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摘要：为实现成品卷烟中接装胶施胶量的直接测定，建立了基于固含量的接装

胶施胶量测定方法，对测定条件进行优化，并研究了影响施胶量的因素及施胶

量与滤嘴通风率间关系，结果表明：１）在检测烟支数为 ２０支，烘干温度为
１００℃，烘干时间为２ｈ的优化条件下，该方法精密度较高、重复性较好，并且能
够有效区分不同生产条件下接装胶施胶量的微小差异，可应用于对成品卷烟施

胶量的检测与评价；２）接装胶施胶量随喷胶压力升高而增加、随车速升高而减
少，施胶量与滤嘴通风率呈显著负相关．因此，控制施胶量有利于提高滤嘴通风
率的稳定性，进而提升卷烟生产均质化水平．
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０　引言

接装胶施胶量及其稳定性是影响成品卷烟

接装质量、滤嘴通风率的重要因素，因此，施胶

量控制问题日益受到关注．相关研究主要包括

施胶量的检测方法［１－３］、对卷烟质量的影

响［４－５］、在线检测及控制技术研究 ［１，６－８］等．此

外，邢军等 ［９］利用碘遇淀粉变色的原理发明了

一项确定通风滤嘴打孔接装纸未施胶区域的方

法．夏营威等［１０］发明了一种通过图像处理技术

评价涂胶区域位置及涂胶均匀性的方法．张晶

等［１１］建立了一种基于图片处理测定接装胶自

然渗透率的方法．这些研究有助于深层次地揭

示施胶量影响滤嘴通风率的机理．

已报道的施胶量检测方法包括消耗产出计

算法、胶桶下胶量法、跑片法、接装纸上胶量法

等．其中，消耗产出计算法和胶桶下胶量法均是

根据胶液用量和对应产烟量来计算单支卷烟接

装胶用量，测量误差较大；跑片法和接装纸上胶

量法是根据涂抹胶液前后接装纸的质量差来计

算单支卷烟的接装胶用量，为了得到涂胶后的

接装纸，需要对接装机实施空转等特殊操作．上

述方法均未实现直接针对成品卷烟接装胶用量

的测定，这在一定程度上制约了施胶量评价、分

析、控制技术研究的深入开展．鉴于此，本文拟

建立一种基于成品卷烟中接装胶固含量的施胶

量测定方法，以喷胶压力和车速为诱导因素，改

变Ｐｒｏｔｏｓ卷烟机的施胶量，研究其与滤嘴通风
率的关系，以期为滤嘴通风率稳定性控制技术

的研究提供参考．

１　材料与方法

１．１　材料、仪器与设备
１．１．１　卷烟样品　软玉溪卷烟及对应的成型
纸、滤棒，由云南中烟工业有限责任公司提供．
１．１．２　仪器和设备　ＳＱＰ型电子天平，德国
Ｓａｒｔｏｒｉｕｓ公司产；ＤＨ８９鼓风干燥箱，上海一恒
科学仪器有限公司产；２４ＣＭ真空干燥器，上海
书培实验设备有限公司产；ＤＴ－５型卷烟／滤棒
物理综合测试台、ＲＭ２０Ｈ型吸烟机，德国Ｂｏｒｇ
ｗａｌｄｔｋｃ公司产；Ｐｒｏｔｏｓ型卷烟机，德国豪尼公
司产．
１．２　实验方法
１．２．１　样品制备　卷烟机开机前，从接装纸纸
盘中截取适当长度（Ｌ）的接装纸样品，待机器
正常运行后连续抽取卷烟样品 ｎ支、同时抽取
滤棒样品ｍ支．

将卷烟样品从接装部位分切成烟支段和滤

嘴段（如图１所示），将滤嘴段径向剖开，除净
其中的烟丝和丝束，得到接装后的滤嘴段纸张

组合体；将烟支段径向剖开，除净其中的烟丝，
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图１　烟支示意图

