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摘要:为提高精梳机梳理质量,对顶梳梳理作用过程进行探讨,并在立达 E６５型精梳机上对不同

针密顶梳与锡林的优化配置进行大量对比试验.结果表明:同等纺纱条件下使用加密顶梳后,精
梳条质量和成纱质量改善明显;通过改变清洁周期并加强检查可解决顶梳针密增大导致的嵌花

问题;使用加密顶梳可提高精梳机梳理质量.
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１　顶梳作用过程分析

顶梳的作用是梳理分离须丛的后端,即梳理精

梳机钳板钳唇死隙部分及钳板握持点后边的部分纤

维.顶梳虽只有一排针,但其作用很大.它不仅可

以梳理纤维的尾端,还能对纤维在分离过程中产生

的相互摩擦起过滤作用.因为在分离过程中,从顶

梳中抽出的纤维只是薄薄的一层,这一薄层纤维被

分离钳口握持以快速运动;而嵌在顶梳梳针间的大

量纤维仍以慢速运动[１].由于这两部分纤维速度相

差很大,因此当快速纤维从慢速纤维中抽出时,慢速

纤维对快速纤维的尾端起到摩擦过滤作用,将短绒、
棉结及杂质等阻留下来.

２　顶梳的使用现状

原配置顶梳针密为２６针/cm,较小,对纤维梳理

不充分,易使部分短绒、棉结及杂质漏梳,造成生条棉

结增加,无法适应高端产品的质量要求.我们尝试加

大顶梳针密,使纤维末端得到更充分的梳理[２];并通

过４次试验验证,优选出合适的顶梳针密.

３　优选顶梳针密试验

在不改变精梳机状态、其他配套元件和工艺参

数情况下,只更换顶梳,并进行顶梳针密与纺纱效果

的试验验证,具体如下.

３．１　对比试验一

在１４号立达 E６５型精梳机上,顶梳针密分别

为２８针/cm 与２６针/cm,梳理CF７．３tex长绒棉,
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配套锡林为德国施尔STAEDTLER＋UHL型,总
齿数为３．７万齿;试验条件:在同等落棉下,温度为

２２℃,相对湿度为６２％.试验结果见表１.

　　表１　顶梳针密分别为２８针/cm、２６针/cm的

成纱质量对比

项目 参数

顶梳针密/(针􀅰cmＧ１) ２６ ２８

精梳条质量
棉结/(粒􀅰gＧ１)
重量短绒率/％,≤１６．０

１４
２．９０

１２
２．５０

成纱质量

条干CV/％
细节/(个􀅰kmＧ１)
粗节/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋１４０％)/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋２００％)/(个􀅰kmＧ１)

１２．９９
１０
２４
２９８
８５

１２．７６
８
２１
２５６
７９

毛羽指数 H ２．６４ ２．６５

　　从表１可看出,当顶梳针密加大后,精梳条短绒

率和结杂减少,成纱质量得到提高.

３．２　对比试验二

除采用针密分别为３０针/cm、２６针/cm 的顶梳

外,试验二的机型、品种、配套锡林以及试验条件与

试验一相同,试验结果见表２.

　　表２　顶梳针密分别为３０针/cm、２６针/cm的

成纱质量对比

项目 参数

顶梳针密/(针􀅰cmＧ１) ２６ ３０

精梳条质量
棉结/(粒􀅰gＧ１)
重量短绒率/％,≤１６．０mm

１４
２．９０

１１
２．４０

成纱质量

条干CV/％
细节/(个􀅰kmＧ１)
粗节/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋１４０％)/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋２００％)/(个􀅰kmＧ１)

１２．９９
１０
２４
２９８
８５

１２．６１
７
１９
２４９
７６

毛羽指数 H ２．６４ ２．６４

　　由表２数据可以看出,在锡林仍为四组分,即齿

面圆心角为９０°的情况下,顶梳针密比试验一有所

增加后,其梳理能力增强,质量指标改善明显.

３．３　对比试验三

在初期试验的基础上,继续加大顶梳针密进行

试验.除采用针密分别为３２针/cm、２６针/cm 的顶

梳外,试验三的机型、品种、配套锡林以及试验条件

与试验一相同,试验结果见表３.从表３可知,成纱

质量指标仍有改善趋势.

３．４　对比试验四

继续增大顶梳针密做对比试验.除采用针密为

３６针/cm、２６针/cm 顶梳外,试验四的机型、品种、
配套锡林及试验条件与试验一相同,试验结果见表

　　表３　顶梳针密分别为３２针/cm、２６针/cm的

成纱质量对比

项目 参数

顶梳针密/(针􀅰cmＧ１) ２６ ３２

精梳条质量
棉结/(粒􀅰gＧ１)
重量短绒率(≤１６．０mm)/％

１４
２．９０

１１
２．３０

成纱质量

条干CV/％
细节/(个􀅰kmＧ１)
粗节/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋１４０％)/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋２００％)/(个􀅰kmＧ１)

１２．９９
１０
２４
２９８
８５

１２．６７
５
１８
２４６
７２

毛羽指数 H ２．６４ ２．６２

４.从表４可以看出,成纱质量指标仍有改善趋势.

