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摘要:为了提高精梳条质量并降低生产成本,介绍了两种规格 GRJC灢E系列粘结式整体锡林的齿

形、齿密设计和圆弧齿片制造工艺,即四分割90曘齿面圆心角和五分割110曘齿面圆心角;重点与

格拉夫5014型、7015型整体锡林在 E62型精梳机上进行试验对比。认为 GRJC灢E型粘结式整

体锡林具有硬度合理、穿刺能力强、耐磨性好、自洁、久纺不嵌花等特点;与格拉夫公司同类产品

相比,清除棉结、杂质和短绒效果理想,具有明显改善棉网均匀度和清晰度、性价比极高的特点。
关 键 词:精梳机;整体锡林;粘结式;齿形;齿密;硬度;耐磨性;棉网;精梳条质量;短绒率;落

棉率

中图分类号:TS103.11+2暋暋暋文献标志码:B暋暋暋文章编号:1001灢9634(2014)02灢0030灢06

TheAdhesiveDesignedIntegratedCylinderFromGeronCompany
andtheApplicationEffect

XUJianliang1,2

(1.DonghuaUniversity,Shanghai201620,China;2.TheR&DCenterGeronCo.,Ltd.,Nantong226009,China)

Abstract:Inordertoimprovethequalityofthecombedsliverwithlowercost,introductionis
madetothetwokindsoftheadhesiveintegratedcylinderGRJC灢Eregardingthewirespecifica灢
tion,settingarrangement,andthemanufacturingprocessofthearcedwirewhichiseitherseg灢
mentedintofourpartswithcenterangleof90degreeorfivepartswithcenterangleof110de灢
gree.Highlightismadetothecomparisonwithcylinder5014and7015ofGrafmakeonthe
combingframeE62.ConclusionismadethattheadhesiveintegratedcylinderfromGeroncom灢
panyisofreasonableregidity,goodpuncturingability,goodabrasionresistance,self灢clean,and
freefiberjammingincaseoflongperformance.ComparedwiththeGrafproductofthesame
kind,theGeronproductisofgoodcleanningperformanceofimpurity,trash,andshortfiber,

consequentlymarkedimprovingtheuniformityanddefinitionofthecottonwebwithhighprice
andperformanceratio.
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要从事梳理器材方面的研究。

0暋引言

暋暋整体锡林是精梳机的核心梳理元件,其质量直

接影响精梳条和成纱质量。目前主要有两种结构:
吊装式和粘结式。吊装式整体锡林,齿片损坏后可

以更换,齿条可根据纺纱特数和加工的纤维随意调

换,因此灵活性大,适纺性强,但其齿片有 V 形槽,
齿片高,另加梯形嵌条和30只紧固螺栓,重量较重,
对高速的适应性不及粘结式。粘结式整体锡林则相

反,齿片经粘结固化后无法更改,无灵活性,但齿片

无 V形槽,齿高小,也无须梯形嵌条和紧固螺栓,重
量轻;因此,吊装式整体锡林比粘结式整体锡林每只

重约200g~300g,一台精梳机8只整体锡林,吊装

式比粘结式增加总重量约为1.6kg~2.4kg。安装
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在锡林轴同侧(同一相位上),造成1.6kg~2.4kg
的质量偏心,在锡林高速时易引发机振和梳理隔距

