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麻赛尔 /棉混纺巾被产品的设计开发

张淑梅1，宋绍华1，张 鑫2，王文志1
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摘 要:在介绍麻赛尔纤维结构的基础上，借助先进巾被产品纺纱、染整、织造等配套设备，探讨麻赛尔 /棉混
纺纱在巾被产品中的应用开发。通过生产实践，确定麻赛尔巾被产品从纺纱、染色、织造到后整理各工序的工艺要
点，解决了巾被产品毛圈蓬松、柔软及吸水性等问题，使巾被产品既柔软蓬松又保持良好的吸水性，从而为麻赛尔
纤维及其性能相近的纤维在巾被产品上的进一步开发应用提供实践基础。
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Design and development of Jutecell /cotton towel products
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Abstract: The application and development of Jutecell /cotton blended yarn in towel products was
discussed based on the structure and performance as well as advanced spinning，weaving，dyeing and
other ancillary equipment of towels． Through the production practice，the optimal process parameters of
the products from spinning to weaving and finishing were determined． The problems in fluffy，soft and
water absorption of towel products were solved，providing a practical basis for future development of the
products with jutecell fiber and other fibers with similar performance．
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毛巾、浴巾、方巾等巾被产品直接接触人体皮
肤，且需要经常在水中浸泡，潮湿的环境有利于细菌

的生长和霉变，经常用普通毛巾擦拭皮肤很容易因

细菌的滋生引起皮肤过敏，甚至引起脸部起痘。为
了解决这一难题，前人研究利用了麻抑菌防霉的特

性［1］，将麻纤维用于毛巾产品。然而麻纤维的弹性
差，手感不够柔软，有刺痒感，不适合在毛巾产品中

直接运用，而麻赛尔纤维是从麻纤维中提取纤维素，

经特殊工艺生产制得的一种新型纤维素纤维，既保

留了麻纤维天然的抑菌抗菌防霉等优良特性，又手

感柔软滑爽，吸湿透气，光泽好，同时具有较好的强

力［2］，所以将麻赛尔纤维用于巾被类产品，可以生

产出绿色健康高端的巾被产品。

1 麻赛尔纤维的结构与性能

1. 1 纤维结构
图 1 ～ 3 分别为黄麻纤维、麻赛尔纤维、普通粘

胶纤维的截面图。可以看出，麻赛尔纤维虽是从黄
麻纤维中提取出来的，但其截面与黄麻差异很大，而

与普通粘胶纤维有相似之处，如麻赛尔纤维和粘胶

纤维纵向均有沟槽。粘胶短纤维横截面边缘呈锯齿
形，麻赛尔纤维由于采用特殊的生产工艺，其截面为

不规则的中空截面，外缘较圆滑。麻赛尔纤维这种
独特中空截面形态，使其织物具有优良的亲肤透气

性、吸湿排湿和快干性［3］。

1. 2 纤维性能
麻赛尔纤维含有三萜和甾体类抗菌抑菌活性成

分，对细菌有非常好的抑杀效果;麻赛尔纤维具有中

空截面形态，能破坏细菌赖以生长的潮湿环境，抑制
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图 1 黄麻纤维图

图 2 麻赛尔纤维图

厌氧菌的滋生。根据广州省微生物分析检测中心的
测试报告，麻赛尔纤维制品对金黄色葡萄球菌和大

肠杆菌的抑菌率均达到了 99. 97%［4］。

图 3 普通粘胶纤维图

表 1 为麻赛尔纤维与其他纤维性能比较。可以
看出，①麻赛尔纤维与粘胶纤维干强相似，且干强均
大于湿强［5］，而麻赛尔纤维的湿态强度大于粘胶纤

维;②麻赛尔纤维的干湿态断裂伸长率均小于粘胶
纤维［6］，而干湿态的初始模量均高于粘胶纤维，说

明麻赛尔纤维尺寸稳定性好于粘胶纤维，干湿态下

不易收缩和变形; ③麻赛尔纤维的回潮率为
12. 86%，高于棉而与普通粘胶纤维相当，表明麻赛
尔纤维在纺纱过程中不易产生静电，其织物具有良

好的吸湿透气性; ④麻赛尔纤维的水膨润率为
70%，比粘胶纤维小，说明麻赛尔纤维比粘胶纤维耐
磨性好，耐反复洗涤。

表 1 麻赛尔纤维与其他纤维性能比较

纤维种类
断裂强度 / ( cN·dtex － 1 ) 断裂伸长率 /% 初始模量 / ( cN·dtex － 1 )

干态 湿态 干态 湿态 干态 湿态
回潮率 /% 水膨润率 /%

麻赛尔纤维 2． 11 ～ 2． 42 1． 31 ～ 1． 47 14． 00 ～ 18． 00 10． 00 ～ 15． 00 55． 00 ～ 65． 00 48． 00 ～ 55． 00 12. 86 70
普通粘胶纤维 1． 80 ～ 2． 51 0． 70 ～ 1． 20 18． 00 ～ 20． 00 21． 00 ～ 23． 00 40． 00 ～ 52． 00 39． 00 ～ 45． 00 13． 00 88
长绒棉 2. 50 ～ 3. 10 2. 60 ～ 3. 60 8． 00 ～ 10． 00 12． 00 ～ 14． 00 60． 00 ～ 82． 00 90． 00 10． 00 50

