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(57)摘要

本发明公开了一种隔热毡，包括以下成分：

纤维材料85-98wt％，粘结剂2-10wt％，助剂0.1-

5wt％；所述隔热毡厚度为0.3mm-5mm，透气率在

压差127Pa下为2.0-4 .5m/s，加热永久线变化率

在300℃下1h不大于1％；导热系数在25℃下为

0.025-0.043W/(m·K)；其柔性在R＝5mm时，未有

折痕、断裂和分层。本发明还公开了所述隔热毡

制备方法及用于炭加热不燃烧卷烟中用途。
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1.一种隔热毡，其特征在于，包括以下成分：纤维材料85-98wt％，粘结剂2-10wt％，助

剂0.1-5wt％；所述隔热毡厚度为0.3mm-5mm，透气率在压差127Pa下为2.0-4.5m/s，加热永

久线变化率在300℃下1h不大于1％；导热系数在25℃下为0.025-0.043W/(m·K)；其柔性在

R＝5mm时，未有折痕、断裂和分层。

2.根据权利要求1所述的隔热毡，其特征在于，所述纤维材料为玻璃纤维、或玻璃纤维

与玄武岩纤维组合物、或玻璃纤维与碳纤维组合物、或玻璃纤维与玄武岩纤维和碳纤维组

合物中的一种；所述纤维材料中，玻璃纤维为50％-100wt％，碳纤维或玄武岩纤维为0％-

50wt％。

3.根据权利要求2所述的隔热毡，其特征在于，所述玻璃纤维的直径为4-12μm，长度为

10-40mm；所述碳纤维的直径为4-10μm，长度为2-25mm；所述玄武岩纤维直径为4-10μm，长度

为3-30mm。

4.根据权利要求1-3任一所述的隔热毡，其特征在于，所述玻璃纤维包括以下组分，

SiO2：50-55wt％，CaO：20-25wt％，MgO：0-1wt％，Al2O3：10-15wt％，B2O3：4-6w％t。

5.根据权利要求1所述的隔热毡，其特征在于，所述粘结剂为阳离子型粘结剂；所述阳

离子型粘结剂为聚乙烯醇、丙烯酸乳液、聚氨酯乳液、聚醋酸乙烯、淀粉中的一种或几种的

组合物。

6.根据权利要求5所述的隔热毡，其特征在于，所述粘结剂还包括硅烷偶联剂，所述硅

烷偶联剂在粘结剂中所占的比例为0.1-1wt％。

7.根据权利要求1所述的隔热毡，其特征在于，所述助剂包括增稠剂、分散剂、消泡剂或

柔软剂之一或一种以上组合物。

8.根据权利要求1-7任一所述隔热毡的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：将纤维

材料和助剂按比例混合均匀得到浆料；将得到的浆料除去非纤维化杂质，然后稀释；将稀释

后的浆料均匀输送至长网成型机上然后脱水成型；将成形后的隔热毡表面通过喷淋法或浸

渍法施上一定比例的粘结剂，然后在80-250℃干燥固化，即得到所述的炭加热不燃烧卷烟

用隔热毡。

9.一种使用权利要求1-7任一隔热毡用于炭加热不燃烧卷烟中用途。
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一种隔热毡、其制备方法及用于炭加热不燃烧卷烟的用途

