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摘  要 

为了更加合理的实现玉溪卷烟厂烟丝输送，降低烟丝输送过程中的烟丝燥碎和负压损失，本研究通过技

术改造对加丝机与卷包车间的32台套机组的对应关系进行合理的安排，针对加丝机与卷包设备的分区实

现了上半区与下半区分区进行布置。通过该系统设计，尽可能避免了烟丝输送管道之间由于相互避让产

生的弯曲、升降等问题，进而保持烟丝输送负压稳定，降低烟丝燥碎，在实际生产中取得了较好的效果。 
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Abstract 
In order to achieve a more reasonable delivery of tobacco in Yuxi Cigarette Factory and reduce the 
drying of tobacco and negative pressure loss in the process of tobacco delivery, the corresponding 
relationship between the wire feeder and 32 sets of units in the packaging workshop is rationally 
arranged through technical transformation, and the upper and lower sections of the wire feeder 
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and packaging equipment are arranged. The bending and lifting caused by avoiding each other 
between the pipes are avoided, and the bending and lifting in the process of tobacco conveying are 
reduced as much as possible, so as to maintain the negative pressure of tobacco conveying is sta-
ble and reduce the dryness of tobacco. Good results have been obtained in actual production. 
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1. 引言 

烟丝风力输送是利用烟丝输送风机工作产生一定速度和负压力的气流通过烟丝管道将烟丝输送到各

个卷包机组的技术，具有长距离传送、管道布置灵活、输送安全、环境污染少等优点。成品烟丝输送是

连接烟丝、梗丝制丝和卷包包装的重要环节，目前不少卷烟厂的烟丝风力送丝系统调速效果欠佳，造成

风速不稳，烟丝造碎高等问题[1] [2]。虽然国内在烟丝风速测量和监控等方面都有研究，然而卷烟厂在该

系统运行维护中出现的问题，不少是其他因素造成的。为此，本研究通过对整个烟丝风力送丝管网的分

区域排布，通过对烟丝加丝机和卷包车间的卷包机组的布局分析，设计卷烟生产车间烟丝输送管道方案。 

2. 烟丝输送管道系统设计思路 

卷烟厂就地技术改造增加了储丝柜和卷烟机，由于节能环保的考量，新增加丝机增加了异物剔除器，

保证了烟丝输送质量。风力送丝系统中由丝管长度和弯头造成的压力损失是总压损的主要来源。因此根

据实际布局对丝管的布局和走向进行了调整，使丝管的总长度和弯头数量有相应的减少，系统运行更加

稳定。卷包一车间建设完成后，烟丝管道需重新根据设备摆放要求进行合理布置，根据工艺生产要求，

共设有 10 台加丝机，分别供应 32 台卷烟机进行生产。 
根据卷烟工厂制丝车间投料到产出的时间为 13.5 小时，因此储丝柜存丝可生产时间应该控制在 13.5

小时左右，对加丝机与卷包机组进行配对，首先需要统计各种型号卷包机组的生产耗丝能力(如表 1)。 
 
Table 1. Configuration of wrapping machine and single-hour silk consumption statistics 
表 1. 卷包机组配置及单小时耗丝量统计 

机台号 设备型号 台套数 台时(箱) 时耗丝量(kg) 
A1、A2 M5-ZB28 2 12.2 

2315 
B1、B2、B3、B4 2C-GDX500 4 10.2 

A3、A4 M5-ZB28 2 12.2 
2315 

C1、C2、C3、C4 2C-GDX500 4 10.2 
A5、A6 M5-ZB28 2 12.2 

2677 
B5、B6、B7、B8、B9 2C-GDX500 5 10.2 

A7、A8 M5-ZB28 2 12.2 
2677 

C5、C6、C7、C8、C9 2C-GDX500 5 10.2 
D1、D2、D3 ZJ119-GDX500 3 10.8 1150 
D5、D6、D7 ZJ119-GDX500 3 10.8 1150 
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根据各卷包机组的生产能力和单位时间的耗丝量，对加丝机和卷包机组进行配对，配对方案如下表

2 所示。从表中可以看出该配对方案符合生产要求。 
 
Table 2. Pairing table of wire adding machine and wrapping machine unit 
表 2. 加丝机与卷包机组配对表 

加丝 
机 机台号 卷烟机 台套 

数 

时耗 
丝量 
(kg) 

单批存丝可

供时长 
(小时) 

存丝可生产

时间 
(小时) 

1# 
A1、A2、A3、A4 M5-ZB28 4 

2456.6 4.45  13.34  
B1、B2 2C-GDX500 2 

2# 
D1、D2、D3 ZJ119-GDX500 3 

2598.6 4.20  13.61  
B3、B4、B5、B6 2C-GDX500 4 

3# 
A5、A6、A7、A8 M5-ZB28 4 

2456.6 4.45  13.34  
C1、C2 2C-GDX500 2 

4# 
D4、D5、D6 ZJ119-GDX500 3 

2598.6 4.20  13.61  
C3、C4、C5、C6 2C-GDX500 4 

5# 
B7、B8、B9 2C-GDX500 3 

2172.6 5.03  15.08  
C7、C8、C9 2C-GDX500 3 

3. 实施方案 

3.1. 烟丝管道分区布置 

设备就位后进行32台卷包机烟丝输送管道布置，所有管道布置在格栅上方2.15~2.3 m的高度[3] [4] [5]，
以便维修与更换，同时考虑到烟丝输送距离以及输送过程中的压损，对烟丝管道进行分区布置[1]。管道

