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(57)摘要

本发明提供一种医疗绷带及其制作方法，所

述医疗绷带包括外表层、内表层；所述外表层为

麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作的无纺布，所述内

表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；所述外表层、

内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表

层之间采用水刺法进行复合形成。所述医疗绷带

的制作方法，包括如下步骤：步骤1，将外表层无

纺布和内表层无纺布卷制成卷；步骤2，将外表层

无纺布及内表层无纺布进行托辊压合；步骤3，将

压合后的双层无纺布进行水刺复合形成整体；在

水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介

质，对无纺布进行射流穿刺；步骤4，复合后的无

纺布经过烘干箱烘干。本发明与伤口贴合性好，

纤维不会对伤口造成损伤。
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1.一种医疗绷带，其特征在于，包括外表层、内表层；所述外表层为麻纤维与聚丙烯树

脂纤维制作的无纺布，所述内表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；

所述外表层、内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表层之间采用水刺法进行复

合形成。

2.根据权利要求1所述的一种医疗绷带，其特征在于，所述的壳聚糖纤维包括如下重量

份组分：壳聚糖45-50份、热塑性聚氨酯20-30份、线性低密度聚乙烯5-8份、纳米银离子粉末

2-3份、交联剂1-3份、接枝助剂1-2份、加工助剂1-2份，且通过以下步骤制备：

步骤1)原料制备：将壳聚糖、热塑性聚氨酯、线性低密度聚乙烯、纳米银离子粉末、交联

剂、加工助剂按比例充分混合后，密炼机组密炼造粒制得原料粒料，密炼机造粒温度150℃，

密炼时间30min，造粒机造粒温度120℃；

步骤2)纤维制备：将制得粒料充分搅拌后，加入接枝助剂进行接枝改性，充分混合后在

双螺杆挤出机拉丝，制成壳聚糖纤维。

3.根据权利要求2所述的一种医疗绷带，其特征在于，所述交联剂选自二甲基丙烯酸乙

二醇酯、六亚甲基二异氰酸酯、甲苯二异氰酸酯中的至少一种。

4.根据权利要求2所述的一种医疗绷带，其特征在于，所述接枝助剂为邻苯二甲酸酐和

马来酸酐中的至少一种。

5.根据权利要求2所述的一种医疗绷带，其特征在于，所述的加工助剂为低分子酯类硬

脂酸和季戊四醇硬脂酸酯中的一种或几种的混合物。

6.根据权利要求1所述的一种医疗绷带的制作方法，其特征在于，包括如下步骤：

步骤1，采用纺粘法制得外表层无纺布和内表层无纺布，将外表层无纺布和内表层无纺

布卷制成卷；

步骤2，将外表层无纺布及内表层无纺布上下布置，外表层无纺布及内表层无纺布进行

托辊压合，压合后外表层无纺布及内表层无纺布形成压合状态的双层无纺布A；

步骤3，将压合后的双层无纺布A穿过水刺加工系统的高压水流，双层无纺布A进行水刺

复合形成整体；在水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介质，对无纺布进行射流穿

刺；得到复合后的无纺布B；

步骤4，复合后的无纺布B经过烘干箱烘干，烘干后进行卷料成卷，卷料分切后进行杀

菌，杀菌后包装制得医疗绷带。

7.根据权利要求6所述的一种医疗绷带的制作方法，其特征在于，所述外表层无纺布的

克重为60g/平方米，所述内表层无纺布的克重为80g/平方米；步骤3中水刺的水流压力为4-

4.5Mpa。

8.根据权利要求6所述的一种医疗绷带的制作方法，其特征在于，所述中药液采用如下

步骤制成：

步骤1)选取原料，去除杂物，所述原料包括如下重量份组份：癣草25-30份、牡荆叶8-10

份、老鹳草12-15份、金果榄8-15份、老枪谷子20-25份、荜澄茄15-18份、白背叶根12-15份、

吊竹梅3-5份、石荠苎5-8份、鸡眼草15-20份、烂脚草25-30份、金银花20-25份、三白草15-20

份、兰香草10-20份；

步骤2)将各原料进行磨粉，磨粉后粒径小于0.5mm；然后将磨粉后的原料按配比进行充

分混合，制成混合物A；
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步骤3)将混合后的混合物A加入5倍质量的水，进行煮制，煮至沸腾30分钟后，过滤得到

