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对制丝生产过程来说，烘丝过程的加工强度就像厨师

烹饪掌握火候一样关键，烘丝工序工艺参数的设置直接影响

烘后烟丝含水率、填充值、整丝率、碎丝率、常规化学成分、

致香物质和感官质量等工艺质量特性，其中筒壁温度对香

气质、香气量、杂气、干净程度和评吸总分的贡献率最大。

某烟草厂烘丝过程固定来料流量、HT 蒸汽压力、热风风量

和排潮开度，调控筒壁温度对烟丝进行脱水干燥满足烘后出

口含水率标准。加工强度变化指标主要是筒壁温度，因此公

司技术中心根据品牌配方适宜的加工强度，确定筒壁温度标

准值，对筒壁温度进行过程能力 CPK 目标考核，实现对产

品的均质化控制。

受生产加工环境的影响，片烟至叶丝工段物料含水率

散失的不可控使干燥脱水量处于波动状态。造成筒壁温度批

间差异大，季节性变化明显。由于 HT 蒸汽系统疏水能力不

足，蒸汽的含水量不断变化，经 HT 处理后烟丝的含水率增

加比例不一致，导致烘丝机脱水量变化，造成筒壁温度不稳

定。没有定期对烘丝机滚筒内表面进行深度清洁，滚筒内表

面积垢较多，热阻增大，传热效率下降，降低烘丝机干燥

脱水能力，导致筒壁温度升高，筒壁温度偏离标准值较大。

因此筒壁温度 CPK 达标率较低，亟需提高。通过对上述过

程影响因素进行分析，针对性地进行优化、改进，提升效果

显著。

1 解决 HT 蒸汽含水量波动 
蒸汽在管道输送过程中容易冷凝，蒸汽含水量受输送

距离、天气条件、其它用汽设备等多个因素影响。叶丝 HT
主要工艺任务是通过施加饱和蒸汽增加切后烟丝的温度和

含水率，以利于烟丝膨胀和加快干燥过程脱水速度，改善和

提高叶丝的感官质量。由于烘丝机和叶丝 HT 处于蒸汽管道

最远端位置，蒸汽中含水量较大，而 HT 蒸汽系统疏水能力

不足，不能排走的冷凝水随蒸汽施加在烟丝上。由于早、中、

晚和季节、天气变化等原因导致环境温度不同、其它用汽设

备的加工状态不同等因素带来蒸汽含水量变化，经 HT 后烟

丝含水率跟随变化，烘丝干燥过程脱水量不一致引起筒壁温

度波动大，批间差异大。

经设计安装疏水能力更强的疏水控制器，冷凝水及时

排走，解决了冷凝水施加到烟丝上造成 HT 出口含水率不受

控的问题。

2 基于环境温湿度变化影响对松散回潮加水比例精准

调节，提高叶丝 HT 入口含水率稳定性 
烘丝过程在其它参数固定的情况下，HT 入口含水率与

筒壁温度成线性正相关关系，来料含水率的稳定性对筒壁温

度影响最大。由于我厂混丝掺配前车间环境未进行温湿度调

控，松散回潮到烟片加料再到烘丝机入口过程物料含水率受

车间环境温湿度变化影响十分显著，特别是工序间物料流转

过程物料与环境空气充分接触，不同温湿度条件下，含水率

散失差异大。再加贮叶时间长短，贮叶环境温湿度变化等多

个因素，因此必须寻找环境湿温度变化与工序间物料流转过

程含水率散失的对应关系，根据含水率散失情况调整加水比

例。松散回潮和烟片加料工序不同环境温度条件下满足出口

物料温度施加的补偿蒸汽比例不一致，由于蒸汽中含有一定

量的水，设定松散回潮加水比例时还要充分考虑这方面影

响，目前我们已经摸索出一种相关关系的加水量计算模型：

实际加水量 = 理论加水量 + 水份散失补偿量 - 蒸汽含水量，

运用于实际过程中，HT 入口含水率偏离标准值范围从 0.5%
降低到 0.3%，稳定性大幅提高。

3 基于干燥固定脱水量对 HT 入口含水率进行季节性控

制

由于掺配间、贮丝房和卷包车间都进行环境温湿度控

制，掺配加香到成品的含水率散失季节变化未达到显著水

平，可以认为掺配加香到成品的含水率散失情况不会随季节

变化而变化，而烘后叶丝到掺配加香过程含水率散失季节性

变化十分明显，基于干燥固定脱水量，保持烘丝加工强度一

致的原则，不同季节根据烘丝出口含水率对烘丝入口含水率

标准进行相应调整。

12 月～ 2 月烘丝工段与掺配间的温差最小，含水率散

浅谈提高烘丝机筒壁温度 CPK 达标率
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摘要：受生产加工环境和叶丝 HT 蒸汽系统疏水能力不足蒸汽含水量变化等因素影响，我厂烘丝工序筒壁温度 CPK 达
标率偏低。通过解决 HT 蒸汽含水量波动，提高 HT 入口物料含水率的稳定性，对 HT 入口含水率进行季节性控制，
定期对烘丝机滚筒内表面进行深度清洁后，筒壁温度偏离标准值的幅度减小，控制更加稳定，筒壁温度 CPK 达标率从
75% 提高到 91%。
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表 1  同牌号早、中、晚经 HT 处理后烟丝含水率及筒壁温度

