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高产梳棉机梳理作用及配套针布研究
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摘要:为了做好高产梳棉机配套针布选型工作,分析了锡林—盖板、锡林—固定盖板两个梳理区

的梳理作用及高产梳棉机配套针布选型的原则;结合原料质量、梳棉机产量、梳理工艺及成纱与

梳理质量的要求,以山东、广东两企业BC05型、DK803型高产梳棉机,配套各梳理部件用针布的

AFISPRO2试验数据对比,说明了针布选型与高产梳理机提高产质量密不可分。
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要从事纺织梳理器材新产品开发。

0暋引言

棉纺高效梳棉工艺,即在保证特定产品质量的

前提下实现梳棉机的高速、高产。一般高产梳棉机

的锡林转速在520r/min以上,盖板针布的回转线

速度在200 mm/min以上,出条速度为200 m/min
以上,定量一般在5g/m~8g/m,目前来看,梳棉

机高产真正的台时产量应在70kg/h及以上。要实

现梳棉机的高速、高产,除了必备的梳棉机状态条件

外,梳棉工艺与针布选型配套显得尤为重要,要做好

高产梳棉机配套针布选型,必须首先理解高产梳棉

机的梳理作用。

1暋高产梳棉机梳理作用

1.1暋锡林—盖板梳理区

所谓梳棉机的高产,主要是因为高产梳棉机锡

林速度增加,使纤维在运动过程中的离心力增大,从
而具有更好的向盖板抛离并清除杂质的能力,单纤

维所受应力随着锡林速度的增加而增大,使纤维在

盖板与锡林之间的梳理能力加强、生条棉结减少;与
此同时,也对纤维造成一定程度的损伤,这反映在生

条中纤维平均长度变小、生条短绒率升高等方面。
另外,锡林转速增加,锡林表面纤维所承受的离心力

也增大,使在针布齿尖上的纤维滑脱的趋势亦增大,
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因此应加强锡林针布对纤维的握持能力以利分梳。
虽然高产梳棉机的锡林转速可达600r/min或更

