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摘　要　为开发出低成本柔软且防刺性能良好的包装材料,选用芳纶、尼龙６(PA６)和聚丙烯(PP)短纤维通过

层间增强方式构建由表层为PP/PA６/芳纶、中间层为 PA６和底层为 PP/PA６非织布组成的非织造三明治防刺叠层

材料.探讨了改变表层芳纶纤维含量对三明治非织造叠层包装复合材料的拉伸性能、防刀刺和防锥刺性能的影响.
结果表明:非织造包装复合材料的拉伸性能、防刀刺及防锥刺性能随表层芳纶含量的增加而呈线性增加;当芳纶含量

为１５％(质量分数)时,非织布基布具有最大拉伸载荷、防刀刺和防锥刺载荷,分别为２０９􀆰２４、８３􀆰５２和１２６􀆰８５N.刀刺

与锥刺的防刺机理不同,刀刺为纤维排挤和断裂,锥刺为纤维排挤.
关键词　非织布,防护材料,结构设计,拉伸性能,防刺性能
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Abstract　Toinvestigateflexible,lowＧcostandwellstabＧresistingpackagingmaterial,thearamidfiberandnylon
(PA６)andpolypropylene (PP)staplefiberwereemployedtodesignnonwovensandwichlaminatedantiＧstabbing
materialwhichwascomposedofPP/PA６/aramidnonＧwovenassurfacelayer,PA６asmiddlelayer,andPP/PA６as
bottomlayerbyinterlayerreinforcingmethod．Thetensilepropertyandstabresistanceofcompositewereinvestigated
bychangingthecontentofsurfacearamidfibers．Theresultsshowedthatthetensilepropertyandstabresistance
increasedlinearlywiththeincreaseofsurfacearamidcontent．Whenthearamidcontentwas１５％,thenonwovenfabric
hadthehighesttensileload,knifeＧresistantandspikeＧresistantload,２０９􀆰２４N,８３􀆰５２Nand１２６􀆰８５Nrespectively．The
tensileandstabresistanceincreasedlinearlywiththeincreasingoflayernumber,andthematerialachievedthebest
mechanicalandstabprotectionwhenthelayernumberwasthree．Knifeandspikeresistancehaddifferentmechanism．
Fiberfractureandfiberpushingwerethemechanismforkniferesistanceandfiberpushingwasforthespikeresistance．

Keywords　nonwoven,protectivematerial,structuredesign,tensileproperty,stabresistant
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　　随着现代物流的迅猛发展,在包装运输过程中

受冲击、震动、倾翻和滚动会使包装件或包装容器受

到尖锐器具的碰撞和破坏.为确保产品免受破坏和

方便运输装卸,包装材料应具有一定的强度和防刺

性能,并具有质轻柔软的特点[１Ｇ４].目前常用的是高

性能纤维,有高强尼龙纤维、陶瓷纤维、碳纤维和聚

酯纤维等,使用最多的为芳纶和超高分子量聚乙烯

纤维[５Ｇ８].其中,对位芳纶纤维因其具有高强度、高
模量和低密度等特性在防护领域具有广泛的应

用[９].目前包装防护材料多为机织、针织和非织造

结构及多轴向经编结构[１０Ｇ１２].而非织造已成为传统

纺织技术以外手段最多的工艺,且灵活多变,可按产

品性能要求进行工程化设计,也是生产率极高的新

型纤维材料加工技术[１３].非织造加工技术包括针

刺、热粘合和化学粘合等工艺,在装饰、过滤、卫生、
保暖和包装等产品市场上有较好的发展潜力,而针

刺工艺与其他工艺相比具有工艺流程短、生产效率

高的优点,适合各种纤维加工,且机械缠结后不影响

纤维原有的特征,纤维之间可实现柔性缠结,具有较

好的尺寸稳定性和弹性[１４Ｇ１８].尽管众多研究者在研

究剪切增稠流体流变性能及其在冲击、防刺方面的

应用[１９Ｇ２１],但含浸复合织物的低速穿刺效果提升不

明显且刚性提高,因此不适合用于包装材料.因此,
本研究以非织造层间增强工艺,通过结构设计在织

物厚度方向形成纵向连接,在保持材料原有柔软性

的基础上提高包装材料的防刺性能,以非织布三明

治结构形成兼具缓冲和防刺性能的防护层.非织布

材料三层结构由纤维梳理成网再经针刺复合加工而

成;第一层为聚丙烯(PP)/尼龙６(PA６)/芳纶,第二

层为PA６,第三层为 PP/PA６.通过对第一层中芳

纶含量的改变,对三明治结构非织造防护材料的机

械性能进行测试研究,找到最佳的包装防护材料结

构和加工参数.利用高性能纤维的结构设计,来提

高材料的防护性能.

