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(57)摘要

本发明公开了一种片烟的处理工艺。该处理

工艺包括如下步骤：分切回潮：将片烟进行分切，

然后进行回潮处理；分流选叶和除杂：将片烟输

送至分流设备，将片烟分流进入多个挑选线，在

每个挑选线挑选出颜色不符的烟叶和杂质；分风

选叶：将片烟送入分风设备，包括三级分风，分别

分风出<12.7mm，12.7-25.4mm和大于25.4-40mm

的片烟物料；未被分风出的片烟物料，进入打叶

机打叶；打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出

的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离；储料备

用。本发明能够有效提高片烟的纯净度，保证烟

叶原料质量的稳定性。
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1.一种片烟的处理工艺，其特征在于，包括如下步骤：

（1）分切回潮：将片烟进行分切，然后进行回潮处理；

（2）分流选叶和除杂：将步骤（1）得到的片烟输送至分流设备，将片烟分流进入多个挑

选线，在每个挑选线挑选出颜色不符的烟叶和杂质；

（3）分风选叶：将步骤（2）得到的片烟送入分风设备，包括三级分风，分别分风出<

12.7mm，12.7-25.4mm和大于25.4-40mm的片烟物料；未被分风出的片烟物料，进入打叶机打

叶；

（4）打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离；

（5）储料备用。

2.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述分切为将片烟切成2-

4段。

3.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述回潮处理为将切好的

片烟放入滚筒式润叶回潮机中，控制转速5-10转/分钟，热风温度130-150摄氏度，蒸汽补

水，使烟叶松散并增加水分，烟叶出口温度50-60摄氏度，含水率为17-19%。

4.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述挑选线的数量根据片

烟处理量决定，每条挑选线长50米。

5.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述挑选线前段设置有流

量控制振动筛，振动筛频率为振筛频率512r/min，用于把片烟物料摊薄。

6.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述挑选线末端有除丝

辊，用于剔除丝状杂物。

7.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述一级分风频率28-

30HZ，二级分风频率34-36  HZ，三级分风频率40-44  HZ。

8.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，所述步骤（4）一打打辊转

速570-590r/min，框栏孔径25mm，形状圆形；二打打辊转速630-650r/min，框栏孔径15mm，形

状圆形；分风频率28-30HZ。

9.根据权利要求1所述的一种片烟的处理工艺，其特征在于，步骤（5）储料备用为将分

风选叶和打叶剔梗后的片烟物料，经汇总皮带装箱，100±0.5Kg/箱，存放在环境温度27±2

℃，湿度58±5%的室内备用。
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一种片烟的处理工艺

技术领域

[0001] 本发明烟草制造技术领域，特别是涉及一种片烟的处理工艺。

背景技术

[0002] 片烟是经过打叶等方法进行去梗处理，已将直径大于1.5mm的烟梗去除后的烟叶。

片烟是香烟的烟叶原料，但是片烟中常常夹杂塑料、羽毛、杂草等杂质，并且存在质量较差

的，如青片烟、杂色片烟、严重色深片烟等可用性较差的片烟。为了提高原料纯净度，保证原

料质量的稳定性，特别是用作高端烟的情况，需要对片烟进行预先处理。

[0003] 目前烟草行业采用的片烟精选除杂方式主要包括人工选叶和自动化精选。但已有

的方法普遍存在成本高、不稳定、纯度无法满足高端烟要求的问题。

[0004] 例如，中国专利CN110214969A一种片烟人工精选的预处理方法，包括下列步骤：步

骤1：对矩形体片烟进行分块，得到分块后的片烟；当片烟的水分含量为10.5-11.5％，将矩

形体片烟横向均分为9-11块，每块的厚度为6-8cm；当片烟的水分含量为11.5-12.5％，将矩

形体片烟横向均分为6-8块，每块的厚度为9-11cm；当片烟的水分含量为12.5-13.5％，将矩

形体片烟横向均分为小于或等于5块；步骤2：将分块后的片烟回潮到水分含量为14 .5-

15.5％。该发明的工艺虽然提高了片烟力学特性，增强抗破碎性，但是人工成本高，处理效

率较低。

[0005] 综上，为了克服现有片烟处理工艺存在的缺陷，本发明通过在线精片选、剔除杂

物、三级风分、二级打叶等关键技术措施；一方面剔除杂物，如塑料、羽毛、杂草、麻丝等，挑

选选下不符烟叶，如含青片烟、杂色片烟、严重色深片烟等可用性较差的片烟，提高原料纯

净度，保证原料质量稳定性；另一方面通过风分和打叶技术措施，把大于40*40mm的大叶片

分离，并经过打叶机打小，同时使>1.0mm的烟梗分离出来。

[0006]

