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[摘  要] 对旧压梗机压辊磨削装置的进行改进,满足自动控制要求,实现对压梗辊的自动修复磨削,使烟

梗机满足生产工艺要求。 
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压梗机是用于将烟梗压到希望厚度

的设备,压梗机是制梗丝生产中关键设

备之一,压梗机的主要用途就是通过一

对压辊对烟梗的挤压,使烟梗的木质纤

维疏松,并且纤维不会断裂,从而为后续

梗切丝提供良好的工艺条件,以获得良

好的切梗丝质量。压梗机压辊为离心浇

铸的冷硬合金铸铁,硬度为HRC53-58,辊

表面硬度层厚度25-30mm。 

 

图1 压梗机结构示意图 

1 存在问题 

压梗机在长时间的运行后,压梗机

压辊会存在以下问题： 

1.1压辊产生磨损变形,无法满足工

艺要求 

 
图2 压辊磨损变形示意图 

烟梗通过进料振槽被输送至两压辊

中间,在压梗工作中,烟梗在两压辊间的

无法达到理想均匀的状态。压梗机长时

间运行后,由于力的不均匀,压辊会产生

大致为两头粗、中间细的磨损变形。如

图2所示。 

将压辊间隙设定值调整至工艺标准要

求0.8mm,在压辊间隙的直线上均匀选取5

个点位,对每个点位使用铅丝对实际压梗

间隙进行动态测量3次,测量结果如下： 

表1  压梗间隙测量统计表 

点位1 点位2 点位3 点位4 点位5

测量1 0.86 0.98 1.06 1.06 0.88

测量2 0.84 0.90 1.14 0.98 0.86

测量3 0.86 1.00 1.08 1.04 0.86
 

批次号 得分

222005ALGS##001 89.89

222005ALGS##002 91.75

222005ALGS##003 93.32

222005ALGS##004 91.27

222005ALGS##005 95.85

222005ALGS##006 91.07

222005ALGS##007 93.2

222005ALGS##008 88.37

222005ALGS##009 87.49

222005ALGS##010 93.4

222005ALGS##011 96.12

222005ALGS##012 95.48

222005ALGS##013 93.45

222005ALGS##014 89.31

222005ALGS##015 90.79

222005ALGS##016 91.15

222005ALGS##017 96.53

222005ALGS##018 96.25

222005ALGS##019 89.37

222005ALGS##020 92.69

均值 92.34
 

从测量结果可以看出,压梗间隙无

法保证工艺要求0.8±0.1的要求。 

因压梗厚度影响切梗质量及各工序

加工稳定性,导致梗批次综合得分波动

大且较低。 

1.2压梗表面产生磨损 

压梗机长时间运行后,由挤压烟梗

而形成反作用力,使压辊表面形成磨损,

产生凹坑,对压梗效果产生影响,进而影

响后续的切丝质量。如图3、4所示。 

 

图4   产生磨损的压辊表面 

 

图5  压辊表面的凹坑 
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为了保证压梗效果,提供良好的切

梗丝工艺条件,所以设计一种压辊表面

修复装置,实现对压梗机压辊磨损表面

的修复。 

2 改进内容 

2.1设计思路 

本次设计主要解决压梗机压辊的

表面修复问题,从以下几个方面进行

考虑： 

2.1.1压辊表面的修复形式；根据压

梗机的结构特点以及工作特点,压辊表

面和烟梗直接接触,若采取在线修复,修

复后的废料无法回收,且会对压梗表面

产生污染,直接污染烟梗,所以,采取离

线清理的方式。 

2.1.2压辊表面的修复方式；采用磨

削方式,使用砂轮磨削,经济高效。对该

装置整体设计。 

2.1.3设计一款能自动进给且进给

量可调的做往复运动的机构,并且能实

现平移定位的磨削装置。 

压梗机磨辊系统

保证磨辊表面修复效果

使用滑轨机构平移

使用螺丝紧固定位

使用链轮链条机构往复

磨削自动进给

电控系统完整

操作方便

单人操作

 

