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本文简要介绍捷克聚丙烯纤维香烟’过滤咀的生产技术，对原料、油莉的要求，并与醋醑纤维滤咀 

傲了比较 

40—50年代世界各国开始发展 香 烟 过 滤 

咀，最初使用的过滤咀材料是纸，因纸滤咀质 

量低劣，过滤性差，继而发展了粘 胶 纤 维 滤 

咀，化学界认为不妥。二次大战后许多国家开 

发醋酯纤维德咀 ，深受欢迎，一直沿用至今。 

但醋酯纤维生产较复杂，发展较慢，随着合成 

纤维的发展，60年代人们已经为寻求新 的滤咀 

材料进行探索， 目前已开发出聚丙烯纤维香烟 

过滤咀，受到广泛关注。 

我国是香烟生产量最大的国家，但香烟接 

咀率只占香烟总量的1O ，已需滤咀材料3—4 

万 t／y，基本上韪依靠进 口，近年来南通建 成醋 

酯纤维香烟滤咀厂，产量1万t／Y，予计1995年可 

生产1．5万t／Y，也远不能满足需要。世界滤 咀 

姻占总香烟量的6 3 左右，若将我国香烟接咀 

率提高至30 ，则需醋酯纤维8--10万t／y，而醋 

酯纤维生产腐蚀与污染严重、成本高、授资大， 

因此发展聚丙烯纤维作为滤咀材料是有利的。 

捷克60年代使用纸、粘 纤、醋纤三种滤咀 

材料，70年代随着 该国15000t／Y粘胶纤 维 厂 

的关闭，开始了耐聚丙烯制滤咀材科的研制， 

1978年通过各种生物测试合格，建成生产线投 

入生产，1986年由医药卫生部九签署该产品的 

无毒报告文件后才 出售于市场。 目 前 在 美 国 

H~cleli公司与捷克Svit化学纤维厂建成2万 

吨左右的生产规模，现将捷克研制聚丙烯香烟 

过滤咀的过程与生产技术 简介于下。 
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一

、 香烟过滤咀用 聚丙烯纤维的生产 

为寻求新的滤咀材料 ，捷克化学纤维研究 

所试用了聚酰胺、聚酯、聚丙烯腈等纤维、园 

其过滤性能不能描足要求而被放弃，后来考廖 

到聚丙烯纤维对油的吸收具有敏感性，曾先后 

选择普通纺织用和地毯用聚丙烯纤维进行制咀 

试验，过滤性能毋不理想，魅而对聚丙烯双组 

份复合纺丝进行研究，终于开发出具有优良过 

滤性能的香烟过滤咀用聚丙烯纤维材料。 

1．纺丝原料 

香烟过滤俎纤维主要对过滤性能有特殊要 

求，而纤维 的过滤性能与纺丝原料 的 分 子 结 

构、成纤工艺条件、成品纤维的卷曲性能荨有 

着密切关系。故采用双组份复合纺丝 ，首先 

选用不同类的聚合物 、同类聚合物分别进行了 

并列型、皮芯型、母体搬纤型 (海岛型)等一 

系列纺丝试验。在采用不周分子量聚丙烯复合 

纺叶发现，4o一6O种不同品种的聚 丙 烯 切 片 

中，仅只一种能满足和滤咀纤维的要求。这种 

切片在经两台控制不同温度的螺耔挤压机中熔 

融 ，获得如图1所示降解后，得到两种不同分子 

量的不同熔融指数的熔体，分子量变化曲线表 

示出两者在低分子量的部分很少，可避免纺丝 

时gf起的增塑作用J同时，两者在高分子量部 

分也不高，均在2—4 的范围 这一部分在牵 

伸时可起抗牵伸作用，在牵伸比相同时，由于 
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图1 PP切片在两种挤压温度时的睁解曲线 

