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摘 要:结合新疆驼绒纤维特性及生产实践,探讨了影响驼绒纤维加工质量的原绒分拣、洗绒、分梳、车间管理等环节

的控制措施。结果表明:通过加强原绒分拣管理、合理确定洗净绒工艺参数、改造分梳机、优化分梳绒加工工艺等措施,可

有效控制驼绒纤维的离散性,从而改善驼绒分梳绒的质量指标。
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  驼绒是一种稀有的特种动物纤维,用驼绒原料制

成的高档纺织制品,以其具有细而柔软、保暖防潮及天

然色泽等优良特性被越来越多的消费者认可。驼绒主

要来源于双峰骆驼,新疆双峰骆驼约占全国的50%,是
骆驼分布的主要地区,为驼绒纤维的开发利用提供了

独特的资源优势。随着新疆“一带一路”核心区建设的

逐步推进,发展驼绒产业面临新的市场空间。
由于驼绒纤维质量一致性不好,驼绒纤维可纺难

度较大,因此驼绒分梳绒质量控制十分关键。近年来

新疆一直致力于驼绒纤维制品的研发,通过加强原绒

分级管理、优选优用、改造加工设备、改进生产工艺等

措施改善驼绒纤维特性,改善驼绒纤维品质一致性差

异问题,在提高驼绒分梳绒质量及提高驼绒可纺性能

方面积极探索实践。结合新疆玉泰驼绒有限公司生产

实际,根据新疆驼绒的纤维特性研究,从原绒分拣、洗
绒、分梳等关键方面着手,探讨提升驼绒分梳绒加工质

量的控制要素。

1 驼绒纤维特征

1.1 驼绒原绒的组成

骆驼每年晚春自然脱毛,先是绒毛脱离皮肤,刚毛

未脱,脱落的驼绒垂挂在骆驼身上。绒毛开脱到一定

程度时,牧民即在骆驼身上用手剥取驼绒。驼绒原绒

以绒为主,但也掺有粗刚毛和两型毛,每年从成年骆驼

身上可产4~6kg骆驼原绒,采集的驼绒品质主要以

原绒中所含粗刚毛和两型毛的比例而定。
骆驼原绒颜色按其天然色泽可分为乳白、杏黄、黄

褐、棕褐、深棕、银灰等。其中乳白色驼绒原绒为最优,
但数量很少;杏黄色、黄褐色、棕褐色为上品;深棕褐

色、银灰色较差。各种色系纤维的形态基本相同。
从骆驼身上采集的未经加工的骆驼毛绒混合物为

骆驼原绒。其中直径在40μm及以下纤维属绒纤维,
细度超过40μm 的纤维为粗刚毛,一端的细度在40

μm及以下,而另一端的细度在40μm以上的为骆驼

两型毛[1]。
骆驼原绒由细绒毛、粗刚毛和两型毛3部分组成,

细绒毛柔软、富有弹性,是纺织原料的主要部分,在原

绒中占40%~75%,粗刚毛约占20%~50%,两型毛

约占10%~15%[2]。通常开发驼绒产品需要去除粗刚

毛和两型毛,由于驼绒纤维中细绒毛含量占比较低,因
此高品质驼绒纤维产品十分稀缺。

驼绒原绒按国家标准规定的品质分为特等、一级、
二级、三级。

1.2 驼绒原绒纤维品质

在显微镜下观察驼绒的组织结构,其横截面一般

为圆形,主要由鳞片层和皮质层组成,间有髓质层。驼

绒的鳞片比羊绒少,鳞片表面角质层比较光滑,因而驼

绒具有表面光滑、柔软、缩绒性小等优点;驼绒的髓质

层位于驼绒纤维的中心部分,大多数驼绒有髓毛,由于

驼绒髓腔发达,所以保暖性较好[3];驼绒的平均强力比

羊绒、羊毛大,耐磨性能较好。骆驼绒摩擦因数小,摩
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擦效应小,织物光泽柔和,手感柔软[4]。
由于骆驼生长的环境恶劣,一年四季提供的营养

