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工厂简介

关于
工厂

成都卷烟厂坐落于成都市4A级乡村旅游风景区——三圣花乡旁
。工厂占地面积41万平方米，建筑面积17.7万平方米，绿化面积8
万平方米。现有主业在岗职工1600余人，年产卷烟近70万箱，是“
娇子”、“宽窄”品牌的诞生地和主要生产基地。

四川中烟工业有限责任公司 成都卷烟厂 公司，工厂、车间简介



车间简介

关于
车间

制丝车间拥有四条高智能化生产线：“娇子”5000kg、8000kg生产线
、“宽窄”精品线、梗丝线，拥有国内最高水平卷烟企业MES生产执行系
统以及四川省第一条集成化、自动化的生产物流系统。
部门对产品品质有很高的关注度。曾在2010年至2013年间，两次获得

由中国质量协会颁发的《质量技术奖优秀6西格玛项目》荣誉奖项，并多
次获得公司级、厂级荣誉。

四川中烟工业有限责任公司 成都卷烟厂

媒
体
参
观
制
丝
车
间

公司，工厂、车间简介
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四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 TnPM工作推进情况

1.TNPM项目组成员简介

项目 人数

高级技师 2

技师 11

工程师
7

项目组长：吕学海

副组长：孙常荣

• 黄亮
• 丁岩
• 郭睿涵

新闻撰稿、
培训开展、
人员考评

• 廖晓宁
• 程幼强
• 刘静远

改善实施、
工具开发、
6源治理

• 郭睿涵
• 徐榕

汇报材料编写
发布

• 黄暹、
钟育彬
等技师

• 黄亮

三大标准
编写

具体工作
实施

• 制丝机
电维修
人员

人员分工 成员结构



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 TnPM工作推进情况

2.TNPM项目推进过程展示

• 开展TNPM全员深度保养



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 TnPM工作推进情况

2.TNPM项目推进过程展示

开展TNPM培训及测试情况
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3.TNPM推进成果汇报

项目 检查内容 合计 完成率

推进实施 月计划按期完成率。 100%

氛围营造

宣传报道（OA网每月至少1篇）。 40 100.00%
培训实施。 已完成
看板每季度更新。 已更新

推进成效

三大标准覆盖率100%。 100%
三大标准执行率。 100%
OPL成果。 20 100.00%
OPS成果。 28 95.00%
维修案例成果。 9 90.00%
维护工具开发成果。 18 90.00%
6H治理成果。 30 100.00%
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四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂

一.提出问题

闪蒸机附近工作环境噪音超标

二.分析问题
分析噪音来源及导致噪

音过大的原因

三.解决措施

采取对应降噪措施

四.效果检查

降噪效果、经济效益

五.成果固化

形成标准、固化程序

组织学习、申请专利

3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

六项改善汇报课题

环能健安



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

一.提出问题

它分为两个设备，前端的闪蒸机和后端的流化床。梗丝先进入闪蒸机中进行加
湿膨胀，再进入流化床中进行干燥处理，最终得到一个符合工艺要求的梗丝填
充值。

闪蒸流化床：

闪蒸机流化床



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂

闪蒸机:用于梗丝膨胀，
以获得较高的梗
丝填充值。

在工作现场，闪
蒸机紧邻流化床

工作环境噪音97dB，
超过员工的听力保护
健康标准85dB。

3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

一.提出问题

长期处于90dB以上噪音的工作环境中，听力会受到严重影响并产生神经衰弱、头疼、高血压等

疾病。据统计，制丝车间该工段噪音每班持续时间在半个小时左右，对工作人员身体存在潜在影响，

故急需降噪措施。



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

1.闪蒸机的工作过程：

（1）喷吹阶段（无梗丝）

空气动力学噪声
（气动噪声）

二.分析问题



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

1.闪蒸机的工作过程：
二.分析问题

梗丝

（2）生产阶段（有梗丝）
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二.分析问题

阶 段 喷吹阶段 生产阶段 标准要求

噪 声 97dB 83dB 85dB

闪蒸机各工作阶段噪音实测情况

要因一：

高分贝噪音发
生在喷吹阶段



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

薄膜阀开度 蒸汽流量(kg/h) 噪音(dB)

0% 0 73

10% 50 76

20% 300 78

30% 660 85

40% 910 89

50% 1050 93

60% 1150 97

薄膜阀开度-蒸汽流量-噪音之间关系

过高！

2.喷吹阶段的蒸汽流量与噪音大小的关系：

目前车间闪蒸机在喷吹时，工作在薄膜阀开度为

60%，蒸汽流量为1150kg/h，噪音大小为97dB

的状态，过高。

二.分析问题

要因二：
目前采用的蒸汽喷吹流量
过大，导致噪音大。
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3.蒸汽喷吹时间

