
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202210171027.1

(22)申请日 2022.02.24

(71)申请人 潍坊迅纺新材料科技有限公司

地址 261023 山东省潍坊市经济开发区月

河路3177号5号楼2层

    申请人 青岛美瑞泰洗涤服务科技有限公司

(72)发明人 汤龙世　段丽慧　杨娜　李海青　

李新玲　郭英豪　于海龙　

(74)专利代理机构 山东华君知识产权代理有限

公司 37300

专利代理师 李欣

(51)Int.Cl.

D03D 15/283(2021.01)

D03D 15/47(2021.01)

D03D 15/50(2021.01)

D03D 15/533(2021.01)

D03D 15/58(2021.01)

D03D 27/02(2006.01)

 

(54)发明名称

一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法

(57)摘要

本发明公开了一种耐洗涤手巾面料的整、

浆、穿制备方法，其特征在于，包括整经，浆纱，穿

综、穿筘；经纱A中抗菌涤纶纤维占30%，再生涤纶

占70%，32支，涡流纱，经纱B为DTY150D/96F半光

轻网和锦纶基20D/3F导电丝白色的复合丝，S捻，

纬纱中抗菌涤纶纤维占30%，再生涤纶占70%，32

支，涡流纱，经纱排列比设计为58‑60:1，导电丝

间距0.8‑1 .2cm；该制备方法能够提高手巾面料

的面料质量和耐洗涤能力，从而提高手巾面料的

寿命，降低环境污染。
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1.一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，包括整经，浆纱，穿综、穿

筘；

经纱A中抗菌涤纶纤维占30%，再生涤纶占70%，32支，涡流纱，经纱B为DTY150D/96F半光

轻网和锦纶基20D/3F导电丝白色的复合丝，S捻，纬纱中抗菌涤纶纤维占30%，再生涤纶占

70%，32支，涡流纱，经纱排列比设计为58‑60:1，导电丝间距0.8‑1.2cm。

2.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述整

经，经纱A设计开13‑15个整经轴，经纱B每循环1根，整幅布面共需143‑145根。

3.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述整

经，将经纱B与经纱A整经排花，开一个经轴，然后与经纱A共14‑16个轴一同浆纱。

4.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述整

经，经纱A整经头份8670‑8680根，其中8240‑8250根设计开13‑15个轴，经纱A剩余430‑434根

与经纱B长丝142‑146根设计整经排花，在分条整经机上按2‑4:1排列共574‑578根开一个整

经轴。

5.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述整

经，分条整经机按2‑4:1排列共574‑578根开一个整经轴，条数8‑10条，挂纱数62‑66个；

所述整经，分条整经车速210‑230r/min，幅宽1790‑1800mm，条款设计199‑200mm，位移

设定0.085‑0.087mm/圈，筘号选用6.2‑6.6，筘入数1空1；分绞时提前5.5‑6.5米贴双层胶

带，压一道分层线。

6.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述浆

纱，纱线不过浆槽，纱线B直接走锡林。

7.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述浆纱

配方，按重量份计，包括：聚乙烯醇1799  20‑30份，聚乙烯醇GR‑05  10‑20份，变形聚乙烯醇

KT‑12A  15‑25份，淀粉  45‑55份，固体乙烯AJ‑500  5‑8份，渗透剂S‑20  2‑4份，抗静电剂963 

0.5‑1.5份。

8.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述穿

综、穿筘，经纱A纱折算号数为18.4‑18 .5tex，经纱B折算号数为18.8‑19 .0tex，经向密度

550‑552根/9‑11cm。

9.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述穿

综、穿筘，采用三上三下人字斜组织，选用88‑92#/2‑3”钢筘，地经、边经均采用2‑4入筘，布

身与布边紧度一致，组织循环较大选用8‑10页综框，地经穿综采用飞穿工艺，停经片采用顺

穿，左右边纱各58‑62根，布边做0.8‑1.2公分，边撑最外使用两组三刺环。

10.根据权利要求1所述的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，其特征在于，所述穿

综、穿筘，经纱B设计单独一页综框；边纱设计第7‑9页、第8‑10页做边组织，单独控制边纱开

口。
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一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，属于纺织的制备技术领

域。

背景技术

[0002]

