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摘要:为了探究梳棉机用双齿型锡林金属针布的使用效果,详细介绍其分梳机理及性能特点,对

比分析不同纺纱品种在不同梳棉机、不同针布配置、不同工艺参数等条件下的双齿型与单齿型针

布所纺生条质量和成纱质量;优化梳棉机工艺参数、优选与双齿型针布相配套的弹性盖板针布;
探讨双齿型针布的使用管理及维修保养的方法.指出:双齿型针布能降低生条棉结杂质、短绒

率、成纱１０万 m 纱疵,提高成纱条干水平和强力;在原棉品级较低、含杂较高情况下,其成纱质

量和稳定性较好;在质量要求不变时车速可提高约２０％;纺织企业要探索双齿型针布的管理方

法,优选配套针布,使之更好地发挥分梳作用.
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０　引言

锡林针布在梳棉机中承担主要的梳理任务,对生

条及成纱质量有决定性作用.近年来,新型锡林金属

针布应用越来越多,极大地提升了梳棉机的生产效率

和成纱质量.现将金轮针布(江苏)有限公司制造的

梳棉机用双齿型锡林金属针布(以下简称为“双齿型

针布”)齿条在我公司的应用实践做简单探讨.

１　分梳机理

分梳方式有两种,即握持分梳和两齿面间的分

梳.握持分梳是指纤维一端由固定钳口握持,另一
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端由分梳元件进行梳理,如梳棉机后刺辊梳理.两

齿面间的分梳是指在一定隔距、相互平行且锋利的

两齿面,在一定速度作用下,一齿面与另一齿面的齿

尖方向相反配置,使针布完成插入、松解纤维的过

程,提升梳理作用;而对应的齿面握持纤维后,互相

转移梳理点和握持点,进行多次反复梳理.
双齿型针布齿条的一个齿部有两个齿:一个总

高为２．０mm 的平顶高齿,一个总高为１．７mm 的尖

顶矮齿,工作角均为５０°.
双齿型针布齿密为１４００齿/(２５．４mm)２,与盖

板针布形成两齿面间的分梳.给棉罗拉与给棉板握

持的纤维团,由刺辊针布开松梳理、排除大杂并分解

为纤维束后,进入双齿型针布与盖板针布分梳区进

行细致分梳,使纤维束松解为单纤维,并排除结杂、
短绒.梳理过程中,当盖板针布握持纤维束时,双齿

型针布的两个齿分别刺入纤维层,形成两个梳理点,
使纤维得到充分梳理;而当其握持纤维束时,两个握

持点可将纤维牢牢握持,便于盖板针布分梳.此外,
在分梳过程中,双齿型针布能充分将纤维托持在齿

尖,使隐藏在纤维中的细小杂质呈现在锡林—盖板

工作面上,既提高了除杂效率,又减少了齿根部嵌

杂、嵌花问题,提高了梳理质量.

２　技术特性

双齿型针布齿条与单齿型锡林金属针布(简称

“单齿型针布”)齿条的区别如下.

a)　单齿型针布齿条只有一个齿,而双齿型针

布齿条既有尖顶矮齿又有平顶高齿,属于复合齿型

齿条.平顶高齿的齿背较缓长,增强了齿尖的耐磨

性能,能充分托持纤维,将纤维维持在齿尖,充分梳

理,从而在不降低隔距的情况下,加大分梳作用,提
高梳理质量;而尖顶矮齿则提高了针布的梳理效果.

b)　 双齿型针布齿条的工作角比单齿型小

１０°,能提高齿尖对纤维层的穿刺和纤维束的握持能

力,使锡林针布与盖板针布两齿面间有充分的自由

分梳作用,防止锡林针布在高速运行时纤维从齿尖

滑脱,影响分梳效能.

c)　齿高降低为１．７mm,齿密增大为单齿型针

布的１．６倍以上,更有利于纤维集中托持在齿尖部

分,有利于盖板针布的纵向分梳,单位面积内针齿负

荷减小,梳理度提高,针布磨损小,纤维损伤小,使用

寿命增加,且纤维在锡林针布工作面上的梳理区域减

少,增强了锡林针布清除棉结、杂质和短绒的能力.
双齿型针布大齿距、小齿深的结构,可提高纤维

转移率３０％以上,生条棉结明显降低,在质量保持

不变的情况下,产能可提高２０％~３０％;此外,对原

棉的适应能力强,当配棉波动时,梳理质量稳定,特
别适合机彩棉或含杂率较高的细绒棉及普梳１４．５
tex以下品种[１].