此刻，文氏管基本完成清洁

冗余时间

二.分析问题

要因三：
文氏管完成清洁后，蒸汽依然
高压喷吹，造成强噪音。
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二.分析问题
4.流化床预热时，闪蒸机工作区噪音增加

流化床预热与闪蒸喷吹同时进行

流化床 闪蒸机 噪音(dB) 备注

关闭 启动 90 薄膜阀开度60%，蒸汽流量150kg/h

启动 启动 97 薄膜阀开度60%，蒸汽流量150kg/h

流化床、闪蒸机分别启动和同时启动时，噪音情况对比：

结论四：

流化床预热产生的噪
音对闪蒸机噪音有叠
加效应。
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一 高分贝噪音发生在喷吹阶段

二 目前采用的蒸汽喷吹流量过大，导致噪音大。

三
文氏管完成清洁后，蒸汽依然高压喷吹，造

成持续强噪音。

四
流化床预热产生的噪音对闪蒸机噪音有

叠加效应。

要因

3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

二.分析问题
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措施一：减小蒸汽喷吹流量

根据工艺要求，闪蒸机喷吹阶
段蒸汽流量应＞700kg/h

设定蒸汽流量为750kg/h，此
时，薄膜阀开度为35%

经测试，蒸汽流量为750kg/h时，
噪音为87dB

3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

三.解决措施



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂

措施一：减小蒸汽喷吹流量

3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

三.解决措施

蒸汽流量
Kg/h

活动前
（开度60%）

活动后
（开度35%）

噪音
dB

活动前
（开度60%）

活动后
（开度35%）

采取措施前后，蒸汽流量及噪音大小的变化对比

采取措施后，节能又降噪！！！！
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三.解决措施

措施二：减少蒸汽喷吹时间

序号 方案 措施 效果

1 持续喷
吹

薄膜阀开度35%，持续喷射蒸
汽30min

文氏管壁有结垢，清洁效果不理
想

2
间隙喷
吹

薄膜阀开度35%，喷射蒸汽65s，
停止20s，再次喷射65s，以此
循环至10min

清洁效果理想，但耗时长

3 阶梯式
喷吹

第一阶梯加压喷吹，薄膜阀开
度45%，喷射蒸汽65s，停止20s；

随后阶段采用正常喷吹，薄膜
阀开度35%，喷射蒸汽65s，停
止20s，以此循环至7min

清洁效果理想，且耗时短

三种喷吹方式对比情况表



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂 3.1《降低闪蒸机噪音及蒸汽消耗》

三.解决措施

措施二：减少蒸汽喷吹时间

阶梯式喷吹方法蒸汽流量示意图

清洁情况实测记录

时间tn 清洁情况

50s 大量结块梗丝

100s 少量残余梗丝

150s 未见梗丝

200s 未见梗丝

250s 未见梗丝

1）A阶梯，采用加压喷吹，
薄膜阀开度45%；
2）B,C,D,…阶梯采用正常喷
吹，薄膜阀开度35%;
3）每段喷吹65s，间隙20s。
以此循环。

因此，设定蒸汽流量稳定持续时间tn是否达到
150s，作为判断闪蒸机是否完成喷吹清洁的指
标。经计算，tn为150s时，整个喷吹过程耗时约
7min。
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三.解决措施

措施二：减少蒸汽喷吹时间

活
动
前

活
动
后

蒸汽喷吹时间

大大降低蒸汽消耗！！！！
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三.解决措施

措施三：错峰预热

原流程
修改后流程

消除叠加效应！！
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四.效果检查

（一）降噪效果

97dB

80dB

完成设定目标！
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四.效果检查
（二）经济效益

单批次节约蒸汽量515.9kg

每年节约18.57万元

年节约费用计算方法：
年节约费用=单批次节约蒸汽量X每
天批次X年工作日X折合蒸汽价格
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形成标准 固化程序 组织学习

3.1《降低流化床噪音及蒸汽消耗》

五.固化成果

专利申报
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01 02 03 04

项目背景 问题描述 原因分析 对策制定&实施

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》

05

效果确认

六项改善汇报课题

成本控制
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一、项目背景

在工厂推行精益管理过程中，对能耗、产品合格率作了严格的要求，

降低制丝设备断料率对维修成本以及产品的质量具有重要的意义。

目前，制丝车间设备断料率较高，降低设备断料，提升设备生产稳定

性，是我们重点关注的问题。

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》
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二、问题描述

滚筒类设备是制丝线主要设备之一，也是故障高发的设备之一。据故

障维修记录显示，2014年12月到2015年8月，该类设备发生较为严重的

故障5次，其中两次造成风机电机直接损坏。

故障维修记录

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》
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三、原因分析

