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YB917条外透明纸包装机第一提升通道调节板调整装置
的改进

骆国富 章 军 朱世单 谢 诚 张冬青
浙江中烟工业有限责任公司杭州卷烟厂 杭州 310000

摘� 要：通过对YB917条外透明纸包装机第一提升器的结构特点及工作原理进行分析，在不改变第一提升通道调
节板调整装置功用的前提下，对第一提升装置调节板调节装置结构进行了创新改进。改善了因更换品牌或包装材料频

繁更换时，第一提升通道调节板调整频次高，调整时间长，调整过程中出现条外透明纸松弛，歪斜、拉带错牙等产品

缺陷数量多的问题，提高了第一提升装置调节板调整便利性，确保了调节板调节的调整精度和调整效率，避免了因重

复多次调整造成的不合格条烟产出，提升设备综合运行效率。
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1 YB917 条外透明纸包装机第一提升器工作原理

YB917条外透明纸包装机第一提升器工作原理见图
1所示，从YB617硬条包装机推出的硬条烟1被推送至
YB917条外透明纸包装机的第一提升器上，被剪切成定
长并粘有拉带的透明纸2也被夹钳输送到机器的包装位置
（已到位的硬条烟的上方），此时提升器由起始等待位

置带着进入推送到位的硬条烟和粘有拉带的透明纸开始

提升并经过第一提升可调通道3形成“︹”形包裹提升至
最高点后“︹”形烟在台面进行水平推送和折叠4，至此
第一提升器完成工作下降至起始等待位置[1]。

图1 YB917条外透明纸包装机第一提升器工作原理示意图

1硬条烟  2粘有拉带的透明纸  3可调通道  4水平推送和折叠
2 存在的问题和原因分析

2.1  存在问题
YB917条外透明纸包装机在生产过程中，当更换品牌

或改变包装材料时，由于硬条外形尺寸或包装材料厚薄、

摩擦系数的改变，第一提升通道的宽度无法满足现有材料

需求，为了能够更好的适应各种包装材料，需要通过调整

第一提升通道的宽度，来满足产品工艺要求[2]。但从实际

情况的调节中我们发现调整过程中存在出现条外透明纸松

驰、歪斜、拉带错牙等产品缺陷数量多的情况，第一提升

通道调节板调整频次高，调整时间长，调节过程难以达到

最优距离，一定程度影响了设备效率和产品质量。

2.2  原因分析
YB917条外透明纸包装机第一提升通道的宽度由固

定板4和调节板2组成，为了保证调节板2在调整水平位置
时垂直位置不改变，调节板两端还开了定位槽安装在板

架5上，可以自由在板架5上滑动，在调节板2上两端各有
一颗固定螺 钉1，通过滑动定位块3将调节板2固定在板
架5上[3]，见图2所示。第一提升 通道宽度的调整方式就
是通过扳手松开调节板两端的固定螺钉，人工前后移动

反复调整调节板后锁紧两端螺钉来实现第一提升通道宽

度的调节。而在实际调整中，由于定位板的两端卡在板

架的定位槽上，一端螺钉固定要调另一端螺钉时，往往

需要用借助其他工具移动调节板，而两端同时需要调整

时，时常会出现调好宽度在紧固螺钉的过程中调节板会

移位。因此该调整方式存在调节精度不高，调整过程中

极易造成条盒外透明纸松弛、歪斜，拉线错位等不合格

产品的产出多的情况。导致产品次品率偏高，维修调整

时间过长，严重影响了产品质量和设备有效作业率。

图2 YB917条外透明纸包装机第一提升器通道结构示意图

1固定螺丝  2第一提升通道调节板  3滑动定位块  4第一提升通道
固定板  5板架

3 提升通道调节板调整装置的改进和优化
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为了实现第一提升通道宽度调整精准，结构简单的

目的，把原固定螺丝上的滑动定位块加厚加宽设计改装

成一个集活动滑块3与固定座2为一体的牵引滑块，这样
就解决了在调节板上固定一个牵引滑块的繁杂问题，见

图3所示。利用安装在板架5上的调节螺杆1来牵引活动滑
块3，再利用牵引活动滑块3上固定座2 上的调节螺杆1来
带动调节板6水平移动。当调节到位时，在两端的活动牵
引滑块上重新分别加工有一颗加长的手柄固定螺钉4代替
原普通外六角螺钉，这样改进后既保证了原调节板的垂

直方向不变又达到了精准调节水平方向的目地[4]。简化了

第一提升通道宽度的调整方式、减少了调整时间、提高

了调整精度，从而达到提升设备有效作业率的目地。

图3 改进后第一提升通道结构示意图

1调节螺杆  2固定座  3活动滑块  4固定手柄螺钉  5槽板支架  6调
节板

3.1  活动滑块的设计
为了更好的与固定螺杆和可调螺杆进行装配配合，

经过对于板架原固定小板处的结构进行测绘分析，活动

滑块镶入原板架部分的尺寸参数为：长度30.0mm 宽度
30.0mm，外端面尺寸为长度50.0mm.宽度30.0mm，总厚
度25.0mm（外部厚度20.0mm，突台厚度5.0mm）并在滑
块外端面加工直径13.0mm深度17.0mm、内端直径8.2mm
深度8.0mm通孔的一个沉孔固定孔。以及侧端面加工M10
细牙螺纹孔，螺距1.0mm，用于配合调节螺杆和固定螺
杆。并根据实际生产中调节板的调整范围在滑块有效调

