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(57)摘要

一种丝柔热风非织造布及其制造方法，所述

丝柔热风非织造布是由同心型结构的PE/PET皮

芯复合纤维制作而成，所述PE/PET皮芯复合纤维

的皮层材料为PE，芯层材料为PET；所述PE/PET皮

芯复合纤维包括第一组分、第二组分，所述第一

组分是粗细为1.5D、长度为38mm、皮芯比为50/50

的PE/PET复合纤维，所述第二组分是粗细为

1.2D、长度为38mm、皮芯比为50/50的PE/PET复合

纤维，所述第一组分与第二组分的质量比为2:8。

本发明所述的丝柔热风非织造布及其制造方法，

制得的丝柔热风非织造布纤维排列70%以上为纵

向排列，具有优良的丝滑感，极其具有亲肤效果，

还具有优良的抗菌效果，制造方法简单，灵活性

高，具有良好的发展前景。
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1.一种丝柔热风非织造布，其特征在于，所述丝柔热风非织造布是由同心型结构的PE/

PET皮芯复合纤维制作而成，所述PE/PET皮芯复合纤维的皮层材料为PE，芯层材料为PET；所

述PE/PET皮芯复合纤维包括第一组分、第二组分，所述第一组分是粗细为1.5D、长度为

38mm、皮芯比为50/50的PE/PET复合纤维，所述第二组分是粗细为1.2D、长度为38mm、皮芯比

为50/50的PE/PET复合纤维，所述第一组分与第二组分的质量比为2:8。

2.根据权利要求1所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，包括以下步骤：

（1）投料：将打开棉包的第一组分和第二组分，分别投入到1号和2号开包机中，通过开

包机的电子秤，将第一组分和第二组分两种纤维按照配方所述的比例投入到开松机中；

（2）开松混棉：开松机将成团的上述纤维打松，再将开松好的纤维送入混棉箱，对纤维

进行充分混合；

（3）梳理：将混合好的纤维送入梳理机进行充分梳理，将所述纤维梳理成单丝状并且铺

成均匀的纤网；

（4）热风粘合：将上述纤网送入热风烘箱，通过热风烘箱内部的热气流，热气流穿透纤

网对纤维进行加热，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，纤维之间产生自

粘合加固，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，形成具有一定强力的无纺

布；

（5）风冷却：对热风烘箱出来的所述无纺布进行冷却定型；

（6）烫平：将冷却好的布，进行烫平，防止起毛、掉毛现象；

（7）水冷却：将烫平后的无纺布，经过冷水辊冷却，定型，得到所述丝柔热风非织造布；

（8）抗菌整理：将所述丝柔热风非织造布进行碱处理，然后再浸渍于壳聚糖纳米银溶液

中进行抗菌整理；所述壳聚糖纳米银溶液pH为7，所述抗菌整理温度控制在60℃，整理时间

为0.5h，浴比为1：50；

（9）收卷：将所述丝柔热风非织造布进行收卷，形成所述丝柔热风非织造布卷。

3.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（3）中梳

理机的第一道夫线速度为62.4m/min，第二道夫线速度为63m/min；所述梳理机的第一集棉

器A集棉速为50.1  m/min，第一集棉器B集棉速为50.6m/min，第二集棉器A集棉速为50.6  m/

min，第二集棉器B集棉速为40.3m/min；所述梳理机的上输送带输送速度为54  m/min，下输

送带输送速度为59  m/min，梳棉喂入速度为0.9m/min，锡林梳理速度为1078m/min，振动棉

箱的频率为28.5m/min，梳理机速度为65m/min。

4.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（4）中热

风烘箱由1号烘箱、2号烘箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘箱、烘箱网带组成，所述热气流固结非

织造纤网是通过烘箱网带依次通过1号烘箱、2号烘箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘箱；所述1号

烘箱控温室温度为142℃，控温室风速为1.2m/s，所述1号烘箱控温室温度为142℃，控温室

风速为1.2m/s，所述3号烘箱控温室温度为147℃，控温室风速为1.8m/s，所述4号烘箱控温

室温度为147℃，控温室风速为1.8m/s，所述5号烘箱控温室温度为146℃，控温室风速为

1.6m/s；所述烘箱网带传输速度为67  m/s。

5.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（5）中的

冷却定型是采用风冷却设备；所述风冷却设备由前抽风机、后抽风机、冷风机组成；所述前

抽风机的转速为1120  rpm，所述后抽风机的转速为2800  rpm，所述冷风机的转速为2632 
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rpm，所述冷风机的网带输送速度为67.3m/s。

