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密集烤房在烘烤实践中的应用

郭全伟, 侯跃亮, 宗树林, 王乐三, 刘起业
( 山东临朐烟草分公司 , 山东 临朐 262600)

摘要: 阐述了气流下降式砖混结构的改良型密集烤房的建造技术、烘烤工艺及特性 , 并就使用过程中存在的问题

及解决途径作了分析。实践证明以蜂窝煤作燃料 , 并配备了“自动化烘烤控制器”的气流下降式砖混结构的改良型密

集烤房 , 操作简单 , 烤后质量、烘烤成本均有显著改善 , 是当前密集烤房中较为实用的一种 , 具有极大的推广和应用价

值。
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多年来 , 受土地延包、产业结构调整等相关因素的影响 ,

小规模分散种植始终是烟叶生产的主要模式。然而 , 随着烤烟

生产形势的转变 , 规模种植已成为烤烟发展的主要模式 , 只有

发展种烟大户和烟叶农场 , 形成产业优势 , 才能实现种烟的规

模效益 , 提升烟叶生产的整体水平 , 确保烤烟生产健康稳定发

展。新的生产模式要求有与之相适应的烘烤配套设备。为适应

规模化生产的发展 , 进一步降低生产成本和劳动强度 , 提高烘

烤质量。2004 年我们示范推广了一种以蜂窝煤作燃料的气流

下降式砖混结构改良型密集烤房。改良型密集烤房是适应规

模化种植的配套烘烤设备 , 是目前烤烟生产上较为先进实用

的烟叶初烤设备。

1 密集烤房的建造技术

气流下降式砖混结构的改良型密集烤房由挂烟室、加热

室和送风机三部分组成 , 主体为砖混结构。

1.1 挂烟室

房顶高 3.5 m, 水平浇注 , 与装烟室上方的分风坡形成中

空保温层。地面下 25 cm 铺两层塑料薄膜防水层 , 上铺 20 cm

炉渣保温层 , 其上抹 4 cm 的混合砂浆作防水、保温处理。装烟

室长 8.0 m, 宽 2.8 m, 前( 接加热室端) 高 3.4 m, 后高 3.0 m。2

排烟夹 , 挂烟 3 层 , 层距 75 cm。挂烟架用 4×4 cm2 角钢 , 立柱

用 4×8 cm2 方钢 , 将装烟室分为 3 间。挂烟后 , 顶层以上留有

前高 70 cm、后高 40 cm 的通风面 , 利用 2.3°的斜面调节气流

的压差进行均匀分风; 底层以下留有 40 cm 高的回风通道。通

道两侧墙壁下方紧贴地面分别均匀安装 50×40 cm2 的百页窗

式自动排湿窗 3 个。回风口宽 2.8 m, 高 40 cm, 在回风口处设

有长 2.8 m, 宽 45 cm 的可调铁板 , 焊上摇柄作为排湿和热风

