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(57)摘要

本发明公开了一种环保易分解型的抗菌无

纺布及其制备方法，方法包括：S1、将改性聚氨酯

纤维、海藻纤维和木浆纤维素加热熔融，将丙烯

酸、柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗氧化剂搅

拌反应；S2、将步骤S1所得物料进行混合熔融、纺

丝、冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；

S3、复合纤维网水刺处理，得到无纺布基材；S4、

无纺布基材定型处理，得到无纺布成品；S5、将无

纺布成品浸泡在抑菌剂和去离子水形成的水溶

液中，烘干后得到抗菌无纺布；装置包括双螺杆

挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机；本发明工

艺结构设计合理，所得抗菌无纺布具有良好的生

物可降解性以及抗菌性能，适宜大量推广。
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1.一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，所述无纺布包括以下重

量份的原料：改性聚氨酯纤维15‑45份、海藻纤维8‑20份、木浆纤维素6‑18份、柠檬酸5‑8份、

甲基丙烯酸环氧丙酯12‑26份、抑菌剂1‑3份、抗氧化剂0.5‑2份、去离子水16‑25份；

所述抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭15‑30份、高锰酸钾5‑12份、壳聚糖4‑7

份、纳米二氧化钛5‑15份、次氯酸钠溶液4‑8份、丙酮溶液2‑4份、吐温3‑6份；

所述抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；

所述无纺布的制备方法包括以下步骤：

S1、将所述改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至175‑

215℃，加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将所述柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯

和抗氧化剂在40‑60℃温度条件下搅拌反应15‑25min；得到混合物料B；

S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔体；

然后将所述混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；所述双螺杆挤出机工作温度为180‑

230℃，复合纤维丝条的细度为2‑5dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为500‑900rad/

min；

S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理25‑30min，得到无纺布基材；其

中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采用

平台式水刺，水刺处理水压为30‑60bar，水刺头为3‑9个；

S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为130‑150℃，定型时间15‑

45s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

150‑180℃，压力为1‑3kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

S5、将所述抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将所述抑菌剂水溶液加热

至35‑50℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在所述抑菌剂水溶液中1‑3h，最后将浸泡后

的无纺布成品送入烘干机内烘干15‑45min，即可得到抗菌无纺布。

2.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，步

骤S1进行之前，将所述改性聚氨酯纤维和海藻纤维分别在通风的条件下进行无菌水清洗3‑

6次，然后分别在50‑55℃的纯净水中浸泡30‑35min。

3.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，步

骤S5完成后，将所述抗菌无纺布在超声波条件下酒精浸渍处理50‑80min，处理完成后压干

处理，其中，酒精浸渍处理温度为20‑50℃，所述超声波的功率为300‑500W。

4.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，所

述木浆纤维素的制备方法为：1)将木材粉碎至过60‑80目筛，得到粒径为0.15‑0.25mm的木

材粉末；2)将步骤1)所得木材粉末在室温下溶解于质量浓度为12‑16％的丁二酸钠溶液中，

并将混合物水浴55‑60℃加热，机械搅拌反应20‑35h，得到木浆纤维素。

5.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，所

述改性聚氨酯纤维的制备方法为：将聚氨酯和对苯二甲酸溶液按照体积比1:2‑4混合均匀，

然后在紫外线辐照条件下反应1‑2h，反应结束后，取出，离心甩干4‑15min，最后在120‑160

℃条件下干燥1‑3h，冷却至室温后，即可得到改性聚氨酯纤维。
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6.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，步

骤S5完成后，将5‑15份的纳米氧化银粉末通过气体溅射方式喷涂在所述抗菌无纺布表面，

所述溅射气体为氩气，溅射时的工作压强为3‑7Pa,溅射功率为30‑50W,溅射时间为3‑5min。

7.根据权利要求1所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，其特征在于，步

骤S3中，第一次水刺处理水压为30‑40bar，第二次水刺处理水压为40‑50bar，第三次水刺处

理水压为50‑70bar。

8.根据权利要求1‑7任意一项所述的一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法的制

备装置，其特征在于，包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，所述双螺杆挤出机

用于对混合纤维料A和混合物料B熔融挤出，所述纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形

成的混合熔体进行纺丝处理，所述面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处

理；所述烘干机用于对成型后的无纺布成品进行烘干处理，面料定型机包括机座(1)、上定

型压板(2)、下定型压板(3)、导向辊(4)、收卷筒(5)和下压构件(6)，所述机座(1)内部中空，

上端设置有安装槽(10)，所述下定型压板(3)通过滑动柱(30)活动卡接在安装槽(10)上，所

述滑动柱(30)与安装槽(10)之间设置有第一阻尼弹簧(31)，所述上定型压板(2)下端面两

侧分别设置有两个滑动支杆(20)，上定型压板(2)通过所述滑动支杆(20)插接在机座(1)

