
表4暋广东某纺织企业AFISPRO2对比试验数据

针布选配 项目
记录点

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

金轮针布
国外某品牌针布栺
国外某品牌针布栺
国外某品牌针布栻

棉结/(粒·g灢1)

75
66
89
130

70
84
93
104

95
81
105
103

72
103
119
118

116
95
112
118

121
114
126
160

107
80
155
111

88
113
93
116

101
84
106
97

93
69
77
138

金轮针布
国外某品牌针布栺
国外某品牌针布栺
国外某品牌针布栻

短绒率W/%

13.8
11.6
11.6
12.0

12.2
11.7
11.2
12.0

13.3
12.8
11.2
12.4

11.8
12.1
11.3
11.6

11.8
12.3
11.8
12.6

13.2
12.8
11.9
13.8

12.4
11.6
12.2
11.6

13.1
12.9
11.9
13.9

13.6
13.5
13.4
14.7

14.2
13.2
14.7
12.8

梳棉机梳理作用及其相关要求、结合纺纱原料质量

情况、成纱与梳理质量要求、梳棉机产量、合理的梳

理工艺等前提下进行,才能正确落实针布选配。需

注意的是,随着客户原料、梳棉机型、机台产量及梳

理(成纱)质量要求的变化,配套针布选型也应及时

调整,并根据针布新产品做到与时俱进。
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梳棉机分梳元件的使用体会与探讨
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(陕西八方纺织有限责任公司,陕西 咸阳暋712000)

摘要:针对常见纱疵对成纱质量的影响,对梳棉机刺辊、锡林、道夫和盖板等主要分梳元件以及附

加分梳元件从功能、维护及管理上作了详细分析,对比了不同针布型号的分梳效果。指出分梳元

件性能的发挥与原料性能关系密切,与操作工的操作技能和维护关系重大,应加强对操作工的技

能培训工作。
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donetothecardingeffectofvarietiesofcardclothing.Conclusionismadethattheperformanceofthecar灢
dingelementisincloselydependableuponthematerialperformance,theskilloftheoperatorsandthema灢
intnenance,consequentlyreforcementoftrainingworkonoperatorsneeded.
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暋暋梳棉工序是纺纱过程中的关键工序之一,其主