2.2方案设计 

利用旧压梗机磨辊系统的机架,并

对框架加长,磨辊行程由原来的1050mm

延长至1200mm,其它部分重新设计,满足

现用压梗机的压辊的磨削需求；具体技

术方案是： 

由修磨机架(2)磨头装置(4)拖链板

组合(7)磨头调整机构(11)磨头活动护

罩(17)移动机架(20)修磨机座(21)以及

电控系统组成。该装置通过砂轮对压辊

进行磨削以达到修复压辊磨损表面的目

的。通过移动手轮(15)的旋转带动丝杠

旋转,实现移动机架的前后移动,从而实

现对一对压辊的磨削。当磨头砂轮移动

至压辊正上方时,通过锁紧两侧M12螺丝

(9)来实现对移动机架的位置固定。磨

头装置由电机带动链轮在固定链条托

板的配合下来实现磨头装置的往复运

动。磨头装置安装在移动机架上,由磨

头调整螺母(17)对砂轮初始位置进行

调节。砂轮由砂轮电机带动,砂轮进给

由马达控制。 

 

图5  压梗机压辊磨削装置结构示意

图 

2.3电控系统的设计 

电控系统设计主要有以下几个部

分： 

2.3.1砂轮往复的控制：采用两级接

近开关控制,一级检测信号为换向信号,

在外侧设置极限位置检测。 

2.3.2往复移动的控制：设计可调速

程序,在显示屏上可以手动输入参数,对

往复移动的速度进行调整。 

2.3.4安全防护的控制：设置急停开

关以及防护罩检测装置。 

2.4工作过程 

工作过程：生产结束后,对压梗机进

行清擦保养后,拆下压梗机护罩,将压梗

机压辊磨削装置安装在压梗机机架上,

压辊磨削装置位于压辊的正上方,其工

作过程如下： 

2.4.1将砂轮移动至压辊的正上方,

锁紧,调节磨头调整螺母,使砂轮平面与

磨辊表面水平接触,运行压梗机,使压辊

旋转,接通压辊磨削装置电源,砂轮工作,

并随移动机架做往复运动,调整砂轮进

给,对压辊磨损表面进行修复。 

2.4.2当压辊表面修复完成后,关闭

压辊磨削装置电源,停止压梗机运行,打

开锁紧,将砂轮移动至另一只压辊正上

方,锁紧后,重复上述调节,对另一只压

辊进行磨削。 

2.4.3完成一对压辊磨损表面后,拆

下压辊磨削装置,安装压梗机防护罩。 

 

图6  压梗机压辊自动磨削装置 

3 取得效果 

3.1该装置应用后,能实现对压梗机

压辊磨损表面的修复 

 

 

图7  压辊表面修复前后的对比图 
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3.2压梗间隙满足工艺指标 

使用铅丝测量压梗间隙,结果如下： 

点位1 点位2 点位3 点位4 点位5

测量1 0.78 0.82 0.82 0.80 0.82

测量2 0.80 0.80 0.82 0.84 0.78

测量3 0.80 0.80 0.80 0.82 0.80  

磨辊前后梗批次质量得分统计表 

9月使磨辊前 10月磨辊后

批次号 得分 批次号 得分

222009ALGS##001 90.39 222010ALGS##001 95.71

222009ALGS##002 92.75 222010ALGS##002 95.05

222009ALGS##003 95.32 222010ALGS##003 95

222009ALGS##004 91.27 222010ALGS##004 95.67

222009ALGS##005 95.85 222010ALGS##005 96.21

222009ALGS##006 91.07 222010ALGS##006 95.68

222009ALGS##007 93.2 222010ALGS##007 95.88

222009ALGS##008 88.37 222010ALGS##008 95.86

222009ALGS##009 87.49 222010ALGS##009 95.48

222009ALGS##010 92.4 222010ALGS##010 95.9

222009ALGS##011 96.12 222010ALGS##011 95.9

222009ALGS##012 95.48 222010ALGS##012 95.13

222009ALGS##013 93.45 222010ALGS##013 95.55

222009ALGS##014 89.31 222010ALGS##014 94.5

222009ALGS##015 90.79 222010ALGS##015 95.76

222009ALGS##016 91.15 222010ALGS##016 95.19

222009ALGS##017 96.53 222010ALGS##017 95.41

222009ALGS##018 96.25 222010ALGS##018 94.8

222009ALGS##019 89.37 222010ALGS##019 95.69

222009ALGS##020 91.69 222010ALGS##020 96.32

均值 92.41 均值 95.53
 

 

满足工艺标准中压梗间隙1.0±0.1

的要求 

3.3梗批次综合得分有所提升 

改进前,因压梗厚度影响切梗宽

度及各工序加工稳定性,导致梗批次

综合得分波动大且较低。改进后,压梗

效果提升,切梗效果及梗耐加工性提

高,梗批次综合得分有所提升,且批间

稳定性提高。 
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