6.根据权利要求5所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（6）中烫

平是采用烫平辊，所述烫平辊的速度为68  m/s，所述烫平辊的上辊温度为0℃，所述烫平辊

的下辊温度为149℃。

7.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（7）中水

冷却是通过冷却辊，所述冷却辊的速度为68.6  m/s。

8.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（8）中的

碱处理，包括以下步骤：

（1）将所述丝柔热风非织造布浸入浓度为10%的氢氧化钠溶液中，浴比为  1:50，在  80

℃下碱减量处理60  min，然后在90℃下干燥  5min；

（2）将上述所述丝柔热风非织造布置于丙酮溶液中，浸泡  30  min。

9.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（8）中的

壳聚糖纳米银溶液包括0.1g/L壳聚糖溶液、0.7g/葡萄糖  0.7  g/L、1mM硝酸银，并且通过碳

酸钠溶液调节  pH至7。

10.根据权利要求2所述丝柔热风非织造布的制造方法，其特征在于，所述步骤（9）中收

卷的卷取张力为25kg，收卷辊的速度为70  m/s，压轴压力为2kg。
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一种丝柔热风非织造布及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于非织造布技术领域，具体涉及一种丝柔热风非织造布及其制造方法。

背景技术

[0002] 进入21世纪以来，我国的医疗与卫生用纺织品行业由于巨大的需求潜力与持续增

长的行业规模迎来了前所未有的增长速度。与此同时，越来越多的发展瓶颈和限制性弊端

也在逐渐暴露出来。个人卫生护理用品为了保障卫生性往往为用即弃产品，即一次性使用

产品。这些产品因都为用即弃产品而消耗量巨大，特别是当前我国处于人口进入老龄化阶

段，老年人的健康护理问题逐渐凸显，同时近几年开放的二胎政策使得新生儿增加，婴幼儿

用的销量必然增大，此类产品的销量增大不可避免地会对卫生用非织造材料的生产产生影

响，目前我国卫生用非织造材料的生产情况是产量大而整体质量不高，各类功能性和高端

产品主要还依赖进口，行业要进步发展还要依靠国内企业的科技创新和新技术的推广与使

用，这样才能保质保量地整体提升产业的规模与水准。

[0003] 当下中国社会发展进入高速阶段，人民生活水平提高，消费层次提升，消费者对产

品的质量也会有新的需求，产品的功能性是新时期市场对生产者提出的要求，具有除基础

使用性能以外的附加功能性的产品会更受消费者青睐，同时也可提升企业获得利润。

[0004] 目前，普通的卫生用非织造材料已经不能满足市场的需求，在功能性上还比较单

一，无法满足一些特殊的需求，或者说高端需求。因此，为了克服现有技术中的普通卫生用

非织造材料应用范围受限的问题，需要扩展非织造布的功能性，针对对于医疗卫生用材料、

纸尿裤、女性用品等使用领域，需要在柔软性、亲肤性、抗菌性上进一步提高，提高使用感、

舒适感。

[0005] 中国专利申请号为CN201510418304.4公开了一种医用非织造布及其制造方法，包

括组分：热塑性弹性体85～90份、低密度聚乙烯6～12份、色母颗粒3～6份，组分单一，应用

范围受限。

发明内容

[0006] 发明目的：为了克服以上不足，本发明的目的是提供一种丝柔热风非织造布及其

制造方法，制得的丝柔热风非织造布纤维排列70％以上为纵向排列，具有优良的丝滑感，极

其具有亲肤效果，还具有优良的抗菌效果，制造方法简单，灵活性高，具有良好的发展前景。

[0007] 本发明的目的是通过以下技术方案实现的：

[0008] 一种丝柔热风非织造布，其特征在于，所述丝柔热风非织造布是由同心型结构的

PE/PET皮芯复合纤维制作而成，所述PE/PET皮芯复合纤维的皮层材料为PE，芯层材料为

PET；所述PE/PET皮芯复合纤维包括第一组分、第二组分，所述第一组分是粗细为1.5D、长度

为38mm、皮芯比为50/50的PE/PET复合纤维，所述第二组分是粗细为1.2D、长度为38mm、皮芯

比为50/50的PE/PET复合纤维，所述第一组分与第二组分的质量比为2:8。

[0009] 本发明所述的丝柔热风非织造布，配方合理简约，采用同心型结构的PE/PET皮芯
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复合纤维制作而成，皮层材料为PE，芯层材料为PET，兼具了PE的柔性与PET的强力，并且在

