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电子喷胶系统在 ZJ118D 型卷接机上的应用

章俊杰� 吴伟明
浙江中烟工业有限责任公司杭州卷烟厂� 浙江� 杭州� 310024

摘� 要：在ZJ118D卷烟机提速的过程中，烟支包裹性不好、烟支吸阻和总通风度波动大、烟支剔废率高等问题逐
渐显现出来，迫切需求应用新技术、新工艺和新材料对影响烟支质量指标的关键功能模块进行升级换代，以适应生产

的需求。水松纸喷涂上胶系统无论在技术上还是理念上都有创新性的设计，通过控制胶水喷枪电磁阀的高速闭合，来

实现对水松纸上胶量的精准控制，达到良好的喷涂效果，改善了烟支包裹效果、降低了吸阻通风度剔费率。为ZJ118D
卷烟机提质增效提供了良好的技术支持。
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引言：ZJ118D是杭州卷烟厂细支烟生产的主力机型之
一，主要用于生产西子阳光、江南韵、西湖恋等牌号的细

支烟。为了有效提高生产效率，部分设备运行速度从6000
支/分钟逐步提升到7000支/分钟。在这过程中，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，现有的胶辊涂胶的水松纸上胶方式结构复杂笨重，

胶水容易污染、干结，涂胶不够均匀，清洁与保养繁琐，

胶辊长期使用磨损导致间隙增大，胶辊轴断裂等问题，影

响通风度剔废率的同时大大增加了停机次数，影响设备运

行效率，无法满足预打孔细支烟的生产。因此，在ZJ118D
卷烟机上实现电子喷胶技术的应用迫在眉睫。

1� 传统辊胶上胶分析

1.1 上胶原理
胶水通常存储在胶缸中，控胶辊部分浸入胶缸，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。随着胶辊的转动，

表面会粘取一定量的胶水。挤压堆胶后胶水转移至上胶

辊部分，粘有胶水的上胶辊与被涂布水松纸接触，在压

力或摩擦力作用下，将表面的胶水转移到材料表面，完

成上胶[1]。胶量调节是通过调整控胶辊与上胶辊之间的间

隙，控制胶辊间胶堆的胶量，从而影响上胶辊表面携带

的胶量，避免胶量过多或过少(如图1所示）。

图1�传统辊胶上胶示意图

1.2 存在的问题
传统辊胶依靠机械接触传递胶水，结构相对简单，但

胶量控制精度受机械磨损、胶水粘度、水松纸表面亲水特

性等因素影响较大。在日常生产中，上下胶辊磨损、水

松纸材料影响等因素更是直接影响着烟支吸阻、通风度

等物理指标的波动，从而导致烟支剔废率升高[2]。调节上

胶量只能通过停机并手动调节胶缸与上胶辊间隙来实现，

调整过程以经验为主，需反复停机调整、启动检查、质

量确认直至符合工艺要求，在设备停启过程中又会产生

大量剔废烟支，效率较低。

另外，传统辊胶装置每天生产结束后需要拆卸、倒

掉胶缸内剩余胶水、用热水清洗并做好润滑保护，第二

天安装装置时也可能因为人为因素导致安装不到位等问

题。增加了员工的劳动强度、能源损耗及胶水浪费。

2� 电子喷胶上胶分析

2.1 上胶原理
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电子喷胶系统通过PLC电子控制单元结合传感器实时
监测卷烟机运行状态（如设备运行速度、材料位置、无胶

区位置等），驱动多个高精度喷头将胶水以微小液滴形式，

按需、定量地喷射到水松纸的指定区域(如图2所示）。

图2�电子喷胶装置示意图

2.1 上胶控制
系统可根据预设参数（如产品规格、运行速度）自

动调节喷胶量、喷射频率和位置实现上胶。非接触式喷

射避免了机械磨损带来的影响，胶量调节精度可达微升

级，能适应不同速度和预打孔水松纸材料的上胶需求，减

少胶量过多、不足、不均匀所带来的问题。

系统具备闭环反馈功能，通过在线检测上胶效果

（如胶线宽度、均匀度），在显示屏上实时显示，可在设

备运行过程中即时修正喷胶参数，确保上胶精度(如图3
所示）。

图3�电子喷胶装置控制界面

2.2 产品优势
适应柔性生产：通过程序设定可快速切换不同产品

的喷胶模式（如胶线位置、长度），无需频繁更换机械部

件，缩短换牌时间，提升生产灵活性。

降低耗材与能耗：精准控制胶量可减少胶水浪费（相

比传统滚胶节省10%-30%），且非接触式设计减少设
备清洁频次和耗材磨损。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[3]。

关键指标稳定：减少了上胶对烟支通风度、吸阻的

影响，有助于稳定通风度、吸阻等关键指标，降低烟支皱

头、漏气等外观缺陷，减少设备剔废率，提升产品质量

一致性。

3� 应用效果

3.1 烟支物理指标剔废率下降
通过观察卷烟机设备在传统辊胶装置运行及改用电

子喷胶装置运行的为期一周的剔废率数据平均值，做出

了以下表格，具体如表1所示。
表1：烟支物理指标剔废率下降

施胶模式 设备运行速度（支/分钟） 通风度剔除率（%） 吸阻剔除率（%） 漏气剔除率（%） 总剔除率（%）

传统辊胶
6000 0.16 0.32 0.05 2.32
6200 0.35 0.5 0.1 2.65

电子喷胶
6000 0.05 0.08 0.01 1.66
6200 0.08 0.16 0.01 1.7
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根据表中数据可以得出，电子喷胶对比传统喷胶，在

吸阻、通风度剔废率等物理指标的改善上有着显著优势。

3.2 上胶装置维护保养时间比较
根据杭州卷烟厂卷包车间设备保养规范要求，使用

传统辊胶上胶模式时，需要每天生产结束后拆卸胶缸胶

辊，倒掉胶缸内剩余胶水，使用热水清洗并作润滑保养

处理，整个过程需消耗约20分钟。而电子喷胶系统具备
自清洁及保湿功能，只需在月度轮保时根据设备运行状

况进行拆洗即可，单次耗时约120分钟。按月均生产20批
次来计算可得以下表格，具体如表2所示。

表2：上胶装置维护保养时间比较:

施胶模式 月均生产批次（次） 保养频率（次/生产批） 残余胶水（kg/次） 月均保养耗时（分钟） 月均保养胶水损耗（kg）

传统辊胶 20 1 0.3 400 6

电子喷胶 20 1/20 1.5 120 1.5

通过表格数据可以得知电子喷胶对比传统喷胶，极大

的减少了设备操作工劳动强度，同时减少了能源损耗、胶

水损耗。

结语

通过电子喷胶系统的应用，极大的减小了ZJ118D卷
烟机生产中吸阻、通风度的剔废率，设备日均总剔除率

从2.65%降低到1.7%，随着设备运行速度提升，这一差距
也会更加明显。同时，节约了不同牌号烟支切换的时间、

减少了常用备件的机械损耗、降低了上胶装置清洁保养

的劳动强度、减少了运行能源损耗及胶水损耗。可以得

出电子喷胶技术在提升预打孔接装纸卷烟产品质量的稳

定性方面具有良好表现的结论。
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