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烟Ⅱ一t-复烤线打叶框栏的技术改进

李晓1， 张亚明1”， 谢永军2， 朱明2

(1．郑州轻工业学院烟草科学与工程学院，河南郑州450002；

2．红云红河烟草集团有限责任公司红河卷烟厂，云南弥勒652300)

摘要：从控制超大片率、保证大中片率出发，分析了烟叶复烤线打叶框栏对打叶的影响，提出了将一

级打叶器上框栏开孔制作成不同尺寸以改善打叶后的叶片结构的措施：将3，4，5排框栏的孔径改为

110 mm×(80±1)mm；将1，2，6，7排框栏孔径改为110 mm×(72 4-1)mm．改进后，大中片率由

86．9％提高到87．6％，50 mm×50 mm以上超大片率由26．2％减少至21．6％．

关键词：烟叶复烤；打叶框栏；开孔尺寸

中图分类号：TS411 文献标志码：A

Technological improvement of the threshing frame’S tobacco redrying line

LI Xia01，ZHANG Ya．min91”，XIE Yong．jun2，ZHU Min92

(1．College of％bacco Sci．＆Eng．，Zhengzhou Univ．of Light lnd．，Zhengzhou 450002，China；
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Abstract：To control the percentage of oversized tobacco leaves and ensure the large and medium，the effect

of the thresher frame’S tobacco redrying line on threshing quality was analyzed．The measure that the

frame’S openings size of first class thresher was made into different sizes to improve the leaf structure was

put forward．After improvement，the aperture of the third，the 4th and the 5th rOWS of the frame was changed

into 110 mm×(80±1)mm and the aperture of the first，the second，the 6th and the 7th rows of the frame

was changed into 1 10 mm×(72±1)mm respectively．As a result，the percentage of large and medium to-

bacco leaves raised from 86．9％to 87．6％．the percentage of the 50 mm×50 mm scaled out tobacco leav-

es decreased from 26．2％to 21．6％．
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0引言

制丝、卷接工艺技术和设备水平的提高以及制

丝加工理念的转变，使卷烟生产企业对打叶复烤提

出了更高的质量要求⋯．打叶复烤后的叶片结构影

响卷烟的品质，需要控制大片率、提高中片率、降低

叶中含梗率，这一合理的叶片结构成为目前卷烟生

产对片烟结构的新要求．打叶叶片尺寸的最佳范围

应为10～35 mm．当叶片尺寸<10 mm时，烟丝填充

能力急剧下降；而叶片尺寸>35 mm时，填充能力增

加不明显，而且会影响卷烟机的效率和卷烟质

量心]．框栏和打叶辊足控制叶片结构和撕叶率的重

要部件，打叶框栏尺寸和打辊转速直接影响叶片结

构，应合理协调框栏尺寸，更好地满足制丝加工对
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烟片质量的要求【3“J．本文拟通过改变打叶器框栏

