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电子喷胶技术在ZJ116B型卷烟机生产预打孔
接装纸时的应用

叶Ǔ蔚Ǔ秦Ǔ婷Ǔ卓亦绍Ǔ冯Ǔ忆Ǔ潘Ǔ著Ǔ吴伟明
浙江中烟工业有限责任公司杭州卷烟厂Ǔ浙江Ǔ杭州Ǔ310024

摘Ȟ要：为解决ZJ116B型卷接机组在高车速下生产预打孔接装纸细支烟时产生的接装纸上胶不均匀、上胶量难调
控、烟支包裹不良、烟支总通风率波动大等问题，将接装纸施胶方式由滚胶更换为多胶路电子喷胶，通过控制胶水喷

枪电磁阀的高速闭合，来实现对接装纸上胶量的精准控制，从而达到预期的喷涂效果。该技术可保证产品包裹质量，

在降低废品率的同时还可以降低劳动强度，减少施胶系统维护保养工时和胶水损耗，也为高速卷接设备提升预打孔接

装纸卷烟产品的质量稳定性提供支持。
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ZJ116B型卷接机组是由第一代国产双烟道高速卷接
设备ZJ116型卷接机组优化改进而来，额定生产能力为
10000支/分钟，主要用于生产中细支卷烟。经过不断改
进优化，如潘恒乐等对滤嘴供应系统[1]及循环风机的改进

等，该机型的技术越来越成熟，应用越来越广泛，表现

出高效、稳定、智能化等优点[2]。

2023年，杭州卷烟厂引进了行业首台套用于生产
84mm（30mm滤嘴+54mm烟支）预打孔接装纸卷烟产品
的ZJ116B型高速细支卷接设备。由于生产预打孔接装纸
产品时，需在接装纸打孔区域形成预设的无胶区，因此

对接装纸施胶工艺难度和精度均有更高要求。在设备运

行至9000支/分钟以上，产生了接装纸包裹不良，滤棒
掉落，通风度指标波动剧烈等问题。而行业里对于如何

解决ZJ116B型卷接机组生产预打孔接装纸卷烟产品时上
胶不均匀、通风率波动大等问题则鲜见描述。为此，在

ZJ116B型卷接机组上采用电子喷胶技术，通过控制系统
中的胶水压力设定来调节上胶量，使施胶效果达到预期

的状态，提升接装纸包裹质量，稳定通风度指标。

1��传统辊胶工艺分析

1.1  辊胶上胶原理
ZJ116B型卷接机组采用传统的对辊装置，挤压堆

胶后胶水转移至接装纸上的上胶方式，其上胶原理如图

1a所示，上胶机构的主要部件为一对安装在胶缸上的平
行胶辊，即控胶辊和上胶辊。两个胶辊相对滚动，在两

个胶辊接触点的上部区域通过进胶口注入胶水，形成胶

堆。控胶辊表面根据水松纸孔带位置、宽度以及产品通

风度设计需要等因素设置有不同凹槽和凸起。随着胶辊

对相向转动，将胶水附着在胶辊表面，凸出部分由于控

胶辊与上胶辊紧密接触并挤压，胶水被挤出后，形成无

胶区，如图1b所示。凹槽部分由于无法与上胶辊完全紧
密接触，不会将表面胶水完全挤出，而在上胶辊表面形

成胶膜。上胶辊在与水松纸接触并同步运动时，将胶膜

转移到水松纸表面并形成相应的上胶区域。

a  辊胶机构示意图 b  预打孔接装纸施胶区域示意图
图1��传统滚胶转移型水松纸上胶系统及施胶区域展开图

1.2  存在的问题 与生产全胶产品相比，在生产预打孔接装纸卷烟产
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品时，涂胶厚度、无胶区长度、宽度等上胶状态对卷烟

