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Аннотация. Обосновано совершенствование  технологии подготовки 

листьев табака к сушке с использованием  метода прорезания средней жилки 

листьев табака с целью интенсификации процесса сушки. Разработана техно-

логическая линия на основе инновационного оборудования, осуществляюще-

го процесс прорезания жилок листьев табака различных сортотипов в едином 

потоке. Установлена эффективность прорезания. Интенсивность сушки ли-

стьев с прорезанной жилкой составила 48%.  
 

Длительность процесса сушки определяется сроком высушивания че-

решка и средней жилки. При сушке листьев идет диффузия воды из средних 

жилок в листовые пластинки, при этом из жилок удаляется не более 35% вла-

ги. Оставшуюся воду в жилках удалить традиционными методами весьма за-

труднительно, так как поверхность испарения жилки в 80-120 раз меньше 

чем листа [1]. 

Для ускорения сушки  применяли различные способы воздействия на 

ткань средней жилки: нанесение поперечных и продольных надрезов, одно-

стороннее разрушение эпидермиса, плющение, прокалывание ткани, про-

дольное прорезание жилки. Испытывалось воздействие электрического тока, 

а также комбинированное воздействие механических повреждений и элек-

трического тока [2,3]. Все способы травмирования средней жилки показали 

положительный результат и значительно ускоряли процесс сушки, но все ме-

тоды воздействия соответствующими устройствами носили эксперименталь-

ный характер.  

В задачу исследований входит совершенствование технологии подго-

товки листьев табака к сушке с использованием способа прорезания средней 

жилки в едином потоке на инновационном оборудовании.  

Исследовательскую работу в этом направлении проводили ранее и про-

водят в настоящее время сотрудники лаборатории механизации.   

Ранее был разработан рабочий орган для прорезания средних жилок та-

бачных листьев, оптимизированы параметры его эффективного прорезания. 

Установлено, что прорезание средней жилки при плавающем зазоре  S=0 

между лентой транспортера и барабаном-прорезателем, позволяет сократить 

продолжительность сушки на 15-25%. Многофакторным экспериментом 

определены оптимальные параметры и режимы работы прорезателя (ско-

рость подачи листьев - 3,27 м/с, окружная скорость прорезателя- 2,06 м/с, 

угол заточки лезвия дисковых ножей - 17,50 )  [4]. 



В лаборатории машинных агропромышленных технологий института 

имеется комплекс оборудования технологической линии для подготовки ли-

стьев табака к сушке. В ходе исследований путем многофакторного экспери-

мента проведена оптимизация параметров работы основного оборудования 

линии - барабана расщипки. Установлено, что для достижения оптимальной 

производительности в сочетании со степенью расщипки, необходимы следу-

ющие настройки: частота вращения барабана 16-17мин-1 , количество лопа-

стей 6 штук, угол наклона барабана 70 [4]. 

В процессе модернизации технологической линии,  с целью подготовки 

табака к сушке в искусственных условиях, в нее внедрен рабочий орган для 

укладки листьев табака в контейнеры. С применением многофакторного экс-

перимента оптимизированы параметры и режимы работы рабочего  органа в 

составе линии, обеспечивающие равномерность раскладки листьев по ши-

рине контейнера: скорость движения лент транспортеров укладчика - 2,8 м/с, 

число их двойных ходов 19. Получена математическая модель в виде уравне-

ния регрессии первого порядка, позволяющая определить оптимальные кон-

структивные параметры и режимы работы рабочего органа для равномерной 

разнонаправленной укладки листьев табака в контейнеры [5,8].  

Использование этих наработок позволяет усовершенствовать техноло-

гию подготовки листьев табака к сушке. Создана и внедрена технологическая 

линия подготовки листьев табака к сушке на основе модернизированного, 

инновационного  оборудования, с оптимизированными параметрами его ра-

боты, в составе с барабаном расщипки, рабочим органом для прорезания 

средней жилки и рабочим органом для укладки листьев табака в контейнер. 

