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(57)摘要

本发明涉及一种含有水刺复合纤维层的保

鲜垫及其制备方法，所述保鲜垫由上至下由纺粘

无纺布、两层水刺复合纤维层和塑料膜压制得

到，所述水刺复合纤维层的制备原料包括质量比

为(1‑5):1的粘胶纤维和竹纤维，所述水刺复合

纤维层采用珍珠纹水刺工艺制备得到，两层水刺

复合纤维层之间填充吸水材料和保鲜剂。所述制

备方法包括：开松混合、梳理铺网、水刺加固、压

制、填充、切边、收卷的步骤。所述保鲜垫具有强

度高、吸水性强、延长食物保鲜时间、安全环保的

优点。
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1.一种含有水刺复合纤维层的保鲜垫的制备方法，其由上至下由纺粘无纺布、两层水

刺复合纤维层和塑料膜压制得到，所述水刺复合纤维层的制备原料包括质量比为（1-5）:1

的粘胶纤维和竹纤维，所述水刺复合纤维层采用珍珠纹水刺工艺制备得到，两层水刺复合

纤维层之间填充吸水材料和保鲜剂，其制备方法具体包括以下步骤：

（1）开松混合：将质量比为（1-5）:1的粘胶纤维和竹纤维混合均匀得到混合纤维，将混

合纤维用开松机开松；

（2）梳理铺网：将开松后的所述混合纤维使用梳理机梳理，并使用铺网机形成交叉混合

均匀的纤维网；

（3）水刺加固：将步骤（2）得到的纤维网进行转鼓水刺加固处理，得到水刺复合纤维层；

（4）压制：将步骤（3）得到的水刺复合纤维层烘干，两层水刺复合纤维层上下叠放，使得

凹陷的珍珠纹理相对应，水刺复合纤维层的上下各放置纺粘无纺布和塑料膜，统一切边后，

在两层水刺复合纤维层之间的边缘对应凹陷的珍珠纹理处暂时放置隔离条，然后压制粘

合；

（5）填充、切边、收卷：将所述隔离条取出，隔离条处形成开口，向开口内填充吸水材料

和保鲜剂，再次压制粘合开口处，形成所述保鲜垫，收卷包装。

2.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述粘胶纤维与竹纤维的质量比为

（2-3）:1；所述粘胶纤维的线密度为1.5-6dtex，竹纤维的线密度为1.5-10dtex。

3.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述水刺复合纤维层的制备原料还包

括细绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维中的一种或两种以上的组合，所述细绒棉与竹纤维的质量

比为（0.1-0.2）:1，苎麻纤维与竹纤维的质量比为（0.05-0.1）:1，亚麻纤维与竹纤维的质量

比为（0.05-0.1）:1。

4.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述水刺复合纤维层采用转鼓式水刺

工艺与珍珠纹理设计相结合，所述转鼓的转鼓套具有凹陷的圆形纹理，所述圆形纹理的内

部设有均匀孔洞，所述转鼓套的开孔率为15-35%。

5.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于，所述圆形纹理的圆形直径为1-10mm，

凹陷深度为0.5-1mm，相邻圆形纹理之间的距离为0.5-3mm。

6.根据权利要求5所述的制备方法，其特征在于，所述两层水刺复合纤维层相对重叠，

使得水刺复合纤维层的具有凹陷的圆形纹理的位置形成空腔，所述吸水材料和保鲜剂填充

在所述空腔的内部。

7.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述步骤（3）中，进行三道水刺工艺，

第一道水刺工艺的水刺压力为6-10MPa，第二道水刺工艺的水刺压力为10-13MPa，第三道水

刺工艺的水刺压力为8-12MPa，水针孔径为0.1-0.18mm。

8.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述步骤（4）中，烘干温度为80-120

℃；经过步骤（3）之后，两层水刺复合纤维层均具有对应转鼓套的纹理，并上下叠放，使得凹

陷的珍珠纹理相对，在两层之间形成圆形腔体，用于容纳吸水材料和保鲜剂。

9.根据权利要求1所述的制备方法，其特征在于，所述步骤（4）和（5）中的压制粘合为热

压粘合，热压温度为180-220℃。
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一种含有水刺复合纤维层的保鲜垫及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于食品保鲜技术领域，具体涉及一种含有水刺复合纤维层的保鲜垫及其