加工成丝柔热风非织造布的过程中，由于PE与PET纤维界面相容性不佳，在受热过程中皮层

易受热套动，在高温下熔融流动，点状聚集形成焊接点，即粘接形式为点粘结，使得纤网蓬

松、柔软，并且不需要使用化学胶粘剂，对环境及人体影响小。此外，本发明所述PE/PET皮芯

复合纤维，包括第一组分和第二组分两个组分，这是因为单组分的短纤在加工时易产生碎

屑，纤维之间的空隙减小，且强力较低，保形性差，制得的非织造布面密度增加，导致手感、

透气性降低。

[0010] 本发明还涉及所述丝柔热风非织造布及其制造方法，包括以下步骤：

[0011] 包括以下步骤：

[0012] (1)投料：将打开棉包的第一组分和第二组分，分别投入到1号和2号开包机中，通

过开包机的电子秤，将第一组分和第二组分两种纤维按照配方所述的比例投入到开松机

中；

[0013] (2)开松混棉：开松机将成团的上述纤维打松，再将开松好的纤维送入混棉箱，对

纤维进行充分混合；

[0014] (3)梳理：将混合好的纤维送入梳理机进行充分梳理，将所述纤维梳理成单丝状并

且铺成均匀的纤网；

[0015] (4)热风粘合：将上述纤网送入热风烘箱，通过热风烘箱内部的热气流，热气流穿

透纤网对纤维进行加热，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，纤维之间产

生自粘合加固，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，形成具有一定强力的

无纺布；

[0016] (5)风冷却：对热风烘箱出来的所述无纺布进行冷却定型；

[0017] (6)烫平：将冷却好的布，进行烫平，防止起毛、掉毛现象；

[0018] (7)水冷却：将烫平后的无纺布，经过冷水辊冷却，定型，得到所述丝柔热风非织造

布；

[0019] (8)抗菌整理：将所述丝柔热风非织造布进行碱处理，然后再浸渍于壳聚糖纳米银

溶液中进行抗菌整理；所述壳聚糖纳米银溶液pH为7，所述抗菌整理温度控制在60℃，整理

时间为0.5h，浴比为1：50；

[0020] (9)收卷：将所述丝柔热风非织造布进行收卷，形成所述丝柔热风非织造布卷。

[0021] 本发明所述丝柔热风非织造布的制造方法，制造方法简单，灵活性高，所述工艺使

得丝柔热风非织造布布面表面丝滑，不起毛，内部柔软，具有良好的棉质感，并且经抗菌整

理后的丝柔热风非织造布还对大肠杆菌及金黄色葡萄球菌具有优异的抗菌性能，非常适合

应用于卫生护理用品领域，具有广泛的应用前景。

[0022] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(4)中热风烘箱由1号

烘箱、2号烘箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘箱、烘箱网带组成，所述热气流固结非织造纤网是

通过烘箱网带依次通过1号烘箱、2号烘箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘箱；所述1号烘箱控温室

温度为142℃，控温室风速为1.2m/s，所述1号烘箱控温室温度为142℃，控温室风速为1.2m/

s，所述3号烘箱控温室温度为147℃，控温室风速为1.8m/s，所述4号烘箱控温室温度为147

℃，控温室风速为1.8m/s，所述5号烘箱控温室温度为146℃，控温室风速为1.6m/s；所述烘

箱网带传输速度为67m/s.
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[0023] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(5)中的冷却定型是采