Ｆｉｇ．１　Ｓｃｈｅｍａｔｉｃｄｉａｇｒａｍｏｆｔｈｅｃｉｇａｒｅｔｔｅ

得到接装前卷烟纸样品．将滤棒样品径向剖开，

除净其中的丝束，得到接装前成型纸样品．

１．２．２　接装胶施胶量测定方法　为了尽量保

持接装前、后各种纸张的对应性，并减小卷烟

纸、成型纸上的搭口胶对测量结果的影响，从与

卷烟样品对应的纸盘中抽取接装纸样品，从与

卷烟样品同步抽取的滤棒中获取成型纸样品，

从卷烟样品的烟支段获取卷烟纸样品．此外，通

过烘干方式减小纸张含水率波动对测量结果的

影响．施胶量测定步骤和方法如下．

１）样品烘干与称量．将４个铝盒置于电热

鼓风干燥箱内，１００℃烘干１ｈ，然后转置于干

燥器内冷却０．５ｈ后称其质量；将 ｎ支卷烟样

品的滤嘴段纸张组合体和接装前卷烟纸、成型

纸、接装纸样品分别放入４个铝盒内，将其置于

电热鼓风干燥箱内，１００℃烘干２ｈ，然后转置

于干燥器内冷却１ｈ后称其质量．

２）计算单支卷烟接装后滤嘴段纸张的质

量．将滤嘴段纸张组合体的称量值除以 ｎ，记为

单支卷烟滤嘴段纸张的质量（ｍ１）．

３）计算单支卷烟接装前滤嘴段卷烟纸、成

型纸、接装纸质量．

卷烟纸质量计算公式为

ｍ０１＝
ｍ０ｐ

ｎ（Ｌｓ－Ｌ１ｓ）
×Ｌ１ｓ ①

式中，ｍ０１为单支卷烟接装前滤嘴段卷烟纸质

量／ｍｇ，ｍ０ｐ为 ｎ支卷烟烟支段卷烟纸质量／ｍｇ，

Ｌｓ为烟支长度设计值／ｍｍ，Ｌ１ｓ为烟支接装长度

设计值／ｍｍ．

成型纸质量计算公式为

ｍ０２＝
ｍ０ｆ
ｍ×ｄｆ

②

式中，ｍ０２为单支卷烟接装前滤嘴段成型纸质

量／ｍｇ，ｍ０ｆ为ｍ支滤棒的成型纸质量／ｍｇ，ｄｆ为

每支滤棒对应卷烟样品支数．

接装纸质量计算公式为

ｍ０３＝
ｍ０ｊ
２Ｌ×Ｌｊｓ ③

式中，ｍ０３为单支卷烟接装前滤嘴段接装纸质

量／ｍｇ，ｍ０ｊ为接装前长度为 Ｌ的接装纸质量／

ｍｇ，Ｌ为截取接装前接装纸的长度／ｍｍ，Ｌｊｓ为接

装纸裁切长度设计值／ｍｍ．

４）计算单支卷烟接装胶固含量．单支卷烟

中接装胶固含量为

Ｇ＝ｍ１－ｍ０１－ｍ０２－ｍ０３ ④
１．２．３　接装胶施胶量测量条件优化方法　由

施胶量测量方法可知，烟支数量和烘干时间是

影响测量结果精准度的两个主要因素．由于单

支卷烟接装胶固含量非常微小，单次测量时的

烟支数量宜多不宜少，越多越有利于减小称量

误差、提高测量结果的精准度．但随着烟支数量

的增加，不仅会增加样品消耗量，测量工作量及

耗时也会增加；延长烘干时间有利于减小滤嘴

段各组分（接装胶、接装纸、卷烟纸、成型纸）含

水率波动造成的测量误差，但时间过长会使测

量耗时过长．因此，有必要对施胶量测量条件进

行优化，具体方法为：采用同一生产条件下的卷

烟样品，基于前期实验的结论，固定烘干温度

１００℃不变，通过单因素试验分别确定最佳烟

支数量（水平梯度依次为１０支、２０支、３０支、

４０支、５０支）和最佳烘干时间（水平梯度依次

为０．５ｈ，１．０ｈ，１．５ｈ，２．０ｈ）．

１．２．４　接装胶施胶量和滤嘴通风率关系研究

方法　喷胶压力和车速等因素可以直接影响接

装胶施胶量，进而影响滤嘴通风率．基于上述接
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装胶固含量的直接测定方法，以喷胶压力和车