2 原料选配与织物规格

2. 1 原料选择
麻赛尔纤维制造成本较高，纤维刚性略大，且蓬

松度较差，所以在将麻赛尔纤维应用于巾被产品时

采用与棉混纺，既可降低原料的成本又能改善其可

纺性能。同时为了充分发挥麻赛尔纤维抗菌防霉、
吸湿透气、亲肤舒适等保健功能，麻赛尔纤维的混纺
比例多在 50%以上，制成麻赛尔 /棉混纺纱，用作巾
被产品的毛经纱。原料规格性能见表 2。

表 2 原料规格性能
纤维种类 长度 /mm 线密度 /dtex 比例 /%

麻赛尔纤维

长绒棉

38

38

1. 48

1. 50

60

40

注: 所用棉纤维是新疆阿克苏长绒棉，麻赛尔纤维的规格参照

棉纤维规格。

2. 2 巾被产品规格
以规格为 34 cm × 76 cm 毛巾为例，组织采用

2 上 1 下变化经重平组织，毛经纱采用 60%的麻赛
尔纤维与 40%的长绒棉混纺纱，线密度为 46. 2 tex。
地经、纬纱为纯棉纱，线密度均为 18. 2 tex × 2。地
经∶ 毛经排列比为3 ∶ 2，经密为 180 根 / ( 10 cm) ，纬
密 120 根 / ( 10 cm) 。

3 纺纱工艺

3. 1 工艺流程
由于麻赛尔纤维与棉纤维的性质和纺纱工艺要

求存在差异，所以 2 种纤维需分别经开清棉、梳棉工
序、精梳工序成条，在并条工序混合。46. 2 tex 的麻
赛尔 /棉混纺纱的生产工艺流程为:
棉精梳条: BDT019 型往复式程控抓棉机→AFC

型双轴流开棉机→MPM6 型多仓混棉机→VFD型开
棉机→FBK533 喂棉机→DK740 型梳棉机→FA304
型并条机→AZ01E型精梳机［7］。
麻赛尔纤维条: A002D 型抓棉机→A035E 混开

棉机→FA106B 型开棉机→FA046 A 棉箱给棉机→
DK740 型梳棉机。
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60%麻赛尔纤维条与 40%棉精梳条混条: 并条
机( 三并) →粗纱机→细纱机→全自动络筒机。
3. 2 纺纱工序
开清。麻赛尔纤维的整齐度好，含杂少，开清

工序采用“早落少落，多松少打，少伤纤维”的工艺
原则，适当降低各部件运行速度，如开棉机打手速

度控制在 480 r /min，以避免开清棉对纤维造成损
伤。棉纤维为高品质长绒棉，遵循“轻打，多梳，少
落”的工艺原则，适当增加开棉机的速度，选
择602 r /min。
梳棉。因麻赛尔纤维抱合力较差，梳棉工序应

加大锡林与刺辊的表面线速比，选择 1∶ 9，以利于纤
维的转移，并适当放大锡林与盖板间隔距，车间相对

湿度控制在 60% ～70%。
并条。并条工序采用先将麻赛尔纤维生条预

并，然后和精梳棉条进行三道混并，以保证混纺比均

匀准确。为了保证纱线条干均匀，采用“低速度、轻
定量、重加压、大隔距、顺牵伸”的工艺原则。为了
防止静电，在加大车间温湿度的同时，加入专用的油

剂，以提高条子的可纺性和纱线的抱合力。
粗纱。粗纱捻系数偏小掌握，并合理控制粗纱

伸长率不超过 1. 1%。
细纱。毛经捻度较低，细纱工序采用配有紧密

纺装置的细纱机，选用小后牵伸倍数、低锭速、小钢
领、重钢丝圈，以降低纱线毛羽，提高纱线的强力。
3. 3 络筒工序
使用德国 Schlafhorst-AC338 全自动络筒机。麻

赛尔纤维产品属于高档产品，产品的纱线质量要求

严格，所以在络筒前要清理纱线通道，降低槽筒的运

转速度，选择 1 100 m /min，以减少条干和毛羽指标
的恶化。采用空气捻接，加强电子清纱器的维护和
管理，严格控制清纱器的长、短粗节和长细节，以保
证纱疵有效清除，提高正切率。