用风冷却设备；所述风冷却设备由前抽风机、后抽风机、冷风机组成；所述前抽风机的转速

为1120rpm，所述后抽风机的转速为2800rpm，所述冷风机的转速为2632rpm，所述冷风机的

网带输送速度为67.3m/s。

[0024] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(3)中梳理机的第一道

夫线速度为65.5m/min，第二道夫线速度为66m/min；所述梳理机的第一集棉器A集棉速为

44.5m/min，第一集棉器B集棉速为31.5m/min，第二集棉器A集棉速为43.2m/min，第二集棉

器B集棉速为32.3m/min；所述梳理机的上输送带输送速度为54m/min，下输送带输送速度为

59m/min，梳棉喂入速度为1.3m/min，锡林梳理速度为1065m/min，振动棉箱的频率为28.5m/

min，梳理机速度为65m/min。

[0025] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(6)中烫平是采用烫平

辊，所述烫平辊的速度为68m/s，所述烫平辊的上辊温度为0℃，所述烫平辊的下辊温度为

149℃。

[0026] 本发明采用低温粘合结合高温烫平的工艺，使得所述丝柔热风非织造布布面表面

丝滑，不起毛，内部柔软，具有良好的棉质感。

[0027] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(7)中水冷却是通过冷

却辊，所述冷却辊的速度为68.6m/s。

[0028] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(8)中的碱处理，包括

以下步骤：

[0029] (1)将所述丝柔热风非织造布浸入浓度为10％的氢氧化钠溶液中，浴比为1:50，在

80℃下碱减量处理60min，然后在90℃下干燥5min；

[0030] (2)将上述所述丝柔热风非织造布置于丙酮溶液中，浸泡30min。

[0031] 为了提高壳聚糖纳米银溶液与丝柔热风非织造布的结合效率，需要对丝柔热风非

织造布表面进行碱减量处理来增加涤纶表面的粗糙程度，碱减量处理还能够去除丝柔热风

非织造布织物油渍等杂质。

[0032] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(8)中的壳聚糖纳米银

溶液包括0.1g/L壳聚糖溶液、0.7g/葡萄糖0.7g/L、1mM硝酸银，并且通过碳酸钠溶液调节pH

至7。

[0033] 本发明采用壳聚糖作为稳定剂及还原剂、葡萄糖作为还原剂和硝酸银制备壳聚糖

纳米银溶液，大分子壳聚糖在纤维和纳米银粒子间起到了粘合剂的作用，提高了壳聚糖纳

米银溶液的分散性，更有利于整理，实现了协同作用，稳定性好。其中，壳聚糖具有优良的生

物相容性、微生物降解性、血液相容性、安全性及抗菌抗增殖特性，纳米银能作用在细胞膜

蛋白质上，可破坏细菌细胞膜与氧代谢酶结合，阻碍细菌吸收其生长所必需的营养物质，从

而起到抑制细菌生长的作用。纳米银还具有持久的抗菌性能，这是因为纳米银可以自细菌

体中游离开来，作用于其它细菌，周而复始上述过程。

[0034] 进一步的，上述的丝柔热风非织造布的制造方法，所述步骤(9)中收卷的卷取张力

为25kg，收卷辊的速度为70m/s，压轴压力为2kg。

[0035] 与现有技术相比，本发明具有如下的有益效果：

[0036] (1)本发明公开的丝柔热风非织造布，配方合理简约，采用同心型结构的PE/PET皮
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芯复合纤维制作而成，皮层材料为PE，芯层材料为PET，兼具了PE的柔性与PET的强力，并且