发明内容

[0007] 本发明的目的在于提供一种片烟的处理工艺。本发明能够有效提高片烟的纯净

度，保证烟叶原料质量的稳定性。

[0008] 为了达到上述的目的，本发明采取以下技术方案：

一种片烟的处理工艺，包括如下步骤：

（1）分切回潮：将片烟进行分切，然后进行回潮处理；

（2）分流选叶和除杂：将步骤（1）得到的片烟输送至分流设备，将片烟分流进入多个挑

选线，在每个挑选线挑选出颜色不符的烟叶和杂质；

（3）分风选叶：将步骤（2）得到的片烟送入分风设备，包括三级分风，分别分风出<

12.7mm，12.7-25.4mm和大于25.4-40mm的片烟物料；未被分风出的片烟物料，进入打叶机打

叶；

（4）打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离。
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[0009] （5）储料备用。

[0010] 进一步地，所述分切为将片烟切成2-4段。

[0011] 进一步地，所述回潮处理为将切好的片烟放入滚筒式润叶回潮机中，控制转速5-

10转/分钟，热风温度130-150摄氏度，蒸汽补水，使烟叶松散并增加水分，烟叶出口温度50-

60摄氏度，含水率为17-19%。

[0012] 进一步地，所述挑选线的数量根据片烟处理量决定，每条挑选线长50米。

[0013] 进一步地，所述挑选线前段设置有流量控制振动筛，振动筛频率为振筛频率512r/

min，用于把片烟物料摊薄。

[0014] 进一步地，所述挑选线末端有除丝辊，用于剔除丝装杂物。

[0015] 进一步地，所述一级分风频率28-30HZ，二级分风频率34-36  HZ，三级分风频率40-

44  HZ。

[0016] 进一步地，所述步骤（4）一打打辊转速570-590r/min，框栏孔径25mm，形状圆形；二

打打辊转速630-650r/min，框栏孔径15mm，形状圆形；分风频率28-30HZ。

[0017] 进一步地，步骤（5）储料备用为将分风选叶和打叶剔梗后的片烟物料，经汇总皮带

装箱，100±0.5Kg/箱，存放在环境温度27±2℃，湿度58±5%的室内备用。

[0018] 本发明具有以下技术特点：

本发明通过将在线精片选，剔除杂物，三级风分和二级打叶等关键技术、相结合，有效

的提高了原料的纯净度，保证了原料质量的稳定性，得到的片烟可用作高端烟，如高端细支

烟的烟叶原料。

[0019]

具体实施方式

[0020] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明实施例的

技术方案进行清楚、完整的描述。显然，所描述的实施例是本发明的一部分实施例，而不是

全部的实施例。基于所描述的本发明的实施例，本领域普通技术人员在无需创造性劳动的

前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明的保护范围。

[0021] 除非另作定义，本公开所使用的技术术语或者科学术语应当为本发明所属领域内

有一般技能的人士所理解的通常意义。

[0022] 实施例1：一种片烟的处理工艺，包括如下步骤：

1）分切回潮：200Kg/箱的成品片烟，经过2刀3段分切，进入滚筒式润叶回潮机，转速7

转/分钟，热风温度146摄氏度，蒸汽补水，使烟叶松散并增加水分，烟叶出口温度55摄氏度，

含水率18.0%；

2）分流选叶和除杂：润叶后的片烟，通过皮带传送至分流设备，把片烟物料分流为4份，

分别进入4条挑选线，线长50米，每条挑选线前端有流量控制振筛，振筛频率512r/min，用于

把片烟物料摊薄，每条挑选线配置10名挑选人员，主要选下不符烟叶和杂物，挑选线末端有

除丝辊，用于剔除丝装杂物。

[0023] 3）分风选叶：经分流选叶和除杂后，片烟物料经汇总皮带，送入分风设备，包括三

级分风，一级分风频率28HZ，用于分风出<12.7mm的片烟物料，二级分风频率34  HZ，分风出

12.7-25.4mm片烟物料，三级分风频率40  HZ，分风出25.4-40mm片烟物料。未被分风出的片
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烟物料，进入打叶机打叶；

