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摘      要  ：  �烟民是常年吸烟的人群，也是烟草消费的主力军，是支撑烟草产业发展的中坚力量。随着烟草制丝技术的发展，市面

上的烟草产品百花齐放，为烟草制丝产品质量提出了新的要求。本文将基于烟草制丝工艺质量影响因素，讨论相关控

制措施，希望有所帮助。
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Abstract  :  � Smokers are people who smoke regularly all year round. They are the main force of tobacco 

consumption and the backbone supporting the development of the tobacco industry. With the 

development of tobacco primary processing technology, various tobacco products are available on 

the market, posing new requirements for the quality of tobacco primary processing products. Based 

on the influencing factors of tobacco primary processing quality, this article discusses relevant control 

measures, hoping to be helpful. 
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一、烟草制丝工艺质量影响因素

烟草制丝工艺质量，通常受到以下因素的影响：首先，流量

因素。烟草制丝所指的流量，涵盖流量计流量与物料流量两方

面，这两方面均会极大影响烟草制丝工艺质量。具体而言，烟丝

制作阶段需要通过加水、蒸汽和各类香料等，增强烟丝的风味，

这些添加的物质，都会纳入到流量计流量的统计范畴之中。实践

中，应以低于0.5% 的标准控制流量计精度，避免烟草制丝工艺质

量下降。而物料流量指的则是加工阶段其他影响因素施加的均匀

度，包括香料、湿度和温度等，同样需要以低于0.5% 的标准控制

精度 [1]。

其次，水分因素。烟丝制作过程中，需要频繁在烟丝中加水

和脱水，并适当调控烟丝温度，欲保障烟草制丝工艺质量，就需

要格外重视水温的控制，避免水分含量过高，对烟叶物理性质造

成影响，减少烟叶表面光泽，影响其结构稳定性。水分的控制，

同样可避免烟叶产生大量损耗，保障烟叶成分和为消费者带来的

感官感受。

另外，组分因素。烟草产品的最终品质，和组分均匀性、稳

定性有较大关联，会直接影响消费者的体验感受。合理的组分配

比可以增强烟草产品的辨识度，提高消费者对特定产品的粘性，
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也可以成为在同类型竞品中脱颖而出的有效竞争力。组分配比主

要包括梗丝、膨胀烟丝、气流叶丝之间配比，香精、糖料配比，

以及原料烟叶之间的不同组合，质量控制难度较大，需要生产人

员加以重视 [2]。

最后，温度因素。温度是影响烟草制丝工艺质量的重要因

素，很多烟丝成品的理化性能不达标，很大程度都和温度直接相

关，值得生产人员高度重视。烟丝的实际制备阶段，都会借助外

部蒸汽管路保证蒸汽源源不断的供应，进而形成稳定的温度热

源，持续增加温度和湿度，保障烟丝良好的生产环境。也可借助

热交换器，使生产滚筒中进入热风，从而均匀接触烟草。各类燃

料直接燃烧生成的热量，也可以热交换设备为媒介，保障加工环

境的均匀热量，避免气体温度难以达到规定的温度，影响烟丝的

正常制备 [3]。

二、提升烟草制丝工艺质量的控制措施

（一）质量因素定向控制

1. 流量因素控制

针对流量因素的控制，可采用自动化控制投料设备，保证投

料的精准性，使其体积与重量等符合烟草制丝工艺生产质量要
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求。例如电子秤和投料机等设备，应当由工作人员，每隔一段时

