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铝合金回转盖板与铸铁回转盖板的使用对比分析
张永平,杨巧云

(卓郎(常州)纺织机械有限公司,江苏 常州　２１３２００)

摘要:为用好回转盖板、提高梳理质量,探讨梳棉机的核心元件回转盖板的骨架结构,从理论上对

比铸铁盖板和不同结构特点的铝合金盖板骨架受梳过程中x,y 两个方向的挠度情况;分析盖板

受力状态,探讨铸铁盖板和铝合金盖板踵趾面磨损机理及温度变化对盖板骨架长度的影响;阐述

两种盖板清洁效果不同的原因.指出:铸铁回转盖板和铝合金回转盖板工作状态对梳理效果有

影响,铸铁盖板在纺细号纱时具有优势;温升相同时,铝合金盖板骨架的变形量大于铸铁的变形量.
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Abstract:Inordertomakegooduseoftherotatingflatandimprovethecardingquality,the
frameworkstructureoftherotatingflat,whichisthecorecomponentofthecardingmachineis
discussed,thedeflectioninthetwodirectionsofxandyarecomparedtheoretically,whencast
ironflatanddifferentstructurecharacteristics’aluminumalloyflatframeworkarecarding．AＧ
nalysisisdonetothestressstateoftheflat,andthewearmechanismofthecastironflatand
theheelＧandＧtoesectionofthealuminumalloyflat,andtheinfluenceofthetemperaturechange
onthelengthoftheflatframeworkarediscussed．Thereasonsforthedifferentcleaningeffects
ofthetwokindsofflataredescribed．ItispointedoutthattheworkingstateofcastironrotaＧ
tingflatandaluminumalloyrotatingflathasaneffectoncardingeffect,andcastironflathas
advantagesinspinningfineyarn．Whenthetemperatureriseisthesame,thedeformationofaluＧ
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要从事梳棉机梳理方面的工作.

０　引言

回转盖板是梳棉机上主梳理区的关键器材,在
梳棉机结构无颠覆性改变的情况下,回转盖板依然

是主机和用户企业最关注的、对成纱质量影响最大

的器材之一.随着产品的不断发展、从业人员结构

的不断变化,铸铁回转盖板因其骨架质量大、操作维

护不方便而逐渐被铝合金回转盖板骨架取代.针对

铝合金回转盖板骨架、铸铁回转盖板骨架的特点,以
及使用过程中的关注点,笔者将从其结构、受力、踵
趾面磨损以及使用等方面进行分析探讨.
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１　盖板骨架结构及受力对比

１．１　回转盖板骨架结构对比

１．１．１　铸铁回转盖板骨架

铸铁回转盖板骨架结构,如图１所示.