两种不同 组份纤维牵伸取 向不同，形成非均相 

结构，这些结构赋予成纤过滤性能 的影响是非 

常重要的。该所经过两年多的时间研制这种切 

片，采用了加舔加剂保证在不改变分子量的情 

况下，可改变其熔体粘度的调节方法制造特种 

切片，成功地获得牌号为TF326适合纺制 香烟 

过滤咀纤维用的聚丙烯切片。 

2．纺丝工 艺 

选用常规复合纺的三种工艺：并列型、皮 

芯型、母体微纤型、其纤维截面如图2 

⑦ ④ ⑦ 
I t 

* 瘟善型 坶沣 ‘ 

图2三种复合纺纤维截面 

对上述三种双组分复合纺丝工艺进行一系 

列试验，得出并列型 纤维的卷曲 性 最 佳 ，母 

体微纤型的卷曲性不如并列纤维优越，但能够 

满足滤咀的要求 皮芯型纤维自9卷曲性不如前 

两种，如需改善卷曲，可改变皮芯 聚 合 物 种 

类。采用并列或皮芯纺丝工艺都需要特殊结构 

的喷丝板，造价高。而母体微 纤纺丝可用普通 

喷丝板，造价低，是值得选用的纺丝工艺。 

3．纺丝设备 

采用普通双螺杆复合纺丝机、使用普通喷 

丝板纺制母体微纤型纤维，纺丝设备需要进行 

两点改进 

(1) 增加静态混合器；静态混合器包括 

三块备具有很多沟和槽的板，组成结构复杂的 

混合器。当两种不周熔融指数的熔体分别进入 
一 同心圆组成的分配板，混为整体后进入静志 

混合器，使熔体得到壳分混合 ，可为纺制均匀 

的母体微纤结构提供条件。示意如图3 

属。圄惫粕 蕾 

E女■ 
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(2) 增设加热籍，在侧吹风下部增设一 

加热箱，熔体从喷丝板喷出经侧吹 风 冷 却 成 

形，进入温度控制在60一ll0。C的热箱， 促 进 

纤维结晶有利于牵伸时提高纤维的不均一性。 

捷克目前使用的3000t／Y纺丝设备， 是为 

普通双螺杆12位纺制短纤维而设计的，经改进 

有三个特点，静态混合嚣与加热箱是 自已设计 

制造装配的 ，卷曲机是从西德弗乃斯 特 (Fle 

ssher)引进 的 自动收集打包机是荷兰威德 

马(W indinann)引进 的。用这整套设备生产 

香烟滤咀聚丙烯纤维。 

4．纺丝工艺参数 

切片熔融指数 9一儿 g／lffmin 

纺丝速度 l 45～l85 m／min 

复合比例 l：l 

挤压后熔融指数 14{18—20 g／10mm 

干爆温度 11 0。C 

纺丝箱温度 260～300 。C 

纤维总袋数 55900 dtex 

喷丝板孔形 园形 

第一牵伸 温度 20～22 。C 

牵伸 比 l；3 

第二牵伸 温度 50～6O 。C 

牵伸比 1{3 

5．纺丝油剂 

为使纺丝与后加工能顺利进行，纺制过滤 

咀丝束也需上油，现与纺织用纤维使用油荆进 

行对比以说明滤咀纤维用油荆特点。 

一 47 ～ 
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油剂性能 

抱合性 

平滑性 

稳定性 

生物降解 

卫 生要 求 

纺织纤维用 德咀纤维用 

适当 (粘性) 要求更高 

适当 (摩擦力) 纺丝同左、后 

加工要求较低 

适 当(乳掖稳定) 同纺织用 

有降解一无污染 要求更高、需 

稳定半年 

对应肤无腐蚀性 还需对 内 畦 

与唇无影响 

对 油剂的抱合力要求高，因纤维在盛丝桶 

中放置要紧密，而后加工时往外拉的速度300— 

400m／rain，需使纤维保持在放入与拉出时不 

乱、不结团，才不会发生阻塞压辊，因此要求 

较高的抱台力。但在后加工制咀时，又需对纤 

维吹风使其松散开，故抱合力又不能过大，以 

能满足上述两工艺要求为宜。 

对平滑性在纺丝时无特殊要术 ，但后加工 

油剂则要求平滑性低，因为纤维束太滑，制咀 

后易从咀中滑出，造成废品。 

在卫生要求上滤咀纤维对油剂要求较高， 

目前只兜许使用天然油剂 ，不能使用合成油剂。 

滤咀纤维用油剂 比普通油剂 贵50一l00 ， 但 

因用量较少，耐香烟成本影响不大。捷克使用油 

荆是西德Henkel公司产品，牌号为VE一104。 

6．纺丝原材料及公用工程消耗 

聚丙烯切片 1104 kg／T丝 

废丝率 o．4 (有 回收装置) 

