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(57)摘要

本发明属于烟草加工领域，涉及制备梗丝的

方法，包括：将叶梗分离后烟梗回潮处理，得水分

含量26％‑32％烟梗；烟梗贮存不超过2小时；贮

存后烟梗第一次蒸梗，得水分含量28％‑34％烟

梗；烟梗第一次压梗，得厚度1‑1 .8mm梗片；梗片

第二次蒸梗，得水分含量30.5％‑35％梗片；梗片

第二次压梗，得厚度0.5‑0.95mm的梗片；梗片切

丝，对梗丝酶解，干燥，得梗丝。本发明还涉及梗

丝、烟丝组合物及应用。本发明方法所制梗丝形

状接近烤烟烟丝、与烤烟烟丝配伍性好、颜色均

匀、水分均匀、填充值高、整丝率高、感官质量高、

稳定性好，本发明方法避免了烟梗处理工艺后的

烟梗储存和运输带来的变质问题，节约了成本。
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1.一种制备梗丝的方法，包括如下步骤：

(1)将叶梗分离后的烟梗进行回潮处理，得到水分重量含量为26％‑32％的烟梗；

(2)将步骤(1)得到的烟梗贮存不超过2小时；

(3)将贮存后的烟梗进行第一次蒸梗处理，得到水分重量含量为28％‑34％的烟梗；

(4)将步骤(3)得到的烟梗进行第一次压梗，得到厚度为1‑1.8mm的梗片；

(5)将步骤(4)得到的梗片进行第二次蒸梗处理，得到水分重量含量为30.5％‑35％的

梗片；

(6)将步骤(5)得到的梗片进行第二次压梗，得到厚度为0.5‑0.95mm的梗片；

(7)将步骤(6)得到的梗片切丝，得到梗丝；

(8)采用纤维素酶和果胶酶对梗丝在20℃‑40℃下酶解0.5‑4小时，相对于每1kg的梗

丝，纤维素酶的施加量为350‑550U，果胶酶的施加量为500‑700U，再经干燥，得到梗丝。

2.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(1)中，回潮处理的温度为60℃‑80℃。

3.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(1)中，回潮处理时，相对于每100kg烟梗的蒸

汽施加量为1‑5kg。

4.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(1)中，回潮处理时，相对于每100kg烟梗的加

水量为5‑25L。

5.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(3)中，第一次蒸梗处理的温度为80℃‑120

℃。

6.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(3)中，采用螺旋蒸梗机进行第一次蒸梗处

理，芯部蒸汽压为0.05‑0.5MPa，夹套蒸汽压为0.05‑0.4MPa。

7.根据权利要求6所述的方法，其中，步骤(3)中，螺旋蒸梗机的蒸汽干度≥90％。

8.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(5)中，第二次蒸梗处理的温度为80℃‑120

℃。

9.根据权利要求1所述的方法，其中，步骤(5)中，采用螺旋蒸梗机进行第二次蒸梗处

理，芯部蒸汽压为0.05‑0.4MPa，夹套蒸汽压为0.05‑0.4MPa。

10.根据权利要求9所述的方法，其中，步骤(5)中，螺旋蒸梗机的蒸汽干度≥90％。

11.根据权利要求1所述的方法，其中，在步骤(1)之前，还包括步骤(1’)：将叶梗分离后

的烟梗进行筛分，收集长度不低于10mm并且半径为1‑5mm的烟梗，用于回潮处理。

12.根据权利要求1至11中任一项所述的方法，其特征在于如下的一项或多项：

1)步骤(1)得到烟梗的温度为60℃‑85℃；

2)步骤(1)中，回潮处理为滚筒回潮处理；

3)步骤(1)中，回潮处理通过滚筒回潮机进行；

4)步骤(2)中，贮存的温度为15℃‑35℃，贮存的相对湿度为30％‑80％；

5)步骤(3)得到烟梗的温度为50℃‑70℃；

6)步骤(4)中，采用压梗设备进行第一次压梗，压梗设备的压辊间隙为0.7‑1.2mm；

7)步骤(4)得到的梗片的水分重量含量为29％‑33％；

8)步骤(5)得到梗片的温度为42℃‑62℃；

9)步骤(6)中，采用压梗设备进行第二次压梗，压梗设备的压辊间隙为0.1‑0.6mm；

10)步骤(6)得到的梗片的水分重量含量为30％‑35％；
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11)步骤(7)得到的梗丝的宽度为0.05‑0.20mm；