高,而普通梳棉机锡林转速仅为400r/min,但梳理

力是按锡林转速提高的百分比而变化,相对要比锡

林转速提高的百分比低,这是由于纤维转移量的影

响产生的[1]。锡林转速与梳棉机产量关系如图1所

示。研究表明[2]:随着锡林转速的提高,生条中纤维

长度有变小趋势,生条短绒率有增加趋势,如图2和

图3所示。说明锡林转速提高的同时,纤维所承受

的梳理力加大,对纤维造成了一定的损伤,并呈现出

一定的线性关系。可见在锡林高转速前提下,锡林

针布的选配应有助于加强对纤维的控制能力和容纳

能力、有利于充分分离纤维,利于盖板针布排除短

绒、棉结的同时,自身齿密的选配也涉及到一个合适

的纤维梳理度问题。

图1暋梳棉机产量与锡林转速的关系

图2暋锡林转速与生条纤维平均长度的关系

图3暋锡林转速与生条短绒率的关系

暋暋随着梳棉机产量的提高,盖板速度也随之增加,
但没有产量增加的幅度大。盖板速度增加的原因是

原棉质量下降和梳棉机产量增加以及工作区盖板数

量的减少。盖板速度的选择要根据系统原则,即盖

板速度应与梳棉机除杂负荷相适应,理论上不超过

400 mm/min。当锡林转速提高时,盖板速度也应

相应提高[3]。这是由于锡林转速的提高导致短绒增

多及盖板花中杂质增加,为了及时排除短绒和杂质,
盖板速度应相应提高与之匹配。特别指出,盖板反

转时的梳理和除杂能力都要比盖板正转时更好,因
此反转时盖板速度可比正转时稍慢以节约用棉。梳

棉机产量的提高意味着盖板被充塞的可能性增大,
而为了减少盖板充塞则应提高锡林和盖板间握持的

纤维负荷量(即有效自由纤维负荷),即适当提高盖

板速度。同时,盖板速度的提高使纤维在锡林和盖

板间被带动向前的概率增大,且棉条的伸直平行度

也略有提高,因而有利于分梳过程的进行,这是梳棉

机产量增加引起盖板速度提高的原因之一。另外,
值得注意的是盖板速度的提高,即单位时间内盖板

针布针尖有效利用率得以提高,盖板针布使用时间

缩短,在反复、较强脉冲梳理力作用下,梳针抵抗变

形的能力逐渐减弱(疲劳),易发生针形变化———特

别是多发生在梳理原料较差时。
一般随着梳棉机产量提高,通过锡林与活动盖

板间的纤维流量也随之增加,若隔距不变就会加剧

纤维的损伤,因而锡林与盖板的梳理隔距应随着梳

棉机产量的提高而适当增大,且盖板反转的高产梳

棉机锡林—盖板隔距采用减缩隔距为好;盖板正转

的高产梳棉机锡林—盖板隔距采用平滑隔距(中间

小、两端大)为好,除了降低纤维损伤外,还可适当降

低盖板针尖所承受的脉冲梳理力的强度,起到保护

盖板针尖的作用,图4为高产梳棉机隔距随产量变

化的趋势图举例[4]。高产梳棉机产量高、工作区盖

图4暋锡林—盖板隔距与梳棉机产量的关系

板针布针面负荷大,针尖易受磨损衰退,且原料质量

较差,盖板针布易充塞,因此高产梳棉领域的盖板针
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布参数设计、制造工艺及选配应着重其应力(负荷)
承受能力、使用寿命、型号及密度的合理选配。

