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摘　要:通过卷制结构不同的烟丝 、测试通过卷接设备的烟丝结构 、调整设备参数及喂丝方式等实验 ,发现烟丝的结构和耐加工性

能是影响卷烟端部落丝量的主要因素 ,卷接设备的参数调整 、喂丝方式是影响卷烟端部落丝量的次要因素。
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Abstract:Experiments were carried out to determine the factors influencing loss of tobacco from cigarette ends , such as mak-

ing cigarettes with cut tobacco of different size proportion , determining proportion of cut tobacco passing through cigarette mak-

ing machine , and adjusting parameters of cigarette making machine.Results showed that the size proportion and degrading re-

sistance property of cut tobacco were primary factors influencing loss of tobacco from cigarette ends , followed by parameters of

cigarette making machine , feeding manners , and components of cut tobacco.
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　　卷烟端部落丝可以理解为烟支的点烟端碎丝积

聚 、卷接不够紧致导致烟丝填充过于松散并掉落的现

象 ,卷烟端部落丝量是在一定条件下 ,一定数量的烟支

试样在翻转过程中从试样端部掉落的烟丝量 ,以 mg/

cig 表示 。GB5606.3-2005规定滤嘴卷烟端部落丝量应

该小于 8.0 mg/cig ,即常见规格(64 +20)×24.2mm 的

烟支掉落烟丝量不超过 1.1%或长度方向上不超过

0.7mm ,否则 ,国标规定此类情况为卷烟物理指标控制

的B类质量缺陷 。因此 ,研究影响端部落丝的因素有

很大的意义。

1　材料与方法

1.1　材料

“C”品牌三类烤烟型配方烟丝 。

1.2　设备

①PT-70卷烟机 ,德国豪尼公司;②SF-143型旋鼓

式喂丝机 ,萧山市烟草机械制造厂;③YQ-2 烟丝振动

分选筛 ,郑州烟草研究院;④D09型端部落丝检测仪 ,

法国索定;⑤JA2003 型电子天平 ,感量±1mg ,上海天

平仪器厂;⑥DD06A型烟丝填充值测试仪 ,Borgwaldt公

司;⑦TM5000型水份仪 , Infralab公司。

1.3　实验方法

为研究烟丝结构[ 1] 、烟丝的耐加工性能 、卷烟机的

参数和喂丝方式与端部落丝量的关系 ,进行了如下实

验。

1.3.1　烟丝结构与端部落丝量的关系　取储丝后的

“C”品牌烟丝 1 500 kg 筛分成<1.0mm 、(1.0-2.5)mm、

(2.5-3.35)mm 、>3.35mm 四种规格的烟丝或碎丝 ,然

后将各组分配比成碎丝率为 2%,整丝率分别为 80%、

82%、84%、 86 %和 88%的烟丝共 5份 ,每份 100kg ,另

配比整丝率为 85%,碎丝率分别为 1%、1.5%、2%、

2.5%、3%、3.5%和 4%的烟丝共 7份 ,每份 100 kg ,将
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12种结构不同的烟丝分别人工混合均匀 ,存放于储丝