的剧烈波动,严重影响梳理质量,使精梳条和成纱质

量显著下降。这就是为什么引进的瑞士立达(Riet灢
er)公司E系列王牌精梳机都配瑞士格拉夫(Graf)
公司粘结式整体锡林的根本原因。

国内引进立达公司 E系列高速精梳机的棉纺

厂在使用中并不注意这一点,往往为了价格便宜、齿
片和齿条便于更换,而采用吊装式整体锡林替代粘

结式整体锡林,结果为了保持纺纱质量、防止机振影

响机器寿命、降低噪声而不得不降低车速生产。若

车速下降30钳次/min~50钳次/min,则精梳机的

产量和效益将显著降低,这应该引起引进立达公司

E系列高速精梳机的棉纺厂思考。

1暋金轮 GRJC灢E系列粘结式整体锡林的设

计和制造

1.1暋齿形规格及齿密设计

金轮 GRJC灢E系列整体锡林已设计制造了两种

规格:四分割90曘齿面圆心角和五分割110曘齿面圆

心角,具体齿形规格及齿密见表1。

表1暋GRJC灢E系列整体锡林齿形规格及齿密

项目 90曘齿面圆心角 110曘齿面圆心角

分割数由前到后 1分割 2分割 3分割 4分割 1分割 2分割 3分割 4分割 5分割

基部宽/mm 0.80 0.65 0.50 0.40 0.80 0.65 0.60 0.50 0.40
总高/mm 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5
工作角/(曘) 30 35 40 40 30 35 38 40 40
齿距/mm 4.920 3.065 1.628 1.370 4.920 3.065 2.054 1.628 1.370
齿深/mm 3.0 3.0 1.8 1.5 3.0 3.0 2.4 1.8 1.5
齿顶宽/mm 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06
齿尖数/(齿·根灢1) 2000 3939 8320 16000 2000 3939 5867 8320 16000
总齿数/(齿·只灢1) 30259 36125
适纺性 中细号纱 细号、特细号纱

1.2暋圆弧齿片制造

圆弧齿片材质采用高碳低合金钢,制造时先经

九联拉丝、无氧罩式炉球化退火、四联高速轧机四道

轧制成坯条,再在高精度冲淬线上冲齿,包于特定铸

铁滚筒热定形后做成高精度曲率半径的圆弧后冲成

齿片,然后在振底炉中氨分解气氛保护下进行光亮

整体淬火,真空炉低温回火后经液体抛光、表面镀镍

磷,制成既硬又韧、表面光亮如镜的圆弧齿片,斜排

成条,再用高强度结构胶粘结固化而成。
齿片淬火硬度为760 HV~810 HV,经低温长

时间保温后齿片硬度达677 HV~760 HV,既硬又

韧而不会崩齿和弯齿;经抛光镀镍磷后的齿片光亮

如镜面,表面粗糙度Ra为0.138毺m~0.244毺m,
不嵌花,高耐磨,梳理时可防止纤维损伤,减少精梳

落棉,节约成本。
齿片排列从第1至第4或第5分割,基部宽从

厚到薄,纵向齿距从大到小,齿密由小到大,分梳逐

渐增强;工作角由小到大,即前角由大到小,抓取和

握持纤维能力逐渐加强;齿顶宽为0.06mm,齿顶

长为0mm,齿尖锋利,穿刺能力强,利于去除短绒、
棉结和杂质。齿片呈3曘斜排,第1分割齿片直排,第

2分割左斜,第3分割右斜,第4分割左斜,第5分

割右斜,相邻分割交替倾斜以防止漏梳。总齿密分

两档,90曘齿面角适梳中细号纱;110曘齿面角适梳细

号或特细号纱,梳理细致,棉网清晰,纤维平行伸直

度高。齿深由深到浅,适应棉层由厚到薄,自洁且防

止嵌花。
高强度结构胶经粘结、加热固化后粘结强度高,

剪切强度可达17.8 MPa~18.5 MPa,且富有韧

性,能耐一定冲击力,不易脱落。

2暋试纺效果

2.1暋试纺厂选择

为验证粘结式整体锡林在高速精梳机的适应能

力和纺纱效果,试纺厂必须具备:栙 引进立达公司

的E系列精梳机;栚车速在300钳次/min以上;