整行程的固定板架正上方对应设计刻度线以便精准调

整，改进后的活动滑块见图4。

图4 活动滑块设计图纸

3.2  固定手柄螺钉的设计
固定手柄螺钉是用来对滑块进行位置的锁紧固定，

其目的是在替代原固定螺钉的基础上从调整快捷、易操

作的角度进行优化改进。因此特设计固定手柄尺寸为

35.0mm便于手动扭紧锁紧装置，而该处原来固定螺丝
是M8的普通外六角螺丝，故固定手柄也采用M8的普通
螺纹进行固定。实际调整完成在方便进行锁紧操作的前

提下，受机台空间限制和固定螺钉实际位移量较小且手

柄总长不能突出通道端面太多。以免影响到原机其他部

位的调整。故手柄设计总长为90.0mm，螺钉螺纹总长度
40.0mm。固定手柄螺钉的选材则参考同类型固定手柄螺
钉的设计材料采用45钢作为加工材料，主要因其抗压能
力较好，加工方便，应用广泛[5]，各项性能均符合设计要

求。其尺寸参数见图5。

图5 固定手柄螺钉设计图纸

3.3  调节螺杆的设计
依据设计改进方案，调节螺杆是用来牵引导轨内的

活动滑块从而实现调节板的前后水平位移，因此调节

螺杆的螺杆长度要符合日常调整需求，考虑到日常调

整中，调节板的调整位移量较小，一般总调整行程为

10.0mm左右，在实际调整过程中一般均是进行微调，具
体调整位移量较小。因此调节螺杆细牙M10螺纹的总长
度为20.00mm，螺距1.0mm，比较符合日常调整需求[6]。

因实际运用中调节螺杆对于活动滑块的牵引力较小，因

此在调节螺杆上与固定座配合处设有长度12.0mm，深度
1.0mm的阶梯槽来对调节螺杆的位置进行限位固定已经足
够。调节螺杆整体设计在保证实用性与布局合理的前提

下设计手柄尺寸为直径35.0mm，杆直径12.0mm，总长度
为104.0mm。这样设计也是避免了手柄尺寸过长突出第
一提升通道侧面过多，导致结构布局不合理或者调节螺

杆的调节行程盈余不符合实际。调节螺杆的具体尺寸参

数，见图6。
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图6 调节螺杆设计图纸

3.4  固定座的设计
考虑到调节螺杆在调节过程中能够被精准有效的限

位，因此对应设计与之相配合的固定座来对调节螺杆进

行固定和保证牵引滑块时有水平方向的引导力。固定座

选取两块夹紧形成包裹状的夹紧块将调节螺杆进行夹紧

式固定，同时方便了安装与拆卸[7]。其一端在内侧与第一

提升通道板架导轨相贴合，故设计有长度50.0mm，宽度
12.0mm，高度5.0mm的凸台与滑块导轨紧密配合，从而
保证固定座的位置精度，这样就可以认为调节螺杆对于

滑块的牵引力就是水平且均匀的了，另一端在外侧通过

固定座螺钉与之连接将调节螺杆夹紧并固定在板架上，

两块固定座中心孔径为10.0mm，与调节螺杆相匹配，因
实际调整运用中调节螺杆对于固定座的作用力不大，参

考常用同类型固定座的设计[8]，所以在固定座上下各取两

直径为6.0mm的孔径，通过上下各一颗M5的固定螺钉固
定在第一提升装置侧板上，固定强度足够。这样设计就

可以保证固定后的稳定性，整体上固定座的总装配尺寸

和安装位置对原机结构影响较小，其具体的尺寸参数见

图7所示。

图7 固定座设计图纸

4 安装调试

将整套第一提升通道调节板调整装置安装在YB917条
外透明纸包装机第一

提升通道调节板内外两侧的固定支架上，用于第一

提升通道调节板的调整。安装机台选择更换品牌相对频

繁的机组进行测试，调整完好设备进行了200多小时的试
运行。试运行过程中能够实现快速精准调整第一提升通

道的宽度，试运行过程中也没有发现条外透明纸松驰，

歪斜、拉带错牙等产品缺陷现象。

5 结束语

YB917条外透明纸包装机第一提升通道调节板调整装
置的研制，较好地提高了该部位的调整便利性，确保了

调节板调节的调整精度，调整效率更高，更适用于日常

生产中紧急维修情况下的调整，同时避免了因重复多次

调整造成的不合格条烟的产出，减少了维修时间从而提

高了设备有效作业率，在提质降耗和提高设备有效作业

率方面均取得了较为突出的成绩。
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