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摘要:为了进一步提升清梳联工艺生产C９．７２tex成纱质量,针对其生条短绒率高、成纱强力低

等问题对清梳联工艺进行优化;并在FA１１６型主除杂机的刺辊针布改为梳针式打手后不同速度

下,以及FA２０３A 型梳棉机选用双齿型锡林针布、提高盖板针布转速、加装后棉网清洁器及提高

出条速度条件下的生条质量进行测试对比.结果表明:清梳联工艺优化后,C９．７２tex成纱质量

在原基础上提高２０％以上,满足质量要求,生产工艺流程缩短,用工成本降低,生产效率提高.
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０　引言

在当前原料价格飞涨,纺织业出现“用工荒”的
形势下,为了尽量降低企业生产成本,提高劳动生产

率,我公司使用清梳联生产C９．７２tex单纱,生条短

绒率高,导致成纱质量差,尤其是成纱强力达不到要

求.通过优化清梳联工艺、合理配置清梳联用针布

等措施,不仅保证了C９．７２tex成纱质量,缩短了生

产流程,而且提高了产量,减少了用工.笔者在此将

实践经验与大家分享.

１　生产工艺流程

清梳生产工艺流程如下.

a)　卷喂工艺流程:A００２C 型自动抓棉机→
A０３５C型 混 开 棉 机 → A０３６B 型 豪 猪 开 棉 机 →
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A０９２A 型 双 棉 箱 给 棉 机 → A０７６C 型 成 卷 机 →
A１８６D型梳棉机.

b)　清梳联工艺流程:FA００９型往复抓棉机→
重物除杂机→FA１０５A２型单轴流开棉机→FA０２９
型多仓混棉机→FA１１６型主除杂机→FA１５６型除

微尘机→FA１７８A型喂棉箱→FA２０３A型梳棉机.

２　存在的问题

按卷喂工艺流程和清梳联工艺流程分别生产C
９．７２tex纱各１组,依次记为 A、B组.两种工艺流

程所纺纱的质量指标对比,见表１.
表１　不同工艺流程所纺成纱质量指标对比

组别
断裂强
力/cN

最低断裂
强力/cN

条干

CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

A １４４．９ １０９ １８．４ １５５ ６４５ ７５１
B １２２．２ ９３ １９．５ ２７２ ７３５ １１１５

　　从表１可知:B组成纱断裂强力仅为 A 组的

８４．３％,B组成纱棉结比 A 组高４８．４７％,所以清梳

联工艺流程生产的成纱质量指标明显低于传统卷喂

工艺流程生产的成纱质量指标,主要体现为成纱强

力低、棉结高;因此,为了提高成纱质量,就要从减少

纤维损伤和多清除短绒两方面着手.

３　改进措施

３．１　FA１１６型主除杂机工艺优化

清梳联工艺流程中,主要的开棉除杂设备是

FA１１６型主除杂机.由表１中数据分析得出,清梳

联工艺流程使纤维受损伤严重,所以必须重点调整

FA１１６型主除杂机的工艺.首先,将原刺辊针布改

成梳针式打手,因为原刺辊针布齿条的硬度和齿密

大,易损伤纤维,产生短绒,且易对纤维搓擦造成棉

结增加;而梳针式打手以梳代打,纤维损伤小,可减

少棉结、短绒.此外,降低打手速度,可进一步减少

对纤维的打击力度[１],通过３组不同打手速度的试

验,确定出FA１１６型主除杂机的最佳打手速度.３
组不同打手速度半成品质量指标见表２.

表２　不同打手速度棉结和短纤维测试

项目 A组 B组 C组

打手速度/(rminＧ１) ４８０ ４３０ ３６０
取样位置 机前 机后 增量 机前 机后 增量 机前 机后 增量

棉结/(粒gＧ１) ２２５ ３４５ １２０ ２３０ ３７４ １４４ ２４０ ３２４ ８４
１６mm 或２０mm 短绒率/％ １８．０ １７．３ －０．７ １８．４ ２１．８ ３．４ １８．４ １８．７ ０．３

　　注:采用aQura２棉结和短纤维测试仪测试.

　　由表２可知,A组短绒率下降,但是棉结增量较

大;B组棉结和短绒率增量均较大;C组棉结增量最

小,且短绒率增加不多.综合考虑,最终选 C组方

案,即打手速度为３６０r/min,这也是FA１１６型主除

杂机的最低速度.该速度能更有效保护纤维,减少

棉结和短绒的增加.
对FA１１６型主除杂机的工艺进行优化后,生产

１组C９．７２tex纱,断裂强力为１３１．８cN,最低断裂

强力为１０３cN,条干CV 值为１８．９％,细节为２０４
个/km,粗节为 ７０７ 个/km,棉结为 １００５ 个/km.
可以看出,成纱强力及条干指标都有一定的提高.

