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摘  要 探讨低旦聚丙烯烟用丝束的生产工艺 ∀结果表明 采用合适的工艺条件 可获得质量优异的低旦聚丙烯烟用丝束 ∀
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  随着我国聚丙烯烟用丝束总生产能力的增加 

市场竞争日益激烈 ∀生产出高成棒率 !高质量的聚

丙烯烟用丝束 已成为摆在聚丙烯烟用丝束生产企

业面前的迫切问题 ∀

当聚丙烯烟用丝束单丝线密度 !总线密度在一

定范围内降低时 丝束切装效果提高 不缩头 易切

割 切口平整光滑 无亮点 接装后滤棒外观饱满 吸

阻变异系数减小 成棒率提高≈ ∀

通过选择合适的原料 !对设备进行改造 !并将工

艺进行调整 可在满足嘴棒硬度的前提下 生产出低

旦聚丙烯烟用丝束 使丝束的成棒率提高 嘴棒的成

本降低 产品的市场竞争能力和企业的经济效益大

大提高 ∀本文以 1 ¬Π 聚丙烯烟用丝束为

例 对生产低旦聚丙烯烟用丝束的工艺技术进行了

研究 ∀

1  实  验

111  原  料

辽阳石油化纤公司 切片 ΜΙ   洛阳石

化总公司 ≥切片 ΜΙ   ∀

112  设  备

意大利 °¬公司一步法烟用丝束生产成套

设备 ∀该设备采用 个纺丝位的短程纺 环形喷丝

板 喷丝孔数为 孔 五辊一道牵伸 填塞式机械

卷曲 ∀

113  工艺路线

原料 ψ熔融纺丝 ψ牵伸 ψ蒸汽预热 ψ卷曲 ψ烘

干定型 ψ落箱 ψ打包 ψ成品 ∀

114  测试仪器

熔融指数由  ) 熔体流动速度仪测定 强

伸度用 ≠ 型纤维电子强力仪测定 丝束线密

度用切取称重法测定 切取用常州第二纺织机械厂

制切刀 称重用  ) 型精密扭力天平 ∀

2  结果与讨论

211  原料选择

聚丙烯切片的熔融指数 ΜΙ 与等规度对丝束线

密度影响较大 ∀一般情况下 ΜΙ低 分子量大 流动

性差 必须使纺丝速度降低 丝束线密度增加 否则

丝束后加工困难 牵伸时易产生大量毛丝 ∀等规度

低 纤维的熔点低 不易结晶≈
纤维太软 !易卷曲 

卷曲度增加造成丝束线密度增加 成棒率降低 ∀而

使用等规度高的切片纺丝 纤维结晶性好 丝束线密

度降低时 仍能满足嘴棒的圆周与硬度要求 所以熔

融指数 ΜΙ高而等规度也高的聚丙烯切片适宜于低

旦烟用丝束的生产 ∀使用不同牌号切片生产的丝束

线密度与成棒率情况见表  ∀
表 1  原料性能对丝束线密度与成棒率的影响

原料 ΜΙ 等规度Π
丝束线密度

Π¬

成棒率

Π万支#

   1 ? 1 

≥   1 ? 1 

212  纺丝温度

聚丙烯烟用丝束线密度降低 单纤维变细 加之

三叶形横截面形状 纤维比表面积增大 冷却较快 

丝条张力大 因而纺制低旦聚丙烯烟用丝束时 采用

普通纺丝温度纺丝时 会造成大量毛丝 !断丝≈ ∀为

提高纺丝流体的流变性 可将纺丝温度提高  ∗

 ε ∀

213  纺丝速度与牵伸倍数

由表 看出 采用提高纺丝速度 !降低牵伸倍数

的方法 既可使丝束线密度降低 !丝束线密度范围减

小 !不匀率降低 又可使纤维强度降低 丝束易切割 ∀

这是由于随纺丝速度增加 丝条张力增加 抗干扰性

增强 使得丝束线密度不匀率减小 ∀而随纺丝速度

的提高 预取向度增加 使丝束剩余拉伸倍数减小 

后拉伸倍数需相应降低 这又使纤维的强度有所降

低 ∀因而高纺速 !低牵伸工艺对烟用丝束生产有利 ∀
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表 2  纺丝速度与牵伸倍数对烟用丝束线密度与强度的影响