通风度、吸阻的影响更加直接和明显[3]。因此，在生产过

程中保证上胶均匀、状态稳定、过程可监控是保证该类

型产品质量的关键。

传统辊胶上胶是通过上胶辊与接装纸相互接触并将

胶水从上胶辊向接装纸转移的过程，转移量及均匀性既

受胶水粘度、接装纸表面亲水特性等材料因素影响又与

水松纸输送过程的平稳性有关。在生产过程中，车速发

生变化时，胶辊转速相应变化，进而影响胶膜在胶辊上

的状态以及胶水传递的时间等，造成胶膜转移不稳定，

涂胶厚度发生变化。设备运行时，胶辊对在相互挤压状

态下持续转动。长时间工作后，胶辊温度上升，导致胶

水温度上升，粘度下降，进而影响上胶均匀性和上胶

量。运行一段时间后胶辊会产生磨损，导致涂胶厚度发

生变化。这些变化是一个渐变的过程，极难被直观、实

时感知，给产品质量带来潜在风险[4]。

传统辊胶的上胶量主要由控胶辊的凹槽深度决定，

虽然可通过调整胶辊对之间的压力对上胶量作小幅调

整，但需反复调整、检查、确认直至符合要求，效率较

低。调整结果无法直观量化表征，具有一定随机性且不

合适的调整会对胶辊造成非正常磨损。因此，若要改变

传统辊胶的上胶量则需配备不同凹槽深度的胶辊，同

样，若要设计不同面积、不同位置的无胶区也需配备相

应凹槽参数的胶辊。

采用传统辊胶工艺时，每天生产结束后操作人员需

要对胶缸、胶辊进行拆卸后用大量热水进行清洗，并作

保润处理。涂胶机构比较笨重，清洁保养劳动强度较大

且带来能源损耗、胶水浪费等。

2��电子喷胶工艺分析

2.1  电子喷胶上胶原理
采用电子喷胶工艺对接装纸喷涂上胶的原理如下：

如图2所示，电子喷胶系统的核心部件为涂胶喷枪。喷枪
由电磁线圈、喷嘴刮头、顶针、复位弹簧、行程调节、

枪座等部分组成。在未工作状态下，顶针会在弹簧回复

力作用下顶在喷嘴底座上，喷嘴处于关闭状态，阻断胶

水的流出。工作状态时，线圈得电产生电磁效应，拉着

顶针向着弹簧力反方向运动，顶针脱离顶针底座，胶水

顺着打开的孔流出到刮头。主要运行过程为：胶水装入

胶桶后通过双柱塞胶泵泵入高压胶管，通过分胶器，经

由三路调压单元进一步精准调整胶压后到达喷枪处，按

照预先设置的工作方式通过控制喷枪控制模块来控制喷

枪电磁阀的闭合，从而完成对胶水流出或阻断的控制，

达到预先设置的喷涂效果。

图2��电子喷胶水松纸上胶系统

2.2  上胶均匀性
从上胶原理可以看出，电子喷胶是依靠压力将胶水

喷出，施胶量主要由可控的胶压和顶针开度决定。因

此，施胶过程中，水松纸是一个单向被动接受胶水的过

程，有效减少了水松纸表面特性差异、输送不平整、过

程抖动等因素对上胶量影响。同时，通过双柱塞胶泵及

三胶路独立控制设计使得上胶量更均匀，喷涂效果更

好，可以通过压力和顶针开度计算并控制单位时间内胶

水的挤出量。当设备稳定运行时，单位时间内经过涂胶

头的接装纸长度相同，如此就可保证每单位长度的接装

纸上施胶量相同。

2.3  上胶稳定性

通过建立电子喷胶系统胶压与胶量的对应关系以及

施胶量与产品质量的对应关系。如图3所示，可根据不同
的生产速度进行胶水压力的设定，使不同生产速度下的

施胶量均与保证产品质量的最佳胶量相一致，解决车速

变化影响上胶稳定性，进而影响产品质量的问题。

2.4  上胶设计调整
如图4所示，对于传统辊胶，若要进行全胶模式与花

胶模式的切换，或采用不同的无胶区设计，及不同的上

胶量控制，需要根据每一参数定制不同的胶辊。如图5所
示，采用电子喷胶系统，可以通过控制喷胶阀的开闭实

现全胶与花胶模式快速切换，也可根据烟支细分脉冲数

来打开或关断高速阀实现有胶区和无胶区的分布设计，
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同时，还可根据实际使用情况或传感器检测结果对各路

胶压进行独立调节实现胶量精准控制，大大节约了制造

成本、提高了生产效率。

图3��胶水稳压系统

图4��不同参数的传统胶辊

图5��可设参数的电子喷胶�

2.5  维护保养
电子喷胶系统具有自清洁及保湿功能，生产结束

后，无需进行专门的清洁保养，而是根据设备运行状况

开展针对性维护保养，有效降低了操作人员清洁保养劳

动强度，减少了能源损耗、胶水浪费。以卷烟机维保周

期为参考点，将电子喷胶系统的维保周期增加为3个月一
次。维保期间内，对电子喷胶的存储、过滤、输送及喷

胶头进行清洗同时对过滤器的定期清洗及更换，对密封

圈的更换等。清洗完毕后对胶量进行复位调整，以保证

装置供胶最佳状态。

3��应用效果

3.1  产品废品率下降

ZJ116b的额度车速为10000支/分钟，特别在生产水
松纸预打孔牌号时，生产车速达到8000支/分钟以上时，
生产过程中的各项物理指标稳定性下降，特别是漏气剔

废、通风度剔废、二个指标剔废特别高，并且有水松纸

包裹不到位的产品质量问题。在车速不一样的情况下需

要在接装纸上涂抹等量的胶水，通过微调电子喷胶各个

胶枪的压力，胶枪的阀门开度就能实现该需求。有效的

降低废品率。以PD10#设备为例，漏气废品剔除率从0.5%
下降至0.05%，通风度废品率从1.2%下降至0.15%。同时
未见水松纸包裹不到位现象。

3.2  胶水耗用比较
根据保养规范要求，使用传统辊胶时，每天生产结

束后需拆卸胶缸、胶辊，倒掉残余胶水后再用热水进行

清洗。胶缸比较笨重，整个过程劳动强度较大，单次耗

时约20分钟。电子喷胶系统具有自清洁及保湿功能，生
产结束后，无需对喷胶系统进行专门的清洁保养。只需

根据设备状况组织定期维保，一般保养周期大于6个月，
单次保养时间约2小时。按月均生产20批次（天），每年
生产12个月测算，采用电子喷胶后年均维护保养工时由
4800分钟减少到480分钟，减少4320分钟；胶水损耗由
72kg减少到6kg，减少66kg。
4��结论

通过采用胶路电子喷胶装置及控制技术，有效解决

了ZJ116B型卷接机组生产预打孔接装纸卷烟产品时上
胶量不稳定、涂胶不均匀，烟支总通风率波动较大等问

题，实现了无胶区不同规格之间的快捷切换，减少了资

源损耗，同时也降低了上胶系统清洁保养劳动强度。以

杭州卷烟厂生产的“利群”牌某预打孔接装纸细支卷烟

为对象进行测试，结果表明：额定车速下，漏气废品剔

除率从0.5%下降至0.05%，总通风率均值与设计中心值由
4.7%降低到0.6%；该技术在提升预打孔接装纸卷烟产品
质量的稳定性方面具有很好效果。
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