12)步骤(8)中，干燥温度为130℃‑180℃，干燥时间为1‑20分钟；

13)步骤(8)得到的梗丝的水分重量含量为7％‑14％；

14)所述方法还包括：对干燥后的梗丝进行除杂，然后包装；

15)所述烟梗为产自福建、云南和贵州中一省的烟梗或几省烟梗的混合。

13.一种梗丝，由权利要求1至12中任一项所述的方法制得。

14.根据权利要求13所述的梗丝，其中，所述梗丝的水分重量含量为7％‑14％。

15.根据权利要求13所述的梗丝，其中，所述梗丝的填充值为6.5‑10cm3/g。

16.根据权利要求13所述的梗丝，其中，所述梗丝的整丝率不低于80％。

17.一种烟丝组合物，包含权利要求13至16中任一项所述的梗丝。

18.权利要求13至16中任一项所述的梗丝或权利要求17所述的烟丝组合物在烟草制品

中的应用。
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制备梗丝的方法、梗丝、烟丝组合物及应用

技术领域

[0001] 本发明属于烟草加工领域，具体涉及一种制备梗丝的方法，还涉及制得的梗丝、烟

丝组合物及它们在烟草制品中的应用。

背景技术

[0002] 烟梗是烟叶的重要组成部分，通过叶梗分离可得到占烟叶总重约25％左右的烟

梗。烟梗的质地坚韧，制成梗丝具有较高的填充能力，是卷烟配方中重要的常规填充原料。

[0003] 传统的加工梗丝的方法包括烟梗处理与烟梗制丝两个工艺，并且，两个工艺分别

由不同类型厂家实施，其中，打叶复烤厂负责烟梗处理工艺，卷烟厂负责将处理完的烟梗制

成梗丝。打叶复烤厂的烟梗处理工艺一般包括：叶梗分离→贮料辅网→复烤→筛分→计量

→包装→仓库储存；卷烟厂一般向打叶复烤厂购买处理好的烟梗，然后按照如下流程制梗

丝：烟梗喂料→筛分→水洗梗→贮梗→增湿增温→压梗→切梗丝→梗丝加料回潮→梗丝膨

胀与干燥→梗丝风选→梗丝加香→贮梗丝→比例掺配。

[0004] 但是，上述传统的烟梗制丝工艺存在如下的几方面问题：

[0005] 1)加工制得的梗丝颜色深浅不均，稳定性和质量一致性差；

[0006] 2)加工制得的梗丝与烤烟烟丝的外观差异大，梗丝品质低，与烤烟烟丝混用时易

对卷烟配方造成不良影响；

[0007] 3)加工制得梗丝的感官质量差，影响了梗丝在卷烟中的应用；

[0008] 4)打叶复烤厂处理完的烟梗在储存过程中容易发生霉变和变质。

[0009] 因此，目前亟需一种制备梗丝的方法，以解决传统工艺存在的上述问题及缺陷。

发明内容

[0010] 本发明的发明人创造性地发现：本发明方法无需将加工梗丝的方法分成传统上分

属于不同类型厂家的烟梗处理和烟梗制丝两个工艺，而是利用烟梗处理工艺中的叶梗分离

后的烟梗直接制备成梗丝，所制梗丝的形状接近于烤烟烟丝、与烤烟烟丝的配伍性好，所制

梗丝的颜色均匀、水分均匀性好、填充值高、整丝率高、品质高、稳定性好，所制梗丝的抽吸

时的香气量大、香气质高、透发性好、烟气浓度高、杂气少、抽吸劲头大、成团性高、干燥感

好、余味舒适、感官质量高；并且，本发明方法不涉及对处理后的烟梗进行储存及运输，避免

了储存及运输带来的变质问题，也节约了成本。

[0011] 为实现上述目的，本发明第一方面涉及一种制备梗丝的方法，包括如下步骤：

[0012] (1)将叶梗分离后的烟梗进行回潮处理，得到水分重量含量为26％‑32％(优选

28％‑31％，例如29％、29.6％、29.7％、30％)的烟梗；

[0013] (2)将步骤(1)得到的烟梗贮存不超过2小时(优选不超过1.5小时，例如1小时)；

[0014] (3)将贮存后的烟梗进行第一次蒸梗处理，得到水分重量含量为28％‑34％(优选