4）打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离。一

打打辊转速570r/min，框栏孔径25mm，形状圆形，二打打辊转速630r/min，框栏孔径15mm，形

状圆形，分风频率28HZ。

[0024] 5）储料备用：分风选叶和打叶剔梗后的片烟物料，经汇总皮带装箱，100±0.5Kg/

箱，存放在环境温度27±2℃，湿度58±5%的室内备用。

[0025] 实施例2：一种片烟的处理工艺，包括如下步骤：

1）分切回潮：200Kg/箱的成品片烟，经过2刀3段分切，进入滚筒式润叶回潮机，转速8

转/分钟，热风温度150摄氏度，蒸汽补水，使烟叶松散并增加水分，烟叶出口温度60摄氏度，

含水率17.0%；

2）分流选叶和除杂：润叶后的片烟，通过皮带传送至分流设备，把片烟物料分流为4份，

分别进入4条挑选线，线长50米，每条挑选线前端有流量控制振筛，振筛频率512r/min，用于

把片烟物料摊薄，每条挑选线配置10名挑选人员，主要选下不符烟叶和杂物，挑选线末端有

除丝辊，用于剔除丝装杂物。

[0026] 3）分风选叶：经分流选叶和除杂后，片烟物料经汇总皮带，送入分风设备，包括三

级分风，一级分风频率30HZ，用于分风出<12.7mm的片烟物料，二级分风频率36  HZ，分风出

12.7-25.4mm片烟物料，三级分风频率44  HZ，分风出25.4-40mm片烟物料；未被分风出的片

烟物料，进入打叶机打叶；

4）打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离。一

打打辊转速580r/min，框栏孔径25mm，形状圆形，二打打辊转速640r/min，框栏孔径15mm，形

状圆形，分风频率29HZ。

[0027] 5）储料备用：分风选叶和打叶剔梗后的片烟物料，经汇总皮带装箱，100±0.5Kg/

箱，存放在环境温度27±2℃，湿度58±5%的室内备用。

[0028] 实施例3：一种片烟的处理工艺，包括如下步骤：

1）分切回潮：200Kg/箱的成品片烟，经过2刀3段分切，进入滚筒式润叶回潮机，转速7

转/分钟，热风温度140摄氏度，蒸汽补水，使烟叶松散并增加水分，烟叶出口温度60摄氏度，

含水率19.0%；

2）分流选叶和除杂：润叶后的片烟，通过皮带传送至分流设备，把片烟物料分流为4份，

分别进入4条挑选线，线长50米，每条挑选线前端有流量控制振筛，振筛频率512r/min，用于

把片烟物料摊薄，每条挑选线配置10名挑选人员，主要选下不符烟叶和杂物，挑选线末端有

除丝辊，用于剔除丝装杂物。

[0029] 3）分风选叶：经分流选叶和除杂后，片烟物料经汇总皮带，送入分风设备，包括三

级分风，一级分风频率29HZ，用于分风出<12.7mm的片烟物料，二级分风频率35  HZ，分风出

12.7-25.4mm片烟物料，三级分风频率42  HZ，分风出25.4-40mm片烟物料。未被分风出的片

烟物料，进入打叶机打叶；

4）打叶剔梗：通过两打一分风，把未分风出的>40mm叶片打小和>1.0mm的烟梗分离。一

打打辊转速590r/min，框栏孔径25mm，形状圆形，二打打辊转速650r/min，框栏孔径15mm，形

状圆形，分风频率30HZ。

[0030] 5）储料备用：分风选叶和打叶剔梗后的片烟物料，经汇总皮带装箱，100±0.5Kg/
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箱，存放在环境温度27±2℃，湿度58±5%的室内备用。

[0031] 以上实施例的说明只是用于帮助理解本发明方法及其核心思想。应当指出，对于

本技术领域的普通技术人员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以对本发明进行若

干改进和修饰，这些改进和修饰也落入本发明权利要求保护范围内。
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