[0003] 纺织品所用原材料主要来源于大自然或经过一系列加工而成。加工过程会耗费燃

料、电、油气、机物料等能源、材料，同时会不同程度的排放二氧化碳等污染气体以及污染

物，造成大气污染等，因此，纺织品的再循环利用以及延长使用寿命等，越来越引起重视。

[0004] 纺织品经过多次重复洗涤后，能够继续使用，满足使用要求，而且洗涤次数越多，

纺织品使用寿命延长，所耗费的原材料越少，在整个产业链产生的有害污染物就越少，因

此，提高纺织品的耐洗涤能力，对降低环境污染具有重要意义。

[0005] 手巾作为常用纺织品，在日常生活中广泛使用，无论在家庭、还是在酒店、餐饮行

业，非常普及。相当一部分手巾面料原料来源于梭织织物，而面料的耐洗涤性，除了在织物

原料例如纤维纱线、长丝等固有的性能外，对于梭织面料在加工过程中，采用的技术方案也

有很大关系，特别是整经、浆纱、穿筘等工艺技术、制造方法和质量控制至关重要，因为整经

张力、浆纱质量、穿筘水平等，直接影响织物质量，从而影响洗涤过程中对面料质量的影响

程度。

[0006] 目前基本都是通过改变面料的材料组成来解决手巾面料不耐洗涤，没有通过改变

整、浆、穿制备方法来系统的提高手巾面料的耐洗涤性能，从而提高手巾寿命的方法。

发明内容

[0007] 本发明提供一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，能够提高手巾面料的面料

质量和耐洗涤能力，从而提高手巾面料的寿命，降低环境污染。

[0008] 为解决以上技术问题，本发明采取的技术方案如下：

一种耐洗涤手巾面料的组成，具体为：抗菌涤纶30/再生涤纶70  32S涡流纺纱  +

[DTY150D/96F半光轻网+锦纶基20D/3F导电丝白色(S捻400T/M)](60:1)*抗菌涤纶30/再生

涤纶70  32S涡流纺纱  140*90  63"  2/1  左斜纹。

[0009] 其中，经纱A中抗菌涤纶纤维占30%，再生涤纶占70%，32支，涡流纱，经纱B为

DTY150D/96F半光轻网和锦纶基20D/3F导电丝白色的复合丝，S捻，纬纱中抗菌涤纶纤维占

30%，再生涤纶占70%，32支，涡流纱，经纱排列比设计为58‑60:1，导电丝间距0.8‑1.2cm。

[0010] 一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，包括整经，浆纱，穿综、穿筘。

[0011] 所述整经，经纱A设计开13‑15个整经轴，经纱B每循环1根，整幅布面共需143‑145

根；

所述整经，经纱A整经头份8670‑8680根，其中8240‑8250根设计开13‑15个轴，经纱

A剩余430‑434根与经纱B长丝142‑146根设计整经排花，在分条整经机上按2‑4:1排列共
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574‑578根开一个整经轴；