栛 具有 AFIS测试仪,能长时间跟踪测试;栜 试纺

时间能在3个月以上。经商洽确定试纺在江苏通裕

纺织集团、浙江萧山航民科尔纺织有限公司、常熟棉

纺织有限公司等企业进行。

2.2暋GRJC灢E灢125灢90曘暳85整体锡林的纺纱效果

2.2.1暋江苏通裕纺织集团[1]

试纺工艺:纺CJ14.5tex;用新疆阿克苏棉;经
过 HVI测定原棉,马克隆值为3.97,成熟度指数为

暱13暰
第41卷暋第2期

2014年3月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·97·



0.85,上半部平均长度为28.7 mm,长度整齐度指数

为85.1,短纤维指数为7.6,断裂强度为28.6g/tex,
杂质粒子数量为6。E62型精梳机,对比整体锡林

为瑞士格拉夫公司产5014型。安装上车不需加垫

片,梳理隔距均在0.25 mm~0.35 mm,开车顺利。
精梳准备及精梳机主要工艺见表2。

表2暋精梳准备及精梳机主要工艺参数

参数 新疆棉

E32型
条并卷机

小卷定量/ktex
喂入条定量/tex
并合数/根
牵伸倍数

70
4200
26
1.689

E62型
精梳机

喂给长度/mm
车速/(钳次·min灢1)
落棉隔距/mm
给棉方式
分离刻度
主牵伸区钳口隔距/mm
主牵伸牵伸倍数
预牵伸区钳口隔距/mm
预牵伸牵伸倍数

4.3
355
9
后退给棉

0.5
45
15.2
54
1.36

暋暋相邻机台,相同工艺,落棉率一致,并条、粗纱、
细纱同机台、同眼、同锭直纺至细纱,从2012年5月

连续对比试纺至今,每月取样3次。用 AFIS检测

精梳落棉和条子,用乌斯特(USTER)公司产仪器测

定成纱质量。

a)暋精梳落棉 AFIS测定结果见表3。

暋暋由表3知,在落棉近乎相同的情况下,用金轮粘

结式整体锡林,精梳落棉中排除杂质总数、带纤籽屑

和棉结比格拉夫5014型相应增加84.14%、27.22%
和6.20%,落棉中短绒含量增加1.65%。这表明,
金轮粘结式整体锡林排除结杂和短绒的能力显著优

于格拉夫5014型,梳理更加细致。

b)暋精梳条 AFIS和CJ14.5tex成纱质量对

比见表4。

暋暋由表4可见,金轮粘结式整体锡林与格拉夫

5014型粘结式整体锡林相比,精梳条杂质总数减少

51.19%,棉结减少19.57%,精梳条条干、带纤籽

屑、短绒率均有明显下降。金轮粘结式整体锡林的

成纱条干、粗节和棉结均优于格拉夫5014型。

c)暋整体锡林不同速度下精梳条AFIS和纺CJ
14.5tex纱成纱质量对比,见表5。

表3暋精梳落棉AFIS测试结果
棉结 杂质总数

粒·g灢1暋
落棉率/%

落棉根数短绒率
(<12.7 mm)/%

带纤籽屑/
(粒·g灢1)

1号机台
格拉夫5014

1
2
3
4
5
6
平均

248
243
251
265
255
268
255

123
117
128
127
116
134
124.2

14.3
15.6
14.8
14.7
15.2
15.3
14.98

76.2
75.2
77.3
76.2
76.3
76.0
75.85

32
35
37
32
35
32
33.8

2号机台金轮

GRJC灢E灢125灢90曘暳85

1
2
3
4
5
6
平均

274
267
275
265
271
273
270.8

235
226
224
226
234
227
228.7

15.5
15.2
14.9
14.6
15.6
14.5
15.05

77.3
76.1
77.4
76.4
77.2
78.3
77.1

44
39
45
46
39
45
43.0

增减百分率/% +6.20 +84.14 +0.47 +1.65 +27.22

暋暋注:表中数据为每月取样3次测试的平均值。

暋暋由表5可见:栙 精梳锡林车速从300钳次/min
提高至400钳次/min时,无论是金轮还是格拉夫

5014型的整体锡林,车速提高时精梳落棉含短绒率

有所下降,精梳条含短绒率、棉结、杂质、带纤籽屑和

成纱条干、粗节、棉结均略有增加,但增加幅度不大;