速为诱导因素改变卷烟机施胶量，进而研究施

胶量与滤嘴通风率的关系．

１）对于采用喷胶方式的Ｐｒｏｔｏｓ型卷烟机而

言，喷胶压力是影响施胶量的重要因素，既会影

响施胶量的大小又会影响施胶量的稳定性．固

定机台和车速，研究喷胶压力对施胶量和滤嘴

通风率的影响．水平梯度依次为（两侧喷嘴压

力／中心喷嘴压力）４００ｈＰａ／７００ｈＰａ，５００ｈＰａ／

８００ｈＰａ，６００ｈＰａ／１０００ｈＰａ，７００ｈＰａ／１２００ｈＰａ，

９００ｈＰａ／１４００ｈＰａ．在每水平下取样约５００支，

按１．２．２测定施胶量，按《卷烟通风率检测设备

通用技术条件》（ＹＣ／Ｔ５４６—２０１６）、《卷烟用常

规分析用吸烟机测定总粒相物和焦油》（ＧＢ／Ｔ

１９６０９—２００４）、《卷烟总粒相物中烟碱的测定

气相色谱法》（ＧＢ／Ｔ２３３５５—２００９）、《卷烟　烟

气气相中一氧化碳的测定　非散射红外法》

（ＧＢ／Ｔ２３３５６—２００９）分别测定滤嘴通风率、焦

油含量、烟碱含量和一氧化碳含量．

２）固定机台和喷胶压力，研究车速对施胶

量和滤嘴通风率的影响．水平梯度依次为

７０００支／ｍｉｎ， ８０００ 支／ｍｉｎ， ９０００支／ｍｉｎ，

１００００支／ｍｉｎ，１１０００支／ｍｉｎ，１２０００支／ｍｉｎ．

取样及测量方法同１．２．２．

１．３　数据分析方法
利用 ＳＳＰＳ数据分析软件对实验数据进行

分析，主要分析方法包括方差分析、ＬＳＤ多重比

较、相关分析等．

２　结果与分析

２．１　接装胶施胶量测量方法可行性分析
为了评价测量方法的可行性，抽取同一班

次８台卷烟机的卷烟样品，并检测接装胶固含

量，结果见表 １（其中测量条件为样品数量

５０支，烘干温度１００℃，烘干时间２ｈ）．由表１

可知，相同机台、５次重复测量结果的 ＲＳＤ为

２．２８％～５．４５％，且绝大部分小于５％，说明该

方法的精密度较高，重复性较好．不同机台接装

胶固含量为 ４．３２５～６．０７７ｍｇ／支，极差为

１．７５２ｍｇ／支．虽然机台间接装胶的绝对差异十

分微小，但单因素方差分析结果表明，机台间施

胶量存在极显著差异（Ｐ＝０．０００）；ＬＳＤ多重比

较结果表明，差异体现在多数机台之间，达到显

著（Ｐ＜０．０５）或极显著（Ｐ＜０．０１）差异时的平

均施胶量差值分别为０．２７１～０．３１４ｍｇ／支和

０．３４１～１．７５２ｍｇ／支，说明该方法能够有效区

分不同机台接装胶施胶量的微小差异．

可见，该方法的精密度较高、重复性好，并

且能够有效区分不同生产条件下接装胶施胶量

的微小差异，可用于接装胶施胶量稳定性评价、

接装胶施胶量对滤嘴通风率的影响规律的进一

步研究．

表１　不同机台卷烟样品接装胶固含量检测结果

Ｔａｂｌｅ１　Ｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓｏｆｔｈｅｓｏｌｉｄｃｏｎｔｅｎｔｏｆｔｉｐｐｉｎｇ

