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1    项目背景

提质降耗是烟草行业一直追求的目标，本烟厂立足

提质降耗，深入一线调查研究，发现制梗丝段在生产过

程中切梗丝机多次出现启停现象，造成多次跑梗影响

梗丝质量。制梗丝段是贮后烟梗经过 HT、压梗、切梗丝、

梗丝加料、烘梗丝、梗丝加香工序将贮梗加工成梗丝的

工段，是制梗丝的关键环节。制梗丝段工艺路径如图 1
所示。

当前已有不少相关文献对梗丝质量过程控制进行研

究。通过查阅借鉴和现场观察，切梗丝机出现多次跑

梗是由于在生产过程中切梗丝机出现多次启停引起的。

针对此问题，工艺技术人员通过调查研究，发现其主

要原因是切梗丝段各生产工序流量不匹配，未能充分

发挥切梗丝机设备性能，造成多次启停影响梗丝质量。

本文着重介绍如何优化提升制梗丝段流量，以达到提

质降耗的目标。

2    要因分析

当前制梗丝段工艺流量为 1000kg/h，为了优化制

梗丝段各工序工艺流量，确定当前制梗丝段各工序工

艺流量不匹配关键症结。工艺技术人员深入车间现场

调查和查阅资料汇总制梗丝线各工序的额定流量，从

中找到要因，然后针对性地优化提升制梗丝段流量匹

配性。制梗丝段各工序的额定流量如表 1 所示。
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由表 1 可以分析出当前制梗丝段存在关键问题和原

因如下：

（1）当前烘梗丝机工艺流量为 1000kg/h，低于

SQ342A 型切梗丝机生产能力最低限度 1200kg/h，切梗

丝机批内生产过程中虽已将刀辊转速降低到最低限度，

尽量与烘梗丝机工艺流量匹配，仍会导致批内多次启

停，增加切丝机跑梗量，梗签增多，影响切后梗丝质量；

（2）因为流量不匹配，设备性能未充分发挥，相应

生产时间变长，增加了能源消耗，经过查阅设备资料和

咨询厂家工程师，烘梗丝段制丝段生产能力还可以在

1000kg/h 的基础上提升 200 ～ 400kg/h，当前制梗丝线

工艺流量存在优化提升的空间，使充分发挥制梗丝段

设备性能。

3    对策实施

为了保证优化制梗丝段工艺流量顺利实施，有效提

高切后梗丝质量，降低能源消耗。工艺技术人员通过系

统性研究，先后进行了方案论证、梯度测试、效果跟踪。

3.1    制梗丝段工艺流量提升方案论证

深入车间现场和查阅设备资料汇总制梗线各工序的

额定流量，盘点各附属设备工作能力，并咨询设备厂

表 1    制梗丝段各工序额定流量

梗丝生产线各工序 额定流量值 /（kg/h）

HT 1500

压梗机 1500

切梗丝机 1200 ～ 2100

加料机 1500

气流烘梗机 1000

气流风送 2000 ～ 3000

加香机 2000

图 1    制梗丝段工艺路径
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家，论证气流烘梗丝机生产流量从 1000kg/h 逐步优化