纺速

Π#

快辊速度

Π#

牵伸倍数

Π倍

断裂强度

Π#¬

丝束线密度

Π¬

  1 1 1 ? 1

  1 1 1 ? 1

  1 1 1 ? 1

214  蒸汽预热箱蒸汽压力 !卷曲箱内加热蒸汽压力

丝束进入卷曲机之前需先进入蒸汽预热箱进行

加热和给湿 进入卷曲机之后通过卷曲刀向卷曲箱

内再次通入加热蒸汽进行加热和给湿 其目的是提

高丝束温度和增塑作用 以达到丝束卷曲要求 这样

在丝束线密度降低时 仍能不影响嘴棒硬度 !吸阻 !

外观 ∀蒸汽预热箱和卷曲箱内蒸汽压力设定为1

? 1# ∀

215  卷曲背压

°¬设备的丝束卷曲采用填塞卷曲法 卷曲

的主压力和背压力是影响丝束卷曲率的主要因素 ∀

主压和背压增加 填塞力和阻力增加 卷曲箱内丝束

的充填密度高 卷曲波纹细密 卷曲数增加≈
丝束

线密度增加 ∀引进 °¬设备的卷曲主压和背压

都是由压缩空气压力控制的 压缩空气压力波动 主

压和背压随之波动 ∀正常生产时 背压的大小对卷

曲数的影响更为明显 生产低旦烟用丝束时为稳定

和降低背压 对背压加压机构进行了改造 将气动式

加压机构改为固定的重锤式加压机构 重锤质量为

 通过调节杠杆长短来调节背压大小≈
背压减

小 卷曲数减小 同时通过稳定压缩空气压力严格控

制主压使其恒定不变 可将卷曲数从过去的 ? 

个减小至 ? 个 !丝束线密度波动范围从 ? 1

降至 ? 1 在保证丝束线密度降低的同时 不匀率

进一步降低 ∀

216  干燥定型工艺

丝束线密度降低 !卷曲数减小会使丝束发软 为

此将干燥定型温度及时间增加 使纤维结晶度提高 !

刚度提高 ∀干燥定型工艺条件见表  ∀
表 3  干燥定型工艺条件

  项目 指标

烘干温度Πε 

定型温度Πε 

烘干定型时间Π 

链排速度Π#  1

217  低旦聚丙烯烟用丝束的质量指标

低旦聚丙烯烟用丝束的质量指标见表  ∀该丝

束总纤度低 !成棒率高 !无毛边 !易开松 !易切割 !容

易成型 !无缩头现象 ∀制成嘴棒硬度 !吸阻 !外观等

均达到国家标准要求 与常规丝束成型嘴棒外观无

区别 ∀普通醋纤丝束 !普通丙纤丝束 !低旦聚丙烯烟

用丝束主要特点比较见表  ∀
表 4  低旦聚丙烯烟用丝束的质量指标

  项目 指标

丝束线密度Π¬ 1 ? 1

单丝线密度Π¬ 1 ∗ 1

断裂强度Π#¬ ∴1

断裂伸长Π [ 

疵点Π#    [ 

卷曲数Π个#     ? 

卷曲度Π  ? 

含水率Π [ 1

白度Π ∴

丝束宽度Π  ∗ 

表 5  烟用丝束主要特点的比较

烟用丝束 丝束线密度Π¬ 成棒率Π万支#

普通醋纤丝束 1  ∗ 

普通丙纤丝束 1  ∗ 

低旦聚丙烯丝束 1  ∗ 

3  结  论

1采用熔融指数大 !等规度高的聚丙烯切片 

能降低烟用丝束线密度 提高其成棒率 ∀

1采用高纺速 !低牵伸工艺对低旦聚丙烯烟用

丝束生产是有利的 既可使丝束线密度不匀率降低 

又使纤维强度降低 ∀

1提高纺丝温度 降低背压 提高干燥定型温

度 增加干燥定型时间 有利于低旦聚丙烯烟用丝束

的生产 ∀

1丝束卷曲温度和卷曲力稳定 可使卷曲度

稳定 ∀
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