所述整经，将经纱B与经纱A整经排花，开一个经轴，然后与经纱A共14‑16个轴一同

浆纱。

[0012] 所述整经，整经车速控制在550‑650m/min，经纱A采用中张力16‑18克。

[0013] 所述整经，分条整经机按2‑4:1排列共574‑578根开一个整经轴，条数8‑10条，挂纱

数62‑66个；

所述整经，分条整经车速210‑230r/min，幅宽1790‑1800mm，条款设计199‑200mm，

位移设定0.085‑0.087mm/圈，筘号选用6.2‑6.6，筘入数1空1；分绞时提前5.5‑6.5米贴双层

胶带，压一道分层线。

[0014] 所述整经，分条整经张力A纱14‑16克，刻度1.5‑2.5，不使用吊环；B纱15‑17克，刻

度4.5‑6.5，不使用吊环。

[0015] 所述整经过程中的压辊压力是0.3‑0.34  Mpa，主轴制动压力0.1‑0.2Mpa，右顶紧

压力0.3‑0 .4  Mpa，压辊制动压力0.2‑0 .3  Mpa。整经轴硬度63‑67；经轴纱线密度0.025‑

0.029g/cm³。

[0016] 所述浆纱配方，按重量份计，包括：聚乙烯醇1799  20‑30份，聚乙烯醇GR‑05  10‑20

份，变形聚乙烯醇KT‑12A  15‑25份，淀粉  45‑55份，固体乙烯AJ‑500  5‑8份，渗透剂S‑20  2‑

4份，抗静电剂963  0.5‑1.5份。

[0017] 所述浆纱，定积粘度为8‑9S，浆槽粘度为7‑8%，含固量为11.4‑11.7%，上浆率为12‑

13%，供浆体积为880‑920L，浆料干重为105‑106kg，百米用浆为1‑2kg，百米用浆为15‑18L。

[0018] 所述浆纱，浆纱速度为50‑70m/min，伸长率为0.5‑1.5%，回潮率为1‑2%，pH值为7‑

8，浆槽粘度为7‑8S，含固量为12‑12.5%，浆液温度为88‑92℃；

所述浆纱过程中各区张力为：退绕≤90N，喂入为‑(0.1‑0.3)N、‑(0.1‑0.3)N，烘房

为0.2‑0.4N、0.0‑0.1N，分绞为0.8‑1.0N、0.9‑1.1N，卷绕为370‑390N，托纱为0.33‑0.37N，

整经总头份为8810‑8830，整经传票为1‑15，浆纱传票为1‑15，织轴宽度为1.65‑1.69m，锡林

温度为预烘A1≤140℃，预烘B1≤140℃，主烘≤120℃，浆槽覆盖系数为35%，墨印长度为38‑

42m，墨印颜色为红色，侧压是0.1‑0.3Mpa，压浆辊压力为I高1.3‑1.7N、低0.4‑0.8N，BⅡ高

1.8‑2.2N、低1.1‑1.5N。

[0019] 所述浆纱，纱线不过浆槽，纱线B直接走锡林。

[0020] 所述浆纱，浆纱车速度为58‑62m/min，上浆率为12%‑13%，浆槽温度为85‑95℃，压

浆辊Ⅰ为:  高压1.3‑1.7/低压0.4‑0.8Mpa，压浆辊Ⅱ：高压1.8‑2.2/低压1.1‑1.5Mpa，侧压

0.15‑0.25Mpa，托纱3.4‑3.6N。

[0021] 所述穿综、穿筘，经纱A纱折算号数为18 .4‑18 .5tex，经纱B折算号数为18 .8‑

19.0tex，经向密度550‑552根/9‑11cm；

所述穿综、穿筘，采用三上三下人字斜组织，选用88‑92#/2‑3”钢筘，地经、边经均

采用2‑4入筘，布身与布边紧度一致，组织循环较大选用8‑10页综框，地经穿综采用飞穿工

艺，停经片采用顺穿，左右边纱各58‑62根，布边做0.8‑1.2公分，边撑最外使用两组三刺环。

[0022] 所述穿综、穿筘，经纱B设计单独一页综框；

所述穿综、穿筘，边纱设计第7‑9页、第8‑10页做边组织，单独控制边纱开口。

[0023] 所述织造，经纬紧度比值为(1.5‑1 .6):1，总紧度为94‑96%，调整停经架高度2‑4
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格、深度4‑6格。

