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提升制丝车间联合工房切丝线运行稳定性

彭启云Ǔ蒋文平
湖南中烟工业有限责任公司长沙卷烟厂Ǔ湖南Ǔ长沙Ǔ410000

摘Ȟ要：制丝车间联合工房切丝线是烟草加工过程中的关键环节，其运行稳定性直接关系到产品质量和生产效

率。然而，在实际生产过程中，切丝机往往面临多种挑战，如设备接口漏扬尘、物料溢出、烟灰问题以及堵料等，这

些问题严重影响了切丝线的正常运行。因此，本文旨在探讨如何提升制丝车间联合工房切丝线的运行稳定性，通过详

细分析存在的问题并提出有效的改进措施，以期为烟草加工行业的持续发展提供有益参考。
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引言

随着烟草行业竞争的日益激烈和消费者对产品品质

要求的不断提高，提升制丝车间联合工房切丝线的运行

稳定性已成为烟草加工企业面临的重要课题。通过对

切丝线进行深入分析和优化改进，不仅可以提高生产效

率，降低生产成本，还可以显著提升产品的品质和市场

竞争力。因此，深入对提升制丝车间联合工房切丝线运

行稳定性的研究具有重要的现实意义。

1��联合工房切丝机现状

联合工房切丝机作为烟草加工生产线上的关键设

备，其性能与效率直接关系到烟草制品的质量与生产效

率。自2021年春节调休期间，联合工房进行了一次重要
的设备升级，将原有的由COMAS公司生产的RCM-L型切
丝机替换为了Garbuio Dickinson公司制造的EVO512型切
丝机。首先，Garbuio Dickinson的EVO512型切丝机以其
卓越的设计理念和先进的技术配置，成为了联合工房切

