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新疆机采棉棉结与工艺攻关研究
马春琴,陈　艳

(江苏悦达纺织集团,江苏 盐城　２２４３００)

摘要:为纺好新疆机采棉,分析新疆机采棉的特点及加工难点,通过原料配比优化、清花流程控制

和梳理工艺优化措施,重点分析清梳联参数优化、针布包卷、各梳理部件隔距配置、针布配置和出

条速度的选择.生产实践表明:将机采棉与手采棉合理混用,能有效地解决纺纱中存在的各种问

题;清花减少打击,利用清花线打手速度和各落杂区的隔距配置使清花管道气流和棉流通畅;梳

理工艺通过提高锡林转速、采用新型大齿密针布、抬高锡林的措施进行参数优化,通过包卷安装

针布、检查中曲轨隔距、校验锡林—盖板隔距做好设备状态的维护;同时增加前、后固定盖板配置

根数,提高梳棉机的梳理力度;针对不同品种,选用合理的转速.
关 键 词:手采棉;机采棉;配比;工艺优化;疵点;籽屑杂质;梳理;棉结;针布
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StudyonNepsandTechnologicalTacklingof
XinjiangMachineＧpickedCotton

MAChunqin,CHENYan
(JiangsuYuedaTextileGroup,Yancheng２２４３００,China)

Abstract:InordertohaveasmoothproductionofXinjiangmachineＧpickedcotton,thecharacＧ
teristicsandprocessingdifficultiesofXinjiangmachineＧpickedcottonareanalyzed．Throughthe
optimizationofrawmaterialratio,thecontrolofblowingprocessandtheoptimizationmeasures
ofcardingprocess,highlightisgiventotheoptimizationofparametersofcardingandblowing
unit,thebindingofcardclothing,theconfigurationofpartitionofeachcardingcomponent,the
configurationofcardclothingandthespeedselectionofsliverthroughput．Productionpractice
showsthatpropermixingofXinjiangmachineＧpickedcottonwithhandＧpickedcottoncaneffecＧ
tivelysolvevariousproblemsexistinginspinning:beatingactioncanbereducedinblowing
process,theairflowandcottonflowcanbeclearbytheadjustmentoflinespeedofthebeater
andthespacingofeachpartinthe miscellaneousareas．Cardingprocesscanbeoptimized
throughparametersadjustmentsuchasincreasingthespeedofcylinder,adoptingnewclothing
withlargeteethofheavysetting,andincreasetheheightofthecylinderbase．Themaintenance
ofequipmentsisdonebyinstallingcardclothing,checkingthemediumcurvaturegaugeand
checkingthegaugeofcylinderflat,andmore,increasingthenumberofstationaryfrontandrear
topflatsforheightcardingstrength,andselectingreasonablespeedforvarietiesofproductsare
alsonecessary．
KeyWords:handＧpickedcotton;machineＧpickedcotton;mixingratio;processoptimization;deＧ
fects;seedimpurities;carding;neps;cardclothing
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　　近年来,新疆机采棉在降低采摘成本和提高生

产效率方面展现出较大优势,从而成为各纺纱企业

应对原料价差和降低用棉成本的首选,新疆机采棉

的使用呈现上升趋势.因为新疆机采棉是一次性采

摘、不分批次、不分霜前棉或霜后棉,所以普遍存在

成熟度差异大、含杂率高、短绒率高、疵点多的问题.
纺纱企业要合理使用机采棉,必须采取适当措施应

对新疆棉的这种变化.
在使用新疆机采棉的过程中,原棉疵点的应对、

异性纤维的防治、纺纱生产工艺的优化、梳理器材的

选配、生产品种的定位和产能提高的难题都必须做

好,以下就其解决方法作一阐述.

１　新疆机采棉

１．１　特点

人工采摘棉花难度大,是新疆棉花产业发展的

瓶颈;而利用机器采摘棉花,可大幅提高棉花采摘效

率,显著降低采摘成本.当前,新疆机采棉采摘成本

约为人工采摘的１/３,大幅降低了棉花生产成本,也
使国产棉花价格向国际市场棉花价格靠近[１].