[0024] 所述织造，车速设定620‑640rpm，后梁高度58‑62mm，深度3‑5格；停经架高度2‑4

格，深度4‑6格；开口时间定为285°‑295°，综框高度调整114‑116mm，L值：35‑105mm；主喷引

纬时间设定：62°‑166°；停纬销动作时间70°‑169°，到达角度215°‑225°；将辅喷高度角度统

一校正1.5‑3.5格1.5‑2.5度。

[0025] 所述织造，剪刀剪切角度设定：350‑34°；上机张力采用2750‑2850N，送经量5‑7mm；

边撑选用橡胶边撑最外侧使用三个刺环；调整辅助喷嘴间距48‑52cm，调整探纬器H1,H2之

间距离为90‑110mm，  H1水平值  B  H2水平值  1。

[0026] 所述织造，经纱B单独设计一页综框，利用提综功能检查穿接错。

[0027] 与现有技术相比，本发明的有益效果为：

（1）本发明的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，经纱A和纬纱采用抗菌涤纶

30/再生涤纶70  32S涡流纺纱，该纱线毛羽很少，耐磨性非常好，具有优良的抗起毛起球性

能，纱线及其面料制品具有良好的耐磨、抗起毛起球、耐洗涤性能；

（2）本发明的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，能够减少面料在洗涤过程中

出现丝线勾断现象，减少织轴边部荷叶边、烂边等疵点，以降低面料在反复洗涤过程中的破

损；

（3）本发明的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，提高了耐洗涤毛巾面料的耐

洗涤水平，制备的手巾面料在洗涤50次后的强力降低率为4.98%，洗涤75次后的强力降低率

为7.97%，洗涤100次后的强力降低率为11.03%，洗涤125次后的强力降低率为16.02%，洗涤

150次后的强力降低率为19.93%，平均强力降低率为11.986%；

（4）本发明的耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，能够提高制备的耐洗涤手巾

面料的面料质量，制备的面料的幅宽偏差率为‑1 .0～+1 .0%，径向密度偏差率为‑1 .0～+

1.0%，纬向密度偏差率为‑1.0～+1.0%，径向断裂强力偏差率为≥‑6.0%，纬向断裂强力偏差

率为≥‑6.0%。

附图说明

[0028] 图1为经纱A和经纱B排花图。

具体实施方式

[0029] 为了对本发明的技术特征、目的和效果有更加清楚的理解，现说明本发明的具体

实施方式。

[0030] 实施例1

一种耐洗涤手巾面料的组成，具体为：

抗菌涤纶30/再生涤纶70  32S涡流纺纱  +[DTY150D/96F半光轻网+锦纶基20D/3F

导电丝白色(S捻400T/M)](60:1)*抗菌涤纶30/再生涤纶70  32S涡流纺纱  140*90  63"  2/1 

左斜纹。

[0031] 其中，经纱A采用抗菌涤纶30/再生涤纶70  32S  涡流纱，经纱B采用(DTY150D/96F

半光轻网+锦纶基20D/3F导电丝白色)S捻400T/M  复合丝，纬纱采用抗菌涤纶30/再生涤纶

70  32S涡流纺纱，经纱排列比设计为58‑60:1，导电丝间距0.8‑1.2cm。
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[0032] 一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，整个经纱为涡流纺纱+长丝+导电丝，

