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Abstract 
In order to solve the problem of frequent blocking and stopping of foil of GDX6S packaging ma-
chine during the production, a method of separating the air suction hole of the second conveying 
drum from the drum wheel by making the air suction block with high hardness was put forward. 
The application results show that the stopping frequency of foil blockage of the modified GDX6S 
packaging machine is reduced from 11.06 times per day to 2.3 times per day, the frequent stop-
page of foil blocking during the production of GDX6Spackaging machine has been greatly reduced. 
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摘  要 

为解决GDX6S包装机生产过程中铝箔纸堵塞停机频繁的问题，提出一种通过采用硬度较高的材料制作吸

风块将第二输送鼓轮吸风孔跟鼓轮分开的方法。应用效果表明，改造后的GDX6S包装机铝箔纸堵塞停机

频次由改造前的11.06次/天降低到2.3次/天，GDX6S包装机生产过程中铝箔纸堵塞停机频繁的问题得到

大幅改善。 
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1. 引言 

GDX6S 包装机是红塔集团 2013 年引进的包装设备，实际生产速度 600 包/分，具有操作稳定、自动

化程度高等优良性能。设备在使用过程中逐渐暴露出问题，铝箔纸输送阻塞频繁。料架上的卷盘铝箔纸

由供纸辊的牵引而进行展开，经过一系列输送导向辊后到达铝箔纸松卷吸气鼓，然后向前输送到铝箔纸

分切机构，由旋转切纸刀将铝箔纸裁切成长度适中的铝箔纸张，裁切好的铝箔纸张经第一输送鼓轮和第

二输送鼓轮最后到达一号轮包装位置，再由推杆将铝箔纸与烟支推进二号轮进行烟包的包装[1]。由于第

二输送鼓轮吸风孔易磨损，造成第二输送鼓轮吸附铝箔纸时漏气吸附力不足，从而导致铝箔纸堵塞停机，

影响设备稳定运行，不但增加了原辅材料的消耗，产品质量得不到保证，而且加大了操作工的劳动强度，

影响设备的生产效率。 

2. 存在问题及原因分析 

本文在 2016 年 3 月对车间 B1#~B4#四台 GDX6S 包装机铝箔纸输送阻塞的问题进行了调查统计，结

果如表 1 所示： 
 
Table 1. Blocking frequency of GDX6S foil transport in March 2016 
表 1. 2016 年 3 月 GDX6S 铝箔纸输送阻塞频次 

 B1 B2 B3 B4 
3 月 1 日 11 8 12 14 
3 月 2 日 9 10 15 10 
3 月 3 日 13 7 9 6 
3 月 4 日 9 10 10 12 
3 月 7 日 12 15 7 9 
3 月 8 日 10 13 11 10 
3 月 9 日 16 14 8 13 

3 月 10 日 10 9 12 16 
3 月 11 日 8 14 11 11 
3 月 14 日 10 6 9 12 
3 月 15 日 15 13 10 7 
3 月 16 日 11 8 7 14 
3 月 17 日 8 18 11 16 
3 月 18 日 15 10 9 7 
3 月 21 日 14 11 12 10 
3 月 22 日 9 13 15 12 
3 月 23 日 15 10 9 8 
3 月 24 日 13 11 14 10 

平均 11.6 11.1 10.6 10.9 
平均铝箔纸输送阻塞的频次为 11.06 次/每天/每台 
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为了进一步找出 GDX6S 铝箔纸输送阻塞的症结所在，本文对上述铝箔纸输送阻塞的情况进行了阻

塞位置的分类统计，统计结果如表 2 所示： 
 
Table 2. Classification and statistics of GDX6S foil transport blocking 
表 2. GDX6S 铝箔纸输送阻塞分类统计 

 一鼓出口处阻塞 二鼓出口处阻塞 一鼓上阻塞 切刀处阻塞 吸气鼓出口处阻塞 一轮上阻塞 

B1 84 77 10 22 5 10 

B2 79 76 11 19 9 6 

B3 83 69 6 18 7 8 

B4 88 73 7 20 3 6 

平均 83.5 73.75 8.5 19.75 6 7.5 

平均占比 41.96% 37.06% 4.27% 9.92% 3.02% 3.77% 

平均累计占比 41.96% 79.02% 83.29% 93.21% 96.23% 100% 

 
从表中可以看出：2016 年 3 月，GDX6S 铝箔纸输送阻塞频次为 11.06 次/天/台，而第一输送鼓轮出

口处阻塞和第二输送鼓轮出口处阻塞所占比例高达 79.02%，是 GDX6S 铝箔纸阻塞的主要症结。 
为了找到导致第一输送鼓轮出口处阻塞和第二输送鼓轮出口处阻塞的根本原因，本文对车间

B1#GDX6S 包装机进行重点分析，在 B1#GDX6S 包装机上更换安装一个新的第二输送鼓轮，在使用一个

月后对第二输送鼓轮吸风孔的磨损深度进行了测量，结果如表 3 所示。设备正常生产所允许的铝箔纸第

二输送鼓轮吸风孔磨损量不大于 0.05 mm [2]。 
 
Table 3. Wear capacity of suction hole in second conveying drum 
表 3. 第二输送鼓轮吸风孔磨损量 