３　使用实践

３．１　纺CJ１４．５tex纱

３．１．１　生产验证

试验条件:品种为 CJ１４．５tex纱;原料为新疆

细绒棉,平均品级为２．６级,平均长度为２９mm,马
克隆值为４．７,棉结杂质为１．７％,短绒率为１４．８％.

梳棉机为 DK７６０型,主要梳理隔距:刺辊—给

棉板为０．５６mm;刺辊—分梳板为０．５０mm;机前、
机后棉网清洁器—锡林分别为０．４０mm、０．５０mm;
锡林—回转盖板由前到后依次为０．２０ mm、０．１６
mm、０．１７mm、０．２０mm;前、后固定盖板—锡林分

别为０．２５mm、０．３０mm.
主要工艺参数:生条定量为２１g/(５m),出条

速度为１２０mm/min,刺辊转速为１０８０r/min,锡林

转速为４８０r/min,盖板速度为２００mm/min.
针布配置:刺辊针布为 AT５０１０×０５０３０V型,回

转盖板针布为 MCH４５型,道夫针布为 AD４０３０×
０２０９０型,固定盖板针布为GFB３００C型.

AC２０４０×０１８５０DＧIIＧ５２双齿型针布与 AC２０３０×
０１５５０D单齿型针布使用效果对比见表１和表２.

由表１可知,双齿型针布相比单齿型针布生条

短绒率较高,但结杂及结杂清除率效果好.说明双

表１　不同齿型锡林针布纺CJ１４．５tex纱生条质量对比
机台号 使用时间/月 锡林针布 棉结/(粒gＧ１) 棉结清除率/％ 杂质/(粒gＧ１) 杂质清除率/％ 短绒率/％

１０４
１０１ １

双齿型
单齿型

１５
２５

８０
７５

１５
２０

９５．７
９２．１

１４．８
１２．０

１０４
１０１ ４

双齿型
单齿型

１６
３０

８１
７０

１６
２４

９５．６
９１．５

１４．０
１２．２

１０４
１０１ ８

双齿型
单齿型

１８
３７

８０
６８

１６
３０

９５．６
９１．４

１５．２
１２．５
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　　表２　不同齿型锡林针布纺J１４．５８texK成纱

质量对比

机台
号

使用时
间/月

锡林
针布

条干
CV/％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

最小强
力/cN

１０４
１０１ １

双齿型
单齿型

１２．０
１１．８

０
０

１３
２０

４４
４２

１７５
１８６

１０４
１０１ ４

双齿型
单齿型

１１．８
１１．９

０
０

１４
２５

４０
４２

１８０
１８１

１０４
１０１ ８

双齿型
单齿型

１１．８
１２．０

０
１

１４
２６

３８
４４

１８３
１７８

齿型针布齿条的梳理力较大,易扯断纤维,但其特殊

的齿型设计,使纤维集中于两齿之间接受梳理,相当

于齿深降低１/２,增加了梳理次数;尖齿进行分梳,
平齿托持纤维,使其被梳理的概率增加,梳理更充分

精细;此外,高齿采用平顶弧背齿型,齿尖的耐磨性

能好,使用寿命延长.因此,虽然使用时间长,但双

齿型针布的梳理效果并没有变差.
由表２可以看出,随着使用时间的延长,双齿型

针布成纱质量优于单齿型针布,原因是双齿型针布的

纤维分离度、伸直度、平行度好,结杂少;虽然生条短

绒率略高,但在精梳工序能排除６０％,因而在粗纱、细
纱工序牵伸加捻过程中,纤维的浮游动程缩小,其变

速点更靠近前罗拉钳口,纤维相互扭结问题减少,纤
维正常运动规律被破坏的概率降低,附加牵伸不匀减

少,成纱条干均匀度及成纱强力满足生产要求.