栚 金轮 GRJC灢E灢125灢90曘暳85型与格拉夫5014型

相比,无论何种车速时的精梳落棉含短绒率都略高,
精梳条含短绒率、杂质总数、带纤籽屑和成纱条干、

粗节、棉结略优,因此,金轮 GRJC灢E灢125灢90曘暳85型

粘结式整体锡林对精梳机高速的适应性,与格拉夫

5014型相当。
另外,自试纺至今,锡林表面光洁,始终未嵌花。

暋暋d)暋相同落棉刻度下实际落棉量和精梳条质量

对比,见表6。

暋暋由表6可见,在相同落棉刻度下,金轮GRJC灢E灢
125灢90曘暳85型整体锡林的落棉率与格拉夫5014型
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暋暋表4暋精梳条 AFIS和 CJ14.5tex纱成纱

USTER质量对比

项目
金轮 GRJC灢
E灢125灢90曘暳85

格拉夫

5014

精
梳
条

重量不匀CV/% 0.72 0.72
条干CV/% 3.20 3.45
棉结/(粒·g灢1) 7.4 9.2
杂质总数/(粒·g灢1) 4.1 8.4
带纤籽屑/(粒·g灢1) 0.80 0.97
重量短绒率(<12.7 mm)/%
根数短绒率(<12.7 mm)/%

2.8
7.7

3.1
8.6

成
纱

条干CV/%
细节/(个·km灢1)
粗节/(个·km灢1)
棉结/(个·km灢1)

11.4
0
15.1
37.6

11.7
0
16.4
43.5

暋暋注:表中数据为每个月取样3次测试的平均值。

几乎相同,但金轮整体锡林落棉内排除的棉结、带纤

籽屑、12.7mm 以下短绒均高于格拉夫5014型,而
精梳条内的棉结和短绒均优于格拉夫5014型。这

表明金轮整体锡林的梳理强度比格拉夫5014型高,
梳理更加细致。

鉴于此,通裕厂认为:金轮 GRJC灢E灢125灢90曘暳
85型整体锡林齿片排列采用先稀后密,前区穿刺

强,后区高齿密,利于排除棉结、杂质和短绒,提高棉

网中纤维的平行伸直度,因而促进了精梳条和成纱

质量的提高(见表3、表4)。在适应高速梳理状态

下,金轮整体锡林的穿透能力、自洁功能和减少纤维

损伤方面的性能良好(见表5),精梳条和成纱质量

优良且长期稳定,尤其是除杂功能更显著优于格拉

夫5014型。使用至今,齿面光洁,无嵌杂、嵌花问题,

表5暋整体锡林不同速度下精梳条AFIS和纺CJ14.5tex纱成纱质量对比

锡林速度/(钳次·min灢1) 300 350 400

整体锡林 金轮 格拉夫 金轮 格拉夫 金轮 格拉夫

落棉短绒率/% 78.5 77.4 75.7 75.2 72.1 71.3

精
梳
条

重量短绒率(<12.7mm)/%
根数短绒率(<12.7mm)/%
棉结/(粒·g灢1)
杂质总数/(粒·g灢1)
带纤籽屑/(粒·g灢1)

2.1
6.7
6
5
0

2.2
7.2
7
8
0

2.7
7.7
7
5
0

3.0
8.2
9
9
0

3.6
9.5
12
7
1

3.9
10.1
10
13
1

成
纱

条干CV/%
细节/(个·km灢1)
粗节/(个·km灢1)
棉结/(个·km灢1)

