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卷接机组接装纸输送系统的改进
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摘要!为解决̂
\!W

卷接机组生产中接装纸的横向偏移问
题"对̂

\!W

卷接机组接装纸输送系统进行了改进%通过
研发可变

@H

接装纸自动纠偏机构"实现了接装纸输送过
程横向偏移量实时检测和主动纠偏"人工纠偏次数从改
进前的

7"5X#

次(班下降到
85"8

次(班"由接装纸横向偏
移造成的接装纸长短也由

95!"

次(班降低到
85!"

次(班"

有效提高了接装纸输送系统的稳定性"同时也有效提高
了产品质量%

关键词!卷烟机&接装纸&自动纠偏&传感器
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卷接机组是
78

世纪
"8

年代由德国
PcG;H

公
司开发)常德烟机厂引进的卷烟机*

!

+

"其中接装纸输送
系统负责将接装纸输送至预定的工作位置"由于该系统

没有配备接装纸横向偏移检测及自动纠偏机构!实际生
产中该机组普遍存在接装纸横向偏移的情况!造成搓接
成型的内外排烟支接装纸长短不一#如图

!

所示%!行业
标准将其命名为接装纸粘贴不齐!俗称接装纸长短*

7

+

"

当前通行的解决办法是采取人工定时监控和手动纠偏!

此方法存在一些明显不足&需要操作人员按照操作要求
监控!人工纠偏!劳动强度大*

J

+

"因̂
\!W

卷接机组速度
高!难以实现实时监控!会造成一定比例质量不合格的烟
支流入下道工序"研究拟对̂

\!W

卷接机组接装纸输送
系统进行改进!实现接装纸输送过程横向偏移的实时自
动监控和纠偏!减少人工监控和纠偏劳动强度!保持产品
质量稳定"

!

!

现状调查
如图

!

所示!接装纸横向偏移将直接导致内外排烟
支接装纸长度

1

与
R

不一致的质量缺陷"卷烟产品质量
标准要求成品卷烟的接装纸长度允差为

i85:&&

"为控
制该类质量缺陷!该设备工艺指导卡规定&在设备启动)

接装纸转换)接装纸拼接后!须人工及时确认烟支质量(

正常生产过程按
:&(0

'次的要求检查烟支质量!并根据

!5

接装纸中心线
!

75

接装纸
!

'5

内排烟支接装纸长度
!

D5

外排
烟支接装纸长度

图
!

!

接装纸卷接示意图
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检查结果调整接装纸横向位置"

!!

为了解接装纸人工手动纠偏次数和接装纸长短超限
缺陷烟支流入后续工序具体情况!以

9

号̂
\!W

卷接机组
为研究对象!对人工手动纠偏接装纸次数和接装纸长短
超差次数进行为期一周的跟踪统计!每班抽样

!:

次!抽
样间隔

J8&(0

!见表
!

"

表
!

!

改进前接装纸长短调整和超差情况统计
I'D)+!
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日期 长短调整
甲 乙 丙平均值

超差
甲 乙 丙平均值

W

月
!

日
JX 7" J# J95JJ : 9 : 95#W

W

月
7

日
J! J7 7X J85JJ J 9 7 J588

W

月
J

日
7" 7" 7" 7"588 # J 9 95JJ

W

月
9

日
J8 7" 7X 7"588 : : J 95JJ

W

月
:

日
7# 7W 7" 7W5JJ 9 7 : 95JJ

W

月
#

日
7" J! J8 J8588 J J 9 J5JJ

W

月
W

日
JJ J8 79 7"588 : : # :5JJ

均值
J85X#7"5:W7"5!97"5X# 959J J5W! 95!9 95!"
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!!

由表
!

可知!在当前状态下!班次平均人工纠偏为
7"5X#

次'班!接装纸长短超差现象为
95!"

次'班!接装纸
偏移在实际生产中较为突出"

7

!

原因分析

75!

!

接装纸输送原理
如图

7

所示!原机的接装纸从纸盘
!

经过辊组传导
到达供纸辊

7

!供纸辊
7

负责将卷烟接装纸从纸盘
!

拉
出!经导纸块

#

在上胶辊
9

上完成涂胶工艺!经加热器
:

到达切纸轮
W

完成单张接装纸切割!然后由搓接装置
X

完成烟支搓接!成型烟支组由切刀
J

完成内外排烟支分
切后!外排#或内排%烟支经过调头!内外排烟支通过同一
传输路径最后由输出装置

"

统一传送输出*

9

+

"

!5

盘纸
!