尽管如此,新疆机采棉仍面临如下问题:

a)　机器采摘将棉花从棉杆上一次性采摘,由
于不能分批,也未将霜前棉和霜后棉区分开来,籽棉

中又含有大量的棉叶、棉杆,致使机采棉的纤维成熟

度、线密度差异大、长度不一致;

b)　机采棉纤维性能差异大,籽棉加工困难,
且除杂效果不佳;

c)　虽然手采棉分级分等好,且我国人力资源

较丰富,然而手采棉的生产成本高,使机采棉成为重

要选项.
因此如何使用好机采棉,则任重而道远.

１．２　与手采棉品质指标对比

新疆机采棉与手采棉纤维性能各有优势[２],原
料品质指标对比见表１.

表１　新疆机采棉与手采棉品质指标对比

项目 机采棉 手采棉

棉结/(粒gＧ１) ２２１ １８８
马克隆值 ４．６０ ４．４３
成熟度 ０．８６ ０．８４
上半部平均长度/mm ２９．２５ ２９．１０
长度整齐度指数/％ ７９．３ ８２．１
短纤指数/％ １４．９ １３．２
断裂比强度/(cNtexＧ１) ２４．８ ２５．４
伸长率/％ ６．６ ７．５
反射率/％ ８０ ８８
黄度 ８．２ ８．７
颜色等级 １１Ｇ２ １１Ｇ２
杂质数量/(粒gＧ１) ５７．０ ２５．６
杂质面积/％ ０．５９ ０．２５
含糖率/％ １．７ ３．１
回潮率/％ ５．５８ ６．５４

　　从表１可以看出,机采棉的棉结、马克隆值、短
纤指数、杂质数量、杂质面积、含糖率及回潮率等指

标与手采棉相差较大,在纺纱生产中必须严格管控.

２　新疆棉花的配比优化

根据机采棉与手采棉不同要求、不同纤维性能、
不同纺纱关注点,组织实施以下３种配棉方案:

a)　使用１００％机采棉;

b)　使用１００％手采棉;

c)　机采棉与手采棉混合使用,混合比例及原

料性能指标见表２.
从成纱指标和织布检验来看,将机采棉和手采

棉合理混用能有效解决纺纱中存在的各种问题,同
表２　机采棉与手采棉混合比例及原料性能指标

混合比例/％ 原料性能

地方手采棉 兵团手采棉 兵团机采棉 地方机采棉 根数短绒率/％ AFIS棉结/(粒gＧ１) 回潮率/％ 含杂率/％ 马克隆值

２４．５ ３３．３ ３９．０ ３．２ ３３．３２ ２６４ ７．００ １．６ ４．４２

时解决了纺机采棉时棉结高的难题.但手采棉的加

入应加大对异性纤维的关注度,在清花线、络筒电清

上应进行参数优化.

３　清花流程控制

由于新疆机采棉有采摘成本低、异纤含量较少

等优点,同时又存在含杂多、短纤维含量高、异性纤

维含量不稳定的问题,应针对原料性能采取有效措

施,尤其是清梳工艺的探讨[３Ｇ４].

　　清梳主要是清除棉结、排除短绒、减少纤维损

伤,机采棉清花工艺除杂尤为重要,一方面减少各区

域打击,另一方面利用清花线打手速度和各落杂区

的隔距配置使清花管道气流和棉流通畅,从而降低

棉结、短绒,增强除杂效能.

４　梳棉工艺优化

新疆机采棉相比手采棉,主要存在成熟度差、马
克隆值偏高,短纤维含量高,未成熟纤维、不孕籽、软
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籽表皮等危害性疵点高的问题,对此将清梳联开清

棉与梳棉两个工序有机结合以缩短工艺流程,其连

续化、自动化生产线大幅减少了用工.梳理是纺好

纱线的关键工序,其核心是在减少纤维损伤、降低棉

结的前提下,达到精细抓取、有效开松、均匀混合和

高效除杂.
清梳联采用增大梳棉机幅宽和出条定量的高产

工艺法,能有效降低棉结、使纤维梳理充分;但短绒

增长多、纤维损伤多,从而影响成纱质量,特别是在

梳理机采棉过程中排杂不充分,易造成锡林、回转盖

板、道夫针布上嵌杂,同时马克隆值一致性差、短绒

高,造成强力低、强不匀大、条干水平差、毛羽高、棉
结杂质多和梳棉机生产效率低等问题.因此,必须

对梳棉机梳理工艺进行优化.

