
Engineering Technology and Development, 工程技术与发展 (18)2023,5
ISSN: 2661-3506 (Online) 2661-3492(Print)

9    

garbuio 翻箱机烟箱挡块驱动装置的改进

黎建芳　邓　凯　邓云辉

江西中烟工业有限责任公司南昌卷烟厂　江西南昌　330096

摘　要：为改善 garbuio 翻箱机烟箱挡块驱动装置使用过程易出现气缸磁性开关检测不到位，挡块嵌入和释放不到位，挡块

转臂易弯曲变形，挡块旋转支座强度不足发生断裂等问题，对烟箱挡块驱动装置进行了重新设计改进。设计了一款专用的

气缸位置检测磁性开关安装抱箍以应对磁性开关松动造成的检测不到位；对挡块转臂及挡块旋转支座进行了优化设计，以

消除由于机构强度不足造成的弯曲变形及断裂问题。改进后结果表明：与改进前相比，翻箱机由于烟箱挡块驱动装置引发

的故障率由 42 次 / 月降低至 4 次 / 月，该项技术大幅降低了 garbuio 翻箱机的故障率。提高了设备运行的稳定性。
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随着近些年来烟草柔性制丝加工工艺越来越向着自动

化、精益化、精细化和个性化方向发展，烟丝的箱式储丝技

术被越来越多的卷烟生产企业使用。而 garbuio 翻箱机作为

箱式储丝技术中被使用较多的自动化物流设备之一，其运行

的稳定性，决定着箱式储丝的运行效率。garbuio 翻箱机的

烟箱挡块驱动装置是 garbuio 翻箱机运行过程中出现故障率

较高的零部件。其故障主要表现为：挡块转臂由于受弯曲应

力过大出现较大弯曲变形；挡块旋转支座旋转轴根部受局部

应力过大弯曲或断裂；用于检测烟箱挡块驱动气缸的磁性开

关时常松动，导致检测不到位发生报警。为此，以 garbuio

翻箱机的烟箱挡块驱动装置为研究对象，对其主要零部件的

结构进行改进设计，降低设备的故障率，提高箱式储丝整体

的运行效率。

1. 问题分析

1.1 烟箱挡块驱动装置结构组成及工作原理

烟箱挡块驱动装置主要由挡块旋转支座 1，挡块转臂 2，

烟箱挡块 3，驱动气缸 4，释放动作限位螺钉 5，嵌入动作

限位螺钉 6，卡箍 7，磁性开关 8 组成。挡块转臂 2 与挡块

旋转支座 1 装配在一起。在驱动气缸 4 的作用下，带动与挡

块转臂 2 装配在一起的烟箱挡块 3 转动。当气缸收缩时，烟

箱挡块向内侧转动，并通过限位螺钉 5 定位，当气缸伸出时，

烟箱挡块向外侧转动，并通过限位螺钉 6 定位。磁性开关 8

通过卡箍 7 固定在驱动气缸 4 表面，用于检测气缸的伸缩杆

是否执行到位。

1. 挡块旋转支座  2. 挡块转臂  3. 烟箱挡块  4. 驱动气缸 

5. 释放动作限位螺钉 6. 嵌入动作限位螺钉 7. 卡箍  8. 磁性开关

图 1 烟箱挡块驱动装置结构图

烟箱挡块驱动装置的作用是在翻箱机对烟箱进行翻转

的过程中给烟箱提供支撑力，便于翻箱机翻箱过程中打开及

关闭烟箱盖，同时可避免翻箱过程中烟箱滑落对设备造成冲

击。翻箱过程中烟箱挡块驱动装置与烟箱接触的示意图如下

图 2 所示。在翻箱机翻转烟箱的整个过程中，烟箱挡块组件

需要执行烟箱挡块嵌入、烟箱挡块保持及烟箱挡块释放 3 个

动作状态的切换。首先翻箱机将烟箱夹起后，烟箱挡块通过

气缸驱动，转动至嵌入位，此时烟箱挡块伸出，烟箱挡块与

烟箱表面还留有细小的间距，在驱动气缸上装配有磁性开关

用于间接检测烟箱挡块嵌入是否执行到位；随着烟箱慢慢翻

转，烟箱缓慢滑落至与烟箱挡块表面接触，随后烟箱挡块一

直处于保持与烟箱表面紧密接触状态；待烟箱翻转结束，烟

箱挡块在气缸的驱动下转动至释放位，烟箱挡块收缩，装配

在驱动气缸上的磁性开关会检测烟箱挡块释放是否执行到

位，至此烟箱挡块组件的动作全部结束。
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图 2 烟箱翻转过程中烟箱挡块组件与烟箱接触示意图