11.40
0
15
36

11.60
0
16
39

11.80
0
17
41

11.90
0
19
46

12.00
0
25
47

12.12
0
27
51

表6暋相同落棉刻度下实际落棉量和精梳条质量对比

整体锡林 落棉率/%
棉结 带纤籽屑

粒·g灢1

暋重量短绒率

暋(<12.7 mm)/%
根数短绒率
(<12.7 mm)/%

金轮 GRJC灢E灢125灢90曘暳85 15.20
精梳条
落棉

8.1
247

0
46

暋2.8
暋56.8

7.9
77.7

格拉夫5014 15.05
精梳条
落棉

9.3
241

0
31

暋3.3
暋53.5

8.4
75.1

暋暋注:落棉刻度为8。

完全能适应高速精梳机的生产。金轮 GRJC灢E灢125灢
90曘暳85型整体锡林质量较轻,每只仅1.46kg,在

E62型高速生产时无振动感,和格拉夫5014型整体

锡林相同。

2.2.2暋常熟棉纺织有限公司[2]

在E62型精梳机上纺 CJ14.58tex纱,速度

370钳次/min。安装时仅有1眼填1片填片,其它

安装隔距都较好。对比锡林为格拉夫7015型,2012
年5月25日安装上车,纺至6个多月出试验报告。

AFIS测定试验结果见表7。

暋暋从表7可见,金轮 GRJC灢E灢125灢90曘暳85型粘结

式整体锡林的纺纱效果与格拉夫7015型相同,比余

辉SLC灢4E型稍强。本产品有效地解决了锡林嵌花

问题。

2.3暋金轮GRJC灢E灢125灢110曘暳85型纺纱效果

2.3.1暋浙江萧山航民科尔纺织有限公司[3]

在E62型精梳机上纺CJ18.22tex纱,速度为

385钳次/min~400钳次/min,110曘齿面圆心角整

体锡林,对比锡林为格拉夫7015型。2012年3月9
日安装上机,本机原速度为385钳次/min,因落棉

比原机少约2%,纺纱质量尚可,故将车速提升至

400钳次/min,已纺8个多月。使用印度aQura测定
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暋暋表7暋精梳AFIS测定结果对比

整体锡林
(粘结式)

金轮 GRJC灢
E灢125灢90曘
暳85

格拉夫

7015
余辉

SLC灢4E

落棉刻度 9.2 9 9
落棉率/% 17.57 17.20 17.20
落棉短绒率
(<12.7 mm)/%

55 55 55

精梳条棉结/
(粒·g灢1) 19 18~20 18~20

精梳条杂质/
(粒·g灢1) 11 11 11

精梳条条干CV/% 曑3.5 曑3.5 曑3.5
精梳条短绒率
(<12.7 mm)/%

3.0 2.9~3.0 2.9~3.0

暋暋注:车速为370钳次/min;小卷定量为(72~75)g/m;
喂给长度为4.7mm;精梳条定量为18.5g/(5 m)。

精梳小卷、精梳落棉和精梳条质量,用乌斯特仪测定

成纱质量指标,结果见表8。
表8暋浙江萧山航民科尔纺织有限公司试纺结果

整体锡林

金轮

GRJC灢E灢
125灢110曘
暳85

格拉夫

7015

大面积
格拉夫

7015

落棉刻度 10.5 9.5 10.0
精梳条定量/(g·(5 m)灢1) 22.19 21.38 21.25
落棉率/% 18.63 19.11 18.96

落棉短绒率/%
曑12.7 mm
曑16 mm

29.3
62.0

28.2
59.3

28.2
59.3

精梳条棉结/(粒·g灢1) 12 13 13
精梳条杂质/(粒·g灢1) 2 2 2
精梳条条干CV/% 3.95 3.72 3.73
精梳条短
绒率/%

曑12.7 mm
曑16 mm

1.6
4.2

1.7
5.3

1.7
5.3

条干CV/% 11.72 11.75 11.74
棉结/
(个·km灢1)