４．１　参数优化

为发挥清梳联梳理优势采取的主要措施是:

① 提高锡林转速以增大梳理度、提高预梳理能力;

② 采用新型大齿密针布以提高梳理度;③ 抬高锡

林以充分利用锡林圆周弧面针布,增大前、后固定盖

板梳理面,从而清除棉结、排除短绒、减少纤维损伤.
因为梳棉机速度提高,可使针/齿尖面纤维数量

增加即梳理的纤维量增加;紧隔距、强分梳,配合进

口大、出口小的渐近工艺设置,减少紧隔距、强分梳

带来的纤维损伤;大齿距、小齿深结构,提高了纤维

的释放和转移能力.

４．２　设备状态

良好的设备状态是纺好新疆机采棉的关键.

４．２．１　包卷金属针布对梳理至关重要,包卷机夹头

上的夹刀松紧、磨损状况,导轮轴承是否灵活、缺油等

确定正常后再开始搭架.搭架时一定要查看金属针

布齿条与锡林滚筒切线应大于半径且不宜过长,正常

切线长度大于半径约为６cm~８cm,以确保卷绕平

稳且不易爬齿、损伤齿尖;伸头时要对齿条起头部位

锉薄约为１０cm长,以便开头与收尾达到最佳效果.
在正常包卷时,起头的第１、２圈无须加张力,在

１cm 宽度内张力应偏紧掌握,至１０cm~１５cm 宽

处应适当放松.正常张力应根据齿条的基部厚确

定,锡林齿条为３９．２N~５８．８N,道夫齿条为５８．８N~
７８．４N,侧压力宜为９８N;因为锡林滚筒两端斜磨为

微锥面,两端齿条的包卷速度比中间慢５r/min~
１０r/min,中间则可适当加快,锡林为２０r/min~
３０r/min较适宜,道夫为２５r/min~３５r/min,最好

一次性包完整个滚筒.

４．２．２　安装时一定要查看开头、收尾处针布齿尖的

高低,高则用油石磨平以保证隔距准确(针布间隔距

直接影响棉结的去除和成纱指标);在安装前应先对

大小漏底、前后罩板曲轨及各类刀具进行揩擦,做到

光洁、无锈,无油污、棉蜡.

４．２．３　中曲轨隔距影响中部气流的顺畅及开车后

是否会出现墙板塞花,且很难保证整机各部位气流

的顺畅(气流不畅影响棉结杂质的排除);其隔距一

定要进口大于出口.安装大漏底时,尽量做到前片

大漏底与后片大漏底接口之间隔距应小于后片约

０．１２７mm~０．２５４mm,即前片高于后片利于气流顺

畅、纤维顺利通过.

４．２．４　安装机后部分时应注意安装的效果,否则将

影响机后气流的畅通,以及纤维和杂质能否很好地

剥离;其安装一定要与大漏底接口一致,接口处三角

漏底应高出大漏底约０．１２７mm,再安装预梳理漏

底,预梳理与三角漏底之间有个落杂点,该落杂点的

大小根据所纺原料的含杂量确定,含杂少则做小点.
刺辊下安装预梳理固定盖板时,应将过去的２

根固定盖板逆齿改为先梳后顺,以利于纤维转移并

减少前梳理区的负担.预梳理固定盖板与刺辊隔距

由所纺原料的强力而定,根据强力差将固定盖板与

刺辊隔距适当放大为１．５２４mm~２．０３２mm.
在设置固定盖板—锡林隔距时,原则是进口大、

出口小,后固定盖板—锡林隔距要大于前固定盖板

隔距１~２倍.试纺结果表明,大隔距时的棉结要优

于小隔距.

４．２．５　锡林—回转盖板共有２６个隔距点,每个都

必须保证准确,否则会出现左右大小不一致,或前后

偏差大,将对棉结指标影响很大,且左右差异大则不

能保证气流在锡林—回转盖板间稳定.

４．３　几种梳棉机状态对比

４．３．１　针布配置

设备是基础,工艺是提高质量的手段.我们在

固定盖板配置上进行了前３后３、前４后６试纺.
本次试纺是采取同条件纺CJ１１．６６tex纱时进行的

跟踪试纺,不同针布配置及状态对比见表３.
从表３中可以看出,３１号梳棉机状态优于１８

号,即固定盖板按前４后６配置加大梳棉机的梳理

度,尤其是纺长绒棉系列品种时,生条棉结指标可至

少下降３０％;因此,增加固定盖板前后配置根数则

有利于增大梳棉机的梳理力度.目前,我公司准备

尝试前６后９的配置.

