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降低ZB47机型小包拉线逃、透明纸逃问题的RPN值

朱世单�章�俊�骆国富
浙江中烟工业有限责任公司杭州卷烟厂�浙江�杭州�310000

摘�要：今年是国企改革三年行动的攻坚之年、关键之年，中国烟草身为国民经济重要产业，其发展与时代发展

同行、与改革开放同步，努力为经济社会发展作出的全方位贡献。作为中国烟草品牌的佼佼者，拥有“敢想敢拼，善

谋善为”企业精神的“利群”，多年来一直坚持培育核心竞争力，坚持走高质量发展道路。

高质量发展是“十四五”时期的主题，这是一项集系统性、战略性、复杂性于一身的长期性工程。在这个新舞台

之上，浙江中烟要想成为“领跑者”，想从“制造”到“智造”再到“创造”，就要坚持质量为先、标准化、精益化

相结合的质量提升路径。
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1��背景和现状

ZB47机组是我厂引进的国产高速卷接包设备，额定
车速为550包/分，主要生产利群（新版）、雄狮等物美价
廉的畅销香烟品牌。而拉线身为小包的“门面担当”，

在一定意义上也代表了“利群”品牌的品牌形象。

然而在生产过程中，小包拉线及透明纸偏移的情况

时有发生。在ZB47设备上拉线发生偏移时，生产的烟包
拉线离开拉头，甚至出现无拉线的情况。

当透明纸发生偏移时，烟包头部或底部产生透明纸

爆开，折叠不良，眉毛皱等质量缺陷，严重时设备连续

剔除引起停机。

在2019年8月28日市场投诉利群（阳光）无拉线烟包
9包（图1），在市场造成了恶劣的影响[1]。

图1��小包无拉线图

现如今，在精益管理概念的推动之下，小组成员本

着“加强精益管理，打造一流企业”的理念，致力于强

基固本、提质增效的理念，响应乙班党支部全年无批量

性市场投诉，无质量事故、缺陷事故，投诉理赔率小于

0.06PPM的质量号召，决定对此项目进行改进。
因此，解决ZB47机型小包拉线逃、透明纸逃的问题

迫在眉睫。由于目前拉线和透明纸仅在成型处有检测，

对于前端的拉线和透明纸偏移现象并无检测方法，而

人为的一包包盯着也不现实，因此小组成员引入了RPN
值来大致的描述当前透明纸及拉线逃的潜在风险，用来

作为此次项目的判断依据。（注：RPN是事件发生的频
率、严重程度和检测等级三者乘积，被称为风险系数或

风险顺序数，其数值愈大潜在问题愈严重，用来衡量可

能的工艺缺陷，以便采取可能的预防措施减少关键的工

艺变化，使工艺更加可靠。）

小组成员以有过拉线错位市场投诉的GB05机台为试验
机台，对其进行了FMEA分析，并得到其RPN值（图2）。
经过FMEA分析，得出拉线偏移的RPN值为189，拉

线无的RPN值为147，透明纸偏移的RPN值为189。
小组成员通过对GB05机台的蹲点观察，并对拉线和

透明纸的输送轨迹进行分析，发现产生此故障时的拉线

或透明纸都是出于歪斜的状态，从而导致拉线输送不到

位，进而引起拉线或透明纸偏离。

因此可以得出：拉线及透明纸输送过程中的歪斜就

是本项目的症结。

表1��改进前FMEA分析

过程 失效模式 失效原因 严重度（R） 频率（P） 预防 可探测度 N RPN值

拉线输送
拉线偏移 拉线走偏 7 3 无 无 9 189
拉线无 拉线逃出 7 3 有 无 7 147

透明纸输送 透明纸偏移 透明纸走偏 7 3 无 无 9 189
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2��影响因素分析

小组成员以“拉线及透明纸输送过程中的歪斜”为

症结，结合现场调查及操作工意见，采用头脑风暴法找

出了造成拉线及透明纸偏移的所有因子，我们可以看到

因子主要存在于人、机、料、法、环这五个方面，并绘

制了关联图。

图2��ZB47拉线偏移关联图

结合上述关联图，我们找到了21条末端因素，经过小组
成员的层层剖析，确定了以下几项为本项目症结的要因：

（1）橡胶压辊磨损；
（2）吸风大小不稳定；
（3）拉线U型刀磨损；
（4）拉线输送辊表面光洁度不足。
上述的四个要因是小组成员找出来的很可能会增加

缺陷频率的因子，即RPN中的P，因此，解决这四个因子
对于降低整体的RPN值有重要作用[2]。

3��改进措施

小组成员经过讨论，总结出了针对四个因子的实施

对策：

（1）定期检查更换橡胶压辊

图3��更换橡胶压辊图

（2）定期清洁吸风带负压孔

图4��清洁吸风带负压图

（3）定期检查更换拉线U型刀

图5��更换拉线U型刀图

（4）定期清洁所有拉线辊
此外，卷包车间还联合技术中心，共同开发了一款

烟包透明纸外观检测装置。次装置可以检测出透明纸包
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装不合格的烟包并剔除，其中就包括拉线及透明纸错位

的缺陷[3]。

图6��烟包透明纸外观检测装置图

4��改进效果及收获

小组成员将改进的方案运用至所有ZB47机型的机
台，经过9-12月检验数据的统计，并没有小包拉线错位或
透明纸逃的情况。

对改进后的拉线输送及透明纸输送情况做一个FMEA
分析，结果如下：

从表2可以看出，改进后拉线输送及透明纸输送的
RPN值均为28，已完成项目目标。并且新增的透明纸
外观检测仪也能为透明纸的质量保驾护航。本次改进

效果明显，对产品的质量以及设备的产能都有了明显

的提升，为车间的稳定生产奠定了基础，加强了与其

他部门的合作交流，为企业实现高质量发展提供了有

效助力。

表2��改进后FMEA分析图

过程 失效模式 失效原因 严重度（R） 频率（P） 预防 可探测度 N RPN值

拉线输送
拉线偏移 拉线走偏 7 2 有 有 2 28
拉线无 拉线逃出 7 2 有 有 2 28

透明纸输送 透明纸偏移 透明纸走偏 7 2 有 有 2 28
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