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卷接机工艺负压管道压损与维修管理分析
屈玉峰

（广西中烟工业有限责任公司南宁卷烟厂，广西 南宁 530001）

摘　要　目前，卷接机工艺负压作为卷接机吸丝工作的保障性条件，其中负压管道压损程度会直接对烟丝分布状

况造成影响，也会导致烟支重量失衡。因此，为实现对卷接机吸丝成型工艺的研究，本文结合实际思考，首先简

要阐述了卷接机工艺负压管道压损理论中的相关内容，其次分析了卷接机工艺负压管道压损维修管理对策，以期

对卷烟工业行业的相关工作有所帮助。
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随着时代的不断发展，我国经济效益的不断提升，

政府以及相关部门逐渐提高对卷烟工业行业的关注力

度。在此背景下，卷接机集吸丝成型操作为一体，根

据风室的工艺负压要求，控制卷烟的质量，适当提升

卷接机运行的稳定性，测定卷接机工艺负压管道压损

程度，使工作人员严格遵循《卷烟工艺规范》中的相

关要求，运用维修管理的操作方式，控制卷接机 VE 负

压管道的稳定性，促使企业可以向着智能化、自动化、

集成化的方向发展。

1 卷接机工艺负压管道压损理论及结果分析

1.1 卷接机工艺负压管道压损理论

在经济时代的背景下，卷烟企业也向着现代化的

方向发展，采用集成式的负压供给操作方式，执行对

VE负压的控制以及供给，但由于不同企业之间技术操

作环节具有一定的差异性，增加了企业在发展过程中

的不便性因素。因此，可根据 VE负压监测点中的实际

位置，控制 VE风室与支架之间的距离，实施对卷接机

烟支重量自动化控制系统设计，进而实现对卷接机工

艺负压管道压损状况的解读，明确其中具体的负压设

置方式，设置工艺负压参数，做好卷接机工艺负压管

道压损环节的自动化控制 [1]。确认其在应用过程中具体

的表现形式，进而避免其与风室之间存在较大的差异。

风管中的压力损失主要在于：局部阻力、摩擦阻力。

因此，为整合此部分内容，可通过对局部阻力以及摩

擦阻力进行分析。

1.1.1 摩擦阻力

监测当时空气中存在的粘性力，了解卷接机管壁

与空气之间产生的摩擦效益，让卷接机可以根据管道

的沿程，控制其中出现的阻力。由此方式，一旦空气

经过风管系统，则可根据相关设备以及局部管件的运

行状态，让区域速度以及漩涡区的分布状况能够被重

新规划。这样一来，则可根据卷接机工艺负压管道中

存在的流动阻力，采用卷接机工艺负压管道压损研究

的方式掌握摩擦阻力的产生条件，划分其在应用过程中

的边界位置，确认影响卷接机的主要原因，选取正确的

优化改进方法，监测到边界中产生的急剧变化状况 [2]。

1.1.2 局部阻力

首先，若流动阻力呈现出持续增加的状况，则可

将其规划为局部阻力，其主要产生原因在于，空气流

动过程中为避免能量损失问题出现，会增加具有克服

性的因素，也就是局部阻力。长此以往，会导致边界

出现急剧的变化状况，增加对卷接机工艺负压管道的

影响。若此时工作人员未重视此问题，则会造成管道

中的局部构件出现恶化的问题。例如：阀门、变形管、

弯头、进风口出口以及三通等局部构件出现压损问题，

通过卷接机整体结构的监测，了解卷接机工艺负压管

道的实际情况，确认压损状态 [3]。

综上，可通过对风管内压力损失程度的控制，掌

握风管在应用过程中存在的局部阻力或是摩擦阻力，

沿变径、弯道，测定流动阻力产生的原因，抑或是通

过公式：

                                       H=Hm+H1                                  （1）

式（1）中 H作为风管中存在的整体压力；而 Hm

则可被规划为沿程弯管产生的摩擦阻力；H1则作为沿

程弯管产生的局部阻力。在此基础上，可列出竖式：

                                    Hm= D
λ L

2
V 1

2

 ρ                               （2）

式（2）中 D作为卷接机直长负压管道中的直径存

在；L作为卷接机的管道长度；ρ作为卷接机管道内所
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存在空气的密度；V1则为直长管道内的平均速度。由