至 1300kg/h 具有可行性，形成可行性的测试方案。其

中关键设备 SH911C 管道式烘梗丝机，由秦皇岛烟草机

械有限责研发生产，主要由进料装置、加温加湿器、干

燥管道、落料装置、排气罩系统、回风管道、主工艺风机、

进风管道、燃烧炉、热风管道、钢结构平台及管路系

统等部件组成。其结构如图 2 所示。

 3.2    方案测试与数据记录

组织实施适宜性测试并对相应的参数进行优化，正

常投料 10 批，每批投料 2800kg。测试工段为贮梗柜

至 贮 梗 丝 柜， 分 1000kg/h、1150kg/h 和 1300kg/h 三

个梯度进行测试。结合制丝集控和现场记录数据，分

析其设备参数匹配、生产时间、切丝机启停次数和主

要质量指标符合情况，附属设备底带频率、贮梗高

度、烘梗丝机气流温度和风机转速等主要参数进行固

定。制梗丝段各工序主要设备参数测试统计，如表 2 
所示。

3.3    效果跟踪

安排现场工艺人员、成本核算员和检验员对工艺过

程和能源消耗情况进行跟踪，确定切梗丝批内启停次

数、能源消耗和梗丝结

构情况，最终制梗丝

段工艺流量经过逐步

优化提升测试后，确

定将工艺流量确定为

1300kg/h。

4    整改效果

为了验证制梗丝段

提升工艺流量后，各工

序流量匹配情况和提

质降耗效果。充分结合

制丝集控和现场记录

数据，对其设备参数匹

配、生产时间、切丝机

启停次数以及质量指

标展开研究分析。其中

切梗丝机启停次数、梗

丝结构变化和烘梗丝

时间，如表 3、表 4 和

表 5 所示。

由表 3 可以得知制

梗丝段工艺流量优化

提升为 1150kg/h 和 1300kg/h 后，切梗丝机启停次数由

原来的 4 次降低为 2 次和 0 次，启停总时间由原来的

15min 减少到 6min 和 0min，工艺流量优化提升后，制

梗丝段切梗丝机与其他工序流量匹配性良好，有效减少

启停次数和启停时间，可以有效地减少跑梗次数，减

少梗签数量，提升梗丝质量。

由表 4 可以得知制梗丝段工艺流量优化提升为

1150kg/h 和 1300kg/h 后，梗丝结构得到提升，整丝率

逐步提升，碎丝率有所降低，填充值有所提升，说明

优化提升制梗丝段工艺流量，在一定程度提升了梗丝

结构，达到了一开始的提高梗丝质量的目标。

由表 5 可以得知制梗丝段工艺流量优化提升为

1150kg/h 和 1300kg/h 后，制梗丝段生产每批梗丝可分

别节省 20min 和 40min 生产时间，有效减少设备运行

时间，充分发挥设备性能提升加工效率，降低能源消

耗。经过查阅设备资料核算，当工艺流量为 1300kg/h 时。

单批单批梗节约能耗 301×40÷60=200.67kW・h。

5    结语

优化制梗丝段工艺路径，先后进行了方案论证、梯

图 2    SH911C 型燃油（气）管道式烘丝机
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度测试、效果跟踪、固化推广，最终确定调整制梗丝

段工艺流量从 1000kg/h 提升为 1300kg/h，有效提升制

梗丝段各工序流量匹配性，充分发挥设备性能，可以

有效提高切后梗丝质量，缩短加工时间，降低能源消耗。

其相关经验可以用在制叶段和制叶丝段流量提升。

（1）优化制梗丝段工艺流量研究，首先要深入车间

对整体线的情况进行整理分析，验证优化工艺流量的

可行性。

（2）优化测试过程中认真记录好各工序设备参数、

工艺参数和质量参数，方便进行效果确认和过程巩固。

（3）制梗丝段工艺流量优化到到 1300kg/h 后，切

梗丝机从原来的批内启停 4 次，到现在 0 停机，启

停总时间由原来的 15min 减少到 0min，减少切梗

丝跑梗数量，梗丝质量纯净度与厚度均匀性有所提

升，在一定程度提升了梗丝结构，同时还降低了能源 
消耗。

表 2    各工序主要设备参数

工序 设备参数 /（kg/h） 1000 1150 1300

贮梗柜 底带频率 /Hz 43 ～ 45 45 ～ 48 46 ～ 50

HT 蒸汽压力 /MPa 0.02 0.02 0.02

压梗机 压梗间隙 /mm 0.8 0.8 0.8

切梗丝机 转辊转速 /（r/min） 380 386 390

加料前喂料机
底带频率 /Hz 22.5 22.5 22.5

提升机频率 /Hz 12.9 13 12.9

加料前皮带秤 底带频率 /Hz 32.5 34 38

加料机 加料精度 0.04 0.04 0.04

烘梗前喂料机
底带频率 /Hz 15 15 15

提升带频率 /Hz 15 15 15

烘梗前皮带秤 底带频率 /Hz 16 17 19

气流烘梗机
风机转速 /（r/min） 2900 2900 2900

工艺气体温度 182.635 189.59 202.78

梗丝风送 风门开度实际 /% 68.1 68.1 68.1

加香前皮带秤 底带频率 /Hz 47 47 47

加香机 加香精度 0.039 0.059 0.012

表 3    切梗丝机启 / 停次数及时间

流量 /（kg/h） 启 / 停次数 启 / 停总时间 /min

1000 4 15

1150 2 6

1300 0 0

表 4    流量优化提升后梗丝结构变化

质量标准 质量指标 /（kg/h） 1000 1150 1300

梗丝结构

整丝率 89.45 89.2 91.47

碎丝率 1.25 1.22 0.845

填充值 6.13 6.15 6.28

表 5    不同流量烘梗丝烘梗时间

流量 /（kg/h） 烘梗丝机单批次烘梗时间 /min

1000 168

1150 148

1300 128
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冀东发展集团有限责任公司是北京金隅集
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业大型骨干企业，其前身河北省冀东水泥集团有

限责任公司，是 1996 年 9 月在河北省冀东水

泥厂的基础上经河北省人民政府批准、按照现

代企业制度组建的国有独资公司，始建于 1979 

年。2016 年 4 月，金隅集团与冀东发展集团进

行了战略重组。重组以来，冀东发展集团优化
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唐山冀东发展燕东
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