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摘要:为了找出烤烟叶片在叶丝干燥工序中叶丝填充值和整丝率的变化趋势 ,以国内外 7 地主要

产区烤烟叶片为试验材料 ,研究了烤烟在滚筒和气流 2种干燥方式不同加工强度条件下的叶丝填

充值和整丝率变化。结果表明:烤烟在滚筒干燥工序 ,随着加工强度的增大 ,叶丝填充值呈上升趋
势 ,整丝率呈下降趋势 ,其中填充值最高达 5.82 cm3/g ,整丝率最低为 80.1%;各个部位叶丝填充
值和整丝率平均值均与出口叶丝温度呈较强线性关系(r≥0.954)。烤烟叶片在气流干燥工序较高
强度(强度 4)以下加工范围内 ,随着加工强度增大 ,叶丝填充值呈上升趋势 ,整丝率基本不变 ,其中
填充值最高达 5.96 cm

3
/g ,在较高-高加工强度下 ,叶丝填充值和整丝率均呈下降趋势 ,整丝率最

低为 85.6%。
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Abstract:To f ind out the change trend o f cut tobacco f illing pow er and whole cut rate of f lue-

cured tobacco leaf in the cut tobacco drying process , the changes o f cut tobacco filling power and

who le cut rate of f lue-cured tobacco leaf dried by cy linder and pneumatic w ay s in the different

pro cessing intensity w ere invest igated in present experiment.The resul ts w ere as showing:w ith the

increase of processing intensity in the cylinder drying process , the cut tobacco filling pow er of f lue-cured

tobacco leaf increased to 5.82cm
3
/g , and the whole cut rate decreased to 80.1%.The average value of all

stalk po sitions cut tobacco filling pow er showed significant ly linear relationship w ith whole cut rate and

the cut tobacco temperature in the exit of cylinder dryer(r≥0.954).Under the processing intensity low er

than higher intensity in the pneumatic drying process , the cut tobacco filling power of f lue cured tobacco

leaf increased w ith the increasing of processing intensity ,whereas the w hole cut rate nearly unchanged.

Under the higher to highest processing intensity , the cut tobacco filling power and whole cut rate de-

creased w ith the increasing of processing intensity.
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　　叶丝干燥工序是卷烟制丝生产过程重要工序之