３．１．２　梳棉工艺优化

根据上述试验可以看出,尽管使用双齿型针布

纺纱的生条结杂及成纱条干比较理想,但生条短绒

率一直居高不下,不仅影响纺纱制成率,加重精梳负

担,而且影响成纱强力和毛羽,因此,有必要对梳棉

机部分工艺参数进行优化调整.
在配棉、生条定量、出条速度,刺辊针布、双齿型

针布、盖板针布和道夫针布配置等相同的情况下,在

１０４号机台进行工艺参数调整试验.不同工艺参数

下生条质量和成纱质量测试对比,结果见表３.
从表３可以看出,虽然第２组工艺生条棉结比

表３　不同工艺参数下的生条质量和成纱质量对比

工艺参数

转速/(rminＧ１) 隔距/mm 生条 成纱

刺辊 锡林
机前棉网清
洁器—锡林

锡林—回转盖板
棉结/
(粒gＧ１)

短绒率/
％

条干CV/
％

最小强力/
cN

１ １０８０ ４８０ ０．５ ０．２０,０．１６,０．１７,０．２０ １５ １５．６ １２．０ １８０
２ ９８０ ４５０ ０．３ ０．１４,０．１６,０．１７,０．２０ ２０ １２．０ １１．８ １９０
３ ８８０ ４００ ０．２ ０．１８,０．１６,０．１７,０．２０ ４５ １４．０ １３．０ １７６

第１组高５粒,但生条短绒率却最少,成纱条干质量

较好,成纱强力达到最高.这是因为当刺辊和锡林

转速过高、且使用双齿型针布时,梳理度高,纤维损

伤严重;而转速过低不能有效排除结杂,且使纤维束

及单根纤维分离困难;机前棉网清洁器本身也有排

除短绒的作用,故其与锡林的隔距不能太大或太小;
锡林—回转盖板隔距由前到后逐渐增大,渐进梳理

的工艺参数设置符合清梳联盖板反转的梳理原理.

３．２　纺C３６．６tex赛络纱的生产实践

由于C３６．６tex赛络纱属于我公司的重点产

品,故将筒纱１０万 m 纱疵做为重点指标进行考核.
因此,相关试验也需重点关注生条棉结和自络１０万

m 纱疵质量指标的测试.
试验条件:原料为新疆细绒棉,平均品级为３．１

级,纤维平均长度为２７．８mm,马克隆值为４．９,结杂

为２．２％,短绒率为１５％.
立达C５１型梳棉机,工艺隔距:刺辊—给棉板

为０．４０mm;刺辊—分梳板为０．６０mm;机前、机后

棉网清洁器—锡林分别为０．５０mm、０．７０mm;锡
林 —回转盖板(由前到后)为０．１６mm、０．１８mm、

０．２０mm、０．２０mm、０．２２mm,前、后固定盖板—锡

林分别为０．３０mm、０．４０mm.
主要工艺参数:刺辊转速为１０８８r/min;锡林

转速为４７８r/min;盖板速度为２２０mm/min;生条

定量为２４g/(５m).
针布配置:刺辊针布为 AT５０１０×０５０２１型,回

转盖板针布为 MCH４５型,道夫针布为 AD４０３０×
０２０９０型,固定盖板针布为 GFB３００C型.

AC２０４０×０１８５０DＧIIＧ５２双齿型针布与 AC２０３０×
０１５５０D单齿型针布,不同车速下的使用效果进行对

比,结果见表４和表５.
从表４中可以看出,在相同的梳棉工艺,不同的

梳棉车速下,双齿型针布的生条结杂及结杂清除率

明显优于新型单齿型针布;且双齿型针布在较高车

速情况下的结杂及其清除率显著优于新型单齿型针

布在较低车速下的指标值.这是由于双齿型针布齿

条的工作角较小,增强了握持梳理纤维的能力,且齿

密比单齿型针布增加６００齿/(２５．４mm)２,梳理度

大大提高,纤维的分离度及排除结杂的能力增强,因
此,尽管原棉品级较低,结杂较高,但生条的结杂及
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表４　不同齿型锡林针布纺C３６．６tex赛络纱生条质量对比

机台号 出条速度/(mminＧ１) 锡林针布 棉结/(粒gＧ１) 棉结清除率/％ 杂质/(粒gＧ１) 杂质清除率/％
２０７
１０７

１２０
单齿型
双齿型

５０
３４

８０
８６

１４
１３

８６．０
９１．２

２０７
１０７

１３５
单齿型
双齿型

５２
３５

８０
８６

１６
１４

８５．０
９１．０

２０７
１０７

１５０
单齿型
双齿型

５４
３８

７８
８５

１５
１４

８２．０
９０．３

表５　不同车速１０万 m纱疵质量指标对比

机台
号

出条速度/
(mminＧ１)

