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ABSTRACT 

Cellulosic fibres are commonly used in many absorbent products. These products are 

generally highly porous in nature. Though high porosity leads to better absorbing capacity, 

however, too porous structures are highly fragile and can easily collapse during absorption 

process, due to surface tension of the liquid. Deformation also leads to changes in porosity, 

nature of pores and pore size. A tight structure on the contrary can resist collapse being 

structurally rigid. The structural rigidity is dependent on fibre fineness, initial modulus, and 

degree of mechanical bonding between the fibres. The absorbency characteristics of 

nonwoven fabrics made from very coarse and fine cotton fibres preferred under high and low 

needle punch densities, have been investigated for two areal densities. It has been seen that 

the absorption capacity rises phenomenally once the porosity crosses the value of 0.97. The 

estimated and actual absorption capacities and retention% values have been found to be well 

correlated. All nonwovens have shown the tendency to collapse laterally during absorption 

process, leading to lowering of absorption capacity especially loose and nonwovens made of 

fine fibres (3 micronaire).  On an average, the webs made from coarser fibres showed better 

absorption capacity, rate, and retention than those made from fine fibres, irrespective of 

process parameters or external pressure. However, the coarse fibre web showed better liquid 

retention%.  

Subsequently, a series of nonwoven webs were prepared using blending technique by super 

absorbent fibres (SAF): cotton and Kapok: cotton. For SAF: Cotton blended nonwoven, three 

types of nonwoven structures, viz. mono-component (100 % cotton) and two types of SAF: 

cotton mixed, bi-component, i.e., one homogeneous mixture (random) and the other layered 

structure, were prepared. All the nonwoven webs were evaluated for absorption capacity and 

retention. Surprisingly, the absorption capacity of homogenously mixed improved marginally 

compared to mono-component (100 % cotton web). The presence of SAF, however, 

exceptionally increases the liquid retention% of the blended structure. Amongst all the 

structures, the retention% in the case of layered structure was found to be superior. The 

correlation coefficient between absorption capacities estimated based on the rule of the 

mixture and actual capacity was found to be 0.90. Similarly, the liquid absorption and 

retention characteristics of Kapok: cotton blended webs were investigated. The 

morphological characteristics of raw, scoured, and rewetted Kapok fibre was first studied. 

The Kapok fibre lumen was found to be collapsed after scouring. However, it regained its 

shape after re-wetting. Absorption capacity, rate and retention were found to be exceptionally 
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well at 50:50 Kapok: cotton ratios in the nonwoven web. The result also shows that with 

respect to 100% cotton sample, the capacity, rate, and retention increased by 26.1%, 300%, 

and 13.5%, respectively, by adding 50% Kapok with cotton. 

Other than that, a liquid acquisition-cum-distribution top layer was also developed using spun 

lace polyester-viscose (30:70) fabric. The one side of the fabric layer is coated with 

fluorocarbon using the spray coating process to make it hydrophobic. The coating process 

parameters, spraying distance (distance between spraying nozzle and fabric), finish 

concentration, and partial coating are varied to determine the optimum combination. The 

effectiveness of the coating process has been assessed by measuring contact angle, moisture 

management, and rewet tests. In the end, three incontinence prototypes were developed 

using: (1) 100% cotton (2) Kapok: cotton, and (3) SAF: cotton, as an absorbent core 

sandwich between single phased hydrophobic top layer and barrier sheet. Their performance 

was also evaluated based on rewet test, absorbency test and posture test. It was found the 

Kapok: cotton incontinence developed product have better absorbency, retention under load 

and works well under varying condition simulating the real time scenario. 
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साराांश 

सेलु्यलोससक तंतु आमतौर पर कई शोषक उत्पादो ंमें उपयोग सकया जाता है। ये उत्पाद आमतौर पर 

प्रकृसत में अत्यसिक झरझरा होते हैं। हालांसक उच्च सरंध्रता बेहतर अवशोषण क्षमता की ओर ले जाती 

है, हालांसक, अत्यसिक झरझरा संरचनाएं अत्यसिक नाजुक होती हैं और तरल के पृष्ठ तनाव के कारण 

अवशोषण प्रसिया के दौरान आसानी से ढह सकती हैं। सवरूपण से सरंध्रता, सिद्ो ंकी प्रकृसत और 

सिद्ो ंके आकार में भी पररवततन होता है। इसके सवपरीत एक तंग संरचना संरचनात्मक रूप से कठोर 

होने के पतन का सवरोि कर सकती है। संरचनात्मक कठोरता तंतु महीनता, प्रारंसभक मापांक और तंतु 

के बीच यांसिक बंिन की कोसि पर सनभतर है। उच्च और सनम्न सुई पंच घनत्व के तहत पसंद सकए जाने 

वाले बहुत मोिे और महीन सूती रेशो ंसे बने अवयसनत हुए कपडो ंकी शोषक सवशेषताओ ंकी जांच दो 

के्षिीय घनत्वो ंके सलए की गई है। यह देखा गया है सक जब सरंध्रता 0.97 के मान को पार कर जाती है तो 