+140%
+200%

120.1
20.2

118.1
17.5

124.3
21.4

粗节/
(个·km灢1)

+35%
+50%

135.0
7.7

136.3
7.6

137.4
8.0

细节/
(个·km灢1)

-40%
-50%

38
0.5

40
0.6

41
0.5

成纱单强/(cN·tex灢1) 282.8 284.0 279.0
成纱单强CV/% 6.9 7.5 6.7
暋暋注:车速为385钳次/min;小卷定量为72.2g/m;小卷

棉结为31粒/g;小卷杂质为6粒/g;小卷短绒率分
别为6.0%(曑12.7mm)和11.2%(曑16mm);给
棉长度为5.2mm。

暋暋从表8可见:在车速相同、落棉比对比机台略少

的情况下,落棉含短绒率、精梳条棉结、精梳条含短

绒率、成纱条干CV 值、成纱粗节和细节均优于对比

的最优机台和大面积水平,成纱棉结、单强和单强

CV 值介于最优机台和大面积水平之间。鉴于此,

认为金轮公司产锡林的纺纱工艺效果已达到了格拉

夫7015型的同等水平。
该锡林于2012年3月11日进行生产试验,在

正常生产条件下,工作状态正常,梳理效果良好,使
用至今齿片依然光洁,无嵌花问题,完全能适应各种

现代高质高速精梳机的生产需要。

2.3.2暋江苏通裕纺织集团[1]

在E62型精梳机上纺 CJ9.8tex纱,速度为

355钳次/min,配110曘齿面圆心角整体锡林一套,安
装时,隔距较大,每只均填1片填片,对比锡林格拉

夫5014型粘结式整体锡林。2012年6月1日安装

上机,已纺一年有余。

暋暋该公司用 GRJC灢E灢125灢110曘暳85型整体锡林加

工长绒棉,纺CJ9.8tex+55dtex包芯纱的精梳

条 AFIS和成纱乌斯特仪测定结果见表9。

暋暋表9暋精梳条AFIS和CJ9.8tex纱乌斯特仪

测定结果

整体锡林型号
金轮 GRJC灢E灢
125灢110曘暳85

格拉夫

5014
落棉率/% 15.7 15.4
落棉含短绒率(曑12.7mm),(n)/% 76.9 69.2
精梳条棉结/(粒·g灢1) 8.3 9.5
精梳条杂质/(粒·g灢1) 4.1 7.0
精梳条条干CV/% 3.5 3.6
精梳条短绒率(曑12.7mm),(n)/% 7.8 7.9
成纱条干CV/% 11.5 11.6
成纱棉结(+200%)/(个·km灢1) 76.8 82.4
成纱杂质/(粒·km灢1) 3 4
成纱灰尘/(粒·km灢1) 7 8
成纱粗节/(个·km灢1) 31 34
成纱细节/(个·km灢1) 0 0
成纱单强/(cN·tex灢1) 19.6 19.5
成纱单强CV/% 3.5 3.4
暋暋注:车速为355钳次/min;小卷定量为70g/m;小卷棉

结为38粒/g;小卷杂质为25粒/g;小卷短绒率为

18.5%(曑12.7mm);给棉长度为4.3mm;落棉刻
度为9;精梳条定量为23g/(5 m)。

暋暋由表9可见,在车速、喂入小卷、喂入长度、落棉

刻度和精梳条定量相同条件下,金轮 GRJC灢E灢125灢
110曘暳85型粘结式整体锡林精梳落棉短绒率、精梳

条棉结杂质和条干、精梳条含短绒率、成纱条干、棉
结杂质、粗节和单纱强度均全面优于格拉夫5014型

粘结式整体锡林,与格拉夫7015型相当,在引进的

高速高产精梳机上可以代替格拉夫的同类产品。且

该锡林自5月试纺至今,齿面光洁,无嵌花问题。

3暋结论

3.1暋金轮公司产粘结式整体锡林采用高碳低合金
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钢,以针布齿条的成熟工艺制造齿片,整体光亮淬