上，且动支杆(20)延伸至机座(1)内部，位于机座(1)内部两侧的两个滑动支杆(20)之间通

过拉杆(21)连接，两个所述拉杆(21)的下端均设置有连接杆(22)，上定型压板(2)和下定型

压板(3)相对的一侧均设置有电加热板(7)；所述导向辊(4)设置有两个，两个导向辊(4)通

过通过第一安装架(40)上下并列设置在机座(1)的头部端，所述收卷筒(5)通过第二安装架

(50)设置在机座(1)的尾部端，收卷筒(5)上设置有旋转手轮(51)，所述下压构件(6)包括导

向滑杆(60)和下压板(61)，所述导向滑杆(60)设置有两个，两个导向滑杆(60)并列设置在

机座(1)内部两侧，两个导向滑杆(60)上均套设有第二阻尼弹簧(600)，所述下压板(61)活

动套设在两个导向滑杆(60)上，且与所述第二阻尼弹簧(600)抵接，下压板(61)上端面与所

述连接杆(22)固定连接，下压板(61)上设置有踩踏板(610)，所述踩踏板(610)贯穿机座(1)

的侧壁，且能够沿机座(1)的侧壁上下移动。

9.根据权利要求8所述的制备装置，其特征在于，连个所述导向辊(4)与第一安装架

(40)连接处均设置有第三阻尼弹簧。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 113512874 A

3



一种环保易分解型的抗菌无纺布及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及无纺布制备技术领域，具体涉及一种环保易分解型的抗菌无纺布及其

制备方法。

背景技术

[0002] 无纺布是柔性材料生产系统中的一个技术含量高，市场需求面广，涉及范围宽的

现代材料产业，以惊人的速度在发展，被誉为纺织界的“朝阳产业”。无纺布是一种非织造

布，它是直接利用高聚物切片、短纤维或长丝将纤维通过气流或机械成网，然后经过水刺，

针刺，或热轧加固，最后经过后整理形成的无编织的布料。具有柔软、透气和平面结构的新

型纤维制品，优点是不产生纤维屑，强韧、耐用、丝般柔软，也是增强材料的一种，而且还有

棉质的感觉，和棉织品相比，无纺布的袋子容易成形，而且造价便宜。

[0003] 尽管不同工艺生产出的无纺布在改善卫生环境，方便使用方面有优越的效果。但

人类皮肤及衣服都是细菌滋生的场所，这些细菌以汗水中的尿素等人体排泄物为营养源，

不断进行繁殖，同时排放出具有臭味很浓的氨，即影响人们的健康又不卫生，而且现有技术

中的无纺布都很难被生物降解，即使埋入地下很长时间，也不能完全被生物分解，容易产生

土壤环境污染问题。

发明内容

[0004] 针对上述存在的技术问题，本发明提供了一种工艺设计合理的环保易分解型的抗

菌无纺布及其制备方法和装置。

[0005] 本发明的技术方案为：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括

以下重量份的原料：改性聚氨酯纤维15‑45份、海藻纤维8‑20份、木浆纤维素6‑18份、柠檬酸

5‑8份、甲基丙烯酸环氧丙酯12‑26份、抑菌剂1‑3份、抗氧化剂0.5‑2份、去离子水16‑25份；

[0006] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭15‑30份、高锰酸钾5‑12份、壳聚糖4‑7

份、纳米二氧化钛5‑15份、次氯酸钠溶液4‑8份、丙酮溶液2‑4份、吐温3‑6份；此配比下的抑

菌剂具有持久的抗菌效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者

产生任何刺激；

[0007] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0008] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0009] S1、将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至175‑

215℃，加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗

氧化剂在40‑60℃温度条件下搅拌反应15‑25min；得到混合物料B；

[0010] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝
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条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为180‑230

℃，复合纤维丝条的细度为2‑5dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为500‑900rad/

min；

[0011] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理25‑30min，得到无纺布基

材；其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理

采用平台式水刺，水刺处理水压为30‑60bar，水刺头为3‑9个；

[0012] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为130‑150℃，定型时

间15‑45s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的

温度为150‑180℃，压力为1‑3kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0013] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至