要任务是将棉块和束纤维梳理成单纤维,有效去除

短绒和棉结,排除纤维中的微尘,使成纱条干、强力、
常发性纱疵得到明显改善。因而必须做好设备维护

和分梳元件的优选及工艺配置工作,不断提高成纱

质量。

1暋主要分梳元件的作用

1.1暋刺辊

刺辊位于给棉罗拉和锡林之间,小漏底上面偏

后,表面包覆齿条,开松棉层的纤维束。刺辊的分梳

属于握持分梳,单纤化分梳和除杂主要由刺辊的握

持分梳来完成。棉层经给棉钳口缓缓喂入,高速回

转的刺辊对棉层自上而下进行的打击、穿刺和分割,
排除重量大小不同而外形光滑且蓬松的杂质,短绒

和尘屑[1]。
1.2暋锡林

锡林对从刺辊剥取过来的纤维进行充分而细致

的分梳,尤其是要把刺辊未能分梳开的纤维束分梳

成单纤维状态。在分梳过程中除去短绒和杂质,同
时使部分纤维伸直,并产生均匀混合作用,然后转移

给道夫[2]。
1.3暋道夫

锡林与道夫间的作用,称为凝聚作用。慢速道

夫上的纤维是从快速锡林上转移、聚集得来。由于

锡林、道夫针面针齿为平行配置,所以两针面间的作

用实质上是分梳作用,以便把分梳好的纤维凝聚成

具有一定强度的纤维网。道夫以其清洁针面进入凝

聚区,依靠分梳作用逐步从锡林纤维层中凝聚转移

部分纤维形成棉网输出[3]。
1.4暋盖板

盖板针布是梳棉机锡林—盖板分梳区的主要分

梳元件,它和锡林针布同样重要。在锡林—盖板分

梳区内,盖板针布主要配合锡林针布,共同完成对纤

维的分梳、伸直、混和、均匀、转移、除杂等任务,以保

证和提高生条和成纱质量。

2暋附加分梳元件的类型及作用

梳棉机的附加分梳元件主要有:前后固定盖板、

棉网清洁器、固定分梳板。附加分梳元件起着预分

梳的作用[4]。

2.1暋固定盖板

固定盖板相对于活动盖板而言,是加装在前后

罩板之间的分梳装置,前固定盖板装在道夫转移区

前,后固定盖板装在锡林与盖板分梳区前。
前固定盖板主要是对盖板与锡林梳理后在锡林

针面上的纤维层中残留的小棉束和交缠纤维进行补

充梳理,起到提高纤维的伸直度和平行度,改善生条

结构的目的。后固定盖板主要是对经刺辊分梳后的

纤维进行一次预分梳,改善进入主梳理区锡林针面

上的纤维排列方向,提高纤维伸直平行度,便于纤维

在锡林与盖板间的梳理,减轻主梳理区的负荷。

2.2暋棉网清洁器

纤维经过固定盖板分梳后,杂质的体积虽然变

小但绝对数量增加,短绒也增加,前棉网清洁器装置

在输出高压气流处,在释放部分气流的同时使微尘

和杂质从除尘刀处排除,可有效提高杂质和短绒的

排除率。

2.3暋固定分梳板

传统的梳棉机在刺辊下方安装网眼弧形板(俗
称小漏底),使刺辊高压处的气流排除,同时使部分

杂质短绒排除。预分梳板安装在刺辊下方,使刺辊

和预分梳板之间进行自由分梳,对进入锡林前的纤

维进行分离梳理,提高纤维的分离度,可缓解锡林与

盖板主梳理区的压力,提高梳理质量。
固定分梳板的作用:给棉罗拉和给棉板间的纤

维被刺辊剥离分梳后,附面层气流携带纤维向前运

动,在喂入锡林前,纤维经过分梳板预处理,提高了

单纤率,并利用刺辊握持、气流输送、固定分梳板分

梳共同提高纤维的梳理强度和分离度。

3暋分梳元件及工艺配置对质量的影响

3.1暋刺辊对质量的影响

3.1.1暋刺辊齿条对质量的影响

以往在成纱棉结、前纺疵点控制方面,偏重于锡

林、盖板的配置,而忽视了刺辊齿条的配置,而刺辊

部分的主要任务是:对纤维束进行握持分梳,并清除
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其中的杂质,然后把分梳后的纤维完整地转移给锡

林,为锡林、盖板间的分梳做准备,降低锡林、盖板间

梳理负荷,并在此握持分梳过程中尽可能地减少纤

维损伤[5灢6]。国内刺辊齿条前角一直采用75曘,新型

齿条的前角纺棉时应增加到80曘~85曘,棉型化纤增

加到85曘~90曘。在日常生产中一般认为增加齿密,
提高齿尖的锋利度有利于纤维的分梳,但齿密适当

增加,有可能影响纤维的损伤,因而必须要与适当降

低刺辊转速相结合进行配置,才能发挥应有效能。

3.1.2暋刺辊速度配置

随着锡林转速的提高,刺辊转速也要随之提高,
单位时间内针齿对纤维的分梳作用加强,纤维被分

梳伸直的几率增大,棉结粒数出现减少的趋势。在

生产过程中,还要依据原料的特性、锡林与刺辊的速

比来设定刺辊的速度。生产化纤原料时,由于杂质、
疵点少,刺辊转速控制在750r/min~850r/min;
生产长绒棉时,由于纤维长,刺辊转速一般在850
r/min~950r/min;生产含杂高的棉纤维时,刺辊

转速偏高掌握,控制在1000r/min~1100r/min。
纺C19.5tex锡林速度由354r/min提高到406
r/min,刺辊速度由原来810r/min提高到858r/min,
锡林和刺辊线速比由2.2增大到2.44,成纱棉结由改