不均衡,驼绒原绒的品质差异很大,即使是同一地区同

一驼种所产的驼绒,其细度还随年龄、性别、躯体部位

等不同而异。其中幼驼所产的驼绒比成年驼所产的绒

要细,母驼比公驼的绒细[5]。
驼绒原绒品质差异主要表现在纤维细度和长度。

驼绒原绒最细纤维为8μm,最粗纤维可达100μm以

上,驼绒细度离散性偏大,变异系数在28%~55%之

间,分梳前的驼绒纤维平均直径约28μm,分梳后的驼

绒纤维平均直径约20μm。驼绒长度差异也较大,最
短的只有5mm,最长的可达115mm,平均长度为60
mm左右,粗毛长度可达100~200mm,保护毛(鬃毛、
肘毛)的长度可达200~500mm。分梳前驼绒纤维的

长度为40~135mm,经分梳后纤维长度在25~50
mm,分梳后纤维长度损失较大。

骆驼纤维初始模量及刚性较高,鳞片张角小,摩擦

效应低,纤维之间抱合力小,纤维刚度较高且柔顺性较

差等[6],这些都造成了驼绒纤维品质一致性较差,影
响驼绒纤维的后加工。

因此,结合影响驼绒纤维可纺性能的因素,在提升

驼绒可纺性方面,要重点控制好驼绒原绒的后加工质

量,特别是分梳绒的质量,要在控制驼绒质量一致性上

加大技术攻关。

2 驼绒加工质量控制

驼绒后加工路线:原绒分拣→洗绒→复选→分梳

→驼绒分梳绒(无毛绒)。

2.1 原绒分选分级

原料收购分拣,是驼绒进行加工的第一步工序。
分拣是将收购的原毛按照一定的标准对驼绒进行颜

色、长度、粗细及含绒量的划分,将划分出来的不同原

绒给予不同的批号,以区分原绒的等级。分拣原绒,都
是手工进行,控制好原绒分拣质量,有利于后道工序的

加工。通常要求从事驼绒分拣的人员要有经验,能准

确辨别出驼绒的等级、颜色、品种,还要熟悉各种疵点

绒,同时将原绒中的粗毛、草刺、粪便等杂质去除,通过

分选分级,将原绒按等级区分。

2.2 洗绒

洗绒的作用主要是除尘、除杂、脱脂、高温消毒,洗
绒质量的好坏不仅影响驼绒的损伤情况,而且也影响

到后道工序产品绒条质量及绒条制成率。在洗绒过程

中,一定要保持驼绒固有的特性,洗后的驼绒要保持松

散、不毡并、柔软等。
控制洗绒质量,关键控制好开松、洗涤、烘干等环

节。开松除杂是由过轮绒加工成洗净绒、加强洗绒前

的打土除杂工作,要调节好开毛机的喂毛罗拉,减少喂

毛量,连续经过单锡林、双锡林及多辊打土除杂机等,
尽可能地减轻洗绒的工艺负担。

洗绒工艺应考虑的问题是槽数、洗剂和助剂的浓

度、温度等。在整个洗绒过程中,既要避免对绒纤维的

机械损伤,同时还要防止洗净绒的毡并,控制含油脂

率,使其保持松散状态,这是减少分梳时纤维长度损伤

的主要措施。洗绒机的槽数一般由4~5槽组成,洗绒

温度一般控制在40~50℃,驼绒采用弱碱性“轻洗”工
艺洗绒法,其中,弱碱作为洗涤助剂,可以中和驼绒中

的脂肪酸,增强去脂效果。但是碱对纤维有损伤,浓度

不能太大,通常控制在0.5%左右,洗液pH 值控制在

8以下。
洗净绒工艺要控制回潮率,回潮率大时,去粗、去

杂效果好,但回潮率不是越大越好,过大不易梳开,在
后道工序容易造成纤维损伤[7],根据实践,通常洗净绒

回潮率控制在10%~15%比较好。

2.3 复选

将清洗完的绒毛按批号进行精选,主要是将绒毛

通过机械式除杂及清洗没有去除干净的杂质,去除异

性纤维,进一步按颜色、绒质进行划分。

2.4 分梳

驼绒分梳就是利用分梳设备将洗净绒中的粗毛、
皮屑、草屑、杂质等去除,同时,减少驼绒纤维长度的离

散度,得到质量一致性较好的驼绒。分梳技术是驼绒