35‑50℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中1‑3h，最后将浸泡后的无纺

布成品送入烘干机内烘干15‑45min，即可得到抗菌无纺布。

[0014] 进一步地，步骤S1进行之前，将改性聚氨酯纤维和海藻纤维分别在通风的条件下

进行无菌水清洗3‑6次，然后分别在50‑55℃的纯净水中浸泡30‑35min，通过上述操作，能够

使得各纤维更加蓬松，提高抗菌无纺布的使用舒适性。

[0015] 进一步地，步骤S5完成后，将抗菌无纺布在超声波条件下酒精浸渍处理50‑80min，

处理完成后压干处理，其中，酒精浸渍处理温度为20‑50℃，超声波的功率为300‑500W，通过

对抗菌无纺布进行酒精浸渍处理，提高了抗菌无纺布的使用安全性。

[0016] 进一步地，木浆纤维素的制备方法为：1)将木材粉碎至过60‑80目筛，得到粒径为

0.15‑0.25mm的木材粉末；2)将步骤1)所得木材粉末在室温下溶解于质量浓度为12‑16％的

丁二酸钠溶液中，并将混合物水浴55‑60℃加热，机械搅拌反应20‑35h，得到木浆纤维素，通

过上述方法制备的木浆纤维素，不仅实现了自然资源的可持续利用效率，同时也能提高抗

菌无纺布的降解效率，避免了降解后无纺布对环境造成污染。

[0017] 进一步地，改性聚氨酯纤维的制备方法为：将聚氨酯和对苯二甲酸溶液按照体积

比1:2‑4混合均匀，然后在紫外线辐照条件下反应1‑2h，反应结束后，取出，离心甩干4‑

15min，最后在120‑160℃条件下干燥1‑3h，冷却至室温后，即可得到改性聚氨酯纤维，采用

上述方法制备的改性聚氨酯纤维，提高了聚氨酯纤维的韧性和回弹性，同时也提高了聚氨

酯纤维的横向和纵向拉伸强度。

[0018] 进一步地，步骤S5完成后，将5‑15份的纳米氧化银粉末通过气体溅射方式喷涂在

抗菌无纺布表面，溅射气体为氩气，溅射时的工作压强为3‑7Pa,溅射功率为30‑50W,溅射时

间为3‑5min，通过在抗菌无纺布表面表面通过气体溅射方法喷涂纳米氧化银粉，利用纳米

氧化银粉末的抗菌作用，使得抗菌无纺布的杀菌效果进一步提升，提高使用效果。

[0019] 进一步地，步骤S3中，第一次水刺处理水压为30‑40bar，第二次水刺处理水压为

40‑50bar，第三次水刺处理水压为50‑70bar，通过进行三次水刺处理，减少了无纺布制备过

程中，其内部纤维的损坏，同时也提高了物料分布的均匀性，提高了无纺布表面的平整度。

[0020] 一种环保易分解的抗菌无纺布制备装置，包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机

和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤

维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，面料定型机用于水刺处理后的无纺布基

部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成品进行烘干处理，面料定型机包括机座、

说　明　书 2/12 页

5

CN 113512874 A

5



上定型压板、下定型压板、导向辊、收卷筒和下压构件，机座内部中空，上端设置有安装槽，

下定型压板通过滑动柱活动卡接在安装槽上，滑动柱与安装槽之间设置有第一阻尼弹簧，

上定型压板下端面两侧分别设置有两个滑动支杆，上定型压板通过滑动支杆插接在机座

上，且动支杆延伸至机座内部，位于机座内部两侧的两个滑动支杆之间通过拉杆连接，两个

拉杆的下端均设置有连接杆，上定型压板和下定型压板相对的一侧均设置有电加热板；导

向辊设置有两个，两个导向辊通过通过第一安装架上下并列设置在机座的头部端，收卷筒

通过第二安装架设置在机座的尾部端，收卷筒上设置有旋转手轮，下压构件包括导向滑杆

和下压板，导向滑杆设置有两个，两个导向滑杆并列设置在机座内部两侧，两个导向滑杆上

均套设有第二阻尼弹簧，下压板活动套设在两个导向滑杆上，且与第二阻尼弹簧抵接，下压

板上端面与连接杆固定连接，下压板上设置有踩踏板，踩踏板贯穿机座的侧壁，且能够沿机

座的侧壁上下移动。

[0021] 进一步地，两个导向辊与第一安装架连接处均设置有第三阻尼弹簧，通过设置第

三阻尼弹簧，使得两个导向辊始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向辊时产生褶

皱，提高定型后的无纺布基布的平整度。

[0022] 本发明的面料定型机的工作原理为：使用时，利用外部电源为电加热板供电，将无

纺布基材一端穿过两个导向辊之间的缝隙后与收卷筒连接；此时下定型压板在第一阻尼弹

簧作用下靠近无纺布基材下端面，踩下踩踏板，使得下压板通过连接杆、拉杆和滑动支杆拉

动上定型压板向下移动，并与下定型压板重合，利用上定型压板和下定型压板上的电加热

板对无纺布基材进行加热定型，定型完毕后，松开踩踏板，在第一阻尼弹簧作用下靠近无纺

布基材下端面，踩下上定型压板在第二阻尼弹簧的作用下向上移动，利用旋转手轮使收卷

筒旋转，对定型后的无纺布基材进行收集整理。

[0023] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：本发明工艺结构设计合理，将改性聚氨酯

纤维和海藻纤维通过无菌水处理后进行熔融处理，得到的混合纤维料极易被生物降解，同

时也具有一定的抗菌性能，提高了抗菌无纺布的使用效果和效率，促进了无纺布制造行业

的发展；利用本发明制备的木浆纤维素和改性聚氨酯纤维，不仅实现了自然资源的可持续

利用效率，同时也能提高抗菌无纺布的降解效率，避免了降解后无纺布对环境造成污染，同

时也提高了聚氨酯纤维的韧性和回弹性，提高了聚氨酯纤维的横向和纵向拉伸强度；本发

明的抗菌无纺布制备完成后，通过酒精浸渍处理和纳米氧化银粉末溅射处理，利用纳米氧

化银粉末的抗菌作用，使得抗菌无纺布的杀菌效果进一步提升，提高使用效果。

附图说明

[0024] 图1是本发明的面料定型机的纵剖图；

[0025] 图2是本发明的上定型压板、导向辊和收卷筒在机座上的分布图；

[0026] 图3是本发明的面料定型机的主视图；

[0027] 图4是本发明的面料定型机的左视图；

[0028] 其中，1‑机座、10‑安装槽、2‑上定型压板、20‑滑动支杆、21‑拉杆、22‑连接杆、3‑下

定型压板、30‑滑动柱、31‑第一阻尼弹簧、4‑导向辊、40‑第一安装架、5‑收卷筒、50‑第二安

装架、51‑旋转手轮、6‑下压构件、60‑导向滑杆、600‑第二阻尼弹簧、61‑下压板、610‑踩踏

板、7‑电加热板。
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具体实施方式

[0029] 实施例1：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维15份、海藻纤维8份、木浆纤维素6份、柠檬酸5份、甲基丙烯酸环氧丙

酯12份、抑菌剂1份、抗氧化剂0.5份、去离子水16份；

[0030] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭15份、高锰酸钾5份、壳聚糖4份、纳米二

氧化钛5份、次氯酸钠溶液4份、丙酮溶液2份、吐温3份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0031] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0032] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0033] S1、将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至175℃，