图１　铸铁回转盖板骨架结构

　　为减轻盖板质量、减少运行中回转盖板的变形,
除两端安装链条螺钉的地方加宽外,铸铁回转盖板

骨架一般设计为倒 T形结构,筋的厚度约为７mm.
由梳理原理可知:铸铁盖板骨架大平面的平面度对

梳理质量起至关重要的作用.回转盖板骨架为细长

杆件,其加工应力较大[１],因此包针布的大平面不能

用机加工方法;否则,包覆弹性针布后整根回转盖板

的针尖平面度很难达到０．０５mm,整台盖板(１０８根

或８０根)的平面度极差也很难控制为０．０７mm.由

于较大的平面度极差使回转盖板—锡林隔距难以保

证、进入工作区的盖板—锡林隔距的均匀一致性更

差,从而影响梳理的均匀性,因此铸铁盖板骨架除两

端及宽度加工外,一般采用涂层的方法以保证大平

面的精度.由于任何涂层都存在失效问题,使用若

干年后的铸铁盖板骨架一般需对涂层进行二次修

复,但涂层材料对环境有一定的污染、对人也有一定

程度的危害,修复涂层的专业公司已经越来越少,有
能力进行修复的主机厂也不再承揽该项业务.另

外,由于材料和结构问题使铸铁盖板骨架受到轻微

冲击就会影响平面度,用户常利用此性质对有轻微

扭曲的铸铁回转盖板骨架进行校正.
盖板用铸铁材料一般有 HT２００型和 QT４００

型,须进行二次时效处理.由于细长杆结构的铸铁

盖板骨架的铸造成品率非常低,在加工过程中又会

出现缩孔、夹灰等铸造缺陷,使铸铁盖板骨架的加工

成品率更低;加之铸铁盖板骨架使用维护安装工作

量大、劳动强度大,这些均为铝合金回转盖板骨架的

使用带来机会.

１．１．２　铝合金回转盖板骨架结构

较早使用铝合金盖板骨架的几家主机制造企

业,铝合金盖板骨架截面结构尺寸各有特点(如图２
所示),盖板骨架踵趾面连接块的形式各有千秋.

目前,对应铸铁盖板骨架７ mm筋的截面明显

a)　　　　b)　　　　c)　　　　d)

图２　不同铝合金盖板骨架截面

加宽为约１５mm.这是因为:① 铝合金骨架为挤压

件,如果仍采用 T型结构则挤压过程中金属液体的

流动性、冷却速度的快慢将会影响到盖板骨架大平

面的平面度;② 铝合金挤压工艺要求壁厚均匀才能

挤压出均匀一致的产品;③ 经过CAE及理论分析,
截面结构尺寸对骨架刚性的影响较大.

１．２　受力后理论变形情况对比

根据回转盖板骨架受力及细长杆件挠度计算,
回转盖板骨架的最大挠度受到重力和梳理力影响,
从而决定其使用过程中的变形量.

１．２．１　受重力作用,盖板骨架在y 向变形量为:

y＝(－５mL４)/３８４EJ (１)

　　式(１)中,m 为单位长度的质量,L 为盖板骨架

长度,E 为材料的弹性模量(铝合金的弹性模量为

６．９×１０４ MPa,铸铁的弹性模量为２．０６×１０５ MPa),

J 为盖板的截面惯性矩(Jx,Jy).
先计算不同铝合金盖板骨架截面在相同长度

(L＝１２８０mm)时的理论变形量,见表１.

　　表１　不同铝合金盖板骨架截面在相同长度时

的理论变形量(y 向)

截面
重力G/
(NmmＧ１)

截面惯性矩Jy/
mm４

理论变形量ymax/
mm

a) ０．０１６２５ ４９７４０ ０．１６３
b) ０．０１４２２ ３３７３３ ０．２１０
c) ０．０１２９７ ３８２３８ ０．１７０
d) ０．０１８２０ ８２０１０ ０．１１２

　　如果材质相同则弹性模量E 相同,在同等条件

下计算y向的最大挠度值表现为:d)＜a)＜c)＜b).
表１是在弹性模量E 完全相同条件下的结果,

据此可见结构对挠度影响的趋势.在实际生产中,
由于微量元素及挤压工艺对铝合金弹性模量E 会

有较大的影响;因此铝合金材料配方和挤压工艺都

会对最终的弹性变形产生影响.如果弹性变形太

大,使用过程中存在的梳理力和热变形等可能发生

回转盖板接针的风险;如果弹性变形太小、刚性太

强,在梳理时对不同体积的纤维束的撕扯作用不同
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则会给纤维带来损伤,对梳理功能也未必有利.

１．２．２　盖板骨架受梳理力作用,由均布载荷等截面

梁的挠度方程,在宽度方向(x 向)的变形量为[２]:

xmax＝ql３(１２L－７１)/３８４EJ (２)

　　式(２)中,q为平均梳理力,单位为 N/mm;l为

梳理力作用于盖板骨架的长度(１１７６mm);L 为盖

板总长度(１２８０mm).
平均梳理力:根据文献[３],第１根盖板棉束为

１４６只、梳理力为１３４．８６g/cm２,按线性计算则最大

梳理力为０．３０６N/mm.
取梳理力为０．３６N/mm 时,计算上述不同铝合

金截面盖板的横向(x 向)最大挠度值,见表２.

