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《特种滤棒》行业标准修订项目，是国家烟草专卖局下达的《2013年烟草行业标准制（修）订计划》（国烟科[2013]115号），由南通烟滤嘴有限责任公司牵头承担，国家烟草质量监督检验中心、中国烟草标准化研究中心、江苏中烟工业有限责任公司共同参与完成。
项目组对我国烟草行业各大卷烟企业、专业滤棒生产企业进行了调研，针对特种滤棒在实际生产和质量控制过程中遇到的问题，结合行业发展的现状与发展趋势，借鉴GB/T5605-2011《醋酸纤维滤棒》国家标准以及具有代表性的滤棒生产企业、卷烟生产企业的特种滤棒企业标准，遵循“科学严谨、宽严相济、先进实用、协调一致”的原则，确定了《特种滤棒》行业标准主要修订沟槽排列结构、压降、硬度、含水率、活性炭施加量、测定方法、检验规则等七方面内容。
标准修订过程中，项目组收集了相关卷烟企业和滤棒生产企业近两年来的特种滤棒物理指标的测试结果，汇总了2012年国家烟草质量监督检验中心滤棒的监督检验数据，结合项目组专题调研测试结果的汇总分析等工作，为修改《特种滤棒》行业标准提供了技术依据。现将实验情况总结如下：
一、测试分析结果

第一部分   《醋纤沟槽滤棒》
1.1 沟槽排列结构

目前，我国烟草行业生产和应用的间段式沟槽滤棒产品逐步呈现多段排列结构的现象，如表1的样品9和10。为使本标准适用性更为广泛，修改了“沟槽排列结构”的定义为“间段式沟槽滤嘴中纤维素纸有沟槽段（F）与无沟槽段（B）的长度组合方式。依次从卷烟抽吸端开始，用卷烟滤嘴中各段长度相加表示”。
表1   沟槽滤棒结构图

	序号
	产品规格
	沟槽
排列结构
	沟槽结构示意图

	1
	24.00×100/4
	17+8
	
[image: image1]

	2
	24.10×100/4
	7+18
	
[image: image2.png]14 Cmm
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	3
	24.20×100/4
	10+15
	
[image: image3]

	4
	24.20×120/4
	20+10
	
[image: image4.png]




	5
	24.25×132/6
	14+8
	
[image: image5]

	6
	24.25×136/4
	22+12
	
[image: image6]

	7
	24.20×144/6
	16+8
	
[image: image7]

	8
	24.20×144/6
	14+10
	
[image: image8]

	9
	24.10×108/4
	8+8+6+5
	
[image: image9]

	10
	24.25×120/4
	8+12+7+3
	
[image: image10]


1.2  压降

压降是沟槽滤棒的一项重要物理指标，它的大小和稳定性将直接影响其对卷烟主流烟气中粒相成分的截留量。如何确定滤棒压降的控制方式，使其既能适应滤棒生产实际，又能很好的控制滤棒压降波动对卷烟质量的影响，项目组在启动会上提出了利用以下三种方法进行验证试验后确定最终的要求：
a.依据现行指标要求（设计要求±300Pa）执行的质量合格水平；
b.考察将压降允差范围规定为“设计值的百分数”的可行性；
c.考察分段控制，每段规定不同允差的可行性；
经过大量的试验验证，同时考虑到行业标准是产品进入市场的最低准入门槛，以及与其它指标判断方式的一致性，最终确定了压降指标采用按照压降设计值进行分段，每段控制其允差，每个样品逐支判定的方式。

1.2.1 质检中心监督检验数据分析

项目组首先对2012年国家烟草质量监督检验中心对9个沟槽滤棒样品按现行标准分别检测30支样品压降的测试结果进行了统计，据此了解目前国内沟槽滤棒压降指标的监督检验质量现状，测试结果见表2和图1。从表2和图1可以见：
表2   国家烟草质检中心沟槽滤棒样品压降监督检测结果

	样品

编号
	平均值

（Pa）
	最大值

（Pa）
	最小值

（Pa）
	标准偏差

（Pa）
	变异系数(%)
	合格率

(%)
	Cp

	
	
	
	
	
	
	
	±300
	±360

	9#
	2280
	2470
	2140
	68
	2.99
	100
	1.47 
	1.76 

	3#
	2510
	2680
	2350
	79
	3.15
	100
	1.27 
	1.52 

	6#
	2520
	2670
	2420
	50
	1.98
	100
	2.01 
	2.40 

	7#
	2600
	2660
	2530
	31
	1.18
	100
	3.26 
	3.87 

	2#
	2610
	2670
	2520
	36
	1.36
	100
	2.81 
	3.33 

	4#
	2930
	3060
	2790
	78
	2.67
	100
	1.28 
	1.54 

	5#
	2960
	3070
	2860
	62
	2.09
	100
	1.61 
	1.94 

	8#
	3050
	3220
	2920
	86
	2.81
	100
	1.17 
	1.40 

	1#
	3630
	3810
	3400
	95
	2.63
	93.3
	1.05 
	1.26 
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图1  滤棒压降平均值与标准偏差的散点图

（1）按照现行标准控制，沟槽滤棒压降合格率≥93.3%。
（2）滤棒的压降分布在2100Pa至3810Pa之间，压降均值<3000Pa的滤棒规格7个，所占比例为77.8%；3000-4000Pa区间的滤棒规格2个，所占比例为22.2%。

（3）随着滤棒压降均值的增加，滤棒压降标准偏差没有明显的增大趋势。

1.2.2 项目组收集样品数据测试分析
表3  项目组收集样品压降检测结果
	样品

编号
	平均值

（Pa）
	最小值

（Pa）
	最大值

（Pa）
	标准偏差

（Pa）
	变异系数

（%）
	合格率

（%）
	Cp

	
	
	
	
	
	
	
	±300
	±360

	12
	2558
	2455
	2740
	64
	2.51
	100
	1.56 
	1.88 

	11
	2574
	2448
	2714
	65
	2.51
	100
	1.54 
	1.85 

	9
	2601
	2435
	2808
	85
	3.26
	100
	1.18 
	1.41 

	2
	2623
	2524
	2717
	46
	1.76
	100
	2.17 
	2.61 

	5
	2639
	2564
	2689
	32
	1.21
	100
	3.13 
	3.75 

	4
	2647
	2444
	3002
	118
	4.47
	93.3
	0.85 
	1.02 

	10
	2668
	2579
	2771
	55
	2.07
	100
	1.82 
	2.18 

	3
	2714
	2840
	2605
	69
	3.00
	100
	1.45 
	1.74 

	7
	2755
	2657
	2894
	65
	2.37
	100
	1.54 
	1.85 

	8
	2772
	2620
	2875
	64
	2.28
	96.7
	1.56 
	1.88 

	1
	2999
	2844
	3103
	59
	1.97
	100
	1.69 
	2.03 

	6
	3639
	3462
	3758
	68
	1.87
	100
	1.47 
	1.76 


注：6号样品为三段式沟槽滤棒
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图2  滤棒压降平均值与标准偏差的散点图

项目组对项目调研收集到的12组沟槽滤棒样品的压降指标按现行标准分别检测30支，检测结果见表3和图2。从表3和图2可见：

（1）按照现行标准控制，沟槽滤棒压降合格率≥93.3%。
（2）滤棒压降分布在2435Pa至3800Pa之间，压降均值<3000Pa的滤棒规格11个，所占比例为91.7%，3000-4000Pa区间的滤棒规格1个，所占比例为8.3%。