火、真空低温回火,既硬又韧,高耐磨;经抛光后镀镍

磷表面光洁如镜面,防锈、耐磨、自洁,久纺不嵌花。

3.2暋齿密设计为前稀、后密,前角前大后小,齿深由

大到小,相邻齿条齿片以约3曘交替斜排以防止漏

梳;齿尖锋利,抓取握持纤维的能力从前到后逐渐增

强,梳理愈加细致,既不损伤纤维,又有强力的排除

结杂和短绒的能力,不论纺18.22tex、14.58tex
还是9.8tex纱,纺纱效果均显著优于格拉夫5014
型,与格拉夫7015型相当,略优于国内同类产品。

3.3暋GRJC灢E灢125灢90曘暳85型在提高锡林速度时,
无机振,纺纱效果与格拉夫同类产品相同。

3.4暋GRJC灢E灢125灢90曘暳85型总齿数为30259齿,
适纺中细号纱;GRJC灢E灢125灢110曘暳85型总齿数高

达36125齿,适纺细号、特细号纱。

3.5暋在引进的 E系列高速精梳机上,金轮粘结式

整体锡林完全可以替代进口的格拉夫同类产品,而
价格是引进粘结式整体锡林的一半,性价比极高。
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11.

桽 革新改造

C4灢A型梳棉机盖板剥棉斩刀传动机构的改进

暋暋中图分类号:TS112.2暋暋暋文献标志码:B暋暋暋文章编号:1001灢9634(2014)02灢0035灢01

暋暋C4灢A型梳棉机盖板剥棉斩刀传动机构,通过盖

板变速盘被动轮上的圆形带轮带动摆线针轮减速机

构,输出往复圆周运动,再通过齿轮齿条带动盖板斩

刀(带有弹性针布)斩下盖板花,经剥取吸风进入除

尘系统。我公司1994年引进该设备以来,常出现齿

轮齿条损坏,造成坏车停台和盖板花难以清理干净、
半制品质量恶化等问题。

1暋剥棉机械损坏原因

剥棉斩刀机构是由盖板变速盘被动盘传动,本
身最低档速度时,往复齿轮齿条运动快、易磨损,加
之齿轮齿条着灰和短飞绒易造成轧死,如果盖板加

速则更易损坏。

2暋传动简图

C4灢A型梳棉机盖板剥棉斩刀传动机构传动原

理见图1。图1中主动盘 A 传动盘 B,盖板速度传

动有4档变速,其1档最低、4档最高;盘B第5槽

传动盘 C,联接减速器,输出再传动齿轮齿条运动

(未画出),所以斩刀速度快慢取决于盖板变速;斩刀

主动盘、被动盘无变速功能故而无法降速。

3暋改进方案

斩刀速度主动盘5槽与1~4槽是一个整体,不

图1暋剥棉斩刀传动示意

好改变,可将被动盘 C盘改进成速度变换盘。将 C
盘制成直径分别为毤85mm、毤105mm、毤125mm、

毤145mm 的4档,加之原先的毤65mm 档,共5档。
当盖板速度用最快的4档时,被动盘C盘可用毤145
mm 或毤125 mm,3 档时可用毤125 mm 或毤105
mm,2档时可用毤105mm 或毤85mm,这样斩刀速

度可灵活调节以达到要求,同时对齿轮齿条传动部

分强化密封、清洁、保养。

4暋改进效果

按上述要求改进后,斩刀传动部分不会出现卡

死、轧坏或齿轮齿条损坏,改进时只加工4只圆形带

盘,购买4种规格圆形传动带,改进成本不到2000
元,即可确保生产正常运行不停台,稳定了半制品质

量,提高了设备的运行效率和质量。
江苏双山集团股份有限公司暋华茂东
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