　　表２　不同铝合金盖板骨架截面在相同长度时

的理论变形量(x 向)
截面 截面惯性矩Jx/mm４ 理论变形量xmax/mm

a) ３９８６９５ ０．３８９
b) ２６２６８４ ０．５９１
c) ２４５０４３ ０．６３３
d) ３５１４９３ ０．４４２

　　如果材质相同则弹性模量E 相同,在同等条件

下计算x 向的最大挠度值表现为:a)＜d)＜b)＜c).
从表２结果看出,通过高产梳棉机的纤维量越

大、梳理负荷越大,产生的横向变形也会增大.正常

生产时的实际分梳点与空车时的隔距点是不同的,
设计上机工艺时一定要考虑这些因素,避免接针造

成的损失.

１．２．３　以c)铝合金盖板为例与铸铁盖板在其重力

和梳理力作用下,进行x,y 向变形量对比(L＝
１０２０mm).

根据简单梁弹性变形的公式,在相同长度和梳

理力的条件下:y 向的变形,铸铁盖板骨架/铝合金

盖板骨架＝１．５;x 向的变形,铸铁盖板骨架/铝合金

盖板骨架＝１．０５.盖板端面示意见图３,截面惯性矩

对比见表３.
由表３可知,铸铁盖板骨架更容易变形.上述

a)　铸铁　　　　　b)　铝合金

图３　盖板端面

　　表３　铝合金盖板骨架与铸铁盖板骨架的截面

惯性矩对比

盖板骨
架材料

重力G/
(NmmＧ１)

截面惯性矩Jx/
mm４

截面惯性矩Jy/
mm４

铸铁 ０．０３３４３ ８１０２１ ２０４６９
铝合金 ０．０１２９７ ２４５０４４ ３８２３８
　　说明:为便于计算,Jx,Jy 值是在铸铁盖板骨架相同
截面结构的数据,不考虑链条连接部分强度增加情况.

计算均在单一力的作用下进行,实际工作时的盖板

骨架不仅受重力和梳理力作用,同时盖板骨架还受

到链条或皮带的拉力作用;但由于计算较为麻烦,在
此不深入探讨.

２　温度变化对盖板骨架的影响

回转盖板受热将伸长,伸长的盖板由于梳理力

的作用沿y 向发生变化.因温度升高的盖板长度

变化量为:△L＝△T×α×L,式中△T 为温度变化

量,α为不同材质热膨胀系数,L 为盖板长度.
笔者曾对包覆了弹性针布的回转盖板在不同温

度下的变化情况进行检测,发现随着温度的变化盖

板大平面的平面度也发生了改变.
为解决盖板骨架热变形带来的问题,不同梳棉

机处理方法不同,如C７０型通过改变盖板骨架本身

静态形状达到工作态时的要求[４](如图４所示);也
有厂家为防止热变形而引起接针增加温度检测,等.

a)　非生产状态正常盖板

b)　生产状态受热盖板

图４　C７０型盖板

铸铁或铝合金盖板骨架的材料性能见表４.
表４　铸铁或铝合金盖板骨架的材料性能

盖板骨架
材质

弹性模量/
MPa

热膨胀系数
(×１０Ｇ６)/℃

铸铁 １．１５×１０５~２．０６×１０５ ９．２~１１．８
铝合金 ６．９×１０４ ２３．７

　　从表４可知:铝合金比铸铁的热膨胀系数大很

多;如果在分梳过程中产生相同的温度变化,铝合金

盖板骨架比铸铁盖板骨架的变形大.
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以长度为１２８０mm 的盖板骨架为例,进行变形

量计算:当温度升高５℃时,铸铁盖板骨架长度变化

量 为０．０６４ mm,铝合金盖板骨架长度变化量为

０．１５２mm.
从上面计算可知,同样长度的盖板骨架温升相

同时,铝合金材质的变形量远大于铸铁材质的变形

量.这就对终端用户提出了要求:什么样的工艺适

合什么机型,切不可把铸铁盖板骨架的工艺应用于

铝合金盖板骨架.

