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梳棉机用针布的维护保养
张庆军,杨春莲,侯月云,陈改玲,吴月荣

(东营市宏远纺织有限公司,山东 东营　２５７５００)

摘要:为了保证梳棉机梳理质量稳定,延长针布使用寿命,分析针布损坏的原因,用实例剖析选用

针布的技术要点,从梳棉机滚筒及包卷机器材检查、安装要求,包卷机调校、针布包卷及其起头与

收尾的技术要求等角度探讨针布包卷要点;详细介绍针布抄磨针周期控制,锡林针布、回转盖板

针布及刺辊针布的磨砺要求.指出:针布是保证梳棉机高产、低耗、高质的基础,应结合成纱质量

要求合理选配;认真分析针布损伤原因,采取针对性措施,加强针布操作和维修保养的日常管理,
做好针布包卷“慢、稳、细、禁”四字要诀,保证包卷质量,并制定合理有效的修磨计划和管理台账,
可延长针布使用寿命,满足梳棉机优质、高产、低耗要求.
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MaintenanceofCardClothing

ZHANGQingjun,YANGChunlian,HOUYueyun,
CHENGailing,WUYuerong

(DongyingHongyuanTextileCo．,Ltd．,Dongying２５７５００,China)

Abstract:Inordertoensurethestablecardingquality,prolongtheservicelifeofcardclothing,

analysisisdonetothereasonsforthedamageofcardclothing．Cautionsaregivenintechnical
essentialsregardingselectionofcardclothingwithexamples．Probingisdoneintothetechnical
essentialsinclothingmountingincludinginspectionandinstallationrequirementsofcardcylinＧ
der,adjustmentofmountingmachine,startＧupandfinishofclothingmountingandsuch．IntroＧ
ductionisdoneonthecycleofcardclothingstrippingindetail,grindingrequirementofcylindriＧ
calclothing,rotaryflatclothingandtakerＧinclothing．Itispointedoutthatcardclothingisthe
basisensuringhighproduction,lowconsumptionandhighqualityofcard,andshouldbeselectＧ
edwiselyaccordingtotherequirementsofyarnquality;thecausesofcardclothingdamage
shouldbecarefullyanalyzed,andthecorrespondingmeasuresshouldbetakentostrengthenthe
dailymanagementofcardclothingoperationand maintenance,andthefourＧwordtricksof
“slow,stable,delicateandinhibitory”incardclothingmountingtoensurethemountingqualiＧ
ty,andareasonableandeffectivegrindingplanandastandingbookwillbeappreciated．Itcan
prolongtheservicelifeofcardclothingandmeettherequirementsofhighquality,highyield
andlowconsumptionofcard．
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０　引言

梳棉工序是保证成纱质量的重要工序,成纱质

量指标的稳定性与梳理器材的状态密切相关,而梳

理器材的状态与针布选配和维护保养密不可分.在

使用过程中,如果保全工维修保养不到位、值车工操

作不认真、巡回清洁不及时,都会造成针布损伤,甚
至会因操作失误或维护不当引发人为事故,致使针

布使用寿命缩短或提前报废,给企业带来不必要的

损失.因此,在针布选用、更换和日常维护中,要求

技术人员不断提高设备维修及操作水平,全面掌握

梳棉机平车、保养及操作等实践技能,重点掌握针布

选配、包卷及修磨的技术要领,认真执行针布包卷及

修磨技术标准,做到精准操作、精心检查,减少工作

失误,确保梳棉机各处针布的状态良好,为低耗、高
效运转创造有利条件[１Ｇ２].

１　针布损坏原因

１．１　由于清花车间安装的磁铁、降杂、捡杂和金属

探测器等检测装置不灵敏,造成棉束中金属物、硬
块、花包布、塑料皮等杂物未及时处理,进入梳棉机

内的硬物挤压针布造成损伤.

１．２　梳棉机各部位自停装置如厚卷自停、断头自停

及返花自停灵敏度不良,在交接班及运转时未能及

时修复,失去安全检测功能,致使杂物随棉层附入造

成针布损伤.