制备方法。

背景技术

[0002] 随着科学技术的发展和人民生活水平的提高，人们对日常饮食的丰富程度和安全

问题提出了越来越高的要求。现代化商超的生鲜类、肉类、蔬果等食材都出现了单独包装，

越来越多的人选择购买已经分切包装好的食材，不仅方便购买，而且美观卫生。这就对食材

的包装提出了新的要求，在尽量保持食材的新鲜和美味口感的同时，尽量延长食材的保质

期。目前，市场上常用的包装是采用单层塑料盒或塑料泡沫，生鲜或肉类放置其中，在自重

和外层包覆的薄膜挤压双重作用下，食材内部的水或血液会渗出并在底部累积，食材在长

时间的浸泡下，品质和口感都会下降。

[0003] 专利CN201210030248.3提供了果蔬、食物调湿抑菌保鲜包装物和制作方法及其应

用，该包装物以A和B为基本原料加工而成，其中A为麻纤维，B为粘胶纤维、棉纤维或竹炭纤

维，A和B的重量比分别为10～90∶90～10，将麻纤维分别与经过纳米技术处理的粘胶、棉或

竹炭纤维混纺成纱或合股成线，确定纱支范围为5～60英支，织物紧度为40～90％，交织成

保鲜布，最后根据需要加工成各种保鲜包装材料。

[0004] 专利CN201910620877.3提供了一种耐水保鲜复合纸，包括基纸层、表胶层，基纸层

的定量为22-23g/m2，表胶层的定量为1-2g/m2，基纸层由下列原料制得基纸浆料，然后经湿

法抄造制得：主浆料、聚环氧乙烷、烷基烯酮二聚体、聚酰胺聚胺环氧氯丙烷树脂、纳米ZnO、

纳米TiO2，主浆料由漂白硫酸盐针叶木浆、化学纤维和水打浆疏解混合制得；表胶层由下列

原料表胶制得：聚乙烯醇PVA树脂、蜡乳液、水。

[0005] 目前，用于食品的、具有吸湿保鲜功能的包装物品类较少，产品强度较低，长期使

用容易破碎，且制作较为复杂，成本较高。另外，包装物采用的材料和制作过程中采用的原

料需要同时具有生物可降解性和无毒害性。因此，本领域亟需一种吸湿性强、强韧耐用、环

保安全且成本低廉的食品包装材料。

发明内容

[0006] 针对上述问题，本发明提供一种含有水刺复合纤维层的保鲜垫及其制备方法，所

述保鲜垫由上至下由纺粘无纺布、两层水刺复合纤维层和塑料膜压制得到，所述水刺复合

纤维层的制备原料包括质量比为(1-5):1的粘胶纤维和竹纤维，所述水刺复合纤维层采用

珍珠纹水刺工艺制备得到，两层水刺复合纤维层之间填充功能性材料，所述功能性材料包

括吸水材料和保鲜剂。

[0007] 本发明所述的保鲜垫的上层为纺粘无纺布，纺粘无纺布强度高、稳定性和耐高低

温性能好，同时具有良好的透气性，且安全无毒，适合作为与食品直接接触的一层。另外，所

述纺粘无纺布为具有较大表面积的纤网粘合加固而成，其内部具有错综复杂的网道，可以
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作为导流层，将食物渗出的水或血液导流至下方的水刺复合纤维层。所述水刺复合纤维层

具有较高的吸湿性，再配合所述吸水材料，能够将食物渗出的水或血液吸收，具有吸液和储

液的功能，以保持上层纺粘无纺布的干爽；吸湿后，所述保鲜剂遇水并释放出来，作用于食

物，提高保鲜抑菌效果。所述塑料膜作为底层防漏层，防止过多的水从水刺复合纤维层渗

漏，同时保持所述保鲜垫底部干爽，为食物储存提供良好的环境。

[0008] 所述水刺复合纤维层的面密度为100-250g/m2，所述水刺复合纤维层的制备原料

粘胶纤维与竹纤维的质量比为(1-5):1，优选的，所述粘胶纤维与竹纤维的质量比为(2-3):