３　不同盖板骨架踵趾面对比

３．１　铸铁盖板骨架踵趾面

３．１．１　铸铁回转盖板与锡林转向相反的受力分析

铸铁盖板骨架的基体与踵趾面采用整体形式,
材料为 HT２００型或 QT４００型,铸铁对铸铁的滑动

摩擦因数为０．１７;正常情况下,铸铁盖板骨架的使用

寿命为８a~１０a,其寿命周期内需修１~２次踵趾

面,要求严格的公司可能会多修几次.铸铁回转盖

板与锡林转向相反时的受力分析见图５.

图５　铸铁回转盖板与锡林转向相反的受力分析

　　图中:F 为盖板链条对回转盖板的拉力;N１,

N２ 为曲规对回转盖板骨架踵趾面的支承力;Ff 为

回转盖板骨架踵趾面与曲规之间的摩擦力;q 为梳

理力;G 为回转盖板重力(G 所在中心为回转盖板质

心);Na 为链条质量对盖板的压力.
根据物体平衡条件:∑F＝０,∑M＝０.
对于铸铁回转盖板,要想保持平衡则势必增大

N１,即为抵消盖板反转而由曲规对趾面的作用力.
由于链条传动力臂L 较大,产生的转动力矩相应较

大、N１ 趾面处的磨损也较大,随着磨损加大则踵趾

差随之减小,梳理隔距点会前移,梳理质量可能受影

响,因为一般盖板针布踵面密度大,如果隔距点前

移,盖板宽度范围内的隔距由大到小再到大,踵面密

区与锡林隔距反而变大,纤维受梳就受影响.

３．１．２　铸铁回转盖板与锡林转向相同的受力分析

铸铁回转盖板与锡林转向相同时的受力情况如

图６所示,抵消F 力臂的位置在踵面,应是踵面的

磨损较大.随着踵面的磨损,踵趾差会越来越大,踵
面为隔距点,随着磨损的增加,盖板可能出现接针.
因此当使用铸铁回转盖板的梳棉机发现踵趾面磨损

后,应及时修复.

图６　铸铁回转盖板与锡林转向相同的受力分析

３．２　铝合金盖板骨架踵趾面

由于铝合金不耐磨,铝合金盖板骨架的踵趾面

就不能采用铝合金制造,常用踵趾面结构如下.

３．２．１　与铸铁盖板骨架类似的踵趾面结构

该结构常用的踵趾面材料,有 GCr１５(热处理)、

４５钢(热处理)、１Cr１３及非金属材料等.分析铝合

金盖板与铸铁盖板的传动方式,可知铝合金盖板骨

架的踵趾面材料一定要与曲规材料同时考虑,即对

摩擦副的研究是铝合金盖板骨架研究的重点.
铝合金盖板骨架的受力分析见图７,图中字母

释义同图５.

图７　铝合金盖板骨架的受力分析

　　根据受力图,由于皮带拉力和梳理力产生的扭

矩较小,铝合金回转盖板骨架踵趾面中趾面磨损稍

大,踵趾两面的磨损差异比铸铁盖板骨架小.
由于曲规一般采用具有自润滑性能的 HT２００

型铸铁或球墨铸铁,因此踵趾面材料对磨损的影响

更严重些.粉末冶金、GCr１５、４５钢、１Cr１５、陶瓷、
高碳钢等都曾用作铝合金盖板骨架踵趾面材料,而
采用铝合金盖板骨架的梳棉机一般为高产梳棉机,
梳理纤维量的增加以至盖板长期处于高负荷状态,
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尤其后区盖板上的纤维尚未梳理成单纤维状,梳理

力更大,再加上现代高产梳棉机机幅加宽、梳理过程

中幅宽方向隔距差异大,导致盖板受力也有较大差

异,盖板踵趾面的磨损更快,内外差异更大.