１．３　由于清洁不彻底,造成锡林针布、道夫针布、盖
板针布、剥棉罗拉及转移罗拉表面挂花、积花过多,
对嵌入的硬物、绕花等未能及时清理,使嵌入物越聚

越多造成针布损伤.

１．４　在执行“四快一准一光洁”方面存在管理漏洞,
执行标准不彻底、保全保养工作周期过长、保全工工

作不细致、平修保养质量未按技术要求执行、未认真

按岗位技术标准检查维修;在保全保养的定期维护

中,对运转机台针布使用状况检查不彻底、未能及时

采取维护措施、机台带故障隐患开车、维修保养时对

机内各处隔距检查不细致、校正隔距时误差过大等,
均会造成针布损伤.

１．５　值车工未按本工序操作法操作,清洁巡回不及

时、交接班检查不认真、对机台运转状况不了解等,
会造成针布人为损伤.

１．６　梳棉机内吸风状态不良,风管内风量不足、风
管有杂物堵塞或风管脱落漏风;滤尘室主风机异常,
附件转动不良、滤料尘土过多、滤尘袋堵塞等致使各

室负压不正常,导致主管道吸风量过小、尘杂集聚过

多,造成飞花附入挤伤针布.

１．７　工艺设计不合理,未能根据纤维类型、产品质

量要求合理选配针布,造成针布受力超限而损伤.

１．８　管理不细致,如未建立针布使用周期档案、各
机台针布状态未认真排队、对梳针状态不了解、周期

维护不准确等也会造成针布损伤.

２　针布选用要点及应用

２．１　选用要点

２．１．１　根据纤维种类、梳棉机速度和工艺要求等合

理选配针布.为保证纤维梳理质量,针布应具有良

好的穿透力和握持能力,以保证纤维处在针尖顶端,
经受两个分梳针面的积极梳理.

２．１．２　具有良好的转移能力,纤维易于从一个针面

转移到另一针面,使梳理、转移顺畅.

２．１．３　具有一定的容纤量及良好的纤维吸收、释放

能力,以保证纤维均匀混和.

２．１．４　高速梳棉针布选用原则为“矮、浅、尖、薄、
密”,齿尖应锋利、光洁耐磨且穿刺、抓取纤维能力

强,齿面平整,梳理效果好.针布齿条齿部表面粗糙

度值小,不易挂花,纤维能顺利转移,齿尖耐磨且能

保证持久锋利;齿面平整以保证针布包卷平整,适应

高速和重负荷,符合“紧隔距、强分梳和易转移”的工

艺要求,具有梳理能力强,转移效果好的优势[３].

２．２　应用实例

随着加工水平的不断提高,针布品种、规格日益

繁多.国外格拉夫、特吕茨勒等公司产品质量较好.
近年来,国内针布制造企业通过消化吸收国外先进

技术,部分产品已接近国际一流产品水平.考虑性

价比,我公司均采用国产金轮针布,梳理质量指标稳

定,完全满足客户需求.
其中,锡林针布选用 AC２０３０系列,其齿条齿深

为２．０mm,基部厚为０．４mm,工作角为３０°,齿密为

９５６齿/(２５．４mm)２;道夫针布选用 AD４０３０系列,
其齿条齿深为４．０mm,基部厚为０．９mm,工作角为

３０°,齿密为３５６齿/(２５．４mm)２;弹性盖板针布选用

MCH５２D系列,渐密式植针排列,出口最密处的齿

密为５２０齿/(２５．４mm)２,齿深为８mm;固定齿条

盖板针布采用前４、后４排列,针布齿密采用递进

式 ,后 固 定 盖 板 齿 密 为１４０齿/(２５．４ mm)２ 和

２７０齿/(２５．４ mm)２各２根,前固定盖板齿密为

４４０齿/(２５．４mm)２ 和５５０齿/(２５．４mm)２ 各２根.
更换前、后试验数据对比见表１.