房内平衡 24h ,上机卷制。

1.3.2　烟丝的耐加工性能与端部落丝量的关系　正

常生产过程中 ,检测储丝柜中的烟丝含水率 、填充值 、

整丝率和碎丝率 ,并抽样检验所生产卷烟的端部落丝

量 ,将该批烟丝从卷烟机烟枪中开出来检测其通过卷

烟机烟枪后的填充值 、整丝率和碎丝率 ,共做 7次实

验。

1.3.3　卷烟机参数变化与端部落丝量的关系　卷制

过程中 ,卷烟机参数如下调整 ,加大剔梗量 ,使梗含丝

从2 %上升为 3%～ 5%;调整烟支紧头压实量 ,紧头烟

丝密度大于中部由 10%～ 12%调整为 13%～ 15%,压

实长度控制为(11 ±5)mm;降低卷烟机车速至6 000

cig/min ,测试调整前后端部落丝量数据 。

1.3.4　喂丝方式与端部落丝量的关系　旋鼓式喂丝

机对接三台卷烟机喂丝 、对接一台卷烟机喂丝和卷烟

机人工喂丝三种状态下分别测试卷烟端部落丝量 。

1.3.5　测试方法　按《GB/T5606.1-2004》规定进行卷

烟抽样;按 YC/T151.2的规定进行端部落丝量测试;按

《YC/T28.8-1996卷烟物理性能的测定 水分》规定的方

法进行烟丝含水率测定;按《卷烟工艺规范》规定的方

法进行烟丝结构测定;按《YC/T152-2001 卷烟烟丝填

充值》规定的方法进行烟丝填充值测定 。

2　结果与讨论

2.1　烟丝结构与端部落丝量的关系

2.3.1的实验结果 。图 1为碎丝率为 2%,整丝率分别

为80%、82%、84%、86%和 88%的烟丝与卷烟端部落

丝量的关系 ,图 2 为整丝率为 85%,碎丝率分别为

1%、1.5 %、2%、2.5%、3%、3.5%和 4%的烟丝与卷烟

端部落丝量的关系。

图1中方程式利用Sigmaplot软件进行数据拟合得

来 ,由图 1 、图 2得知 ,烟丝整丝率越高 ,卷烟端部落丝

量越小且变化趋势趋于缓和 ,烟丝碎丝率与卷烟端部

落丝量高度正相关 ,碎丝率每提高 1%,则端部落丝量

上升 1.83 mg/cig 。因此 ,烟丝结构是影响卷烟端部落

丝量的主要因素之一 。

2.2　烟丝耐加工性能与端部落丝的关系

按1.3.2的方法检测出储丝柜 、出卷烟机烟枪后

的烟丝指标 、卷烟的端部落丝量数据见表1。

图 1　整丝率与端部落丝量的关系

图 2　碎丝率与端部落丝量的关系

表 1　7批次烟丝出柜和出卷烟机烟枪后烟丝指标和卷烟端部落丝量数据 (%)

储丝后 储丝后 储丝后 储丝后 出烟枪后 出烟枪后 出烟枪后 整丝率 端部落丝

批次 整丝率 碎丝率 含水率 填充值 整丝率 碎丝率 填充值 转化率 (mg/ cig)

(cm3/g) (cm3/ g)

1 84.5 2.3 12.6 4.4 77.6 3.5 4.3 91.8 4.88
2 81.8 3.1 12.4 4.2 70.0 5.5 4.0 85.8 8.92
3 83.6 2.1 12.7 4.5 73.5 4.1 4.3 87.9 6.55
4 82.7 2.9 12.5 4.3 66.8 6.4 3.9 80.8 13.1
5 83.3 1.9 12.2 4.3 75.6 3.4 4.1 90.8 5.72
6 85.0 2.2 12.8 4.2 73.4 4.4 3.9 86.3 6.36
7 82.4 2.7 12.4 4.1 69.6 5.9 3.7 84.5 9.54
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　　图3-图 5分别为卷烟机烟枪出口烟丝整丝率 、碎