产品质量控制的关键点,确保分梳绒质量十分重要,可
以有效去除粗刚毛,提高纤维长度一致性。

由于驼绒纤维细度变异大、强力变异大、一致性

差,分梳所有的工序坚持“低速度、小负荷、轻定量”的
原则,以降低纤维损伤、梳理顺直、控制浮游纤维,控制

生产工艺。
驼绒分梳是在山羊绒分梳机上进行改造,由于驼

绒长度较长,从不损伤纤维长度的角度考虑采用罗

拉—盖板联合分梳机。新疆玉泰驼绒有限公司经多次

试验,采用联合分梳机,组合形式为:喂毛斗→平梳机

→1#分梳机→2#分梳机→3#分梳机→4#分梳机,
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工艺流程如图1所示。经过分梳可以有效去除粗刚

毛、杂质后得到无毛绒。
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图1 驼绒分梳工艺流程图

2.4.1 开松

冼净后的驼绒,在上分梳机以前,还需要进一步开

松除杂,通过开松机将原毛打散,使原毛松散,有利于

吸收水分,能去除部分杂质。分梳前开松加水(或和毛

油剂、抗静电剂),以增加纤维间的润滑、减少静电、增
加纤维间的抱合。加水后的洗净绒回潮率需达到20%
~30%,主要是防止分梳时纤维断裂并减少静电,使纤

维既开松又不受损伤。

2.4.2 平梳粗梳

通过梳绒设备将原毛中的绒提取出来,经过多道

工序,使提取出来的绒达到标准。平梳部分的任务是

对喂入机内的洗净绒原料进行初步开松,并除去大部

分粗毛、杂质。不同速度的梳绒效果也不相同,见表1。
通过不同速度的梳绒效果对比,建议驼绒采用低速平

梳,效果较好。
表1 不同速度的梳绒效果对比

速 度 效 率 效 果

设备速度/r·min-1 毛斗速度/r·min-1 原料投入/kg 产出/kg 甩落/kg 损耗/kg 含粗率/% 含杂率/%
600 310 100 65 32.5 2.5 0.9 0.38
450 180 100 73 24.5 2.5 0.7 0.27
350 125 100 79 19.8 1.2 0.6 0.25

2.4.3 分梳精梳

在平梳的基础上,再对纤维作进一步的开松梳理,
通过多组梳理环节的反复梳理,最后将原料(包括粗

毛、细绒)梳成单根纤维状,这是去除粗毛及杂质的基

础;粗毛与细绒由于性质不同,并且两者与钢针间的摩

擦因数不同以及在针面上所受离心力大小不同等原

因,粗毛和细绒在滚筒上所呈现状态不同,即粗毛分布

在毛层的最外层而细绒在毛层的底层,被梳针牢牢握

持,如此甩掉粗毛。
驼绒分梳针布配置采用金属针布,采用罗拉预梳

机和4台盖板梳理机相结合的分梳工艺流程配置,减
少分梳点,在梳理机道夫针布基体上设置齿背面为向

外凸出的弧形结构、齿侧面为凹陷横纹的针齿以增强

针齿强度和密度、减少相邻针齿间纤维的沉积和对纤

维的损伤,根据不同长度的绒类纤维优选合适的刺辊、
锡林、道夫间的速比,使得所需长度的纤维被合理选

出。
进行了刺辊转速与产出比、产出量及下脚量的关

系的试验,结果见表2。
表2 刺辊转速与产出比、产出量及下脚量的关系

转速
/r·min-1

产出比
/%

产绒量
/kg·h-1

产出粗毛量
/kg·h-1

下脚绒毛量
/kg·h-1

300 5.3 6.01 0.33 1.15
350 4.4 6.27 0.32 1.5
400 3.25 6.23 0.26 2.0
450 2.76 5.62 0.18 2.1