加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗氧化剂

在40℃温度条件下搅拌反应15min；得到混合物料B；

[0034] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为180℃，复

合纤维丝条的细度为2dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为500rad/min；

[0035] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理25min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺处理水压为30bar，水刺头为3个；

[0036] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为130℃，定型时间

15s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

150℃，压力为1kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0037] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至35

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中1h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干15min，即可得到抗菌无纺布。

[0038] 本实施例的方法所使用的环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4所示，

包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混

合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，

面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成

品进行烘干处理，面料定型机包括机座1、上定型压板2、下定型压板3、导向辊4、收卷筒5和

下压构件6，机座1内部中空，上端设置有安装槽10，下定型压板3通过滑动柱30活动卡接在

安装槽10上，滑动柱30与安装槽10之间设置有第一阻尼弹簧31，上定型压板2下端面两侧分

别设置有两个滑动支杆20，上定型压板2通过滑动支杆20插接在机座1上，且动支杆20延伸

至机座1内部，位于机座1内部两侧的两个滑动支杆20之间通过拉杆21连接，两个拉杆21的

下端均设置有连接杆22，上定型压板2和下定型压板3相对的一侧均设置有电加热板7；导向

辊4设置有两个，两个导向辊4通过通过第一安装架40上下并列设置在机座1的头部端，收卷

筒5通过第二安装架50设置在机座1的尾部端，收卷筒5上设置有旋转手轮51，下压构件6包
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括导向滑杆60和下压板61，导向滑杆60设置有两个，两个导向滑杆60并列设置在机座1内部

两侧，两个导向滑杆60上均套设有第二阻尼弹簧600，下压板61活动套设在两个导向滑杆60

上，且与第二阻尼弹簧600抵接，下压板61上端面与连接杆22固定连接，下压板61上设置有

踩踏板610，踩踏板610贯穿机座1的侧壁，且能够沿机座1的侧壁上下移动。

[0039] 实施例2：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维30份、海藻纤维15份、木浆纤维素13份、柠檬酸6份、甲基丙烯酸环氧

丙酯21份、抑菌剂2份、抗氧化剂1.2份、去离子水120份；

[0040] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭18份、高锰酸钾9份、壳聚糖6份、纳米二

氧化钛9份、次氯酸钠溶液7份、丙酮溶液3份、吐温5份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0041] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0042] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0043] S1、将改性聚氨酯纤维和海藻纤维分别在通风的条件下进行无菌水清洗3次，然后

分别在50℃的纯净水中浸泡30min，通过上述操作，能够使得各纤维更加蓬松，提高抗菌无

纺布的使用舒适性，然后将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物

料至200℃，加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯

和抗氧化剂在50℃温度条件下搅拌反应20min；得到混合物料B；

[0044] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为215℃，复

合纤维丝条的细度为4dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为700rad/min；

[0045] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理28min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺处理水压为50bar，水刺头为7个；

[0046] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为142℃，定型时间

33s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

165℃，压力为2kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0047] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至43

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中2h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干30min，即可得到抗菌无纺布。

[0048] 本实施例的方法所使用的环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4所示，

包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混

合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，

面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成

品进行烘干处理，面料定型机包括机座1、上定型压板2、下定型压板3、导向辊4、收卷筒5和

下压构件6，机座1内部中空，上端设置有安装槽10，下定型压板3通过滑动柱30活动卡接在

安装槽10上，滑动柱30与安装槽10之间设置有第一阻尼弹簧31，上定型压板2下端面两侧分
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别设置有两个滑动支杆20，上定型压板2通过滑动支杆20插接在机座1上，且动支杆20延伸