1。

[0009] 优选的，所述粘胶纤维的线密度为1.5-6dtex，竹纤维的线密度为1.5-10dtex。

[0010] 本发明选择粘胶纤维作为所述保鲜垫的主体吸水纤维材料，粘胶纤维是一种从天

然木浆中提取制造的人造纤维，应用广泛，技术成熟，成本低廉，天然可降解，由于其含有大

量活性亲水基团(-OH)，同时结晶度较低，使其具有良好的吸水性能。粘胶纤维与其它纤维

的混纺性能较好。竹纤维是从竹子中提取出的纤维，继棉、麻、毛、丝后的第五大天然纤维，

竹纤维具有良好的透气性、吸水性和较强的耐磨性，具有天然抗菌、抑菌、除螨、防臭和抗紫

外线的功能。

[0011] 优选的，所述水刺复合纤维层的制备原料还包括细绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维中

的一种或两种以上的组合，最优选，还包括细绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维，所述细绒棉的线

密度为1.7-1.95dtex，所述苎麻纤维的线密度为5-7dtex，亚麻纤维的线密度为2-5dtex。

[0012] 优选的，所述细绒棉与竹纤维的质量比为(0.1-0.2):1，苎麻纤维与竹纤维的质量

比为(0.05-0.1):1，亚麻纤维与竹纤维的质量比为(0.05-0.1):1。

[0013] 细绒棉吸水性和混纺性能好，能够改善所述水刺复合纤维层的柔软度；苎麻纤维

和亚麻纤维强度高，较易吸附水分，且水分向大气中散发的速度较快，同时具有抑菌、防霉、

透气的功能。

[0014] 面对所述粘胶纤维断裂强度较小、易变形、耐磨性较差以及竹纤维质地较脆的问

题，一方面，本发明选择了细绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维与粘胶纤维和竹纤维混纺，改善其

韧性和强度；另一方面，在混纺过程中，本发明人选择水刺技术对上述各种纤维进行加固，

再配合特殊纹理的表面设计，使得水刺复合纤维层表面形成特殊纹理，有助于协同提高水

刺复合纤维层的导水和吸水性能。

[0015] 本发明采用转鼓式水刺工艺与珍珠纹理设计相结合，所述转鼓的转鼓套具有凹陷

的圆形纹理，即可形成珍珠纹理，所述圆形纹理的内部设有均匀孔洞，所述转鼓套的开孔率

为15-35％，优选的，所述开孔率为20-30％。

[0016] 优选的，所述圆形纹理的圆形直径为1-10mm，凹陷深度为0.5-1mm，相邻圆形纹理

之间的距离为0.5-2mm，即相邻圆形纹理之间的凸出的棱边的宽度为0.5-2mm。

[0017] 优选的，多个所述圆形纹理组成一个特定形状的区域，多个特定形状的区域组成

阵列，不同特定形状的区域之间的间距为5-10mm，即不同特定形状的区域之间的凹陷的棱

边的宽度为5-10mm。所述特定形状选自圆形、三角形、矩形、菱形、梯形或其它不规则形状。

[0018] 在本发明的一个具体实施方式中，多个所述圆形纹理组成一个三角形区域，多个

三角形区域形成阵列，不同三角形区域的间距为5-10mm，即不同三角形区域之间的凹陷的

棱边的宽度为5-10mm。
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[0019] 在本发明的一个具体实施方式中，多个所述圆形纹理组成一个距形区域，多个距