３．２　FA２０３A型梳棉机工艺优化

３．２．１　选择适宜针布

表３为 FA２０３A 型梳棉机用针布齿条配置优

选方案,新配置方案中锡林针布选用金轮公司制造

的梳棉机用高密金属针布(俗称“双齿型”)齿条.该

齿条采用高、低齿配合大平顶、大前角设计有效防止

了纤维下滑,保证纤维被托持并维持在齿尖,利于纤

维与盖板针布的相互作用,使纤维得到充分分梳,既

提高了梳理效果,又减少了纤维损伤.
表３　优化前、后针布配置

针布齿条型号 优化前 优化后

锡林 AC２０３０×０１５５０ AC２０４０×０１８５０DＧⅡ
道夫 AD４０３０×０１８９０ AD４０３０BR×０２０９０D
回转盖板 ST４５ MCH５２DＧA
刺辊 AT５６１５×０５６１１ ST５６１０５６１１P

３．２．２　回转盖板提速

由于使用了双齿型锡林针布,纤维的梳理效率

得到提高,且长纤维不易沉积在锡林针布齿条上,但
短纤维易被转移到回转盖板针布上形成盖板花,因
此需要适当提高回转盖板转速,增加短纤维的转移,
便于短绒和棉结的排除[２].回转盖板提速前、后生

条质量对比见表４.

３．２．３　加装后棉网清洁器

原FA２０３型梳棉机仅有前棉网清洁器,对尘

杂、棉结的排除不够彻底,考虑到需进一步减少生条

短绒和棉结,故更换了新的前、后固定盖板针布及预

分梳板针布,并加装了后棉网清洁器.后固定盖板
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表４　不同回转盖板转速下的生条指标测试

项目
棉结/
(粒gＧ１)

１６mm 或２０mm
短绒率/％

有效长度/
mm

提速前 ７４ ２０．１ ２７．３２
提速后 ６０ １９．０ ２７．２８

　　注:采用aQura２棉结和短纤维测试仪测试.

针布的作用是对从刺辊针布转移给锡林针布的纤维

进行柔和、渐进的预开松与分梳,降低梳理突变斜

率,减少纤维损伤和短绒增加,从而使纤维以更好的

开松和整齐状态进入锡林—盖板主梳理区[３Ｇ４].加

装后棉网清洁器能有效扩大锡林针布的梳理面积,
提高分梳除杂能力,加强短绒抽取,使棉结进一步被

清除,且增强了棉网清晰度.加装后棉网清洁器前、
后生条质量指标见表５.

表５　加装后棉网清洁器前、后生条指标测试

项目
棉结/
(粒gＧ１)

１６mm 或２０mm
短绒率/％

有效长度/
mm

改造前 ７４ ２０．１ ２７．３２
改造后 ５６ １８．３ ２７．３４

　　注:采用aQura２棉结和短纤维测试仪测试.

３．２．４　调整出条速度

通过以上改造,棉纤维得到了很好的梳理,棉结

和短绒也大大减少,故可适当提高出条速度,以提高

产量,节能降耗.原出条速度为１４０m/min,提速为

１５０m/min后的生条质量对比,见表６.
表６　不同出条速度的生条指标测试

出条速度/
(mminＧ１)

棉结/
(粒gＧ１)

１６mm 或２０mm
短绒率/％

有效长度/
mm

１４０ ５６ １８．３ ２７．３４
１５０ ５０ １７．２ ２７．３８

　　注:采用aQura２棉结和短纤维测试仪测试.

　　通过以上对FA２０３A 型梳棉机工艺优化后,生
产１组C９．７２tex成纱,断裂强力为１４５．６cN,最低

断裂强力为１１１cN,条干CV 值为１８．３％,细节为

１６７个/km,粗节为６３６个/km,棉结为７４４个/km.
可以看出,成纱强力及条干指标都有一定的提高.

由以上实践可知,选用合适的梳理针布、提高盖

板针布转速、加装后棉网清洁器、提高生条出条速度

等多项措施后,生产的 C９．７２tex成纱强力及条干

指标得到进一步提高,甚至优于卷喂清梳流程生产

的成纱.

４　结语

通过分析清梳联生产的C９．７２tex成纱存在的

质量缺陷,我公司对FA１１６型主除杂机和FA２０３A
型梳棉机采取了一系列工艺优化措施,使清梳联生

产的C９．７２tex成纱指标在原基础上提高了２０％以

上,甚至优于通过卷喂工艺流程生产的成纱指标,满
足了客户对该产品的质量要求,也缩短了生产的工

艺流程,减少了人工成本,提高了生产效率.
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５．２　道夫金属针布齿条表面处理技术有机械抛光、
电化抛光、化学处理、等离子处理、表面强化处理等;
此外,锥齿化加工技术和采用不锈钢金属针布齿条,
也能达到提高道夫金属针布齿条表面粗糙度和硬度

的效果,从而延长使用寿命,改善梳理质量.

５．３　实践表明,应根据纤维的性能选用道夫金属针

布齿条齿形及适当表面处理技术,以减少金属针布

齿条表面粗糙、毛刺等造成的不良影响,才能够提高

其对纤维的转移控制能力,达到梳理质量好,针布使

用周期长的效果.
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