 1 2 3 4 5 平均 

一周 0.02 0.00 0.02 0.00 0.00 0.008 

二周 0.04 0.02 0.04 0.04 0.02 0.032 

三周 0.06 0.08 0.10 0.08 0.08 0.080 

四周 0.14 0.16 0.14 0.12 0.14 0.140 

 
通过统计结果可以看出新的第二输送鼓轮在使用三周之后吸风孔的磨损量就大于 0.05 mm。如果第

二输送鼓轮吸风孔磨损量过大，则会使第二输送鼓轮在吸附铝箔纸时漏气，对铝箔纸的吸附力不足，从

而造成铝箔纸阻塞[3]。 

3. 改进方法 

经过对铝箔纸在第一输送鼓轮出口处阻塞和第二输送鼓轮出口处阻塞的原因分析，确定是由于第二

输送鼓轮吸风孔磨损量过大，致使第二输送鼓轮在吸附铝箔纸时漏气，对铝箔纸的吸附力不足，从而造

成铝箔纸阻塞，因此需要增强第二输送鼓轮吸风孔的耐磨性[4]。考虑到增强第二输送鼓轮整体的耐磨性

的成本较高，因此本文考虑将第二输送鼓轮吸风孔与鼓轮分开，采用硬度较高的材料制作第二输送鼓轮

吸风块，从而提高吸风孔的耐磨性[5]。 

3.1. 吸风块尺寸设计 

本文考虑到 GDX6S 包装机铝箔纸在第二输送鼓轮与一轮之间的路径，采用铝箔纸两块导向护板的

间距 135 mm 为改进吸风块的长度； 
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考虑到GDX6S包装机铝箔纸在第二输送鼓轮上位置的要求：铝箔纸前端需要覆盖吸风孔前端2.5 mm
左右[6]。本文通过测量前后吸风孔的长度确定前后吸风块的宽度为 25 mm、41 mm； 

根据第二输送鼓轮壁厚以及所选择 M4 沉头螺钉，最终确定了吸风块的厚度为 6 mm； 
因此，本文最终确定第二输送鼓轮前后吸风块主要尺寸为：长：135 mm，宽：25 mm、41 mm，高：

6 mm，并根据主要尺寸绘制相应的图纸，如图 1 所示。 
 

 
Figure 1. Size of air suction block before and after the second conveying drum wheel 
图 1. 第二输送鼓轮前后吸风块尺寸图 
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3.2. 效果检查 

根据图纸完成第二输送鼓轮吸风块加工后，将加工完成的部件安装于 B1#~B4#GDX6S 包装机上。本

文对改进后的新鼓轮在使用一个月后对其吸风孔的磨损情况进行了测量，测量结果表明，改进后的第二

输送鼓轮吸风孔在使用了一个月后，其磨损的深度都是小于 0.05 mm 的，满足设备要求。 
本文为了进一步检验改进后第二输送鼓轮的有效性，本文在 2016 年 8 月份对 B1#~B4#GDX6S 铝箔

纸输送阻塞进行了统计，统计结果如表 4： 
 
Table 4. Blocking frequency of foil transport from B1# to B4# in August 
表 4. B1#-B4#8 月份铝箔纸输送阻塞频次 

 B1 B2 B3 B4 

8 月 1 日 4 3 1 3 

8 月 2 日 3 2 2 5 

8 月 3 日 3 1 4 2 

8 月 4 日 2 2 3 1 

8 月 5 日 2 2 4 0 

8 月 8 日 3 5 1 4 

8 月 9 日 1 3 1 2 

8 月 10 日 2 0 3 4 

8 月 11 日 2 2 3 2 

8 月 12 日 1 4 5 2 

8 月 15 日 0 3 2 1 

8 月 16 日 3 2 3 1 

8 月 17 日 3 1 1 2 

8 月 18 日 2 3 2 0 

8 月 18 日 2 1 2 4 

8 月 19 日 3 2 1 3 

8 月 22 日 3 2 4 2 

8 月 23 日 1 3 2 2 

8 月 24 日 2 3 3 2 

8 月 25 日 3 1 1 4 

平均 2.25 2.25 2.4 2.3 

平均每台设备每天铝箔纸输送阻塞次数=2.3 次 

 
通过上述统计数据，改造后 GDX6S 包装机铝箔纸输送阻塞的频次为 2.3 次，比改造前的阻塞频次大

大降低了。 

4. 结论 

由于 GDX6S 包装机铝箔纸第二输送鼓轮吸风孔易磨损，造成第二输送鼓轮吸附铝箔纸时漏气吸附

力不足，从而导致铝箔纸堵塞，通过将第二输送鼓轮吸风孔跟鼓轮分开，采用硬度较高的材料制作吸风

块减少吸风孔的磨损。改造后 GDX6S 铝箔纸输送阻塞的问题由 11.06 次/台/天降低为 2.3 次/台/天，GDX6S
铝箔纸输送阻塞的问题得到有效控制，减少设备停机率，降低了设备消耗，同时降低了操作人员的劳动

强度。 
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