（3）随着滤棒压降均值的增加，滤棒压降标准偏差没有增大趋势。

1.2.3 滤棒企业生产统计数据
根据项目研究需要,项目组对沟槽滤棒生产企业2012年19个规格6384批次检验数据按现行标准方法进行了统计分析,结果见表4和图3。
表4  2012年度企业生产沟槽滤棒压降质量水平统计表

	产品编号
	批次
	平均值

（Pa）
	最大值

（Pa）
	最小值

（Pa）
	标准偏差

（Pa）
	变异系数

（%）
	合格率

（%）
	Cp

	
	
	
	
	
	
	
	
	±300
	±360

	1
	788
	2598
	3017
	2206
	56
	2.15
	99.98
	1.79 
	2.14 

	2
	231
	2653
	3132
	2132
	101
	3.80
	99.39
	0.99 
	1.19 

	3
	40
	2705
	2939
	2532
	57
	2.12
	100
	1.74 
	2.11 

	4
	997
	2708
	2968
	2462
	55
	2.01
	100
	1.84 
	2.18 

	5
	233
	2747
	3313
	2080
	97
	3.54
	99.48
	1.03 
	1.24 

	6
	42
	2795
	3202
	2331
	115
	4.11
	98.67
	0.87 
	1.04 

	7
	31
	2813
	3190
	2493
	96
	3.42
	98.41
	1.04 
	1.25 

	8
	55
	2988
	3270
	2663
	87
	2.92
	99.93
	1.14 
	1.38 

	9
	160
	3002
	3383
	2570
	92
	3.06
	99.81
	1.09 
	1.30 

	10
	126
	3011
	3431
	2708
	86
	2.84
	99.80
	1.17 
	1.40 

	11
	2926
	3012
	3654
	2334
	86
	2.87
	99.86
	1.16 
	1.40 

	12
	85
	3088
	3647
	2724
	94
	3.04
	99.29
	1.07 
	1.28 

	13
	99
	3128
	3445
	2733
	79
	2.54
	99.96
	1.26 
	1.52 

	14
	75
	3506
	4014
	3135
	106
	3.03
	99.95
	0.94 
	1.13 

	15
	217
	3836
	4549
	3388
	119
	3.10
	98.35
	0.84 
	1.01 

	16
	143
	3829
	4416
	3397
	111
	2.90
	98.98
	0.90
	1.08 

	17
	54
	4423
	4731
	4072
	105
	2.60
	97.50
	0.95
	1.14

	18
	30
	4205
	4575
	3623
	133
	2.95
	95.50
	0.75
	0.90

	19
	35
	4510
	4939
	4126
	124
	2.75
	97.33
	0.81
	0.97


注：12、14、16号样品为四段式沟槽滤棒；合格率为检测合格数量与检测总数量之比*100%
[image: image13.emf]标准偏差（Pa）

30

50

70

90

110

130

150

2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

压降均值（Pa）


图3  滤棒压降平均值与标准偏差的散点图
从表4和图3可见：

（1）按照现行标准控制大规模生产，沟槽滤棒压降合格率（检测合格数量与检测数量之比）≥95.5%，4000Pa以上的滤棒压降合格率相对较低。
（2）滤棒的压降分布在2080Pa至4939Pa之间。压降均值<3000Pa和3000-4000Pa区间的滤棒规格各8个，各占42%，≥4000Pa的滤棒规格为3个，所占比例为16%。
（3）随着滤棒压降均值的增加，滤棒压降标准偏差没有明显的增大趋势。
1.2.4 综合分析
综合以上监督检验、项目组收集和企业生产三方面数据可见：
（1）按照现行标准检测，40个沟槽滤棒样品压降合格率≥93.3%。4000Pa以上的滤棒压降合格率相对较低。
（2）随着滤棒压降均值的增加，滤棒压降标准偏差没有明显的增大趋势。
进一步用SPSS统计工具，分别对表2、3、4中的压降标准偏差与压降均值进行相关分析，结果见表5、6、7。从表5、6可见，压降标准偏差与压降均值相关系数的显著性检验值Sig.(2-tailed)=0.095和0.982，皆≥0.05，说明压降标准偏差与压降均值不显著相关。从表7可见，压降标准偏差与压降均值相关系数的显著性检验值Sig.(2-tailed)=0.001≤0.05，说明压降标准偏差与压降均值在0.01水平上显著相关，但决定系数只有0.702*0.702=0.49，即压降标准偏差的变化中，可以被压降均值变化解释的变异量只有49%，决定系数很低，故该显著水平没有实际意义。这一分析之所以与表5、6的分析结果不完全一致，是因为该分析中受试样本量非常大，即使相关系数的值很小，也很容易达到显著的水平。
以上分析表明，压降标准偏差大小与压降均值之间不显著相关。由此可见，希望将“压降允差范围规定为设计值的百分数”不具有可行性。
表5  监督检验滤棒压降标准偏差与压降均值相关分析结果

	
	
	压降均值（Pa）
	标准偏差（Pa）

	压降均值（Pa）
	Pearson Correlation
	1
	0.589

	
	Sig. (2-tailed)
	.
	0.095

	
	N
	9
	9

	标准偏差（Pa）
	Pearson Correlation
	0.589
	1

	
	Sig. (2-tailed)
	0.095
	.

	
	N
	9
	9


表6  项目组收集滤棒压降标准偏差与压降均值相关分析结果

	
	
	压降均值（Pa）
	标准偏差（Pa）

	压降均值（Pa）
	Pearson Correlation
	1
	-0.007

	
	Sig. (2-tailed)
	.
	0.982

	
	N
	12
	12

	标准偏差（Pa）
	Pearson Correlation
	-0.007
	1

	
	Sig. (2-tailed)
	0.982
	.

	
	N
	12
	12


表7  企业生产滤棒压降标准偏差与压降均值相关分析结果 

	
	
	压降均值（Pa）
	标准偏差（Pa）

	压降均值（Pa）
	Pearson Correlation
	1
	0.702(**)

	
	Sig. (2-tailed)
	.
	0.001

	
	N
	19
	19

	标准偏差（Pa）
	Pearson Correlation
	0.702(**)
	1

	
	Sig. (2-tailed)
	0.001
	.

	
	N
	19
	19


**  Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).

（3）滤棒压降分布在2080Pa至4939Pa之间，压降均值分布见表8。40个样品中，均值<3000Pa的26个样品；在3000Pa~4000Pa区间11个样品，4000Pa以上的3个样品。

表8  样品压降均值分布表

	样品来源
	<3000Pa
	3000-4000Pa
	≥4000Pa

	监督检验
	7
	2
	0

	项目组收集
	11
	1
	0

	企业检验
	8
	8
	3

	累计
	26
	11
	3


项目组把压降均值划分为<3000Pa、3000-4000Pa和≥4000Pa三个区段，分别考察其平均标准偏差（见表9）和过程能力指数（见表10）。
在<3000Pa和3000-4000Pa两个区间内，现行标准规定压降允差为±300Pa，基本在3SD水平，37个样品中，31个样品过程能力指数≥1.00，占总样品数的84%，过程能力为尚可或充分，且37个沟槽滤棒样品压降合格率皆≥93.3%，由此可见，对于压降标称值<4000Pa的滤棒，规定压降允差为±300Pa，滤棒生产环节可行。
由于<3000Pa和3000-4000Pa两个区间仍各有3个共计6个样品（占本区间总样品数的16.2%）的Cp低于1.0，过程能力不足，不宜对压降提出过高的、无法满足的要求，故项目组对于压降标称值<4000Pa的滤棒仍然沿用了现行的“压降允差±300Pa”的规定。
压降均值在4000Pa以上的3个样品，按照现行标准“压降允差±300Pa”的规定执行时，其压降标准偏差较大，Cp皆小于1.0（见表4），过程能力全部不足。随着低焦油卷烟产品的开发需要，可能会有更多的4000Pa以上的沟槽滤棒投入使用，考虑到滤棒生产的实际质量控制水平及标准的适用性，项目组根据3SD的原则，将压降均值在4000Pa以上的滤棒“压降允差”规定为±360Pa（见表9），与此相应的过程能力指数分别提高到1.14、0.90和0.97，过程能力基本达到或接近“尚可”的水平。鉴于现行YC/T223.2-2007中规定滤棒压降设计值≥4000Pa时“压降允差”为±400Pa，该允差水平被卷烟应用所接受，故本部分规定±360Pa的压降允差，应该也能为卷烟应用所接受。
      表9  滤棒压降标准偏差平均值统计表        单位：Pa
	