中药液。

9.根据权利要求6所述的一种医疗绷带制作方法中的水刺加工系统，其特征在于：包括

压合托辊、第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊、烘干箱、输网帘、接水槽、水刺头、挤压

滚筒、集水槽、水泵；

所述压合托辊设有2件相对设置的滚筒，用于将经过滚筒之间的无纺布进行挤压；

所述第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊外设有输网帘，所述第一托辊、第二托辊

位于第三托辊、第四托辊的上部，所述第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊及输网帘组

成四边形，所述输网帘用于支撑位于其上方的无纺布；

所述水刺头位于输网帘的上方，所述水刺头用于喷射高压水流；

接水槽，所述接水槽位于水刺头下方，所述接水槽用于回收穿刺的水流；

所述挤压滚筒位于第二托辊的一侧，所述挤压滚筒设有2件相对设置的滚筒，用于将水

刺复合的无纺布压紧；

所述接水槽通过水管与集水槽相连，所述水泵的进水口通过水管与集水槽相连，所述

水泵的出水口通过水管与水刺头相连；

所述烘干箱设置在挤压滚筒的一侧，所述烘干箱内设有第五托辊，所述烘干箱的内壁

设有加热丝，所述烘干箱下方设有中转滚筒；所述烘干箱用于烘干水刺后的无纺布。

10.根据权利要求6所述的一种医疗绷带制作方法中的水刺加工系统，其特征在于，所

述水泵的进水口连接有过滤器。
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一种医疗绷带及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明属于医疗卫生品技术领域，特别是一种医疗绷带及其制作方法。

背景技术

[0002] 绷带是一种用以固定和保护手术或受伤部位的材料，是一种常见的医疗用品。绷

带包扎为伤口提供了能够促进其愈合的环境，其保护伤口防止环境污染，防止外部物质对

伤口造成组织损伤，固定伤口边缘，提供压力以闭合死腔，并减少水肿和出血。

[0003] 现有的绷带为纱布或者棉布制作而成，用其包扎伤口后，其作用单一，伤口在恢复

过程中容易受到外部细菌的感染，导致伤口愈合速度慢，尤其在夏季，绷带将伤口捂住后，

容易导致伤口发炎。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于克服现有技术中的不足，提供一种医疗绷带及其制作方法。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案予以实现：

[0006] 一种医疗绷带，包括外表层、内表层；所述外表层为麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作

