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摘 要:用混纺比为森氧吧黏胶纤维/棉/竹浆纤维40/30/30的29.4tex赛络纺纱作毛经纱,开发了一种功能性毛巾

被。介绍了毛经纱的性能特点和毛巾被的设计要求,详述了其设计规格参数及主要织造生产工艺条件。
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  随着人们物质文化生活水平的不断提高,消费者

对毛巾制品的要求也越来越高,不仅要有良好的手感

和吸水性,而且还要有良好的服用性能和某些特殊功

能,促使功能性产品成为了毛巾新产品开发的重要方

向。森氧吧黏胶纤维产品舒适安全,其天然纳米多孔

材料可吸附臭味,负离子有助于消除臭味,有效去除空

气污染。由于森氧吧黏胶纤维和竹浆纤维强力低尤其

湿强更低,与棉纤维混纺可提高其强力;因此采用赛络

纺森氧吧黏胶纤维/棉/竹浆纤维40/30/3029.4tex
混纺纱作毛经纱,开发了一种功能性毛巾被。

1 织物设计

1.1 毛经纱主要物理指标

经测 试,赛 络 纺 森 氧 吧/C/竹 浆 纤 维40/30/30
29.4tex混纺纱实测捻系数为330,强力CV 值5.1%,
断裂伸长率9%,断裂强度17.1cN/tex;条干CV 值

10.2%,-40%细节7个/km,-50%细节0个/km,+
35%粗节119个/km,+50%粗节10个/km;+140%
棉结65个/km,+200%棉结25个/km,毛羽的 H 值

4.1。该纱线具有强力高、粗节少、条干好和毛羽少等

优点,能很好满足毛巾用纱的要求。

1.2 设计要求

用赛络纺森氧吧/C/竹浆纤维40/30/3029.4tex
混纺纱作毛经纱,开发一款保健性毛巾被,规格为200
cm×230cm。产品要求手感蓬松、柔软,尺寸不允许

有下公差,上公差控制在+3%以内;重量偏差按上公

差控制。吸水性要求瞬间吸水,外观要求产品平整,不
能出现超过2.54cm的纬斜;缝纫方式要求撸子撸边。

1.3 设计参数

素色多臂毛巾被的尺寸200cm×230cm,重量为

1500g;地经纱线用C18.2tex×2,纬纱用C29.2tex,
毛经纱用赛络纺森氧吧/C/竹浆纤维40/30/3029.4
tex;地经组织密度118根/10cm,毛经组织密度118
根/10cm,纬密177根/10cm;采用3梭起毛组织,即
毛经组织和地经组织2/1变化经重平组织。如图1所

示,A、B为地经组织点,1、2为毛经组织点,双面起毛

组织;毛高设计需要兼顾毛巾丰满柔软和毛巾整体外

观,毛高0.75cm。采用巴西包头方式,两端有20cm
包头,即成品毛长270cm,撸子包边0.6cm,成品毛宽

199cm。为保证成品尺寸在+3%以内控制,经向缩率

偏大控制设计为3%;下机毛长278.4cm,两端各2cm
平布,剪口0.5cm,下机总长282.9cm。纬向缩率设

计9.5%,下机中毛宽219.9cm,纱线总损耗设计5%,
用纱量1579g/条,下机重量1602.6g/条。
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图1 组织图

2 生产工艺

2.1 工艺流程

整经→浆纱→穿筘→织造→溢流机前处理→溢流

机染色→皂煮→加软→出布→脱水→松式烘干→拉幅

定型→包边→撸子包头→检验→包装
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2.2 整经

采用HFGA128型整经机,整经以“张力、卷绕、排
列三均匀”为上机原则。整经速度不宜过高,轴与轴之

间张力差异要小,车间保持一定温湿度。毛经纱根数

为2736根,边经纱52根,毛经轴选用304根×9轴。
整经工艺:整经速度500m/min,滚筒压力3kg,张力

刻盘在刻度“1”上加1个垫圈。

2.3 浆纱

采用G142D型单浆槽浆纱机,毛经纱需要一定上

浆率以满足织机上机张力的要求。浆料配方为:PZ-2
变形淀粉10kg,3A助剂0.5kg,浆纱膏1.2kg。浆纱

工艺宜采用“轻张力、小伸长、轻加压、重被覆”工艺原

则,必须控制伸长进行合理上浆,浆纱湿区伸长应控制

在1%以下,总伸长1.5%以下;为保证织轴卷绕硬度,
卷绕区张力可适当放大。上浆率不宜过高,但须注意

上浆均匀。因为竹浆纤维和森氧吧黏胶纤维吸湿吸浆

后会膨胀,吸浆速度快,易于渗透,故宜采用轻加压重

被覆措施。浆纱主要工艺参数:浆槽温度85~90℃,
烘筒温度110~120℃,卷绕张力2.5~3.0kN,卷绕

线速度20m/min,上浆率2.5%,回潮率8%左右,毛
经轴宽234cm,地经轴宽240cm(地经不用上浆)。

2.4 穿筘

用综:绞边2片,毛经4片,边2片,地经8片。两

毛两地掏机即(1.2.5.6.3.4.7.8.1.2.9.10.3.4.11.
12)×342,每筘齿2入,一根毛经,一根地经,停经片采

用123456顺穿法。边组织1/2,布边2cm,52根地

经,2根入一筘齿,2.2.2.2.2.2…(1.1.1.1)共25齿,
最后4根穿入一个筘齿,需要25个筘齿。

2.5 织造

在ZAX-e型喷气织机上织造,采用“低速度、低张

力”工艺原则[1],织机速度500r/min,上机张力1.7
kN。首先在综平位置调节综框高度,在综框基本保持

平齐的基础上 从前往后有一个斜度;在开口位置时调

节开口清晰度,以保证纬纱的正常飞行。开车过程中

必须时刻注意综框及织口范围内的工作情况,若出现

断纬、断经等现象,都须及时停车处理。刚开机时还应

注意张力及送经量的调整。森氧吧和竹浆纤维对织造

车间温湿度很敏感,相对湿度较低时纱的强力好,弹性

好,耐磨性好,但过小断头也会增加。车间温度宜控制

在28~30℃,相对湿度在64%~68%。

3 结语

生产该产品的工艺要求是整经采用“张力、卷绕、
排列三均匀”上机原则,浆纱采用“轻张力、小伸长、轻
加压、重被覆”工艺原则,织机采用“低速度、低张力”工
艺原则,同时控制好车间温湿度。
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  Abstract:Akindsoffunctionaltowelproductswasdevelopedusingblendedratioof40/30/30viscose/cotton/bambooaswarp
yarn.Thepropertycharacteristicsanddesignrequirementwereintroduced.Thedesignparametersandmainproductionprocesswere
detailed.
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