】７２【
第４６卷　第２期

２０１９年３月 　　　　　　　　　　　TextileAccessories 􀅰９３􀅰



纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

表１　梳棉机针布配置更换前、后AFIS试验数据对比

１０号车
棉结/
(粒􀅰gＧ１)

棉籽壳/
(粒􀅰gＧ１)

长度/
mm

四分位长
度/mm

短绒率
(w)/％

纤维线密
度/mtex

未成熟纤
维含量/％

成熟
度比

大/小杂质粒
数/(粒􀅰gＧ１)

SFC
(n)/％

更换前

１
２
３
平均

５５
７０
７１
６５

０
４
０
１

２３．１８
２３．１４
２４．３１
２３．５４

２８．８７
２８．４２
２９．８０
２９．０３

１０．６
１０．３
８．３
９．７

１５７
１６１
１５７
１５８

６．５
５．６
６．８
６．３

０．８４
０．８３
０．８３
０．８３

２/１７
０/１０
２/１９
１/１５

２８．１
２６．９
２２．７
２５．９

更换后

１
２
３
平均

５４
６４
５５
５７

５
５
２
４

２３．１６
２３．４６
２２．８０
２３．１４

２８．８７
２９．３８
２８．２８
２８．８４

１１．２
１０．６
１１．１
１１．０

１５６
１６０
１５７
１５８

６．４
５．６
６．５
６．２

０．８２
０．８２
０．８３
０．８２

１/１６
０/９
１/１７
１/１４

２７．８
２５．６
２２．４
２５．３

　　由表１试验数据可知,更换固定齿条盖板后棉

结减少,但短绒增加,说明其有利于提高梳理效果,
但同时会增大对纤维的损伤.

３　针布包卷技术要点

针布使用寿命与梳棉机速度和维护保养密切相

关.纯棉品种,以梳棉机单产为４０kg/h~５０kg/h
计,针布梳理纤维约５００t,扣除运转率,锡林针布、
固定齿条盖板针布使用寿命为１．５a~２a,维护得当

则可达３a甚至更长;弹性盖板针布一般使用寿命

为３a~４a;针布更换周期主要根据所纺品种质量

要求、棉结控制范围而定.寿命到期后,如质量较稳

定,针布可适当延期使用;如质量指标恶化、针布老

化严重、修磨不起作用,则需立即更换.
更换针布方法复杂、技术要求高,需加强保全工

的技能培训,使其全面掌握梳棉保全要领,提高工作

责任心,严格按操作规程规范操作,并能熟练掌握包

卷操作技能,确保针布包卷工作的顺利完成[４].
针布包卷要以“慢、稳、细、禁”四字要诀为基础:

① “慢”指锡林针布、道夫针布包卷时要合理掌握包

卷速度,使包卷质量更加稳定;② “稳”指支架稳固,
张力恒定,走条平稳,速度均匀;③ “细”指包卷操作

时,保全工要相互配合,协调一致,操作细心,动作规

范,走条通道要仔细检查,针布包卷过程中要反复巡

回检查,以免操作失误而影响包卷质量;④ “禁”指
在针布包卷过程中严禁齿条抖动,严禁齿尖触碰走

条通道,以免与包卷机各部件接触刮伤针布.
此外,包卷针布现场操作还应谨记以下几点.

３．１　梳棉机滚筒及包卷机器材检查

３．１．１　梳棉机滚筒表面直线度检查.沿轴向在滚

筒表面上均分选取８个点,借助长直尺对比观察滚

筒轴向表面是否平直.其直线度偏差不超过０．０３
mm,超差则需进行磨砺.

３．１．２　梳棉机滚筒圆柱度检查.沿圆周方向在滚

筒上均分选取６个点,转动滚筒,用百分表检查其圆

柱度偏差不超过０．０３mm,否则需进行磨砺.磨砺

滚筒时,根据误差大小和滚筒材质,合理选择平磨或

斜磨方式.

３．１．３　检查边条内侧是否平直、有无异物.若有问

题则应修复边条,确保其平直;剔除异物,使其平滑

无损坏.

３．１．４　检查滚筒表面有无伤痕,如有损伤则需及时

修复.