ｇｌｕｅｏｆｃｉｇａｒｅｔｔｅｓａｍｐｌｅｓａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｍａｃｈｉｎｅ

机台
编号

固含量／（ｍｇ·支 －１）

１ ２ ３ ４ ５
平均值

标准
偏差

ＲＳＤ
／％

１＃ ５．９１９６．１０９５．９５０６．３５１６．０５５６．０７７Ａａ ０．１７２ ２．８２
２＃ ４．４５６４．４９１４．５１６４．０４２４．７００４．４４１ＣＤｃｄ ０．２４２ ５．４５
３＃ ４．３１８４．１９５４．６５６４．５２６４．１８３４．３７６ＣＤｄ ０．２０８ ４．７７
４＃ ４．５９２４．７１３４．６８３４．７４６４．４６０４．６３９ＢＣｃ ０．１１５ ２．４９
５＃ ４．３１０４．５１１４．２９４４．２４５４．２６４４．３２５Ｄｄ ０．１０７ ２．４８
６＃ ４．２６３４．４９８４．４３５４．３９９４．２８６４．３７６ＣＤｄ ０．１００ ２．２８
７＃ ４．８２８４．２８８４．７５６４．５７１４．８８７４．６６６ＢＣｃ ０．２４２ ５．１９
８＃ ４．７５１５．１０５５．１８５４．７５９４．８８７４．９３７Ｂｂ ０．１９９ ４．０３

　注：相同肩标字母表示同一显著性水平，大写字母表示差异极
显著（Ｐ＜０．０１），小写字母表示差异显著（Ｐ＜０．０５），下同

２．２　接装胶施胶量测量方法优化结果
由２．１实验结果可知，当烟支数量为 ５０

支、烘干时间为２ｈ时，测量结果的精准度虽可

以满足要求，但存在耗时较长、样品消耗较大的

问题．因此，笔者进一步考察了烟支数量和烘干

时间对测量结果精准度的影响．

表 ２为烟支数量分别取 １０支、２０支、
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３０支、４０支、５０支时的接装胶固含量检测结

果．由表２可知，随着烟支数量减少，ＲＳＤ有升

高趋势，但均未超过５％，而接装胶固含量平均

值呈升高趋势．方差分析结果表明，烟支数量对

平均值有极显著影响（Ｐ＝０．００３），ＬＳＤ多重比

较结果则表明差异主要表现在 １０支与 ２０～

５０支之间．表 ３为烘干时间分别取 ０．５ｈ，

１．０ｈ，１．５ｈ，２．０ｈ时的接装胶固含量检测结

果．由表３可知，随着烘干时间的缩短，ＲＳＤ呈

升高趋势，且当烘干时间为 ０．５ｈ时 ＲＳＤ＞

５．０％，而接装胶固含量平均值呈升高趋势，与

２．０ｈ的绝对偏差也呈升高趋势．方差分析结果

表明烘干时间对平均值的影响不显著（Ｐ＝

０．２４１），但ＬＳＤ多重比较结果表明０．５ｈ，１．０ｈ

与２．０ｈ之间差异接近显著水平（Ｐ＝０．０９１和

表２　不同烟支数量接装胶固含量检测结果

Ｔａｂｌｅ２　Ｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓｏｆｔｈｅｓｏｌｉｄｃｏｎｔｅｎｔｏｆｔｉｐｐｉｎｇ