75

供纸辊
!

J5

切刀
!

95

上胶辊
!

:5

加热器
!

#5

导纸块
W5

切纸轮
!

X5

搓接装置
!

"5

输出装置
图

7

!

原机工艺布局
K(

F

3?+7

!

L?(

F

(0')&'2/(0+)'

C

<34

757

!

接装纸偏移原因
在实际生产中!当出现接装纸纸盘不平整)上下两个

纸盘架精度不准确)接装纸运行线路上各辊组运行异常
时!将导致接装纸出现横向偏移!造成内外排烟支接装纸
长度不一致*

:

+

"操作工需在烟支出口位置检查烟支产品
质量!根据检查结果手动调节导纸块

#

带动接装纸横向
运动!保证内外排成型烟支接装纸长度一致"

J

!

改进方法
在接装纸输送系统增加自动检测与纠偏机构!当检

测到接装纸出现横向偏移时自动纠偏!减少人工监控和
纠偏劳动强度!保持产品质量稳定"

J5!

!

改进方案设计
如图

J

所示!在盘纸
!

与供纸辊
J

之间增加前横向限
位装置

7

(在供纸辊与导纸块
#

之间增加纠偏机构
:

(取消
导纸块

#

的调整功能(在上胶辊
9

与切纸轮
X

之间增加后
横向限位装置

W

*

#

+

"对比原机输送系统!增加的前横向限
位装置

7

能初步纠正接装纸来料横向偏移(纠偏机构
:

在检测到接装纸横向偏移时自动纠偏!后横向限位装置
W

进一步对接装纸从纠偏机构
:

到位置
W

之间的偏移进行
纠正"

!5

盘纸
!

75

前横向限位装置
!

J5

供纸辊
!

95

上胶辊
!

:5

纠偏机
构

!

#5

导纸块
!

W5

后横向限位装置
!

X5

切纸轮
图

J

!

装置工艺布局
K(

F

3?+J
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!

检测装置选型
\̂!W

卷接机组设计运行速度为
W888

支'
&(0

*

W

+

!换
算为接装纸运行速度为

J:88

张'
&(0

"检测传感器选型
需要考虑两个方面的参数&传感器重复测量精度和采样
周期!并能同时满足该机全速运行时检测需求"在设备
处于全速运行状态下!单张接装纸宽度为

7W&&

时&

接装纸线速度
V

&

Vg7Wf!8

_J

fJ:88

'

#8g!5#&

'

1

"

一个采样周期接装纸最大运行长度
C

&

Cg!5#f!88f!8

_#

g!5#f!8

_9

&g85!#&&

"

为达到接装纸长度允差
i85:&&

的控制目标!综合
测量精度)采样周期)安装尺寸)抗干扰能力等方面因素!

*"!

机械与控制
OG>PH;$N>L;IQLY

总第
778

期
"

7878

年
7

月
"



选择检测范围
i#&&

!带
9

"

78&G

模拟量输出信号!采
样周期

!88

(

1

!重复精度
:

(

&

的超声波边缘检测传感
器*

X

+

"该传感器结构小巧紧凑!能满足在̂
\!W

卷接机组
上的安装和高速检测要求"

J5J

!

纠偏机构
如图

9

所示!驱动总成
7

的电机旋转带动转盘
!8

旋
转!连杆机构

J

一端与转盘
!8

联接!另一端与纠偏总成
9

联接(纠偏总成
9

一端固定在旋转支架
W

上!旋转支架
W

可以围绕旋转轴
#

旋转!纠偏总成
9

另一端联接有滑轮
组件

!!

!纠偏总成包括入纸辊
X

)出纸辊
"

(转盘
!8

的转
动通过连杆机构

J

驱动纠偏总成
9

以旋转轴
#

为中心往
复摆动"接装纸

!7

按照如图箭头方向运行!嵌入式控制
器实时采集边沿检测传感器

:

检测的数据指导驱动总成
7

的往复旋转带动入纸辊
X

)出纸辊
"

的偏摆角度实现对
卷烟接装纸

!7

的在线纠偏"

!!

该纠偏机构采用双辊纠偏方式!边沿检测传感器紧邻纠
偏机构安装!能及时检测到纠偏后的输出结果!纠偏敏捷"

J59

!