循环的控制闸。烟夹长 1.38 m, 宽 20 cm, 用方钢及间隔 5 cm

的铁钉做成。全炉共装烟夹 216 个 , 每个烟夹可装鲜烟 20-

25 kg, 每炉可烤干烟 500 kg 左右。按正常烟田长势 , 每座烤房

可承担 2.67 hm2 左右的烟叶烘烤任务。

1.2 加热设备

用钢管、铁板、角铁、圆钢和耐火材料制成 , 热交换器用厚

2 mm 的铁板 , 卷制成直径 40 cm, 长 2 m 的圆筒 3 根 , 安装时

呈三角形排列。热交换器与下面的 2 个长 1.2 m、宽 0.7 m、高

0.6 m 的长方形燃烧室相接。燃烧室垫高 5- 7 cm, 四周、底部

用耐火土泥平。燃烧室下部设一直径 12 cm 的进风管 ( 助燃

孔) 通向室外 , 用于调节进风量 , 以控制燃料的燃烧速度和烤

房温度。燃煤筐用直径 12 mm 的钢筋焊接而成 , 底部装有 4

个行走轮。每个燃料筐装直径和高均为 10 cm 的蜂窝煤 120-

125 块。燃烧室两侧墙壁各留一个宽 82 cm、高 90 cm 的燃料

装卸门并兼做冷风进风门。

1.3 风机

热交换器上方设有宽 1 m, 高 1 m 的方形热交换室 , 热交

换口呈簸箕形与挂烟室通风口相接。在热交换口处安装直径

800 mm, 每小 时 排 风 量 18 000 m3 的 轴 流 风 机 1 台 , 配 套 2.2

kW 三相交流电动机 , 透过烟叶间的风速为 0.23- 0.24 m / s。

2 密集烤房的烘烤技术

2.1 夹烟、装炉操作技术

2.1.1 鲜烟叶分类 鲜烟叶按“过熟、适熟、欠熟”三类分别装

夹 [1]。

2.1.2 夹烟 夹烟松紧度必须均匀一致 , 烟叶必须夹严插牢。

烟夹应夹在叶柄下 18- 20 cm 处 , 以铁钉穿透每片叶为准 , 以

满夹而不胀夹为宜。过厚 , 烟叶密度过大 , 影响干片 ; 烟叶过

少 , 烟夹松弛 , 叶片易脱落 , 严防夹烟松紧不一致 , 导致烟叶变

黄干燥不均衡。

2.1.3 装炉 装炉时应本着“过熟上、欠熟下、成熟适中挂中

层”的原则 , 烟夹之间不留空隙 , 防止风速不均匀。

2.2 烘烤工艺

变黄期 : 先点燃一侧燃烧室内燃料筐中的 6- 8 块煤 , 调节

进风口大小控制升温的速度。36 h 后再点燃另一燃烧室的 4-

6 块煤。热能通过热交换器转换为热气流并上升至热交换室 ,

风机开启后将热气流均匀送向挂烟室 , 将热能传递给烟叶 , 并
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带走部分烟叶水分通 过 回 风 通 道 , 经 过 再 加 热 不 断 进 行 循