	样品来源
	均值
<3000Pa
	均值3000-4000Pa
	均值≥4000Pa

	SD
	监督检验
	58
	91
	/

	
	项目收集
	64
	68
	/

	
	企业
	83
	96.6
	121

	3SD
	监督检验
	174
	273
	/

	
	项目收集
	192
	204
	/

	
	企业
	249
	289.8
	363


表10  压降过程能力指数分布表

	过程能力指数
	0.67≤Cp<1.00

（不足）
	1.00≤Cp<1.33
（尚可）
	1.33≤Cp<1.67

（充分）
	Cp≥1.67

（过剩）
	合计

	标称值<3000Pa

允差±300Pa
	监督检验
	0
	2
	2
	3
	7

	
	项目组收集
	1
	1
	5
	3
	10

	
	企业检验
	2
	2
	0
	3
	7

	
	累计
	3
	5
	7
	9
	24

	标称值3000-4000Pa
允差±300Pa
	监督检验
	0
	2
	0
	0
	2

	
	项目组收集
	0
	0
	1
	1
	2

	
	企业检验
	3
	6
	0
	0
	9

	
	累计
	3
	8
	1
	1
	13

	标称值≥4000Pa
允差±300Pa
	监督检验
	0
	0
	0
	0
	0

	
	项目组收集
	0
	0
	0
	0
	0

	
	企业检验
	3
	0
	0
	0
	0

	
	累计
	3
	0
	0
	0
	3

	标称值≥4000Pa
允差±360Pa
	监督检验
	0
	0
	0
	0
	0

	
	项目组收集
	0
	0
	0
	0
	0

	
	企业检验
	2
	1
	0
	0
	3

	
	累计
	2
	1
	0
	0
	3


1.3  硬度
滤棒硬度对滤棒的接装加工和使用性能具有显著影响。在标准修订过程中，项目组充分考虑现行标准在应用过程中遇到的硬度问题，对目前硬度标准、仪器差异和产品硬度实际水平进行了研究分析。

1.3.1 企业硬度标准和仪器差异

修订GB/T5605-2011《醋酸纤维滤棒》标准时，项目组在多家卷烟企业系统试验考量了满足卷烟接装要求的最小硬度值(表11)，同时考虑到不同类型滤棒硬度检测仪器普遍存在的较大差异，修订后的标准要求硬度≥82%，这一要求在行业实施以来，得到了较好的认可和推广应用。

                 表11    滤棒硬度测试结果                    单位：%

	  企业

组别
	1
	2
	3
	4

	
	均值
	均值
	均值
	均值

	1
	81.91*
	82.55
	85.56
	82.66

	2
	82.30*
	82.22
	85.64
	79.76

	3
	82.78*
	79.96
	85.8
	82.46

	4
	83.12*
	80.91
	85.87
	81.29

	5
	83.52*
	82.53
	84.99
	80.22

	6
	82.89*
	83.26
	85.16
	81.55

	7
	83.10
	82.88
	84.72
	80.31*

	8
	83.79
	82.65
	85.2
	81.43

	9
	83.62
	83.16
	85.66
	81.1

	10
	84.22
	83.52
	85.96
	81.92

	11
	83.91
	82.16
	84.26
	81.36

	12
	83.92
	82.08
	86.22
	81.24

	13
	82.81
	82.4
	85.5
	81.46*

	14
	82.82
	82.96
	85.32
	81.63

	15
	82.89
	83.32
	85.63
	

	16
	81.64
	82.48
	85.81
	

	17
	82.11
	81.98
	84.85
	

	18
	82.79
	82.46
	84.11
	

	19
	83.76
	82.56
	85.61
	

	20
	83.08
	82.16
	82.4
	

	21
	82.20
	82.79
	84.22
	

	22
	83.67
	83
	86.52
	

	23
	84.09
	83.28
	84.77
	

	24
	83.53
	82.06
	86.08
	

	25
	84.19
	83.06
	82.37
	

	26
	82.26
	80.98
	82.1
	

	27
	83.18
	81.77
	81.189
	

	28
	82.52
	82.3
	86.95
	

	29
	82.54
	82.8
	84.59
	

	30
	83.30
	82.9
	85.51
	


注：*表示在此组中发现卷烟外观缺陷。

在本标准修订过程中，项目组借鉴GB/T5605-2011《醋酸纤维滤棒》标准修订硬度指标的理念，考察了目前部分企业标准对滤棒产品硬度要求的状况（见表12），结果表明，92.7%的产品采用了82%以上的硬度标准。同时，考虑到不同型号滤棒硬度检测仪器检测结果普遍存在的较大差异（见表13、表26），在满足卷烟接装和抽吸感官要求最小硬度值的基础上，为减小滤棒质量控制成本，减少不必要的投诉纠纷，修订后的标准以确保卷接加工适应性为准绳，对沟槽滤棒硬度要求取消了“设计值±3.0%”的允差控制，只设置下限，要求“硬度指标≥82%”，与GB/T5605-2011《醋酸纤维滤棒》标准保持一致。

表12  不同产品硬度要求表

	序号
	硬度指标（%）
	产品规格数

	1
	≥80
	4

	2
	≥82
	1

	3
	≥83
	2

	4
	≥84
	5

	5
	≥86
	2

	6
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	2

	7
	87±3
	2

	8
	89±3
	11

	9
	90±3
	8

	10
	91±3
	10

	11
	92±3
	8

	合计
	
	55


表13  各企业硬度检测仪器测试结果的差异性
	比对对象及仪器
	南通均值（%）
	比对对象均值（%）
	差异（%）

	淮阴（KC）
	86.9
	89.3
	-2.4

	徐州（KC）
	87.9
	89.7
	-1.8

	广东中烟（KC）
	91.7
	89.6
	2.1

	南京（KC）
	91.6
	89.1
	2.5

	
	89.7
	88.7
	-1.0

	淮阴（sodim）
	89.6
	87.5
	2.1

	
	88.2
	90.0
	-1.8

	长沙（斯茹林）
	89.0
	87.0
	2.0

	杭州（斯茹林)
	91.1
	85.4
	5.7

	厦门（欧美利华）
	92.4
	86.3
	6.1

	兰州（瑞拓）
	91.5
	93.5
	-2.0

	
	91.0
	89.3
	1.7


注：南通仪器为sodim，比对291组硬度,其中硬度差异120组≥1%，53组≥2%

1.3.2 产品硬度实际水平

项目组分别汇总了监督检验、项目组收集和企业生产三方面数据，见表14、15、16。由此可见，滤棒实际硬度大于82%的样品34个，占样品总数37的91.9%，处于可以接受的水平，表明“硬度指标≥82%”的要求可行。
             表14  2012年监督检验样品硬度检测结果汇总表            单位：%
	样品编号
	平均值
	最大值
	最小值
	标准偏差
	变异系数