10．4 (无回收装置) 

油 剂 0．4～0．6 

工业水 0．015 131。／kg缝 

电 

蒸 气 

～ 48 ～  

3．3 KW H／kg丝 

5．0 kg／kg丝 (压 

力0．3～0．6M Pa 

压缩空气 0．3 kgikg丝 

(0．6MPa) 

侧吹风量 38 kg／kg丝 (凰压 

100～ 15om m H g) 

产 量 0．4 t／h (一条线) 

7．滤咀用聚丙烯纤维质量指标 

强度 2．7～3．1 CN]dtex 

断裂伸长 720～320 

卷 曲度 l0～l4 个fcm 

重量 6．5～7．5 g／0．9m 

截面 圆形 

= 、看烟过滤咀生产流撞 

1．纺丝流程 

如图4图6可分两步珐与普通短纤维相似， 

先纺成丝束收集，第二步将丝束 引出进行牵伸、 

卷曲、再收集打包 也可采用一步珐，经 图4纺 

出丝束先不经收集，直接g』入图5进行牵 伸 、 

卷曲、直至收集打包。纺机每位配一卷曲器，丝 

束分别单独进行卷曲，以保证卷 曲度均匀。打包 

装置 由电子计算机控制，自动化程度高，包装盒 

图4 

圈5 
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子由输送带传送，每个包装机上可放两个盒子， 

一 盒牧集 ，一盒待装。该设备共12个纺丝位。 

2．制咀流程 

分=种流程，翊掰6围7所示，囹s依靠两传 

送辊中的值心辊造成△L 的速度差，使丝条一 

松一紧达到橙散纤维束的目的后进入喇叭薏， 

再抱紧击传送带与潦有粘合荆 的纸一起进入成 

卷器，包成卷筒。由园盘切割器切成所需长度。 

图6 

图7所示流程，快速与慢速两对辊子其遗 

度差为△、r，下辊为肢辊，上辊是带有 两方向 

相对的沟槽辊 (见图8)，上辊将纤维束压在下 

辊上，造成一橙一紧的松散作用。再经吹风进 
一 步松散后进入加添加荆的喷淋装置， (但刺 

聚 丙烯纤维德咀时不需加醋酯纤维滤咀所需的 

喷淋辅料)。 

上述两种流程区别：1．使纤维束橙散装置 

围 7 

的不同 2．机速相差较大，图6流程机速lOO一 

]20m／min，图7流程机速为300--400m／min。 

兰，鲁烟滤咀溯定项 目与测定方法 

1．硬度 拖 咀密与香烟接咀时，目前，从 

每分钟4O0O支的生产速度提高到7000--9000支 

±1支的速度对硬度要求十分严格，硬度小引起 

变形造成阻塞，影响接咀率的提高和正常进行。 
— 般醋酯纤维硬度要求1．5m ，聚 丙烯纤维要 

求 i．7—2．2ram。 

铡定方珐：在10支滤咀上放一盖，上放一 

公斤的重物，停留lO分钟后，分别测定每支德 

咀变形的毫米数 ．1O支平均值为硬度。 

2．抽吸阻力，滤咀用纤维的纤度下仅影响 

滤咀的硬度，也影响抽吸阻力 抽吸阻力关系 

辩滤咀过滤性能和吸烟抽吸性能，阻力过大， 

抽吸受阻；过小叉会降j氐过德 性。一般使用 纤 

度范围，以其抽吸阻力达 330—50ommH 2O 

挂为宜 。 

图8 

3．过滤性 是滤咀最重要的质量指标，主 

要以吸附焦油凝聚物、植物碱 (尼古丁) 酚类的 

数量表示，一般吸附愈多愈好，但如吸附植物矸 

过多肘，会使香烟失去刺激．抽烟人感斟羌味了。 

测定方法 将 20支香烟放入抽烟机中燃烧 

分别可用两种方法铡定。 

①测定滤咀中吸附的上述各物之量，此_法 

比较准确方便。 

②蒲定抽吸气中上述各物之量，与康香烟 

中含量之差。 

铡定实例如表 

香烟过滤咀的过滤性能比较 

滤咀长魔 凝 植 酚 
品种 聚 物 

糖 轩 类 

牯肢纤维 15 I 29．， o．BSl 215．口 

黯酯纤维 l5 25． o．善82 l85．0 

聚丙烯纤维 15 29．7 0．988 183．e 

《下糟第4页) 
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圈9为不同纺速下PBT卷绕丝的最 大牵伸 