此可计算出局部构件在运行过程中产生的阻力，让相

关阻力参数可以适用于此区域内，通过对局部构件的

监测，掌握进口风速。这样一来，当某卷烟厂内的卷

接机需要执行吸丝成型的操作，则可根据工艺负压管

道的运行状态进行分析，结合本厂内工艺管道负压供

给状况进行阐述，保证其可以运用集中式的操作手段，

控制卷接机支管中的负压平衡器的运行状态，设备能

够满足 VE负压的运行要求 [4]。

据此，可通过对卷接机负压单元的调控，测定卷

制机与 VE风室的运行状态，使长管道与卷接机之间存

在数米的距离。这样可简化卷接机平面操作模型，掌

握压力管损的实际状况，控制好负压平衡点，促使卷

接机管道负压终端不存在过多的压差。最终，可统一

卷烟厂在工艺操作环节的目标，确保各级人员可以实

时对其负压管道压损状况进行监测，了解实际功能与

预制方案之间的差异性。

其次，若某卷烟厂内负压管道的长度 120m，当前

负压平衡器与被监控点之间的距离为 430cm，且可以让

其作为第一个弯管存在，那么，第二个弯管可将其间

距控制在 110cm以内，使负压终端距离能够被合理规

划，策划出第二个弯管与之的距离为 45cm，测定其中

弯管的曲径半径为 12cm。

最后，可运用简化计算流程的方式，掌握不同管

道内卷接机工艺负压状况，通过假设管道压力值的方

式，选取近似的压力值，将卷接机工艺负压直管的第

二段以及第三段进行合并计算，由此，则可在常规状

态下测定卷接机工艺负压管道中存在的沿程阻力，设

置其参数为 0.0234，而控制卷接机工艺负压参数，规

划出实测风速在 15m/s。这也表明，此时的空气密度在

1.08kg/m以内，监测到弯道中产生的阻力系数为 0.23.

在此背景作用下，可根据不同位置所产生的卷接机工

艺负压，完成负压管道中所采集数据的对比工作，让

工作人员通过实时监测的方式，掌握具体的卷接机工

艺负压管道压损情况。

1.2 卷接机工艺负压管道压损结果

为监测卷接机工艺负压管道压损结果，可增加在

线监控设备的应用。例如：通过卷接机工艺负压平衡

器的应用，掌握外界监测仪器的应用方式，利用福禄

克的数字压力表，执行后续的采样分析操作，将工作

周期设置为 2s每个，这样可控制采样时间为 15分钟 /

组。由此方式，执行 6组检验，通过偶数组的比对方式，

掌握卷接机工艺负压管道压损状况，让工作人员能够

正确地应用负压平衡器，确保实时数据检测工作能够

正常运行，从而根据卷接机的应用状态，划分吸丝风

室的位置所在，让终端负压点能够被确认，执行同步

记录以及检测操作。这样一来，则可通过对比检测结

果的方式，将其中的相同点进行规划，让负压平衡器

能够正常地进行工作，使卷接机工艺负压管道的终端

压损程度被控制在 154.8pa，通过理论测算的方式，计

算出此时的压损数据为 186.7pa，了解到计算结果与实

际检验结果之间存在 32pa的差距，得出结论：实际卷

接机工艺负压管道压损结果与理论上的卷接机工艺负

压管道压损结果基本一致。

2 卷接机工艺负压管道压损的维修管理对策

为避免卷接机工艺负压管道压损状况加剧，需执

行维修管理操作，保证工作人员能够实施协同、服务

以及监督工作，降低维修环节的花费，保证设备不会出

现停产的现象，引进先进的维修养护技术，稳定卷接机

的整体结构运行状态，从而满足企业的生产需求。

2.1 重视卷接机的管理及维修

为控制卷接机工艺负压管道的压损现象，需提高

对卷接机的管理及维修工作的重视。

首先，可监测机械系统的运行方式，了解系统作

为一个指令执行机构存在，其会运用自动分离的方式，

将烟丝进行分开回送，通过粉末除尘等方式，将其运

送到负压机构、分离机构、回送机构。综上，本文以

负压机构为核心，通过监测负压管道的运行方式，保

证烟丝能够顺利进入回收装置中，在压力的作用下，

让系统可以通过旋转部件，增加与轴承导轨之间的联

系，控制好卷接机工艺负压管道的强度，保证其能够

在此阶段稳定运行，进而规划出其准确的定位，凸显

出其抗腐蚀性、寿命长的优势所在。

其次，由于部分卷接机工艺负压管道会将工作重

心集中于风力系统内，所以，为保证卷烟厂卷接设备

的顺利运行，可在主管道内安装压力传感器，保证除

尘支管中的气动碟阀可以正常运行，同时更应引进先

进的卷接机工艺负压管道，通过整体配置的方式控制

卷接机在运行过程中的基本水平，促使设备的实际功

能可以展现出来，体现出其在应用过程中的价值所在。

这样一来，工作人员需实时检测卷接机工艺负压管道

的运行状态，让其中存在的设备效能可以展现出来，

适当降低其在生产过程中所花费的成本，使本企业可

以在竞争激烈的经济市场中站稳脚跟，进而完善卷接

机工艺负压管道的管理及维系机制，在最大限度内体

现出卷接机工艺负压管道的优势所在。
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2.2 执行协同监督管理计划