	1#
	93.0
	93.9
	92.0
	0.58
	0.62

	2#
	90.9
	92.5
	88.8
	0.71
	0.78

	3#
	90.7
	92.8
	89.1
	0.82
	0.90

	4#
	92.4
	93.9
	91.0
	0.78
	0.84

	5#
	91.7
	93.5
	89.5
	0.97
	1.06

	6#
	90.3
	92.0
	89.1
	0.67
	0.74

	7#
	92.6
	94.1
	90.5
	0.79
	0.85

	8#
	92.7
	94.1
	91.1
	0.83
	0.90


	9#
	92.6
	94.1
	91.0
	0.79
	0.85


           表15   项目组收集样品硬度检测结果汇总表             单位：%
	样品编号
	平均值
	最大值
	最小值
	标准偏差
	变异系数

	1
	91.77
	93.5
	90.1
	0.82
	0.89

	2
	87.41
	89.5
	85.3
	1.11
	1.27

	3
	91.40
	92.7
	90.0
	0.60
	1.00

	4
	92.24
	94.6
	89.7
	1.10
	1.19

	5
	89.52
	91.8
	86.7
	1.31
	1.47

	6
	92.18
	94.0
	89.8
	1.08
	1.18

	7
	92.93
	94.6
	90.9
	0.96
	1.03

	8
	88.93
	90.6
	86.2
	0.90
	1.01

	9
	90.34
	92.5
	88.9
	0.95
	1.05

	10
	89.44
	91.3
	87.1
	0.91
	1.01

	11
	89.68
	90.9
	88.3
	0.74
	0.82

	12
	89.23
	90.8
	87.3
	0.73
	0.82


                    表16  企业产品硬度检测结果汇总表               单位：%
	产品编号
	批次
	平均值
	最大值
	最小值
	标准
偏差
	变异
系数
	技术要求
	合格率

	1
	2926
	90.24
	95.50
	80.30
	1.24
	1.38
	91±3
	96.67

	2
	126
	90.33
	95.90
	82.90
	1.51
	1.67
	91±3
	94.95

	3
	997
	90.41
	94.20
	73.30
	1.34
	1.48
	≥80
	99.84

	4
	788
	92.03
	95.80
	86.40
	1.04
	1.14
	≥80
	100

	5
	40
	89.95
	92.50
	84.90
	1.14
	1.27
	≥80
	99.74

	6
	231
	92.54
	95.40
	88.00
	0.94
	1.02
	92±3
	95.98

	7
	99
	91.12
	94.50
	87.10
	1.19
	1.31
	92±3
	95.85

	8
	217
	90.72
	94.10
	85.30
	1.47
	1.62
	≥86
	99.92

	9
	143
	89.72
	93.40
	85.29
	2.36
	2.25
	≥86
	99.11

	10
	31
	92.74
	95.80
	90.10
	0.92
	0.99
	92±3
	99.78

	11
	75
	89.20
	92.30
	85.20
	1.16
	1.29
	90±3
	96.26

	12
	42
	92.60
	95.10
	89.60
	0.90
	0.98
	92±3
	99.83

	13
	160
	92.15
	95.50
	81.10
	1.05
	1.14
	92±3
	99.30

	14
	55
	92.18
	94.90
	89.10
	0.99
	1.07
	92±3
	100

	15
	85
	89.53
	92.70
	83.00
	1.35
	1.51
	89±3
	98.00

	16
	233
	91.55
	94.20
	87.80
	0.98
	1.07
	91±3
	99.74


1.4  含水率
项目组考察了目前企业生产沟槽滤棒的含水率水平（表17），260个批次13规格产品的含水率皆小于8%。基于沟槽滤棒含水率8%和8.0%精度水平的差异对于烟支接装及卷烟质量的影响差异较小，且在滤棒生产过程中，也无法精确控制滤棒含水率，考虑到必要性和可行性，调整含水率指标要求为≤8%，保持与GB/T 5605-2011标准的一致。

表17  沟槽滤棒产品含水率                  单位：%
	产品编号
	产品规格
	批次
	平均值
	最大值
	最小值

	1
	GDN23.95×136-280
	3
	5.59
	5.87
	5.16

	2
	GDN24.00×120-306
	3
	5.17
	5.50
	4.76

	3
	GDN24.00×144-390
	7
	5.35
	5.67
	4.68

	4
	GDN24.10×108-316
	11
	5.88
	6.44
	5.43

	5
	GDN24.20×120-306
	4
	5.44
	5.64
	5.29

	6
	GDN24.20×144-390
	9
	5.53
	5.85
	5.01

	7
	GDN24.25×120-265
	29
	5.44
	6.07
	5.00

	8
	GDN24.25×136-280
	46
	5.43
	5.93
	4.89

	9
	GDN24.30-100-270
	52
	5.62
	6.10
	5.06

	10
	GDW24.20×100－285
	7
	5.59
	6.00
	5.15

	11
	GDW24.20×120-306
	78
	5.63
	6.47
	4.76

	12
	GDW24.20×144-439
	1
	5.54
	5.54
	5.53

	13
	GDW24.30×100－270
	10
	5.92
	6.18
	5.58


1.5 圆度
项目组考察了2012年国家烟草质量监督检验中心对9个沟槽滤棒样品按现行标准分别检测30支样品圆度的测试结果（表18）和本次项目调研收集到的12组沟槽滤棒样品的圆度指标按现行标准分别检测30支样品圆度的检测结果（表19），可见沟槽滤棒圆度指标按现行指标（即≤0.40mm）要求判定，合格率分别为98.9%和96.1%，指标要求较为合理；如果将圆度指标按≤0.35mm要求判定，合格率降为92.6%和87.2%，尤其是某些样品的合格率很低，滤棒生产过程控制能力略显不足，所以，本次修订仍然维持了圆度指标≤0.40mm的要求。
表18  2012年监督检验样品圆度检测结果汇总表             
	样品编号
	平均值（mm）
	最大值（mm）
	最小值（mm）
	>0.35mm支数
	>0.40mm支数

	1#
	0.26
	0.34
	0.19
	0
	0

	2#
	0.35
	0.41
	0.27
	13
	1

	3#
	0.23
	0.35
	0.12
	0
	0

	4#
	0.30
	0.38
	0.23
	3
	0

	5#
	0.27
	0.47
	0.18
	1
	1

	6#
	0.28
	0.51
	0.15
	2
	1

	7#
	0.14
	0.19
	0.11
	0
	0

	8#
	0.22
	0.30
	0.17
	0
	0

	9#
	0.26
	0.40
	0.18
	1
	0

	合格率/%
	
	
	
	92.6
	98.9


表19   项目组收集样品圆度检测结果汇总表             
	样品编号
	平均值（mm）
	最大值（mm）
	最小值（mm）
	>0.35mm支数
	>0.40mm支数

	1
	0.21 
	0.27
	0.13
	0
	0

	2
	0.23 
	0.43
	0.17
	1
	1

	3
	0.19 
	0.32
	0.15
	0
	0

	4
	0.24 
	0.29
	0.18
	0
	0

	5
	0.31 
	0.38
	0.12
	6
	0

	6
	0.25
	0.46
	0.20
	1
	1

	7
	0.30 
	0.84
	0.22
	3
	2

	8
	0.39 
	0.46
	0.32
	25
	8

	9
	0.21 
	0.29
	0.15
	0
	0

	10
	0.22 
	0.36
	0.14
	1
	0

	11
	0.23 
	0.36
	0.16
	1
	0

	12
	0.34
	0.61
	0.26
	8
	2

	合格率/%
	
	
	