技术领域

[0001] 本发明属于烟草技术领域，具体涉及一种隔热毡、其制备方法及用于炭加热不燃

烧卷烟的用途。

背景技术

[0002] 炭加热不燃烧卷烟制品需要使用隔绝材料，其目的主要是为了隔绝热源防止热量

损失，同时增加进气量，使隔热材料不影响热源的燃烧。现有技术的隔热材料主要是碳纤

维、阻燃有机纤维、多孔金属、多孔陶瓷、黏土或者玻璃等材料。如专利CN201080038270、

CN201180031721、CN201280055319使用碳纤维、阻燃有机纤维、多孔金属、多孔陶瓷材料等，

专利CN89104827、CN89104935、CN201380046055.X、CN201380066808、CN201680016291使用

黏土或者玻璃等作为隔热涂层。专利CN90103438、CN91109831和CN200480034945、

CN200580036614、CN200580046024等使用玻璃纤维作为隔热材料。

[0003] 黏土或玻璃涂层等材料作为隔热涂层完全隔绝了空气的进入，导致香烟的进气结

构的设计十分复杂；多孔金属、多孔陶瓷等材料虽然在透气效果上有所改善，但是绝热效果

和柔软性不如纤维类材料；碳纤维、阻燃有机纤维等材料耐高温效果欠佳；玻璃纤维的隔热

效果有待提高。

[0004] 玻纤毡是一种由玻璃纤维连续原丝或短切原丝通过胶黏剂或机械作用制成的绝

热材料，相对于其他材料，玻纤毡具有导热系数低，透气性较好，耐辐照性能良好，价格低

廉，易于进行二次加工等优点。目前市场上玻纤毡主要应用于建筑、复合材料、蓄电池等领

域。用于卷烟领域，其不仅柔软性较差，对热源的包覆效果、透气度等均达不到炭加热不燃

烧卷烟的使用要求。

[0005] 为解决上述问题提出本发明。

发明内容

[0006] 针对上述现有技术存在的问题，本发明是提供一种可用于炭加热不燃烧卷烟的采

用高性能纤维的新型隔热毡及其制备方法。

[0007] 为达到上述目的，本发明提供如下技术方案：

[0008] 本发明第一方面公开了一种隔热毡，包括以下成分：纤维材料85-98wt％，粘结剂

2-10wt％，助剂0.1-5wt％；所述隔热毡厚度为0.3mm-5mm，透气率在压差127Pa下为2.0-

4.5m/s，加热永久线变化率在300℃下1h不大于1％；导热系数在25℃下为0.025-0.043W/

(m·K)；其柔性在R＝5mm时，未有折痕、断裂和分层。

[0009] 优选地，所述纤维材料为玻璃纤维、或玻璃纤维与玄武岩纤维组合物、或玻璃纤维

与碳纤维组合物、或玻璃纤维与玄武岩纤维和碳纤维组合物中的一种；所述纤维材料中，玻

璃纤维50％-100wt％，碳纤维或玄武岩纤维0％-50wt％。所述纤维材料受热时无有害物质

释放。

[0010] 优选地，所述玻璃纤维的直径为4-12μm，长度为10-40mm；所述碳纤维的直径为4-
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10μm，长度为2-25mm；所述玄武岩纤维直径为4-10μm，长度为3-30mm。