  可见,随着刺棍转速由低到高,产出比由高到低变

化显著,产出绒量亦由高到低大幅下降,综合考虑不同

刺辊转速的甩粗效果,要减少无毛绒纤维长度损伤率,
就应该控制好刺辊的转速,减少车肚落量,提高一次出

绒率,即采用“缓甩粗”分梳工艺,刺辊转速在350~
400r/min以内的效果最好。

经相应的工艺优化改造,通过采用两机串联分梳

技术,产能提高25%,驼绒长度提高2~3mm,分梳提

取率达83.1%,纤维损伤率小于10%。无毛绒产品产

量、等级显著提高。

2.5 车间管理

在原绒加工过程中,要加强车间管理,做好清洁整

理工作,特别是在分梳生产过程中,随时都有落物产

生,要求对落物及时合理地回用。在操作过程中,要求

操作工勤掏落物,按照4∶6的比例及时回用,保证混

合均匀,既保证了产品质量的持续稳定,又保证了提取

率。
此外,要合理控制车间温湿度。车间的温湿度对

驼绒梳理效果的影响很大,温湿度偏高,在梳理过程中

易导致缠辊,不出绒,而温湿度偏低,则容易产生静电,
导致毛粒增多,甩粗不好,损伤纤维。试验证明,温度

控制在(20±2)℃,湿度(70±2)%,分梳效果比较理

想。因此在生产过程中,要求加强对空调运行状态的

检查,以确保分梳生产的顺利进行。

3 驼绒质量控制指标

经合理控制质量,分梳绒质量稳定性能控制有明
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显效果,合理区分出无毛绒的等级,其中,优级、一级绒

质量较好,纤维细度在20μm以内,平均长度大于42
mm,含粗率低于3.5%,含杂率小于0.35%,20mm
以下短绒率较少,适合纺高支纱;二级绒质量略低,平
均细度在22μm,平均长度38mm,适合纺粗支纱;三
级绒可做絮片类产品。

4 结论

(1)驼绒纤维质量一致性较差,主要表现在纤维颜

色及内在质量方面。颜色不一致主要体现在:不同品

种、地域的骆驼原绒颜色存在差异,不同部位的驼绒颜

色也会有差异。内在质量上主要表现在:纤维细度差

异大、粗细不匀;纤维长度整齐度差,长度不一;纤维成

分差异大,粗刚毛、两型毛占比较大等。
(2)控制驼绒分梳绒质量要控制关键环节,一是做

好原绒分拣分级,准确区分颜色、等级;二是控制洗净

绒质量,洗后的驼绒要保持驼绒固有的特性,保持松

散、不毡并、柔软等;三是控制分梳工艺流程,有效去除

粗刚毛,减少驼绒纤维长度的离散度,提高纤维长度一

致性,控制好纤维平均细度,减少差异,得到质量一致

性较好的驼绒;四是做好车间管理,控制温湿度,及时

清理落绒。

(3)近年来,在新疆大力发展纺织服装产业的形势

下,新疆驼绒生产企业也在不断成长,在多年生产实践

中积累了一定经验,对有效改善和提升驼绒纤维质量

提供了经验参考。研究驼绒产品开发过程中的质量控

制关键技术,对引导企业开发利用驼绒纤维、提高产品

质量、提升技术含量及增加产品附加值有积极作用,以
期通过提升产品质量助力新疆驼绒产业健康发展。
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QualityControlMeasuresofXinjiangCamelHairCarding
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  Abstract:BasedonthecharacteristicsandproductionpracticeofXinjiangcamelhairfiber,thecontrolmeasuresofrawwoolsor-

ting,washing,cardingandworkshopmanagementthataffecttheprocessingqualityofcamelhairfiberwerediscussed.Theresults

showedthatthediscretenessofcamelhairfiberscouldbeeffectivelycontrolledbystrengtheningthesortingmanagementofrawwool,

reasonablydeterminingthetechnologicalparameters,reformingthecardingmachineandoptimizingtheprocessingtechnologyofcam-

elhair.Therefore,thequalityindexofcamelhaircouldbeimproved.

Keywords:camelhair;fibercharacteristic;washing;scouring;carding;qualitycontrolindex
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