	87.2
	96.1


1.6 间段式沟槽滤棒圆周、圆度指标检测位置
圆周是滤棒的一项重要物理指标，对卷烟接装产生直接影响。沟槽滤棒是以二醋酸纤维素丝束、纤维素纸和滤棒成型纸为主要原料加工制成的，丝束与成型纸之间的纤维素纸呈规则沟槽状。根据前期调研的情况，由于纤维素纸间段经过压纹的缘故，间段式沟槽滤棒的沟槽部分和空白部分的圆周大小有所不同（见表20）。为了进一步考证该差异的广泛性，项目组收集14组不同厂家、不同规格的沟槽滤棒样品，分别测量不同位置的圆周，对检测数据应用Minitab软件双样本T检验法分析，确认沟槽滤棒不同测量位置的圆周是否存在差异，从而指导确定沟槽滤棒圆周的检测位置。
1.6.1  试验方案

1.6.1.1  总体计划
表20  沟槽滤棒圆周差异表                单位：mm
	样品号
	沟槽段
	空白段
	差异

	1
	24.35
	24.16
	0.19

	2
	24.35
	24.14
	0.21

	3
	24.39
	24.20
	0.19

	4
	24.37
	24.16
	0.21

	5
	24.37
	24.25
	0.12

	6
	24.32
	24.19
	0.13

	7
	24.32
	24.17
	0.15

	8
	24.38
	24.19
	0.19

	9
	24.31
	24.13
	0.18

	10
	24.38
	24.25
	0.13

	11
	24.37
	24.22
	0.15

	12
	24.33
	24.19
	0.14

	13
	24.40
	24.13
	0.27

	14
	24.32
	24.21
	0.11

	15
	24.33
	24.15
	0.18

	16
	24.36
	24.25
	0.11

	17
	24.32
	24.19
	0.13

	18
	24.31
	24.14
	0.17

	19
	24.35
	24.18
	0.17

	20
	24.37
	24.17
	0.20

	21
	24.32
	24.15
	0.17

	22
	24.34
	24.18
	0.16

	23
	24.32
	24.28
	0.04

	24
	24.33
	24.22
	0.11

	平均
	24.35
	24.19
	0.16


在恒温(22±2)℃、恒湿(60±5)%RH条件下，同一人员操作同一台综合测试台测试间段式沟槽滤棒的沟槽和空白位置的圆周、圆度，并对检测结果应用MiniTab统计软件双样本T检验分析不同检测位置的圆周、圆度是否存在显著差异，并计算其差值的置信区间。1.6.1.2  测试仪器
DT综合测试台（美国KC公司）；Sodim综合测试台（法国Sodim公司）；恒温恒温箱（德国Binder公司）。
1.6.1.3  实验步骤

(1) 测试用样品处理：项目组对收集的14组不同厂家、不同规格的沟槽滤棒样品按GB/T16447《烟草和烟草制品——调节和测试的大气环境》要求平衡48小时。
(2) 校准仪器并调节测试台圆周单元的样品挡板位置，使滤棒的沟槽部分位于测量区，测量每组样品的圆周、圆度30支，并保留样品用于空白位置测量。

(3) 调节测试台圆周单元的样品挡板位置，使滤棒的空白部分位于测量区，测量用于测量沟槽位置的每组样品的圆周、圆度30支。

(4) 应用MiniTab统计软件，检验数据方差一致性后，根据不同情况，采用双样本T检验进行数据分析。

1.6.2  圆周测试分析结果

滤棒圆周测试结果见表21和图4，除11#样品（P值≥0.05）沟槽段和空白段的圆周没有显著差异外，其余11个样品（P值皆<0.05）沟槽段与空白段的圆周皆具有显著差异，沟槽段圆周均大于空白段的圆周。
                      表21  沟槽滤棒不同位置圆周差异对照表             单位：mm
	样品编号
	空白段
	沟槽段
	圆周
差异
	95%置信区间
	T值
	P值

	
	平均值
	标准

偏差
	平均值
	标准

偏差
	
	下限
	上限
	
	

	1
	24.155
	0.030
	24.198
	0.025
	0.043
	0.0281
	0.0565
	5.97
	0.000

	2
	24.280
	0.031
	24.317
	0.027
	0.037
	0.0219
	0.0521
	4.91
	0.000

	3
	24.190
	0.040
	24.246
	0.042
	0.056
	0.0358
	0.0779
	5.40
	0.000

	4
	24.332
	0.040
	24.387
	0.056
	0.055
	0.0299
	0.0801
	4.39
	0.000

	5
	24.225
	0.027
	24.307
	0.026
	0.082
	0.0688
	0.0958
	12.21
	0.000

	6
	24.200
	0.023
	24.292
	0.028
	0.092
	0.0787
	0.1053
	13.87
	0.000

	7
	24.282
	0.046
	24.323
	0.049
	0.041
	0.0157
	0.0650
	3.28
	0.002

	8*
	24.243
	0.043
	24.266
	0.024
	0.023
	0.0050
	0.0410
	2.57
	0.014

	9
	24.268
	0.025
	24.316
	0.027
	0.048
	0.0344
	0.0616
	7.09
	0.000

	10*
	24.119
	0.021
	24.238
	0.030
	0.119
	0.1063
	0.1330
	18.02
	0.000

	11
	24.367
	0.047
	24.379
	0.043
	0.012
	-0.0105
	0.0358
	1.10
	0.277

	12
	24.214
	0.025
	24.288
	0.026
	0.074
	0.0611
	0.0876
	11.26
	0.000

	13
	24.238
	0.033
	24.345
	0.039
	0.107
	0.0888
	0.1259
	11.60
	0.000

	14
	24.202
	0.039
	24.344
	0.044
	0.142
	0.120
	0.1630
	13.18
	0.000


注1：差异为沟槽段圆周-空白段圆周。

注2：8#、10#样品，不同位置圆周检测结果方差不等。

注3：因检测仪器圆周检测位置可调节性范围的原因，14#样品沟槽段圆周使用KC测试台检测，空白段圆周使用Sodim测试台检测。

注4：3#样品使用Sodim测试台检测，其余除14#样品外均为KC测试台检测。

说明：P≥0.05时，判定空白段和沟槽段圆周没有显著差异。
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注1：图中分隔线为人工添加。

注2：图中“*”为数据分析软件自动判定为异常的滤棒圆周检测量，未予以剔除。

图4   沟槽滤棒不同位置圆周检测结果箱线图

1.6.3  圆度测试分析结果

滤棒圆度测试结果见表22和图5，沟槽滤棒不同检测位置的圆度多数存在差异，其中，3#、4#、5#、6#、8#、11#、12#存在显著差异，普遍存在沟槽段圆度大于空白段圆度倾向。

                 表22   沟槽滤棒不同位置圆度差异对照表            单位：mm
	样品编号
	空白
	沟槽
	圆度
差异
	95%置信区间
	T值
	P值

	
	平均值
	标准

偏差
	平均值
	标准

偏差
	
	下限
	上限
	
	