为29.5％‑32％，例如30％、30.1％、30.3％、30.4％、31％)的烟梗；

[0015] (4)将步骤(3)得到的烟梗进行第一次压梗，得到厚度为1‑1 .8mm(优选为1 .1‑
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1.5mm，例如1.36mm)的梗片；

[0016] (5)将步骤(4)得到的梗片进行第二次蒸梗处理，得到水分重量含量为30 .5％‑

35％(优选为31％‑34％，例如32％、32.3％、32.4％、32.5％、33％)的梗片；

[0017] (6)将步骤(5)得到的梗片进行第二次压梗，得到厚度为0.5‑0.95mm(优选为0.65‑

0.9mm，例如0.7mm、0.8mm)的梗片；

[0018] (7)将步骤(6)得到的梗片切丝，得到梗丝；

[0019] (8)对梗丝进行酶解处理，再经干燥，得到梗丝。

[0020] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(1)中，回潮处理的温度为60℃‑80℃，优

选为65℃‑75℃，例如70℃。

[0021] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(1)中，回潮处理时，相对于每100kg烟梗

的蒸汽施加量为1‑5kg，优选为1‑3.5kg，例如2kg、3kg。

[0022] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(1)中，回潮处理时，相对于每100kg烟梗

的加水量为5‑25L，优选为10‑20L，例如15L。

[0023] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(3)中，第一次蒸梗处理的温度为80℃‑

120℃，优选为90℃‑110℃，例如100℃。

[0024] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(3)中，采用螺旋蒸梗机进行第一次蒸梗

处理，芯部蒸汽压为0.05‑0.5MPa(优选为0.1‑0.4MPa，例如0.2MPa)，夹套蒸汽压为0.05‑

0.4MPa(优选为0.05‑0.3MPa，例如0.1MPa)。

[0025] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(3)中，螺旋蒸梗机的蒸汽干度≥90％，

优选为90％‑95％，例如93％。

[0026] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(5)中，第二次蒸梗处理的温度为80℃‑

120℃，优选为90℃‑110℃，例如100℃。

[0027] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(5)中，采用螺旋蒸梗机进行第二次蒸梗

处理，芯部蒸汽压为0.05‑0.4MPa(优选为0.05‑0.3MPa，例如0.1MPa)，夹套蒸汽压为0.05‑

0.4MPa(优选为0.05‑0.3MPa，例如0.1MPa)。

[0028] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(5)中，螺旋蒸梗机的蒸汽干度≥90％，

优选为90％‑95％，例如92％。

[0029] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(8)中，在20℃‑40℃(优选25℃‑35℃)下

