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卷烟机卷烟纸施胶系统的改进
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摘要!为实现对卷烟纸均匀稳定施胶"对
i!'-

卷烟机卷烟纸

施胶系统进行改进设计"在其胶缸和喷胶嘴之间依次加装齿

轮泵和质量流量计"并通过
%̀ b

控制器控制驱动齿轮泵的

伺服电机"以及实现质量流量计的跟踪反馈$使用效果表

明"改进后"同一机台卷烟机施胶量的标准偏差由原来的

)8'-0

L

(支降低到
)8);0

L

(支&不同机台施胶量由原来相

差
;87&0

L

(支"降低到
)87)0

L

(支&卷烟感官质量稳定一

致"改进设计的施胶系统具有很强的市场利用价值$

关键词!
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卷烟机&卷烟纸&施胶系统&改进设计&物理质

量&感官质量
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卷烟搭口胶直接参与烟支燃烧%其对卷烟产品质量的影

响较其它胶种大%会给烟支带来更大的刺激性和杂气%降低

烟支抽吸时的舒适性(

'<;

)

&卷烟用胶作为烟支主流烟气的

来源之一%对烟支吸食品质的影响不可忽视(

7<Y

)

&目前%

i!'-

卷烟机使用重力供胶装置%由于不能智能控制%不同机

台之间以及同一机台不同车速和胶液料位条件下%卷烟纸施

胶量也存在较大差异%从而影响卷烟的感官质量和物理质

量&鲁才略(

,

)通过
%̀ b

控制器的自动控制%根据卷烟机的

线速度设定上胶的加速偏移值*校正值%通过伺服电机带动

齿轮泵调整卷烟搭口胶的施胶量+王爱成(

')

)通过控制胶缸

内的压力的方法来控制施胶量&这些方法虽然能够改善供

胶量的波动%但均无法精确智能控制&为此%在上述发明的

基础上对卷烟纸施胶系统进行进一步改进%实现施胶量的精

确智能控制%解决施胶量波动较大的问题&

'

!

存在的问题
重力供胶装置!见图

'

#主要通过喷胶嘴后的喷嘴针调节

施胶量&由于操作工的操作习惯和对施胶量的多少在判断

上存在差异%不同的机台间有较大的差异+另外胶液料位高

度不同%施胶量也会存在差异&模拟正常车速开机%用容器

接胶
'&02J

称量%利用式!

'

#测试施胶量&新郑卷烟厂的测

试结果显示%搭口胶施胶量变化范围为
;8;7

"

(8&Y0

L

'支%

高施胶量为低施胶量的
;8;&

倍+同一机台不同胶液料位的测试

结果显示%高料位到低料位的波动范围为
;8)(

"

78)Y0

L

'支%施

胶量标准偏差为
)8'-0

L

'支&施胶量过多或过少时%烟支

易出现溢胶*粘连*爆口*翘边等质量缺陷&

'8

胶缸
!

;8

喷胶嘴
!

78

烟条

图
'

!

改造前卷烟纸施胶系统示意图
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$$$卷烟纸施胶量%

0

L

'支+

,

'

$$$接胶容器质量%

0

L

+

,

;

$$$胶和容器的总质量%

0

L

+

+

$$$卷烟机车速%支'
02J

&
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施胶量不同的卷烟感官质量也有差异%河南中烟技术中

心
'&

位评委的对比评吸结果!见表
'

#显示%施胶量对卷烟的

杂气*刺激性*烟气细腻程度*干燥感*甜度和余味等感官质

量指标有明显影响&

表
'

!

卷烟纸不同施胶量的卷烟感官质量l
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单支烟施

胶量'
0

L

香气质 香气量 丰满程度 杂气 浓度 劲头 细腻程度 成团性 刺激性 干燥感 干净程度 甜度 余味
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$ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $ $
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各组卷烟采用对比评吸方式进行评价%均以最小施胶量!

;8&0

L

'支#作为参照样%其它样品与其对比&变化不明显用1

)

2表示%变好!或

差#用1

U'

!或
<'

#2表示%显著变好!或差#用1

U;

!或
<;

#2表示%劲头增大记负分*减小记正分&

;

!

改进方法
在胶缸和喷胶嘴之间的胶管上依次加装伺服电机驱动

的齿轮泵!见图
;

#和质量流量计!见图
7

#&伺服电机和质量

流量计与主机上的
%̀ b

智能控制器信号相连!见图
(

#%通过

编程%实现在触摸显示屏上设定胶水施加比例%卷烟机启动

后%卷烟机车速信号传递至
%̀ b

智能控制器%

%̀ b

智能控制

器根据卷烟机车速和施胶比例计算出施胶量%驱动伺服电机

带动齿轮泵开始工作%供胶开始&胶水从胶缸通过输胶管到

达齿轮泵%再经过质量流量计到达喷胶嘴%质量流量计采集

胶水流量数据并上传至
%̀ b

智能控制器&工作时%气缸驱

动喷胶嘴将胶水涂抹到卷烟盘纸上%完成施胶&

%̀ b

智能控

制器根据质量流量计采集的流量数据和计算出的施胶量进

行比对%不断修正伺服电机的转速%实现对施胶量的精准控

制&卷烟机停机时%气缸驱动喷胶嘴离开卷烟盘纸纸带+同

时
%̀ b

智能控制器驱动伺服电机停止工作%供胶结束&
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!

应用效果
改造后的卷烟纸施胶系统%实现了施胶量随卷烟机车速

'8

伺服电机
!

;8

防护罩
!

78

减速机
!

(8

支座
!

&8

出胶口
!

*8

进胶

口
!

-8

计量泵
!

Y8

泵座
!

,8

定位板
!

')8

联轴器
!