抽样

时间
HT 入口

含水率 %
HT 出口

含水率 %
水份增加

比例 %
筒壁

温度℃

8:24 19.99 23.35 16.81 119.1
10:20 20.18 23.03 14.12 118.8
15:21 20.16 22.66 12.40 118.1
18:40 20.12 22.15 10.09 117.3
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改进之后的制动控制图，如图 1 所示。

对于新方案的设计，把之前的两个断链保护气缸进行了

改进，使其一致于提升气缸。在主提升制动手动阀到主提升

气缸后腔的气管接 1 路气管，借助快排阀，可以非常迅速的

到达断链保护气缸的后腔。当电磁换向阀抵达主提升气缸前

腔的气管之后，与 1 路气管联通，借助快排阀，可以非常迅

速的到达断链保护气缸的前腔。2 路气管，属于新连接的，

需要一致于小车进行移动，因此要改用硬质气管，规避气管

折叠问题发生。在小车中，安装两个新的快排阀，便不会有

排气滞后的问题。此外，将电磁换向阀取消，使行程开关与

主控制开关有效连接，可对 13 电磁换向阀有效控制。

5 新方案优势

（1）工作中，高达 4t 左右的小车控制，会利用 3 个主

提升气缸完成，同一路气对 3 个气缸当中的气进行控制，气

压不会有较大的差异，3 个动作同时进行，有效解决了抱闸

时常抱不住小车的情况。

（2）主抱闸将主机构当中的制动轮抱住，链条保护气

缸会将小车的制动轮抱住，减小了链条的消耗长度，故障发

生率降低。

（3）正常制动过程中，链条起到的保护效果开始显著，

链条保护气缸的应用频率提升，减少由于设备使用较少出现

的生锈等问题。

（4）断链条保护气缸，设置了 2 个快排阀，排气滞后

的情况得到了充分解决。

6 结语

总之，经过系统的改造，钻机产生了更加显著的制动

效果，与设计要求完全相符。之后，随着技术的发展，YZ
系列钻机技术性能不断提高，在整机结构、动力配置及控制

模式有多种形式供用户选择，可根据用户实际需求进行参数

匹配和主要部件配置。
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图 1  改进后的制动控制示意图

失最小，3 月～ 5 月和 9 月～ 11 月烘丝工段与掺配间的温

差居中，6 月～ 8 月烘丝工段与掺配间的温差最大，含水率

散失最大。以龙凤呈祥（软魅力朝天门）为例，成品烟支含

水率标准为 12.5%，掺配加香到成品含水率散失 0.3% 左右

常年变化不大，固定加香出口含水率标准 12.8%，12 月～ 2
月从烘丝到掺配加香水份散失平均 0.3%，烘丝出口含水率

标准设定为 13.1%，HT 入口含水率标准设定为 19.7%，3
月～ 5 月和 9 月～ 11 月从烘丝到掺配加香含水率散失平均

0.6%，烘丝出口含水率标准设为 13.4%、HT 入口含水率标

准相应调整为 20.0%，6 月～ 8 月从烘丝到掺配加香含水率

散失平均 0.9%，对应烘丝出口含水率标准为 13.7%，HT 入

口含水率标准相应调整为 20.3%，从而保持烘丝脱水量一致。

4 定期清理烘丝机滚筒内部积垢 
由于没有定期对烘丝机滚筒内表面进行深度清洁，滚

筒内表面积垢较多，热阻增大，传热效率下降，降低烘丝机

干燥脱水能力，导致筒壁温度上升。经深度保养后，内壁和

抄板的积垢得到彻底清除，筒壁温度的稳定性和筒壁热传

导效率改善效果显著。对比同期运行数据：龙凤呈祥（硬）

筒壁温度均值下降 3.5℃，龙凤呈祥（软魅力朝天门）均值

下降 2.7℃，可见烘丝机滚筒内表面的积垢增多将造成筒壁

温度的极差增大，将筒内壁清洁纳入设备巡查要求，每年不

少于 1 ～ 2 次深度保养，才能消除积垢对筒壁温度稳定性的

影响。

5 结语

通过解决 HT 蒸汽含水量波动，提高 HT 入口物料含水

率的稳定性，对烘丝机脱水量进行精准控制，定期对烘丝

机滚筒内表面进行深度清洁后，筒壁温度偏离标准值的幅度

减小，控制更加稳定。筒壁温度 CPK 达标率从 75% 提高到

91%，相应措施可为烘梗丝过程优化提供参考。
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