比及吐出量。由此看出，随纺速的增加，最大牵 

伸比减小，为达到予定纤度所需的吐出量增加 

趋于缓慢，按此进一步提高纺速，不仅不能 明显 

提高产量，而且卷绕丝性能也不发生明显变化。 

lⅢ  - {IJ-1 

圈9 不周纺遮下PBT卷绕墼的吐出量和最 

大 牵伸比 

四、结论 

1．通过对不同纺速PBT卷绕丝的 超 分 子 

结构及性能的研究，以卷绕丝的稳定性、后加 

工性能、生产经济性看，采用250fire／rain纺 

速是比较合理的，可采用卷绕丝直接牵伸变形 

或牵伸加捻工艺路线进行后加工。 

2．纺速大于3000m／rain肘，由于 卷 绕丝 

(上接第49页) 

四、聚两烯纤维 (PP)与醋醋 纤维 (AC) 

的滤咀 比较 

项 目 比较 

重 量 PP=1．2AC 

吸凝聚物 (焦油)能 力 PP≥AC 

吸 楂勃 歼 (尼古丁)能力 PP>AC 

吸焦油 中致癌物能力 PP>AC 

吸酚类 物 e劣质烟中含)能力 PP≤Ac 

抽烟培觉 (20人对芳香味培觉 )PP：AC 

抽后感辣味 PP> AC 

烟卷变形 (长度收缩) PP．~AC 

(直径收缩) PP<AC 

价 格 PP<AC 

由上比较看到聚丙烯纤维滤咀的直径收缩 

小于赋醢纤维掳咀，这样使纤维与包缠的纸更 

加紧密，避免了因收赣太发生钕脱，抽烟时短路 

一 4 - 

结晶度增加，结晶颧粒变大，给后加工带来困 

难，而且由于丝条收缩，丝筒成形变坏，丝条 

均匀性及后加工受到影响，而且由于 纺 速 提 

高，产量增加很小，而相应的设备耗损，电力 

消耗都增加，并不经 济 。 如 欲 进 行3000m／ 

rain以上纺丝，可采取： 

(1)升高纺丝温度，增大风速，降 低 风 

温，改变上油点等措施，使卷绕丝的结晶度和 

结晶颗粒大小下降，以改进后加工性能f 

(2)采用带导丝盘的纺丝机，卷绕时起喂 

以松 弛卷绕张力，减少后收缩，同样可得到成 

形 ，加工性能均良好的卷绕丝，并采用纺丝牵 

伸变形或牵伸加捻=步珐工艺路线。 

3．用VC4o6纺丝机进行低遍纺丝目“ 可采 

用大于lO00m／rain纺速进行纺丝，虽 然 这一 

速度范围内的卷绕丝结构性能不档稳定，但通 

过调整纺丝温度、侧吹风温度以及风速和纺丝 

压力同样也可得到成形、后加工性能均 良好的 

卷绕丝，可经直接牵伸变形、牵伸加捻工艺路 

线进行后加工；小于1 O00m／rain纺速时，：强 

经工艺橱整，由于产生部分冷拉，丝的后加工 

性能变差，此时需加掭加剂进行纺丝。 

： 

而影响过滤性 总之分析上述比较结果，聚丙 

烯纤维滤咀除对劣质烟 中含有的酚类物吸附量 

不如醋酯 纤维滤咀外 ，其它各项指标均同于或 

优于醋酯纤维滤咀，是取代醋酯纤维滤殂的理 

想材料。 

五、结语 

就香烟过滤咀用纤维材料而言，聚丙烯纤 

维过滤性能与醋酯纤维相似某些性能优于醋酯 

纤维 ，更优于粘胶纤维与纸，纸滤咀已基本淘 

汰，粘纤一般只用于低档烟；醋酯纤维滤咀是5O 

年代以来的传统产品，世界上有4～5家大型生 

产厂、产量约为35万 t／Y，聚 丙烯滤咀只有3— 

4年历史， 基本上还是处于开 发所段，应引起 

我们的重视。 

(洼 本文参照捷竞sim0先生米I踅进行拄术交流 

舞辩) 
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