ｇｌｕｅｏｆｄｉｆｆｅｒｅｎｔｎｕｍｂｅｒｏｆｃｉｇａｒｅｔｔｅｓ

烟支数
量／支

固含量／（ｍｇ·支 －１）

１ ２ ３
平均值
／ｍｇ 标偏

ＲＳＤ
／％

绝对
偏差

１０ ４．７６２ ４．５４ ４．８４９４．７１７Ａａ ０．１５９ ３．３８０．５６７

２０ ４．４３１４．０４９４．１０２４．１９４Ｂｂ ０．２０６ ４．９３０．０４４

３０ ４．１４９４．０８５４．３２７４．１８７Ｂｂ ０．１２５ ３．０００．０３７

４０ ４．１３３４．２４５４．１５３４．１７７Ｂｂ ０．０５９ １．４３０．０２７

５０ ４．１６４４．１４０４．１４６４．１５０Ｂｂ ０．０１３ ０．３１ —

０．０８０），说明烘干时间对平均值也有一定影响．

综上可知，选取烟支数２０支，烘干温度１００℃，

烘干时间２ｈ作为优化后的测量条件．

２．３　接装胶施胶量与滤嘴通风率关系研究
２．３．１　喷胶压力对施胶量和滤嘴通风率的影

响　表４为保持车速不变，改变喷胶压力时施

胶量、滤嘴通风率及烟气指标测定结果．由表４

可知，随着喷胶压力的升高，施胶量增加，滤嘴

通风率降低，施胶量和滤嘴通风率标偏则呈先

降低后升高趋势；喷胶压力由４００ｈＰａ／７００ｈＰａ

变化至 ９００ｈＰａ／１４０ｈＰａ施胶量平均升高

７９．４％，滤嘴通风率平均降低２３．９％．以喷胶

压力和实验轮次为变量进行双因素方差分析，

结果见表５和表６，相关分析结果见表７．上述

结果表明，喷胶压力对施胶量和滤嘴通风率的

影响均为极显著（Ｐ＝０．０００和０．００２）；施胶量

表３　不同烘干时间接装胶固含量检测结果

Ｔａｂｌｅ３　Ｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓｏｆｔｈｅｓｏｌｉｄｃｏｎｔｅｎｔ

ｏｆｔｉｐｐｉｎｇｇｌｕｅａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｄｒｙｉｎｇｔｉｍｅｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓ

烘干时
间／ｈ

固含量／（ｍｇ·支 －１）

１ ２ ３
平均值
／ｍｇ 标偏

ＲＳＤ
／％

绝对
偏差

０．５ ４．３３６４．８３０４．１６６ ４．４４４ ０．２８２ ６．３４０．２２１

１．０ ４．４２０４．３８１４．５６９ ４．４５７ ０．０８１ １．８２０．２３４

１．５ ４．２４６４．３５３４．４６３ ４．３５４ ０．０８９ ２．０３０．１３１

２．０ ４．１６４４．１４０４．１４６ ４．１５０ ０．０１３ ０．３１ —

表４　不同实验轮次和喷胶压力下施胶量、滤嘴通风率与烟气指标检测结果

Ｔａｂｌｅ４　Ｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓｏｆｓｉｚｉｎｇａｍｏｕｎｔｆｉｌｔｅｒｖｅｎｔｉｌａｔｉｏｎｒａｔｅａｎｄｓｍｏｋｅｉｎｄｅｘ

ａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｅｓｔｒｕｎｓａｎｄｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｓｐｒａｙｐｒｅｓｓｕｒｅ

实验
轮次

喷胶压力
／ｈＰａ

施胶量／（ｍｇ·支 －１）

平均值 标偏

滤嘴通风率／％
平均值 标偏

焦油

／（ｍｇ·支 －１）

烟气烟碱

／（ｍｇ·支 －１）

ＣＯ
／（ｍｇ·支 －１）

１

４００／７００ ３．３９７ ０．２１２ １５．７ ２．７６ １０．３ ０．８６ １０．５
５００／８００ ３．８８５ ０．１２５ １３．１ ２．５２ １０．７ ０．８９ １１．０
６００／１０００ ３．９０５ ０．１４９ １３．６ ２．０４ １０．５ ０．８５ １０．９
７００／１２００ ５．１１１ ０．０９３ １２．０ １．２７ １０．７ ０．８８ １０．６
９００／１４００ ６．４２０ ０．１４９ １１．６ ２．４７ １１．１ ０．９１ １１．２