锡林
针布

棉结(＋２２０％)/
[个(１０万m)Ｇ１]

长粗节(＋４５％)/
[个(２０cm)Ｇ１]

长细节(－３０％)/
[个(２０cm)Ｇ１]

短粗节(＋１７０％)/
[个(１５cm)Ｇ１]

１．０cm链状纱疵(２５％)/
[个(１０万m)Ｇ１]

２０７
１０７

１２０
单齿型
双齿型

３．６
３．２

２．０
１．５

５．０
３．０

９２
８０

０
０

２０７
１０７

１３５
单齿型
双齿型

３．８
３．５

２．２
１．５

５．１
３．０

９５
８１

０
０

２０７
１０７

１５０
单齿型
双齿型

４．０
３．２

２．５
１．７

５．５
３．１

１０２
８０

０
０

清除率比单齿型针布效果理想.
普梳赛络纱每克生条结杂数及其清除率不但决

定着成纱结杂含量,而且诠释着生条纤维的分离度

和伸直度,对成纱牵伸过程中纤维的正常运动起着

重要作用,因此,对成纱疵点如粗细节、棉结的产生

有关键作用.由表５可知,虽然车速不同,但双齿型

针布的分梳能力较强,生条中单根纤维的分离度和

伸直度较好,有利于后工序的并合、伸直、牵伸和加

捻,故成纱棉结、粗细节较少,且络筒工序中１０万 m
纱疵也较少.

３．３　使用管理

３．３．１　加强包卷管理

首先,包卷针布齿条前应清除锡林滚筒表面的

油污和漆渍,并用磨辊磨砺筒体成圆柱形,以便包卷

后齿顶面平整,各部隔距符合工艺规定,充分发挥双

齿型针布齿条的分梳、转移效能.其次,调节张力器

的高低位置及侧压板的前后位置,使双齿型针布齿

条的包围弧长达４０mm~５０mm,侧压板与滚筒表

面隔距为０．１３mm,使齿条紧密地包卷于滚筒上.
最后,由于双齿型针布的密度较大,包卷时齿条张力

增大,为防止锡林滚筒筒体变形,产生中凹问题,故
在滚筒全幅内,张力应予以调节,如齿条两端张力为

８０N~１２０N,中部为６０N~７０N.

３．３．２　车间操作管理

建立双齿型针布公示维护卡,并纳入运转值车

工交接班管理和白班纺织专用基础件的管理中;同
时,不定时地进行检查、清刷和维修,并根据纺纱品

种、纺纱吨数或纺纱时间对针布齿条进行周期更换,
保持其良好的分梳性能,以达到产品质量的要求.

３．３．３　加强附加分梳元件的维修保养

加强回转盖板针布和附加分梳元件的保养检

修,减少双齿型针布齿条的损伤,真正发挥其主体分

梳作用.锡林针布周围的棉网清洁器、固定盖板、风
管等虽为附加分梳元件,但若棉网清洁器尘刀有毛

刺、吸管漏风、固定盖板倒齿或安装不良等,易使结

杂、短纤集结成棉束带入双齿型针布齿条内,造成针

布损伤.此外,回转盖板针布出现嵌杂、嵌花或倒针

未及时清刷修复或链条不正常等问题时,不仅影响

锡林针布与盖板针布之间的分梳,而且容易损伤锡

林针布.因此,公司规定包机工每天刷回转盖板针

布２次,并将棉网清洁器、吸管、固定盖板针布纳入

日常点检任务,确保双齿型针布发挥效能.

３．３．４　科学选配弹性盖板针布

根据纺纱号数及配棉状况,选择与双齿型针布

最佳匹配的弹性盖板针布,充分发挥分梳作用.梳

棉机中,单纤维的梳理是在锡林与盖板针布齿条间

进行的,故二者必须匹配,否则即使用浅齿、密齿、工
作角小的双齿型针布齿条,配套用稀密型植针排列、
植角度较大、密度小的弹性盖板针布,单纤维梳理效

果仍不理想.为了优选与 AC２０４０×０１８５０D 双齿

型针布配套的弹性盖板针布,对不同型号弹性盖板

针布,在车速为１５０r/min,配棉品级为３．３级,纤维

长度为２７．６mm,马克隆值为４．９,结杂为２．５％,短
绒率为１６％的 C５１型梳棉机上试纺 C３６．６tex赛

络纱,结果见表６.
由表６可知,在原棉品级较差、含杂较高的情况

下,与双齿型针布配套的 BNT６０型弹性盖板针布

所纺生条质量及成纱１０万 m 纱疵指标较理想.这
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表６　不同型号弹性盖板针布所纺生条AFIS质量和成纱质量对比