丝工序的新宠。该切丝机采用了500毫米宽的刀门设计，
这一宽度不仅满足了大规模生产的需求，还确保了切丝

过程的稳定性和连续性。值得注意的是，当刀门高度设

定在95毫米以上时，切丝效果尤为显著，这是因为在这
一高度下，刀片与烟饼的切削方向趋近于垂直，使得切

削力得到最大化利用，从而能够轻松切割出均匀细腻的

烟丝。其次，EVO512型切丝机的刀辊部分是其核心组
件之一，它精心装配了十张锋利的切刀，这些切刀由坚

固的压刀板牢牢保持住，并通过精密的机械结构实现自

动向外喂送。这些步进电机不仅负责驱动切刀进行精确

的切割动作，还通过其上安装的一体式电子模块式控制

器和编码器，实现了与切丝机控制系统的实时通讯。最

后，在转速方面，EVO512型切丝机的表现同样出色，其
转速范围在170至500转每分钟之间，可根据生产需求进
行灵活调整。这一宽广的转速范围不仅满足了不同种类

烟草的加工需求，还使得切丝机能够在保证切丝质量的

同时，实现更高的生产效率。此外，该切丝机还配备了先

进的控制系统，能够实时监测切丝过程中的各项参数，如

刀门高度、刀片转速、切丝宽度等，并根据实际情况进行

自动调整，以确保切丝质量的稳定性和一致性[1]。

2��存在的问题与改进措施

2.1  设备接口漏扬尘、物料
2.1.1  设备接口漏扬尘、物料问题
在烟草加工生产线上，设备接口处的扬尘与物料泄

漏问题一直是影响生产环境清洁度和生产效率的关键因

素，特别是在某些关键设备接口，如515设备接口、进料
分配振筛与振槽小车的接口处，以及切丝机出料斗处，

这些问题尤为突出。这些泄漏不仅造成了原材料的浪

费，还可能对生产环境造成污染，影响员工的健康，甚

至可能引发安全隐患。具体来说，515设备接口处的扬
尘与物料泄漏主要是由于物料在运行过程中落差较大，

且运行速度较快，导致物料在撞击和摩擦过程中产生扬

尘。同样，进料分配振筛与振槽小车的接口处也存在类

似问题。由于振筛和振槽小车的运动特性，物料在传输

过程中容易因振动而散落，造成泄漏。此外，切丝机出

料斗处也是泄漏问题的高发区，因为切丝后的物料在出

料过程中，由于速度变化和重力作用，容易产生飞散和

泄漏。

2.1.2  设备接口漏扬尘、物料解决措施
为了解决这些问题，我们采取了一系列改进措施。

一方面，针对515设备接口处的扬尘问题，我们重新设计
了落料斗的形状和结构。通过改变导料板的角度，我们

成功地减缓了物料的运行速度，从而减少了物料在撞击

和摩擦过程中产生的扬尘。另一方面，我们还对520设备
上方的有机玻璃板进行了改进，原来的有机玻璃板虽然

透明度高，但不利于泄压，导致星辊小车区域的负压过
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大，加剧了该位置的泄漏问题。为了改善这一状况，我