间对仪器精度进行校准，在生产阶段之余，对投料精度进行试

验，查看配比控制效果与精准度是否符合质量要求。以电子秤为

例，通常需要以低于5% 的标准控制精度，一旦超出这个标准，则

需要针对性维修或替换。也可通过称重法，向称重容器中加入流

量计，称出水重，比较水与流量计累计量。若是蒸汽流量计，校

准方法也可选择容积法，也就是在试验管路中安装需要检测的流

量计，比对流量计累计量与试管容积体积。此外，针对流量计等

精度要求较高的设备，也可以通过提前设定自动化程序（例如 PID

算法），实现控制效果。PID 控制算法本质上属于反馈控制算法，

集合了微分、积分等计算优势，可以实时监测烟草制丝工艺生产

流量和预期流量的差异，保证生产阶段流量全程稳定 [4]。另外，也

可在烟草制丝工艺生产线中，安装 PLC 自动化控制原件，提高流

量控制的自动化水平。

实际生产阶段，还需要对流量计计量精度，以及物料流量稳

定性进行控制，这就需要工作人员依照瞬时比例变异系数，以及

流量变异系数等规定进行控制。随着烟草制丝工艺生产技术的成

熟，物料流量变异系数的规定也更加明确，具体而言，叶片干燥

流量变异系数应不超过0.15%，叶片加料流量变异系数应不超过

0.25%，梗丝加香流量变异系数应不超过0.15%，梗丝干燥流量变

异系数应不超过0.15%，梗丝加料流量变异系数应不超过0.15%。

加香加料精度和瞬时比例变异系数方面，单纯叶片加料的精度应

不超过1%，瞬时比例变异系数应不超过1%；混合梗丝加香精度

应不超过0.5%，瞬时比例变异系数应不超过0.5%[5]。

2. 水分因素控制

水分的控制，可以等同于烟草制丝工艺生产阶段含水量的控

制。除了需要控制含水量的大小，水分稳定性与均匀性等也需要

格外重视。工作人员生产阶段，由于每一步的含水率标准可能各

不相同，因此工作人员需要熟练掌握，保证烟草制丝工艺生产

达到质量要求。具体而言，烟草松散状态下，且有回潮表现，

含水率最低应为17%，最高不超过21%，允许误差为 ±1.5%；

叶片加料状态下，含水率最低应为18%，最高不超过21%，允许

误差为 ±1.0%；烟叶干燥状态下，含水率最低应为12%，最高

不超过14%，允许误差为 ±0.5%；烟叶膨胀后叶丝含水率最低

应为5%，最高不超过10%，允许误差为 ±1.0%；膨胀叶丝加香

状态下，含水率最低应为11.5%，最高不超过14%，允许误差为

±0.5%；贮梗后烟梗含水率最低应为28%，最高不超过38%，允

许误差为 ±1.5%；梗丝加料状态下，含水率最低应为30%，最高

不超过40%，允许误差为 ±1.0%；梗丝干燥状态下，含水率最

低应为12%，最高不超过14.5%，允许误差为 ±0.5%；梗丝加香

状态下，含水率最低应为12%，最高不超过13.5%，允许误差为

±0.5%[6]。

除了工作人员对含水率的控制，烟草制丝工艺生产质量的保

障，还需要含水率控制设备的辅助，一般可选择红外水分设备控

制水分。这种设备不仅可避免工作人员接触，还能够对生产阶段

的水分进行监测，将显示的数据作为参数调节的重要参考。红外

水分设备同样需要维修人员每隔一段时间检修，避免设备精度下

降，影响水分均匀与准确性。

3. 组分因素控制

不同等级的烟丝成品，组分配比要求各不相同，对于工作人

员而言，应当在正式投料之前，对照烟草原料高架库系统，明确

烟草批次号、薄片等级和片烟等级等是否符合要求，明确上述信

息和叶组配方之间的差异。若烟草物料本身不符合生产要求，重

量和预期标准有差异，烟草制丝工艺生产线中控设备可以报警，

向投料设备发送指令，避免投料设备持续出料的同时，高架库也

可做出反应，替换掉原先错误的薄片和片烟等，并重新开启生产

进程。欲进一步控制掺配工序，应当在正式掺配之前，反复核对

烟草物料批次、重量和牌号等，明确配方和烟草重量要求是否一

致。若信息有误，同样应由中控设备报警，并控制投料设备停

机，人员确认之后，再重新开启生产进程 [7]。

香精和糖料的配比控制同理，工作人员同样应严格对照各类

物料的重量，保证物料和配方要求一致，使其和生产批次要求相

同。若信息有误，中控设备会报警，向投料设备发出停机指令，