अवशोषण क्षमता असािारण रूप से बढ़ जाती है। अनुमासनत और वास्तसवक अवशोषण क्षमता और 

प्रसतिारण% मान अच्छी तरह से सहसंबद्ध पाए गए हैं। सभी अवयसनत हुए कपडो ंने अवशोषण प्रसिया 

के दौरान बाद में ढहने की प्रवृसि सदखाई है, सजससे अवशोषण क्षमता कम हो जाती है, सवशेष रूप से 

ढीले और महीन रेशो ं (3 माइिोनेयर) से बने अवयसनत हुए कपडे। औसत रूप से मोिे रेशो ं से बने 

जालो ं ने बेहतर अवशोषण क्षमता, दर और प्रसतिारण सदखाया, जो सक प्रसिया के मापदंडो ंया बाहरी 

दबाव के बावजूद महीन रेशो ं से बने जाले थे। हालांसक, मोिे तंतु वेब ने बेहतर तरल प्रसतिारण% 

सदखाया। 

इसके बाद, सुपर शोषक तंतु (SAF): कपास और कपोक: कपास द्वारा सम्मिश्रण तकनीक का उपयोग 

करके अवयसनत हुए जाले की एक शंृ्रखला तैयार की गई। SAF: कपास सम्मिश्रण अवयसनत के सलए, 

तीन प्रकार के अवयसनत संरचनाएं, जैसे, मोनो-घिक (100% कपास) और दो प्रकार के SAF: कपास 

समसश्रत, सद्व-घिक, यानी एक सजातीय समश्रण (यादृम्मच्छक) और अन्य स्तररत संरचना तैयार की गई। 
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अवशोषण क्षमता और प्रसतिारण के सलए सभी अवयसनत हुए जाले का मूल्यांकन सकया गया था। 

आश्चयतजनक रूप से, मोनो-घिक (100% कपास जाला) की तुलना में समरूप समसश्रत की अवशोषण 

क्षमता में मामूली सुिार हुआ। SAF की उपम्मथथसत, हालांसक, समसश्रत संरचना के तरल अविारण% को 

असािारण रूप से बढ़ाती है। सभी संरचनाओ ंके बीच, स्तररत संरचना के मामले में प्रसतिारण% बेहतर 

पाया गया। समश्रण के सनयम और वास्तसवक क्षमता के आिार पर अनुमासनत अवशोषण क्षमता के बीच 

सहसंबंि गुणांक 0.90 पाया गया। इसी तरह, कपोक: कपास समसश्रत जाले के तरल अवशोषण और 

प्रसतिारण सवशेषताओ ंकी जांच की गई। कचे्च, पररमासजतत, और दुबारा गीला कपोक तंतु की रूपात्मक 

सवशेषताओ ंका पहले अध्ययन सकया गया था। कपोक तंतु अवकासशका को खंगालने के बाद ढह गया 

पाया गया। हालांसक, दोबारा गीला करने के बाद यह अपने आकार में आ गया। अवशोषण क्षमता, दर 

और प्रसतिारण, 50:50 कपोक: कपास के अनुपात में अवयसनत हुए वेब में असािारण रूप से अच्छी 

तरह से पाए गए। पररणाम यह भी दशातता है सक 100% कपास के नमूने के संबंि में, क्षमता, दर और 

प्रसतिारण िमशः  26.1%, 300% और 13.5% की वृम्मद्ध हुई, कपास के साथ 50% कपोक जोडकर। 

इसके अलावा, सु्पनलेस पॉसलएस्टर-सवस्कोस (30:70) कपडे का उपयोग करके एक तरल असिग्रहण-

सह-सवतरण शीषत परत भी सवकससत की गई थी। कपडे की परत के एक तरफ को हाइडर ोफोसबक बनाने 

के सलए फुहार लेप प्रसिया का उपयोग करके फ्लोरोकाबतन के साथ लेसपत सकया जाता है। इष्टतम 

संयोजन सनिातररत करने के सलए लेप प्रसिया मापदंडो,ं सिडकाव दूरी (सिडकाव नोक और कपडे के 

बीच की दूरी), पररसज्जा एकाग्रता, और आंसशक लेप सवसभन्न हैं। लेप प्रसिया की प्रभावशीलता का 

मूल्यांकन संपकत  कोण, नमी प्रबंिन और पुनः  के्लदन कमतक परीक्षणो ंको मापकर सकया गया है। अंत 

में, तीन असंयसत प्रसतमान: (1) 100% कपास (2) कपोक: कपास, और (3) SAF: कपास, एकल चरण 

वाले हाइडर ोफोसबक शीषत परत और बािा शीि के बीच एक शोषक कोर मध्यसहत के रूप में उपयोग 

करके सवकससत सकया गया । पुनः  के्लदन कमतक, शोषक परीक्षण और अवथथा परीक्षण के आिार पर 

उनके प्रदशतन का भी मूल्यांकन सकया गया। यह पाया गया कपोक: कपास असंयसत सवकससत उत्पाद में 
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बेहतर अवशोषकता है, भार के तहत अविारण और वास्तसवक समय पररदृश्य को अनुकरण करते हुए 

अलग-अलग पररम्मथथसतयो ंमें अच्छी तरह से काम करता है। 
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