形区域形成阵列，不同距形区域的间距为5-10mm，即不同距形区域之间的凹陷的棱边的宽

度为5-10mm。

[0020] 本发明所述转鼓套的纹理采用珍珠纹的设计，并探索了珍珠纹的具体结构尺寸，

再配合适宜的开孔率，形成了所述水刺复合纤维层的独特的纹理设计，一方面所述纹理设

计能够从结构上强化水刺复合纤维层的吸水性能，增加吸液量，强化储水保水性能，另一方

面，所述纹理设计能够增加水刺水针撞击转鼓套的几率，形成强劲的反弹水针，不仅节约能

源，而且增强了水刺加固的效果，提高了所述水刺复合纤维层的机械性能。

[0021] 所述两层水刺复合纤维层之间填充功能性材料，当两层水刺复合纤维层相对重叠

时，所述水刺复合纤维层的具有凹陷的圆形纹理和不同区域阵列之间凹陷的棱边的位置即

可形成空腔，所述功能性材料填充在所述空腔内部。

[0022] 所述功能性材料包括吸水材料和保鲜剂，所述吸水材料为吸水性树脂，例如聚乙

烯醇系吸水树脂、聚乙烯酸盐系吸水树脂、纤维素系吸水树脂，所述保鲜剂包括但不限于壳

聚糖、茶多酚、鱼精蛋白。当吸水材料吸收大量水时，保鲜剂遇水释放出来，作用于食物。

[0023] 本发明还提供所述保鲜垫的制备方法，所述制备方法包括以下步骤：

[0024] (1)开松混合：将质量比为(1-5):1的粘胶纤维和竹纤维混合均匀得到混合纤维，

将混合纤维用开松机开松；

[0025] (2)梳理铺网：将开松后的所述混合纤维使用梳理机梳理，并使用铺网机形成交叉

混合均匀的纤维网；

[0026] (3)水刺加固：将步骤(2)得到的纤维网进行转鼓水刺加固处理，得到水刺复合纤

维层；

[0027] (4)压制：将步骤(3)得到的水刺复合纤维层烘干，两层水刺复合纤维层上下叠放，

使得凹陷的珍珠纹理相对应，水刺复合纤维层的上下各放置纺粘无纺布和塑料膜，统一切

边后，在两层水刺复合纤维层之间的边缘对应凹陷的珍珠纹理处暂时放置隔离条，然后压

制粘合；

[0028] (5)填充、切边、收卷：将所述隔离条取出，隔离条处形成开口，向开口内填充吸水

材料和保鲜剂，再次压制粘合开口处，形成所述保鲜垫，收卷包装。

[0029] 步骤(1)中，粘胶纤维的线密度为1.5-6dtex，长度为1-10cm；竹纤维的线密度为

1.5-10dtex，长度为3-8cm。

[0030] 优选的，步骤(1)中，加入细绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维与粘胶纤维、竹纤维一起开