人员需将正确的料罐提前准备到位，并快速完成更换。一切无误

之后，才能重启生产进程。

4. 温度因素控制

由于烟草制丝工艺生产加温一般会以喷射蒸汽为媒介，保证

烟丝制备的温度和湿度达到预期标准，因此可以通过温度传感

器、热交换器和加热系统在生产线中的设置，使烟叶能够均匀受

热，保证温度符合烟草制丝工艺生产标准。此外，工作人员除了

需要定期对温度监控设备进行检修，还需要学习和掌握不同工序

温度标准，具体而言，片烟松散回潮状态下，热风温度最低标准

为45℃，最高不能超过80℃，允许误差为 ±3℃ ；片烟松散回潮

状态下，出料温度最低标准为45℃，最高不能超过70℃，允许误

差为 ±3℃ ；叶片加料后，热风温度最低标准为40℃，最高不能

超过70℃，允许误差为 ±3℃ ；叶片加料后，出料温度最低标准

为45℃，最高不能超过80℃，允许误差为 ±3℃ ；叶片干燥后，

气流出料温度最低标准为55℃，最高不能超过75℃，允许误差为

±3℃，滚筒出料温度最低标准为50℃，最高不能超过65℃，允

许误差为 ±3℃ ；混丝加香状态下，来料温度应低于45℃ [8]。

（二）管理措施

1. 建立并落实质量控制体系

烟草企业应提高对制度价值的认识，建立并落实质量控制体

系，实现烟草制丝工艺生产质量的提升。具体而言，企业应做好

如下工作：首先，应做好前瞻性规划，深入分析当前烟草制品市

场，保证体系能够应对复杂的市场环境，承受未来变化与挑战。

质量控制体系还需要明确烟草制丝生产质量标准，使生产活动能

够围绕标准展开，保证产品最终的稳定性。其次，相关部门应当

充分明确自身职责，落实岗位要求，形成较大的组织合力，保证

自身影响力，争取落实烟草制丝工艺生产质量活动。另外，还需

要结合烟草制丝工艺实际生产情况，找出当前质量管理体系不符

合生产要求的地方，结合企业实际状况加以改进，并建立完善的

反馈与评估机制，提高制度的说服力，彰显制度的指导性。最

后，企业应重视质量信息管理系统的建立，为相关事项投入一定
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资源，实时监控并分析质量数据，以提高管理工作的现代化水

平 [9]。

质量控制体系实施方面，首先应重视对工作人员的教育培

训，树立工作人员较强的质量意识，提高其学习质量控制活动的

积极性，使其能够对有关程序与政策等，形成较强的理解力。其

次，管理层应落实质量管理体系文件编制工作，例如质量手册、

操作说明和程序文件等，涵盖烟草制丝工艺生产各道工序，使质

量活动能够符合生产标准。对于烟草制丝工艺质量，除了需要工

作人员进行内部审核，管理层还需要对质量控制体系运行状况进

行评估，找出潜在问题。针对生产过程的质量控制，需要保证全

面性，例如产品检验、参数监控等，保证生产稳定性与一致性。

2. 加强烟草制品检验测试

烟草制丝的产品需要在生产之后做好产品检验测试，测试的

内容较多，大致包括以下几点：第一，物理特性。也就是通过

看、摸、量等方式，明确烟丝尺寸、重量等是否和产品质量要求

相符。第二，化学成分。可采用液相色谱法、气相色谱法等技

术，对一氧化碳、焦炭、尼古丁等成分进行检测，使其化学成分

和规定相符。第三，生物化学。对烟丝的影响进行评价，例如检

测烟丝是否会极大刺激人体肺部、咽部、口腔等，尼古丁是否会

影响血液健康等。第四，感官评价。评吸员会评价烟丝的烟气、

香味等，保证其感官质量达到要求。第五，微生物。烟丝中的微

生物，不能伤害人体。第六，添加剂。对烟丝中的添加剂进行检

查，内部不能有违禁物质。第七，理化分析。通过设备分析烟丝

理化性质，例如灰分、水分和酸碱度等，保证产品质量稳定与一

致 [10]。

三、结束语

综上所述，流量、水分、组分和温度，都会成为影响烟草制

丝工艺生产质量的重要因素，为了减少上述因素的负面影响，提

高烟丝的生产质量，工作人员除了应掌握生产质量标准，最大程

度减少影响因素，还需要着重加强管理，完善质量体系，重视烟

草制品检验测试，从而实现烟丝整体质量的提升。
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