１　实验部分

１􀆰１　原料

芳纶纤维(规格为１􀆰５D５１mm),烟台泰和新

材料股份有限公司;尼龙６纤维(PA６,又称锦纶,
规格为３D５１mm),浙江金老鼠化纤有限公司;聚
丙烯纤维(PP,规格为２D５１mm),淄博隆恩纤维有

限公司.

１􀆰２　三明治结构非织防护材料的制备

非织布的三明治结构由 PA６、PP和芳纶纤维

经开松、混合、梳理、铺网(垂直交叉铺网)和针刺等

制造过程复合而成.上层为PP/PA６/芳纶,中间层

为PA６,下层为 PP/PA６.通过改变上层中芳纶的

含量(总含量一定),对三明治结构非织布的拉伸、防
刀刺和防锥刺性能进行研究.其中,芳纶含量分别

为０％(wt,质量分数,下同)、５％、１０％和１５％,上层

厚度分别为４􀆰２１、４􀆰８４、４􀆰８７和４􀆰９４mm,中间层厚

度为６􀆰４５mm,下层厚度为５􀆰８８mm.含有１５％芳

纶的非织布的单位面积质量为４３９g/m２.非织布三

明治结构的组成见表１,非织布结构图见图１.
表１　三明治结构非织造复合材料纤维组成及层数

表层 中间层
中间层

层数
底层

３０％PP/７０％PA６ １００％PA６ １ ３０％PP/７０％PA６

２５％PP/７０％PA６/５％芳纶 １００％PA６ １ ３０％PP/７０％PA６

２０％PP/７０％PA６/１０％芳纶 １００％PA６ １ ３０％PP/７０％PA６

１５％PP/７０％PA６/１５％芳纶 １００％PA６ １ ３０％PP/７０％PA６

图１　非织布结构图

１􀆰３　拉伸性能测试

依据 标 准 ASTMD５０３５—０６ 用 万 能 强 力 机

(INSTRON型)对所设计的非织布进行力学性能

测试.每个试样平均测试３次,取平均值.测试

过程温度为１８℃,相对湿度为５０％,试样规格为

１８０mm×２５􀆰４mm(长×宽),拉伸速度为２００mm/

min,夹持长度为７６mm.

１􀆰４　防刺性能测试

依据 标 准 ASTMF１３４２—０５ 用 万 能 强 力 机

(INSTRON３３６９型)对非织布进行防刀刺性能和

防锥刺性能测试,将万能强力机上部分夹头换成

自制的穿刺刀具和锥具,其形状尺寸见图２.将下

放夹头换成自制的夹具,形状尺寸见图３.每个试

样测试３次,取平均值.压缩速度为３０mm/min,
压缩位移为７cm.
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图２　刀具几何形状及实物示意图

图３　夹具尺寸及实物示意图

２　结果与讨论

２􀆰１　芳纶含量对包装复合材料拉伸性能的影响

芳纶含量对包装复合材料拉伸性能影响见图４.
由图４(a)可知,当表层非织布含量变化时,包装复

合材料的拉伸曲线形状均一致.随着位移增加,拉
伸载荷呈非线性增加;当达到一定位移时,再呈线性

增加,一直到最大拉伸载荷,即先呈现粘弹性变形,
后呈现弹性变形.这是因为随着拉伸位移的增加,
针刺纠缠纤维先被拉长;当达到一定长度,复合材料

完全被拉直;之后随着拉伸位移增加,非织造针刺结

构被完全破坏,从而达到最大拉伸强力[２２Ｇ２７].
由图４(b)可知,随着芳纶含量的增加,最大拉

伸载荷(Y)和表层芳纶含量(X)呈线性相关关系

(式１),其相关度为９７􀆰０％.
Y ＝３８􀆰９３X＋６０􀆰２８ (１)

　　由图４(b)还可知,随着芳纶含量的增加,断裂

伸长率增加.当芳纶含量为１５％时,包装复合材料

的载荷量达到最大,为２０９􀆰２４N,是芳纶含量为０时

的４４􀆰６％,其断裂伸长率为１９３􀆰６％.这是由于芳

图４　芳纶含量对包装复合材料拉伸性能的影响

[(a)载荷位移曲线;(b)线性关系]

纶纤维强度远高于PA６纤维和PP纤维;在相同质

量下,随着芳纶纤维含量的增加,总纤维根数增加,
使得纤维之间的接触数目和接触总面积增加,纤维

间的抱合力增加,非织布强度增加[９].

