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0    引言

近年来，广东中烟提出要将工

作重心聚焦产品、聚焦工艺质量，

着力抓重点、补短板、强弱项，下

决心解决制约企业高质量发展的突

出问题。以打造精益工程为载体，

夯实内部管理基础，推动“质量变

革、效率变革、动力变革”，努力

开创广东中烟发展新局面。而在具

体工作中更是要求要全力打造精益

工程为载体，全面推动企业系统化

进步，将“精益思想”融入基础管

理之中，将“精益理念”导入工作

行为之中，达到夯实基础、提升效

率、追求价值的目的，实现各项工

作持续改善、系统改进，全面提升工作质量和企业效益。

梅州卷烟厂通过对标行业先进水平，从消费者最直

接的感官体验入手，着力提升卷烟成品中的烟丝纯净

度，降低卷烟产品的梗签含量，减少烟支中的梗签造

成的烟支刺破问题以及燃吸时出现燃烧端爆花和熄火

等现象，最大限度地减少杂气和刺激性，全力提升卷

烟的感官体验、燃烧性能及外观质量等，提升消费者

对产品的认同感。

1    工作原理

ZJ17 型一次梗签分离系统的工作原理如图 1 所示。

弹丝辘 2 将针辊上的烟丝均匀弹下落到输送带 3 上，输

送带载着烟丝以较高的速度抛向风分装置 6，输送带大

约有 10°的仰角，使烟丝抛出时也有 10°的仰角。风

分装置 6 上的空气喷嘴安装于输送带的左前上方，喷出

一束向下的正压气流，气流垂直于输送带并分布在输送
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摘要：文章针对梅州卷烟厂 ZJ17 型卷接机组在生产过程中，第一次梗丝分离挡板顶端处易出现的挂丝问题
进行设备改进，通过改进一次分选挡板，增大其顶端的圆弧面，使挡板顶部呈平滑状，减少烟丝烟梗附着现象，
缩短挂丝后的脱落时间。有效地降低了烟支梗签含量，减少了梗签刺破烟支问题，避免了燃吸时的燃烧端
爆花和熄火等现象，同时减少了杂气，全面提升了烟支的整体质量，提高了消费者满意度。
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带的整个宽度上，正压吹风把烟丝吹向抛丝辊 4，改变

了烟丝的运动方向。稍重的烟丝团、烟梗和杂质凭借自

身惯性进入抛丝辊 4 上方的螺旋回梗机构 5 的料槽内，

这样便完成了梗、丝的第一次分离。出梗量的多少，可

通过调节输送带前方挡板的高度来实现。

2    问题现状

ZJ17 卷烟机组在实际生产过程中，在梗丝第一次分

离挡板顶端处易出现烟丝、烟梗附着在挡板处的现象（俗

称“挂丝”），部分挂丝现象随着后端梗签的碰撞可能

跌落至抛丝辊或螺旋回丝辊处，也可能逐渐积聚，积聚

到一定程度会严重影响梗签分离效果。本项目定义的挂

丝现象为烟丝或烟梗在挡板处停留时间超过 3s 的情况。

表 1 所示为不同机速时挂丝情况统计。

从表 1 中可以看出在不同机速下均存在挂丝现象。

当机速较低时，高速输送带上烟丝量较少，经过抛丝及

图 1    一次梗丝分离示意图

1- 针辊；2- 弹丝辘；3- 输送带；4- 抛丝辊；5- 螺旋回梗机构；6- 风分装置；

7- 计量料槽
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吹风后挂丝现象较少，随着机速上升。高速输送带上烟