前301粒降至268粒。

3.2暋锡林对质量的影响

3.2.1暋锡林针布对质量的影响

锡林针布是核心,是整台梳棉机的灵魂,承担着

梳理主要功能。锡林与盖板分梳区是梳棉机的主要

分梳区,也是整台机器主梳理功能的关键。随着材

质及工艺的提高,梳棉锡林针布向“矮、浅、尖、薄、
密、小(前角)暠的方向发展,具有分梳能力强、转移较

好的优势,针高为1.5 mm~2.5 mm,齿密为860
齿/(25.4mm)2~1075 齿/(25.4 mm)2,经过梳

理后纤维网的分离度高,生条以及成纱结杂少,改善

了织物外观风格。锡林新型针布的前角由75曘、65曘、

60曘、发展到55曘,极大地提高了对纤维的分梳作用,
减少了滑脱纤维,使浮游纤维少,生条棉结及成纱质

量得到极大地改善。通过试验优选,我厂纯棉纤维

机台均使用为60曘前角的针布。

3.2.2暋锡林与盖板间的隔距配置

锡林与盖板间的隔距配置直接影响梳理效果,
传统棉纺工艺学强调梳棉隔距采用“强分梳,紧隔

距暠,但由于刚上机新针布处于常温状态,与高速回

转锡林作用,易发生相对变化,造成锡林盖板接针,
因此新盖板上机隔距宜略偏大掌握,在连续生产半

个月后,再适当收紧隔距,一个月后恢复隔距。以

A186F型梳棉机为例,生产纯棉原料时,盖板上机

走熟期与锡林针布隔距(由后向前)设定为0.22
mm、0.19 mm、0.17 mm、0.17 mm、0.19 mm;1
个月后锡林、盖板隔距稳定在0.20 mm、0.17 mm、

0.15 mm、0.15 mm、0.17 mm。

3.2.3暋锡林速度的设定对成纱质量的影响

锡林速度的设定与机台单产、所纺原料密切相

关。当单产高、锡林转速相应提高,以确保单根纤维

的平均梳理度。锡林速度提高后,纤维的离心力增

大,纤维易抛离针尖,搓擦成棉结,此时针齿的前角

应相应减小,否则浮游纤维增多,棉结增加。通常情

况下,纤维量增加时要确保梳理度不变,必须增加齿

密,齿深也要相应减小,齿矮浅有利于纤维在高速下

推向齿尖,梳理几率增大。纺低级棉、成熟度差的原

棉时锡林速度亦偏低掌握。

3.3暋道夫对质量的影响

道夫针布以凝聚转移为主,对纤维的分梳、均匀

混合起到较大的作用。选型的基本要素应考虑齿

密、齿高、前角等几个主要参数。

3.3.1暋齿密

需根据所纺原料及产量来确定,在生产长绒棉

时,由于纤维细,为易于凝聚、转移纤维,齿密一般为

400 齿/(25.4 mm)2~450 齿/(25.4 mm)2,生产

棉结高的原料时,为了加强梳理,齿密一般控制在

350 齿/(25.4 mm)2~400 齿/(25.4 mm)2,由于

道夫齿密通用性强,现一般齿密约为400齿/(25.4
mm)2~450 齿/(25.4 mm)2。

3.3.2暋齿高

4.5 mm~5.0 mm 齿高较有利于纤维的梳理、
凝聚、转移功能。由于道夫针布被轧伤的几率过高,
逐步改为4.0 mm 的齿高。另外道夫针布适应性

强,一般均用4030针布,必要时可改用4032或45、

50系列以加强其凝聚转移等功能。表1为两组40、

50针布同机台同品种试验对比。
表1暋两组40、50针布同机台同品种试验对比

针布型号
条干

CV/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

黑板结/杂/

(粒·g灢1)
AD4030暳188013.60 11 41 90 23/13
AD5030暳219013.58 12 39 70 21/12

暋暋从表1试验结果可以看出,AD5030暳2190针

布成纱棉结较低,是因为齿高偏高更有利于纤维的

梳理、凝聚、转移功能。由于50针布齿高相对偏高,
针布损伤几率大,因此又选择带有三横纹 AD4030
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暳2090G针布与 AD5030暳2190针布进行对比。见

