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叶烤机冷房水分左、右极差控制分析
凃道江 张凯杰 肖云祥 郭宇锋 唐 师

红云红河集团红河卷烟厂 云南 弥勒 652399

【摘 要】冷房左、右水分极差大小是决定包装成品水分均匀稳定性关键因素之一，基于目前红河复烤打叶复

烤设备工艺控制而言，冷房左、右水分极差大小受干燥区风机频率、料层厚度均匀性、干燥区温度均匀性等诸多因

素影响。但随着打叶复烤工艺方面要求不断提高，降低冷房左、右水分极差大小，提升成品水分均匀稳定性是叶片

复烤精细化、定制化工艺的必然要求。经过探索，二线叶烤机设备可通过调整烤机干燥二区和三区的风机频率，缩

小四个干燥风机频率差值来控制冷房左右水分的极差。
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引言

叶片复烤工序是打叶复烤行业中的关键工序，其工

艺过程主要是烟叶从烤机入口由叶片复烤主传动网带

承载烟叶进行干燥、冷却和回潮处理，最后从烤机出口

流出进入成品包装工序，使烟叶达到规定的含水率及温

度，促进烟叶物理化学特性朝有利于加工方向变化，让

烟叶适合于长期储存醇化。而冷房水分在叶片复烤工序

有着承上启下作用，其左右偏差大小是直接反应叶片复

烤质量的好坏，并最终将直接影响成品水分均匀稳定性；

经过探索发现，冷房水分左右极差大小主要与各个干燥

区之间风场均匀性息息相关，若某个干燥区风量过大

（即风机频率过高），另外几个干燥区风量过小（即风

机频率过低），当主传动网带经过风量过大的干燥区时，

一般容易造成叶烤机网带上烟叶漏板、空洞现象，进而

导致网带上烟叶铺叶厚度过高或者过低，当干燥热风穿

透烟叶时，烟叶堆积过高或过低位置处的水分则对应过

高或者过低，最终造成冷房水分左右极差差异过大，从

而影响叶片复烤环节烟叶质量，降低成品包装水分的均

匀稳定性。

1 叶片烤机干燥过程热风风速实验调整控制及数据

分析

1.1 实验思路

为实现缩小干燥区冷房水分左、右偏差，可通过调

整风机频率方面入手。通过增加和降低热风风速，缩小

四个干燥区频率差距，有效缩短风量流速，从而减弱远

距离物料加工强度，提升冷房水分左右均匀稳定性。

1.2 具体操控方法

缩小干燥四个区之间的风机变频器速度差异。第一

次风机频率为：一区 27HZ、二区 36HZ、三区 26HZ、四

区 24HZ；第二次风机频率为：一区 27HZ、二区 27HZ、
三区 24HZ、四区 24HZ。第二次的风机频率二区与第一

次频率下调 9HZ，三区 2HZ，并且四个区的频率更为接

近。在每次的调整参数后，在冷房左右各取 15 个水分

值进行对比分析。

注意事项：通过以上对干燥区风机频率的调整实验

及冷房左、右水分检测结果偏差分析。首先，要控制好

来料流量的稳定性，不出现拉空、脱节，烤机提升机喂

料的连续均匀，才能保证料层厚度的稳定，对检测出来

的水分结果方能保证准确无误。

冷房左右数据如下：

图 1 左右冷房水分数据

1.3 实验结论分析

从上述数据分析得出:第一次冷房左、右含水率平均

值差值为 0.36%；第二次冷房左、右差值为 0.13%，调

整后的左右水分的平均值差值变小，水分控制更加稳定。

第一次冷房左、右含水率的方差为 0.16%；第二次冷房

左、右方差为 0.12%，第二次冷房左右水分波动更小，

水分更稳定。截取烤机工控机上的冷房水分控制曲线图，

图中红色线下对应曲线为第一次调整风机频率、黄色线

下对应曲线第二次，可看出第二次水分更加稳定。

图 2 冷房水分曲线

在同时段内查看烤机工控机上的机尾水分和打包
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水分两处的曲线图，可明显看出，降低风机频率，缩小

四个区风机频率差值，对机尾水分和打包水分的稳定性

都有明显改善作用。

2 合理降低风机频率对改善料层水分稳定性的必要

性分析

（1）在工艺要求允许范围内，干燥风机在低频运

转时，经过一段时间对不同等级部位的物料加工，不论

风速、风量的大小最终都能有效穿透料层，带走物料内

部多余水分，达到物料干燥的目的；

（2）当干燥风机频率高，对应产生的风速、风量

会提高，在操作生产控制中，结合料层状况，观察冷房

铺料状况（料层厚度保持在 8cm—10cm 之间），会出现

空洞、露板等现象，导致冷房左右料层不均匀，进而影

响冷房左右水分的均匀性，所以实际生产过程各区的风

机频率不宜过高，在工艺允差范围内尽量保持低频运转；

（3）在保证料层平整情况下，水分的稳定性、均

匀性就会有较明显改善，同时，可根据冷房左、右差值

来按同梯度规律来增加或降低风机频率，尽量减少各个

干燥区风机频率差值，以保证冷房左、右水分偏差达到

最佳状态。

3 降低风机频率后控制要点分析

（1）由于风机频率较低，风速减弱，可能会造成

热风穿透效果不佳，影响水分的干燥效果及水分均匀性

的问题，过程中需要注意干燥温度的及时调整控制；但

由于风速减弱，物料被吹开的几率就会降低，料层的铺

料平整度、稳定性就会提升。

（2）风机频率调整并不是所有等级、部位、品种

的烟都适用同一数值，需要在实际生产中根据不同等级

烟叶加工特性进行适当调整。
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