	1
	0.213
	0.024
	0.224
	0.025
	0.011
	-0.001
	0.024
	1.78
	0.080

	2
	0.233
	0.058
	0.254
	0.053
	0.021
	-0.008
	0.050
	1.46
	0.149

	3
	0.193
	0.035
	0.242
	0.053
	0.049
	0.072
	0.025
	4.18
	0.000

	4
	0.270
	0.053
	0.241
	0.032
	-0.030
	-0.052
	-0.007
	-2.62
	0.012

	5
	0.279
	0.036
	0.311
	0.055
	0.032
	0.008
	0.056
	2.72
	0.009

	6
	0.251
	0.048
	0.281
	0.034
	0.030
	0.008
	0.051
	2.74
	0.008

	7
	0.282
	0.051
	0.296
	0.111
	0.015
	-0.030
	0.060
	0.66
	0.515

	8
	0.391
	0.035
	0.471
	0.041
	0.080
	0.061
	0.100
	8.18
	0.000

	9
	0.214
	0.040
	0.221
	0.042
	0.007
	-0.015
	0.028
	0.63
	0.531

	10
	0.220
	0.042
	0.237
	0.034
	0.017
	-0.003
	0.037
	1.73
	0.090

	11
	0.172
	0.047
	0.234
	0.042
	0.062
	0.039
	0.085
	5.34
	0.000

	12
	0.237
	0.061
	0.339
	0.064
	0.102
	0.070
	0.135
	6.36
	0.000

	14
	0.326
	0.034
	0.315
	0.039
	-0.011
	-0.030
	0.008
	-1.17
	0.247


注：说明：P≥0.05时，判定空白段和沟槽段圆度没有显著差异。[image: image16.png]EEEEE
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  图5   沟槽滤棒不同位置圆度检测结果箱线图

1.6.4  不同测量仪器对圆周测量结果的影响

抽取同一设备连续生产的沟槽滤棒作为试样，分别抽取30支样品共120支，分别用KC和Sodim综合测试台测量沟槽段和空白段的圆周，测量分析结果见表23、表24、图6。可见，不同仪器测量滤棒相同位置的圆周没有显著差异。

             表23   不同仪器检测沟槽滤棒不同位置圆周结果汇总表         单位：mm
	检测仪器
	检测位置
	均值
	标准差
	均值标准误

	KC
	沟槽
	24.2480
	0.0301
	0.0055

	
	空白
	24.2040
	0.0275
	0.0050

	Sodim
	沟槽
	24.2477
	0.0312
	0.0057

	
	空白
	24.2046
	0.0222
	0.0040


表24   不同仪器测量沟槽滤棒圆周的差异对照表
	分组方式
	是否等方差
	T值
	P值
	差异
是否显著

	不同仪器检测沟槽位置
	p 值 = 0.846，等方差
	0.04
	0.970
	否

	不同仪器检测空白位置
	p 值 = 0.251，等方差
	-0.09
	0.930
	否
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   图6   不同仪器的圆周检测结果箱线图
    以上测试分析表明，间段式沟槽滤棒的沟槽段与空白段圆周、圆度皆存在显著差异。由于卷烟产品的设计不同，某些卷烟中沟槽滤棒与烟支对接的部位是沟槽段（F），某些卷烟中沟槽滤棒与烟支对接的部位是无沟槽段（B），为了使滤棒质量满足卷烟接装要求，确保滤棒圆周与烟支圆周相匹配，项目组修订了滤棒圆周、圆度的测量位置，由测量“任一沟槽段”改为测量“任一接装段”，即根据卷烟和滤棒设计的实际情况，确定滤棒圆周、圆度的测量位置，可能是检测沟槽段（F），也可能是检测无沟槽段（B）。
1.7 硬度检测位置
项目组选取一定量的沟槽滤棒样品，通过采用不同检测仪器，测量沟槽滤棒不同位置的硬度，验证仪器及位置对沟槽滤棒硬度测量结果的影响。

1.7.1  总体计划

在同等条件下：恒温(22±2)℃，恒湿(60±5)%RH，同一人员操作不同的综合测试台，通过设置测试台硬度单元的样品挡板位置，分别测量同一滤棒的沟槽部位和空白部位硬度，应用双样本T检验法分析不同检测位置的硬度是否存在显著差异。

1.7.2  测试仪器

DT综合测试台（美国KC公司）；Sodim综合测试台（法国Sodim公司）；恒温恒温箱（德国Binder公司）。
DT综合测试台硬度单元测试参数设定如下：

a)预压时间(PCD Dwell)：5s

b)硬度受压时间(DD Dwell)：15s

c) 硬度按预压值计算，即设定“DD%base on =PCD”

Sodim综合测试台硬度单元测试参数设定如下：

a)预压时间(Time contacts)：5s

b)硬度受压时间：15s

c)硬度按预压值计算，即设定“=%of  PRD”

1.7.3  实验步骤

(1) 测试用样品，按GB/T16447《烟草和烟草制品——调节和测试的大气环境》要求平衡48小时。样品来源为同一设备连续生产的同一规格沟槽滤棒。

(2) 校准仪器并调节测试台硬度单元的样品挡板位置，使滤棒的沟槽位置位于测量区，测量每组样品的硬度30支。

(3) 调节测试台硬度单元的样品挡板位置，使滤棒的空白位置位于测量区，测量用于测量沟槽位置样品的硬度30支。

(4) 应用MiniTab统计软件，检验数据方差一致性后，根据不同情况，采用双样本T检验进行数据分析。

1.7.4  硬度检测结果差异分析

相同型号仪器测量不同部位、不同型号仪器测量相同部位硬度结果见表25，检测结果分析（表26、图7、图8）表明：

不同型号仪器测量沟槽滤棒的相同位置（空白或沟槽位置）的硬度，均存在显著差异。
相同型号仪器测量沟槽滤棒的沟槽位置与空白位置的硬度没有显著差异，故项目组未规定沟槽滤棒硬度的具体检测位置。
表25   沟槽滤棒不同位置、不同仪器检测硬度数据表
	检测仪器
	检测位置
	平均值（%）
	标准偏差（%）
	均值标准误

	KC
	沟槽
	88.950
	0.905
	0.17

	Sodim
	沟槽
	89.620
	0.798
	0.15

	KC
	空白
	88.530
	1.04
	0.19

	Sodim
	空白
	89.193
	0.927
	0.17


表26   沟槽滤棒不同仪器、不同位置测量硬度差异对照表
	分组方式
	是否等方差
	T值
	P值
	差异是否显著

	不同仪器检测沟槽位置
	p 值 = 0.500
	-3.04
	0.004
	是

	不同仪器检测空白位置
	p 值 = 0.556
	-2.60
	0.012
	是

	KC仪器检测不同位置
	p 值 = 0.422
	1.91
	0.061
	否

	Sodim仪器检测不同位置
	p 值 = 0.472
	1.66
	0.102
	否
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   图7    相同仪器、不同位置的硬度检测结果比较箱线图
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   图8    不同仪器、相同检测位置的硬度检测结果比较箱线图

第二部分   《复合滤棒  活性炭—醋纤二元复合滤棒》
2.1硬度

项目组在1.3小节硬度研究的基础上，考察了目前“活性炭—醋纤二元复合滤棒”（以下简称复合滤棒）产品的“硬度”实际水平。项目组分别汇总了监督检验、项目组收集和企业生产三方面数据，见表27、28、29。滤棒硬度大于82%的样品20个，占样品总数的90.9%。
基于与1.3相同的原因，项目组对复合滤棒硬度要求只设置下限，取消允差控制，即硬度指标≥82%。