２􀆰２　芳纶含量对包装复合材料防刺性能的影响

２􀆰２􀆰１　防刀刺性能分析

包装复合材料的单刃刀刺破裂情况见图５.由

图可知,破口处形状近似于刀具形状,虽然织物被刺

穿,但破口周围并没有出现明显的破坏情况,这说明

复合材料具有很好的抗剪切性.包装复合材料的抗

刀刺曲线见图６.由图可知,刀刺曲线波动较多,有
刀刃一面对复合材料主要以垂直面的剪切作用为

主,无刀刃的一面以排挤作用为主,纤维排挤成一

圈[１０].整个刀刺过程可以分为:(１)刀尖接触织物

时,纤维开始弯曲绷紧,随刀具慢慢深入,织物的抗

剪切性能使刀具受力不断增大;(２)刀尖将纤维刺断

时,受力突然减小,出现第一次波动,出现裂口;(３)
刀尖继续深入又会受到纤维阻挡,反复进行几次,刀
具越深入,裂口越大,刀具周围纤维不断汇聚补充;
(４)裂口宽度可以使刀具穿过时,织物被刺穿,刀具

受力急剧下降,但同由于摩擦力并不会降为零.

图５　含１５％芳纶包装复合材料的单刃刀刺破裂情况图

图６　包装复合材料的抗刀刺曲线图

由图６还可知,随着芳纶含量的增加,刀刺压缩

载荷不断变大.当芳纶含量为１５％时,包装复合材

料具有最大抗刀刺能力,此时最大载荷为８３􀆰５２N.
这由于单刃刀对织物既有排挤也有剪切作用,说明

高性能纤维的增加,在一定程度上改变了非织布的

性能.
２􀆰２􀆰２　防锥刺性能分析

包装复合材料的锥刺破裂情况见图７.由图可
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知,锥刺过程中锥体的穿刺头将非织布的纤维通过

挤压和摩擦作用将纤维排开,且会有部分纤维发生

断裂.经穿刺破坏后,由于穿刺产生动能会使得纤

维发生左右移动,纵向被拉伸使得复合材料的纤维

断裂,且破坏面边缘发生严重卷曲.

图７　含１５％芳纶包装复合材料的锥刺破裂情况图

包装复合材料的抗穿刺曲线见图８.由图可

知,随着芳纶含量的增加,锥刺压缩载荷也不断变

大.当芳纶含量为１５％时,包装复合材料具有最大

锥刺载荷,为１２６􀆰８５N.这由于穿刺头易因芳纶纤

维的抗剪切作用而发生钝化现象,所以随着芳纶含

量的增加,非织布表面抗剪切作用不断加强.

图８　包装复合材料的抗锥刺曲线图

对比分析包装复合材料的防刀刺和锥刺性能,
结果见图９.由图可知,与刀刺相比,芳纶含量的增

加对锥刺性能的影响小.这是因为刀刺的主要影响

因素是纤维的强度,而锥刺的主要影响因素是纤维

的密集程度.

图９　包装复合材料的刀刺和锥刺性能对比图

３　结论

对PP、PA６和芳纶３种原料的纤维网进行一定

的结构设计,制备出PP/PA６/芳纶针刺包装复合材

料,并探讨了芳纶含量对非织布包装复合材料拉伸

性能、防刀刺和防锥刺性能的影响,结论如下:
(１)芳纶含量的改变对复合织物的防刺性能有

显著影响.随着芳纶含量的增加,复合材料表面的

抗剪切性能增加,其拉伸、防刀刺和锥刺性能呈线性

增加.
(２)当芳纶含量为１５％时,包装复合材料最大

拉伸载荷为２０９􀆰２４N,最大防刀刺载荷为８３􀆰５２N,
最大防锥刺载荷为１２６􀆰８５N.

(３)本研究是对非织造纤维结构应用于包装材

料的初步探讨.在后续研究中,将会将制备的非织

造叠层材料热压成瓦楞纸板、蜂巢等结构以增加材

料的压缩和缓冲性能.
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