一 ,其工艺任务是去除叶丝中的部分水分 ,满足后工

序卷制的加工要求
[ 1]
。目前 ,卷烟工业企业普遍采

用的叶丝干燥方式有滚筒式和气流式 2 种 。近年

来 ,随着烟草行业对工艺技术重要性认识的不断提

高 ,卷烟工业企业针对各自的原料和产品 ,在叶丝干

燥工序进行了大量的工序评价和参数优化研究 ,取

得了重要研究成果[ 2-4] ,为培育行业重点骨干品牌提

供了工艺技术支持 ,但对烤烟叶片在叶丝干燥工序

中主要物理质量指标的变化缺乏系统研究。烟丝填

充值和整丝率是叶丝干燥工序加工的主要物理质量

指标 , 对卷烟产品质量 、原料消耗等都有直接影

响[ 5-6] 。为此 ,系统地研究烤烟叶丝在干燥工序不同

加工强度下填充值和整丝率的变化 ,将会为卷烟企

业发挥叶丝干燥工序的工艺设备潜能 ,稳定提升产

品质量 ,降低原料消耗提供依据。

1　材料和方法

1.1　材料

选择 2004年产于四川 、湖南 、云南 、山东 、河南 、

贵州和津巴布韦的上 、中 、下 3个部位的烤烟叶片作

为试验样品。

1.2　仪器与设备

SH6系列滚筒式叶丝干燥机(昆明船舶设备集

团有限责任公司)、HXD-L4气流式叶丝干燥机(秦

皇岛烟草机械有限责任公司)、JB285 型电子天平

(梅特勒公司)、MX2型 RAYTEX 红外测温仪(美

国 RAYTEX公司)、YQ-2型叶丝振动检测筛(郑州

烟草研究院)、YDZ-3型烟丝填充值测定仪(郑州烟

草研究院)。

1.3　方法

1.3.1　叶丝干燥工序加工强度设定　在保证出口

物料含水率(12.5±0.5)%满足后工序加工要求前

提下 ,将影响干燥工序出口叶丝温度的参数组合调

整成 5个不同的加工强度:低 、较低 、中等 、较高和高

强度 ,分别对应强度 1 ～ 5(表 1)。

表 1　2 种叶丝干燥方式加工强度设定

加工方式及工作参数
加工强度

强度 1强度 2强度 3强度 4强度 5

滚筒干燥筒壁温度/ ℃ 115 130 150 165 180

滚筒干燥热风温度/ ℃ 80 90 100 110 120

滚筒干燥排潮风门开度/ % 100 80 60 40 20

气流干燥工作风温/ ℃ 200 220 250 275 300

1.3.2　试验与取样方法　将每个烟叶样品采用正

常生产条件切片 、松散回潮和切丝后 ,制成宽度为

1.0mm 、含水率为(20±1)%的叶丝样品。将制成

的叶丝样品在表 1设定的 5个加工强度条件下 ,分

别进行 2种干燥方式处理 ,待生产稳定后 ,测定出口

物料温度 ,并分别从 2 种干燥方式的干燥机出口取

样 ,每个样品每个加工强度取样 4次 ,每次取样量为

1 kg ,其中 1次取样供叶丝填充值测定 ,其他 3次用

于测定整丝率。

1.3.3　测定方法　叶丝填充值测定参照烟草行业

标准方法(YC/T 152-2001)[ 7] ;叶丝整丝率和干燥

机出口物料温度测定参照《卷烟工艺测试与分析大

纲》[ 8] 制定的方法。

2　结果与分析

2.1　烤烟叶片在滚筒干燥工序中填充值和整丝率

的变化

由图 1-图 3可知:随着滚筒干燥工序加工强

度的增大 ,上 、中 、下 3 个部位的烤烟叶片叶丝填充

值呈上升趋势 ,整丝率呈下降趋势。其原因可能是:

在滚筒干燥物料脱水量和脱水时间相同的前提下 ,

随着加工强度的增大 ,筒壁温度升高 ,物料快速脱水

阶段所用的时间缩短 ,慢速脱水阶段时间延长 ,而快

速脱水时间缩短可增大叶丝填充值 ,慢速脱水时间

延长会增加叶丝在滚筒内运动距离 ,由于慢速脱水

阶段的叶丝含水率较低 ,容易产生造碎 ,因此 ,整丝

率呈下降趋势。其中填充值最高达 5.82 cm3/g ,整

丝率最低为 80.1%。

为定量反映烤烟叶丝滚筒干燥工序不同加工强

度与填充值 、整丝率之间的关系 ,测定了滚筒干燥工

序中不同加工强度条件下的出口叶丝温度(图 4)。

滚筒干燥出口叶丝温度和烤烟叶丝填充值 、整丝率

平均值之间的关系见图 5。由图 4 和图 5 可知:随

着滚筒干燥工序加工强度增大 ,出口叶丝温度逐渐

升高;滚筒干燥工序出口叶丝温度与上 、中 、下 3个

部位烤烟叶丝填充值和整丝率平均值均呈较强线性

关系:上 、中 、下 3个部位烤烟叶丝填充值与滚筒干

燥工序出口叶丝温度关系的线性方程和相关系数分

别为:y上 =0.3072 +0.068 8x , r=0.967 9;y中 =

0.361 6+0.064 4x , r=0.9508;y下 =-0.688 8+

0.086 8x , r=0.962 2。上 、中 、下 3个部位叶丝整丝

率与滚筒干燥工序出口叶丝温度关系的线性方程和

相关系数分别为:y上 =99.331 -0.189 4x , r =

0.965 7;y中=93.386-0.0803 x , r=0.971 6;y下 =

102.63-0.253x , r=0.9457 。

下部烤烟叶片填充值和整丝率随着滚筒干燥工

序出口叶丝温度的变化幅度明显快于上部和中部
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(图 5)。其原因可能是由于烟叶部位不同 ,组织结

