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卷烟缺陷烟条剔除收集装置改进设计及应用
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【摘 要】：针对卷烟包装过程中缺陷烟条剔除后易因磕碰导致二次损伤的问题，本文设计了一种基于导流缓冲的缺陷烟条剔除

收集装置。该装置通过光电传感器协同气缸精准定位并剔除缺陷烟条，利用倾斜式导料槽与挡料槽调整烟条滑落方向并缓冲减速，

结合储料槽实现有序收集。采用了可调式导流结构，确保烟条以垂直方向滑入储料槽；建立三级缓冲防护，有效避免烟条刮擦碰

撞；采用模块化移动设计，便于维护与转运。实际应用表明，该装置可降低烟条剔除二次质量损伤，显著提升缺陷烟条返工价值。
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卷烟生产经卷接、包装后进入封箱工序，进入件烟封箱工

序前，会通过图形采集和比对的方式，对具有质量缺陷隐患的

烟条进行剔除，防止有质量隐患的产品进入市场。剔除的烟条

经检验人员经质量缺陷进一步确认后，再根据质量缺陷大小分

类别进行处理。传统剔除装置采用气缸推动烟条至普通筐篮，

普通筐篮壁内置粘贴有防护垫防护，但质量缺陷烟条推出，基

本落点集中，长时间会导致防护垫防护点功能失效，形成烟条

下落到筐篮后，因碰撞导致凹坑、破损等二次质量隐患，返工

成本增加。本文提出一种集成导流、缓冲与定向收集的装置，

通过结构创新解决烟条二次损伤问题。

1 研究现状

现有对于封箱前有质量隐患烟条的剔除，研究主要聚焦于

检测算法优化，提升对烟条剔除的准确性，蔡培良[1]等针对 BV

包装机计一种新型的 BV 包装机条烟外观视觉检测系统,通过

动态图像采集、图像识别与处理、安装支架设计、工业相机安

装、触发脉冲采集、剔除装置设计等,实现对外观存在缺陷条烟

的自动准确检测剔除；蔡培良[2]等为了解决立包包装机不能有

效检测和自动剔除烟条缺包不合格产品的问题、方法，设计一

套基于光子检测的烟条缺包检测装置,通过对 X射线管、高压

电源、X射线探测器、主控板、显示屏、缺包烟条剔除机构、

OPA354和 AMP02降增益二级放大、高斯滤波处理、检测移位

程序的设计等,实现立包包装机产生的缺包烟条不合格产品的

全部检测并准确剔除；马江[3]等为解决 GDX2000Y细支包装设

备在生产过程中存在的成型入口处发生烟包输送阻塞的问题，

通过对 GDX2000Y细支包装设备烟条成型部分进行分析及改

造,设计并运用进烟装置,在原设备双联推杆推动"烟包叠"的基

础上增加进烟装置,对剔除工位后的烟包进行整理及输送,减少

了烟条成型过程中烟包相互挤压变形及排列不整齐现象；邓钦

文[4]等对 YP13封箱机完成烟条装箱过程中机械或电气到位检

测故障导致出现箱缺条的问题,提出了改进及远程调控的方法.

利用视觉检测装置、综合集成工业相机实现对缺陷烟箱的精准

剔除,。各方面研究主要聚焦与对有质量隐患烟条识别过程，对

剔除后收集环节的研究相对较少。为此，对于因剔除环节对烟

条产生的二次质量隐患，如烟条、烟包损坏，开展可行性改进。

卷烟生产中过程中，通常采用在卷烟条进入封箱机前设置

条盒外观检测装置和缺陷烟条剔除装置，以便于将存在包装隐

患缺陷的条盒从进行剔除，条盒外观检测装置通常采用 CCD

工业相机，烟条经图像采集与数据库内的质量缺陷信息进行比

对后，存在质量缺陷隐患的烟条进行剔除，剔除时通常采用气

缸推动来实现，通常剔除的缺陷烟条采用普通的筐篮进行收

集，使得缺陷烟条在被推出后容易发生相互碰撞或磕碰到筐

篮，从而造成卷烟条盒出现凹坑、破损等问题，影响条盒外观

质量隐患。

2 剔除收集系统的设计

2.1技术架构

经对有剔除的质量隐患的烟条识别和剔除过程进行分析，

结合烟条进入封箱机前特点，通过设计一种条盒输送机上的缺

陷烟条剔除收集装置。采用光电传感器和气缸对缺陷烟条进行

位置检测和剔除，利用倾斜安装的导料槽和挡料槽调整烟条滑

动时的方向以及对烟条起到缓冲导流的作用，并通过储料槽对

烟条进行收集，可有效避免烟条发生磕碰，以便于维护烟条的

外观质量，从而便于对烟条的透明纸进行重新包装，可有效降

低对缺陷烟条的回收包装成本，做到结构简单，使用方便，便

于维护保养。

该条盒输送机上的缺陷烟条剔除收集装置包括导料槽、挡

料槽、储料槽、支撑架、底座、万向轮、气缸、推板、光电传

感器等，导料槽倾斜设置在条盒输送机前侧，导料槽的出料端

下方倾斜设置有挡料槽，挡料槽的出料端下方设置有储料槽，

且导料槽、挡料槽、储料槽均通过支撑架安装在底座上，底座

上安装有万向轮，气缸安装在条盒输送机的机架上，气缸的输

出端指向导料槽的进料端，气缸的输出端安装有推板，且气缸

与条盒外观检测装置之间还安装有光电传感器。（见图 1）
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图 1 整体结构及安装位置示意图