我们从人机料法环五个方面进行了要

因分析，最终确认要因来自于“方法”环

节——我们对该设备采取日常点巡检和

应对式维修，出了问题才进行维保作业。

而实际操作过程中发现，该设备由于结构、

功能的特殊性，日常的点巡检工作难以取

得良好效果。这样很容易造成问题的累积。

设备不能及时得到维修，长时间带病运行，

最终损坏元器件，造成维修成本的上升。

人为

设备

方法

环境

原料

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》
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四、对策制定&实施

维保工作验收签字表

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》

1.结合TNPM工作，将该类设备

纳入定期维保项目；

2.确立设备需要维保的项目以

及维保周期；

3.将维保工作进行项目制专业

定期维保，由设备管理员负责

验收工作。
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五、效果确认

对策实施至今，统计下来，该类

故障已基本杜绝，设备运行的稳定性

得到明显提升。

3.2《降低滚筒类设备故障维修率》

就直接维修成本而言，按对
策实施前的数据，我们一年
能节约近4万的直接备件费用，
以及近40个维修工时。

就产品而言，因设备故障引发的
产品质量不达标，造成批次降级
或批次否定，所造成的损失难以
估量。而问题的克服，为企业节
约了相应的原料成本



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂

问题描述

制定对策

对策实施

效果检验

3.3《梗丝加香工段功能完善》

随着产品工艺要求的
不断变化，生产线加
工水平也要相应地适
应生产需求。制丝技
术组一直致力于解决
制丝车间新技术，新
工艺的研发。

3.3《梗丝加香工段功能完善》

效率提升
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一、问题描述

目前梗丝加香工段个别批次不需要加香。但原生产线设计之初，没

有考虑“不加香”这种情况。这样就造成每次生产需要大量不必要的准

备时间。

梗丝加香工段

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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二、制定对策

项目组初步分析，发现生产线启动，需要香料罐内部“有料”这一前

提。经研究决定，项目组对这个启动条件进行深入挖掘，让香料罐内没有

介质的时候也能正常进行生产启动。

针对这种情况，项目组决定自主开发出梗丝加香工段拓展功能——

通过底层PLC程序、人机界面功能的调整，实现加香功能的可选择性。

3.3《梗丝加香工段功能完善》



四川中烟工业有限责任公司成都卷烟厂

三、对策实施

1.PLC程序优化

在子程序中，新增“加香”“不加香”的中间变量，并分别进行编辑。

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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三、对策实施

1.PLC程序优化 功能介绍

选择不加香：

绕过预填充阶段，确保Y5喷嘴阀
门状态符合生产要求，用于生产启
动条件；

 不加香状态标记加入梗丝处理段

全线自动模式诊断条件；

绕过加香泵运行反馈条件，启动
SR51辅联设备，确保生产线正常
运行。

选择加香：

 在原程序42个节点位置分别插

入该中间变量，用于确保在选

择加香情况下原系统正常，以

及在选择不加香状态下原功能

得到屏蔽。

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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三、对策实施

1.PLC程序优化 编辑过程

42个相关节点逐一修改 在底层PLC程序中，开发出对人机界面的节点

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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三、对策实施

2.人机界面功能开发

在上位机界面开发出对应的配方参数，让操作人

员能及时有效地看到当前设备状态：“0”为不加

香，“1”为加香，并可以进行选择操作。

更新OPC标记数据库，用于关联PLC程序。

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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四、效果检验

功能性验证

检验
结果

经一段时间观察测试，该功能目前工作正常。操作人员能方便地

进行加香与否的功能切换。

流程优化，效率提升

此项目有效优化了流程，去除了备料、回料阶段，平均每批次产

品能节约0.5-1个工时，大大提升生产效率。

降低损耗，保障产品质量

同时，也避免了能源、物料的损耗，并彻底杜绝了生产时误把加

香比例设为大于0造成的误加香，保障了产品质量。

3.3《梗丝加香工段功能完善》
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六项改善成果汇总

改善成果效果汇总

97 80

改善前 改善后

设备降噪效果

（dB）

改善前 改善后

蒸汽耗用折算成本

， 一 年 可 节 约

18.57万费用

就直接维修成本而言，按对策
实施前的数据，我们一年能节
约近4万的直接备件费用，以
及近40个维修工时。

就产品而言，因设备故障引发的产
品质量不达标，造成批次降级或批
次否定，所造成的损失难以估量。
而问题的克服，为企业节约了相应
的原料成本

流程优化，效率提升

平均每批次产品能节约0.5-1

个工时，一年能节约20-40个

工时。

降低损耗，保障产品
质量

彻底杜绝了生产时误把加

香比例设为大于0造成的误

加香，保障了产品质量。

环能健安 成本控制 效率提升
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谢谢大家！