的无纺布，所述内表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；

[0007] 所述外表层、内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表层之间采用水刺法进

行复合形成。

[0008] 所述的壳聚糖纤维包括如下重量份组分：壳聚糖45-50份、热塑性聚氨酯20-30份、

线性低密度聚乙烯5-8份、纳米银离子粉末2-3份、交联剂1-3份、接枝助剂1-2份、加工助剂

1-2份，且通过以下步骤制备：

[0009] 步骤1)原料制备：将壳聚糖、热塑性聚氨酯、线性低密度聚乙烯、纳米银离子粉末、

交联剂、加工助剂按比例充分混合后，密炼机组密炼造粒制得原料粒料，密炼机造粒温度

150℃，密炼时间30min，造粒机造粒温度120℃；

[0010] 步骤2)纤维制备：将制得粒料充分搅拌后，加入接枝助剂进行接枝改性，充分混合

后在双螺杆挤出机拉丝，制成壳聚糖纤维。

[0011] 进一步的，所述交联剂选自二甲基丙烯酸乙二醇酯、六亚甲基二异氰酸酯、甲苯二

异氰酸酯中的至少一种。

[0012] 进一步的，所述接枝助剂为邻苯二甲酸酐和马来酸酐中的至少一种。

[0013] 进一步的，所述的加工助剂为低分子酯类硬脂酸和季戊四醇硬脂酸酯中的一种或

几种的混合物。

[0014] 所述医疗绷带的制作方法，包括如下步骤：

[0015] 步骤1，采用纺粘法制得外表层无纺布和内表层无纺布，将外表层无纺布和内表层

无纺布卷制成卷；

[0016] 步骤2，将外表层无纺布及内表层无纺布上下布置，外表层无纺布及内表层无纺布

进行托辊压合，压合后外表层无纺布及内表层无纺布形成压合状态的双层无纺布A；
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[0017] 步骤3，将压合后的双层无纺布A穿过水刺加工系统的高压水流，双层无纺布A进行

水刺复合形成整体；在水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介质，对无纺布进行射流

穿刺；得到复合后的无纺布B；

[0018] 步骤4，复合后的无纺布B经过烘干箱烘干，烘干后进行卷料成卷，卷料分切后进行

杀菌，杀菌后包装制得医疗绷带。

[0019] 进一步的，所述外表层无纺布的克重为60g/平方米，所述内表层无纺布的克重为

80g/平方米。

[0020] 进一步的，步骤3中水刺的水流压力为4-4.5Mpa。

[0021] 进一步的，所述中药液采用如下步骤制成：

[0022] 步骤1)选取原料，去除杂物，所述原料包括如下重量份组份：癣草25-30份、牡荆叶

8-10份、老鹳草12-15份、金果榄8-15份、老枪谷子20-25份、荜澄茄15-18份、白背叶根12-15

份、吊竹梅3-5份、石荠苎5-8份、鸡眼草15-20份、烂脚草25-30份、金银花20-25份、三白草

15-20份、兰香草10-20份；

[0023] 步骤2)将各原料进行磨粉，磨粉后粒径小于0.5mm；然后将磨粉后的原料按配比进

行充分混合，制成混合物A；

[0024] 步骤3)将混合后的混合物A加入5倍质量的水，进行煮制，煮至沸腾30分钟后，过滤

得到中药液。

[0025] 所述的水刺加工系统，包括压合托辊、第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊、

烘干箱、输网帘、接水槽、水刺头、挤压滚筒、集水槽、水泵；

[0026] 所述压合托辊设有2件相对设置的滚筒，用于将经过滚筒之间的无纺布进行挤压；

[0027] 所述第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊外设有输网帘，所述第一托辊、第二

托辊位于第三托辊、第四托辊的上部，所述第一托辊、第二托辊、第三托辊、第四托辊及输网

帘组成四边形，所述输网帘用于支撑位于其上方的无纺布；

[0028] 所述水刺头位于输网帘的上方，所述水刺头用于喷射高压水流；

[0029] 接水槽，所述接水槽位于水刺头下方，所述接水槽用于回收穿刺的水流；

[0030] 所述挤压滚筒位于第二托辊的一侧，所述挤压滚筒设有2件相对设置的滚筒，用于

将水刺复合的无纺布压紧；

[0031] 所述接水槽通过水管与集水槽相连，所述水泵的进水口通过水管与集水槽相连，

所述水泵的出水口通过水管与水刺头相连；

[0032] 所述烘干箱设置在挤压滚筒的一侧，所述烘干箱内设有第五托辊，所述烘干箱的

内壁设有加热丝，所述烘干箱下方设有中转滚筒；所述烘干箱用于烘干水刺后的无纺布。

[0033] 进一步的，所述水泵的进水口连接有过滤器。

[0034] 本发明中，医疗绷带采用双层结构，外表面采用麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作的

无纺布，使得结构透气性好，并具有较大强度；内表层采用壳聚糖纤维制作的无纺布，与伤

口贴合性好，纤维不会对伤口造成损伤；采用中药液进行水刺复合，使得无纺布中含有中药

成分，能够对伤口进行灭菌；并且双层复合性好，不会出现分层；将中药液通过高压水刺的

方式对无纺布进行喷射，带有中药成分的高压水流穿过无纺布并反复回弹撞击，使得中药

成分能够进入纤维之间，使绷带中集聚更多的中药成分，使得药效持久。
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附图说明：