３．１．５　专用件固定螺钉检查.认真检查各专用件

螺钉、螺母,如滑道套筒上轴承紧固螺钉、侧压刀紧

固螺钉、包卷臂紧固螺钉、张力轮紧固螺钉、夹具紧

固螺钉和张力轮紧固螺钉等是否齐全,性能是否良

好,发现问题螺钉应及时更换.

３．１．６　包卷机各部轴承状态检查.检查包卷器材

上的各处轴承,如滑道套筒上的轴承、张力轮轴承和

针布通道上各转子轴承等运转是否灵活,如个别轴

承不良,应进行清洁,不能修复的应立即更换,以免

因状态不良而影响包卷质量.

３．１．７　针布通道磨损检查.认真检查各部转子、夹
具、张力轮、侧压刀等与针布齿条密切接触的部位是

否光洁、平滑,表面有无损伤;侧压刀、夹具入口是否

圆顺,在包卷过程中是否会对针布齿条造成损伤;及
时更换问题机件,随时对专用件进行清洁、修磨或更

换,确保包卷器材的精度.

３．２　包卷器材安装要求

３．２．１　包卷支架

a)　稳固:保证包卷机支架稳固在梳棉机的墙

板和底座上,横杆紧固在立杆或支撑架上,侧面重锤

支杆稳固在横杆靠近针布齿条的起始端,防止针布

齿条包卷时出现倾斜、意外滑动、滑道套筒运行涩滞

等问题.

b)　平行:包卷架横杆与滚筒轴向表面直线平

行,机架整体横平竖直,以保证侧压刀在滚筒上沿轴

】８２【 TextileAccessories　　　　　　　　　　　　Vol．４６　No．２
Mar．２０１９􀅰９４􀅰



纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺  织
  器

  材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

线平行移动,减小包卷误差.

３．２．２　包卷传动部件

包卷机传动部件安装稳固,在包卷过程中不移

位、走动;各连接部件间钳合紧密、牢固无松动,运转

轻便顺畅,无打滑空转问题,停车平稳,切忌出现倒

转返回问题.

３．３　包卷机调校技术要求

３．３．１　认真检查传动部件的安装情况,确定运转方

向,防止包卷时反向运转.

３．３．２　调试包卷设备时,认真检查包卷张力、反复

调校包卷角度、包卷臂角度、侧压刀位置、侧压重锤

吊重及高度、针布放料架位置及退绕张力等.

３．３．３　使用新型包卷机进行针布包卷时,校直转子

要略紧掌握,使齿条略呈蛇形运动自然通过,后导引

转子轴线高度稍高于滚筒轴线,使针布齿条进行预

弯,包卷时齿条呈约１６０°,以保证包覆针布的平整.

３．３．４　侧压刀与针布齿条接触处应为硬质合金片,
进口、出口处的棱边应磨砺成圆弧状,避免刮伤针

布,其宽度以２０mm 为宜.

３．３．５　张力夹具与针布齿条接触的夹片应为硬质

合金,进、出口处棱边应磨砺成圆弧状,以免损坏针

布,若夹片出现沟槽或划痕应立即磨砺或更换;包卷

V型自锁针布时需调换带 V型槽的专用夹片.

３．３．６　侧压重锤以千克为计量单位,一般情况下,
其质量计算公式为:齿条基部厚(mm)×１０.

３．４　针布包卷技术要求

３．４．１　包卷针布时要慢速启动、均匀加速,确保针

布齿条张力正常稳定,运转平稳.

３．４．２　多数针布齿条表面无需再进行特殊防腐防

锈保护;而包卷有少量防锈油保护的普通针布齿条

摩擦力偏大,应放慢包卷速度,且包卷过程中张力夹

片需及时润滑,以免拉伤齿条基部;速度过快则会导

致针布贴服性差.建议表面强化处理针布齿条的包

卷速度:锡林针布不超过１５m/min,道夫针布不超

过２５m/min.包卷张力根据齿条基部厚度调整,张
力随厚度增加.一般锡林针布两边１００mm 内,张
力约为７８．４N,中间张力为３９．２N~５８．８N;道夫张

力为５８．８N~７８．４N,重锤离地面高度应不大于

１００mm,同时可在放料架上对料盘适当加压,减小

包卷夹具处的张力(在保证总张力不变的前提下),
防止针布齿条包卷时基部刮擦起丝.

