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摘要:为了解决高产宽幅梳棉机用弹性盖板针布的配套问题,介绍新型宽幅弹性盖板针布的品

种、原料、工艺流程和技术参数,阐述制造宽幅弹性盖板针布的专用设备;指出研制的宽幅弹性盖

板针布能满足配套要求,提高梳理效果和效率。
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Abstract:Inordertohaveagoodassemblyoftheflexibleflatclothingwithbroadwidthonthe
card,introductionismadetotheproductregardingvarieties,material,processflow,andthe
specification.Descriptionismadetothespecialequipmentoftheclothing.Itispiontedoutthat
developmentoftheflexibleflatclothingwithbroadwidthcatersthedemandofassembly,thus
highercardingqualityandefficiency.
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0暋引言

随着JWF1209型宽幅梳棉机的开发、制造,与
其 配 套 使 用 的 弹 性 盖 板 针 布 应 运 而 生,由 于

JWF1209型宽幅梳棉机的核心部位———梳理区有

了重大调整,弹性盖板针布作为主分梳区的重要梳

理元件,其宽度也做出了调整。
盖板针布的分梳、除杂、均匀、混合、伸直、转移

等功能至关重要,是梳棉机优质、高产、高效的关

键[1]。当达到工艺要求的弹性盖板针布配套宽幅梳

棉机后,可以使梳棉产量高达150kg/h,这样针布

的梳理负荷进一步增大,对弹性盖板针布的要求进

一步提高。
青岛纺机绿环公司在进口设备和制造工艺的基

础上研发出整套生产线,制造出几种宽幅弹性盖板

针布,满足了JWF1209型宽幅梳棉机的配套要求。

1暋制造流程与主要技术参数

1.1暋产品品种

匀密型弹性盖板针布的型号为 MCB38灢3,横向

针密和纵向针密均匀。
横密型弹性盖板针布的型号为 MCC36,纵向针

密较小,横向针密较大。
尖劈形针尖型号有 MCZ18、QD/PD33D,斜纹

针密均匀。

1.2暋原材料的选用

1.2.1暋底布

底布是固定梳针的基础部分,根据材料性质,可
分为:栙 以棉麻布层用橡胶粘合剂粘合的底布,有

5层、6层、8层橡皮面等;栚 以棉麻布层用橡胶粘

合剂粘合,再加1层发泡橡胶的底布,现有4层发泡

橡胶面等;栛 以橡塑材料为基,并由上、下层化纤长

丝织物粘合而成的底布;栜 全塑硬性底布。
我们选用8层橡皮面底布,这种底布具有足够
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的弹性和韧性,能有效减小或抵抗针孔扩大,并且可

以稳固地握持弹性盖板针布的梳针,当强分梳时梳

针受力变形后能迅速复原。

1.2.2暋原料钢丝

1.2.2.1暋材质

宽幅 MCB38灢3型、MCC36型、MCZ18型针布

选用国产合金钢丝;梳针经侧磨、平磨后具有较好的

锋利度和耐磨性。
宽幅 QD/PD33D型针布选用比利时贝卡尔特

特高耐磨型钢丝制造梳针,具有更高的耐磨性、更强

的耐疲劳性能、更好的弹性和更精密的梳针间配合

尺寸公差。

1.2.2.2暋截面

宽幅 MCB38灢3型、MCC36型弹性针布截面选

用双凸形,这种梳针抗弯性好,磨针后针尖锋利。
宽幅 MCZ18型、QD/PD33D型为尖劈形针尖,

故选用扁平形,其长边方向的抗弯性能良好。

1.2.3暋边夹、尾夹

选用厚度为0.5 mm 的国产冷轧光亮钢带,其
强度、硬度均匀,在弯曲时保证平服且不断裂。

1.3暋制造工艺

1.3.1暋工艺流程

制造宽幅弹性盖板针布的工艺流程如下。
领用原材料曻植针曻磨针曻切条曻整检曻

淬火曻切头曻上夹曻针高测量曻成品检验曻包装。
暋暋暋朁暋暋
制边夹、尾夹

1.3.2暋技术要求和参数

1.3.2.1暋底布和原料钢丝

领用的底布宽度为1.55 m,两侧边平直,长度

为两副盖板针布用量;原料钢丝按相应定额领取。

1.3.2.2暋植针工序

根据弹性盖板针布的型号和工艺要求,在自制

的横植机上将梳针植入底布。植针的技术参数如

下:

a)暋宽幅 MCB38灢3型、MCC36型前角为73曘,
宽幅 MCZ18型、QD/PD33D型前角为78曘;

b)暋总高为8.1 mm~8.0 mm,整卷针尖的平

面度为0.10 mm;