Линия предназначена для подготовки листьев табака к естественной и искус-

ственной сушке и  позволяет провести  технологические исследования прие-

ма прорезания средней жилки листьев табака в едином потоке, а также оце-

нить  перспективы  применения данного способа, (рисунки 1-3) [6].  

 

 
1- подающий транспортер, 2, 3- барабан расщипки, имеющий по образующей поверхности 

отверстия, 4- выносной транспортер, 5- растягивающие транспортеры, 6- прорезатель 

средних жилок листьев, 7- устройство для укладки листьев в контейнер, 8- сменные сетча-

тые контейнеры. 

Рисунок 1. Технологическая линия подготовки табака к сушке, вид сбоку 

 



 
Рисунок 2. Технологическая линия, узел прорезания, вид сверху 

 

 

 

 

  
Рисунок 3. Технологическая линия, узел прорезания - вид сбоку, разрез А-А 

Технологическая линия подготовки листьев табака к сушке состоит из 

устройства для полистной расщипки и ориентации листьев, содержащего по-

дающий транспортер 1, барабан расщипки 2, имеющий по образующей по-

верхности отверстия 3, выносной транспортер 4 и растягивающие транспор-

теры 5, установленные с зазором между ними. В состав линии  входит проре-

затель средних жилок листьев 6, устройство для укладки листьев в контейнер 

7, сменные сетчатые контейнеры 8. Прорезатель средних жилок листьев мон-

тируется на раме растягивающего транспортера 5 и имеет барабан-

прорезатель 9, состоящий из набора дисковых ножей 10, закрепленных на ва-

лу 11, вращающихся в подшипниках 12, установленных в щеках 13. Щеки 13 

прикреплены к отверстиям рамы растягивающего транспортера 5. Регули-

ровка барабана - прорезателя 9 по высоте осуществляется на пазах в щеках 

13. Прорезатель 6 оснащен прижимным роликом 14, который поджимает 

ленту растягивающего транспортера 5 к дисковым ножам 10 барабана - про-

резателя 9 пружинами сжатия 15. Усилие поджатая регулируется гайками 16 

на кронштейнах 17, закрепленных на раме растягивающего транспортера 5. 

При работе без прорезания, прорезатель откидывается в нерабочее положе-

ние поворотом щек 13 вокруг точки Б до упора 18, освобождая свободный 

проход листьев по ленте транспортера без прорезания. Привод барабана про-

резателя 9 осуществляется от вала растягивающего транспортера через меха-

низм привода 19.   

Принцип работы линии следующий. Доставленные с поля накопители с 

листьями разгружают в устройство для полистной расщипки и ориентации, 

укладывая листья пачками на подающий транспортер 1. Транспортер загру-



жает массу листьев во вращающий барабан расщипки 2, где происходит по-

листное разделение табачной массы и удаление минеральных и органических 

примесей через отверстия 3 барабана, а разделенные листья выносным 

транспортером 4 через выходное окно барабана передаются на растягиваю-

щие транспортеры 5, установленные с зазорами для отсеивания частей и мел-

ких фракций листьев. Далее целые листья поступают на последующие опера-

ции: к прорезателю 6 и устройству для укладки листьев 7 в контейнер 8. 

Прорезание средних жилок листьев осуществляется следующим образом. 

При движении по ленте растягивающего транспортера листья попадают в за-

зор е, образованный лентой транспортера и дисковыми ножами 10 барабана - 

прорезателя 9. Сжатием пружины 15 в кронштейнах 17 регулировочными 

гайками 16 устанавливают усилие их поджатия, необходимое для прореза-

ния, затем устанавливают необходимую глубину прорезания установкой по 

вертикали барабана - прорезателя 9 и закреплением щек 13 болтами. Проре-

зание средних жилок листьев производится барабаном - прорезателем 9 при 

прохождении листьев через зазор между лентой растягивающего транспорте-

ра 5 и барабаном - прорезателем, при этом прижимной ролик 14 через ленту 

транспортера, прижимая к барабану транспортируемые листья, обеспечивает 

требуемую глубину прорезания средних жилок. Регулируемое гайками 16 

поджатие пружин создает необходимое усилие прижатия барабана - прореза-

теля 9 к листьям, обеспечивая надежность прорезания. Кроме этого, пружины 

15 предохраняют барабан-прорезатель от поломок в случае попадания на 

транспортер 5 посторонних предметов. 