1.2 原因分析

在 garbuio 翻箱机的实际使用过程中发现较容易出现翻

箱机烟箱挡块嵌入及释放超时报警、挡块旋转支座疲劳断裂

及挡块转臂弯曲变形的现象。

1.2.1 烟箱挡块嵌入及释放报警原因分析

根据翻箱机烟箱挡块驱动装置的结构组成及工作原理

可知，烟箱挡块在翻箱的过程中处于嵌入状态，此时烟箱挡

块需要保持与烟箱表面的紧密接触，因此在翻箱机翻箱结

束，烟箱挡块执行释放动作时就需要克服与烟箱表面的摩擦

力。由于烟箱挡块被烟箱压的很紧，为了保证烟箱挡块能够

正常释放，需要保持烟箱挡块驱动气缸执行释放动作时具有

有较大的驱动力，这也就不可避免的造成了气缸杆收缩过程

中的较大振动，频繁振动容易引发装配在气缸上的磁性开关

的松动。磁性开关位置一旦发生松动，就会出现检测异常引

发的报警问题。

目前用于检测烟箱挡块驱动气缸是否到位的磁性开关 2

是通过一个不锈钢抱箍 1 直接固定在气缸表面上的，安装图

如下图 3 所示。用了避免被抱箍挤压损坏，用了一个铝制的

U 形卡槽配合安装，抱箍不是直接紧固磁性开关，而是紧固

与磁性开关配合在一起的 U 形卡槽。这将导致抱箍无法与

磁性开关紧密贴合。部分区域接触面较少，容易在频繁振动

的情况下出现滑动。另外由于抱箍内表明及与之相配合的驱

动气缸外表面相对都比较光滑，接触表面摩擦因数较小，根

据摩擦力基本计算公式可知，摩擦力与摩擦因数的大小及接

触表面的压力大小成正比，因此当摩擦因数较小的情况下，

需要保持接触表面较大的正压力。才能保证抱箍与气缸接触

表面具有足够的摩擦力，使抱箍得以锁紧，而实际用于锁紧

抱箍的螺纹公称直径较小，可能无法提供足够的正压力。

图 3  磁性开关抱箍安装图

1.2.2 挡块旋转支座疲劳断裂及挡块转臂弯曲变形原因

分析

下图 4 为烟箱翻转过程中烟箱挡块驱动装置支撑烟箱

示意图，在翻箱过程中烟箱挡块驱动装置需要承受烟箱及内

部烟丝的重力，根据实际生产过程的数据统计，单个烟箱及

烟丝的总重量达到了 300Kg，同时由于烟箱挡块驱动装置支

撑的是烟箱底部平面，且烟箱受力方向的使得翻箱过程中烟

箱及烟丝的重力会对烟箱挡块驱动组件产生一个较大的弯

曲应力，容易造成烟箱挡块驱动装置中薄弱零件及频繁受交

变应力作用零件的疲劳破坏，在实际生产过程中就体现为挡

块旋转支座转轴出现疲劳断裂、挡块转臂出现弯曲变形。

图 4 烟箱翻转过程中烟箱挡块驱动装置支撑烟箱示意图

2. 改进设计

2.1 驱动气缸磁性开关装配抱箍的改进

改进后的驱动气缸磁性开关装配抱箍如图 5 所示，在

抱箍的表面焊接有一个用于装配磁性开关的凹槽，可将磁性

开关直接锁止在抱箍外表面，抱箍内表面粘附有一层环状带

凸点的防滑耐磨橡胶， 用于增加抱箍内表面的摩擦力。改

变抱箍的锁紧方式，将抱箍中间打断，两头各安装一个带内

丝的圆柱安装销，用螺纹直径 6mm 的长螺杆进行锁紧。
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图 5 改进后的驱动气缸磁性开关装配抱箍