电气控制
如图

:

所示!接装纸自动纠偏机构由边沿检测传感
器组件)新型双辊纠偏机构)嵌入式控制器)高功能型伺

!5

机架
!

75

驱动总成
!

J5

连杆机构
!

95

纠偏辊总成
!

:5

边沿检
测传感器

!

#5

旋转轴
!

W5

旋转支架
!

X5

入纸辊
!

"5

出纸辊
!85

转盘
!

!!5

滑轮组件
!

!75

接装纸
图

9

!

纠偏机构结构图
K(

F

3?+9

!

><??+24(<0&+2/'0(1&14?3243?+6('

F

?'&

服电机)线缆以及人机交互触摸屏组成"

其工作原理是&边沿检测传感器将接装纸边缘位置
信息采集传输到嵌入式控制器!控制器通过自动调节算
法输出控制信号发送到伺服电机!伺服电机驱动纠偏机
构实现纠偏"

该方案引入自动化专家系统设计出一种改进的可变
@H

自动调节器!调节器能随着对象特性的变化而调整自
己的控制策略!保证不同工况下均能有良好的动态响应
特性!从而得到满意的控制效果"

伺服系统采用高性能
$4/+?>GI

总线型伺服驱动
器!参数设置方便快捷!系统响应速度快"伺服驱动器只
需一根网线与嵌入式控制器相连!接线简单!抗干扰能力
强"

$4/+?>GI

总线型伺服驱动器具备故障自诊断特
性*

"

+

!在其系统内部拥有多种不同的诊断功能!可以准确
定位错误点!可在人机界面中显示!维护)检修更便捷"

触摸屏采用
O<6D31I>@

通讯!界面友好直观*

!8

+

"

主界面显示接装纸边沿位置曲线和纠偏装置实时位置曲
线"针对不同精度的接装机供纸系统与不同品质的接装
纸可以方便设定系统纠偏目标值!不同规格的接装纸可
以快速方便设定"

图
:

!

系统原理图
K(

F

3?+:

!

Z

C

14+&12/+&'4(26('

F

?'&

9

!

应用效果
为验证改进效果!检验̂

\!W

卷接机组接装纸输送系
统可变

@H

接装纸自动纠偏机构的运行效果!对已改进的
9

号̂
\!W

卷接机组人工手动纠偏接装纸次数和接装纸长
短超差次数进行为期一周的跟踪统计!见表

7

"

表
7

!

改进后接装纸长短调整和长短超差情况
I'D)+7

!
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日期 长短调整
甲 乙 丙平均值

超差
甲 乙 丙平均值

X

月
!

日
! ! ! !588 8 8 8 8588

X

月
7

日
! ! ! !588 8 ! 8 85JJ

X

月
J

日
7 7 ! !5#W 8 8 8 8588

X

月
9

日
! ! 8 85#W ! 8 8 85JJ

X

月
:

日
! 8 ! 85#W 8 8 8 8588

X

月
#

日
8 ! ! 85#W ! 8 8 85JJ

X

月
W

日
! 8 ! 85#W 8 8 ! 85JJ

均值
! 85X# 85X# 85"8 857" 85!9 85!9 85!"
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刘世明等!
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卷接机组接装纸输送系统的改进
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由表
7

可知!改进后班次平均人工纠偏由
7"5X#

次下
降到

85"8

次(接装纸长短超差现象由
95!"

次'班下降到
85!"

次!改进效果在实践中得到了有力验证"

:

!

结论
研究了̂

\!W

卷接机组接装纸输送系统的可变
@H

自
动纠偏机构!该机构能实现接装纸输送过程横向偏移量
实时检测和自动纠偏!人工纠偏次数从改进前的
7"5X#

次'班下降到
85"8

次'班(由接装纸横向偏移造成
的接装纸长短也由

95!"

次'班降低到
85!"

次'班!有效
提高了接装纸输送系统的稳定性"该装置设计合理!电
气系统运行稳定!对于提高卷烟产品质量)减少人工劳
动强度具有显著的效果!在̂

\!W

卷接机组和其他超高
速卷接设备上均具有较好的适用性和推广价值"在实
际应用中!由于设备运行存在较多影响因素!控制产品
质量不能完全依赖该机构代替人工监控!但可有效降低
监控频次"
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