表2。
表2暋50针布与带横纹40针布对比

针布型号
条干

CV/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

黑板结/杂/

(粒·g灢1)
AD4030暳2090G13.72 13 39 87 21/11
AD5030暳219013.70 12 37 84 22/12

暋暋从表2试验得知,AD4030暳2090G带三横纹型

针布质量基本接近于 AD5030暳2190。通过试验选

用 AD4030暳2090G 型针布不仅减少针布损伤,防
止针布嵌花,而且也能稳定质量。

3.3.3暋前角

一般选60曘,在纺化纤原料时,为了防止纤维损

伤、缠结、易于纤维转移,前角一般选58曘。

3.3.4暋道夫转速的设定

道夫转速一般可根据成纱质量的要求设定。道

夫转速高,梳棉机道夫转移率比较高,从而降低锡林

针面负荷,增强针面对纤维的分梳能力,但道夫转移

率不能过高,否则平均循环分梳次数过少,恶化棉网

质量。因此在供应充足的情况下,道夫转速尽量偏

低掌握。纺细绒棉一般在18r/min~25r/min,纺
长绒棉一般在11r/min~16r/min。

3.4暋盖板对质量的影响

3.4.1暋针密对质量的影响

以前受材质和加工工艺条件限制,针密一般为

180齿/(25.4mm)2~300齿/(25.4mm)2,随着纱

线质量要求和针布加工工艺的提高,齿密已逐步增

大,起到强分梳作用。近年来我厂从JRT灢36、JRT灢
40、JRT灢42型,逐步过渡为JPT灢52型曲线盖板针

布,此盖板的优点是在同条盖板上采用双针区排列,
靠纤维进入端约30%的针的纵向针尖距规律递减,
使针尖轨迹呈曲线型排列,起到纤维导向作用;靠纤

维输出端约70%的针的纵向针尖距采用密针排列,
起到充分梳理作用,减小了纤维的损伤。同时在盖

板针布针尖上的可纺长纤维易于被锡林针布齿抓取

走,使盖板花中能多排除短纤维和细小杂质;由于针

布针尖距渐变,针尖曲线轨迹与密针区过渡连续自

然,针尖间无明显规则的直线通道,进一步加强分梳

和开松纤维,有利于纤维的伸直,减少棉结,易于排

除杂质,并可有效减少盖板充塞。JPT灢52型盖板针

密每(25.4 mm)2 最密处达520针尖,平均密度为

460针/(25.4 mm)2,适纺纯棉细特、特细特纱,并
能适应梳棉机高产。纺化纤则采用密度较稀针布,
一般齿密为180针/(25.4 mm)2~340针/(25.4

mm)2。通 过 纺 纱 试 验 我 们 采 用 240 针/(25.4
mm)2 针布。

3.4.2暋JPT灢52曲线型盖板针布的梳理和纺纱实践

试验方案:用同机台生产的棉卷,经 A186F型

梳棉机(试验机台用JPT灢52型盖板针布,对比机台

用JRT灢42型盖板针布)纺出生条,进行质量指标对

比。试验对比品种为C19.5tex,试验对比梳棉机

使用的针布规格见表3,测试指标见表4。
表3暋梳棉机梳理实践用针布规格

盖板针
布型号

锡林针布 道夫针布 刺辊齿条

JPT灢52 AC2030暳1840 AD4030暳2090 AT5610暳5011
JRT灢42 AC2030暳1840 AD4030暳2090 AT5610暳5011

表4暋两种盖板针布测试指标对比

盖板针

布型号

生条棉结 生条杂质

粒·g灢1

成纱条干

CV/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

JPT灢52 9 50 14.76 5 98 130
JRT灢42 11 61 14.98 9 112 149

3.4.3暋盖板速度的设定

随着梳棉机产量的提高,盖板速度也随之增加,
盖板在工作区停留的时间减少,在一定范围内,增加

盖板速度,可以降低成纱千米棉结[7]。一般情况下

要结合成纱质量和生产成本,适当调整盖板速度,正
常情况下线速度在190 mm/min、220 mm/min、

260 mm/min;在原料短绒较高的情况下,线速控制

在300 mm/min~400 mm/min。

4暋附加分梳元件对质量的影响

4.1暋分梳板齿密对质量的影响

一般情况下,分梳板的齿密应与刺辊或打手针

齿的齿密相类似,以确保分梳均匀。分梳板可以增

加梳棉机的梳理能力,一般棉纤维使用齿片分梳板,
在棉花杂质、索丝多的情况下,梳理较好,但由于梳

理力大,杂质易破碎使小杂增加,纤维损伤大,棉结

波动大,因而要根据原料情况,合理配置分梳板各处

隔距以及合理配置刺辊速度才能改善成纱棉结。

4.2暋固定盖板及工艺配置对质量的影响

新型梳棉机均配置前后固定盖板和棉网清洁

器,主要是增加自由梳理面,有效提高纤维与纤维的

分离度,提高棉结和杂质的排除率。后固定盖板齿

密偏小配置,一般选用80齿/(25.4 mm)2~300
齿/(25.4 mm)2,并呈逐渐增密配置。前固定盖板

受到的负荷小,梳理细致柔和,齿密均偏大掌握,一
般在350齿/(25.4 mm)2~800齿/(25.4 mm)2,
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固定盖板的选用必须结合其它分梳元件的情况进行