[0035] 下面结合附图对本发明的具体实施方式作进一步详细的描述：

[0036] 图1为本发明提供的水刺加工系统的示意图。

[0037] 图中标号说明：1-压合托辊，2-第一托辊，3-第二托辊，4-第三托辊，5-第四托辊，

6-烘干箱，7-输网帘，8-接水槽，9-水刺头，10-挤压滚筒，11-集水槽，12-水泵，61-第五托

辊，62-加热丝，63-中转滚筒。

具体实施方式

[0038] 应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用于限定本发明。

[0039] 下面将结合本发明的实施例中的附图，对本发明的实施例中的技术方案进行清

楚-完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施

例。基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的

所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。

[0040] 本发明中所有的原料，对其来源没有特别限定，在市场上购买的或按照本领域技

术人员熟知的常规方法制备的即可。

[0041] 实施例1：

[0042] 一种医疗绷带，包括外表层、内表层；所述外表层为麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作

的无纺布，所述内表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；

[0043] 所述外表层、内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表层之间采用水刺法进

行复合形成；

[0044] 所述的壳聚糖纤维包括如下重量份组分：壳聚糖45份、热塑性聚氨酯25份、线性低

密度聚乙烯8份、纳米银离子粉末2份、交联剂2份、接枝助剂2份、加工助剂1份，且通过以下

步骤制备：

[0045] 步骤1)原料制备：将壳聚糖、热塑性聚氨酯、线性低密度聚乙烯、纳米银离子粉末、

交联剂、加工助剂按比例充分混合后，密炼机组密炼造粒制得原料粒料，密炼机造粒温度

150℃，密炼时间30min，造粒机造粒温度120℃；

[0046] 步骤2)纤维制备：将制得粒料充分搅拌后，加入接枝助剂进行接枝改性，充分混合

后在双螺杆挤出机拉丝，制成壳聚糖纤维；

[0047] 所述交联剂采用二甲基丙烯酸乙二醇酯；所述接枝助剂采用邻苯二甲酸酐；所述

的加工助剂采用低分子酯类硬脂酸。

[0048] 所述医疗绷带的制作方法，包括如下步骤：

[0049] 步骤1，采用纺粘法制得外表层无纺布和内表层无纺布，将外表层无纺布和内表层

无纺布卷制成卷；

[0050] 步骤2，将外表层无纺布及内表层无纺布上下布置，外表层无纺布及内表层无纺布

进行托辊压合，压合后外表层无纺布及内表层无纺布形成压合状态的双层无纺布A；

[0051] 步骤3，将压合后的双层无纺布A穿过水刺加工系统的高压水流，双层无纺布A进行

水刺复合形成整体；在水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介质，对无纺布进行射流

穿刺；得到复合后的无纺布B；水刺的水流压力为4Mpa；

[0052] 步骤4，复合后的无纺布B经过烘干箱烘干，烘干后进行卷料成卷，卷料分切后进行
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杀菌，杀菌后包装制得医疗绷带。

[0053] 具体的，所述外表层无纺布的克重为60g/平方米，所述内表层无纺布的克重为

80g/平方米。

[0054] 所述中药液采用如下步骤制成：

[0055] 步骤1)选取原料，去除杂物，所述原料包括如下重量份组份：癣草25份、牡荆叶9

份、老鹳草15份、金果榄8份、老枪谷子22份、荜澄茄18份、白背叶根12份、吊竹梅4份、石荠苎

8份、鸡眼草15份、烂脚草28份、金银花25份、三白草15份、兰香草18份；

[0056] 步骤2)将各原料进行磨粉，磨粉后粒径小于0.5mm；然后将磨粉后的原料按配比进

行充分混合，制成混合物A；

[0057] 步骤3)将混合后的混合物A加入5倍质量的水，进行煮制，煮至沸腾30分钟后，过滤

得到中药液。

[0058] 实施例2：

[0059] 一种医疗绷带，包括外表层、内表层；所述外表层为麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作