酶解0.5‑5小时，优选为0.5‑4小时，例如1小时、2小时、3小时；

[0030] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(8)中，采用纤维素酶和果胶酶进行酶

解。

[0031] 本发明第一方面的一些实施方式中，步骤(8)中，相对于每1kg的梗丝，纤维素酶的

施加量为350‑550U(优选为400‑500U，例如450U)，果胶酶的施加量为500‑700U(优选为550‑

650U，例如600U)。

[0032] 本发明第一方面的一些实施方式中，在步骤(1)之前，还包括步骤(1’)：将叶梗分

离后的烟梗进行筛分，收集长度不低于10mm(优选为不低于17mm，例如不低于20mm)并且半

径为1‑5mm(优选为2‑4mm，更优选为2.5‑3.5mm)的烟梗，用于回潮处理。

[0033] 本发明第一方面的一些实施方式中，所述方法包括如下的一项或多项：

[0034] 1)步骤(1)得到烟梗的温度为60℃‑85℃，优选为60℃‑75℃，例如65℃、68℃、69
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℃、70℃；

[0035] 2)步骤(1)中，回潮处理为滚筒回潮处理；

[0036] 3)步骤(1)中，回潮处理通过滚筒回潮机进行；

[0037] 4)步骤(2)中，贮存的温度为15℃‑35℃(优选为20‑30℃，例如25℃)，贮存的相对

湿度为30％‑80％(优选为40％‑70％)；

[0038] 5)步骤(3)得到烟梗的温度为50℃‑70℃，优选为55℃‑65℃，例如58℃、60℃、62

℃；

[0039] 6)步骤(4)中，采用压梗设备进行第一次压梗，压梗设备的压辊间隙为0.7‑1.2mm，

优选为0.7‑0.9mm，例如0.8mm；

[0040] 7)步骤(4)得到的梗片的水分重量含量为29％‑33％，优选为29％‑32％，例如

30％、30.1％、30.2％、31％；

[0041] 8)步骤(5)得到梗片的温度为42℃‑62℃，优选为47℃‑57℃，例如52℃、55℃；

[0042] 9)步骤(6)中，采用压梗设备进行第二次压梗，压梗设备的压辊间隙为0.1‑0.6mm，

优选为0.1‑0.5mm，例如0.3mm；

[0043] 10)步骤(6)得到的梗片的水分重量含量为30％‑35％，优选为31％‑33％，例如

32％、32.1％、32.2％；

[0044] 11)步骤(7)得到的梗丝的宽度为0.05‑0.20mm，优选为0.10‑0.15mm，例如0.13mm；

[0045] 12)步骤(8)中，干燥温度为130℃‑180℃(优选为140℃‑170℃，例如150℃)，干燥

时间为1‑20分钟(优选为1‑10分钟，例如6.5分钟)；

[0046] 13)步骤(8)得到的梗丝的水分重量含量为7％‑14％，优选为10％‑13 .5％，例如

12％、12.5％、13％；

[0047] 14)所述方法还包括：对干燥后的梗丝进行除杂，然后包装；

[0048] 15)所述烟梗为产自福建、云南和贵州中一省的烟梗或几省烟梗的混合。

[0049] 本发明第二方面涉及一种梗丝，由本发明第一方面的方法制得。

[0050] 本发明第二方面的一些实施方式中，所述梗丝的水分重量含量为7％‑14％，优选

为10％‑13.5％，例如12.5％。

[0051] 本发明第二方面的一些实施方式中，所述梗丝的填充值为6.5‑10cm3/g，优选为

6.5‑8cm3/g。

[0052] 本发明第二方面的一些实施方式中，所述梗丝的整丝率不低于80％，优选为不低

于86％。

[0053] 本发明第三方面涉及一种烟丝组合物，包含本发明第二方面的梗丝。

[0054] 本发明第四方面涉及本发明第二方面的梗丝或本发明第三方面的烟丝组合物在

烟草制品中的应用。

[0055] 本发明第四方面的一些实施方式中，所述烟草制品为卷烟或加热不燃烧烟草制

品。

[0056] 本发明中，筛分可通过现有的筛分设备实施，例如高频振动筛。

[0057] 本发明中，分选除杂可通过现有的风选设备(例如风选机)实施。

[0058] 本发明中，贮梗柜和压梗机均为烟草行业的常用设备。

[0059] 本发明取得了如下的至少一项有益效果：
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[0060] 1、本发明方法无需将加工梗丝的方法分成传统上分属于不同类型厂家的烟梗处