开孔尺寸，来改善打叶后的叶片结构并有效控制打

叶造碎．

1打叶大片率和出叶率的影响因素

在打叶过程中产生大叶片的关键因素在于打

叶器．目前许多卷烟厂的打叶生产线采用四级打叶

模式，一级打叶的撕叶率在75％左右，打后叶片中

50 mm×50 mm以上“超大片”率在26．2％左右，整

线大中片率为86．5％．三、四级打叶由于受打叶器

的结构和物料性质的限制，不会产生大量的大尺寸

叶片，大叶片主要产生在第一级打叶．打叶的强度

减小，大片率升高，出叶率降低，从而造成第一、二

级出叶量过少，会使过多的烟叶进入三、四级打叶

器，加苇第三、四级的打叶负荷，造成综合质量下

降一J．因此，控制叶片结构，关键在于一级打叶．为

保证打叶效率，适当地提高打叶辊转速，可以使大

片率降低；当降低打叶辊转速时，大片率增加，而出

叶率降低，同时超大片率增大．要达到大片率和出

叶率的平衡，框栏的形状和尺寸非常关键．根据观

察，同为一级打叶器框栏，以物料流动方向为判定

基础，前半部叶片大片率明显高于后半部；当打叶

辊转速发生改变时，2部分叶片大片率变化的比例

不同，增大打叶辊转速时，前半部大片率降低幅度

明显高于后半部．

出现这种情况的原因是：同在一级打叶器，后

半部叶片重复挨打的次数高于前半部，在同样的打

叶强度下，前半部叶片保留完整，大片率高；打叶辊

转速提高，打叶强度增大，出叶率增加，但是对叶片

的破坏，尤其是对大叶片的破坏性增大．因此，既要

保证一级打叶的效率，又要保证一级打叶的大片

率，必须在保持一定打叶强度的基础上增大撕叶

率，同时要减少叶片(尤其是后半部叶片)的重复挨

打次数．显然，改进一级打叶器上框栏的形状和开

孔尺寸，是解决这一问题的有效途径．

2打叶框栏的改进方法

2．1框栏改进

框栏的形状和开孔尺寸在同一级打叶器上一

般都是规则和统一的．在一级打叶器中，与物料流

向垂直方向上的每片框栏共有7排菱形开孔：烟叶

耋◆量
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检测设备．

2)带梗叶与纯叶的分捡及50 mm×50 mm叶片

的分捡采用人工分捡，试验前对分捡人员进行统一

培训．

3打叶框栏的改进效果与讨论

3．1一打撕叶效果与分析

3个样品的C3F烟叶的全叶含梗率分别为

29．0％，29．0％和29．1％，平均为29．0％．一打撕叶

效果见表1，主要对比项的方差分析结果见表2．依

据表1，表2数据，对主要打叶指标分析如下．

1)撕叶率：一打撕叶率与一级(1’_5’)风分器

的出叶率虽不呈正比关系，但它们之间至少在一定

范围内存在正相关关系．因此，一打撕叶率提高，一

级风分器的出叶率也会随之增加，这意味着流入后

级打叶、风分器的烟叶减少，整体造碎也减少．常规

框栏一侧撕叶率稍低，极差6．8％，波动稍大；试验

框栏一侧撕叶率较常规框栏一侧增加约4％，达非

常显著水平，极差3．4％，波动较小．

2)50 mm×50 mm以上的超大片率：同样，打后

纯叶片中的超大片率与成品片烟中的超大片率不

呈正比关系，但依然存在正相关的关系，目前的风

分器都做不到精确风分，但可以通过调整风速来控

制误风分率．因此，减少打后纯叶片中的超大片率

可以降低成片烟中的超大片率，从而达到控制叶片

结构、降低长丝率的目的．试验框栏一侧与常规框

栏一侧相比，一打后的纯叶片中50 mm×50 mm以

上的超大片率有非常显著的降低，与预期相符．

3)大中片率：大中片率是衡量打叶后物料整碎

度的重要指标．试验框栏与常规框栏比，一打撕叶

后的大中片率略有降低，但不显著．．

4)造碎率：在有效控制大片率、稳定提高中片率

的同时，还应尽量减少碎片率．试验框栏与常规框栏

相比，一打造碎率(<6．4 mm)略有增加，但不显著．

表1一打撕叶效果

注：样晶编号头2位为H期；第3位为当天的取样秩序，每次都是试验框栏和常规框栏样同时各取1份；第4位为样品检测顺序，l为

先检，2为后检，常规样与试验样交替轮换．

表2方差分析结果

项日 显著性

撕叶率

50 inln×50 mm以上的“超大片”率

大中片率≥12．7mm

造碎率<6．4ram

非常显著

非常显著

不显著

不显著

3．2整线打叶效果与分析

表3为C3F烟叶的整线打叶效果对比．由表3

可知，试验对比结果属于可接受的状态．从整线汇

总后的叶片结构对比看，属较好状态，中片率提高，

50 mm x50 mm以上的“超大片”率降低，且造碎率

降低，大中片率增加，这大大超出了预期．
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4结论

1)改进后大中片率由86．9％提高到87．6％，

50 mm×50 mm以上超大片率由26．2％减少至

21．6％．

2)改进后实现了控制大片率、稳定提高中片

率、减少碎片率、减少50 Innl×50 mm以上超大片率

的目标．

参考文献：

[1] 罗登山，姚光明，刘朝贤．中式卷烟加工工艺技术探讨

[J]．烟草科技，2008(5)：4．

刘幢．烟叶打叶复烤工艺与设备[M]．郑州：河南科学

技术出版社，2005．

何结望，谢豪，司辉，等．原烟配方分组打叶对片烟质

量的影响[J]．烟草科技，2007(9)：10．

刘利锋，王花俊，朱晓牛，等．不同打叶参数对打叶质

量的影响[J]．安徽农业科学，2009，37(24)：11519．

孙承顺，李建林，程新宇，等．打叶分离工艺在打叶复

烤中的应用[J]．中国烟草科学，2007，28(2)：14．

向虎，李绍臣，刘戈弋，等．叶片复烤工艺参数优化技

术的应用研究[J]．烟草科学研究，2007(1)：42．

李伯恒，戴永生，彭黎明，等．打辊转速设定与打叶质

量关系的研究[J]．烟草科学研究，2005(1)：39．

1{1J
1J

1』

口

旧

H

隋

№

口