２

４００／７００ ３．６３３ ０．２６９ １４．８ ２．４９ １０．３ ０．８７ １０．４
５００／８００ ３．６８６ ０．１４５ １１．９ １．４３ １０．４ ０．８７ １０．６
６００／１０００ ４．５１５ ０．１６８ １３．２ ２．８５ １０．６ ０．８７ １０．９
７００／１２００ ５．３５２ ０．１３０ １１．４ １．３６ １０．９ ０．８７ １１．１
９００／１４００ ６．１６６ ０．１４３ １１．６ ３．２６ １０．８ ０．８７ １１．０
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表５　不同施胶压力和实验轮次下接装胶施胶量

双因素方差分析结果

Ｔａｂｌｅ５　Ｔｗｏｗａｙａｎａｌｙｓｉｓｏｆｖａｒｉａｎｃｅｏｆ

ｓｉｚｉｎｇｐｒｅｓｓｕｒｅａｎｄｓｉｚｉｎｇａｍｏｕｎｔｏｆｇｌｕｅ

来源
Ⅲ 型
平方和

自由
度

均方 Ｆ值 Ｐ值

校正模型 ５０．９９０ａ ５ １０．１９８ １２３．１６２ ０．０００
截距 １０６８．５７３ １ １０６８．５７３１２９０５．１８０．０００

实验轮次 ０．１１２ １ ０．１１２ １．３５５ ０．２５１
施胶压力 ５０．８７８ ４ １２．７１９ １５３．６１４ ０．０００
误差 ３．６４３ ４４ ０．０８３
总计 １１２３．２０７ ５０

校正的总计 ５４．６３３ ４９

表６　不同施胶压力和实验轮次下

滤嘴通风率的双因素方差分析结果

Ｔａｂｌｅ６　Ｔｗｏｗａｙａｎａｌｙｓｉｓｏｆｆｉｌｔｅｒｖｅｎｔｉｌａｔｉｏｎｒａｔｅａｔ

ｄｉｆｆｅｒｅｎｔｔｅｓｔｒｕｎｓａｎｄｕｎｄｅｒｄｉｆｆｅｒｅｎｔｓｉｚｉｎｇｐｒｅｓｓｕｒｅ

来源
Ⅲ 型
平方和

自由
度

均方 Ｆ值 Ｐ值

校正模型 １９．０８５ａ ５ ３．８０１ ３４．３８５ ０．００２
截距 １６６１．５２１ １ １６５９．９７５１５０１６．９５８０．０００

实验轮次 ０．９６１ １ ０．９４９ ８．５８２ ０．０４３
施胶压力 １８．１２４ ４ ４．５１４ ４０．８３６ ０．００２
误差 ０．４２４ ４ ０．１１１
总计 １６８１．０３０ １０