理和烟梗制丝两个工艺，而是利用烟梗处理工艺中的叶梗分离后的烟梗直接制备成梗丝，

精简了工艺，由于不涉及长期储存及运输问题，避免了储存及运输带来的变质问题，也节约

了成本。

[0061] 2、本发明方法所制梗丝的形状接近于烤烟烟丝、与烤烟烟丝的配伍性好，适于与

烤烟烟丝混配制作卷烟。

[0062] 3、本发明方法所制梗丝的颜色均匀、水分均匀性好、填充值高、整丝率高、品质高、

稳定性好。

[0063] 4、本发明方法所制梗丝的抽吸时的香气量大、香气质高、透发性好、烟气浓度高、

杂气少、抽吸劲头大、成团性高、干燥感好、余味舒适、感官质量高。

具体实施方式

[0064] 下面将结合实施例对本发明的实施方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实

施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。以下对至少一个示例性实施例的

描述实际上仅仅是说明性的，决不作为对本发明及其应用或使用的任何限制。基于本发明

中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施

例，都属于本发明保护的范围。

[0065] 实施例1

[0066] 制备梗丝的方法包括如下步骤：

[0067] (1)烟梗为产自福建的中部烟梗，经叶梗分离后的烟梗由龙岩金叶复烤有限责任

公司生产提供，将经叶梗分离后的烟梗通过仓储式喂料机送入高频振动筛中，在高频振动

作用下分级筛除梗头、短梗和碎梗等，收集长度不低于20mm且半径为3.0±0.5mm的长梗，约

占烟梗进料总重量的93％；

[0068] (2)将长梗送入滚筒回潮机中回潮增温，热风温度为70℃，加水比例为15L/100kg

烟梗，蒸汽施加比例2.6kg/100kg烟梗，得到温度为68℃、水分重量含量为29.5％的烟梗；

[0069] (3)将回潮增温后的烟梗均匀分布在贮梗柜中，在温度为20℃‑30℃及相对湿度为

40％‑70％的条件下贮存1.0小时，出料；

[0070] (4)将贮存后的烟梗送入螺旋蒸梗机中进行第一次蒸梗，芯部蒸汽压为0.2MPa，夹

套蒸汽压为0.1MPa，蒸汽干度为93.0％，温度为100℃，得到温度为60℃、水分重量含量为

30.4％的烟梗；

[0071] (5)将步骤(4)得到的烟梗通过压梗机进行第一次压梗，压辊间隙为0.8mm，得到厚

度1.36mm、水分重量含量为30.0％的梗片；

[0072] (6)将梗片送入螺旋蒸梗机中进行第二次蒸梗，芯部蒸汽压为0.1MPa，夹套蒸汽压

为0.1MPa，蒸汽干度为92.0％，温度为100℃，得到温度为55℃、水分重量含量为32.26％的

梗片；

[0073] (7)将步骤(6)得到的梗片通过压梗机进行第二次压梗，压辊间隙为0.3mm，得到厚

度为0.86mm、水分重量含量为32.03％的梗片；

[0074] (8)将步骤(7)得到的梗片切成宽度为0.13mm的梗丝；

[0075] (9)对梗丝均匀施加纤维素酶制剂(参照文献1制备)和果胶酶制剂(参照文献2制
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备)，每1kg梗丝施加450U的纤维素酶和600U的果胶酶，然后在30±5℃下酶解1.5小时；

