
书书书

犐犆犛６５．１６０
犡８７

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２２８３８．３—２００９

卷烟和滤棒物理性能的测定

第３部分：圆周　激光法

犇犲狋犲狉犿犻狀犪狋犻狅狀狅犳狆犺狔狊犻犮犪犾犮犺犪狉犪犮狋犲狉犻狊狋犻犮狊犳狅狉犮犻犵犪狉犲狋狋犲狊犪狀犱犳犻犾狋犲狉狉狅犱狊—

犘犪狉狋３：犆犻狉犮狌犿犳犲狉犲狀犮犲—犔犪狊犲狉犿犲狋犺狅犱

（ＩＳＯ２９７１：１９９８，Ｃｉｇａｒｅｔｔｅｓａｎｄｆｉｌｔｅｒｒｏｄｓ—

Ｄｅｔｅｒｍｉｎａｔｉｏｎｏｆｎｏｍｉｎａｌｄｉａｍｅｔｅｒ—

Ｍｅｔｈｏｄｕｓｉｎｇａｌａｓｅｒｂｅａｍｍｅａｓｕｒｉｎｇａｐｐａｒａｔｕｓ，ＭＯＤ）

２００９０４０３发布 ２００９０５０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２２８３８《卷烟和滤棒物理性能的测定》分为１８个部分：

———第１部分：卷烟包装和标识；

———第２部分：长度　光电法；

———第３部分：圆周　激光法；

———第４部分：卷烟质量；

———第５部分：卷烟吸阻和滤棒压降；

———第６部分：硬度；

———第７部分：卷烟含末率；

———第８部分：含水率；

———第９部分：卷烟空头；

———第１０部分：爆口；

———第１１部分：卷烟熄火；

———第１２部分：卷烟外观；

———第１３部分：滤棒圆度；

———第１４部分：滤棒外观；

———第１５部分：卷烟　通风的测定　定义和测量原理；

———第１６部分：卷烟　端部掉落烟丝的测定　旋转笼法；

———第１７部分：卷烟　端部掉落烟丝的测定　振动法；

———第１８部分：卷烟　端部掉落烟丝的测定　旋转箱法。

本部分为ＧＢ／Ｔ２２８３８的第３部分。

本部分修改采用ＩＳＯ２９７１：１９９８《卷烟和滤棒　公称直径的测定　激光法》（英文版）。

本部分根据ＩＳＯ２９７１：１９９８重新起草。

考虑到我国国情，本部分与ＩＳＯ２９７１：１９９８存在少量技术性差异，这些技术性差异已编入正文，并

在它们所涉及的条款的页边空白处用垂直单线标识。

本部分与ＩＳＯ２９７１：１９９８相比主要技术变化如下：

———为与ＧＢ／Ｔ５６０６．１保持一致，本部分的７．３中的抽样量增加至３０个。

———为与ＧＢ／Ｔ１６４４７保持一致，本部分Ａ．１中“２２℃±５℃的标准实验室条件”改为“２２℃±

２℃的标准实验室条件”。

为方便使用，与ＩＳＯ２９７１：１９９８相比，本部分作了以下编辑性修改：

———删除了ＩＳＯ２９７１：１９９８的前言；

———修改了ＩＳＯ２９７１：１９９８的名称，改为《卷烟和滤棒物理性能的测定　第３部分：圆周　激光法》。

本部分的附录Ａ为规范性附录，附录Ｂ、附录Ｃ为资料性附录。

本部分由国家烟草专卖局提出。

本部分由全国烟草标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１４４）归口。

本部分起草单位：中国烟草标准化研究中心、河南省烟草质量监督检验站、国家烟草质量监督检验

中心。

本部分主要起草人：焦延福、李青常、冯茜、张?、王汴山、李晓辉、周德成。
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卷烟和滤棒物理性能的测定

第３部分：圆周　激光法

１　范围

ＧＢ／Ｔ２２８３８的本部分规定了一种非接触性的、利用激光束扫描来测量圆形或椭圆形杆状物横截

面的圆周平均值、最大值、最小值以及椭圆度的方法。

本部分适用于卷烟和滤棒。

注１：拉带式、光电法和气动式测量技术也广泛应用于卷烟和滤棒公称直径的测定。这些测量方法参见附录Ｃ。

注２：对于那些使用圆周而不是直径作为指标的实验室，可由直径乘以π来换算成圆周值。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２２８３８的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ１６４４７　烟草和烟草制品　调节和测试的大气环境（ＧＢ／Ｔ１６４４７—２００４，ＩＳＯ３４０２：１９９９，

ＩＤＴ）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ２２８３８的本部分。

３．１

　　直径　犱犻犪犿犲狋犲狉

按照本部分规定的测试方法测得某试样最少狀个读数（狀≥１００）的算术平均值。

注：该直径只有在作为横截面为近似圆形的杆状试样的参数时才有效。

３．２

　　最小直径　犿犻狀犻犿狌犿犱犻犪犿犲狋犲狉

某试样狀个读数中的最小值。

３．３

　　最大直径　犿犪狓犻犿狌犿犱犻犪犿犲狋犲狉

某试样狀个读数中的最大值。

３．４

　　绝对椭圆度　犪犫狊狅犾狌狋犲狅狏犪犾犻狋狔

具有椭圆形截面的杆状试样椭圆度的一种表示方法。

注：绝对椭圆度可以从狀个读数中最大直径和最小直径之间的算术差获得。

３．５

　　相对椭圆度　狉犲犾犪狋犻狏犲狅狏犪犾犻狋狔

从狀个读数计算出的直径和绝对椭圆度之间算术差的比率。

注１：相对椭圆度以百分数表示。

注２：在计算最大直径、绝对椭圆度和相对椭圆度时应注意胶线（搭口）质量对它们的影响，因为搭口会人为地产生

若干个高直径读数。
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