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(57)摘要

本发明涉及一种环保卷烟过滤嘴棒的制备

方法，属于卷烟材料技术领域。本发明所制备的

环保卷烟过滤嘴棒将聚马来松香乙二醇酯压制

成绞龙状，并将其作为滤嘴棒内芯，将碳纤维顺

着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇酯绞龙上，最后

制成过滤嘴棒；绞龙状的结构使得烟气必须以螺

旋状的通道被吸入口中，延长了过滤嘴棒对于烟

气的吸附路径，能够使过滤嘴棒与烟气的接触更

加充分，大大提高了对烟气中有害成分的吸附作

用，同时由于碳纤维经过绿茶浸泡，碳纤维的管

径小，而且管壁上有大量的孔隙，具有很强的吸

附能力，能够截留吸附香烟中的有害成分，使得

滤嘴的气味变得更加清新，口感更好。
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1.一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，具体制作步骤为：

（1）取马来松香、乙二醇、乙酸乙酯和氧化锌粉末混合均匀，在150°C条件下搅拌48h；

（2）冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤研磨后

的产物数次，最后用50g60℃去离子水洗涤数次，干燥后研磨，得聚马来松香乙二醇酯；

（3）将聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙二醇酯绞龙，待

用；

（4）取聚甲基丙烯酸甲酯、聚丙烯腈和N，N-二甲基甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h后，

利用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；

（5）将共混纤维在氮气气氛下管式气氛炉中180~200℃进行预处理，1h后升温，当温度

到1200℃时停止升温，保持1200℃4~5h得到碳纤维；

（6）取干燥的绿茶叶和去离子水，煮沸后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中10~20min；

（7）将碳纤维从绿茶中取出，晾干后得到改性碳纤维；

（8）将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇酯绞龙上，均匀施加1~2g三醋酸

甘油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤嘴棒。

2.如权利要求1所述的一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，步骤（1）所述

马来松香、乙二醇、乙酸乙酯和氧化锌粉末的质量比为5:3:10:1。

3.如权利要求1所述的一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，步骤（2）所述

用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤次数为5~8次，用50g60℃去离子水洗涤次数为10~15

次。

4.如权利要求1所述的一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，步骤（4）所述

聚甲基丙烯酸甲酯、聚丙烯腈和N，N-二甲基甲酰胺的质量比为7：3：12。

5.如权利要求1所述的一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，步骤（5）所述

升温速率为10℃/min。

6.如权利要求1所述的一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，其特征在于，步骤（6）所述

干燥的绿茶叶和去离子水的质量比为1:1000。
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一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法，属于卷烟材料技术领域。