们将有机玻璃板改成了网孔板，网孔板的设计不仅保留

了观察物料运行状态的功能，还能有效地降低该区域的

负压，从而改善泄漏问题。此外，在实施这些改进措施

后，我们进行了多次测试和验证，确保改进措施的有效

性和稳定性。结果显示，改进后的设备接口处扬尘与物

料泄漏问题得到了显著改善。生产现场的环境变得更加

清洁，员工的健康得到了更好保障，同时生产效率也得

到了提升，这些改进措施不仅解决了实际问题，还为后

续的设备优化和升级提供了有益的经验和参考。

2.2  溢出的烟灰问题
在烟草加工流程中，分配振筛与切丝机小车接口处

的烟灰溢出问题一直是一个亟待解决的难题，这一问题

的根源在于物料在传输过程中的落料差，导致烟灰等细

微颗粒物质容易从接口处溢出，落在小车两侧及周围环

境。这不仅严重影响了生产现场的清洁度和整洁度，给

7S（整理、整顿、清扫、清洁、素养、安全、节约）管
理带来了极大的挑战，而且扬尘的存在也对员工的健康

构成了潜在威胁。为了解决这一顽疾，我们的小组进行

了深入的分析和讨论，并决定采取一系列创新性的改进

措施[2]。首先，我们在分配振筛与切丝机小车接口处加

装了挡帘，这一设计旨在阻挡烟灰等颗粒物的溢出，确

保它们能够顺利进入下一道工序，而不是散落在小车两

侧。挡帘的材质和尺寸都经过了精心选择，以确保其既

能够有效阻挡颗粒物，又不会对物料的正常传输造成干

扰。我们发现如果泄压孔的设计不当，它很容易成为泄

漏点，加剧烟灰的散落问题。在改造过程中，我们采用

了高密度网孔板来覆盖泄压孔，这种网孔板不仅具有优

异的透气性能，能够确保泄压孔的顺畅工作，而且其密

集的网孔结构能够有效地阻挡烟灰等颗粒物的通过。这

样一来，即使烟灰在传输过程中因落料差而试图溢出，

也会被高密度网孔板阻挡住，从而避免了其对生产现场

和员工健康的潜在威胁。

2.3  切丝机落料斗与出料振槽接口漏料问题
在实际生产过程中，切丝机落料斗与出料振槽接口

处常常出现漏料问题，这不仅影响了生产现场的整洁

度，还可能对后续工序造成干扰，降低整体生产效率。

具体而言，由于物料从切丝机落料斗高速下落，其携带

的惯性较大，当物料撞击到振槽时，会产生强烈的冲击

力，导致大量的细小烟末上扬，最终散落到地面上。这

不仅造成了原材料的浪费，还可能对生产环境造成污

染，影响员工的健康。针对这一问题，我们的小组进行

了深入的分析和讨论，并决定采取一系列创新性的改进

措施来解决切丝机落料斗与出料振槽接口处的漏料问

题。考虑到该位置的特殊性，我们不仅要确保物料能够

正确、顺畅地落到振槽上，还要有效避免扬尘的外溢，

以保持生产现场的清洁度和员工的健康。在改进措施的

设计过程中，我们充分利用了物理学中的缓冲原理，通

过在落料斗上加装“梳子型”挡帘来实现这一目标。这

一层挡帘的设计灵感来源于梳子的齿状结构，它能够在

不影响物料下落速度的前提下，有效地减缓物料下落时

的冲击力，从而降低扬尘的产生速度。这种设计不仅保

证了物料的顺畅传输，还通过减缓物料与振槽的撞击力

度，减少了细小烟末的飞扬。然而，仅仅依靠“梳子

型”挡帘并不足以完全解决漏料和扬尘问题，为了确保

密封效果，我们在外围底板上再增加了一层相对封闭的挡

帘。这一层挡帘的主要作用是密封扬尘，防止其外溢到生

产环境中[3]。通过精心设计和安装，这一层挡帘与“梳子

型”挡帘相互配合，形成了一个有效的防尘屏障，既保证

了物料的顺畅传输，又有效避免了扬尘的污染。

2.4  切丝机出料口与出料振槽接口处堵料
针对切丝机出料口与出料振槽接口处频繁出现的堵

料问题，我们的小组积极行动，制定并实施了一系列改

进方案，以期从根本上解决这一难题。（1）我们着眼于
优化设备参数，以更好地匹配现场物料流量，减少因流

量大幅度波动而导致的堵料现象，通过深入分析生产数

据，我们小组对出柜底带速度和定速带的速度进行了精

细调整。这一调整旨在降低瞬时流量，使物料能够更加

平稳、均匀地进入切丝机，从而有效减少因流量突变而

引起的堵料。同时，这一改进措施还减少了批次内因后

段缓存柜满柜导致的过程中短暂停机现象，进一步提升

了生产线的连续性和稳定性。（2）针对落料差偏小这一
具体问题，我们小组在6月份利用调休时间对出料振槽的
高度进行了调整。根据预先制定的计划，我们将200线的
出料振槽高度降低了20毫米，300线的出料振槽高度降低
了30毫米。这一调整旨在通过改变物料下落的高度差，
改善物料在落料过程中的动力学特性，从而减少堵料的

发生。然而，改进完成后经过一段时间的观察，我们发

现堵料现象并没有得到明显改善。这一结果提示我们，

堵料问题可能涉及多个因素，需要更全面地分析并采取

综合性的解决措施。尽管在落料差调整方面未能取得预

期效果，但我们小组并未气馁，而是继续深入探索其他

可能的解决方案。我们相信，通过持续的努力和创新，

一定能够找到根治切丝机出料口堵料问题的有效途径。

（3）小组成员通过观察对比目前行业在用的几种机型
的落料斗及相应的结构尺寸，主要有以下两种：SQ36X
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及EVO切丝机。图1、图2分别是SQ36X及EVO切丝机出
料斗相关尺寸。EVO设备与SQ36相比，在出料位置、
出料口尺寸及抛料路径上存在显著差异，导致EVO设备
在物料出口处更易发生堵料。现场观察发现，当物料在

出料振槽的落点位置偏向机身并后移时，物料下落速度

衰减，进而引发堵料。为解决这一问题，关键在于改进

物料落点。我们计划通过调整落料斗结构，扩大其尺寸

70mm，并增大落料圆弧的直径，使其更接近直线，同
时保持一定弧度以确保物料外抛，顺畅落入振槽。改进

后的落料区域如上图蓝色线所示，虽可能导致部分物料

落在振槽外侧，但受下游设备接口限制，无法简单挪动

振槽。因此，最终技术方案为：扩大落料斗并调整圆弧

板，同时更换出料振槽，并在出料端进行收口处理，以

确保与下游设备的正确对接。此方案旨在有效解决EVO
设备的堵料问题，提升生产效率和稳定性。

图1��SQ36型

图2��EVO512型

结语

综上所述，通过深入分析制丝车间联合工房切丝机

存在的问题，并采取针对性的改进措施，我们成功提升

了切丝线的运行稳定性。这些措施不仅解决了设备接口

漏扬尘、物料溢出、烟灰以及堵料等关键问题，还优化

了生产环境，提高了生产效率。未来，我们将继续关注

切丝线的运行状态，不断探索和创新，为烟草加工行业

的转型升级和高质量发展贡献力量。
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