
Готовая продукция пакуется в короба –  
по 50 блоков в каждом – и отправляется заказчикам. 
Производство и отдел качества продолжают следить 
за внешним видом и курительными характеристиками 
продукта, проводя контрольные закупки готовой 
продукции в рознице.

Для производства угольного фильтра 
используется уголь, изготовленный из кожуры 
кокосового ореха: он обладает самой высокой 
поглощающей способностью в силу своей 
повышенной пористости.

Сверхточное оборудование 
обеспечивает правильность 
расстояния между  
вентиляционными  
отверстиями, которые  
наносят на ободок  
с помощью лазера.

Уровни смолы, никотина и СО  
регулярно проверяются – для этого каждую 
неделю специальными курительными 
машинами прокуриваются образцы всех 
марок, выпущенных каждой линией и 
каждой сменой.

На торце сигареты табак 
уплотняется.

Тип укладки сигарет в пачку «7-6-7» 
признан во всем мире оптимальным с точки 
зрения сохранения формы пачки при ее 
хранении и использовании потребителем.

Фольговый пакет также 
проходит контроль со 
стороны отдела качества. 
Цвет фольги должен быть 
одинаковым во всех пачках 
сигарет одной марки –  
из таких мелочей 
складывается восприятие 
продукции ее потребителем.

Основная задача внутренней рамки – 
обеспечить плотное закрывание пачки 
потребителем все 20 раз.

В производстве пачки может использоваться 
до 10 видов картона. Отличаются они по 
толщине, плотности, жесткости и даже типу 
покрытия.

Пленка на пачке отвечает  
за ее герметичность в процессе хранения. 

Сигаретный фильтр, как и сигарету, 
проверяют на перепад давления, вес, 
длину окружности и жесткость.

В сигарете особое внимание уделяют таким 
ее свойствам как перепад давления (что 
подсказывает нам, с каким усилием будет 
происходит затяжка), вес, длина окружности. 
Эти три параметра производимых на фабриках 
«БАТ Россия» сигарет измеряют каждые 
полчаса. Также регулярно проверяется 
жесткость сигареты, ее важное потребительское 
свойство.

Пищевым клеем в сигарете  
соединяются четыре элемента –  
1  шов сигаретной бумаги,  
2  фильтр и специальная бумага (фицелла),  
3  шов фицеллы,  
4  шов внешней бумаги (ободка) на фильтре.

Сигаретная бумага должна обладать 
целым рядом параметров. Основной – 
это воздухопроницаемость. Она влияет 
даже на уровень смолы, никотина и 
СО в сигарете, ведь чем больше воздуха 
пропускает бумага, тем ниже концентрация 
табачного дыма. 

Акцизная марка наклеивается на 
готовую пачку в строго отведенное 
для нее место.  С 1 января 2011 
года вводится в использование  
марка нового образца. 

На склад табачное сырье 
приходит в нескольких 
видах упаковки. 
Наиболее популярные – 
короба по 200 кг и тюки 
по 35 кг. 

На входе в барабан увлажнения и 
соусирования и на выходе из него – 
автоматические датчики влажности 
табака. После барабана также 
измеряется уровень нанесения 
соуса на мешку – в зависимости 
от марки сигарет, для которой 
готовится табак, этот параметр 
может составлять от 0 до 9,5%.

Проверяем  
качество
перемешивания

До попадания в станок для 
резки табак проходит два 
металлодетектора и визуальный 
контроль – в странах произрастания 
табак упаковывается вручную, 
от чего в него могут попадать, 
например, крючки, на которых он 
когда-то сушился. 

Здесь помимо 
влажности 
проверяются и другие 
свойства резаного 
табака – например, 
его наполняющая 
способность. Контроль 
этого параметра 
позволяет убедиться 
в том, что вес и 
плотность набивки 
будущей сигареты 
будут такими, как 
запланировано.

Дополнительные 
компоненты табачной 
мешки – например, 
взорванная табачная 
жилка – также проходят 
контроль на влажность 
и на наполняющую 
способность. С этого 
этапа табачная смесь 
проверяется еще и на 
фракционный состав 
(степень измельченности) – 
это позволяет убедиться, что 
табакорезка не перестаралась.

Снова 
проверяем 
влажность.

Финальный – до попадания  
в сигаретный цех – контроль 
на влажность, наполняющую 
способность и фракционный 
состав.

На последних  
15 метрах производственного 
процесса продукция проходит 
наиболее тщательный 
контроль, подробности 
которого изложены ниже.

барабан прямого  
увлажнения и соусирования

табакорезка цилиндр 
ароматизации

сигаретная 
машина

распаковка и подача табака выдержка табака и его перемешивание подача на табакорезку сушка
добавление прочих 
компонентов мешки

выдержка и перемеши- 
вание готовой мешки

подача в цех

В начале производственного 
процесса сырье проходит 
визуальный контроль. Кроме того, 
проводится отбор проб с каждой 
пришедшей на фабрику партии 
табака для проверки на влажность.

До отправления в место 
производства сигарет табак 
проходит контроль на влажность, 
содержание никотина и сахара. 

Чтобы попасть в Россию, табак преодолевает расстояния в тысячи 
километров по суше и по морю. Последние полкилометра пути к готовой 
сигарете (примерно столько проходит табак при производстве сигарет 
на фабрике «БАТ-Ява») его особенно тщательно и несколько десятков раз 
проверяют сотрудники отдела качества. И даже после столь подробного 
осмотра продолжают измерять и проверять, регулярно проводя 
контрольные закупки уже готовой продукции в рознице.

Осыпка
Очень важно, чтобы табак из сигарет не высыпался. Полностью избежать 
высыпания табака из сигареты невозможно, однако отдел качества следит 
за тем, чтобы уровень осыпки был на минимальном уровне. Для контроля 
осыпки табачной мешки из сигарет существует специальное измерительное 
оборудование, состоящее из вращающегося барабана и сверхточных весов.  
В барабан загружают по 50 сигарет из партии, после чего тот совершает  
270 оборотов в течение трех минут. Высыпавшийся табак взвешивают –  
его вес не должен превышать 6 мг на сигарету.

Влажность
Наиболее часто измеряемый в процессе производства 
сигарет параметр качества – это влажность. Необходимость 
измерять ее так часто – как минимум восемь раз только 
в процессе производства – объясняется тем, что вся 
технология подразумевает сначала увлажнение табака (на 
фабрику он приходит в высушенном виде и резать его в таком 
состоянии практически невозможно), а после – его сушку 
(ведь влажный табак в сигарету не положишь).

Визуальный 
контроль

Помимо всех описанных здесь способов 
проверки качества продукции, каждые 
полчаса она проходит регулярный 
визуальный контроль.  
Брак не пройдет!
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Номер горячей линии  
для претензий по качеству: 

8 800 200 5368 
Адрес в Лотус Ноутс: Quality_complaints.

508 метров 
на пути к качеству

Чтобы превратиться в пачку, картонная 
заготовка проходит в среднем 10 сложений. 
Процесс усложняют такие особенности, как 
скошенные грани и скругленные углы, дизайн 
клапана, форма пачки – стандартная или из 
двух частей (wallet pack). 
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