           表27  2012年监督检验复合滤棒硬度检测结果汇总表      单位：%

	样品编号
	平均值
	最大值
	最小值
	标准偏差
	变异系数

	10#
	90.8
	92.2
	89.1
	0.68
	0.75

	11#
	88.6
	90.4
	87.3
	0.86
	0.97


               表28  项目组收集复合滤棒样品硬度检测结果汇总表      单位：%
	样品编号
	平均值
	最大值
	最小值
	标准偏差
	变异系数

	标准-11
	88.2
	90.1
	86.4
	1.0
	1.13 

	标准-12
	88.7
	90.6
	86.3
	1.1
	1.24 

	标准-13
	89.7
	90.9
	88.1
	1.2
	1.34 

	标准-14
	87.7
	89.9
	85.6
	1.1
	1.25 

	标准-15
	88.4
	90.2
	86.2
	0.9
	1.02 

	标准-16
	89.3
	90.7
	88.2
	0.7
	0.78 

	标准-17
	90.0
	91.7
	88.0
	0.9
	1.00 

	标准-18
	90.5
	91.8
	89.4
	0.7
	0.77 

	标准-19
	87.1
	88.2
	85.2
	0.8
	0.92 

	标准-20
	88.5
	91.4
	83.6
	1.8
	2.03 

	标准-21
	87.7
	89.8
	84.8
	1.1
	1.25 

	标准-22
	89.1
	90.8
	87.5
	0.7
	0.79 

	标准-23
	88.5
	90.9
	86.1
	1.1
	1.24 


注：标准11-20为活性炭颗粒滤棒，标准-21、22、23样品为其他颗粒材料。
              表29  企业复合滤棒产品硬度检测结果汇总表            单位：%
	产品编号
	批次
	平均值
	最大值
	最小值
	标准偏差
	变异系数
	技术要求
	合格率

	1
	320
	88.97
	93.80
	84.00
	1.27
	1.42
	≥86
	98.79

	2
	109
	89.09
	92.90
	83.80
	1.31
	1.47
	89±3
	98.37

	3
	125
	89.06
	93.50
	80.80
	1.39
	1.56
	≥84
	99.9

	4
	44
	91.98
	94.20
	89.20
	0.76
	0.82
	90±3
	95.00

	5
	13
	88.84
	91.80
	85.40
	1.13
	1.28
	89±3
	100

	6
	15
	89.08
	91.30
	84.80
	1.21
	1.36
	89±3
	93.33

	7
	54
	89.50
	92.80
	81.50
	1.31
	1.46
	89±3
	99.17


注：产品1、2为活性炭颗粒滤棒，产品3-7为其它颗粒滤棒。
2.2含水率
项目组在1.4小节含水率研究的基础上，考察了目前企业生产复合滤棒产品的“含水率”实际水平（表30），82批次10规格复合滤棒产品的含水率皆小于8%。
基于与1.4相同的原因，项目组对复合滤棒含水率指标要求由≤8.0%调整为≤8%，保持与GB/T 5605-2011标准的一致。

表30  复合滤棒产品含水率                 单位：%
	产品编号
	产品规格
	批次
	平均值
	最大值
	最小值

	1
	DC24.00×100-285
	4
	5.37
	6.05
	4.57

	2
	DC24.00×100-290
	21
	5.35
	6.03
	4.79

	3
	DC24.10×100-347
	7
	5.52
	5.87
	5.19

	4
	DC24.10×120-388
	16
	5.31
	5.96
	4.46

	5
	DC24.10×144-428
	7
	5.33
	6.19
	4.66

	6
	DC24.20×144-400
	10
	5.01
	5.51
	4.76

	7
	DC24.25×120-347
	1
	5.40
	5.44
	5.36

	8
	DC24.25×120-360
	13
	5.35
	5.88
	4.82

	9
	DCHP24.20×100-285
	1
	6.26
	6.27
	6.24

	10
	DCHP24.20×144-400
	2
	5.36
	5.48
	5.24


2.3  活性炭施加量
2.3.1  活性炭施加量指标的确定
活性炭施加量是复合滤棒的重要质量指标之一，活性炭施加量直接影响滤棒的内在质量以及过滤效果。项目组考察了企业目前活性炭施加量的质量控制水平(表31、32)，可见，颗粒施加量允差按设计值±20%判定，合格率在88%以上，尚可以接受；按设计值±15%判定，合格率只有77%以上，合格率水平较低。鉴于此，同时考虑在化学法检测烘干过程中活性炭含水率的部分损失（表33）以及物理法检测预处理样品时少量活性炭难以与丝束分离等因素的影响，项目组确定活性炭施加量允差仍然按设计值±20%判定。
表31  复合料棒颗粒施加量过程检验数据
	产品编号
	批次
	平均值（mg/mm）
	最大值（mg/mm）
	最小值（mg/mm）
	活性炭施加量要求（mg/mm）
	合格率（%）

	
	
	
	
	
	
	允差

±20%
	允差

±15%

	1
	156
	1.84
	2.25
	1.48
	2
	98.1
	84.6

	2
	134
	2.03
	2.33
	1.66
	2.0
	100
	95.5

	3
	44
	0.3
	0.43
	0.22
	0.30
	88.63
	77.3


注：1、按附录B方法检测；2、样品1、2为活性炭颗粒，样品3为其他颗粒。
表32  复合料棒颗粒施加量最终检验数据
	产品编号
	批次
	平均值（mg/mm）
	最大值（mg/mm）
	最小值（mg/mm）
	活性炭施加量要求（mg/mm）
	合格率

	
	
	
	
	
	
	允差

±20%
	允差

±15%

	1
	131
	1.9
	2.22
	1.63
	2
	100
	87.79

	2
	116
	2.11
	2.30
	1.78
	2.0
	100
	98.28

	3
	40
	0.3
	0.36
	0.24
	0.30
	100
	87.50


注：1、样品1、2为活性炭颗粒，按附录A方法检测；2、样品3为其他颗粒，按附录A方法乘以修正系数检测。

2.3.2  “活性炭施加量测定-化学检验法”中活性炭含水率损失试验

2.3.2.1  试验方法
采用常压热干燥法，称取一定量活性炭，模拟《YC/T223.2-2007特种滤棒 第2部分活性炭-醋纤二元复合滤棒》中的“附录A  活性炭施加量的测定——化学检验法”，将活性炭用适量丙酮浸润，烘后称重，以减少质量占总量百分数作为活性炭含水率损失。
2.3.2.2  试剂、材料与与仪器设备

（1）试剂、材料
丙酮（分析纯、国药集团化学试剂有限公司）

活性炭颗粒（南通烟滤嘴有限责任公司）

（2）仪器设备

电子天平(感量:0.1mg，德国Sartorius公司)；

烘箱(温度波动度±1℃，温度均匀度±2℃,德国Binder公司)；

硅胶干燥器、烧杯（均为市售器具）。

2.3.2.3  试验步骤

（1）依据活性炭在滤棒中的施加量要求，准确称取300mg活性炭，置于400ml烧杯中；

（2）在烧杯中加入2mL丙酮，使活性炭充分浸润，小心倒出多余的丙酮。

（3）将烧杯放入恒温在(60±2)℃中烘箱中，烘20min，取出置于干燥器中冷却后称重。

（4）计算减少质量占总量的百分数。

2.3.2.4  试验结果

试验结果见表33。试验发现：在用标准附录A“化学检验法”进行活性炭施加量测定过程中，活性炭含水率损失为0.69%--3.11%。

表33  活性炭水分损失率

	编号
	烘前重量

（mg）
	烘后重量

（mg）
	损失重量

（mg）
	损失率

（%）

	1
	0.305
	0.3029
	0.0021
	0.69

	2
	0.3029
	0.3007
	0.0022
	0.73

	3
	0.3038
	0.2985
	0.0053
	1.74

	4
	0.3053
	0.2958
	0.0095
	3.11


2.3.3  “活性炭施加量测定—化学检验法”适用性试验分析
2.3.3.1  试验方法
采用空白加标回收法验证检测方法的适用性，在不含被测物质（活性炭等颗粒材料）的空白样品基质（醋纤丝束）中加入一定量的被测标准物质（理论值），模拟二元复合滤棒形式，使添加的颗粒材料与醋纤丝束充分混合，按《YC/T223.2-2007特种滤棒 第2部分活性炭-醋纤二元复合滤棒》中的“附录A  活性炭施加量的测定—化学检验法”，测定得出颗粒材料的质量，该测定值与理论值的比值即为试验的空白加标回收率。
2.3.3.2  试剂、材料与与仪器设备

