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苎麻鲜麻脱胶清洁生产工艺初探*

0  前言

传统的苎麻原麻是在收获后晒干，得到原麻，以

便于保存和随时使用。晒干后的原麻、胶质与苎麻纤

维结合得十分紧密，在纺织加工之前，必须采用适当

的方法将胶质去除，得到较为纯净的纤维素纤维。

去除苎麻胶质的方法主要有化学脱胶法和生物脱

胶法[1]。化学脱胶采用高浓度碱液的长时间煮练，

配合以机械锤打去除胶质，不但会导致苎麻纤维光泽

差、柔软性差、缠绕严重的问题，降低了梳纺制成率，

而且由于脱胶过程使用大量的水和化学药剂，废水量

大，污染极其严重。生物脱胶则是利用酶或微生物分

解韧皮部与木质部之间、韧皮部与皮及薄膜组织之间

的胶质，以获得纺织工业的原料纤维。生物脱胶法所

费时间较长，脱胶不彻底，实际生产中一般都必须辅

以化学精练以提高精干麻的纺织性能。

如果对刚收割回来的新鲜湿麻直接进行脱胶，由

于此时胶质与纤维结合程度远远低于干的原麻，脱胶

难度必将大为减轻[2]，可以在较为缓和的条件下，采

用生物-化学联合方法实现脱胶。如果结合废水处理

与回用工艺，必将极大地降低苎麻脱胶过程的污染。

苎麻鲜麻脱胶技术将缓和的脱胶过程与废水处理

过程结合起来，既减少了化学药剂的使用量，更重

摘   要：传统苎麻脱胶采用的原料是刮剥、晒干、储放后的原麻。在这一过程中，不仅胶质聚合度迅

速增加，而且胶质与纤维间的结合牢度迅速增加，使得苎麻脱胶难度加大，以至于不得不在极为

苛刻的条件下实现胶质与纤维间的分离。本研究采用较为缓和的条件，直接对刚采收回来的新鲜

湿麻进行生物- 化学联合脱胶。试验结果表明，采用新工艺生产出来的精干麻，不仅残胶和硬

条少，便于梳纺加工，而且化学药剂使用量及脱胶废水问题大为减少；如果配合以完善的废水处

理与回用技术，就能实现苎麻脱胶的清洁生产。
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要的是大大减少了废水的排放量，真正实现苎麻脱

胶的清洁生产。

1  实验

1.1 实验材料

鲜麻：取自湖北省南漳县武安镇苎麻基地，冷冻

保存；室温解冻后使用；

干原麻：湖北省南漳县武安镇苎麻基地

NaOH：化学纯

H
2
SO

4
：化学纯

NaClO：化学纯

X-903苎麻快速化学脱胶助剂：课题组自制，主

要由三聚磷酸钠、烷基磷酸盐、烷基磺酸盐等复配而

成；

X-809乳化油：非离子型，课题组自制；

脱胶菌株kydm02-3：课题组从脱胶厂脱胶废水

厌氧池污泥中选育；

医用高温消毒锅；

100~150 目分样筛。

1.2  实验方法

试验分两部分组成，一部分为生物浸渍条件，另

一部分为化学精炼脱胶条件。

1.2.1  生物脱胶

1.2.1.1脱胶工艺

鲜麻解冻后，放置至室温，浸入含有高效脱胶菌

的溶液中。

1.2.1.2 浸渍工艺
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0

25.9

温度：50 ℃保温

浴比：1:5

浸渍时间：1~9 天

达到预定浸渍时间后，取出水洗。按国标G B

5889-86测定残胶率。生物脱胶实验结果如表1、图1：

从图1 中可以看出，在浸泡的前三天，残胶率

下降较快，随后逐渐减慢。为了不使纤维强力下降

太多，我们选择了微生物浸渍48 h。

1.2.1.3生物脱胶废水的处理与回用

生物脱胶废水含有胶质与微生物，微生物利用胶

质进行繁殖生长。实验发现，废水经过24 h的鼓气

脱胶天数/ 天

残胶率 / %

1

20.7

2

12.6

3

11.9

4

10.1

5

9.1

6

8.7

7

8.5

8

8.4

9

8.2

表1 微生物浸渍时间与残胶率

传统精干麻

新工艺精干麻

表2  新工艺精干麻与传统精干麻品质比较

残胶

率/%

2.14

1.87

含油

率 /%

1.1

1.3

硬条率/

(根/100g)

1 650

525

麻粒/

(个/g)

4

8

束纤维强力/

(cN/dtex)

5.80

4.41

处理，生物脱胶废水的COD即从4 920 mg/L下降至

1 080 mg/L，色度由原来的400 倍下降至200 倍，

上层清液可直接在下一次生物脱胶中使用。

1.2 .2 化学精炼

经过微生物浸泡后的苎麻残胶率较高，不能直接

进行后续梳纺加工，必须辅以化学精炼。由于已经经

过一次生物脱胶处理，化学精炼可在较为缓和的条件

下进行。精炼流程如下：生物脱胶湿苎麻→脱水→装

笼→常压煮练→漂酸洗→脱水→给油

其中，煮练液为8 g/L的NaOH以及2 g/L的X-

903在常压下煮沸(~105 ℃)1.5  h。采用1 g/L的有

效氯和2 g/L的H
2
SO

4
漂酸洗，并用1.5  g/L的X-809

乳化液给油。

2  实验结果分析

将新工艺脱胶麻和传统化学脱胶精干麻的相关指

标及其梳纺性能进行比较，得到表2和表3：

化学脱胶废水为浅棕色，色度为 5 0 0 倍，

CODCr1370,NaOH3.7g/L,可以补充适量NaOH直接回

用于下一轮化学精炼。

3  结论

传统苎麻收割过程中，鲜麻晒干与储放的过程使

得胶质分子量及其与纤维结合牢度大大增加，也 就极

大地增加了苎麻脱胶的难度，使得苎麻脱胶不得不在

强酸强碱、高温高压、反复捶打等极为苛刻的条件下进

行。在这种激烈条件下，不仅纤维的一系列宝贵性能不

能得以保持，而且造成严重的污染。

鲜麻脱胶工艺直接对刚采收回来的新鲜湿麻进行

脱胶处理，整个过程在较为缓和的条件下进行，辅助

以废水回用技术。与传统化学脱胶工艺比较，鲜麻

纤维支数/Nm

1703

1754

传统精干麻

新工艺精干麻

单纤强度/g

39.62

30.32

断裂长度/km

62.56

58.52

回潮率 /%

12.00

12.87

硬条率/(根/100 g)

2 550

1 336

精梳白点/个

6

1 0

精梳麻条短绒率 / %

5.11

3.36

表3  新工艺精干麻与传统精干麻梳纺性能比较

脱胶工艺具有以下特点：

(1)苎麻的许多天然性能，诸如抗菌性能等得以

保留；

(2)新工艺精干麻残胶率低、含油率高，特别

是硬条率和短绒率远远低于传统化学脱胶精干麻，

有效提高了精干麻梳成率；

(3)化学药剂用量减少约三分之二，废水排放量

降低60%以上，污染程度大为降低，通过进一步优化，

可以真正实现苎麻脱胶的清洁生产。
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图 1  浸渍时间与残胶率的关系曲线

浸渍时间/ 天