松混合。所述细绒棉的线密度为1.7-1.95dtex，长度为5-10cm；所述苎麻纤维的线密度为5-

7dtex，长度为10-15cm；所述亚麻纤维的线密度为2-5dtex，长度为10-15cm。所述细绒棉与

竹纤维的质量比为(0.1-0.2):1，苎麻纤维与竹纤维的质量比为(0.05-0.1):1，亚麻纤维与

竹纤维的质量比为(0.05-0.1):1。

[0031] 优选的，上述多种纤维分别开松后，再混合均匀得到混合纤维，混合纤维再进行开

松。

[0032] 步骤(3)中，进行三道水刺工艺，第一道水刺工艺的水刺压力为6-10MPa，第二道水

刺工艺的水刺压力为10-13MPa，第三道水刺工艺的水刺压力为8-12MPa，水针孔径为0.1-

0.18mm。

说　明　书 3/8 页

5

CN 111705421 B

5



[0033] 优选的，在步骤(3)之前还包括预湿步骤，预湿压力为3-5MPa，预湿时间为0.2-2

秒。

[0034] 步骤(3)中，所述转鼓的转鼓套具有凹陷的圆形纹理，所述圆形纹理的内部设有均

匀孔洞，所述转鼓套的开孔率为15-35％，优选的，所述开孔率为20-30％。所述圆形纹理的

圆形直径为1-10mm，凹陷深度为0.5-1mm，相邻圆形纹理之间的距离为0.5-5mm。

[0035] 优选的，多个所述圆形纹理组成一个特定形状的区域，多个特定形状的区域组成

阵列，不同特定形状的区域之间的间距为5-10mm。所述特定形状选自圆形、三角形、矩形、菱

形、梯形或其它不规则形状。

[0036] 所述水刺复合纤维层在上述转鼓套表面完成水刺加固处理之后，其表面具有对应

转鼓套的纹理。

[0037] 步骤(4)中，烘干温度为80-120℃。经过步骤(3)之后，两层水刺复合纤维层均具有

对应所述转鼓套的纹理，并上下叠放，使得凹陷的珍珠纹理相对，即可在两层之间形成圆形

腔体，用于容纳功能性材料；优选的，两层水刺复合纤维层的所述特定形状的区域相对，区

域之间的凹陷的棱边可在两层之间形成条状腔体，用于容纳功能性材料。

[0038] 优选的，所述隔离条还可以放置在两层水刺复合纤维层之间的边缘对应特定形状

区域之间的凹陷的棱边处。

[0039] 所述压制粘合为热压粘合，热压温度为180-220℃，不使用胶粘材料而实现纺粘无

纺布、水刺复合纤维层和塑料膜之间的粘合，使得所述保鲜垫环保安全，不污染食物。设有

所述隔离条的位置无法热压粘合，自然形成开口，以便后期填充功能性材料。

[0040] 步骤(5)中，所述再次压制粘合为热压粘合，热压温度为180-220℃。

[0041] 本发明提供的所述保鲜垫及其制备方法具有以下有益效果：

[0042] (1)采用天然可降解且吸水性较强的粘胶纤维、竹纤维、细绒棉、苎麻纤维和亚麻

纤维形成混合纤维，并作为水刺复合纤维层的主体，同时发挥天然纤维抑菌、耐磨、透气的

优良性能；

[0043] (2)采用珍珠纹转鼓水刺工艺，能够显著增强混合纤维的强度，改善其机械性能，

形成的水刺复合纤维层经久耐用，不易断裂；

[0044] (3)本发明设计了独特的转鼓套纹理结构，强化水刺复合纤维层的吸水性能，增加

吸液量，强化储水保水性能，同时增加水刺水针撞击鼓套的几率，形成强劲的反弹水针，不

仅节约能源，而且增强了水刺加固的效果；

[0045] (4)利用上述水刺复合纤维层的纹理作为容纳腔，填充吸水材料和保鲜剂，进一步

增强所述保鲜垫的吸水性能，同时释放保鲜剂，延长食物的保鲜时间。

附图说明

[0046] 图1为保鲜垫的结构图。

[0047] 附图中，1-纺粘无纺布，2-水刺复合纤维层，3-塑料膜，4-功能性材料。

具体实施方式

[0048] 实施例1

[0049] 如图1，本实施例的保鲜垫由上至下由纺粘无纺布1、两层水刺复合纤维层2和塑料
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膜3压制得到，水刺复合纤维层的制备原料包括质量比为2:1的粘胶纤维和竹纤维，面密度