c)暋植针长为22 mm。

1.3.2.3暋磨针工序

磨针在进口ECC高精度磨针机上进行,采用进

口砂轮磨砺,保证针布“五度暠水平,针尖平面度不大

于0.03 mm,侧磨细度为0.12 mm~0.16 mm,且

呈锥尖状,压磨刀口为R 0.7 mm~R 0.8 mm,表
面粗糙度Ra值不大于0.4 毺m,尖劈形不压磨[2]。

1.3.2.4暋切条工序

切条在进口ECC高精度切条机上进行,切条长

度为32.2 mm~32.4 mm。

1.3.2.5暋整检工序

整检在进口ECC的高精度整检台上进行,先在

设备上设定好针面宽,然后将设备红线提示外的梳

针去除,并将整条弹性盖板针布进行检验,去除不合

格的梳针,再补进好针。

1.3.2.6暋淬火工序

淬火在进口 ECC火焰淬火机上进行,针尖下

0.5 mm 处硬度不小于750 HV,硬度值极差不大

于40 HV,淬火深度为0.6 mm~1.9 mm,其金相

组织为针状马氏体。

1.3.2.7暋切头工序

切头在自制切头机上进行,针布条为 1 501
mm暳32.3 mm,整条弹性盖板针布对称且不歪斜。

1.3.2.8暋制夹上夹工序

制夹上夹在自制设备上进行,先将钢带冲齿,弯
成L形,切为14991

灢0.5mm 长条。
针布条放入上夹机模具中,两端装上尾夹、扣上

边夹,经加压后使边夹、尾夹牢固铆在针布上。

1.3.2.9暋总高测量

再次测量每根弹性针布的总高,要求同副弹性

盖板针布的差异不大于0.5 mm。

2暋制造宽幅弹性盖板针布的专用设备

与普通弹性盖板针布加工设备不同的是横植

机、切头机、上夹机。
横植机的主要作用是将原料钢丝定长切断成型

后,按照弹性盖板针布型号要求规律地将梳针植入

底布,完成植针。
在宽幅横植机设计中,主要考虑将机架、丝杠、

花键轴、毛毡辊等长度加大,为了解决加长后零件摆

动问题,设计人员经多次改造、调试,设计出能够植

优质宽幅弹性盖板针布的横植机。
切头机是确定弹性盖板针布尺寸后进行切断的

设备,上夹机是将边夹和尾夹固定在针布条上,以便

弹性盖板针布包覆到盖板骨架上;在设计时应同样

考虑将机架和上、下模的长度加大。

3暋产品性能

3.1暋针尖平面度是指每幅盖板针布上最高针尖与
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最低 针 尖 针 高 的 差 异 值。我 国 行 业 标 准 FZ/T
93019—2004规定同幅不大于0.100 mm,青纺机

针布企业标准规定为0.05 mm[3]。

3.2暋锋利度是用侧磨细度、侧磨长度和压磨弧深来

表示的1个指标。侧磨细度为0.13 mm~0.18
mm,侧磨长度为2.2 mm~2.5 mm。

3.3暋表面粗糙度主要指以下3个方面:针布钢丝的

表面粗糙度;磨针时砂轮磨砺梳针留下的粗糙痕迹;
淬火时梳针表面产生1层粗糙的黑色氧化物,一般

用目测来衡量。

3.4暋耐磨性是与钢丝材质和淬火有关的性能。

3.5暋清晰度一般用“三线清暠来衡量。“清暠是指梳

针排列成一直线,即纵向的梳针排列清晰;由针布的

两侧看,梳针的斜行排列也清晰。

3.6暋采用特高耐磨钢丝制造的梳针,产品使用1年

不衰退。

4暋结语

青岛纺机绿环公司开发的新型宽幅弹性盖板针

布,不仅填补了行业空白,而且满足了新型梳棉机的

配套以及市场需求,提高了梳理效率和效果。随着

宽幅梳棉机不断推向市场,该产品将会被更多用户

认可。国内针布制造企业应紧跟梳棉机技术发展,
加大研发力度,对针布产品进行完善改进,使其质量

取得质的飞跃。
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3.2暋新工艺的实施

试验齿轮为5件。试加工前,应先检查备料完

成情况;备料经过锻造后,基本能满足加工要求,在
热处理厂进行正火处理;再进入齿轮厂加工齿形,经
检验完全符合图纸要求,进入下道工序进行热处理

(在外协厂按照我们制定好的加工工艺进行气体氮

化);经检验完全符合图纸要求,继续转入齿轮厂进

行磨齿;加工完成的零件质量检测数据见表4。

暋暋表4暋新工艺实施后零件质量状况 单位:mm

项目
齿轮序号

1 2 3 4 5
齿向误差 0.015 0.016 0.014 0.017 0.013
齿形误差 0.010 0.012 0.011 0.013 0.011

暋暋从表4可以看出,齿向误差与齿形误差全部符

合图纸要求,项目合格率达到100%;检验其它项目

也全部符合产品使用要求,可直接进行装配。在装

配厂进行装配试运转,未发现变形问题,5件零件各

项指标都满足新型细纱机的使用要求。

4暋结语

通过新工艺试验,解决了新型细纱机薄壁齿轮

的变形问题,使其齿形误差和齿向误差均在图纸要

求范围内,完全满足使用要求,可以实现批量生产。
目前,按照此工艺加工的1000多台细纱机已经发

往山东、新疆等地的多家用户,再未发现薄壁齿轮变

形问题,得到了用户的好评。同时,我们将此工艺方

法拓展到制造剑杆织机、精梳机、气流纺的同类型零

件上,提高了其加工工艺性和产品性能。
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