1-导料槽，2-挡料槽，3-储料槽，4-支撑架，5-底座，6-万

向轮，7-气缸，8-推板，9-光电传感器，10-条盒输送机，11-

条盒外观检测装置，12-缓冲垫，101-调节板。

导料槽的右侧壁为“L型”结构的调节板，调节板上端与

导料槽底板相铰接，且导料槽底板上设置有调节孔，调节孔内

设置有调节螺栓，调节板下端通过调节螺栓与导料槽底板活动

连接。导料槽与条盒输送机垂直布置，挡料槽与导料槽垂直布

置，储料槽与挡料槽平行布置。导料槽和挡料槽底板的出料端

设置卷边，挡料槽前侧壁的内侧设置有缓冲垫。

2.2安装与实现

安装使用过程中，条盒输送机上的缺陷烟条剔除收集装置

包括导料槽 1、挡料槽 2、储料槽 3、支撑架 4、底座 5、万向

轮 6、气缸 7、推板 8、光电传感器 9。导料槽 1倾斜设置在条

盒输送机 10前侧位于条盒外观检测装置 11右侧的位置处，导

料槽 1的进料端搭靠在条盒输送机 10上，导料槽 1的出料端

下方倾斜设置有挡料槽 2，挡料槽 2的出料端下方设置有储料

槽 3，导料槽 1和挡料槽 2用于对烟条的下落进行缓冲和调整

烟条滑动时的方向，以便于使烟条的长度方向与储料槽 3的长

度方向相垂直，从而避免条盒出现被磕碰变形的情况，同时也

便于整理烟条，储料槽 3用于暂时存放剔除的烟条；且导料槽

1、挡料槽 2、储料槽 3均通过支撑架 4安装在底座 5上，底座

5上安装有万向轮 6，以便于整体移动搬运和便于设备维护保

养，结构简单，使用方便。气缸 7安装在条盒输送机 10的机

架上，气缸 7的输出端指向导料槽 1的进料端，气缸 7的输出

端安装有推板 8，且气缸 7与条盒外观检测装置 11之间还安装

有光电传感器 9，将气缸 7、光电传感器 9 通过控制器与条盒

外观检测装置 11电性连接，以便于在条盒外观检测装置 11检

测到存在外观缺陷的烟条时，通过光电传感器 9检测烟条位置，

当光电传感器 9检测到缺陷烟条时，控制气缸 7驱动推板 8将

缺陷烟条从条盒输送机 10上推送至导料槽 1内；具体应用中，

光电传感器 9可选用漫反射光电传感器，检测准确，便于安装。

如图二所示，导料槽 1与条盒输送机 1垂直布置，挡料槽 2与

导料槽 1垂直布置，以便于对烟条滑动时的朝向进行调整；储

料槽 3与挡料槽 2平行布置，以便于烟条平稳滑入储料槽 3。

见图 2：

图 2 整体结构俯视图

导料槽，2-挡料槽，3-储料槽，4-支撑架，5-底座，7-气缸，

8-推板，9-光电传感器，10-条盒输送机，11-条盒外观检测装置，

12-缓冲垫，101-调节板，102-调节孔。

安装过程中，导料槽 1 的右侧壁为“L 型”结构的调节板

101，调节板 101短边的上端与导料槽 1 底板相铰接，且导料

槽 1底板上设置有调节孔 102，调节孔 102内设置有调节螺栓

103，调节板 101 短边的下端通过调节螺栓 103 与导料槽 1底

板活动连接；以便于通过改变调节螺栓 103在调节孔 102内的

位置对调节板 101在导料槽 1上的安装角度进行调整，从而可

对调节板 101对烟条的导流角度进行调整，使得进入导料槽 1

的烟条在调节板 101的导流作用下烟条的前端或后端先离开导

料槽 1，从而使得烟条落在挡料槽 2内时烟条的长度方向与挡

料槽 2的长度方向相垂直，进而使烟条在挡料槽 2内滑动时烟

条的最大面与挡料槽 2底板相接触，可使烟条运行稳定，避免

发生磕碰。见图 3：
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图 3 导料槽的俯视图

1-导料槽，101-调节板，102-调节孔，103-调节螺栓。

为增加烟条的下行过程缓冲，将导料槽 1和挡料槽 2底板

的出料端设置卷边，从而可有效避免导料槽 1和挡料槽 2底板

的末端对卷烟条盒造成刮擦损坏。挡料槽 2前侧壁的内侧设置

有缓冲垫 12，以便于通过缓冲垫 12的缓冲作用避免烟条与挡

料槽 2前侧壁发生磕碰。见图 4：

图 4 导料槽、挡料槽的底板侧视图

1-导料槽

2.3技术应用

这种对质量隐患烟条的剔除，采用光电传感器和气缸对缺

陷烟条进行位置检测和剔除，通过倾斜安装的导料槽和挡料槽

调整烟条滑动时的方向以及对烟条起到缓冲导流的作用，并通

过储料槽对烟条进行收集，可有效避免烟条发生磕碰，以便于

维护烟条的外观质量，从而减少了烟条因剔除环节造成的二次

质量隐患的产生，便于对烟条的透明纸进行重新包装，烟条剔

除损伤率从 8.5%下降到 0.8%，可有效降低对缺陷烟条的回收

包装成本，同时结构简单，使用方便，便于维护保养。

3 结语

本文设计的缺陷烟条剔除收集装置通过空间转向布局、可

调导流结构与缓冲防护，解决了烟条剔除过程中的二次损伤问

题。实际应时，导料槽调节板可精准控制烟条下落姿态，避免

无序碰撞；卷边与缓冲垫设计显著降低表面损伤风险；整体装

置移动灵活，适配不同型号输送机，解决了烟条因剔除环节二

次造成的质量隐患。
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