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近几年来，由于烟用聚丙烯纤维丝柬投 法生产烟用聚丙烯纤维丝柬产品的生产工艺 

资省，效益高．在国内得到了较快程度的发 流程及主要工艺参数与影响。 

展．丝柬的质量也不断地提高，纺牵二步法生 立嗨 

产使原丝有一个平衡时间，有利于成品丝柬 题 

质量的稳定，也有利于生产平衡和稳定生产。 1．1 工艺 

江苏省清江合成纤维厂用该法生产的烟用聚 1．1．1 原料 

丙烯纤维丝柬．具有较好的稳定性、开松性 ， F4O1聚丙烯切片 

还具有高产棒率的特点，九七年江苏省烟用 M【=3．Og／lO分．，工’m：l85℃ 

聚丙烯丝柬质量评比获得第一名。近来，该 采用适合烟用丝柬生产用的降温母粒。 

厂又成功的开发了仿醋纤改性丝柬，取得了 采用聚丙烯纤维丝柬专用油荆。 

较好的经挤效益。本文重点介绍用纺牵二步 1．1．2 工艺流程 

切片吸料一 料斗——1 

l一 螺杆挤压机一 纺丝机一 侧吹风冷却一 上油盘一  
母粒吸料—— 料斗_-J 

七辊牵引一 眼^一 落桶 

引丝 一 七辊牵弓【一 油潜槽一 五辊拉伸一 卷盐一 橙驰热定型一 喂^一 铺丝一 打包 

1．2 设备 

纺丝机、卷曲机、定型机均采用国产设备 

1．3 测试仪器 

卷曲弹性仪：YG362A太仓纺织仪器厂 

纤维强伸仪：太仓纺织仪器厂 lA 

1．4 工艺条件 

螺杆 各 区 温 度：I：21o_-230℃，Ⅱ： 

24O—-280℃．Ⅲ：24O一280℃，IV：230— 

270℃，V：22o_一260℃．Ⅵ：20O—-235℃，Ⅶ： 

2Oo__235℃ ，纺丝箱体：2Oo__235℃ 

侧砍风风速 ：10—2Om^ 

风温：16-_22℃ 

纺速 ：70rn／mln 一 

油荆浓度：1％—_5％ 

油剂槽浴温：50—90℃ 

定型温度：I区(干燥区)：100一l20℃ 

Ⅱ区(定型区)：l1o_一130℃ 

Ⅲ区(冷却区)：9O℃ 

定型时间：5—1O min 

拉伸倍数：lm3 

卷曲速度：20om／mln左右 

卷曲主压：0．1—0．2MPa 

卷曲背压：0．1—0．2MPa 

2 结果与讨论 

2．1 影响产品质量的因素 
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为获得品质优 良筋烟用聚丙烯纤维丝 