３．４．３　针布齿条与滚筒接触孤长,老式包卷机锡林

为４０mm~５０mm,道夫为３０mm~４０mm;新式

包卷机为６０mm~１００mm,调校好其侧压刀前面

的预弯轮角度,会使包卷针布的平整度更好.

３．４．４　包卷过程中侧压刀不可松动、歪斜,且尽量

一次性包完,严防倒转,影响包卷质量.

３．４．５　包卷完成后,将滑石粉均匀地涂抹在针布表

面,这样较容易发现高针,特别是起头和收尾的高

针,用油石轻轻地将高针磨平,等油吸收干净后再手

工刷掉滑石粉.

３．５　包卷针布起头与收尾的技术要求

３．５．１　起头

先用钢锯条在边条上锯一槽口,将针布头折成

直角卡入槽口并锁紧,针布齿条起头２００mm 长度

用锉刀修磨成均匀过渡的斜面,头端厚度应为０．１５
mm~０．２０mm,并有一定的斜面长度,便于针布紧

贴在滚筒上,减少起头打顿问题,避免换行处侧压力

剧烈摆动等对针布平整度的不良影响.

３．５．２　收尾

当侧压刀接触到边条时将其拆下,改用薄型收

尾工具慢速、细心收尾,最后用扁崭子轻敲针布齿条

肩部使其挤入缝隙内,确保齿条与边条挤压紧密,二
者最大间隙不得大于针布基部厚(针布的起头点和

收尾点基本在滚筒轴向同条直线上为佳).

３．５．３　包卷后的加固

针布包卷完成后,需在滚筒两端分别对其进行

加固,一般采用锡焊,也可用胶合剂粘合,焊点数根

据滚筒的直径确定,且均匀分布.建议焊点数:锡林

针布为６~８处,道夫针布为４~６处;焊点长度为

８０mm~１００mm;在３排针布齿条内,各处焊点要

牢固耐用.焊固结束后,应认真检查有无高针问题,
对高针应进行修磨处理.

４　针布抄磨技术要点

运转过程中,针布不断地对纤维进行梳理,从而

导致齿条齿部磨损,为了保证梳理质量、延长针布使

用寿命,应根据针布状态和质量要求,对其进行修

磨.按质量要求制定有效的针布修磨计划,修磨时

要以少抄、少磨、轻磨为主.

４．１　针布抄磨周期

抄磨周期应以针布齿条嵌杂质量确定,在保证

成纱质量的前提下,尽可能减少抄针的次数以保证

针布齿条的锐度.抄针针布的钢丝直径应视针布齿

密而定:建议用３３号钢丝,其直径为０．２８０mm;或
不低于３２号的钢丝,其直径为０．３０５mm.

磨针周期主要根据所纺品种生条质量的控制标

准,特别是根据试验棉结指标和梳理纤维量而定,所
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以每次的磨针周期是不同的.以金轮针布为例,新
包普通针布棉结一般在控制范围内,纺制１００t~
１５０t生条后棉结会有所上升,如果达到控制上限则