校正的总计 １９．５０９ ９

表７　施胶量与滤嘴通风率与烟气指标的相关性

Ｔａｂｌｅ７　Ｃｏｒｒｅｌａｔｉｏｎｂｅｔｗｅｅｎｓｉｚｉｎｇａｍｏｕｎｔ

ａｎｄｆｉｌｔｅｒｖｅｎｔｉｌａｔｉｏｎｒａｔｅａｎｄｓｍｏｋｅｉｎｄｅｘ

指标 滤嘴通风率 焦油 烟气烟碱 ＣＯ
相关系数 －０．７５３ ０．８９９ ０．８２１ ０．６９３
Ｐ值 ０．０１２ ０．０００ ０．００４ ０．０２６

与滤嘴通风率呈显著负相关，与焦油、烟气烟

碱、ＣＯ量呈极显著或显著正相关．综上所述，接

装胶施胶量是影响滤嘴通风率，进而影响烟气

指标的重要因素，随着施胶量的增加，滤嘴通风

率降低，焦油等烟气成分释放量升高．

２．３．２　车速对施胶量和滤嘴通风率的影响　

保持喷胶压力不变，不同车速时的施胶量和滤

嘴通风率的测定结果见表８，其相关性分析结

果见表９．由表９可以看出，施胶量与车速间呈
极显著负相关，与滤嘴通风率间呈显著负相关．
随着车速升高，施胶量减小，可能是接装纸受胶

时间减少所致．相对于喷胶压力，车速变化引起
的施胶量和滤嘴通风率变化幅度均较小，车速

由７０００支／ｍｉｎ增至１２０００支／ｍｉｎ，施胶量由
３．７９６ｍｇ／支降低至３．１５８ｍｇ／支，滤嘴通风率
由１２．１％升高至１４．０％．

表８　不同车速时的施胶量和滤嘴通风率检测结果

Ｔａｂｌｅ８　Ｔｅｓｔｒｅｓｕｌｔｓｏｆｓｉｚｉｎｇａｍｏｕｎｔａｎｄｔｈｅｆｉｌｔｅｒ

ｖｅｎｔｉｌａｔｉｏｎｒａｔｅａｔｄｉｆｆｅｒｅｎｔｓｐｅｅｄｓ

车速

／（支·ｍｉｎ－１）
施胶量／（ｍｇ·支 －１）

平均值 标偏

滤嘴通风率／％
平均值 标偏

７０００ ３．７９６ ０．１２９ １２．１ ０．９９
８０００ ３．７１９ ０．２４９ １２．１ １．１２
９０００ ３．６３７ ０．２０２ １２．６ １．２３
１００００ ３．６３８ ０．２０１ １２．７ １．２３
１１０００ ３．４５０ ０．０９６ １３．２ １．３８
１２０００ ３．５１８ ０．１３８ １４．０ ０．８３

表９　施胶量与车速、滤嘴通风率的相关性

Ｔａｂｌｅ９　Ｃｏｒｒｅｌａｔｉｏｎｂｅｔｗｅｅｎｔｈｅｓｉｚｉｎｇａｍｏｕｎｔａｎｄ

ｔｈｅｓｐｅｅｄａｎｄｔｈｅｆｉｌｔｅｒｖｅｎｔｉｌａｔｉｏｎｒａｔｅ

指标 车速 滤嘴通风率

相关系数 －０．９２５ －０．８４３
Ｐ值 ０．００８ ０．０３５

３　结论

本文建立了一种基于固含量的卷烟接装胶

施胶量的直接测定方法，并对测定条件进行了

优化．当检测烟支数为 ２０支，烘干温度为
１００℃，烘干时间为２ｈ时，测量结果的精准度
能够满足质量检测要求．以该测定方法为基础，
研究了喷胶压力和车速对施胶量和滤嘴通风率

的影响．结果表明，随着喷胶压力的升高，施胶
量增加，滤嘴通风率降低，施胶量和滤嘴通风率

标偏则呈先降低后升高趋势；随着车速的升高，

施胶量减小、滤嘴通风率提升，相对于喷胶压

力，车速变化引起的施胶量及滤嘴通风率变化

·８３·
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幅度均较小．

改变喷胶压力或车速后，施胶量的变化趋

势与预期一致，这说明基于固含量的施胶量测

定方法不仅精密度高，且能准确测定施胶量．施

胶量是影响滤嘴通风率的重要因素之一，随着

施胶量的增大，滤嘴通风率降低，且施胶量变化

幅度越大，滤嘴通风率变化越明显．所以，控制

施胶量有利于提高滤嘴通风率的稳定性，进而

提升卷烟均质化水平．
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