''8

安装底板

图
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胶泵组成及结构示意
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伺服电机
!
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齿轮计量泵
!

(8

质量流量计
!
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烟条

图
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改造后卷烟纸施胶系统示意图
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改造后卷烟纸施胶系统工作原理示意图
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变化而自动控制%保证了卷烟纸施胶量的均匀一致%消除了

人为因素和胶液料位高度对施胶量的影响&

改造后%不同机台卷烟纸施胶量的差异明显减小!见

表
;

#%极差约为
)87)0

L

'支+同一机台卷烟纸施胶量不再随

胶液料位而变化%只是随机有波动!见表
7

#%波动极差为

)8')0

L

'支%施胶量的标准偏差仅为
)8);0

L

'支&改造后

施胶量稳定%对比评吸结果也显示不同机台某牌号卷烟的感

官质量无显著差异&
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表
;

!

某牌号卷烟改造前后不同机台施胶量(单支烟)的变化
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机台号 改造前 改造后

' 78*( ;8;&

; ;8;7 ;8(7

7 (8'7 ;87&

( ;8(7 ;877

& (8&Y ;8&(

* ;8-* ;87-

标准偏差
&

******************

;&8*) )8;)

!!!!&!

从高料位到低料位连续测试施胶量!数据量

大于
7)

个#的标准偏差&

表
7

!

某机台改造前后不同胶液料位施胶量(单支烟)的变化l

P1A3@7

!

a@H:G@1JE1HF@GFK@FG1JDH:G01F2:J:H1019K2J@

E2HH@G@JF

L

3C@ 01F@G213

B

:D2F2:J D2I2J

L Q

C1JF2F

4

9K1J

L

@ 0

L!!!

料位 改造前 改造后

高
78)Y ;87)

中
;8&) ;87(

低
;8)( ;8;&

标准偏差
******************

'8-) )8;)

!!!!

l

!

高料位是胶缸注满胶时的位置%低料位是胶缸中

的胶快用完时的位置%中料位介于二者之间靠近

中间的位置+标准偏差是从高料位到低料位连续

测试施胶量!数据量大于
7)

个#的标准偏差&

(

!

结论
对

i!'-

卷烟机卷烟纸施胶系统进行了改进设计%改进

后%不同机台卷烟纸施胶量的差异明显减小%施胶量稳定%卷

烟的感官质量差异不明显&改进设计的施胶系统具有很强

的市场利用价值&
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用于温度控制及料液搅拌&

7

!

应用效果
改进前后效果对比见表

'

&由表
'

可知%随着料液设定温

度的升高%加热时间随之增加+改进后的料液温度控制精度由

原来
k&[

提高到
k;[

%料液加热至设定温度时所用的时间

减少
7)j

以上%加热过程焦糊*结垢现象基本消除&

(

!

结论
与传统料液加热方式相比%采用低温热水代替蒸汽对料

表
'

!

改进前后效果对比l

P1A3@'

!

.HH@9F9:0

B

1G2D:J:HA@H:G@1JE

1HF@G20

B

G:O@0@JF

项目
料液温度

设定值'
[

加热时

间'
02J

温度平均

值'
[

温度最

大值'
[

温度最

小值'
[

温度极

差'
[

改

进

前

() '& (;8; (-8& 7-8; ')87

(& ;) (-87 &'8; (;8Y Y8(

&) ;; &'8' &&8, (-8( Y8&

改

进

后

() '; ()87 ('8& 7Y8Y ;8-

(& '& (&8& (*87 ((8' ;8;

&) '- (,8Y &'8, (,87 ;8*

!

l

!

料液初始温度
;*8*[

%重量为
'&)N

L

&

液进行增温%提高了料液温度的控制精确及稳定性%缩短了

料液增温时间%解决了料液焦糊*结垢等问题%料筒更易清

洁%保证了料液品质%有利于改善加料均匀性&料液温度可控

制在
()

"

&)[

!精度
k;8)[

#%料液加热至设定温度时所用

时间减少
7)j

以上&本系统采用低温热水对料液进行加温%

由于热水焓值相对较低%适用于料液的低温加热和控制%当要

求料液温度
&)[

以上时需考虑其他的加热介质或方式&

参考文献

(

'

)郑飞%李媛%刘德强%等
8

基于图像处理的烟片加料均匀性评价

方法(

!

)

8

烟草科技%

;)'&

%

(Y

!

''

#"

*&/*Y8

(

;

)胡建军%周冀衡%熊燕%等
8

基于稳健性设计的筛分加料工序质

量评价和参数优化(

!

)

8

中国烟草学报%

;))*

%

';

!

&

#"

;&/;,8

(

7

)王兵%姚光明
8

卷烟叶丝加料工艺(

\

)

8

郑州"河南科学技术出

版社%

;)'7

"

'7/;(8

(

(

)李向东
8

制丝工艺加料均匀性分析(

!

)

8

烟草科学研究%

;))7

!

(

#"

7Y/()8

(

&

)马骥
8

功能性香精添加前后烟丝挥发性成分变化及对感官品质

的影响(

!

)

8

郑州轻工业学院学报"自然科学版%

;)';

%

;-

!

;

#"

7'/7*8

(

*

)韩慧%倪荣军%孙计赞
8

基于
%̀ b

食品检测实验室自动加液装

置的设计与实现(

!

)

8

食品与机械%

;)'(

%

7)

!

'

#"

'7)/'7;8

(

-

)郭庆堂%吴进发
8

实用制冷工程设计手册(

\

)

8

北京"中国建设

工业出版社%

',,(

"

Y/')8

7Y

第
7;

卷第
;

期 熊安言等"

i!'-

卷烟机卷烟纸施胶系统的改进
!