需及时磨针;磨针后纺８０t~１２０t,棉结指标又上升

至质量控制上限时,需再次进行磨针;继续纺６０t~
１１０t棉条后,棉结上升即需磨针;故磨针周期逐次

递减,每次磨针后尽管指标达到允许值,但棉结有增

加趋势.这是因为针布经反复磨砺后,其齿条齿尖

被磨秃,齿尖锋利度降低.因此,当试验棉结未达到

最高限值时,可适当延长磨针周期,反之则缩短磨针

周期.一般往复磨辊有 FE 型、MC 型、FU２８０型

等,砂轮有 GG铬刚玉、特大气孔８０ERＧE陶瓷结合

平型砂轮等.
磨砺方向多采用顺磨———顺刷快速(锡林以生

产速度)控制磨削量,并稍加刷光较好.但理论分析

逆磨优于顺磨,这是因为逆磨产生的毛刺在齿背部,
用直脚针沿齿背方向顺刷易被刷去,而顺磨齿尖毛

刺在工作面上不易被刷去,故有不少厂家采用“逆磨

顺刷”的平磨原则,但实践中逆磨有一定难度.如快

磨锡林针布时顺转比较危险,采用慢磨就要增加慢

速传动装置,但毛刺的形成也不是绝对的,若采用锡

林倒转,顺磨、快速控制磨量约为０．０２mm 后轻磨、
勤磨则可避免毛刺产生,因此锡林针布较多采用“顺
磨、快磨、勤磨、轻磨、顺刷”的磨砺方式.一般快磨

的针布齿条表面粗糙度值小,慢磨的平整度好,因此

磨砺速度应视针布状态而定.道夫针布也有逆磨与

顺磨两种方式,可按实际情况灵活选用.
刷光金属针布时不宜多刷、重刷,以免将锯齿刮

毛,磨针后在开车过程中出现齿尖发毛、挂花时,尽
可能用螺旋毛刷刷光,如仍有毛刺可再用直脚针辊

短时间轻刷、顺刷,刷辊速度一般约为６００r/min,
锡林、道夫为生产速度即可.

４．２　梳棉机回转盖板针布的磨砺

多数纺纱厂采用机下磨回转盖板针布的方式,
其磨针周期及原则同锡林磨针,也有部分纺纱厂采

用往复磨辊机磨回转盖板针布,但效果不如机下磨

针好.现有国产梳棉机多采用链条传动回转盖板针

布,安装费时,劳动强度大,而采用同步带齿形传动

则拆装比较方便,也为缩短回转盖板磨针周期创造

了条件.回转盖板针布使用寿命一般比锡林针布

长,是因其线速仅为１００mm/min~４００mm/min,
国外为１００mm/min~１０００mm/min,相对锡林针

布高速磨损趋缓.实际上,回转盖板针布属于被动

梳理,且有后固定齿条盖板与刺辊分梳板预分梳,生
产周期延长,其磨砺以轻磨、精磨为宜,切忌重磨.
机上磨回转盖板,通常只要将其转动１~２圈即足以

重新磨锐.回转盖板针布正常线速为２００mm/min,
链条长度约为４１５０mm,全磨一遍约需２０min.操

作时要认真调正磨辊托脚,确保磨辊与回转盖板针

布平行,粗调到砂轮外圆与回转盖板针面距离为

０．１５mm 后慢速微调螺栓,以听到磨辊与针布轻微

的磨针声或出现零星火花为始,反复调节至盖板整

条宽度均见零星火花或轻微磨针声为止.

４．３　刺辊针布的修磨

刺辊转速约为９００r/min,在握持分梳筵棉时

齿尖磨损极快,通常高产梳棉机２~３个月(修磨周

期)可分梳纤维量为６０t~７０t,使用寿命为９~１２
个月,短的为６个月,加工１５０t原料后需换新齿

条.刺辊针布齿条用量少、价格低,但分梳作用大,
更换周期可偏短掌握,“磨不如新”更利于质量指标,
但包卷过频对刺辊筒体沟槽宽度影响较大,过宽则

再包卷困难,因而刺辊筒体采用光胎和自锁齿条包

卷,平整度好,差异可在允许范围内.不磨砺,保持

齿尖原有锋利度及耐磨度是刺辊针布的发展趋势.

５　结语

针布是保证梳棉机高产、低耗、优质的基础,应
结合质量指标要求合理选配.加强操作和维修保养

工作的日常管理,对延长针布使用寿命、提高产品质

量至关重要.保全保养工应随时了解各机台针布状

态,根据磨损情况采取积极有效的维护措施、掌控修

磨周期和修磨上限,并逐台建立针布档案,对每台针

布的包卷日期、修磨日期、意外受损修理等情况详细

记录,对出现的隐性故障和设备事故要及时处理,并
采取相应积极的维护及预防措施,使针布维修与保

养更加合理有序,确保梳棉机各梳理部件的状态、性
能良好,使其达到优质、高产、低耗的目的.
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