３．２．２　踵趾棒结构

踵趾棒代替踵趾面使面接触改变为线接触,其
接触面明显减小、盖板传动力矩也减小.但是,如果

单由 GCr１５轴承钢与铸铁曲规摩擦接触则其摩擦

因数太大,即使增加润滑仍由于踵趾棒储存摩擦剂

的能力有限,工作过程中会发出尖锐的摩擦声,同时

踵趾棒磨损很快.为此,在曲规上增加聚四氟乙烯

或其他非金属导带与踵趾棒接触,可明显提高踵趾

棒的使用寿命,且由于聚四氟乙烯属光滑耐磨损材

料,可与踵趾棒磨损同步,使用周期约为５a~８a.

３．２．３　滚动轴承踵趾面

滚动轴承踵趾面如图８所示.用滚动摩擦代替

滑动摩擦,尽管可提高踵趾面的使用寿命,但会带来

其他问题.

图８　滚动轴承踵趾面

　　安装滚动轴承的这种链条受力方式与铸铁盖板

链条传动基本一样,对于与锡林运行方向相反的运

行方式则趾面受力大,但因轴承与曲规接触的轴承

表面硬度高、接触面小,其压强较大而使曲规易于磨

损,当张力不合适或保养不到位的时间久了,曲规表

面则会形成犁沟.同时,由于轴承的外圆柱面较窄,
曲规表面粘附的尘杂不能被滚动轴承带走而粘附在

曲规表面,尤其是高含杂原料使曲规表面更容易积

尘,从而影响到回转盖板—锡林隔距的准确性.

３．２．４　可更换的非金属材料踵趾面

非金属材料踵趾面在回转盖板上的应用也是基

于踵趾面易磨损而设计的,当踵趾面磨损后能简单

地进行更换,以代替对踵趾面的修磨.这种踵趾面

更换方式,只有立达公司的 C６０/C７０型梳棉机在

用.由于踵趾面精度要求高,非金属材料踵趾面更

换之后必须经过专业修磨才能达到使用要求,这就

给使用带来难度;不是所有用户厂都有修磨踵趾面

的技术,加之非金属材料踵趾面的修磨难度大、精度

难以保证,其应用有待进一步研究.

３．３　踵趾面磨损原因分析

３．３．１　盖板骨架磨损规律

一般接触材料的磨损规律,如图９所示.

图９　接触材料磨损规律

　　回转盖板骨架踵趾面的磨损规律也如此,常见

回转盖板骨架踵趾面与曲规间的摩擦副见表５.

　　表５　常见回转盖板骨架踵趾面与曲规间的摩

擦副摩擦因数对比

摩擦副 摩擦因数

尼龙与 Q２３５ＧA ０．０２３
GCr１５与聚四氟乙烯(润滑) ０．０４０
４５钢与铸铁(润滑) ０．０８０
铸铁与铸铁(润滑) ０．０７０

　　为减小摩擦力、降低能耗,应尽量选用摩擦因数

小的摩擦副.
对于铸铁盖板骨架,一般寿命周期内(约８a)的

前４a需要修磨踵趾面,修磨后的磨损比新盖板的

磨损更快,一般为２．０a~２．５a需要再修磨１次,８a
后踵趾面已基本磨平、无法再修只能报废.铝合金

盖板骨架,因铝合金基体材料硬度问题,第１次更换

弹性盖板针布时,其大平面的平面度变化不大,只是

会在大平面中部位置看到有针布的压痕,主要原因

是在梳理过程中的弹性针布受力对大平面基体的微

动冲击而产生.第２次包盖板针布时,大平面可能

产生允许范围内的变形,其踵趾面也需要进行轻微

修复.这是因为,进入梳理区的纤维块大小存在一

定的离散性,纤维块对回转盖板有一定的冲击使其

产生摆动,造成４个踵趾面磨损的不一致.第３次

更换针布时,大平面的变形已经使盖板平面度不合

格而需要修刮,同时踵趾面需要整体修复或更换.