４．３．２　参数配置

为分析梳棉机主要工艺配置及速度变化对梳理
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表３　不同针布配置及状态

项目 ３１号 １８号

机型 FA２０３A FA２０３A

针
布
配
置

金轮锡林金属
针布齿条型号

AC２０３５×
０１７４０

AD２０３５×
０１７４０

包针日期 ２０１７Ｇ０５Ｇ０１ ２０１５Ｇ０８Ｇ２４
金轮刺辊金属
针布齿条型号

AT５６１０B×
０６３１１P

AT５６１０B×
０６３１１P

包针日期 ２０１７Ｇ０５Ｇ０１ ２０１６Ｇ０８Ｇ２４

金轮道夫针布型号 AD４０３０×
０２０９０

AD４０３０×
０２０９０

包针日期 ２０１７Ｇ０５Ｇ０１ ２０１７Ｇ０４Ｇ１６
金轮弹性盖板
针布型号 MCH５５D MCH５５D

包针日期 ２０１７Ｇ０５Ｇ０１ ２０１６Ｇ０４Ｇ０２
前固定盖板/根 ４ ３
更换日期 ２０１６Ｇ０８Ｇ１４ ２０１５Ｇ０８Ｇ２４
后固定盖板/根 ６ ３
更换日期 ２０１６Ｇ０８Ｇ１４ ２０１５Ｇ０８Ｇ２４

状
态

生条 AFIS棉结/
(粒gＧ１) ５２ ６５

短绒率/％ １２．３ １３．１

质量的影响,设置锡林转速为３９０r/min、刺辊转速

为７３０r/min,３１号梳棉机不同出条速度时质量对

比见表４,同台同锭不同梳棉状态下成纱质量变化

趋势见表５.

　　表４　不同出条速度时梳理质量对比

项目 A组 B组 C组

出条速度/(mminＧ１) ７０ ９０ １２０
生条 AFIS棉结/(粒gＧ１) ４４ ５７ ４６
短绒率/％ １２．６ １３．１ １４．０
精梳 AFIS棉结/(粒gＧ１) １０ ４ １０
短绒率/％ ５．８ ６．０ ７．１
精梳落棉 AFIS棉结/(粒gＧ１) ２２７ １９３ １８８
精梳落棉短绒率/％ ５８．２ ６３．１ ６９．６

　　表４、表５结果表明,在同等条件下,梳棉采用

不同出条速度,半制品生条、精梳条的AFIS棉结变

　　表５　不同梳棉状态下成纱质量变化趋势

项目 A组 B组 C组

出条速度/(mminＧ１) ７０ ９０ １２０
强力/cN １６０．４ １５１．４ １５３．３
强力CV/％ １０．２ ７．３ ７．８
伸长率/％ ４．５ ５．１ ４．５
最低强力/cN １２１．６ １２１．１ １２６．７
条干CV/％ １３．２０ １３．０４ １３．４０
细节(－４０％)/(个kmＧ１) １２３ １１３ １４１
细节(－５０％)/(个kmＧ１) ４ ４ ６
粗节(＋３５％)/(个kmＧ１) ３１２ ２８９ ３２３
粗节(＋５０％)/(个kmＧ１) ２３ １７ ２７
棉结(＋１４０％)/(个kmＧ１) ７５ ９３ １３９
棉结(＋２００％)/(个kmＧ１) ９ １８ ３１
毛羽指数 H ３．８２ ３．８４ ３．８３

化不显著且无直接相关性,其短绒随着速度提高而

增加;当纺纯棉１１．６６tex针织纱时,对棉结水平影

响较大,＋１４０％棉结、＋２００％棉结与生条速度成正

比,即生条速度提高,成纱棉结增加明显.

５　结语

针对新疆机采棉、手采棉的不同性能,采取不同

的原料配比方案,对纤维不同性能特点采取不同的

措施,并从清梳工艺、棉结减少、清除杂质,尤其是提

高梳棉机状态和加强梳理方面进行多组试纺,最终

确认最佳的设备状态和工艺设计方案,为公司有效

使用新疆机采棉积累了宝贵经验.
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