综合配套,仅仅依靠固定盖板而忽视其它分梳元件

是不能取得良好效果的。通过优选试验我厂后固定

盖板按240齿/(25.4 mm)2 配置,前固定盖板按

600齿/(25.4 mm)2 配置。
工艺配置方面,锡林与固定盖板隔距小,利于分

梳,减少棉结。但过小损伤纤维,碎裂杂质,使生条

短绒增加。锡林与后固定盖板隔距应略大于盖板入

口隔距,锡林与前固定盖板隔距应等于或小于锡林

盖板间的最小隔距,反之则前固定盖板的整理分梳

作用很难发挥。后固定盖板自下而上,前固定盖板

自上而下隔距应逐根减小,以便逐渐增强分梳。为

了防止紧隔距降低道夫转移率,前固定最下一根盖

板隔距均适当偏大掌握。一般后固定盖板隔距自下

而上在0.36 mm曻0.25 mm,前固定盖板隔距自上

而下在0.20 mm曻0.18 mm曻0.15 mm。

4.3暋棉网清洁器对质量的影响

棉网清洁器是由固定盖板、除尘刀、吸杂装置组

成。纤维在分梳过程中,短绒和杂质从针齿间隙中

提升排除,被吸风系统及时排除,提高了棉网的质

量,降低了细纱断头率和成纱强力不匀率。我厂使

用的两种前棉网清洁器,一种由四根固定盖板、一除

尘刀和一吸杂系统组成,从上到下起第二块固定盖

板上沿安装除尘刀、吸杂系统装置在第一和第二块

固定盖板之间;另一种由一个吸杂系统、两块除尘刀

和三根固定盖板组成,其结构由上到下起,两块除尘

刀外加吸尘系统在上,三根固定盖板在下。通过生

产,第二种棉网清洁器装置锡林不易嵌物、吸杂系统

不堵花,棉网质量优于前者。

5暋梳理元件在使用过程中的注意事项

5.1暋基础技术性管理工作要做细,保障原料的稳定

性,优化设备上机工艺,合理调整器材配置。

5.2暋加强对运转操作工的培训和指导,调动其使用

好各专件的积极性,做到人人把关,杜绝隐患,防止

针布损伤。

5.3暋严格做好针布交接工作,配备针布交接记录

表。记录本上要标清班别,损伤位置,形状。每天由

针布管理人员检查、登记。交接班双方逐台交接,检
查针布有无轧伤,大小漏底有无挂花以及自停装置

是否灵敏可靠。

5.4暋制定日常维护保养工作。器材专件的维护保

养要分周期性和日常管理,如:勤查清洁毛刷及转动

是否灵活,道夫、盖板针布在日常使用过程中严防棉

扦扎伤,严防硬物掉入锡林与道夫针布间使针布损

伤,影响梳理效果[8]。

5.5暋关车后锡林、道夫停稳方可清扫漏底、捻挂花。

5.6暋做好厚卷、返花板、断头等光电自停检查工作,
杜绝由自停不良引发梳理部件损伤以及因隔距变动

而影响梳理质量。

5.7暋加强试验分析,灵活配置工艺,对生产中产生

的质量波动及时制定相应的改进措施。

5.8暋随平、揩车加强对各部隔距的复查校正,防止

隔距走动,造成针布接针。

6暋结语

6.1暋分梳元件优良作用的充分发挥,与原料、设备

性能状态以及工艺参数合理选配相辅相成。

6.2暋只有了解原料的各项性能指标,再根据设备状

态,结合专件器材的特性以及成纱质量的要求,综合

配置,制定出合理的工艺参数,才能提高成纱质量。

6.3暋专件的工艺配置对成纱质量影响较大,在生产

中应结合质量不断试验优选工艺配置和纺纱专件。

6.4暋做好职工操作技能的培训,抓好分梳元件的管

理工作,做到运转管理和设备维护一体化,持之以恒

地落实好各项管理制度,确保质量再上新台阶。
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