构存在差异所致 ,下部烤烟的烟片较薄 ,组织疏松 ,

在干燥过程中容易膨胀 ,也容易造碎 。
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图 5　烤烟叶片在滚筒干燥工序中出口叶丝温度和叶丝填充值 、整丝率平均值之间的关系

2.2　烤烟叶片在气流干燥工序中填充值和整丝率

的变化

由图 6-图 9 可知:在气流干燥工序较高以下

加工强度范围内 ,随着加工强度和出口叶丝温度增

大 ,上 、中 、下 3个部位烤烟叶丝填充值整体呈上升

趋势 ,整丝率基本不变 ,在较高-高加工强度下 ,叶

丝填充值和整丝率呈下降趋势 。产生这种现象的原

因可能与干燥方式有关 。与滚筒干燥相比 ,气流干

燥方式物料干燥时间短 ,小于 10 s(滚筒干燥时间为

6 ～ 8min),脱水速率快 ,膨胀剧烈 ,当加工强度过高

时 ,由于叶丝膨胀过度 ,耐加工性变差 ,产生造碎 ,整

丝率明显降低 ,致使填充值下降 。其中填充值最高

达 5.96 cm
3
/g ,整丝率最低为 85.6%。

3　结论

1)烤烟叶片在滚筒干燥工序中 ,随着加工强度

的增大 ,叶丝填充值呈上升趋势 ,整丝率呈下降趋

势;出口叶丝温度与叶丝填充值和整丝率平均值均

呈较强线性关系;下部烤烟叶片叶丝填充值和整丝

率随着滚筒干燥出口叶丝温度的变化幅度明显快于

上部和中部叶片。

2)烤烟叶片在气流干燥工序较高以下加工强

度范围内 ,随着加工强度和出口物料温度增大 ,叶丝

填充值呈上升趋势 ,整丝率基本不变 ,在较高-高加

工强度 ,叶丝填充值和整丝率均呈下降趋势。

3)卷烟企业在烤烟叶片加工过程中 ,应根据原
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料和卷烟产品特性 ,在保证产品感官质量的前提下 ,

选择适宜的叶丝干燥工序加工强度 ,提高叶丝填充

值和整丝率 ,达到提高卷烟产品质量和降低消耗的

目的 。

参考文献:

[ 1] 　国家烟草专卖局.卷烟工艺规范[ M] .北京:中央文献

出版社 , 2003.

[ 2] 　马宇平.HXD 在线膨胀工艺参数和膨胀率与卷烟质量

的关系[ J] ,烟草科技 , 2004(7):4-6 , 9.

[ 3] 　席年生 , 张大波 ,李跃峰 , 等.HXD蒸汽喷射量对叶丝膨

胀效果及卷烟内在质量的影响[ J] .烟草科技 , 2005(3):

3-6.

[ 4] 　席年生 ,胡建新 , 陈建军 , 等.HXD 叶丝进料状态对其

综合质量影响的分析[ J] .烟草科技 , 2006(8):5-8.

[ 5] 　姚光明 ,王文辉 , 尹献忠 ,等.烟丝结构对烟丝填充值和

卷接质量的影响[ J] .郑州轻工业学院学报 , 2003(18):

62-64.

[ 6] 　姚光明 ,李晓 , 尹献忠 ,等.烟丝整丝率变化率对卷烟卷

接质量的影响[ J] .烟草科技 , 2004(11):3-6.

[ 7] 　中华人民共和国行业标准.YC/ T152-2001 卷烟 烟丝

填充值的测定[ S] .2001.

[ 8] 　国家烟草专卖局.卷烟工艺测试与分析大纲[ M ] .成

都:四川大学出版社 , 2004.

·73·　第 2期　　　　　姚光明等:烤烟叶片在不同叶丝干燥工序中叶丝填充值和整丝率的变化