对经轴产品要求非常高，整、浆、穿技术设定非常关键。筒纱经过牵经，做成2个到24个整经

经轴，这些整经轴经过浆纱后做成织轴，织轴再经过穿综、穿筘，挂机后，开始织造。

[0033] 一种耐洗涤手巾面料的整、浆、穿制备方法，具体为：

一、整经：整经采用CGGA114型大V型高速整经机。

[0034] 1 .经纱A设计开14个整经轴，整经机张力采用双张力盘及夹纱器控制张力，减小

上、下层经纱和前、后排经纱张力差异，保证经纱张力均匀；经纱B每循环1根，整幅布面共需

144根，纱线为DTY150D/96F半光轻网+锦纶基20D/3F导电丝白色  S捻400T/M，单独整经一个

轴头份较少，在轴上会产生严重的滑移压线，难以控制纱线张力及轴面平整；图1为经纱A和

经纱B的排花图，通过将经纱A与经纱B开排花轴，保证轴面平整。

[0035] 2.经纱A整经头份8676根，其中8244根设计开14个轴  588X2轴+589X12轴，经纱A剩

余432根与经纱B长丝144根设计整经排花，在分条整经机上按3:1排列共576根开一个整经

轴：{[(3A1B)X16]X9条}X1轴，为减小浆纱张力控制难度，整经轴15个轴头份差异不能太大，

整经轴头份差异太大会造成浆纱张力不匀，不能保证浆纱好轴。

[0036] 3.将经纱B与经纱A整经排花，开一个经轴，然后与经纱A共15个轴一同浆纱。

[0037] 4.整经车速控制在600m/min，经纱A采用中张力16‑18克，保持纱线弹性，防止过度

伸长。

[0038] 5.分条整经机按3:1排列共576根开一个整经轴，条数9条，挂纱数64个，开车前清

车，防止异纤、油污；分条整经车速220r/min，幅宽1798mm，条款设计199.78mm，位移设定

0.086mm/圈，筘号选用6.4，筘入数1空1；分绞时提前6米贴双层胶带，压一道分层线。

[0039] 6.整经张力  32S涡流纺纱严格控制整经张力,片纱张力太大，会造成经纱伸长率

损失，浆纱时再经过浆纱伸长，织轴经纱无伸长，造成织造过程中的经纱伸长率不足严重断

经停台，片纱张力控制太小则易使经轴卷绕密度降低，造成经轴成形不良，轴面不平整，织

造过程中易产生开口不清、松紧经等织疵。为使片纱张力均匀合理调整张力设定及工艺参

数，上下层张力较大，设定较小的张力，中层张力较小，张力设定微调降低，张力设定按照张

力分区前中后，分层上中下控制，张力控制范围16g－18g，以此实现片纱张力均匀控制，保

证织轴卷绕平整、硬度适中。

[0040] 7 .分条整经张力A纱14‑16克，刻度2，不使用吊环；B纱15‑17克，刻度5，不使用吊

环。

[0041] 8.整经车速600m/min，筒子高速退绕需要稳定的车速，要求筒子成型好，大小均匀

一致，排筘均匀，保证片纱张力均匀，防止经纱因停车回弹造成回鼻等现象。选用筘齿较疏

的伸缩筘保证经纱排列均匀，引导纱线均匀分布在整经轴上，同时不能压线，保证浆纱时顺

利退绕。

[0042] 9 .整经过程中的压辊压力是0.32  Mpa，主轴制动压力0.1‑0 .2Mpa，右顶紧压力

0.3‑0.4  Mpa，压辊制动压力0.2‑0.3  Mpa。整经轴（邵氏硬度）硬度65。

[0043] 10.经轴纱线密度0.027g/cm³。

[0044] 二、浆纱：浆纱采用津田驹HS‑40双浆槽浆纱机。

[0045] 1.浆纱配方如下：
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所述聚乙烯醇GR‑05的生产厂家为成都东美纺织浆料有限公司；

所述变形聚乙烯醇KT‑12A的生产厂家为苏州开泰纺织有限公司；

所述固体乙烯AJ‑500的生产厂家为烟台格润新材料有限公司；

所述渗透剂S‑20的生产厂家为烟台格润新材料有限公司；

所述抗静电剂963的生产厂家为昆山洺家助剂有限公司。

[0046] 2.经纱为涡流纺纱，经检测纱线强力不匀率好、毛羽非常少，纱线耐磨性优良，上

浆率采用低上浆率控制，避免上浆率太大造成浆膜厚，影响织造及布面质量，上浆主要是将

涡流纺纱外层的覆盖纱紧密贴服在芯纱上，加入20%的PVA和16%的KT‑12A提高纱线中涤的

吸浆率，更好的提高织造效率，以淀粉浆料为主，少量使用PVA，加强浆液的渗透性，成膜性

及浆膜的韧性，最大限度降低PVA用量，从而降低上浆成本，同时也有利于染整工序退浆，减

少环境污染。

[0047] 3.经纱B：(DTY150D/96F半光轻网+锦纶基20D/3F导电丝白色)S捻400T/M经过加捻

后，纱线强力较高，加捻丝包覆性好，根数较少，因此经纱B采用不上浆工艺，不过浆槽，走锡

林；浆纱时密切观察经纱B的状态，防止有导电丝断裂，在落轴时放好分层线，便于穿综穿

筘。

[0048] 浆纱工艺如下:
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4 .在确定浆料配方后，设定60  m/min浆纱车速度，上浆率12%‑‑13%，浆槽温度90

℃，压浆辊Ⅰ:高压1.5/低压0.6（Mpa），压浆辊Ⅱ：高压2.0/低压1.3（Mpa），侧压0.2Mpa，托纱

3.5N。

[0049] 5.经过浆纱工序，涡流纺原纱强力不匀率在原有8.3%降低到浆纱后的4.2%，增强

率达到了33.2%，伸长率为1.05%，减伸率为26.1%。

[0050] 3.穿综、穿筘：

6.经纱A纱折算号数为18 .45tex，经纱B折算号数为18 .9tex，经向密度551根/

10cm，采用三上三下人字斜组织，选用90#/2”钢筘，地经、边经均采用3入筘，布身与布边紧

度一致，避免松、紧边影响开口清晰及织造效率。组织循环较大选用9页综框，地经穿综采用

飞穿工艺，保证开口清晰，减少纱线摩擦，提高入纬成功率，降低纬停。停经片采用顺穿

（123456），左右边纱各60根，布边做1公分，边撑最外使用两组三刺环，有效拉紧布边，防止

烂边、荷叶边等疵点。

[0051] 7.经纱B设计单独一页综框，方便提综检查穿接错；

8.边纱设计第8页、第9页做边组织，单独控制边纱开口利于引纬，提高织造效率。

[0052] 四、织造：

1.织造工序使用ZAX‑190喷气织机。
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[0053] 2.经纬紧度比值为1.56:1，总紧度为95%，经试验织机停经架高度高时，会造成织