1.2暋锡林—固定盖板梳理区

同普通梳棉机相比,高产梳棉机最显著的特点

是锡林位置提高、梳理区弧长加大。梳理区弧长的

加大及回转盖板工作根数的减少(30根左右),都为

前、后固定盖板针布的安装拓宽了空间,因此增加

前、后固定盖板及相应的棉网清洁器也是高产梳棉

机的显著特点和采取的主要技术措施。固定盖板的

分梳作用为接触分梳,基本上为一次分梳。锡林表

面纤维具有较高的离心力和纤维层的弹性回复力,
使纤维产生向固定盖板针布齿尖方向的力,因此纤

维(束)与固定盖板齿尖作用时部分纤维(束)被固定

盖板齿尖握持,即产生锡林—固定盖板间的分梳作

用[5]。在应用固定盖板的实践中,由于后固定盖板

在预梳时担负着部分刺辊针布未开松棉束的分梳作

用,导致梳理力较大,相比前固定盖板部位,纤维损

伤概率增加。为降低锡林—后固定盖板梳理区产生

的纤维损伤,再加上高产梳棉机锡林与固定盖板间

要保证增加的纤维流顺利通过,锡林—后固定盖板

的隔距不宜过小,宜随梳棉机产量的提高偏大掌握;
在配合固定盖板齿片齿形优化设计及齿密合理搭配

较好发挥梳理作用的同时,应与棉网清洁器一起有

效引导(调控)高速气流,以保持气流顺畅、有序,降
低因气流控制不当造成的棉网质量波动。

1.3暋刺辊

高产梳棉机的刺辊担负着对进入梳棉机的棉层

第一道分梳除杂作用,其作用大小决定着锡林—盖

板区对纤维的分梳能力。研究表明:在产量提高的

前提下,提高刺辊转速能够提高纤维梳理度、减少转

移给锡林的棉束重量百分率,减轻锡林—盖板区的

梳理负荷;刺辊转速增加,梳理力、梳理功和梳理比

功增加,梳理作用加强,产量增加时可保证纤维合适

的梳理度;刺辊针布齿密增大有利于梳理度的提高,
不过要与刺辊转速、产量相配合以确保合适的梳理

度。一般高产梳棉机产量为70kg/h以上时,多采

用3个刺辊,针布齿密一般为40齿/(25.4 mm)2

(或针 辊)、161 齿/(25.4 mm)2、192 齿/(25.4
mm)2 逐渐加密,针布工作角为10曘(或针辊)、20曘、

20曘逐渐增大。3个刺辊之间的任何剥取动作都无

分梳作用,只能将纤维束之间的距离拉开,剥取力总

是小于分离纤维束所需的力,为完成3个刺辊间良

好的剥取转移作用,一般3个刺辊转速比控制在

1暶(1.3~1.7)暶(1.4~1.7)。另外,刺辊针布与预

分梳齿条盖板针布间具有积极的预分梳作用,从刺

辊针布到预分梳齿条盖板再到后固定盖板区域承担

着较大的梳理负荷或梳理力,其三者的齿密搭配应

是一缓和过渡曲线,避免因齿密陡增产生梳理力陡

增,给纤维带来不必要的损伤。

2暋高产梳棉机配套针布及工艺效果

高产梳棉机用配套针布应充分体现与高产梳棉

机梳理作用的适应性,应以高产梳棉机梳理要求来

指导针布的设计、制造及选型配套。高产梳棉机对

针布的首要要求是梳理质量的稳定性,即针布齿条

的有效使用寿命(寿命期长才能够减少更换针布的

频率、提高机台效率),因为从目前国内外针布的总

体使用情况来看,满足梳理或成纱质量要求不成问

题(针布选配正确);其次是针布梳理过程中自身的

清洁状态(维护方便,不给梳理质量带来隐患),如锡

林、道夫的绕花、嵌杂,盖板针布的充塞等;再次是针

布在较大外力作用时自身抵抗变形的能力,如倒针、
乱针、短齿等;而上述这些问题的解决都体现在广义

的针布选型配套里。可见,包含有针对性的针布优

化设计、精良制造工艺的合理针布选型配套,是适应

高产梳棉机梳理要求并解决问题的万能钥匙。
为了适应高产梳理作用的要求,对锡林针布齿

条采取齿尖加厚设计以提高寿命;采用小基部宽、大
齿距,整体齿密略有提高以提高分梳质量;大工作角

设计以加强对纤维的控制能力。对回转盖板针布

MCH 原 有 参 数 做 了 部 分 调 整、开 发 了 新 品 种

MCBH 系列(植针纵向曲线稀密排列)以更好地适

应高产状态下机采棉原料的梳理特性,使纤维通道

更加顺畅,满足梳理要求的同时,降低或消除充塞等

问题。道夫针布齿条采用弧背、横纹及大齿距设计,
增强了抵御变形、容纤及握持能力,确保高产条件下

道夫凝聚、转移纤维的顺畅、高效。刺辊针布(3个

刺辊)采用国内外通用的齿密、角度渐进配置。固定

齿条盖板针布采用了较高齿密搭配。锡林针布齿条

采用等离子抛光处理,弹性盖板针布采用喷砂抛光

处理,改善工作中自身清洁状态。

2.1暋山东某纺织企业针布配套

2.1.1暋梳棉工艺参数

机型为特吕茨勒 BC05型,纺纱原料为低级棉

(高含杂、高短绒),纺纱号数 OE97.2tex、83.3tex、

58.3tex等,第1刺辊转速为1.2kr/min,第2刺辊

转速为1.6kr/min,第3刺辊转速为2.1kr/min,后
固定齿条盖板—锡林隔距为0.45 mm、0.40 mm,锡
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林—回转盖板隔距为0.25mm、0.23mm、0.23mm、

0.20mm、0.20mm、0.20mm,前固定齿条盖板—锡林

隔距为0.35mm、0.35mm、0.35mm,锡林转速为512
r/min,盖板线速度为200 mm/min,出条速度为180
m/min~200 m/min,生条定量为36.75g/(5 m),单
台产量约为80kg/h。对比机台为全套国外某品牌