的无纺布，所述内表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；

[0060] 所述外表层、内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表层之间采用水刺法进

行复合形成；

[0061] 所述的壳聚糖纤维包括如下重量份组分：壳聚糖48份、热塑性聚氨酯30份、线性低

密度聚乙烯5份、纳米银离子粉末2.4份、交联剂3份、接枝助剂1份、加工助剂1.5份，且通过

以下步骤制备：

[0062] 步骤1)原料制备：将壳聚糖、热塑性聚氨酯、线性低密度聚乙烯、纳米银离子粉末、

交联剂、加工助剂按比例充分混合后，密炼机组密炼造粒制得原料粒料，密炼机造粒温度

150℃，密炼时间30min，造粒机造粒温度120℃；

[0063] 步骤2)纤维制备：将制得粒料充分搅拌后，加入接枝助剂进行接枝改性，充分混合

后在双螺杆挤出机拉丝，制成壳聚糖纤维；

[0064] 所述交联剂采用六亚甲基二异氰酸酯；所述接枝助剂为马来酸酐；所述加工助剂

为季戊四醇硬脂酸酯。

[0065] 所述医疗绷带的制作方法，包括如下步骤：

[0066] 步骤1，采用纺粘法制得外表层无纺布和内表层无纺布，将外表层无纺布和内表层

无纺布卷制成卷；

[0067] 步骤2，将外表层无纺布及内表层无纺布上下布置，外表层无纺布及内表层无纺布

进行托辊压合，压合后外表层无纺布及内表层无纺布形成压合状态的双层无纺布A；

[0068] 步骤3，将压合后的双层无纺布A穿过水刺加工系统的高压水流，双层无纺布A进行

水刺复合形成整体；在水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介质，对无纺布进行射流

穿刺；得到复合后的无纺布B；水刺的水流压力为4.2Mpa；

[0069] 步骤4，复合后的无纺布B经过烘干箱烘干，烘干后进行卷料成卷，卷料分切后进行

杀菌，杀菌后包装制得医疗绷带。

[0070] 具体的，所述外表层无纺布的克重为60g/平方米，所述内表层无纺布的克重为

80g/平方米。

[0071] 所述中药液采用如下步骤制成：
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[0072] 步骤1)选取原料，去除杂物，所述原料包括如下重量份组份：癣草28份、牡荆叶10

