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案例名称 提高 CXJ-003开包机纸箱码放成功率的措施

案例类型

管理类：□生产 □质量 □设备 □成本 □综合

技术类: □设备操作 电气及机械维保□工艺技术

文化类: □班组建设

项目现状

CXJ-003开包机在脱箱完成后，由码垛机输送机构将纸

箱从设备上拖移并下落至堆叠位，完成纸箱码垛。在生产过

程中，由于输送机构在转向返回时会触碰到还未完全掉落到

堆叠位的纸箱，不能完成码垛全工作流程，需人工手动操作

进行干预，增加劳动强度，如干预不及时会造成断料。统计

每批次 40包片烟有 8-10个纸箱不能顺利码放成功。

原因分析

受纸箱堆叠位尺寸影响，纸箱松爪工位定位需准确，而

转向位受空间影响不能与极限位置行程开关干涉，也调整在

极限位置，已无调整余量，松爪位到转向位时间短，导致纸

箱还没有完全下落，输送机构已转向返回，其托板顶住纸箱，

导致纸箱不能掉落到堆叠位。

主要内容

根据设备原理和结构，采取以下措施：（1）将输送机构

安装孔改成安装槽，可适当调整输送机构位置；改变输送机

构托板尺寸，减少托板返回时触碰到纸箱的概率；（2）改

变接近开关探测板尺寸，增加转向接近开关调整量；（3）

改变纸箱堆叠位光电开关位置，增加纸箱下落空间的高度，

提高纸箱下落冲击力，使纸箱能快速下落。

实施成效及

推广价值

经过改进措施，基本消除开包机因输送机构转向返回触

碰到纸箱导致码放失败现象，减轻操作人员劳动强度，消除

因纸箱码放失败导致断料隐患。

牵头部门 制丝车间

参与部门



附件 2

提高 CXJ-003 开包机纸箱码放成功率的措施

一、改善背景

制丝车间 CXJ-003 是用于原料烟叶箱自动拆箱的专用设备，具有

原料烟叶箱自动搬运、拆箱、空箱叠合、空箱输送、空箱码垛等功能，

由搬箱机、皮带输送机、脱箱机、空箱码垛机等部分组成。其中码垛

机由输送机构、四立柱机架、升降台、导轨和链轮链条等组成，由交

流电机驱动，其主要功能是把输送机构拖来的空烟箱码放到码垛机升

降台上，然后把空烟箱依次码放成一组，待叉车取走。

如上图所示，在生产过程中，经常出现纸箱脱箱后还未完全掉落

在堆叠位，即纸箱还停留在气缸托板处，输送机构已转向返回运行而

触碰到纸箱，输送机构的托板顶住纸箱运行导致码放失败，需人工手

动操作进行干预完成纸箱码放，操作人员如处理不及时，则可能造成

损坏设备、断料的后果。



二、对策实施

（一）码垛机工作流程。

如下图所示，码垛机主要由输送机构和升降台叠箱位两部分组

成，输送机构有 4个工位：取箱位、等待位、脱箱位和转向位，分别

由 4个接近开关控制。脱箱机完成脱箱并折叠完成后，脱箱机构由等

待位向前运行到取箱位，气缸动作使气爪夹紧纸箱后向后运行，在运

行到脱箱位后，气缸动作松开气爪，纸箱与输送机构脱离，空烟箱落

到升降台上后，升降台自动下降一个叠箱位。输送机构继续向后运行

到转向位，电机反向运转使输送机构向前运行到等待位置后停止运

行，并张开气爪等待下一次的作业循环。为防止输送机构向后运行时

碰到电机，在末端有一极限行程开关，碰到后触发使输送机构停止运

行。

（二）原因分析。

在生产过程中码垛机结构、工作过程仔细观察，纸箱在气缸动

作气爪松开后，纸箱停止向后运动，但受结构影响会在托板处继续停

留一段时间，等完全从托板处脱离后才开始往下掉落，而此时脱箱机

构已完成转向开始返回运行。根据现象可分析码放不成功的原因是脱



箱后纸箱在托板处停留时间长，脱箱和转向两工作位间隙时间过短。

（三）改进实施。

根据原因制定措施：即缩短纸箱脱箱后在托板处停留时间，增

加脱箱和转向两工作位间隙时间。

措施 1：改进气缸托板安装槽，改进托板结构。

如上图所示，原气缸托板为安装孔结构，无调整位置，将安装

孔改为安装槽结构，可以适当调整气缸托板的位置，将托板往后调整

适当位置，既不影响取箱时气爪抓箱动作，又适当缩短气爪松开脱箱

后纸箱在托板处的停留时间，降低脱箱机构转向返回时与纸箱干涉机

率，提高纸箱码垛成功率。

同时在生产过程中观察设备，发现取箱器托板前端插板处因长期

工作并有碰撞情况已严重变形，如上图所示。脱箱时纸箱下落过程正



是在此处与纸箱干涉导致纸箱下落不及时。通过仔细观察取箱时插板

的位置，缩短插板长度不会对取箱的工作状态造成影响，因此将变形

处切除，并修磨平整，使纸箱脱箱后能及时下落。

措施二：改进接近开关探测板

如下图所示，为了纸箱能准确落在升降平台堆叠位置上，脱箱位

接近开关是相对固定的，已调整在右端极限位置，而为了脱箱机构在

转向后不触碰到极限开关触发停机，转向接近开关也不能往右调整，

也已调整在极限位置，因此两接近开关之间已无调整余量。通过观察，

可以在不影响探测灵敏度的情况下，通过改变探测板尺寸来增加两接

近开关的调整余量。测量探测板尺寸，将探测板尺寸由 120*70 矩形

结构加工成 120*40L形结构，即在探测板宽度方向锯销掉 30mm，相

应脱箱位接近开关向左移动 30mm，即不改变脱箱位置前提下，增加

脱箱位与转向位距离，转向接近开关也有调整余量，可根据实际运行

情况作出调整，增加脱箱位与转向位间隔时间。

措施三：改变纸箱堆叠位光电开关位置，增加纸箱下落空间的高

度。



纸箱下落后堆叠在升降平台上，每叠放一个纸箱后升降台下降一

个高度，由堆叠位关电开关控制。如下图所示，原堆叠位置光电开关

高度不合理，纸箱下落距离尺寸 A1偏小，纸箱下落时冲击力不大，

纸箱下落缓慢。改变堆叠位光电开关位置，将其下降一个高度，下落

距离尺寸由 A1增加到 A2，纸箱下落空间距离高度增大，提高下落时

的冲击力，使纸箱下落更快。

三、实施效果

通过实施，基本消除开包机因输送机构转向返回触碰到纸箱导致

码放失败现象。通过近一个月对拆箱机生产情况跟踪观察，除偶有纸

箱因变形严重导致码放失败外，基本消除了纸箱码放失败现象，大大

减轻操作人员劳动强度，消除因纸箱码放失败导致断料隐患，获得操

作人同高度肯定和赞扬。