３．３．２　影响铝合金盖板骨架踵趾面耐磨性的因素

３．３．２．１　踵趾面、曲规的材质及其摩擦因数

一般金属材料的耐磨性由其硬度决定,硬度反

映材料抵抗物料压入表面的能力,硬度越高则磨损

越小、耐磨性就越高.鉴于不同材质物体间的摩擦

因数不同,对于踵趾面磨损问题应考虑其摩擦副的

摩擦因数.
如果选用铸铁材质的曲规,选择的踵趾面材料

与铸铁的摩擦因数宜小.如果曲规磨损,同样存在

】３１【
第４７卷　第２期

２０２０年３月 　　　　　　　　　　　TextileAccessories ７７

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s

纺   
织   

器   
材

Tex
til

e A
cce

sso
rie

s



回转盖板—锡林隔距变化问题.
材料的塑性和韧性对磨损的影响也很大.塑性

大、韧性强,表明材料可吸收的能量大、反复变形能

力大,不易形成疲劳剥落,即耐磨性好.当物体有硬

度、没韧性时,其材料易剥落,再硬也显示不出耐磨;
有韧性、没硬度,则材料抵抗不了硬物料的“犁削”,
也不耐磨,这是采用非金属曲规导带和回转盖板骨

架采用非金属踵趾面的原因.

３．３．２．２　踵趾面、曲规的表面粗糙度

在接触应力一定的条件下,物体的表面粗糙度

值越小则其抗疲劳耐磨损能力越高;当表面粗糙度

值小到一定程度时,一对摩擦副抗疲劳、耐磨损的能

力极大改善.为此,选择踵趾面表面粗糙度Ra 值

为１．６μm,而踵趾棒表面粗糙度Ra 值为０．８μm,
曲规表面粗糙度Ra 值为１．６μm.

３．３．２．３　曲规夹杂物等铸造缺陷加剧踵趾面的磨损

金属材料的铸铁曲规和踵趾面,铸造或冶炼过

程中存在的夹杂物也会对磨损产生较大影响.

３．３．２．４　曲规表面的清洁程度及盖板润滑情况影响

踵趾面的磨损

如果原料中尘杂较多,尤其是机采棉中夹杂沙

石、硬籽壳等一旦进入曲规表面而被踵趾面带入接

触区,这些硬物成为磨料就会对踵趾面产生磨损.
回转盖板踵趾面的润滑情况对磨损也有较大的

影响.

４　两种回转盖板工作状态对梳理效果的影响

　　铸铁盖板骨架传动链条的链片是刚性体,工作

时两根盖板间形成较为稳固的结构:当用手指按两

根盖板筋肋时,只要盖板踵趾面与曲规接触良好则

基本无任何反应;当踵趾面有翘曲时则会有轻微的

抖动.在梳理纤维的过程中,锡林－回转盖板之间

的原料对盖板的作用力不容易使其产生摆动,相当

于纤维硬性通过锡林—回转盖板之间时的梳理较为

充分,但能耗会较高.铝合金盖板骨架则不同,铝合

金盖板由皮带柔性连接,即便皮带张紧力较大、施加

同样的外力,回转盖板也很容易发生倾斜,尤其是纺

长绒棉或长纤维的原料时给予盖板的作用力能够使

其发生轻微的摆动;另一方面,因铝合金盖板骨架连

接结构的不同会自动“退让”,这样在梳理过程中产

生的梳理力较小,而梳理效果相对稍差,因此在生产

超细号纱时,铸铁盖板具有一定的优势.