至机座1内部，位于机座1内部两侧的两个滑动支杆20之间通过拉杆21连接，两个拉杆21的

下端均设置有连接杆22，上定型压板2和下定型压板3相对的一侧均设置有电加热板7；导向

辊4设置有两个，两个导向辊4通过通过第一安装架40上下并列设置在机座1的头部端，两个

导向辊4与第一安装架40连接处均设置有第三阻尼弹簧，通过设置第三阻尼弹簧，使得两个

导向辊4始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向辊4时产生褶皱，提高定型后的无

纺布基布的平整度；收卷筒5通过第二安装架50设置在机座1的尾部端，收卷筒5上设置有旋

转手轮51，下压构件6包括导向滑杆60和下压板61，导向滑杆60设置有两个，两个导向滑杆

60并列设置在机座1内部两侧，两个导向滑杆60上均套设有第二阻尼弹簧600，下压板61活

动套设在两个导向滑杆60上，且与第二阻尼弹簧600抵接，下压板61上端面与连接杆22固定

连接，下压板61上设置有踩踏板610，踩踏板610贯穿机座1的侧壁，且能够沿机座1的侧壁上

下移动。

[0049] 实施例3：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维45份、海藻纤维20份、木浆纤维素18份、柠檬酸8份、甲基丙烯酸环氧

丙酯26份、抑菌剂3份、抗氧化剂2份、去离子水25份；

[0050] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭30份、高锰酸钾12份、壳聚糖7份、纳米二

氧化钛15份、次氯酸钠溶液8份、丙酮溶液4份、吐温6份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0051] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0052] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0053] S1、将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至215℃，

加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗氧化剂

在60℃温度条件下搅拌反应25min；得到混合物料B；

[0054] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为230℃，复

合纤维丝条的细度为5dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为900rad/min；

[0055] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理30min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺处理水压为60bar，水刺头为9个；

[0056] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为150℃，定型时间

45s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

180℃，压力为3kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0057] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至50

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中3h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干45min，即可得到抗菌无纺布；然后将抗菌无纺布在超声波条件下酒精浸

渍处理50min，处理完成后压干处理，其中，酒精浸渍处理温度为20℃，超声波的功率为
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300W，通过对抗菌无纺布进行酒精浸渍处理，提高了抗菌无纺布的使用安全性，最后将5份

的纳米氧化银粉末通过气体溅射方式喷涂在抗菌无纺布表面，溅射气体为氩气，溅射时的

工作压强为3Pa,溅射功率为30W,溅射时间为3min，通过在抗菌无纺布表面表面通过气体溅

射方法喷涂纳米氧化银粉，利用纳米氧化银粉末的抗菌作用，使得抗菌无纺布的杀菌效果

进一步提升，提高使用效果。

[0058] 本实施例的方法所使用的环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4所示，

包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混

合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，

面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成

品进行烘干处理，面料定型机包括机座1、上定型压板2、下定型压板3、导向辊4、收卷筒5和

下压构件6，机座1内部中空，上端设置有安装槽10，下定型压板3通过滑动柱30活动卡接在

安装槽10上，滑动柱30与安装槽10之间设置有第一阻尼弹簧31，上定型压板2下端面两侧分

别设置有两个滑动支杆20，上定型压板2通过滑动支杆20插接在机座1上，且动支杆20延伸

至机座1内部，位于机座1内部两侧的两个滑动支杆20之间通过拉杆21连接，两个拉杆21的

下端均设置有连接杆22，上定型压板2和下定型压板3相对的一侧均设置有电加热板7；导向

辊4设置有两个，两个导向辊4通过通过第一安装架40上下并列设置在机座1的头部端，两个

导向辊4与第一安装架40连接处均设置有第三阻尼弹簧，通过设置第三阻尼弹簧，使得两个

导向辊4始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向辊4时产生褶皱，提高定型后的无

纺布基布的平整度；收卷筒5通过第二安装架50设置在机座1的尾部端，收卷筒5上设置有旋

转手轮51，下压构件6包括导向滑杆60和下压板61，导向滑杆60设置有两个，两个导向滑杆

60并列设置在机座1内部两侧，两个导向滑杆60上均套设有第二阻尼弹簧600，下压板61活

动套设在两个导向滑杆60上，且与第二阻尼弹簧600抵接，下压板61上端面与连接杆22固定

连接，下压板61上设置有踩踏板610，踩踏板610贯穿机座1的侧壁，且能够沿机座1的侧壁上

下移动。

[0059] 实施例4：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维15份、海藻纤维8份、木浆纤维素6份、柠檬酸5份、甲基丙烯酸环氧丙

酯12份、抑菌剂1份、抗氧化剂0.5份、去离子水16份；

[0060] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭15份、高锰酸钾5份、壳聚糖4份、纳米二

氧化钛5份、次氯酸钠溶液4份、丙酮溶液2份、吐温3份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0061] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0062] 改性聚氨酯纤维的制备方法为：将聚氨酯和对苯二甲酸溶液按照体积比1:2混合