柬，必须严格控制纺丝成形条件及拉伸等主 

要工艺。 

2．1．1 喷丝板孔型与孔数 

烟用聚丙烯纤维丝柬所需纤维在滤棒成 

形方面的硬度、吸阻、重量等关键性指标完全 

依赖于丝柬本身的物理和力学性质，而异形 

纤维具有较高纤维表面积和一定异形度．从 

而赋予纤维刚性和硬度，并且大大减少了丝 

柬的充填量，从而增加滤棒产出率。因上述 

原因，一般烟用聚丙烯纤维丝柬喷丝板孔型 

多选择非圆形。目前，主要采用三叶型、中空 

型、混合型等，以取得较好丝束开橙性与刚 

性，而孔数多少，除影响可纺性外，对滤棒的 

吸阻等指标有重要影响 因而，可根据需要 

找到最佳喷丝板孔数。 

2．1．2 熔体温度 

附衰一 烟用聚丙烯 

异形纤维截面异形度明显依赖于熔体细 

流的喷出温度．熔体的流量，高聚物的相对分 

子质量和冷却条件的变化，在PP相对分子 

质量熔体相对流量和侧吹风条件恒定的条件 

下，在制定工艺温度时要综合考虑异形度和 

可纺性这两个因素。通过对各工艺参数进行 

试验，最后优化后，确定工艺熔体温度，使异 

形度及可纺性处于理想状态。 

2．1．3 侧吹风 

与普通圆形截面纤维相比．异形丝(三叶 

型)具有较大的表面积，易于散热，冷却速度 

较快，可使凝固点上移，同时也使丝柬的表层 

和内层温差增大，而短程纺工艺要求丝束在 

很短距离内．将丝束玲却，因而需要较高风 

速，采用可调侧吹风速．一般侧吹风速 1o_一 

20m／s，风温 16—22℃，纺丝可纺性及产品质 

量指标较佳。 

序号 项目 单位 标准值 检测结果 

1 丝柬线密度 dtex M±1600 492O0 

2 丝线密变异系数 CV％ ≤2．0 0．8 

3 单丝线密度 d“ 7．48±0．20 7．66 

4 断裂强度 0 ／drex l9±4 18 

5 卷曲效 十／25删 35±8 32 

6 卷曲度 ％ 30土5 32 

7 卷曲度变异系数 CV％ ≤17 10 

8 卷曲弹性 回复率 ％ ±7 70 

9 卷弹回变异系数 CV％ ≤10 8 

10 回潮率 ％ ≤ ．10 0．07 

ll 疵点 ~ ／iOOg ≤40 0 

12 吉油率 ％ 0．70±0．30 0．60 

注：M=48000dtex 
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2．1．4 拉伸浴温度 

拉伸温度和介质对于拉伸点的控制有较 

大的影响，随着拉伸温度的提高，使丝条的屈 

服应力和拉伸应力减少。有利于拉伸工艺更 

顺利进行。拉伸温度低时，拉伸性能不好。毛 

丝增加，未拉伸丝增加，拉伸丝质量不均匀， 

但当速度过高时，易发生流动变形，拉伸丝的 

结晶度，取向度不好，经过试验，拉伸温度控 

制在 5o_-9O℃较好。 

2．1．5 干燥、定型温度和时间 

为了提高纤维的稳定性 。进一步改善纤 

维的物理——机械性能以及固定卷曲度。必 

须对纤维进行松驰热定型。而定型的关键参 

数为温度和时间，它们直接影响丝束的使用 

性能，各厂家温度控制不同，其效果不同。 

2．2 产品质量 

通过正交优化工艺参数，在较合理的工 

艺下生产丙纤烟用丝束质量见附表一．该产 

品合格率达 99％以上。用该丝束做为滤棒 

质量见附表二 

附表= 滤棒品质指标噩实铡结果 

序号 项目 单位 标准值 检测值 

l 长度 l加 ll9．7 

2 长度变异系数 CV％ ≤O．5 0．2 

3 圆周 24．2 24．1 

4 圆周变异系数 a ％ ≤O．5 O．3 

5 圆度 ≤O．2 0．1 

6 重量 g／lO支 ≤9 8．62 

7 重量变异系数 CV％ ≤2 0．93 

8 硬度 ％ >_-9O 94 

9 硬度变异系数 CV％ ≤2 1．1 

10 吸阻 Pa 4OOO 3900 

ll 吸阻变异系数 CV％ ≤4 2．1 

切口平齐 
12 外观 ／ 符台 搭

口牢固 

3 结束语 

a．对于低熔指聚丙烯切片。降温母粒添 

加量的多少。对丝束使用性能有明显影响，为 

使产品质量达要求．比例一般控制在 20％-- 

3O％之间。纺细旦丝束比例略高。 

b．用本文的工艺条件改纺性丝柬时，纺 

丝温度要适当提高．以保证良好的可纺性。 

c．为了得到较好的卷曲效果、手感、开 

松性．各工序均要控制合理 。避免不必要的干 

扰、波动。 
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