为250g/m2，水刺复合纤维层采用珍珠纹水刺工艺制备得到，两层水刺复合纤维层之间填充

功能性材料4，即为吸水性树脂和壳聚糖。

[0050] 本实施例采用转鼓式水刺工艺与珍珠纹理设计相结合，转鼓套具有凹陷的圆形纹

理，即形成珍珠纹理，圆形纹理的内部设有均匀孔洞，转鼓套的开孔率为20％。圆形纹理的

圆形直径为5mm，凹陷深度为0.5mm，相邻圆形纹理之间的距离为1mm，即相邻圆形纹理之间

的凸出的棱边的宽度为1mm。

[0051] 多个圆形纹理组成一个距形区域，多个距形区域形成阵列，不同距形区域的间距

为5mm，即不同距形区域之间的凹陷的棱边的宽度为5mm。

[0052] 本实施例的保鲜垫的制备方法包括以下步骤：

[0053] (1)开松混合：将质量比为2:1的粘胶纤维和竹纤维分别开松后，混合均匀得到混

合纤维，将混合纤维用开松机开松，其中，粘胶纤维的线密度为2dtex，长度为3cm；竹纤维的

线密度为4dtex，长度为4cm；

[0054] (2)梳理铺网：将开松后的所述混合纤维使用梳理机梳理，并使用铺网机形成交叉

混合均匀的纤维网；

[0055] (3)水刺加固：将步骤(2)得到的纤维网进行预湿，预湿压力为3MPa，预湿时间为

0.5秒；再进行转鼓水刺加固处理，第一道水刺工艺的水刺压力为6MPa，第二道水刺工艺的

水刺压力为12MPa，第三道水刺工艺的水刺压力为8MPa，水针孔径为0.1mm，得到水刺复合纤

维层；

[0056] (4)压制：将步骤(3)得到的水刺复合纤维层在100℃烘干，两层水刺复合纤维层上

下叠放，使得凹陷的珍珠纹理相对应，水刺复合纤维层的上下各放置纺粘无纺布和塑料膜，

统一切边后，在两层水刺复合纤维层之间的边缘对应凹陷的珍珠纹理处和对应上述距形区

域之间的凹陷的棱边处暂时放置隔离条，然后180℃热压粘合；

[0057] (5)填充、切边、收卷：将隔离条取出，隔离条处形成开口，向开口内填充吸水性树

脂和壳聚糖，再次热压粘合开口处，形成保鲜垫，收卷包装。

[0058] 实施例2

[0059] 本实施例的保鲜垫中，水刺复合纤维层的制备原料包括质量比为3:1的粘胶纤维

和竹纤维，其它结构和制备方法与实施例1相同。

[0060] 实施例3

[0061] 本实施例的保鲜垫中，水刺复合纤维层的制备原料包括质量比为5:1的粘胶纤维

和竹纤维，其它结构和制备方法与实施例1相同。

[0062] 实施例4

[0063] 本实施例的保鲜垫中，水刺复合纤维层的制备原料包括粘胶纤维、竹纤维、细绒

棉、苎麻纤维和亚麻纤维，质量比为3:1:0.1:0.05:0.05。其它结构参数和转鼓套结构与实

施例1相同。

[0064] 制备方法：(1)开松混合：将质量比为3:1:0.1:0.05:0.05的粘胶纤维、竹纤维、细

绒棉、苎麻纤维和亚麻纤维分别开松后，混合均匀得到混合纤维，将混合纤维用开松机开

松，其中，粘胶纤维的线密度为2dtex，长度为3cm；竹纤维的线密度为4dtex，长度为4cm；细

绒棉的线密度为1.95dtex，长度为10cm；所述苎麻纤维的线密度为7.0dtex，长度为10cm；亚
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麻纤维的线密度为2.0dtex长度为10cm；；