弹性盖板
针布型号

生条棉结/
(粒gＧ１)

棉结清除率/
％

杂质/
(粒gＧ１)

杂质清除率/
％

短粗节(＋１７０％)/
[个/(１５cm)Ｇ１]

１０万 m 总纱疵/
[个(１０万 m)Ｇ１]

MCB３２ ５０ ６８ ２９ ８０ １０２ １１１
MCH４５ ４６ ８０ １９ ８６ ９０ ９６
BNT６０ ３５ ８５ １３ ９１ ８０ ８６

是因为双齿型针布的齿密增加,工作角减小,与之配

套的弹性盖板针布植针角度也应较小,齿密较大,底
布厚度稳固,富有弹性.BNT６０型比 MCH４５型弹

性盖板针布平均齿密大１５０ 齿/(２５．４mm)２,采用

纵向渐密型斜纹排列方式,高硬度底布,柔韧性强,
针齿受力回弹性好,使用寿命长;可从针布趾端稀针

处开始开松至最紧处后部密针处对纤维进行充分梳

理,使纤维在渐进中得到梳理,减少损伤;同时,弧形

通道设计不易嵌杂、挂花,纤维进一步伸直平行,除
杂去结效果好.MCB型弹性盖板针布的植针工作

角大、密度小,植针属截切型,对纤维控制能力差,参
与梳理的针齿少,梳理效果差,故生条棉结杂质及成

纱１０万 m 纱疵高[２].

４　结语

４．１　从 DK７６０型梳棉机纺 CJ１４．５tex纱试验发

现,随着双齿型针布使用时间的延长,生条结杂及结

杂清除率、成纱条干质量较好;经过工艺调整,生条

短绒率和成纱强力有显著改善.

４．２　从 C５１型梳棉机纺 C３６．６tex赛络纱试验发

现,在配棉品级较低的情况下,随着车速的提高,双
齿型针布纺纱的生条结杂及１０万 m 纱疵波动较

小,且比单齿型针布所纺纱的质量好.

４．３　双齿型针布与单齿型针布相比,在提高生条及

成纱质量方面具有明显优势.在成纱质量保持不变

的情况下,使用双齿型针布后,车速可提高约２０％;
且在原棉品级较低、含杂较高情况下,其成纱质量和

稳定性较好.

４．４　纺织企业要探索双齿型针布管理的新路子,优
选与其相配套的盖板针布,充分发挥双齿型针布的

分梳作用,实现生条质量和成纱质量的不断提升.
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[２]陈玉峰．BNT渐密型弹性盖板针布应用体会[J]．纺织器

材,２０１６,４３(２):２７Ｇ３０．



(上接第３１页)

７．２　回转盖板正转时,利用低速清洁、高效清除盖

板花;而当盖板反转时,清洁罗拉高速地将盖板花清

除出盖板针布的针隙,清洁罗拉针布的高速冲击,对
盖板针布有较强磨损,使梳针表面产生毛刺等,对盖

板花清除有一定影响,也降低了盖板针布的使用寿

命;同时,清洁罗拉针布的高速冲击切割了纤维,使
纤维长度短小,又降低了盖板花的使用价值.

７．３　盖板正转可选用各类盖板针布.而盖板反转

应尽可能选用弯针弹性盖板针布;不建议选用稀密

型弹性盖板针布,因为在高针密区域的盖板花纤维

排列致密、纤维运动空间极小且不易松动,易发生切

断盖板花纤维的问题;同时,两针面接针机会陡增、
碰撞剧烈而损伤针布.

７．４　为了确保回转盖板—锡林梳理区完成对锡林

针布针面上纤维尾端的有效梳理、减少纤维损伤,必
须控制盖板针布针面的实际容纤率,并以此为依据

使回转盖板运行速度与梳棉机产量同步变化.

７．５　应用双回转盖板—锡林梳理技术,合理配置弹

性盖板针布,利于各梳理区充分发挥其效能.
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