[0011] 优选地，所述玻璃纤维包括以下组分，SiO2：50-55wt％，CaO：20-25wt％，MgO：0-

1wt％，Al2O3：10-15wt％，B2O3：4-6w％t。

[0012] 优选地，所述粘结剂为阳离子型粘结剂；所述阳离子型粘结剂为聚乙烯醇、丙烯酸

乳液、聚氨酯乳液、聚醋酸乙烯、淀粉中的一种或几种的组合物。这些粘结剂均为水性胶黏

剂或乳液型胶黏剂，柔软性良好，粘接强度良好，且使用量远低于普通玻纤毡类产品，在受

热时无有害物质释放。

[0013] 优选地，所述粘结剂还包括硅烷偶联剂，所述硅烷偶联剂在粘结剂中所占的比例

为0.1-1wt％。

[0014] 优选地，所述助剂包括增稠剂、分散剂、消泡剂或柔软剂之一或一种以上组合物。

[0015] 本发明第二方面公开了所述的炭加热不燃烧卷烟用隔热毡制备方法，包括以下步

骤：将纤维材料和助剂按比例投入到制浆设备中，混合均匀得到浆料；将得到的浆料除去非

纤维化杂质，然后稀释；将稀释后的浆料均匀输送至长网成型机上然后脱水成型；将成形后

的隔热毡表面通过喷淋法或浸渍法施上一定比例的粘结剂，然后在80-250℃干燥固化，即

得到所述的炭加热不燃烧卷烟用隔热毡。

[0016] 本发明第二方面公开了所述隔热毡用于炭加热不燃烧卷烟中用途。

[0017] 本发明的有益效果：

[0018] 1、本发明隔热毡具有结构牢固、透气性良好，耐高温，隔热效果良好，无有害物质

释放等特点，用于炭加热不燃烧卷烟上时，包覆性良好，不影响烟支外观；特别是柔软性优

异，完全不影响炭质热源的点燃和持续燃烧。

[0019] 2、本发明的隔热毡用于炭加热不燃烧卷烟上时，对于炭热源燃烧后产生的颗粒物

和残渣具有良好的吸附作用。

具体实施方式

[0020] 下面结合实施例对本发明作进一步详细说明。

[0021] 实施例1

[0022] 本实施例的隔热毡由以下质量百分数的原料组成：

[0023] 玻璃纤维97％，粘结剂2.5％，助剂0.5％

[0024] 其中，玻璃纤维为长度为15mm，纤维直径为8μm的玻璃纤维短切丝。

[0025] 玻璃纤维成分为SiO2：55wt％，CaO：24wt％，MgO：1wt％，Al2O3：14wt％，B2O3：6wt％。

[0026] 粘结剂为60wt％阳离子型丙烯酸乳液、39.5wt％阳离子型聚氨酯乳液和0.5wt％

的硅烷偶联剂KH-550复配而成。

[0027] 助剂为羟甲基纤维素增稠剂和双十八烷基基酯基季铵盐分散剂。

[0028] 本实施例制备炭加热不燃烧用隔热毡的方法，包括以下步骤：

[0029] (1)制浆：将上述玻璃纤维短切丝与上述助剂投入到制浆设备中，充分疏解纤维，

初步控制浆液浓度为2wt％左右；

[0030] (2)除渣：将浓浆稀释成浓度为0.5wt％的浆料悬浮液，同时使用除渣器除去浆料

中的非纤维化杂质。

[0031] (3)配浆：将经过除渣的浆料，稀释至0.15wt％的浆料悬浮液，以备上浆。
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[0032] (4)流送分布：使用搅拌机搅拌浆料，保证浆料保持均匀，经流浆箱将浆料均匀输