[0065] 步骤(2)与实施例1的相同；

[0066] (3)水刺加固：将步骤(2)得到的纤维网进行预湿，预湿压力为3MPa，预湿时间为

1.8秒；再进行转鼓水刺加固处理，第一道水刺工艺的水刺压力为10MPa，第二道水刺工艺的

水刺压力为13MPa，第三道水刺工艺的水刺压力为12MPa，水针孔径为0.18mm，得到水刺复合

纤维层；

[0067] 步骤(4)-(5)与实施例1的相同；

[0068] 实施例5

[0069] 本实施例的保鲜垫中，转鼓套的开孔率为30％，其它结构和参数以及制备方法与

实施例4相同。

[0070] 实施例6

[0071] 本实施例的保鲜垫中，转鼓套的开孔率为35％，其它结构和参数以及制备方法与

实施例4相同。

[0072] 实施例7

[0073] 本实施例的保鲜垫的面密度为100g/m2，转鼓套的开孔率为30％，圆形纹理的圆形

直径为10mm，凹陷深度为1mm，相邻圆形纹理之间的距离为2mm，即相邻圆形纹理之间的凸出

的棱边的宽度为2mm。

[0074] 多个圆形纹理组成一个三角形区域，多个三角形区域形成阵列，不同三角形区域

的间距为10mm，即不同三角形区域之间的凹陷的棱边的宽度为10mm。

[0075] 本实施例的保鲜垫的制备方法与实施例4的相同。

[0076] 实施例8

[0077] 本实施例的保鲜垫的面密度为200g/m2，转鼓套的开孔率为30％，圆形纹理的圆形

直径为10mm，凹陷深度为1mm，相邻圆形纹理之间的距离为0.5mm，即相邻圆形纹理之间的凸

出的棱边的宽度为0.5mm。

[0078] 多个圆形纹理组成一个三角形区域，多个三角形区域形成阵列，不同三角形区域

的间距为8mm，即不同三角形区域之间的凹陷的棱边的宽度为8mm。

[0079] 本实施例的保鲜垫的制备方法包括以下步骤：

[0080] (1)开松混合：将质量比为3:1:0.2:0.1:0.1的粘胶纤维、竹纤维、细绒棉、苎麻纤

维和亚麻纤维分别开松后，混合均匀得到混合纤维，将混合纤维用开松机开松，其中，粘胶

纤维的线密度为6dtex，长度为10cm；竹纤维的线密度为10dtex，长度为8cm；细绒棉的线密

度为1.7dtex，长度为10cm；所述苎麻纤维的线密度为5.0dtex，长度为15cm；亚麻纤维的线

密度为5.0dtex，长度为15cm；

[0081] (2)梳理铺网：将开松后的所述混合纤维使用梳理机梳理，并使用铺网机形成交叉

混合均匀的纤维网；

[0082] (3)水刺加固：将步骤(2)得到的纤维网进行预湿，预湿压力为5MPa，预湿时间为

0.8秒；再进行转鼓水刺加固处理，第一道水刺工艺的水刺压力为8MPa，第二道水刺工艺的

水刺压力为11MPa，第三道水刺工艺的水刺压力为10MPa，水针孔径为0.15mm，得到水刺复合

纤维层；

[0083] (4)压制：将步骤(3)得到的水刺复合纤维层在90℃烘干，两层水刺复合纤维层上
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下叠放，使得凹陷的珍珠纹理相对应，水刺复合纤维层的上下各放置纺粘无纺布和塑料膜，

统一切边后，在两层水刺复合纤维层之间的边缘对应凹陷的珍珠纹理处和对应上述三角形

区域之间的凹陷的棱边处暂时放置隔离条，然后220℃热压粘合；

[0084] (5)填充、切边、收卷：将隔离条取出，隔离条处形成开口，向开口内填充吸水性树

脂和壳聚糖，再次热压粘合开口处，形成保鲜垫，收卷包装。

[0085] 对比例1

[0086] 本对比例的保鲜垫的水刺复合纤维层中，未加入竹纤维，其它结构和参数与实施

例1相同。

[0087] 制备方法：(1)开松混合：将粘胶纤维用开松机开松，粘胶纤维的线密度为2dtex，

长度为2cm；其它步骤与实施例1相同。

[0088] 对比例2

[0089] 本对比例的保鲜垫在转鼓水刺工艺处理环节，使用的转鼓套没有珍珠形纹理和特

殊形状的区域矩阵，只有均匀分布的孔洞，孔洞直径0.5mm，不填充功能性材料，其它结构和

参数与实施例1相同。

[0090] 制备方法：步骤(1)-(3)与实施例1相同；

[0091] (4)压制、切边、收卷：将步骤(3)得到的水刺复合纤维层在90℃烘干，两层水刺复

合纤维层上下叠放，水刺复合纤维层的上下各放置纺粘无纺布和塑料膜，统一切边后，180

℃热压粘合，形成保鲜垫，收卷包装。

[0092] 表1实施例1-8和对比例1-2的性能比较

[0093]
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[0094]

[0095] 按照标准GZ17570-(非织造布)，对上述实施例和对比例的强度和吸水率进行检

测，抑菌率是根据卫生部《消毒技术规范》(第三版第一分册)中实验技术规范(2.12.3)振荡

烧瓶试验进行，环境温度32℃，细菌培养温度37℃，细菌培养时间24小时，织物振荡时间1小

时。

[0096] 由表1可知，由不同原料制备的水刺复合纤维层而形成的保鲜垫在强度和吸水性

能方面表现优异，纵向拉伸断裂强力达145-173N/5cm，横向拉伸断裂强力达95-122N/5cm，

吸水率达到810-854％。保鲜垫内部填充的保鲜剂以及吸水作用，使得食物可长久保鲜，抑

菌率达到90-98％。而对比例1和2在强度、吸水性和抑菌性方面性能较差。
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