５　两种回转盖板清洁方式对比

回转盖板反向运转的分梳效果优于盖板同向运

转,这在业内已有共识;因此主流梳棉机铝合金盖板

运转方式多采用反向形式.铝合金盖板反向运行时

的最大问题是盖板清洁问题.下面对比分析铸铁盖

板和铝合金盖板均逆向运行时的清洁效果.
铸铁回转盖板靠链条传动,两根盖板之间由链

片支撑(为保证回转盖板运转灵活,盖板与盖板螺钉

之间可以相对转动),当回转盖板运行到清洁区,在
大毛刷与回转盖板接触清洁的过程中,毛刷尖对回

转盖板有一定的推力作用;由于盖板沉重使绕盖板

螺钉旋转的重力矩大,铸铁盖板趾端针布一般不会

发生摆动,而且重力矩使清洁点弹性针布的针尖向

上,使针尖清理得较为干净.
而铝合金回转盖板由皮带传动,相邻两根盖板

之间无约束,当用两手按相邻两盖板骨筋肋处时盖

板很轻松就可以摆动.同样道理,在大毛刷与回转

盖板接触清洁的过程中,大毛刷在刷盖板时,因皮带

的柔性连接使大毛刷与回转盖板弹性针布有交叉,
毛刷尖对回转盖板清洁过程中也有一定的推力作

用.为保证回转盖板顺利移动,进入清洁区的回转

盖板上部的压板与托持板间存在间隙,毛刷的推力

使回转盖板发生摆动,摆动的结果使回转盖板针布

入口处尚未清洁干净就移出清洁区,因此铝合金回

转盖板入口处残留的短绒和尘杂较铸铁盖板多.
回转盖板上针布的清洁程度对纤维的梳理、尤

其对细特原料、细号纱等要求高的纱线质量有一定

影响,因此用户对回转盖板上针布的清洁非常重视.
常看到维修工人爬到梳棉机罩壳上对回转盖板用刷

子进行清洁,除其安全性外,工作量也很大;也有企

业采用清洁刷二次刷盖板进行清洁,也是当今较为

合适的办法.

６　结语

６．１　根据梳棉机回转盖板受力情况以及细长杆件

挠度计算,同样长度的回转盖板,其截面结构决定了

梳理状态下的变形量.

６．２　温升相同时,由于铝合金骨架变形量远大于铸

铁骨架变形量,由此切不可把铸铁盖板的工艺应用

于铝合金盖板.

６．３　研究铝合金骨架踵趾面材料一定要与曲规材

料同时考虑;由于传动结构的原因,铝合金骨架踵趾

两面的磨损差异比铸铁盖板小.

６．４　影响铝合金盖板骨架踵趾面耐磨性的主要因

素有:踵趾面材质、曲规材质及摩擦因数,踵趾面与

(下转第３４页)
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失,胶辊抗绕性能变差.

４．３　表面处理

由于染色后纤维间的抱合力降低、可纺性变差,
染化料对胶辊表面破坏作用较强,因此处理胶辊表

面的涂料配方和方法至关重要.表面处理能弥补胶

辊表面缺陷,也能改善表层结构、增强胶辊抗静电性

和调节纺纱摩擦力界.涂料配方和表面处理方法的

核心是保证胶辊表面具有适当的摩擦因数,使其既

对纤维有合适的牵引力与控制力,又生活好做,不缠

不绕,延长使用周期.
色纺胶辊表面处理需注意:① 处理前必须清洗

表面,防止橡胶屑堆积,引起涂料不匀,导致机械波

的产生,同时改善胶辊表面的渗透效果.② 不同品

种用胶辊采用不同的处理方法,色纺胶辊建议选用

复合处理,即先涂料后光照的方法.③ 注意表面处

理间环境,防止灰尘粘附于涂料表面,胶辊处理后自

然阴干为好.