Линия позволяет вести подготовку к сушке листьев как к естественной, 

так и искусственной сушке, а также расширяет функциональные возможно-

сти ее использования на сортах табака с различными технологическими па-

раметрами для  прорезания средних жилок, за счет того, что прорезатель 

средних жилок смонтирован на растягивающем транспортере, выполнен от-

кидным и содержит барабан-прорезатель, прижимной ролик, а также устрой-

ство для регулировки глубины и усилия прорезания барабаном - прорезате-

лем.   

Возможность откидывания барабана-прорезателя позволяет использо-

вать линию  и без прорезания средней жилки.   

При естественной сушке листья после прорезателя должны подаваться 

на транспортер табакопришивной машины.  

Установка рабочего органа для укладки листьев в контейнер позволяет 

проводить сушку листьев с прорезанными жилками в искусственных услови-

ях в контейнере. 

Испытание линии проводили на перспективном районированном бота-

ническом сорте Трапезонд 204, третьей ломки, выращенном на эксперимен-

тальном участке института. Прорезали листья свежеубранными при установ-

ленном фиксированном зазоре в 2,5 мм между прорезателем и лентой пода-

ющего транспортера. Так как опытом предусматривалась естественная суш-

ка, после прорезателя листья подавали на закрепление на шнур и сушили под 

навесом в естественных условиях. Контролем служили листья с не прорезан-



ной жилкой. Определяли динамику убыли относительной массы листьев в 

процессе естественной сушки (рис. 4). 

 

 
Рисунок 4. Динамика снижения относительной массы свежеубранных листьев 

с прорезанной жилкой за счет убыли влаги сорта Трапезонд 204 (3-4 ломки) 

 

Листья табака с прорезанной жилкой высохли за 9,5 суток (228 ч.), со-

ответственно интенсивность естественной сушки листьев с прорезанной 

жилкой составила 48%. 

Достоверно установлено влияние прорезания средней жилки на техно-

логические свойства табачного сырья, определен  фракционный состав реза-

ного табака, (таблица). 
 

Таблица  

Фракционный состав резаного табака  сорта Трапезонд 204  
Номер опыта Волокно, % Мелочь, % Пыль, % Влажность 

W, % 

Лист с не прорезанной средней 

жилкой контроль 

88,3 11,42 0,28 18 

Лист с прорезанной средней 

жилкой 

83,27 16,0 0,73 18 

 

Согласно нормативам, минимальная волокнистость резаного табака в 

пробах из- под ножа – 75%, содержание пыли 1-2% [7].  

Таким образом, согласно приведенным данным (таблица 1), прорезание 

средней  жилки в табачном сырье удовлетворяет требованиям норматива и не 

ухудшает его технологические свойства. 

Линия испытана так же на разных сортотипах табака и показала воз-

можность ее использования на сортах табака с различными технологически-

ми параметрами листьев: сортотип Остролист (сидячелистный сорт Крупно-

листный Ильский) и сортотип Трапезонд (черешковый сорт Трапезонд  204).  

Опытные партии этих ботанических сортов разных ярусов уборки (1-2 

ломка и 3-4 ломка) прорезали: свежеубранными, вытомленными 1 сутки, вы-

томленными 2 суток. В ходе исследований проведены технологические ис-

пытания по естественной сушке на указанных сортах, испытания технологи-
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ческих свойств сырья (определен фракционный состав) и качества сырья (ис-

следован химический состав).  

В процессе обработки листьев табака на инновационном оборудовании 

технологической линии подготовки табака к сушке, прорезатель обеспечивал 

хорошее качество прорезания средних жилок листьев на обоих сортотипах 

табака.   
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