丝量增大，挂丝现象逐渐增多，持续时间也相应延长。

如图 2 所示，VE 部分一次风选过程中，因挡料板

设计缺陷，且烟丝烟梗呈不规则形状，经过抛丝及正压

吹风后易在挡板顶端处频繁出现挂丝挂梗现象。

3    原因分析与改善措施

3.1    改进方案选择

3.1.1    改进设计挡板顶部

通过挡板顶端及烟丝烟梗数据分析，通过增大顶端

的圆弧面，使挡板顶部呈平滑状，可以减少烟丝烟梗附

着在挡板顶部现象，同时缩短挂丝后的脱落时间。该方

案可行性较高。

3.1.2    设计正压吹风装置

间歇性喷射气流可有效缩短挂丝持续时间，改善挂

丝现象。但气流同时会影响烟丝的正常风分效果，扰乱

烟丝烟梗正常运行轨迹，故该方案不可行。

3.2    改进措施
在一次风选挡板顶端焊接不锈钢圆柱条，使挡板顶

部呈平滑状，避免烟丝在挡板顶部出现挂丝现象，防止

烟梗在抛丝过程中与挂丝碰撞跌落至抛丝辊处进入烟

支，提高一次风选效率。图 3 所示为挡板改造前后的三

维效果图。

3.3    不锈钢圆柱条直径参数设定
不锈钢圆柱条的直径参数会影响梗签分离的效果，

进而影响烟丝中含梗量和烟支含签率。为了研究不锈钢

圆柱条的相关参数对烟支含签率的影响，项目组将不锈

钢圆柱条的直径分为 4mm、5mm、6mm、7mm、8mm，

分别观察挂丝现象，结果如表 2 所示。

从表 2 可以看出：直径为 4mm 时，仍出现 1 次长时

间挂丝无法自行脱落的情况；直径在 5mm 以上时，挂丝

现象均能自行脱落，同时每次持续时间趋于稳定，挂丝

现象得到明显改观。

在不改变其他参数的情况

下，在同一机台依次对圆柱条

直径不同的 5种挡板进行试验，

并随机选取了 5 组样品（每组

50 支），研究了这 5 种挡板所

对应的烟支含签率，结果如表

3 所示。

从表 3 可以看出，当不锈

钢圆柱条的直径为 6mm 时，产

生的含签烟支的数量最少。该

结论也与挂丝次数及持续时间

统计相吻合。

4    改善效果 

改进前后，利用单因素法，

即在其余参数不变的情况下测

表 1    不同机速时挂丝情况统计

运行机速 /
（支 /min）

3500 4500 5500 6500 7400

30min 内挂
丝次数

13 10 8 9 6

6 8 7 6 7

9 9 13 7 4

11 12 5 14 6

20 7 9 10 9

总次数 32 46 42 46 59

自行脱落次数 31 45 39 43 54

从挂丝到脱落持
续时间 /s

285 372 297 368 542

平均每次挂丝时
长 /s

9.19 8.27 7.62 8.56 10.04

图 2    烟梗形状及一次风选挡板处的挂丝现象

表 2    不锈钢圆柱条直径对挂丝现象影响统计表

圆柱条直径 /
mm

4 5 6 7 8

30min 内挂
丝次数

3 3 1 1 0

4 2 0 0 0

3 0 0 0 1

1 1 1 0 0

2 0 0 1 0

总次数 13 6 2 2 1

自行脱落次数 12 6 2 2 1

从挂丝到脱落持
续时间 /s

169 38 16 19 6

平均每次挂丝时
长 /s

14.08 6.33 8 9.5 6
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表 4    梗丝第一次分离挡板改善前后含签率情况统计表

分类 改造前 改造后

烟支含签率 /%

34.0 30.0

26.0 24.0

38.0 26.0

34.0 38.0

38.0 40.0

平均值 /% 34.0 31.6

图 3    挡板改造前后的三维效果图

（a）改造前                                                              （b）改造后

表 3    圆柱条直径不同的挡板含签率情况统计

圆柱条直径

/mm
改造前 4 5 6 7 8

烟支含
签率 /%

34.0 34.0 30.0 30.0 34.0 42.0

26.0 36.0 40.0 24.0 32.0 32.0

38.0 30.0 28.0 26.0 40.0 30.0

34.0 38.0 36.0 38.0 28.0 34.0

38.0 28.0 28.0 40.0 26.0 26.0

平均值 /% 34.0 33.2 32.4 31.6 32.0 32.8

试烟支含签率数据对比，结果如表 4 所示。

由表 4 可见，通过选择合适尺寸的圆柱条加工至挡

板顶端，可有效降低设备正常运行中的挂丝次数及挂丝

持续时间，烟支含签率降低了 2.4% 左右，将挂丝现象

对梗签分离的影响降至最低。

5    结语

通过对 ZJ17 型卷接机组梗丝第一次分离挡板进行

改造，改善了分离挡板顶部挂丝的现象，提升了烟丝与

梗签的分离效果，降低了烟支的含签率，提升了烟支质

量，间接提高了顾客满意度，提升了企业形象。
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