４．４　胶辊使用注意事项

因为染色纤维对胶辊表面的侵蚀作用,需根据

产品要求,制定合理的回磨周期及更换周期,加强周

期管理.具体如下:① 定期清洁胶辊、胶圈表面,保
持良好的表面状态;② 胶辊、胶圈工作一段时间后

应在释压状态下自然回弹,恢复原有活性;③ 当品

种翻改前后颜色差异大、客户要求严且有可能造成

纱线颜色发生变化时,即使不到更换周期的胶辊也

需调换;④ 如果备用量充足,调换下车的胶辊可以

只做简单清洁保养后放置,待生产颜色接近品种时

再重新上机使用;⑤ 尽可能将颜色相近的品种在同

机台上换批生产,避免因防范异色污染而频繁调换

胶辊,增加备用胶辊量和品种翻改工作量;⑥ 胶辊

制作完成后,不能马上上机使用,需放置５d~７d

或紫外线光照约４０s,使其表面有氧化过程,提高表

层的抗摩擦性,改善胶辊的使用性能.

５　纺纱效果

笔者公司在集聚纺色纺机台上使用 LXC９６６
型、LXC８７０型胶辊及某型号胶辊,生产粘胶/莫代

尔１１．８tex纱的成纱质量指标对比见表１.
表１　不同胶辊成纱质量指标对比

胶辊型号 条干CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

LXC９６６或LXC８７０ １０．７６ ０ １４ ３３
某型号 １０．９２ ０ １７ ４０

　　从表１可知,使用 LXC９６６型、LXC８７０型胶辊

生产的粘胶/莫代尔纱线条干指标均优于某型号胶

辊,不仅成纱质量满足用户要求,而且适纺性好,对
车间的温湿度变化适应性强,回弹性好、耐磨性和抗

绕性佳,可顺利生产不同号数染色纤维.

６　结语

为保证集聚纺色纺纱质量,应充分了解胶辊、胶
圈应用技术在生产中的重要性,不断实践找出适合

要求的胶辊规格,及时总结生产过程中切实可行的

应用方法;同时加大对胶辊、胶圈应用技术的探讨,
认真把握各环节中的细节,以充分发挥胶辊、胶圈的

优良性能,保证成纱质量,降低成本,满足客户要求.

参考文献:

[１]桂亚夫．浅谈色纺梳理、牵伸及差异化产品的开发[J]．纺

织器材,２０１５,４２(２):２８Ｇ３２．
[２]邹小祥,颜卫珍．集聚纺胶辊的选用实践[J]．棉纺织技

术,２０１１,３９(１):１０Ｇ１２．
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曲规表面粗糙度,曲规夹杂物、踵趾面的润滑效果以

及曲规表面的清洁程度.

６．５　设备生产企业应更多关注盖板骨架结构及受

热情况对盖板长度尺寸的影响、关注踵趾面或曲规

的材料和这对摩擦副的摩擦性能,提供客户合适的

活动盖板.
纺纱企业应更多关注盖板骨冷热车状态时隔距

的变化、踵趾面的润滑及清洁,设计合理的上机工

艺,同时做好设备维护,车间温湿度控制,以使梳棉

机稳定运行,取得稳定的纺纱质量.

参考文献:

[１]北京科技大学,东北大学．工程力学[M]．北京:高等教育

出版社,１９９７．
[２]盛慧英．染整机械设计原理[M]．北京:纺织工业出版社,

１９８４:７２．
[３]费青．梳理过程中梳理力和棉束的测定[J]．纺织器材,

２００４,３１(５):５Ｇ１２．
[４]张晓生,朱建青．立达 C７０高性能梳棉机高产优质高效

技术简析[J]．纺织导报,２０１４(２):４０Ｇ４４．
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