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0    引言

近年来，烟草行业狠抓质量，改革创新持续深化，

产品质量和效益稳步提升。烟草企业作为烟草行业产品

的生产单位，只有通过管理、技术手段，对生产全过程

加以管控，才能达到提质增效和精益生产的目的，真正

实现企业的高质量发展。

卷接包车间作为烟草企业的一个关键部门，承担着

企业所有卷烟品牌的卷制与包装生产任务。因此，如何

在现有的设备状况下，提高烟支的内在质量成为卷接包

车间全体员工共同思考的问题。

因不同牌号、不同批次的烟丝梗签含量可能出现较

大偏差，同一品牌的烟丝来料在不同批次或同一批次不

同时段可能出现烟丝中含梗签量突然增大或减小的情

况。卷接设备如何根据实际来料情况，实现梗签量较大

时的仍能快速准确控制梗签分离效果，提高成品卷烟中

烟丝的纯净度，成为提升成品卷烟品质的难点。

1    问题现状

根据调查，梅州卷烟厂 ZJ17 型

卷烟机组梗签分离效果存在如下问

题：

一是生产过程中各机台在生产

中，普遍存在烟支含签率较高的问

题。通过现有的梗签分离系统的调节

方式，即通过调整挡板增大一次梗签

分离量或调节二次梗签分离装置增大

二次梗签剔梗量指标，烟支含签率数据均无明显改观。

二是各系统参数之间具有明显的协同相关性，虽然

部分控制参数出现波动时，如一次风选风机压力升高或
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降低可以通过调整一次风选挡板高度进行修正性弥补，

但当核心控制参数超限时，通过该系统内的其余控制参

数调整，并无法消除影响。如一次风选处进入抛丝辊的

烟丝中含梗率较高时，并不能通过二次风选效果的改进

进行弥补或消除，故对部件的改进及部分核心控制参数

的控制显得尤为必要。

三是一次风选及二次分选系统虽经过严密的科学计

算及周密的设计，但实际生产中，因来料烟丝的长度、

形状及密度等千差万别，导致其对来料存在适应性较差

的问题，如一次风选装置挡板因设计局限性导致烟丝挂

丝，从而使一次风选效果欠佳问题；螺旋回梗机构导致

的梗签混合物堆积问题及梗签成团问题，同时因二次梗

签分离装置调节局限性，分离效果无法保证。

为设定参照标准，如表所示，经过上述多品牌不同

机台的抽样调查分析，项目开展前烟支含签率普遍处于

40% ～ 47%，丝中含梗率普遍处于 0.46% ～ 0.56%，与

精品工程的目标差距明显。

2    二次梗签分离装置工作原理

二次梗签分离装置的工作原理如图 1 所示。图中，螺

表    2019 年 6 ～ 8 月各品牌烟支含签率统计表
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旋回梗机构将稍重的烟丝团、烟梗和杂质输送至二次分选

装置进料口 8 后，在风室体 1 负压的作用下，利用梗签、

梗块等杂物和烟丝比重不同的原理分离出梗签、梗块落入

烟梗箱，完成梗、丝的第二次分离，其出梗量的多少可通

过调节挡风板 4 实现。分离出的烟丝直接吸附到风室体的

吸丝带上。电容式接近开关 3 的作用是：当下部烟梗箱内

的梗签、梗块堆积高度因未及时倒掉而达到接近开关 3 所

控制的位置时，为了防止梗签、梗块被吸到吸丝带上，接

近开关 3 会发出控制信号使机器停机。

3    原因分析与改善措施

3.1    二次分选出料口改进

3.1.1    改进前存在问题

ZJ17 型卷接机组 VE 部分二次分选过程中，一次梗

签分离的梗签混合物出料采用螺旋回丝装置，易导致一

次风选后的烟丝烟梗集中在出料口右侧出料，在二次分

选过程中，梗签混合物堆积易造成多次碰撞，不利于充

分利用二次分选装置的负压抽吸面，二次分选效果不佳。

3.1.2    改进措施

在二次分选装置出料口增加一块导流板，避免烟丝

出料后直接受到负压吸风的影响，同时在导流板下端增

加一正压打散装置，打散出料口梗签混合物，使混合物

在漂浮腔内更加均匀分布。正压打散装置喷射的空气

流与漂浮腔的负压气流形成再造气流，对梗签分离效

果优化起着重要的作用。导流板改进三维示意图如图 2 
所示。

改进效果一：该装置具有再造二次梗签分离装置内

气流场的作用，对梗签分离起到较好的优化效果。

改进效果二：通过增加正压打散装置及导流块后，

调整正压吹风流量，如图 3 所示，可以显著优化梗签涡

流，优化分选效果。通过调整正压打散装置的正压流量，

可以使梗签剔除量数据实现大范围的控制，在实际应

用中，可根据梗中含丝率的大小，快速调整正压打散

装置的流量。

3.2    设计制作二次分选气流调节板

3.2.1    改善前存在问题

二次分选底部挡风板，原机采用有机玻璃板以二次

图 1    二次梗丝分离示意图

1- 风室体；2- 落料斗；3- 接近开关；4- 挡风板；5- 调节孔；

6- 调解螺钉；7- 斜块；8- 进料口

图 2    二次梗丝导流板三维示意图

图 3    正压吹风三维示意图
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分选两端面为固定座，通过调节挡风板角度实现气流升

力调节，因调节范围有限影响二次分选效果。

3.2.2     改善措施

通过在二次分选最下端斜块处设计安装一块气流调

节板，如图4所示，气流调节板与二次分选腔体紧密配合，

利用加工于外端面墙板上的螺纹精确调节控制气流调节

板的角度，可通过精确控制二次分选的空气流量，实现

控制空气流速的效果。空气流速精确控制有利于优化二

次分选的效果。

通过控制二次分选的空气流量，实现控制空气流速

的效果，可以对梗签分离起到良好的控制效果，该改善

有利于在二次梗签分离出口梗签量较多时，进一步改善

梗签分离效果，减少烟丝浪费。

4    改善效果 

通过系统地剖析 ZJ17 型卷接机组梗签分离全套工

艺流程，以精品工程为契机，以一次梗签及二次梗签分

离装置改造为媒介，针对工艺设备短板，项目组成员通

过技术攻关，研制出具有自主知识产权的改进型一次梗

签分离装置及基于流体力学的正负压平衡二次梗签分

离装置，成功将烟支含签率和丝中含梗率的平均值由

原来的约 40% ～ 47% 和 0.46% ～ 0.56% 降低到现在的 
17% ～ 23% 和 0.32% ～ 0.37%，取得了显著的质量效

益及经济效益。

5    结语

ZJ17 型卷接机组梗签分离装置的改进，提升了烟丝

图 4    气流调节板三维示意图

与梗签的分离效果，降低了烟支含梗签率和废梗签含烟

丝率，缓解了烟支含签率与废梗签含烟丝率之间的矛盾，

将烟支含签率控制在行业先进水平，提升了产品内质和

品牌形象。
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