4 染色工艺
传统毛巾采用成品染色，在经过高温染色时会

对毛圈蓬松柔软的风格造成破坏，而毛巾经单纱捻

度比较小，整理后要求保持其蓬松状态，所以麻赛

尔 /棉混纺纱选择筒子纱染色。筒子纱染色工艺流
程:松式筒子纱→漂白→染色→高温烘干。
4. 1 筒子纱染色准备
筒子纱染色质量在很大程度上取决于筒子纱准

备的质量，筒子纱的准备即松筒子。为了保证染色
均匀，在松筒时采用特制的多孔钢制筒管，合理控制

络筒张力，经反复试验得出，络筒机速度应偏低掌

握，筒子的卷绕密度控制在 0 . 30 ～ 0. 35 g /cm3，各

筒子质量偏差均控制在 1 . 3%以内。
4. 2 麻赛尔 /棉混纺纱染色
为了保证染色均匀，染色前依次加入精炼剂

JD-5522( 分解去除纱线中果胶及其他杂质［8］) 、氢
氧化钠( 调节 pH 值达到最佳范围 10 ～ 11) 、脱氧酶
MK-27( 去除漂白纱线上和染缸中残留的过氧化
氢［9］) 处理剂对筒纱进行前处理。
麻赛尔纤维与棉纤维染料上染机制相同，染棉

的染料可用于染麻赛尔纤维，但不同的染料在上染

这 2 种纤维时，得色量不一样，为了保证产品的颜色
统一，选择使用活性染料，且采用降低染色浴比的方

式进行染色，浴比为 1 ∶ 15，染色时间控制在 40 ～
60 min，温度控制在 60 ～ 68 ℃。

5 织造工艺
麻赛尔 /棉混纺巾被产品因色彩搭配比较复杂，

因此采用分条整经。
5. 1 浆纱工序
采用“高浓低黏、轻加压、小张力”的上浆工艺，

头道压浆重渗透，二道压浆重被覆，保证上浆率在

5%左右。主浆料选用成模性高、黏着力好的复合变
性淀粉，上浆温度控制在 ( 80 ± 5 ) ℃，浆液黏度为
8. 5 s，并加入适量的助剂丙烯酸和蜡片以改善纱体
的柔软度和平滑性。麻赛尔 /棉混纺毛经纱经过上
浆后，纱线表面光滑，毛羽明显减少，强力有所增加，

耐磨性得到改善。
5. 2 织 造
为减少因纱线间的摩擦及黏连而造成开口不

清、断经断纬等现象，织造时应该采用“中张力、大
开口、迟引纬”的工艺原则［10］，整经引出张力为
80 mN，卷绕张力为 250 mN。织造速度不宜太高，
剑杆织机控制在 300 纬 /min，喷气织机控制在
400 纬 /min，车间温湿度以偏大考虑为宜［11］。织造
上机工艺参数为: 经位置线为 6 mm，梭口高度为
3 mm，投梭时间为 110°，综平时间为 330°。此外，麻
赛尔 /棉混纺纱线织造时易产生烂边、边撑疵等边
疵，因此要注意边撑刺环的选择，增加握持力［12］。
麻赛尔 /棉混纺纱对织造车间温湿度很敏感，相

对湿度较低时，纱线强力好，弹性好，耐磨性好，但过

小断头会增加［13］。一般车间温度控制在 29 ℃左
右，相对湿度控制在 65% ～70%之间为宜。

6 后整理工艺
麻赛尔 /棉混纺纱巾被产品后整理工艺流程:坯

布→逆毛向 ( 巾被织物经织机织完后毛圈向前倾
斜，逆毛向即入布时毛圈向后倾斜) 入平幅长车退
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浆加软→水洗→脱水→倒毛向→顺毛向入振荡烘干
机烘干→拉幅定形。
6. 1 退 浆
麻赛尔 /棉混纺纱巾被产品采用平幅长车处理

以退浆加软，布速控制在 10 m /min 缓慢状态，有效
避免因水流冲洗而使毛圈产生螺旋、乱毛的现象。
长车牵引辊压力调到最小，即刚好牵引织物，以减轻

对毛圈的挤压，使毛圈蓬松。
6. 2 脱水与烘干
巾被产品经过长车退浆加软后，2 h 内完成脱

水，脱水后的巾被产品含湿率控制在 35%以内。脱
水后 2 h内完成产品倒毛向及对产品进行烘干，以
提高产品蓬松度及毛圈的齐顺程度，避免长时间存

放、挤压使毛圈变形。
烘干设备采用 4 烘箱振荡式烘干机，工作原理

是织物先经过预烘箱烘干至半干，再进入拍打烘干

箱，通过热风不断地振荡和拍打，使产品逐步烘干，

以消除织物所经受的压力和张力，增加其蓬松效

果［14］。进布布速保持大于出布布速，即进布速度为
12 m /min，出布速度为 10 m /min，保证织物在烘箱
里无张力。采用高送风装置，使毛圈站立更好，毛圈
呈椭圆蓬松状，进一步改善了产品的蓬松风格。

7 结 论
①麻赛尔纤维具有抑菌防霉、吸湿快干、柔软亲

肤舒爽等优良特性，且纤维的长度可控，是一种较为

理想的纺织纤维。将麻赛尔纤维应用于巾被产品时
采用与棉混纺做毛经纱，既可以改善麻赛尔纤维的

可纺性，降低成本，又可以使得产品具有麻赛尔纤维

的优良特性。
②为了保证毛圈蓬松柔软的风格不被破坏，采

用筒子纱染色。后处理烘干设备采用高送风 4 烘箱
振荡式烘干机，使织物在烘干过程中在完全无张力

的状态下消除压力和张力，进一步改善了织物的毛

圈蓬松柔软的效果。
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