辊轮5的剂压摩擦力和输送带2的共同作用下继续向前运行，至大盒盖与一对快速传送

辊轮6接触并继续向前运行。当烟包10运行至一对快速传送辊轮6与大盒盖接触，而一对慢

速传送辊轮5与小盒盖接触时，由于快速传送辊轮6与慢速传送辊轮5的差速作用，大盒盖便

与小盒盖产生分离。当大、小盒盖分离至一预定距离时，一对慢速传送辊轮5与小盒盖脱离

接触，烟包10在一对快速传送辊轮6剂压摩擦力作用下继续向前运行，直至与快速传送辊轮

6脱离接触，从而实现提拔式硬盒烟包盒盖的分离，随后盒盖呈分离状态的烟包10在输送带

2作用下向前继续运行。
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