（1）试剂、材料
丙酮（分析纯、国药集团化学试剂有限公司）
活性炭颗粒（南通烟滤嘴有限责任公司）

GD-1颗粒（南通烟滤嘴有限责任公司）
ZL颗粒（南通烟滤嘴有限责任公司）
（2）仪器设备

分析天平(感量0.1mg，德国Sartorius公司)；

烘箱(温度波动度±1℃，温度均匀度±2℃,德国Binder公司)；

直尺(分度值0.5mm)、

硅胶干燥器、刀片、烧杯、玻璃棒、漏斗、快速定性滤纸（均为市售器具）。

2.3.3.3  试验步骤

（1）根据颗粒材料在滤棒中的施加量控制要求，准确称量650mg醋纤丝束，置于300ml烧杯中；

（2）准确称量颗粒材料135mg,置于步骤（1）的烧杯中，摇动烧杯，使颗粒材料与醋纤丝束充分混合。

（3）按YC/T223.2-2007附录A  活性炭施加量的测定—化学检验法测定颗粒施加量，计算回收率。

（4）试验同时进行平行样测定。
2.3.3.4  试验结果

试验结果见表34。试验发现：活性炭颗粒比重大于丙酮，沉淀在溶液底部，而其余两种颗粒均有部分比重小于丙酮，存在漂浮于液面及悬浮于溶液中的情况，在漂洗过程中随丙酮流失，因此活性炭颗粒回收率较高，其余两种颗粒回收率相对较低。
表34  颗粒回收率
	颗粒材料
	丝束重量（mg）
	加入颗粒重量

（理论值）

（mg）
	回收颗粒重量

（检测值）

（mg）
	回收率

（%）

	活性炭
	635.1
	139.3
	141.4
	101.51

	
	636.5
	132.0
	131.7
	99.77

	GD-1 
	640.3
	131.9
	119.2
	90.37

	
	640.2
	133.0
	121.0
	90.98

	ZL 
	644.1
	138.7
	110.9
	79.96

	
	625.8
	133.2
	111.2
	83.48


2.3.3.5  回收率补充试验

根据以上试验结果，GD-1颗粒、ZL颗粒材料的施加量加标检测回收率相对较低，项目组为了考察丝束在丙酮中的溶溶絮状物对小比重颗粒回收率的影响，进行了如下试验：不在丙酮中加醋纤丝束，仅称取已知质量的颗粒材料，按“YC/T223.2-2007附录A 活性炭施加量的测定—化学检验法”检测颗粒质量，以检测值与理论值的比值来计算空白加标回收率，结果见表35。试验发现，由于未在丙酮中加入丝束，在漂洗过程中没有丝束溶溶絮状物带走部分颗粒物的影响，两种颗粒的回收率比标准检测方法不同幅度的提高。活性炭颗粒的回收率无明显变化。
表35  补充试验颗粒回收率
	颗粒材料
	加入颗粒重量

（理论值）

（mg）
	回收颗粒重量

（检测值）

（mg）
	回收率

（%）

	活性炭
	135.2
	134
	99.11

	
	130.7
	132
	100.99

	GD-1 
	135.5
	133.3
	98.38

	
	132.3
	129.3
	97.73

	ZL
	128.6
	111.3
	86.55

	
	130.1
	108.3
	83.24


2.3.3.6  试验结论
鉴于以上两组实验情况，除活性炭外，其余两种颗粒的施加量，不适宜完全用“YC/T223.2-2007附录A 活性炭施加量的测定—化学检验法”进行测定。与此同时，不排除某些颗粒材料存在溶于丙酮的可能性，导致回收率下降，故项目组规定：“其他颗粒施加量可参照此方法测定，但试验各方应考察检验结果的准确性”。
二、工业验证结果
项目组根据以上实验结果对标准进行了修订并在卷烟生产企业和滤棒生产企业进行了工业验证。

1、验证目的

项目组分别从特种滤棒生产、使用角度考虑，对沟槽滤棒、活性炭—醋纤二元复合滤棒标准进行工业验证，验证标准中各项技术指标的科学性、实用性及可操作性。

2、验证方法

由于本标准规定“交收检验的抽样方案由供需双方协商确定”，为了减少沟通和理解的偏差，本项目工业验证中采用了现行2007版中交收检验的抽样方案。由南通烟滤嘴有限责任公司按照现行2007版中交收检验的抽样方案和本标准修订后的要求对2013年10月以来交收的部分沟槽滤棒、活性炭—醋纤二元复合滤棒进行验证检验，并跟踪统计卷烟企业的检验结果。
3、验证结果

工业验证结果见表36、37、38、39。从工业验证结果来看，滤棒生产企业与卷烟生产企业的验证结果一致性较好，说明本标准中各项技术指标具有较强的科学性、实用性及可操作性。

表36  沟槽滤棒生产企业工业验证结果汇总
验证企业：南通烟滤嘴有限责任公司

	项  目
	验证企业数量

（家）
	交收检验

	
	
	抽检批（次）
	单项合格率（%）

	异味与霉变
	1
	80
	100

	长  度
	1
	80
	100

	圆  周
	1
	80
	100

	压  降
	1
	80
	100

	硬  度
	1
	80
	100

	含水率
	1
	80
	100
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圆  度
	1
	80
	98.75

	沟槽深度
	1
	80
	100

	沟槽数目
	1
	80
	100

	沟槽排列结构
	1
	80
	100

	外   观
	1
	80
	98.75

	批合格率（%）
	
	80
	100


表37  沟槽滤棒卷烟企业工业验证结果汇总
验证企业：浙江中烟、贵州中烟、甘肃烟草

	项  目
	验证企业数量

（家）
	交收检验

	
	
	抽检批（次）
	单项合格率（%）

	异味与霉变
	3
	15
	100

	长  度
	3
	15
	100

	圆  周
	3
	15
	100

	压  降
	3
	15
	100

	硬  度
	3
	15
	100

	含水率
	3
	15
	100
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圆  度
	3
	15
	100

	沟槽深度
	3
	15
	100

	沟槽数目
	3
	15
	100

	沟槽排列结构
	3
	15
	100

	外   观
	3
	15
	100

	批合格率（%）
	
	15
	100


表38  复合滤棒生产企业工业验证结果汇总
验证企业：南通烟滤嘴有限责任公司

	项  目
	验证企业数量

（家）
	交收检验

	
	
	抽检批（次）
	单项合格率（%）

	异味与霉变
	1
	36
	100

	长  度
	1
	36
	100

	圆  周
	1
	36
	100

	压  降
	1
	36
	97.2

	硬  度
	1
	36
	100

	含水率
	1
	36
	100
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圆  度
	1
	36
	100

	活性炭施加量
	1
	36
	100

	复合结构
	1
	36
	100

	外   观
	1
	36
	97.2

	批合格率（%）
	
	35
	97.2


表39  复合滤棒卷烟企业工业验证结果汇总
验证企业：福建中烟、陕西中烟

	项  目
	验证企业数量

（家）
	交收检验

	
	
	抽检批（次）
	单项合格率（%）

	异味与霉变
	2
	5
	100

	长  度
	2
	5
	100

	圆  周
	2
	5
	100

	压  降
	2
	5
	100

	硬  度
	2
	5
	100

	含水率
	2
	5
	100

	[image: image23.png]


圆  度
	2
	5
	100

	活性炭施加量
	2
	5
	100

	复合结构
	2
	5
	100

	外   观
	2
	5
	93.3

	批合格率（%）
	
	5
	100


《特种滤棒》行业标准修订项目组

2013年12月22日
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