背景技术

[0002] 过滤嘴的发展是卷烟发展到一定阶段的产物。在过滤嘴最初出现的时候，主要是

作为卷烟的嘴状部件起装饰作用。随着卷烟技术的发展，以及人们对低害卷烟的最求，过滤

嘴逐渐从可有可无的地位转化为卷烟中不可或缺的一部分，并承担了降焦减害的功能。

[0003] 目前，国内市场上商品化应用的过滤嘴材料主要为醋酸纤维素纤维和聚丙烯纤

维，总量近30万吨，其中醋酸纤维素纤维的用量占到了80％以上，但是醋酸纤维素纤维和聚

丙烯纤维具有以下缺点：

醋酸纤维素过滤嘴有以下不足：1）来源于木材（生长周期一般大于5年），大量使用会破

坏生态环境；2）尽管醋酸纤维素可降解，但降解周期通常超过4年，因此滤棒的丢弃会造成

一定的环境污染；3）采用溶液纺丝法纺丝，生产工艺复杂，有溶剂丙酮挥发回收等环保问

题；4）工艺、设备、相关技术及部分丝束成品主要依赖进口。

[0004] 聚丙烯过滤嘴同样存在许多不足之处：1）聚丙烯来源于不可再生资源石油，不符

合全球可持续发展和国内国情；2）聚丙烯为非极性材料，吸附性能较差，得到的过滤嘴棒过

滤性能差，不利于人体健康；3）由于聚丙烯纤维的非极性和高结晶度，粘合性能差，丝束粘

合成过滤嘴棒的工艺复杂。

[0005] 目前市场上卷烟过滤嘴材料是醋酸纤维、聚丙稀纤维及其改性产品,其存在生产

过程复杂、成本高、化学物质残留等缺点,而且抽吸后的废弃物难以生物降解,对环境造成

污染。现有聚乳酸纺丝集束卷制成的卷烟过滤嘴具有以下缺点：

1)在物理指标方面，存在热塌陷、热缩头、硬度低和吸阻稳定性差等问题。

[0006] 2)在化学过滤吸附方面，与醋酸纤维素纤维制备的过滤嘴棒相比，聚乳酸过滤嘴

棒针对一些特定的有害物质吸附性能有待改善，如烟草七种有害物质中的苯酚、氰化氢、氨

和巴豆醛指标都比较差。

[0007] 在人类环境保护意识和食品安全意识日益増强的今天,开发一种安全、环保、高降

害、价格低廉的新型卷烟过滤嘴成为一种趋势。

[0008]

发明内容

[0009] 本发明所要解决的技术问题：针对现今开发出来的环保卷烟过滤嘴棒使用过程中

结构易松散巧塌的问题，提出了一种环保卷烟过滤嘴棒的制备方法。

[0010] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案是：

（1）取马来松香、乙二醇、乙酸乙酯和氧化锌粉末混合均匀，在150°C条件下搅拌48h；

（2）冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤研磨后

的产物数次，最后用50g60℃去离子水洗涤数次，干燥后研磨，得聚马来松香乙二醇酯；
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（3）将聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙二醇酯绞龙，待

用；

（4）取聚甲基丙烯酸甲酯、聚丙烯腈和N，N-二甲基甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h后，

利用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；

（5）将共混纤维在氮气气氛下管式气氛炉中180~200℃进行预处理，1h后升温，当温度

到1200℃时停止升温，保持1200℃4~5h得到碳纤维；

（6）取干燥的绿茶叶和去离子水，煮沸后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中10~20min；

（7）将碳纤维从绿茶中取出，晾干后得到改性碳纤维；

（8）将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇酯绞龙上，均匀施加1~2g三醋酸

甘油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤嘴棒。

[0011] 步骤（1）所述马来松香、乙二醇、乙酸乙酯和氧化锌粉末的质量比为5:3:10:1。

[0012] 步骤（2）所述用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤次数为5~8次，用50g60℃去离

子水洗涤次数为10~15次。

[0013] 步骤（4）所述聚甲基丙烯酸甲酯、聚丙烯腈和N，N-二甲基甲酰胺的质量比为7：3：

12。

[0014] 步骤（5）所述升温速率为10℃/min。

[0015] 步骤（6）所述干燥的绿茶叶和去离子水的质量比为1:1000。

[0016] 本发明与其他方法相比，有益技术效果是：

（1）碳纤维的管径小，而且管壁上有大量的孔隙，具有很强的吸附能力，能够截留吸附

香烟中的有害成分；

（2）聚马来松香乙二醇酯多孔能够吸附香烟中的有害气体，特别对于苯并芘等致癌物

质有较强吸附作用，能够大大减少吸烟对人体的伤害，同时聚马来松香乙二醇酯安全无毒，

对环境友好；

（3）本发明所制备的环保卷烟过滤嘴棒将聚马来松香乙二醇酯压制成绞龙状，并将其

作为滤嘴棒内芯，将碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇酯绞龙上，最后制成过滤嘴

棒；绞龙状的结构使得烟气必须以螺旋状的通道被吸入口中，延长了过滤嘴棒对于烟气的

吸附路径，能够使过滤嘴棒与烟气的接触更加充分，大大提高了对烟气中有害成分的吸附

作用，同时由于碳纤维经过绿茶浸泡，使得滤嘴的气味变得更加清新，口感更好。

具体实施方式

[0017] 取50~100g马来松香、30~60g乙二醇、100~200g乙酸乙酯和10~20g氧化锌粉末混合

均匀，在150°C条件下搅拌48h；冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/

L盐酸溶液洗涤研磨后的产物5~8次，最后用50g60℃去离子水洗涤10~15次，干燥后研磨，得

聚马来松香乙二醇酯；将聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙

二醇酯绞龙，待用；取70~140g聚甲基丙烯酸甲酯、30~60g聚丙烯腈和120~240gN，N-二甲基

甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h后，利用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；将

共混纤维在氮气气氛下管式气氛炉中180~200℃进行预处理，1h后升温，当温度到1200℃时

停止升温，保持1200℃4~5h得到碳纤维；取1~2g干燥的绿茶叶和1000~2000g去离子水，煮沸

后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中10~20min；将碳纤维从绿茶中取出，晾干后得到改性碳
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纤维；将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇酯绞龙上，均匀施加1~2g三醋酸甘