在加工成热风非织造布的过程中，由于PE与PET纤维界面相容性不佳，在受热过程中皮层易

受热套动，在高温下熔融流动，点状聚集形成焊接点，即粘接形式为点粘结，使得纤网蓬松、

柔软，并且不需要使用化学胶粘剂，对环境及人体影响小；

[0037] (2)本发明公开的丝柔热风非织造布，所述PE/PET皮芯复合纤维，包括第一组分和

第二组分两个组分，这是因为单组分的短纤在加工时易产生碎屑，纤维之间的空隙减小，且

强力较低，保形性差，制得的非织造布面密度增加，导致手感、透气性降低；

[0038] (3)本发明提出的丝柔热风非织造布的制造方法，制造方法简单，灵活性高，所述

工艺使得丝柔热风非织造布布面表面丝滑，不起毛，内部柔软，具有良好的棉质感，并且经

抗菌整理后的丝柔热风非织造布还对大肠杆菌及金黄色葡萄球菌具有优异的抗菌性能，非

常适合应用于卫生护理用品领域，具有广泛的应用前景；

[0039] (4)本发明提出的丝柔热风非织造布的制造方法，通过降低集棉辊之间的速度比

例，使纤维纵向排列，纤维排列70％以上为纵向排列，增加了所述丝柔热风非织造布布面的

丝滑感，极其具有亲肤效果；采用低温粘合结合高温烫平的工艺，使得所述丝柔热风非织造

布布面表面丝滑，不起毛，内部柔软，具有良好的棉质感。

具体实施方式

[0040] 下面将结合具体实验数据，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整的描述，

显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通的技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所获得的所有其它实施

例，都属于本发明的保护范围。

[0041] 以下实施例提供了一种丝柔热风非织造布，所述丝柔热风非织造布是由同心型结

构的PE/PET皮芯复合纤维制作而成，所述PE/PET皮芯复合纤维的皮层材料为PE，芯层材料

为PET；所述PE/PET皮芯复合纤维包括第一组分、第二组分，所述第一组分是粗细为1.5D、长

度为38mm、皮芯比为50/50的PE/PET复合纤维，所述第二组分是粗细为1.2D、长度为38mm、皮

芯比为50/50的PE/PET复合纤维，所述第一组分与第二组分的质量比为2:8。

[0042] 实施例

[0043] 所述丝柔热风非织造布的制造方法，包括以下步骤：

[0044] (1)投料：将打开棉包的第一组分和第二组分，分别投入到1号和2号开包机中，通

过开包机的电子秤，将第一组分和第二组分两种纤维按照配方所述的比例投入到开松机

中；

[0045] (2)开松混棉：开松机将成团的上述纤维打松，再将开松好的纤维送入混棉箱，对

纤维进行充分混合；

[0046] (3)梳理：将混合好的纤维送入梳理机进行充分梳理，将所述纤维梳理成单丝状并

且铺成均匀的纤网；

[0047] (4)热风粘合：将上述纤网送入热风烘箱，通过热风烘箱内部的热气流，热气流穿

透纤网对纤维进行加热，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，纤维之间产

生自粘合加固，皮层材料PE吸收一定热量并且产生熔融流动再结晶，形成具有一定强力的

无纺布；
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[0048] (5)风冷却：对热风烘箱出来的所述无纺布进行冷却定型；

[0049] (6)烫平：将冷却好的布，进行烫平，防止起毛、掉毛现象；

[0050] (7)水冷却：将烫平后的无纺布，经过冷水辊冷却，定型，得到所述丝柔热风非织造

布；

[0051] (8)抗菌整理：将所述丝柔热风非织造布进行碱处理，然后再浸渍于壳聚糖纳米银

溶液中进行抗菌整理；所述壳聚糖纳米银溶液pH为7，所述抗菌整理温度控制在60℃，整理

时间为0.5h，浴比为1：50；

[0052] (9)收卷：将所述丝柔热风非织造布进行收卷，形成所述丝柔热风非织造布卷。

[0053] 进一步的，所述步骤(3)中梳理机的第一道夫线速度为62.4m/min，第二道夫线速

度为63m/min；所述梳理机的第一集棉器A集棉速为50 .1m/min，第一集棉器B集棉速为

50.6m/min，第二集棉器A集棉速为50.6m/min，第二集棉器B集棉速为40.3m/min；所述梳理

机的上输送带输送速度为54m/min，下输送带输送速度为59m/min，梳棉喂入速度为0.9m/

min，锡林梳理速度为1078m/min，振动棉箱的频率为28.5m/min，梳理机速度为65m/min。

[0054] 进一步的，所述步骤(4)中热风烘箱由1号烘箱、2号烘箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘

箱、烘箱网带组成，所述热气流固结非织造纤网是通过烘箱网带依次通过1号烘箱、2号烘

箱、3号烘箱、4号烘箱、5号烘箱；所述1号烘箱控温室温度为142℃，控温室风速为1.2m/s，所

述1号烘箱控温室温度为142℃，控温室风速为1.2m/s，所述3号烘箱控温室温度为147℃，控

温室风速为1.8m/s，所述4号烘箱控温室温度为147℃，控温室风速为1.8m/s，所述5号烘箱

控温室温度为146℃，控温室风速为1.6m/s；所述烘箱网带传输速度为67m/s。

[0055] 进一步的，所述步骤(5)中的冷却定型是采用风冷却设备；所述风冷却设备由前抽

风机、后抽风机、冷风机组成；所述前抽风机的转速为1120rpm，所述后抽风机的转速为

2800rpm，所述冷风机的转速为2632rpm，所述冷风机的网带输送速度为67.3m/s。

[0056] 进一步的，所述步骤(6)中烫平是采用烫平辊，所述烫平辊的速度为68m/s，所述烫

平辊的上辊温度为0℃，所述烫平辊的下辊温度为149℃。

[0057] 进一步的，所述步骤(7)中水冷却是通过冷却辊，所述冷却辊的速度为68.6m/s。

[0058] 进一步的，所述步骤(8)中的碱处理，包括以下步骤：

[0059] (1)将所述丝柔热风非织造布浸入浓度为10％的氢氧化钠溶液中，浴比为1:50，在

80℃下碱减量处理60min，然后在90℃下干燥5min；

[0060] (2)将上述所述丝柔热风非织造布置于丙酮溶液中，浸泡30min。

[0061] 进一步的，所述步骤(8)中的壳聚糖纳米银溶液包括0.1g/L壳聚糖溶液、0.7g/葡

萄糖0.7g/L、1mM硝酸银，并且通过碳酸钠溶液调节pH至7。

[0062] 进一步的，所述步骤(9)中收卷的卷取张力为25kg，收卷辊的速度为70m/s，压轴压

力为2kg。

[0063] 本发明通过降低集棉辊之间的速度比例，使纤维纵向排列，纤维排列70％以上为

纵向排列，增加了所述丝柔热风非织造布布面的丝滑感，极其具有亲肤效果；采用低温粘合

结合高温烫平的工艺，使得所述丝柔热风非织造布布面表面丝滑，不起毛，内部柔软，具有

良好的棉质感。

[0064] 为了提高壳聚糖纳米银溶液与丝柔热风非织造布的结合效率，需要对丝柔热风非

织造布表面进行碱减量处理来增加涤纶表面的粗糙程度，碱减量处理还能够去除丝柔热风
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非织造布织物油渍等杂质。

[0065] 本发明采用壳聚糖作为稳定剂及还原剂、葡萄糖作为还原剂和硝酸银制备壳聚糖

纳米银溶液，大分子壳聚糖在纤维和纳米银粒子间起到了粘合剂的作用，提高了壳聚糖纳

米银溶液的分散性，更有利于整理，实现了协同作用，稳定性好。其中，壳聚糖具有优良的生

物相容性、微生物降解性、血液相容性、安全性及抗菌抗增殖特性，纳米银能作用在细胞膜

蛋白质上，可破坏细菌细胞膜与氧代谢酶结合，阻碍细菌吸收其生长所必需的营养物质，从

而起到抑制细菌生长的作用。纳米银还具有持久的抗菌性能，这是因为纳米银可以自细菌

体中游离开来，作用于其它细菌，周而复始上述过程。

[0066] 效果验证：

[0067] 按照下述标准对由上述实施例得到的丝柔热风非织造布进行质量指标检测，产品

质量指标如表1所示。

[0068] 表1产品质量指标

[0069]

[0070] 此外，对由上述实施例得到的丝柔热风非织造布还进行抗菌性能检测。

[0071] 抗菌性能检测：按照标准GB/T  20944.3—2008，对由上述实施例得到的丝柔热风

非织造布进行抗菌性能测试。其中革兰氏阴性菌大肠杆菌和革兰氏阳性菌金黄葡萄球菌被

选作此次试验的测试菌种。

[0072] 测试结果如表2所示。

[0073] 表2实施例性能测试结果
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[0074]

[0075] 本发明具体应用途径很多，以上所述仅是本发明的优选实施方式。应当指出，以上

实施例仅用于说明本发明，而并不用于限制本发明的保护范围。对于本技术领域的普通技

术人员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进，这些改进也应视为本发

明的保护范围。
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