丝率和整丝转化率与卷烟端部落丝量的关系 。

图3中方程式利用 Sigmaplot软件进行数据拟合

得来 ,由图 3 、图 4得知 ,烟枪出口的烟丝结构对卷烟

端部落丝量有明显影响 ,类似对空头指标的影响[ 2] 。

整丝率越高 ,端部落丝量越小且变化趋势趋于缓和 ,碎

丝率与端部落丝量高度正相关 ,碎丝率每提高 1%则

端部落丝量增加 2.27 mg/cig 。

图 3　烟枪出口整丝率与端部落丝量的关系

图 4　烟枪出口碎丝率与端部落丝量的关系

图 5　整丝转化率与端部落丝量的关系

　　由图 5得知 ,在来料各批次烟丝结构差别不大的

情况下 ,整丝率转化率越高即耐加工性能越好的烟丝

其卷烟端部落丝量就越小 ,整丝率转化率与端部落丝

量呈高度负相关关系 ,整丝转化率每提高 1%,则端部

落丝量下降 0.71 mg/cig 。因此 ,烟丝的耐加工性能是

影响卷烟端部落丝量的主要因素之一。

2.3　卷烟机参数与端部落丝量的关系

按1.3.3的方法调整前后的端部落丝量为:调整

前4.86;调整后 4.54。可见 ,调整卷烟机参数 ,端部落

丝量指标有好转但不是很明显 ,属于次要影响因素 。

2.4　喂丝方式与端部落丝量的关系

按1.3.4的方法 ,测试调整前后卷烟端部落丝量

为:对三台风力送丝 4.86;对一台风力送丝 6.27;人工

喂丝 4.83。可见 ,正常状态下的风力喂丝设备对卷烟

端部落丝量几乎没有影响 。不正确的风力喂丝方式可

能造成烟丝在喂丝机内反复翻滚和风管内风速上升2-

3倍。因此 ,在实际应用中 ,风力送丝装置的风管内风

速 、风管结构形状 、喂丝机的一次吸丝量 、烟丝在喂丝

机内的翻滚时间都与烟丝造碎有一定关系 ,须综合考

虑。

2.5　烟丝结构和耐加工性能对端部落丝量的综合影

响

综上述 ,为控制好端部落丝量指标 ,在设计时设端

部落丝量控制在 4.0-5.5区间 。由烟丝结构整丝率与

端部落丝量关系式 y =-0.003125x3 +0.8492x2-75.76x

+2273得知:若整丝率 x ≥84%,则端部落丝量 y ≤

4.46;由烟丝结构碎丝率与端部落丝量关系式 y =

1.8286x+0.34得知:若碎丝率 x ≤2.5%,则端部落丝

量 y ≤4.9;由烟丝整丝率转化率与端部落丝量关系式

y=-0.7141x+69.88得知:若整丝率转化率 x ≥91%,

则端部落丝量 y ≤4.9 。结合卷烟生产过程中对烟丝

结构 、耐加工性能指标的控制难易程度 ,如果将各项指

标如下控制:烟丝结构的整丝率 >85%、碎丝率 <

1.5%,代表烟丝耐加工性能的指标整丝率转化率>

91%,则预计卷烟端部落丝量指标控制在 2.5-4.5区

间 ,达到比较理想的水平 。上述指标亦可作为评价制

丝工艺的指标之一。

3　应用效果

据检测数据分析造成卷烟端部落丝量过高的主要
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原因是烟丝结构偏低和耐加工性能偏低 。

烟丝结构偏低的改进 。 ①切丝宽度由 1.0mm 调

整为 1.1mm;②筛分系统改进 ,在加料前进行筛分 ,

3mm以下的碎片废弃 , 3mm ～ 6mm的掺兑在切后烟丝

中 ,6mm以上的掺兑在储叶柜内。在烘丝后增加筛分

装置 ,控制烟丝碎丝率在 1.5%以下;③梗丝风力输送

造碎过大 ,通过调整系统风量和改进管道直径 ,将风力

输送系统的风管风速和落料器网面风速由 21m/ s和

5m/ s调整为 17m/ s和 3m/ s。

烟丝耐加工性能偏低的改进。 ①烘丝处理过度会

造成烟丝色泽偏深 ,弹性和耐加工性能下降[ 3] ,在不影

响卷烟感官质量的前提下进行工艺参数调整 ,将烘丝

前流化床的蒸汽压力降低至 0.85MPa后 ,流化床出口

烟丝温度从 90℃降到 80℃, 将烘丝机筒壁温度从

160℃调整为150℃后 ,烘丝机出口烟丝温度从 67℃～

75℃降为 55℃～ 60℃;②在具备合适的温湿度储叶工

艺环境时 ,适当延长储叶时间有利于提高烟叶品质[ 4] ,

由于暂缺乏合适的储叶温湿度条件 ,且随储叶时间的

增加 ,烟叶与空气的吸解湿和热交换作用下 ,烟叶的耐

加工性能会逐步下降 ,综合考虑 ,将储叶时间由 12h ～

16h调整为 4h ～ 8h 。

其他改进。 ①由于梗丝缺乏弹性 ,将切梗丝宽度

由 0.18mm 调整为 0.15mm , 闪蒸器的蒸汽压力由

0.25MPa调整为 0.35MPa;②调整卷烟机参数 ,烟支紧

头被压实长度控制为(11 ±5)mm ,密度大于中部 13%

～ 15%。

表2 、表3分别为改进前后制丝 、卷包车间相关工

序检测的指标对比 ,可见 ,经过改进后 ,烟丝结构和烟

丝耐加工性能达到预期目标 ,端部落丝量质量指标得

到全面控制 ,取得良好的效果 。

表 2　改进前后制丝的工序指标对比 (%)

项 目 改进前 改进后

2006 年 1-2月 2006 年 3-4 月

风送前梗丝整丝率 88.3 88.9

风送后梗丝整丝率 83.5 86.7

梗丝填充值(cm3/g) 7.2 6.4

烟丝填充值(cm3/g) 4.3 4.4

烟丝整丝率 82.6 87.9

烟丝碎丝率 2.8 1.4

烟丝含水率 12.6 12.5

表 3　卷包车间烟丝指标和卷烟端部落丝量数据 (%)

项 目 改进前 改进后

2006年 1-2 月 2006 年 3-4月

储丝后整丝率 82.1 87.5

储丝后碎丝率 2.9 1.5

烟枪出口整丝率 70.7 80.3

烟枪出口碎丝率 4.5 2.6

整丝率转化率 86.1 91.8

端部落丝抽检组数(组) 210 180

端部落丝超标组数(组) 56 12

超标组数百分比 26.67 6.67

平均端部落丝量(mg/ cig) 6.28 3.62
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