[0076] (10)将酶解后的梗丝送入滚筒干燥机中干燥，干燥温度为150℃，干燥时间为6.5

分钟，得到水分重量含量为12.5％的梗丝；

[0077] (11)采用分选设备剔除梗丝中的梗签、梗块等杂物，将产品装箱。

[0078] 实施例2

[0079] 烟梗为产自云南的中部烟梗，经叶梗分离后的烟梗由云南麒麟复烤厂生产提供，

制备梗丝的方法同实施例1,得到水分重量含量为12.4％的梗丝。

[0080] 实施例3

[0081] 烟梗采用产自福建、云南和贵州的中部烟梗，经叶梗分离后的产自贵州的烟梗由

贵州铜仁复烤厂生产提供，经叶梗分离后的产自福建的烟梗和经叶梗分离后的产自云南的

烟梗的生产厂家同实施例1和2，将经叶梗分离后的产自福建、云南和贵州的烟梗按照重量

比2:5:3混合使用，制备梗丝的方法同实施例1，得到水分重量含量为12.2％的梗丝。

[0082] 对比例1

[0083] 烟梗原料同实施例1，制备梗丝的方法包括：

[0084] (1)同实施例1；

[0085] (2)将长梗送入洗梗机中，采用约50℃循环热水洗梗15s，得到温度为45℃、水分重

量含量为29％的烟梗；

[0086] (3)将洗梗后的烟梗均匀分布在贮梗柜中贮存，贮存条件同实施例1的步骤(3)，然

后出料；

[0087] (4)将贮存后的烟梗送入螺旋蒸梗机中进行蒸梗，蒸梗条件同实施例1的步骤(4)，

得到温度为60℃、水分重量含量为30.5％的烟梗；

[0088] (5)将步骤(4)得到的烟梗通过压梗机进行压梗，压辊间隙为0.8mm，得到厚度

1.36mm、水分重量含量为30.7％的梗片；

[0089] (6)将梗片切成宽度为0.13mm的梗丝；

[0090] (7)‑(9)同实施例1的步骤(9)‑(11)。

[0091] 对比例2

[0092] 烟梗原料同实施例1，制备梗丝的方法包括：

[0093] (1)至(5)同实施例1；

[0094] (6)对步骤(5)得到的梗片均匀施加酶制剂，酶制剂、施加量和酶解条件同实施例1

的步骤(9)；

[0095] (7)将酶解后的梗片送入螺旋蒸梗机中进行第二次蒸梗，蒸梗条件同实施例1的步

骤(6)，得到温度为55℃、水分重量含量为32.26％的梗片；

[0096] (8)将步骤(7)得到的梗片通过压梗机进行第二次压梗，压辊间隙为0.3mm，得到厚

度为0.86mm、水分重量含量为32.03％的梗片；

[0097] (9)将步骤(8)得到的梗片切成宽度为0.13mm的梗丝；

[0098] (10)将梗丝送入滚筒干燥机中干燥，干燥条件同实施例1的步骤(10)，得到水分重

量含量为12.5％的梗丝；

[0099] (11)采用分选设备剔除梗丝中的梗签、梗块等杂物，将产品装箱。

[0100] 对比例3
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[0101] 烟梗原料同实施例1，制备梗丝的方法包括：