造时经纱与停经片摩擦加大，形成断疵；停经架高度低会使停经片摆动幅度过大，停经架整

体振动变大，造成误停以及经纱磨断，解决措施：调整停经架高度3格、深度5格，平综状态

时，将停经架略低于经位置线3mm，同时根据此品种在前准备使用0.3x145型停经片，解决断

头时，停经片无法及时掉落停车而产生断疵，以及纱线缠绕，造成开口不清，形成的新的断

疵；优选新器材，保证综框无磨损，综丝、停经片选用新器材。

[0054] 3.织造过程中的工艺参数设定如下：

（1）车速设定630  rpm，清理后梁毛刺，后梁高度60mm  深度4格；停经架高度3格，深

度5格，保证织口稳定，减少布面振动，提高入纬成功率；

（2）选择早开口，开口时间定为290 ，゚综框高度调整115mm，L值：35—105mm；

（3）主喷引纬时间设定：62°‑166°；停纬销动作时间70°‑169°，到达角度220°；

（4）检查辅喷喷针无磨损毛刺，辅喷高度角度统一校正3格2度，保证纬纱在异型筘

槽中的飞行稳定性，同时减少了经纱受辅喷针摩擦起毛、起球引发的断线停车，校正托布杆

高度，检查无毛刺，防止布面磨痕；

（5）左右剪刀保证锋利动作良好，避免因剪切不良引起的停车，剪刀剪切角度设

定：350‑34°；

（6）上机张力采用2800N，保证经纱张力稳定，送经量6mm。

[0055] （7）边撑选用橡胶边撑最外侧使用三个刺环，保证边部张力均匀，布面拉幅受力均

匀，杜绝边松及边撑疵点；

（8）调整辅助喷嘴间距50cm，调整探纬器H1,H2之间距离为100mm，有效减少布面纬

缩，减少纬停次数，提高开机效率，H1水平值  B  H2水平值  1；

（9）经纱B单独设计一页综框，利用提综功能检查穿接错，加分层线防止断线穿接

错，解决了经纱B在机上无法准确快速识别的难题。

[0056] 经过各工序严格调试，从整经、浆纱、穿筘到织造，整个过程不断改进和完善，织机

效率达到95%，面料幅宽偏差率、密度偏差率、强力偏差率等指标优于国家优等品，经委托山

东省纺织产品质量监督检验中心测试，面料质量达到行业标准FZ/T  13035‑2016  优等水

平。

[0057] 对本实施例制备的毛巾面料进行质量及耐洗涤水平检测，检测结果如下：

经过各工序严格调试，从整经、浆纱、穿筘到织造，整个过程不断改进和完善，织机

效率达到95%，面料幅宽偏差率、密度偏差率、强力偏差率等指标优于国家优等品，面料质量

达到行业标准FZ/T  13035‑2016  优等水平，具体检测结果如下：
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将本实施例制备的毛巾面料（用X面料表示）和其他手巾面料（用Y面料表示）耐洗

涤质量对比。

[0058] 其他手巾面料是指和本发明手巾面料所用的经纱、纬纱以及织物组织一样，区别

在于：

其他手巾面料采用分批整经方法，经纱A与经纱B排花开一个经轴；

经纱A:30%抗菌/70%普通涤32S涡流纺：584X10+585X4轴；

经纱B:(DTY150D/96F半光轻网+锦纶基20D/3F导电丝白色)S捻400T/M:[(3A1B)

X144次]X1轴。

[0059] 对X面料和Y面料分别取样，分别洗涤50次、75次、100次、125次、150次，在同一测试

条件下分别测试洗涤后的经向撕破强力，测试结果见表2  。

[0060] 表2  X和面料洗涤后经向撕破强力

从上可知，本发明面料(X面料和其他面料（Y面料），经过多次重复洗涤后，经向撕

破强力降低率平均减少3.10%，耐洗涤质量效果较好，测试结果表明，一种耐洗涤手巾面料
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的整、浆、穿制备方法是非常有效的。

[0061] 除非另有说明，本发明中所采用的百分数均为质量百分数。

[0062] 最后应说明的是：以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，

尽管参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，对于本领域的技术人员来说，其依然可

以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换。

凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的

保护范围之内。
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