　　表４　顶梳针密分别为３６针/cm、２６针/cm的

成纱质量对比

项目 参数

顶梳针密/(针􀅰cmＧ１) ２６ ３６

精梳条质量
棉结/(粒􀅰gＧ１)
重量短绒率/％(,≤１６．０mm)

１４
２．９０

９
２．１０

成纱质量

条干CV/％
细节/(个􀅰kmＧ１)
粗节/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋１４０％)/(个􀅰kmＧ１)
棉结(＋２００％)/(个􀅰kmＧ１)

１２．９９
１０
２４
２９８
８５

１２．５８
４
１６
２４１
６９

毛羽指数 H ２．６４ ２．６１

４　大面积推广试验

从表１~表４试验结果可知,随着顶梳针密逐渐

增大,梳理效果显著提高,精梳条短绒率和结杂有所

减少,成纱质量改善.因此,在供应高端客户的低棉

结品种CF１１．７tex纱上推广使用针密为３６针/cm
的加密顶梳.该加密顶梳上车前及上车１个月后的

测试数据见表５.

　　表５　针密为３６针/cm顶梳上车前后１个月

的测试数据对比

项目 上车前 使用１个月后

条干CV/％ １１．１０ １０．５９
细节/(个􀅰kmＧ１) ０ ０
粗节/(个􀅰kmＧ１) ２ ２
棉结(＋１４０％)/(个􀅰kmＧ１) ８９ ３９
棉结(＋２００％)/(个􀅰kmＧ１) ２０ １０
毛羽指数 H ３．３６ ３．０９

　　由表５数据可知,使用加密顶梳后,成纱质量,
尤其是(＋１４０％)小棉结和(＋２００％)大棉结变化显

著,说明加密顶梳的梳理作用较好.分析精梳机的

梳理过程可知,这是因为在顶梳梳理阶段,针密大的
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顶梳对纤维须丛尾端的梳理效果优于针密小的顶

梳;在分离牵伸过程中,对须丛尾端的摩擦力界更

强,更有利于提高纤维分离的均匀度[３].

５　存在问题和解决办法

通过系统试验对比,证明加密顶梳对提高精梳及

成纱质量有明显效果,因此进行了推广使用.但大面

积上车后,在个别品种上出现了顶梳嵌花等问题,如
果梳针长时间不清扫,梳理质量会明显下降,为此,需
缩短顶梳的清洁周期,并加强检查考核,更换加密顶

梳、清洁周期和检查周期前后的变化见表６.

　　表６　清洁周期和检查周期前后变化

工序期
换顶梳前
清洁周期

换顶梳后
清洁周期

换顶梳后
检查周期

运转班(值车工) １次 ２次

常白班
(设备人员) １次

随时检查棉网质
量和顶梳清洁度

管理人员
抽查棉网质
量和顶梳清洁度

６　结语

６．１　采用加密顶梳使精梳机梳理度大大增加,对棉

层的梳理效果增强,在同样配棉条件下,当采用相同

的精梳落棉率时,精梳条质量得到明显改善,成纱质

量水平显著提高,尤其是成纱千米粗节和千米棉结

变化明显.

６．２　顶梳针密增大,梳理力也会急剧上升,易使顶

梳嵌花,梳理质量下降.应缩短清洁周期,加强检

查,以取得较好效果.

６．３　使用加密顶梳是精梳机提高梳理质量的首选.
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(上接第２６页)
根据ZAX系列喷气织机电子送经蜗轮的特有

结构,测量图６中各图示尺寸,若计算结果满足不等

式(h５/２＋h４)≥(h２－d１/２),则认为蜗轮箱体的蜗

轮轴安装孔的深度尺寸合格;再计算dA ＝(h５/２＋
h４)－(h２－d１/２),可得出垫圈A 需加垫厚度.若

计算结果满足不等式h６≥(h７－h８),则认为蜗轮轴

盖孔深尺寸及蜗轮轴组件装配尺寸合格;计算dB＝
h６－(h７－h８),可得出垫圈B 需加垫厚度.一般而

言,蜗轮轴组件装配时,取轴向间隙为－０．０５mm~
０,可根据实际需要加减垫圈的厚度;蜗杆的轴线与

蜗 轮轮齿的对称中心平面间的装配极限偏差为

±０．０５mm.

３．２．４　蜗杆的轴向间隙、蜗杆传动的接触点及齿侧

间隙的检验

一般要求:蜗杆的轴向间隙为０mm~０．１mm,
若装配间隙过大,会造成蜗杆窜动,影响电子送经减

速箱的平稳传动,可通过加装垫圈调整;蜗杆传动接

触点的长度,轻载时为齿宽的２５％~５０％,满载时

约为齿宽的９０％;齿侧间隙应为０．１mm~０．２mm.
蜗轮蜗杆的装配和上述指标的检测在钳工手册中均

有涉及,可参考.

４　电子卷取减速箱的装配

电子卷取减速箱的结构较为简单,伺服电机通

过皮带带动蜗杆传动输出动力.装配蜗杆传动时,
可参照电子送经减速箱的相关方法.需注意的是,
在装配橡胶皮带时,应注意调节皮带的张力.

５　结语

电子减速箱的装配属于比较关键的工序,装配

不良对织造的影响很大;装配后的电子减速箱应转

动平稳、灵活、无死点,且各调整垫圈的选用及装配

应合理、适当.通过蜗轮心轴和蜗杆心轴的使用,可
以简单高效地完成蜗轮蜗杆传动组件的装配,保证

装配质量,提高织造品质.
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