[0102] (1)至(5)同实施例1；

[0103] (6)将步骤(5)得到的梗片干燥至水分重量含量为12％，放入贮梗柜中贮存一周；

[0104] (7)将贮存后的梗片送入螺旋蒸梗机中进行第二次蒸梗，蒸梗条件同实施例1的步

骤(6)，得到温度为55℃、水分重量含量为32.26％的梗片；

[0105] (8)‑(12)同实施例1的步骤(7)‑(11)。

[0106] 测试例1色差检测

[0107] 随机抽取实施例1‑3及对比例1‑3制得的梗丝，采用AS400十层筛分仪(德国莱驰

RETSCH)对梗丝进行筛分，由于截留在第二层(第一层筛孔的孔径为8.0mm，第二层筛孔的孔

径为6.7mm)上的梗丝形状更接近烟丝，与烟丝的配伍性更好，故对截留在第二层上的梗丝

进行评价。采用色差仪(柯尼卡cr‑400)检测梗丝的色差△E(与仪器自带的标准白卡比对颜

色获得)及烟丝(七匹狼(红)卷烟烟丝)的色差△E(与仪器自带的标准白卡比对颜色获得)，

平行测定多次，取平均值；用每种梗丝的色差△E的平均值减去烟丝的色差△E的平均值，得

到△E差值，以反映出每种梗丝与烟丝的颜色差异性；计算每种梗丝多次检测的色差△E标

准偏差。

[0108] 结果见表1。

[0109] 表1梗丝的△E差值及△E标准偏差的结果

[0110]

[0111]

[0112] 由表1可知，与对比例1‑3的方法相比，本发明方法制得的形状接近于烟丝的梗丝

占比更大，与烟丝的配伍性更好；与对比例1‑3的方法相比，本发明方法制得的梗丝颜色更

接近于烟丝，并且梗丝颜色更均匀，品质更高。

[0113] 测试例2含水率标准偏差、填充值、整丝率的检测及感官质量评价

[0114] (1)随机抽取实施例1‑3及对比例1‑3制得的梗丝各30个样品，按照YCT  31‑1996

“烟草及烟草制品试样的制备和水分测定烘箱法”测定各样品的含水率，计算每种梗丝的含

水率标准偏差；

[0115] 对于上述的每种梗丝，按照YC/T  152‑2001“卷烟烟丝填充值的测定”检测上述各

样品的填充值，取平均值；

[0116] 对于上述的每种梗丝，按照YC/T  178‑2003“烟丝整丝率、碎丝率的测定方法”检测
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上述各样品的整丝率，取平均值；

[0117] 结果见表2。

[0118] 表2梗丝的含水率标准偏差、填充值及整丝率的结果

[0119]

[0120]

[0121] 由表2可知，与对比例1‑3的方法相比，本发明方法制得的梗丝含水率标准偏差更

小，水分均匀性更好，填充值更高，整丝率更高，质量更高。

[0122] (2)随机抽取实施例1‑3及对比例1‑3制得的梗丝样品，由9位专业人员按照YC/T 

415‑2011“烟草在制品感官评价方法”对样品进行感官质量评价，取平均值，结果见表3。

[0123] 表3梗丝的感官质量评价结果

[0124]

[0125] 由表3可知，与对比例1‑3方法相比，本发明方法制得的梗丝抽吸时的香气量更大，

香气质更高，透发性更好，烟气浓度更高、杂气更少，抽吸劲头更大，成团性更高，干燥感更

好，余味更舒适，感官质量更高。
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[0126] 综上，本发明方法所制梗丝的形状更接近于烟丝，与烟丝配伍性更好，本发明方法

所制梗丝的颜色和水分的均匀性更好，填充值更高，整丝率更高，品质更高，本发明方法所

制梗丝抽吸时的香气量和香气质更高、透发性更好、烟气浓度更高、杂气更小、劲头更大、成

团性更好、干燥感更好、余味更舒适，感官质量更高。

[0127] 显然，上述实施例仅仅是为清楚地说明所作的举例，而并非对实施方式的限定。对

于所属领域的普通技术人员来说，在上述说明的基础上还可以做出其它不同形式的变化或

变动。这里无需也无法对所有的实施方式予以穷举。而由此所引伸出的显而易见的变化或

变动仍处于本发明创造的保护范围之中。

[0128] 文献1：吴旭东,黄仕新,等.一株烟用产纤维素酶菌株的筛选、鉴定及酶学特性研

究[J].福建农业学报,2022,37(3):405‑413.

[0129] 文献2：何伟,付相敏等.一株从片烟中分离的果胶酶菌株培养条件优化[J].湖北

工业大学学报,2015,30(5):16‑19.
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