及所有部件包括不锈钢弯头、尼龙接头(含硅氟密封套 不锈钢抱箍)、墙上标示牌、管道上不锈钢标示牌、

铝型材吊架全部新制安装。 

3.2. 方案涉及的材料规格 

方案中涉及的材料规格如下表 3 所示。 
 
Table 3. Material specification sheet 
表 3. 材料规格表 

项目 材料 规格 连接方式 

直管 铝合金 Φ125 × 2.5 尼龙接头连接 

弯头 不锈钢 Φ125 × 2.5，过弯半径 R1500 尼龙接头连接 

尼龙接头 尼龙 Φ126 × 3，L ≥ 350 尼龙套管锯缝胀接连接 

抱箍 不锈钢 Φ126 × 12 × 2 螺栓连接 

硅氟橡胶套 硅氟橡胶 Φ125 × 4 × 100 硅氟胶套接连接在尼龙接头上，再

用抱箍进行密封安装 

丝管卡箍 不锈钢 R62.5 × 124 × 2 螺栓连接 

标识牌(平面) 不锈钢 1240 × 280 × 2 膨胀螺栓连接 

标识牌(丝管) 不锈钢 Φ126 × 0.8, L300 搭扣连接 
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根据卷烟厂卷包一车间烟丝管道布置方案，对相邻两根烟丝管道的连接方式进行设计，风力送丝管

道直管部份相邻管道的连接方式如图 1 所示。 
 

 
Figure 1. Schematic diagram of wire tube straight tube connection 
图 1. 丝管直管连接示意图 

 
考虑到烟丝感到的传送跨度很大，需要在车间网格上的球节点的吊杆上设置横跨两个相邻吊杆的横

档，横档与吊杆之间采用抱卡的方式连接，风力送丝管道与横档之间通过管束连接，管束内设置有 EPDM
橡胶材料，能有隔音、减振、绝缘、抗老化的作用[6] [7]。风力送丝管道与吊架的连接示意图如图 2 所示。 
 

 
Figure 2. Schematic diagram of the connection between the pneumatic wire 
feeding pipe and the hanger 
图 2. 风力送丝管道与吊架连接示意图 

3.3. 方案实施 

在制作好的圆形套管上，贴上有标识的及时贴，再用搭扣连接，安装在出口、入口、过道、弯头处

[3]。管道与弯头安装前应 100%进行检查，确认内部无杂物，以防使用时造成烟丝堵管，影响正常生产。
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管道上使用弯头时，所使用的弯头内外径应与管内外径相同。使用管道改造前应做三维模拟动态或者 BIM
试验，经招标方确认，确保无碰撞、干涉的情况后在进行项目实施，避免安装过程中管与管之间发生碰

撞。管道成排安装时，管道间应保持一定的距离，方便以后维护，管道与吊架之间应用抱箍固定，以防

管道在吸丝过程中发生抖动，需要爬坡的管道应用 S 弯平滑过渡，保证曲率半径，避免生产时烟丝堵管，

当管道水平或垂直并行时，应与直线部分保持等距；管道水平上下并行时，弯管部分的曲率半径应一致。 
管道支、吊、托架的安装，应符合下列规定： 
1) 位置正确，埋设应平整牢固。 
2) 固定支架与管道接触应紧密，固定应牢靠。 
3) 固定在建筑结构上的管道支、吊架不得影响结构的安全。 
4) 夹层上吊架安装应保证管道在夹层钢架的承重范围内。 
管道切口表面要平整，无裂纹、重皮、毛刺、凸凹、缩口、熔渣、氧化物、铁屑等。管道切口端面

倾斜偏差不大于管子外径的 1%，且不得超过 3 mm。管道的坡口形式和尺寸应符合技术文件的规定。铝

合金管道安装时，严禁用铁质工具敲击。管道的对接焊口须做到内壁齐平，内壁错边量不允许超过壁厚

的 10%，且不大于 2 mm；如错边量大于 3 mm 时，应对其进行修整。不锈钢弯头与铝合金管道连接时，

不得强力对口；不得焊接临时支撑物。 

4. 实施方案总结 

在加丝房与卷包车间的隔墙上指定位置预留 16 个烟丝管道孔洞，并在空洞布置管道，管道伸出墙面

两侧 300 mm。管道安装前注意检查表面有无裂纹、撞伤、龟裂、压扁、砂眼和分层等缺陷；如外表表面

缺陷深度超过管子规定厚度的 10%以上时，应提交甲方进行研究处理并签证[8] [9]。不锈钢拉丝管采用机

械及等离子方法切割。砂轮切割时使用专用砂轮片。不锈钢标准弯头应一次弯压成型，不得出现压扁、

凹陷等缺陷，非标不锈钢弯头制作采用氩弧焊焊接，保证管子内外平齐，内部无焊渣，管子对口焊接平

整，焊接前须对坡口及距管口 ≥ 10 mm 范围内的管子内外表面进行清理，清除油、漆、锈、毛刺、焊渣

等杂物。穿墙的铝合金管道，连接接头不能置于墙内。穿墙管长度不得小于墙厚。管道需穿出墙两端至

少 300 mm 再加尼龙套管进行连接。管道与接头两端应用抱箍抱紧，不得出现漏风漏烟丝。 

5. 研究结论 

风力送丝系统稳定性不仅对车问整体有效作业率有直接关联，而且对烟丝品质及烟支剔除不良率都

有很大的关联，封闭式的物料风送系统可从系统设计的参数匹配，控制系统合理化配置等方面人手得到

改进，通过对建设完成后卷包一车间设备布局与烟丝消耗情况的分析，根据卷包机组的设备摆放情况和

单机耗丝速度，根据工艺生产要求进行分区布局，对 10 台加丝机和 32 台卷烟机进行合理配对，实现了

制丝车间生产节拍与卷包车间生产节拍的匹配，优化了卷烟车间烟丝输送管道系统工程的方案设计。 
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