这一改进用于解决磁性开关松动引发的烟箱挡块嵌入

及释放报警问题，与改进前相比：

（1）将装配磁性开关的凹槽直接焊接在抱箍外表面，

直接避免了磁性开关因不容易压紧出现松动的问题。

（2）改变了抱箍的锁紧方式，并将原来 3mm 的抱箍锁

紧螺杆该为了 6mm，大大增强了抱箍的锁紧力。

（3）抱箍内表明采用了防滑橡胶，增强了内表面摩擦

力，避免了抱箍内表面与驱动气缸外表面的相对滑移。

2.2 挡块旋转支座及挡块转臂的改进

改进后的挡块旋转支座如图 6 所示，增加了挡块旋转

支座的底板厚度，由原来的 8mm 厚改为 10mm 后，由此增

加了中间转轴的焊接深度。挡块旋转支座上的两限位螺钉孔

由原来的 6mm 改为 8mm。改进后的挡块转臂如图 7 所示，

增加了挡块转臂中间安装板的厚度，由原来的 6mm 厚改为

8mm 厚。

    

        

图 6 改进后的挡块旋转支座

图 7 改进后的挡块转臂

这一改进用于解决挡块旋转支座容易出现疲劳断轴问

题，与改进前相比：

（1）增加了挡块旋转支座的底板厚度，增大了中间转

轴所能承受的最大弯曲应力，减轻了挡块旋转支座的断轴

风险。

（2）增大了挡块旋转支座上的限位螺钉孔，可安装螺

纹直径 8mm 的限位螺杆，其螺杆头表面积增大，单位面积

受力减小，一定程度上可减轻烟箱挡块嵌入及释放过程中对

挡块旋转支座的冲击力。

（3）增加了挡块转臂中间安装板的厚度，增大了挡块

转臂所能承受的最大弯曲应力，减轻了挡块转臂的弯曲变形

风险。

3. 应用效果

3.1 实验设计

设备：江西中烟工业有限责任公司南昌卷烟 厂 garbuio

翻箱机。 

材料：全新的 garbuio 翻箱机烟箱挡块驱动装置、

测试方法：garbuio 翻箱机运行时间 16 h/d，试验周期

为 90 d，每日翻箱机翻转烟箱数量 250 个，每个烟箱总重量

300Kg。对改进前后 garbuio 翻箱机出现烟箱挡块嵌入及释放

超时报警次数、挡块旋转支座疲劳断裂次数、挡块转臂明显

弯曲变形次数进行统计，判断改进后设备的整体运行效果。

3.2 数据分析

由表 1 可以看出，通过改进后，翻箱机出现烟箱挡块嵌

入及释放超时报警的次数由原来的 121 次 /90d 降到了 12 次

/90d。挡块旋转支座疲劳断裂的次数由原来的 2 次 /90d 降

到了 0 次 /90d，挡块转臂明显弯曲变形的次数由原来的 3 次

/90d 降到了 0 次 /90d。平均下来，烟箱挡块驱动组件的综合

故障次数由原来的 126 次 /90d 降至 12 次 /90d, 即由原来的

42 次 /30d 降至 4 次 /30d，整体综合故障次数降低了 90%。
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设备运行的稳定性得到了明显的提升。

表 1 改进前后 garbuio 翻箱机报警及故障次数统计                   

故障
类型

烟箱挡块嵌入释放超
时 /( 次 /90d)

挡块旋转支座疲劳
断裂 /( 次 /90d)

挡块转臂明显弯曲变
形 /( 次 /90d)

改进
前

121 2 3

改进
后

12 0 0

4. 结论

针对 garbuio 翻箱机烟箱挡块驱动装置使用过程中易出

现气缸磁性开关检测不到位、挡块嵌入和释放不到位、挡块

转臂易弯曲变形、挡块旋转支座强度不足发生断裂的问题，

根据烟箱挡块驱动装置的结构和工作原理分析了现有烟箱

挡块驱动装置存在的缺陷，并根据实际情况对驱动气缸磁性

开关装配抱箍结构进行了针对性改进，增加了挡块旋转支座

的底板厚度及挡块转臂中间安装板的厚度以提高挡块旋转

支座及挡块转臂的整体机械强度。

生产线实际应用结果表明：改进后翻箱机出现烟箱挡块

嵌入及释放超时报警的次数由原来的 121 次 /90d 降到了 15

次 /90d。挡块旋转支座疲劳断裂的次数由原来的 2 次 /90d

降到了 0 次 /90d。挡块转臂明显弯曲变形的次数由原来的 3

次 /90d 降到了 0 次 /90d。整体综合故障次数降低了 90%。

明显降低了翻箱机出现烟箱挡块嵌入及释放超时报警的次

数，成功消除了挡块旋转支座断轴及挡块转臂弯曲变形的故

障风险，设备运行的稳定性得到了明显的提升。
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