均匀，然后在紫外线辐照条件下反应1h，反应结束后，取出，离心甩干4min，最后在120℃条

件下干燥1h，冷却至室温后，即可得到改性聚氨酯纤维，采用上述方法制备的改性聚氨酯纤

维，提高了聚氨酯纤维的韧性和回弹性，同时也提高了聚氨酯纤维的横向和纵向拉伸强度；

[0063] 木浆纤维素的制备方法为：1)将木材粉碎至过60目筛，得到粒径为0.20‑0.25mm的

木材粉末；2)将步骤1)所得木材粉末在室温下溶解于质量浓度为12％的丁二酸钠溶液中，
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并将混合物水浴55℃加热，机械搅拌反应20h，得到木浆纤维素，通过上述方法制备的木浆

纤维素，不仅实现了自然资源的可持续利用效率，同时也能提高抗菌无纺布的降解效率，避

免了降解后无纺布对环境造成污染；

[0064] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0065] S1、将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至175℃，

加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗氧化剂

在40℃温度条件下搅拌反应15min；得到混合物料B；

[0066] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为180℃，复

合纤维丝条的细度为2dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为500rad/min；

[0067] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理25min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺处理水压为30bar，水刺头为3个；

[0068] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为130℃，定型时间

15s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

150℃，压力为1kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0069] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至35

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中1h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干15min，即可得到抗菌无纺布。

[0070] 本实施例的方法所使用的环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4所示，

包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混

合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，

面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成

品进行烘干处理，面料定型机包括机座1、上定型压板2、下定型压板3、导向辊4、收卷筒5和

下压构件6，机座1内部中空，上端设置有安装槽10，下定型压板3通过滑动柱30活动卡接在

安装槽10上，滑动柱30与安装槽10之间设置有第一阻尼弹簧31，上定型压板2下端面两侧分

别设置有两个滑动支杆20，上定型压板2通过滑动支杆20插接在机座1上，且动支杆20延伸

至机座1内部，位于机座1内部两侧的两个滑动支杆20之间通过拉杆21连接，两个拉杆21的

下端均设置有连接杆22，上定型压板2和下定型压板3相对的一侧均设置有电加热板7；导向

辊4设置有两个，两个导向辊4通过通过第一安装架40上下并列设置在机座1的头部端，两个

导向辊4与第一安装架40连接处均设置有第三阻尼弹簧，通过设置第三阻尼弹簧，使得两个

导向辊4始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向辊4时产生褶皱，提高定型后的无

纺布基布的平整度；收卷筒5通过第二安装架50设置在机座1的尾部端，收卷筒5上设置有旋

转手轮51，下压构件6包括导向滑杆60和下压板61，导向滑杆60设置有两个，两个导向滑杆

60并列设置在机座1内部两侧，两个导向滑杆60上均套设有第二阻尼弹簧600，下压板61活

动套设在两个导向滑杆60上，且与第二阻尼弹簧600抵接，下压板61上端面与连接杆22固定

连接，下压板61上设置有踩踏板610，踩踏板610贯穿机座1的侧壁，且能够沿机座1的侧壁上

下移动。
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[0071] 实施例5：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维30份、海藻纤维15份、木浆纤维素13份、柠檬酸6份、甲基丙烯酸环氧

丙酯21份、抑菌剂2份、抗氧化剂1.2份、去离子水120份；

[0072] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭18份、高锰酸钾9份、壳聚糖6份、纳米二

氧化钛9份、次氯酸钠溶液7份、丙酮溶液3份、吐温5份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0073] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0074] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0075] S1、将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物料至175‑

215℃，加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯和抗

氧化剂在50℃温度条件下搅拌反应20min；得到混合物料B；

[0076] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为215℃，复

合纤维丝条的细度为4dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为700rad/min；

[0077] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理28min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺头为7个；第一次水刺处理水压为30bar，第二次水刺处理水压为40bar，

第三次水刺处理水压为50bar，通过进行三次水刺处理，减少了无纺布制备过程中，其内部

纤维的损坏，同时也提高了物料分布的均匀性，提高了无纺布表面的平整度；

[0078] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为142℃，定型时间

33s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

165℃，压力为2kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0079] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至43

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中2h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干30min，即可得到抗菌无纺布。

[0080] 本实施例的方法所使用的一种环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4

所示，包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A

和混合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝

处理，面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无

纺布成品进行烘干处理，面料定型机包括机座1、上定型压板2、下定型压板3、导向辊4、收卷

筒5和下压构件6，机座1内部中空，上端设置有安装槽10，下定型压板3通过滑动柱30活动卡

接在安装槽10上，滑动柱30与安装槽10之间设置有第一阻尼弹簧31，上定型压板2下端面两

侧分别设置有两个滑动支杆20，上定型压板2通过滑动支杆20插接在机座1上，且动支杆20

延伸至机座1内部，位于机座1内部两侧的两个滑动支杆20之间通过拉杆21连接，两个拉杆

21的下端均设置有连接杆22，上定型压板2和下定型压板3相对的一侧均设置有电加热板7；

导向辊4设置有两个，两个导向辊4通过通过第一安装架40上下并列设置在机座1的头部端，
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两个导向辊4与第一安装架40连接处均设置有第三阻尼弹簧，通过设置第三阻尼弹簧，使得