针布,在同套清梳联中的同机型、同原料、同纱号、同
工艺条件,且上机时间基本相同。

2.1.2暋配套针布选型

配套针布选型见表1。

暋暋表1暋山东某纺织企业BC05型梳棉机配套针

布选型
配套
部件

金轮针布 国外某品牌针布

刺辊
1辊

2辊

3辊

AT5010暳05032V
AT5020暳02516V
AT5020暳02116V

T50.10.315.0034.34/VX
T50.20.160.0163.35/V
T50.20.160.0210.35/VB

预分梳
齿条盖板 YF90 TS.090

锡林 AC2040暳01740D
灢I+NF

T.20.40.040.0950.05/X

弹性盖板 MCH45D TCC灢TOP45

道夫 AD4030BR暳
02090D

T40.30.090.0367.31/
BZ

后固定盖板 DH270暳2
(双联式) TS.140+TS.240(双列)

前固定盖板 DQ660暳3
(双联式) TS.640暳3(双列)

2.1.3暋工艺效果

工艺效果见表2。
由表2近11个月对比测试数据可知,配套金轮

针布 AFISPRO2的棉结、短绒率数据基本与国外

某品牌针布持平。

2.2暋广东某纺织企业针布配套

2.2.1暋梳棉工艺参数

机型为DK803型梳棉机;纺纱原料为美棉、

暋暋表2暋山东某纺织企业AFISPRO2对比试验

数据

记
录
点

配套针布

棉结
总数

纤维
棉结

籽皮
棉结

粒·g灢1

短绒率

W/%
短绒率

n/%

1
金轮针布
国外某品牌针布

605
646

572
610

33
36

14.0
13.5

34.6
33.9

2
金轮针布
国外某品牌针布

1255
1295

1120
1142

135
153

31.6
28.5

61.5
58.3

3
金轮针布
国外某品牌针布

530
567

499
535

31
32

10.9
12.4

29.3
31.4

4
金轮针布
国外某品牌针布

575
604

547
575

27
29

12.8
12.8

32.3
32.4

5
金轮针布
国外某品牌针布

784
848

754
723

30
125

22.1
21.5

48.9
46.9

6
金轮针布
国外某品牌针布

671
774

578
663

93
111

24.3
22.8

50.8
48.1

印度棉、巴基斯坦棉等,纺纱号数为58.3tex、36.4
tex等;刺辊转速:第1刺辊为1156r/min、第2刺辊

为1794r/min、第3刺辊为2351r/min;锡林—盖板

隔距为0.23 mm、0.23 mm、0.23 mm、0.20 mm、0.20
mm、0.20 mm,锡林转速为510r/min~520r/min;盖
板线速度为200 mm/min~250 mm/min;出条速

度为180 m/min,定量为26.5g/(5 m),台时产量

为70kg/h。对比机台为全套国外某品牌针布栺
(两套)和国外某品牌针布栻,在同套清梳联中的同

机型、同原料、同纱号、同工艺,且上机时间相当。

2.2.2暋配套针布选型

配套针布选型见表3。

2.2.3暋工艺效果

工艺效果见表4。

暋暋由表4可见,配套金轮针布时的 AFIS PRO2
棉结/短绒率数据,介于国外某品牌针布栺的两台车

之间,优于国外某品牌针布栻。
表3暋广东某纺织企业DK803型梳棉机配套针布选型

配套部件 金轮针布 国外某品牌针布栺 国外某品牌针布栻

刺辊 AT5020暳02516V(1辊)
AT5020暳02116V(3辊)

V.K灢5020G(2辊)
V.N灢5020B(3辊)

V16灢20灢160C(2辊)
V16灢20灢210C(3辊)

预分梳齿条盖板 YF90 FD9 88(密度)
锡林 AC2040暳01740D灢I+NF R灢2030CS暳0.5 C20灢40灢95U
回转盖板 MCBH50D PT52 TS52
道夫 AD4030BR暳02110D N灢4030B暳1.0 D40灢30灢36CR2

暋暋通过分析上述两家用户的对比试验数据,在肯

定优势的同时,我们分析配套针布还有一定的改进

和提升空间,如后固定齿条盖板针布齿密配置调整,
及道夫针布改用50系列产品等有助于提高梳理质

量的措施,将在今后工作中进一步研究。

3暋结语

高产梳棉机配套针布选型,应在充分遵循高产
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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。
关 键 词:梳棉机;分梳元件;质量控制;纱疵;附加分梳;维护管理
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