送至长网成型机上。

[0033] (5)脱水成形：均匀分布在长网成型机上的浆料经过真空抽吸，纤维沉积在网带上

初步成形，再经高压脱水，除去隔热毡中部分水分，使得隔热毡的含湿量控制在60％。

[0034] (6)施胶：将上述粘结剂通过喷淋法施胶，将施胶量控制在2.5wt％。

[0035] (7)干燥：将隔热毡输送至烘箱中，烘干温度为160℃。

[0036] (8)裁切收卷：使用分切设备将隔热毡分切至符合要求的尺寸并收卷备用即得到

隔热毡。测试结果如表1所示。

[0037] 实施例2

[0038] 本实施例的隔热毡由以下质量百分数的原料组成：

[0039] 玻璃纤维75％，碳纤维20％，粘结剂4.5％，助剂0.5％

[0040] 其中，玻璃纤维为长度为10mm，纤维直径为7μm的玻璃纤维短切丝。

[0041] 玻璃纤维成分为SiO2：54wt％，CaO：25wt％，MgO：1wt％，Al2O3：15wt％，B2O3：5wt％。

[0042] 碳纤维为纤维直径为7μm，长度为3mm的短切丝。

[0043] 粘结剂为50wt％阳离子聚乙烯醇和50wt％淀粉复配而成。

[0044] 助剂为：羟甲基纤维素增稠剂，瓜尔胶分散剂，二硬脂酰乙二胺消泡剂，阳离子聚

丙烯酰胺柔性剂。

[0045] 本实施例制备炭加热不燃烧用隔热毡的方法，包括以下步骤：

[0046] (1)制浆：将上述玻璃纤维短切丝碳纤维与上述助剂投入到制浆设备中，充分疏解

纤维，初步控制浆液浓度为1wt％左右；

[0047] (2)除渣：将浓浆稀释成浓度为0.3wt％的浆料悬浮液，同时使用除渣器除去浆料

中的非纤维化杂质。

[0048] (3)配浆：将经过除渣的浆料，稀释至0.1wt％的浆料悬浮液，以备上浆。

[0049] (4)流送分布：使用搅拌机搅拌浆料，保证浆料保持均匀，经流浆箱将浆料均匀输

送至长网成型机上。

[0050] (5)脱水成形：均匀分布在长网成型机上的浆料经过真空抽吸，纤维沉积在网带上

初步成形，再经高压脱水，除去隔热毡中部分水分，使得隔热毡的含湿量控制在70wt％左

右。

[0051] (6)施胶：将上述粘结剂通过浸渍法施胶，将施胶量控制在4.5wt％。

[0052] (7)干燥：将隔热毡输送至烘箱中，烘干温度为130℃。

[0053] (8)裁切收卷：使用分切设备将隔热毡分切至符合要求的尺寸并收卷备用即得到

隔热毡。测试结果如表1所示。

[0054] 实施例3

[0055] 本实施例的隔热毡由以下质量百分数的原料组成：

[0056] 玻璃纤维70％，玄武岩纤维23％，粘结剂6.5％，助剂0.5％

[0057] 其中，玻璃纤维为长度为6mm，纤维直径为8μm的玻璃纤维短切丝。

[0058] 玻璃纤维成分为SiO2：55wt％，CaO：24wt％，MgO：1wt％，Al2O3：14wt％，B2O3：6wt％。

[0059] 玄武岩纤维为长度为6mm，纤维直径为6μm的玄武岩纤维短切丝。

[0060] 粘结剂为39wt％阳离子聚氨酯乳液、60wt％聚醋酸乙烯乳液和1wt％的硅烷偶联
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剂KH-570复配而成。

[0061] 助剂：羟甲基纤维素增稠剂，非离子型分散剂PEO，环氧乙烷消泡剂。

[0062] 本实施例制备炭加热不燃烧用隔热毡的方法，包括以下步骤：

[0063] (1)制浆：将上述玻璃纤维和玄武岩纤维与上述增稠剂、分散剂、消泡剂等投入到

制浆设备中，充分疏解纤维，初步控制浆液浓度为1.5wt％左右；

[0064] (2)除渣：将浓浆稀释成浓度为0.75wt％的浆料悬浮液，同时使用除渣器除去浆料

中的非纤维化杂质。

[0065] (3)配浆：将经过除渣的浆料，稀释至0.1wt％的浆料悬浮液，以备上浆。

[0066] (4)流送分布：使用搅拌机搅拌浆料，保证浆料保持均匀，经流浆箱将浆料均匀输

送至长网成型机上。

[0067] (5)脱水成形:均匀分布在长网成型机上的浆料经过真空抽吸，纤维沉积在网带上

初步成形，再经高压脱水，除去隔热毡中部分水分，使得隔热毡的含湿量控制在75wt％左

右。

[0068] (6)施胶：使用上述粘结剂通过浸渍法施胶，将施胶量控制在6.5wt％。

[0069] (7)干燥：将隔热毡输送至烘箱中，烘干温度为200℃。

[0070] (8)裁切收卷：使用分切设备将隔热毡分切至符合要求的尺寸并收卷备用即得到

隔热毡。测试结果如表1所示。

[0071] 将实施例1-3得到隔热毡测试结果如表1，并与普通玻纤毡(对照样)对比。

[0072] 表1实施例隔热毡和对照样的检测数据

[0073]

[0074] 注：其中柔性为隔热毡承受弯曲变形的能力，测试步骤和条件为：用隔热毡从规定

弧度的曲面绕过后的状态表征。使用的曲面板厚度为10mm，圆弧半径R＝5mm。裁取大小为

50mm×250mm的隔热毡一条，隔热毡的长度方向平行于毡卷的长度方向。将隔热毡紧贴曲面

板，在10s内绕圆弧弯曲180°，在光照明亮处用肉眼观察隔热毡状况，是否有无折痕、断裂和

分层现象。

[0075] 由表1可以看出，本发明的实施例隔热毡的有机物含量低于对照样，透气率、加热

永久线变化、导热系数和柔性等指标也优于对照样，特别是柔性指标有明显提高。
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[0076] 使用本发明实施例隔热毡用于炭加热不燃烧卷烟上，与炭质热源的包裹性良好，

隔热性良好，不影响炭热源的点燃和燃烧，且无有害物质释放。同时还发现本发明的隔热毡

对于炭质热源燃烧时和燃烧后产生的颗粒物和残渣具有良好的吸附作用，抽吸过程和抽吸

结束后发现有很少灰分；而普通玻纤毡对于炭质热源燃烧时和燃烧后产生的颗粒物和残渣

无吸附作用，抽吸过程和抽吸结束后发现有很多灰分。

[0077] 上述仅为本发明的三个具体实施方式，但本发明的设计构思并不局限于此，凡利

用此构思对本发明进行非实质性的改动，均应属于侵犯本发明保护的范围的行为。但凡是

未脱离本发明技术方案的内容，依据本发明的技术实质对以上实施例所做的任何形式的简

单修改、等同变化与改型，仍属于本发明技术方案的保护范围。
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