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案例名称 切丝机跑片常见故障分析与排除

案例类型
管理类：□生产 □质量 □设备 □成本 □综合

技术类: ☑ 设备操作 □电气及机械维保 □工艺技术

文化类: □班组建设

项目现状

切丝跑片是影响烟丝质量的最主要因素之一，一旦形成

切丝跑片会造成卷制的烟支填充能力差、烟支外形不饱满、

易形成烟支紧口和刀口不平，严重影响卷烟质量和消费者的

抽吸效果。

原因分析
根据切丝机结构原理，结合实际生产运行经验，总结出

刀片与刀门间隙过大、刀片进给、物料水分、布料均匀性等

7个方面可能造成切丝机跑片的原因。

主要内容

在生产过程中认真掌握“望、闻、听、查”四字决，即

在切丝过程中不间断的监控切丝机的运行状况，操作人员熟

练掌握设备性能，第一时间判断跑片的原因并排除故障，加

强日常工作中班前、班中、班后关键部位保养。

实施成效及

推广价值

在实际操作中运用上面所介绍的方法经过反复验证，能

很好地解决切丝跑片、宽度不匀、切丝粘连以及切丝过细等

一系列影响烟丝质量的问题，取得了良好的效果，能有效提

高切丝质量，减少跑片情况。

牵头部门 制丝车间

参与部门 制丝车间



切丝机跑片常见故障分析与排除

一、故障现象

切丝跑片是影响烟丝质量的最主要因素之一，一旦形成切丝跑片

会造成卷制的烟支填充能力差、烟支外形不饱满、易形成烟支紧口和

刀口不平，严重影响卷烟质量和消费者的抽吸效果。因此，在切丝生

产过程中，杜绝跑片现象是切丝工作的重中之重，是衡量烟丝质量好

坏的主要指标之一。目前我厂使用的切丝机是云南昆明船舶设备有限

公司生产的 SQ211D 和 SQ215D 型直刃倾斜滚刀式切丝机。下面就从跑

片形成的原因入手分析实际工作中切丝机跑片的常见故障与排除方

法。

二、原因分析

2.1 刀片与刀门间隙过大造成的跑片；

2.2 刀片缺口造成的跑片；

2.3 刀门压力过小造成的跑片；

2.4 刀门不进给造成的跑片；

2.5 来料水分偏干造成的跑片；

2.6 布料板布料不均匀造成的跑片；

2.7 推料板摆幅和初始位置不合适造成的跑片。

三、解决方法

3.1 当刀片与刀门间隙过大，尤其是刀片与下刀门间隙过大时，



很容易造成切丝跑片现象的发生。排除方法：当发现有跑片现象时，

立即停机检查造成跑片的原因，如果确定是刀门磨损、金刚石磨损或

者砂轮磨损等原因造成的刀门间隙过大时，首先更换磨损的刀门、金

刚石以及砂轮，然后用贴纸法重新调整刀片与刀门的间隙到标准值 0

—0.2mm 即可排除。

3.2 由于切丝前工序众多，在切丝过程中，来料中的石块、金属、

设备脱落的零部件在运行过程中对刀片的损坏以及刀片本身的质量

问题都会造成刀片缺口的形成。当刀片缺口现象发生时，由于缺口部

分没有刀刃，再加上切丝机高速运转，切丝机运行过程中就会产生振

动并伴随着沉闷的异响，同时切丝机阻力增大，跑片就产生了。排除

方法：当出现这类现象时，立即停机，仔细检查产生跑片的原因，如

果确定是刀片缺口造成的跑片，立即更换破损的刀片，重新磨刃刀片

即可排除故障。

3.3 由切丝机切丝原理可知，当切丝机切丝过程中刀门压力过小

时会造成铜排链与上刀门对烟料的压紧力不够，使烟饼不够结实，对

烟饼的夹持力过小，切丝过程中切丝机会发出抖动及异响，形成跑片。

排除方法：当此类现象发生时，立即停机检查跑片的原因，松开刀门

支架手轮，打开刀门支架检查刀门处的烟饼的压实情况，如果烟饼不

够结实或者烟饼有空洞现象，即可判断为刀门压力不足，重新开机运

行，在操作显示屏上逐渐加大刀门压力，直到切丝机不跑片为止即可，

注意的是，不能把刀门压力加的过大，否则易引起切丝粘连。

3.4 由切丝机进给机构原理可知，切丝机进给机构是采用蜗轮蜗



杆机构，进刀系统是一套行星差动轮系统，如果进给机构任一部件出

现故障而导致一把刀或者多把刀不进给，都会导致不进给的刀片切不

到烟饼，从而改变了切丝宽度（宽度增加一倍或多倍），形成了过宽

的烟片，即跑片。排除方法：立即停机检查，如果确定刀片不进给，

对切丝机进刀机构进行排查维修，应该注意的是，当一把刀片不进给

时，一般不会造成切丝机明显的异响，只有通过仔细观察切后烟丝的

状况进行判断刀片不进给。

3.5 当来料烟叶中碎片、薄片所占比例太多，水分偏干，物料不

符合切丝机来料要求时，会造成烟叶不能形成结实的烟饼，也会切丝

跑片。排除方法：首先立即通知工艺人员，增加来料烟叶、薄片水分，

使之能符合切丝机性能要求，其次对切丝机铜排链、刀门、布料板、

喂料仓边板等容易影响切丝性能的各关键部位进行全方位保养，并且

检查刀片的刃磨情况，确保每把刀片锋利可排除跑片现象的发生。

3.6 当布料板调整不当时，会造成切丝机料仓中的物料分布不均

匀，形成物料在料仓中一边多一边少的现象，进而造成刀门处的烟饼

一边结实一边蓬松，造成跑片。排除方法：切丝过程中仔细观察料仓

中的物料的分布状况，如果发现物料在料仓中高低不均匀，分布不协

调，并伴随着切丝机有间隙性的异响而出现跑片时，立即停机重新调

整布料板，使物料在料仓中分布均匀即可排除。

3.7 当推料板摆幅和初始状态不合适时，也会造成烟饼不够结

实，进而造成跑片。排除方法：立即停机调整切丝机推料板的初始位

置，逐步找到合适的推料板摆动频率即可排除。



四、效果验证

在实际操作中运用上面所介绍的方法经过反复验证，能很好地解

决切丝跑片、宽度不匀、切丝粘连以及切丝过细等一系列影响烟丝质

量的问题，取得了良好的效果。

总之，烟丝制作是一个复杂多变的过程，而影响切丝质量的因素

众多，这就要求切丝机操作工在实际操作过程中能熟知设备的结构性

能，不断提高操作技能水平，在生产过程中认真掌握“望、闻、听、

查”四字决，即在切丝过程中不间断的监控切丝机的运行状况；对切

后的烟丝进行嗅香辨别；认真倾听切丝机运行过程中产生的各种声

音，日常工作中班前、班中、班后不折不扣的检查保养影响切丝机性

能的各关键部位，养成良好的操作习惯，以高度的责任感完成每天的

工作，确保切后烟丝丝质量，为卷包车间提供优质的烟丝。
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