环。当烤房内湿度过大时 , 可适当开大燃炉助燃孔和排湿进

风 门 , 调 节 控 制 闸 , 关 小 回 风 通 道 , 这 时 在 风 机 的 压 力 作 用

下 , 使排湿百页窗的风页被部 分 自 动 吹 开 , 部 分 水 分 随 气 流

排出。或在变黄前期进行间歇强制排湿 , 当湿球温度达到正

常要求后 , 转入正常烘烤。

定色期 : 当烟叶达到变黄要求后 , 转入定色期。调节助燃

孔大小 , 提高温度 , 并进一步调节控制闸 , 关小回风口。以排

湿为主 , 循环为辅 , 使温、湿度控制在 适 宜 范 围 内 , 促 使 叶 片

干燥。因装烟密度大 , 烤房内湿气量大 , 在烘烤初、中期 , 对湿

球温度的掌握比普通烤房低 1℃。

干筋期 : 当叶片干燥后 , 炉内水分明显降低 , 此时可逐步

关小排湿进风门 , 调节控制闸 ; 开大回 风 口 , 提 高 温 度 , 转 入

干筋期。干筋期应以循环为主 , 排湿为辅。为节约燃料 , 有利

升温 , 增加桔黄烟比例 , 干筋中、后期对湿球温度的掌握比普

通烤房高 1 ℃[2- 5] 。

3 密集烤房的烘烤特性

以 300 竿标准立式炉烤房作对照 , 主要从烤出质量、烘

烤成本等方面做了研究与比较 [6]。

3.1 有利于烟叶水分的排出 , 保证烘烤质量

该烤房采用强制通风密集烘烤方式 , 装烟密度是普通烤

房的 20 倍 , 亦即烤房内单位容积相对水分是普通烤房的 20

倍。正常水分烟叶、水分过大烟叶和阴雨天烤烟时 , 配备的强

制通风设施完全能够满足烟叶烘烤的最大排湿需求 ; 而烤上

部烟及干旱烟叶时 , 因装烟密 度 大 , 烤 房 内 空 气 湿 度 完 全 能

够满足正常变化( 黄) 需要。

3.2 节能效果明显 , 烘烤成本降低

利用型煤烤烟 , 大大降低了烘烤成本 , 4 座密集烤房 , 全

年共烤烟叶 26 炉 , 烤出 干 烟 22 600 kg, 平 均 每 炉 869 kg, 耗

煤 22 550 kg( 蜂窝煤 45 100 块) , 平均每千克干烟耗煤 1.0 kg

( 蜂窝煤 2.0 块) , 比普通烤房节煤 1.5kg, 节煤率 60%; 千克干

烟用电 0.44 度 , 电费 0.35 元 , 加煤耗 0.60 元 / kg 干烟 ( 每块

煤按 0.3 元计算 ) , 千克干烟费用为 0.95 元 , 比普通烤房节约

费用 0.55 元 , 节约 36.7%。年节约煤炭投入 3 107.50 元 / 座

( 表 1) 。

3.3 提高烟 叶烤后质量

该烤房实行强制通风 , 烤房内温湿度不易受外界气候的

影响 , 易于控制 , 升温速度均匀 , 保温 性 能 良 好 , 通 风 排 湿 顺

畅 , 有效地避免了各种烤坏烟的现象。烤出的烟叶外观质量

明显优于普通烤房 , 上等烟提高了 10.2%, 千克烟均价提高

0.88 元。年增收 4 972.00 元 / 座( 表 2) 。

3.4 减轻劳动强度

由于烟夹装烟多 , 室内无火管 , 地面平坦 , 燃料投放集中 ,

易操作 , 使绑竿、装炉、卸炉、解竿、填煤 5 个环节简化 , 比普通

烤房每 hm2 节约用工 112.5 个。烘烤每 hm2 烟节约用工 52.5

个 , 每 hm2 共节约用工 165 个 , 按 15 元 / 工日计算 , 每 hm2 减

少用工投入 2 475 元。年减少用工投入 6 600 元 / 座。4 座烤

房减少用工、煤耗、增加烤烟收入 3 项累计节约、增收 58 718

元。

3.5 比较效益大

每座烤房建造成本 1.8 万元 , 根据示范数据 , 按 10 年 使

用期限估算 , 同等 hm2 产量( 2 175 kg) 净增产值=hm2 产值差+

hm2 节 约 烘 烤 成 本- ( 密 集 烤 房 建 造 成 本 /总 hm2 数×使 用 年

限) , 扣除示范中的误差 , 利用密集烤房 , 每 hm2 烤烟净增产值

2 435.25 元。

3.6 安全性能好

加热室与装烟室完全隔离 , 挂烟室内无火管 , 加大了烟叶

在烘烤过程中的安全性。

4 问题与建议

因加热室上方高温 , 电机不间断运行 , 所用电机绝缘级别

必须为 A 级或 B 级 , 转速1 400 r / min。且电机应与风机分

离 , 电机在加热室外 , 用三角皮带传动。风机必须耐高温 , 轴

承内注 180 ℃以上无滴黄油 , 风叶均衡、角度 28- 30°, 运行平

稳 , 严防风机故障。

由于密集烤房建造成本较高 , 烟农一次性投入存在一定

难度 , 需要各方投入一定的资金加以扶植。装烟密度大 , 烘烤

中叶面不易卷曲 , 不易判断烟叶失水状态 , 还需合理解决烤房

内烟叶的准确判断问题。
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表 2 烘烤质量比较

注: 电 , 0.8 元 / 度; 煤炭 , 600 元 / t

表 1 烘烤成本比较

1616