两个导向辊4始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向辊4时产生褶皱，提高定型后

的无纺布基布的平整度；收卷筒5通过第二安装架50设置在机座1的尾部端，收卷筒5上设置

有旋转手轮51，下压构件6包括导向滑杆60和下压板61，导向滑杆60设置有两个，两个导向

滑杆60并列设置在机座1内部两侧，两个导向滑杆60上均套设有第二阻尼弹簧600，下压板

61活动套设在两个导向滑杆60上，且与第二阻尼弹簧600抵接，下压板61上端面与连接杆22

固定连接，下压板61上设置有踩踏板610，踩踏板610贯穿机座1的侧壁，且能够沿机座1的侧

壁上下移动。

[0081] 实施例6：一种环保易分解型的抗菌无纺布的制备方法，无纺布包括以下重量份的

原料：改性聚氨酯纤维45份、海藻纤维20份、木浆纤维素18份、柠檬酸8份、甲基丙烯酸环氧

丙酯26份、抑菌剂3份、抗氧化剂2份、去离子水25份；

[0082] 抑菌剂包括以下重量份的原料：纳米竹炭30份、高锰酸钾12份、壳聚糖7份、纳米二

氧化钛15份、次氯酸钠溶液8份、丙酮溶液4份、吐温6份；此配比下的抑菌剂具有持久的抗菌

效果，同时具有优异的生物相容性，而且在使用过程中不会对使用者产生任何刺激；

[0083] 抗氧化剂为钛白粉、石英粉、二丁基羟基甲苯和丁基羟基茴香醚按照质量比1:2:

1:3组成的混合物；此配比下的抗氧化剂能够避免抗菌无纺布在使用过程中氧化腐蚀以及

抗菌无纺布内部纤维断裂现象，延长抗菌无纺布的使用寿命；

[0084] 木浆纤维素的制备方法为：1)将木材粉碎至过80目筛，得到粒径为0.15‑0.195mm

的木材粉末；2)将步骤1)所得木材粉末在室温下溶解于质量浓度为16％的丁二酸钠溶液

中，并将混合物水浴60℃加热，机械搅拌反应35h，得到木浆纤维素，通过上述方法制备的木

浆纤维素，不仅实现了自然资源的可持续利用效率，同时也能提高抗菌无纺布的降解效率，

避免了降解后无纺布对环境造成污染；

[0085] 改性聚氨酯纤维的制备方法为：将聚氨酯和对苯二甲酸溶液按照体积比1:4混合

均匀，然后在紫外线辐照条件下反应2h，反应结束后，取出，离心甩干15min，最后在160℃条

件下干燥3h，冷却至室温后，即可得到改性聚氨酯纤维，采用上述方法制备的改性聚氨酯纤

维，提高了聚氨酯纤维的韧性和回弹性，同时也提高了聚氨酯纤维的横向和纵向拉伸强度；

[0086] 无纺布的制备方法包括以下步骤：

[0087] S1、将改性聚氨酯纤维和海藻纤维分别在通风的条件下进行无菌水清洗6次，然后

分别在55℃的纯净水中浸泡35min，通过上述操作，能够使得各纤维更加蓬松，提高抗菌无

纺布的使用舒适性，然后将改性聚氨酯纤维、海藻纤维和木浆纤维素置于熔融炉，并加热物

料至215℃，加热过程中不断搅拌物料，得到混合纤维料A；将柠檬酸、甲基丙烯酸环氧丙酯

和抗氧化剂在60℃温度条件下搅拌反应25min；得到混合物料B；

[0088] S2、将步骤S1所得混合纤维料A和混合物料B分别送入双螺杆挤出机熔融成混合熔

体；然后将混合熔体置入纺丝机中，混合熔体从纺丝机的喷丝板中喷出，形成复合纤维丝

条，然后经冷却、拉伸、卷绕和梳理后得到复合纤维网；双螺杆挤出机工作温度为230℃，复

合纤维丝条的细度为5dtex，梳理操作所使用的梳理梳理机转速为900rad/min；

[0089] S3、将步骤S2所得复合纤维网利用雾化水进行水刺处理30min，得到无纺布基材；

其中，水刺处理分3次进行，第一次和第二次水刺处理采用圆网式水刺，第三次水刺处理采

用平台式水刺，水刺头为9个；第一次水刺处理水压为40bar，第二次水刺处理水压为50bar，

说　明　书 10/12 页

13

CN 113512874 A

13



第三次水刺处理水压为70bar，通过进行三次水刺处理，减少了无纺布制备过程中，其内部

纤维的损坏，同时也提高了物料分布的均匀性，提高了无纺布表面的平整度；

[0090] S4、将步骤S3所得无纺布基材置入面料定形机中，定形温度为150℃，定型时间

45s，定型完成后将所得材料对称折叠后置入热轧机中进行热轧处理，控制热轧辊的温度为

180℃，压力为3kg/cm2，热轧完成后，得到无纺布成品；

[0091] S5、将抑菌剂和去离子水混合均匀，形成抑菌剂水溶液，将抑菌剂水溶液加热至50

℃，然后将步骤S4所得无纺布成品浸泡在抑菌剂水溶液中3h，最后将浸泡后的无纺布成品

送入烘干机内烘干45min，即可得到抗菌无纺布，然后将抗菌无纺布在超声波条件下酒精浸

渍处理80min，处理完成后压干处理，其中，酒精浸渍处理温度为50℃，超声波的功率为

500W，通过对抗菌无纺布进行酒精浸渍处理，提高了抗菌无纺布的使用安全性；最后将15份

的纳米氧化银粉末通过气体溅射方式喷涂在抗菌无纺布表面，溅射气体为氩气，溅射时的

工作压强为7Pa,溅射功率为50W,溅射时间为5min，通过在抗菌无纺布表面表面通过气体溅

射方法喷涂纳米氧化银粉，利用纳米氧化银粉末的抗菌作用，使得抗菌无纺布的杀菌效果

进一步提升，提高使用效果。

[0092] 本实施例的方法所使用的环保易分解的抗菌无纺布制备装置，如图1、2、3、4所示，

包括双螺杆挤出机、纺丝机、面料定形机和烘干机，双螺杆挤出机用于对混合纤维料A和混

合物料B熔融挤出，纺丝机用于对混合纤维料A和混合物料B形成的混合熔体进行纺丝处理，

面料定型机用于水刺处理后的无纺布基部进行定型处理；烘干机用于对成型后的无纺布成

品进行烘干处理，面料定型机包括机座、上定型压板、下定型压板、导向辊、收卷筒和下压构

件，机座内部中空，上端设置有安装槽，下定型压板通过滑动柱活动卡接在安装槽上，滑动

柱与安装槽之间设置有第一阻尼弹簧，上定型压板下端面两侧分别设置有两个滑动支杆，

上定型压板通过滑动支杆插接在机座上，且动支杆延伸至机座内部，位于机座内部两侧的

两个滑动支杆之间通过拉杆连接，两个拉杆的下端均设置有连接杆，上定型压板和下定型

压板相对的一侧均设置有电加热板；导向辊设置有两个，两个导向辊通过通过第一安装架

上下并列设置在机座的头部端，两个导向辊与第一安装架连接处均设置有第三阻尼弹簧，

通过设置第三阻尼弹簧，使得两个导向辊始终相互靠近，避免了无纺布基布穿过两个导向

辊时产生褶皱，提高定型后的无纺布基布的平整度；收卷筒通过第二安装架设置在机座的

尾部端，收卷筒上设置有旋转手轮，下压构件包括导向滑杆和下压板，导向滑杆设置有两

个，两个导向滑杆并列设置在机座内部两侧，两个导向滑杆上均套设有第二阻尼弹簧，下压

板活动套设在两个导向滑杆上，且与第二阻尼弹簧抵接，下压板上端面与连接杆固定连接，

下压板上设置有踩踏板，踩踏板贯穿机座的侧壁，且能够沿机座的侧壁上下移动。

[0093] 试验例：分别对本发明实施例1‑6所得抗菌无纺布进行进行抗菌性能测试以及生

物降解残重率测试，测试结果如表1所示：

[0094] 表1、不用条件下抗菌无纺布抗菌性能、生物降解残重量率测试结果；
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[0095]

[0096]

[0097] 通过表1数据可知，实施例2和实施例1相比，由于步骤S1进行之前对改性聚氨酯纤

维和海藻纤维进行了无菌水清洗和纯净水浸泡处理，使得各纤维更加蓬松，提高抗菌无纺

布的使用舒适性和抗菌性能；实施例3和实施例1相比，由于对抗菌无纺布进行了酒精浸渍

处理以及在抗菌无纺布表面表面通过气体溅射方法喷涂纳米氧化银粉，利用纳米氧化银粉

末的抗菌作用，使得抗菌无纺布的杀菌效果进一步提升，提高使用效果；实施例4和实施例1

相比，由于采用本发明所制备的木浆纤维素和改性聚氨酯纤维，提高了抗菌无纺布的降解

效率，避免了降解后无纺布对环境造成污染；实施例5与实施例1相比，由于在无纺布基材制

备过程中以不同的水刺压力进行三次水刺处理，减少了无纺布制备过程中，其内部纤维的

损坏，同时也提高了物料分布的均匀性，进而提高了抗菌性能；实施例6与实施例1‑5相比，

由于将各有利条件进行了综合优化，使所得抗菌无纺布的抗菌率和生物降解残重率都得到

了进一步的提升。
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图1

图2
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图3

图4
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