份、老鹳草12份、金果榄12份、老枪谷子25份、荜澄茄15份、白背叶根13份、吊竹梅5份、石荠

苎5份、鸡眼草16份、烂脚草30份、金银花20份、三白草18份、兰香草20份；

[0073] 步骤2)将各原料进行磨粉，磨粉后粒径小于0.5mm；然后将磨粉后的原料按配比进

行充分混合，制成混合物A；

[0074] 步骤3)将混合后的混合物A加入5倍质量的水，进行煮制，煮至沸腾30分钟后，过滤

得到中药液。

[0075] 实施例3：

[0076] 一种医疗绷带，包括外表层、内表层；所述外表层为麻纤维与聚丙烯树脂纤维制作

的无纺布，所述内表层为壳聚糖纤维制作的无纺布；

[0077] 所述外表层、内表层采用纺粘法制备形成，所述外表层、内表层之间采用水刺法进

行复合形成；

[0078] 所述的壳聚糖纤维包括如下重量份组分：壳聚糖50份、热塑性聚氨酯20份、线性低

密度聚乙烯6份、纳米银离子粉末3份、交联剂1份、接枝助剂1.5份、加工助剂2份，且通过以

下步骤制备：

[0079] 步骤1)原料制备：将壳聚糖、热塑性聚氨酯、线性低密度聚乙烯、纳米银离子粉末、

交联剂、加工助剂按比例充分混合后，密炼机组密炼造粒制得原料粒料，密炼机造粒温度

150℃，密炼时间30min，造粒机造粒温度120℃；

[0080] 步骤2)纤维制备：将制得粒料充分搅拌后，加入接枝助剂进行接枝改性，充分混合

后在双螺杆挤出机拉丝，制成壳聚糖纤维；

[0081] 所述交联剂为甲苯二异氰酸酯；所述接枝助剂为邻苯二甲酸酐；所述的加工助剂

为季戊四醇硬脂酸酯。

[0082] 所述医疗绷带的制作方法，包括如下步骤：

[0083] 步骤1，采用纺粘法制得外表层无纺布和内表层无纺布，将外表层无纺布和内表层

无纺布卷制成卷；

[0084] 步骤2，将外表层无纺布及内表层无纺布上下布置，外表层无纺布及内表层无纺布

进行托辊压合，压合后外表层无纺布及内表层无纺布形成压合状态的双层无纺布A；

[0085] 步骤3，将压合后的双层无纺布A穿过水刺加工系统的高压水流，双层无纺布A进行

水刺复合形成整体；在水刺复合过程中，采用中药液作为高压水流介质，对无纺布进行射流

穿刺；得到复合后的无纺布B；水刺的水流压力为4.5Mpa；

[0086] 步骤4，复合后的无纺布B经过烘干箱烘干，烘干后进行卷料成卷，卷料分切后进行

杀菌，杀菌后包装制得医疗绷带。

[0087] 具体的，所述外表层无纺布的克重为60g/平方米，所述内表层无纺布的克重为

80g/平方米。

[0088] 所述中药液采用如下步骤制成：

[0089] 步骤1)选取原料，去除杂物，所述原料包括如下重量份组份：癣草30份、牡荆叶8

份、老鹳草14份、金果榄15份、老枪谷子20份、荜澄茄16份、白背叶根15份、吊竹梅3份、石荠

苎6份、鸡眼草20份、烂脚草25份、金银花22份、三白草20份、兰香草10份；

[0090] 步骤2)将各原料进行磨粉，磨粉后粒径小于0.5mm；然后将磨粉后的原料按配比进
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行充分混合，制成混合物A；

[0091] 步骤3)将混合后的混合物A加入5倍质量的水，进行煮制，煮至沸腾30分钟后，过滤

得到中药液。

[0092] 本发明提供的一种医疗绷带制作方法中，所述的水刺加工系统，包括压合托辊1、

第一托辊2、第二托辊3、第三托辊4、第四托辊5、烘干箱6、输网帘7、接水槽8、水刺头9、挤压

滚筒10、集水槽11、水泵12；

[0093] 所述压合托辊1设有2件相对设置的滚筒，用于将经过滚筒之间的无纺布进行挤

压；

[0094] 所述第一托辊2、第二托辊3、第三托辊4、第四托辊5外设有输网帘7，所述第一托辊

2、第二托辊3位于第三托辊4、第四托辊5的上部，所述第一托辊2、第二托辊3、第三托辊4、第

四托辊5及输网帘7组成四边形，所述输网帘7用于支撑位于其上方的无纺布；

[0095] 所述水刺头9位于输网帘7的上方，所述水刺头9用于喷射高压水流；

[0096] 所述接水槽8位于水刺头9下方，所述接水槽8用于回收穿刺的水流；

[0097] 所述挤压滚筒10位于第二托辊3的一侧，所述挤压滚筒10设有2件相对设置的滚

筒，用于将水刺复合的无纺布压紧；

[0098] 所述接水槽8通过水管与集水槽11相连，所述水泵12的进水口通过水管与集水槽

11相连，所述水泵12的出水口通过水管与水刺头9相连；

[0099] 所述烘干箱6设置在挤压滚筒10的一侧，所述烘干箱6内设有第五托辊61，所述烘

干箱6的内壁设有加热丝62，所述烘干箱6下方设有中转滚筒63；所述烘干箱6用于烘干水刺

后的无纺布。

[0100] 具体的，所述水泵12的进水口连接有过滤器。

[0101] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征和本发明的特点。本行业的技术

人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述的只是说明本

发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有各种变化和改进，这些变

化和改进都落入要求保护的本发明的范围内。本发明要求保护的范围由所附的权利要求书

及其等效物界定。
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