油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤嘴棒。

[0018] 实例1

取50g马来松香、30g乙二醇、100g乙酸乙酯和10g氧化锌粉末混合均匀，在150°C条件下

搅拌48h；冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤研磨

后的产物5次，最后用50g60℃去离子水洗涤10次，干燥后研磨，得聚马来松香乙二醇酯；将

聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙二醇酯绞龙，待用；取70g

聚甲基丙烯酸甲酯、30g聚丙烯腈和120gN，N-二甲基甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h后，利

用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；将共混纤维在氮气气氛下管式气氛炉中

180℃进行预处理，1h后升温，当温度到1200℃时停止升温，保持1200℃4h得到碳纤维；取1g

干燥的绿茶叶和1000g去离子水，煮沸后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中10min；将碳纤维

从绿茶中取出，晾干后得到改性碳纤维；将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙二醇

酯绞龙上，均匀施加1g三醋酸甘油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤嘴棒。

[0019] 实例2

取75g马来松香、45g乙二醇、150g乙酸乙酯和15g氧化锌粉末混合均匀，在150°C条件下

搅拌48h；冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤研磨

后的产物7次，最后用50g60℃去离子水洗涤13次，干燥后研磨，得聚马来松香乙二醇酯；将

聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙二醇酯绞龙，待用；取105g

聚甲基丙烯酸甲酯、45g聚丙烯腈和180gN，N-二甲基甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h后，利

用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；将共混纤维在氮气气氛下管式气氛炉中

190℃进行预处理，1h后升温，当温度到1200℃时停止升温，保持1200℃4.5h得到碳纤维；取

1.5g干燥的绿茶叶和1500g去离子水，煮沸后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中15min；将碳

纤维从绿茶中取出，晾干后得到改性碳纤维；将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙

二醇酯绞龙上，均匀施加1.5g三醋酸甘油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤

嘴棒。

[0020] 实例3

取100g马来松香、60g乙二醇、200g乙酸乙酯和20g氧化锌粉末混合均匀，在150°C条件

下搅拌48h；冷却后得到产物并将产物研磨，依次用40g石油酸、40g1mol/L盐酸溶液洗涤研

磨后的产物8次，最后用50g60℃去离子水洗涤15次，干燥后研磨，得聚马来松香乙二醇酯；

将聚马来松香乙二醇酯放入微型绞龙状模具，压制成聚马来松香乙二醇酯绞龙，待用；取

140g聚甲基丙烯酸甲酯、60g聚丙烯腈和240gN，N-二甲基甲酰胺搅拌均匀，静置脱泡约24h

后，利用湿法纺丝设备，经纺丝和牵伸后制得共混纤维；将共混纤维在氮气气氛下管式气氛

炉中200℃进行预处理，1h后升温，当温度到1200℃时停止升温，保持1200℃5h得到碳纤维；

取2g干燥的绿茶叶和2000g去离子水，煮沸后得到绿茶，将碳纤维浸泡于绿茶中20min；将碳

纤维从绿茶中取出，晾干后得到改性碳纤维；将改性碳纤维顺着螺纹缠绕在聚马来松香乙

二醇酯绞龙上，均匀施加1~2g三醋酸甘油酯，然后裹纸封口，切割成棒，得到环保卷烟过滤

嘴棒。

[0021] 取本发明制备的环保卷烟过滤嘴棒及市售卷烟过滤嘴棒进行检测，具体检测结果

如下表表1：
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（1）检测方法：

将本发明的实验例1-3与对比例1现有卷烟过滤嘴棒进行对比。卷烟物理指标和吸附性

能的评价方法：包括卷烟的行业标准及国家标准，如GB/T5606.1-2004、GB/T16447-2004、

GB/T19069-2004、GB/T23355-2009、GB/T23203.1-2008、GB/T23356-2009。

[0022] 表1环保卷烟过滤嘴棒性能表征

由表1可知本发明制备的环保卷烟过滤嘴棒，热缩头和热塌陷明显改善，滤棒吸阻稳定

性提高，对于苯并芘等致癌物质有较强吸附作用，能够大大减少吸烟对人体的伤害，本发明

具有极其广阔的市场应用价值。
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