通过卷接机工艺负压管道压损维修管理，保证工

作人员可以根据卷接机的日常运行状态，加强对其的

管理。

首先，可通过组织劳动竞赛的方式，控制卷接机

工艺负压管道压损维修管理工作的实施效率，让员工

以设备维修环节的具体得分为考核工作的重点内容。

这样，则可调动工作人员对自身岗位的积极性，让员

工在管理人员的带领下，增加部门与部门之间的协调

性，促使员工可以及时发现卷接机工艺负压管道压损

维修管理环节存在的问题，做到为车间排忧解难，避

免在卷接机工艺负压管道运行过程中出现压损问题加

剧的现象，通过正确的维修管理方式，让员工主动加

入此项工作中，从而让所属单位能够落实自身的工作，

控制好工作人员的工作量，避免出现纯管理的现象，

增加目前市场经济的新机制的应用，完成对卷接机工

艺负压管道压损的维修管理。

2.3 健全设备检查考核机制

首先，可通过健全设备检查考核机制，建立出自

我约束机制，确保自身岗位工作能够落实到位。

其次，在卷烟厂内，可设置设备的考核以及评比

工作，让企业生产团队、企管部门都能参加到此活动中，

保障工作区域内的检查职能落实到位，避免仅有一方

参加此活动的问题出现，从而互促互查、互相监督，

保证卷接机的管理人员能够在第一时间发现设备中存

在的问题，督促工作人员做好每一项工作，进而降低

后续维修工作在实施过程中产生的费用。

2.4 实现维修与操作并轨制

首先，通过落实岗位责任制度，保证工作人员是

以竞争考核的方式进行上岗，使工作人员能够进行岗

前培训，掌握机台的操作方式，发挥出自身的监督以

及修理职能。由此方式，让每位工作人员都能掌握卷

接机修理的相关知识，完成对机台的维修、养护、操

作以及安全管理，确保在生产质量指标明确的前提下，

工作人员可以长期承包自身岗位工作，让卷接机可以在

停机后能够执行中修、项修操作，增加员工与机械设备

之间的配合度，确保企业的生产活动能够顺利开展。

其次，为避免卷接机在运行过程中，工作人员出

现责任心不强、做事浮躁的现象，可在其入职前做好

修理方面的培训工作，让其明确卷接机的运行方式，

控制设备完好率在 85%以上，这样，则可提高生产活

动的实施效率，确保维修与操作并轨制运行。

2.5 强化设备点检管理

为了维持设备原有的功能状态，可通过人的“五感”

（视觉、听觉、嗅觉、触觉、味觉对设备实施看、听、闻、

摸和问）和检测工具、仪器，对设备规定的部位（点），

按照技术标准要求进行检查，查找其有无异常状况、缺

陷、隐患及劣化，并及时调整维修策略，达到“早期发现、

早期预防，早期修复”的效果，即实行设备点检管理。

首先，要明确分层点检原则，可采取操作人员岗

位点检和专职点检员、设备维修人员、设备技术人员

等专业点检的方式，明确各级人员点检的部位及频次。

其次，针对负压管道、配件及附属压力表等，制

定相应点检基准书及相应的点检计划，以保障点检工

作的标准化、规范化及可持续化。最后，要加强点检

实施过程管理及检查考核。针对点检过程中发现的异

常情况，如果能够现场立即处理的，立即在现场进行

处理，处理完成后应如实记录处理过程，如果不能立

即处理的应组织维修，过程实行闭环管理。同时，建

立设备点检管理工作的实施、检查、考核机制，设备

使用部门应定期对班组点检的执行情况进行检查，职

能管理部门对设备使用部门开展点检管理工作进行不

定期检查，通过强化监督、检查、考核，保障负压管

道各项参数正常。

3 结论

综上所述，为保证卷烟厂在生产环节各项工作的

顺利实施，需重视卷接机工艺负压管道压损情况，测

定吸丝成型环节的相关工艺，设定负压参数并规划出

对应的需求点以及兼顾点，确保管损压力能够下降，

从而稳定管道布局的实际状态，保证工作人员可以严

格按照工艺标准执行后续施工。由此方式，则能够以

负压平衡器布局为基准，运用精准的计算以及分析方

式，掌握管道中的实际状况，确保工艺负压参数能够

为卷接机工艺提供相应的数据支持，确保卷烟加工生

产企业的生产工艺水平可以得到相应的提升。

参考文献：
[1]　毛芳芳 .基于微波检测的M5卷接机烟支重量自动
化控制系统设计 [J].绥化学院学报 ,2022,42(03):157-160.
[2]　吴昌军 ,何金华 ,张方园 .卷接机工艺负压管道压损
研究 [J].当代农机 ,2021(07):45-46.
[3]　谢乐机 .PROTOS-70卷接机刀盘新型进刀机构设
计 [J].电子技术 ,2021,50(02):134-135.
[4]　陈生平 ,林斌 .PROTOS 2-2卷接机压纸轮装置结构
改进 [J].设备管理与维修 ,2020(03):107-109.


