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[摘  要] 烟草行业加香加料工序就是通过香精香料与蒸汽或压缩空气相结合方式使烟丝烟叶吸收,从

而改善卷烟吸味品质和保持卷烟风格的加工工序,是烟草制造业的一道关键工序,加香加料精度偏低会

影响烟草的吸食感官质量,影响产品质量的均匀、稳定性。 
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引言 

按照《卷烟工艺规范》要求,加香误

差应小于0.5%。影响加香精度的主要因

素很多：加香控制程序的合理性；来料

的均匀性；电子秤的精度；电磁流量计

精度等等。本文论述了通过对加香控制

程序的完善,如何利用精度纠偏程序及

加香加料料头处理程序来克服各种因素

对加香加料精度造成的扰动。 

本文以西门子S7-400为加香加料的

工序的主控制器,用STEP7编程工具为例

介绍加香加料纠偏程序及料头处理程序

的编程思路及流程。 

1 加香加料精度纠偏程序的

编写 

由于来料的均匀性、电子秤的精度、

电磁流量计精度、加料泵稳定性等因素

均会对加香加料精度造成扰动,我们通

过加香加料纠偏程序针对精度误差进行

补偿,以提高加香加料精度,满足产品工

艺质量要求。 

(1)判断物料累计量是否大于纠偏

起始重量,大于起始重量开始进入纠偏

计算。(见图1) 

(2)采集物料累计量、流量计累计量,

计算加香加料累计量精度,计算加香加

料精度偏差,判断偏差是否高于修正起

始值。(见图2) 

(3)判断精度偏差是正向偏差或负

向偏差,根据设定标准判断偏差类型为

正大偏差、正小偏差、负大偏差、负小

偏差。(见图3) 
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(4)根据精度偏差类型计算和纠偏

系数,计算出纠偏修正值。(见图4) 

 

(5)将纠偏补偿后的修正值输入到

加料流量设定值计算中。(见图5) 

2 编写加香加料料头料尾处理

程序 

由于从系统发出运行指令到加料泵

运行设备需要响应时间,料头料尾的流

量快速变化,料液达到设定值的时间滞

后于物料到达加香设备的时间,造成料

头加料精度偏差较大,是加香加料产生

偏差的主要因素,也导致了料头部分香

料错位,影响产品质量。料尾阶段则相反,

物料通过完毕后加香才能响应流量设定,

造成施加料液滞后。为解决这一问题,我

们编写了料头料尾加料程序,对料头料尾

阶段进行针对性处理。 

(1)加料流量的计算公式为：L料液=L物料

×K加料比例,物料从电子秤到达加料筒料液喷

嘴处的时间为70s,为保证加香与物料流量

匹配,电控程序中将物料流量保存,并在

70s后取出,用以计算加香流量。(见图6) 
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从梗丝加料料头的趋势图中我们分

析出,梗丝加料设备的系统响应加料流

量设定时间约为2s,即加料实际流量滞

后于设定流量约2s。(见图7) 

从梗丝加料料尾的趋势图分析的结

果同样如此,加料实际流量滞后于设定

流量约2s。(见图8) 

为解决这一问题,在料头料尾阶段使

加料实际流量与计算出的设定流量同步,

避免响应滞后问题,我们编写了料头料

尾处理程序,在电子皮带秤瞬时流量大

于1000kg/h,累计量小于60kg时程序判

定进入料头阶段,此时使用68s时的堆栈

流量来计算加料流量,使加料设备比正

常状态提前2s启动,在电子秤物料累计

量达到60kg时,加料料头阶段结束进入

正常加料状态,使用70s时的流量堆栈,

使加料流量与物料流量匹配。在电子皮

带秤瞬时流量大于1000kg/h,累计量小

于60kg时程序判定进入料尾阶段,使用

68s时的堆栈流量来计算加料流量,使加

料流量比正常状态提前2s下降停止。(见

图9) 

3 改进效槥果 

(1)控制程序改进后,梗丝加料工序

的加料精度由之前的平均0.3%提高至平

均0.08%。(见图10) 

(2)料头料尾处理程序使料头料尾加

料实际流量基本与设定流量达到同步,加

料精度的极差由原来的3%降低到1%以下。

(见图11-12) 
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