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若 干 梳 棉 工 艺 的 探 讨

刘 国 涛

(坊工系 )

合理的梳棉工艺
,

是生条获得梳理充分
、

结杂数少
、

纤维定向性好
、

均匀度 优 良的 关

键
。

但梳棉工艺还存在若干值得商榷的问题
。

一
、

给棉罗拉加压量

无疑是必要

的
。

式中

随着梳棉机的高速高产以及合成纤维的普遍使用
,

采用给棉罗拉增压工艺
,

但过大的加压量会使
:

1) 罗拉挠度随加压量线性增大
。

最大挠度值可近似地按 ( 1) 式计算 (参照图 1 )
:

色
二 . :

=
了厂

9 6 E I
b L ( 2 L 2 一 乙2 ) +

( L 一 2乡) 4

4
( 1 )

饥 “ 一罗拉最大挠度 (厘米 )

耳
/

一罗拉单位长度的加压量 (包括 自重 )

(公斤 /厘米 )

厂一弹性模数 (公斤 /厘米
“ )

I一罗拉的转动惯量

叹 d4
.

_
. 、 .

_
_ 、 , 二 `

J = 。 了 d
:

岁拉直径 (厘术 )
U 任

{{{{l {) {{{ 川冬冬

b一支承点至棉层边缘距离 (厘米 ) 图 1

L 一罗拉两端支承点间的距离 (厘米)

如 d 二 7 厘米
,

L 二 12 1
.

6厘米
,

b = 10 厘米
,
刃 二 2 x 10 “ (公斤 /厘米

2 )
,

川
二 5( 公斤 /厘

米 ) 时
,

代入 ( 1) 式得 各。
二 二 0

.

135 毫米
。

如 牙 二 6 (公斤 /厘米 )
,

则 乙。
:

= 0
.

16 6 毫米
。

罗拉挠度增大
,

棉层横向受压不匀
,

影响刺辊分梳效果
。

2 ) 棉层在罗拉与给棉板共同组成的握持钳口中
,

会因加压量过大而失去应有的弹性与对

纤维的可放性
,

当较长纤维一端被刺辊锯齿摩擦握持并以刺辊速度运动时
,

易导致纤维断裂

而增多短绒
。

3) 加压量过大
,

给棉钳 口握持力过强
,

较大杂质易被压碎
,

增加后续 机 件 的 除 杂 团

难
。

罗拉加压最与产量
、

加工原料
、

罗拉直径和材质 以及表面结构有关
。

纺化纤而高产时
,

罗拉控制纤维是大
,

化纤的膨松性
、

纤维间的滑脱性均大于棉
,

可较加工棉时增大加压量 15 一

20 %
。

使用优质钢材 (如 巧 号钢 )较粗直径 (如 8一 10 厘米 )的给棉罗拉时
,

既可减小罗 拉 挠

度
,

提高刺辊对棉层横 向作用的均匀性
,

还可增加棉层在给棉板
、

罗拉间的受控面
,

增大罗
二

位握持效率
。

罗拉表面呈螺旋形沟槽 (如 48 ~ 54 头 )或包复特种锯条
,

或采用小菱块 结 构
,
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均可根除直齿罗拉齿峰
、

齿谷交替通过给棉板鼻尖握持点时引起握持强度与分梳工艺长度的

周期性变化
。

当齿峰刚移出握持点
,

这时罗拉出口 隔距突增为原隔距与齿深之和
,

而分梳工艺
. 、 _ .
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_
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长度 由原来的 L A
值增至 L A 十

又
~

场兰
一 “

夕d( 为罗拉直径
,

Z 为罗拉齿数
, “
为齿 顶宽 度 )o

因隔距和分梳工艺长度的突增
,

这两个对刺辊分梳作用不利 因素的叠加
,

必然导致齿谷在通

过握持点全过程中
,

增多刺辊转移给锡林的棉束重量与数量
,

增大生条短片段不匀
。

工厂中

在使用直齿给棉罗拉的梳棉机上
,

一般采用增大加压量以弥补上述弊病
,

但过大的加压量
,

反

过来又恶化了棉层横向受握的均匀度
。

因此在直齿罗拉上施以重加压
,

往往得不到预期效果
。

根本办法应从改变罗拉规格与结构入手
,

在选用优质钢材加大罗拉直径的同时
,

以多 向 ( 齿

侧 )多点 (齿尖握持 ) 的锯齿罗拉取代直齿罗拉
,

在提高握持效率的基础上
,

降低罗拉加压量
,

使握持钳口具有较大的弹性与对纤维的可放性
,

减少纤维损伤
。

表 l 为有关梳棉机上
,

规格与结构不 同的给棉罗拉与实际加压量间的关系 ( 各机实际单

产均在 25 公斤 /台时左右 )
。

表 1

童
一

退
飞\

_

项
习L \ 、 、

罗拉直径

(厘米 )

表 面 结 构 {篡髦
(公斤 /厘米 )

国 产 A 1 86

立 达 C l / 3

西 德 D K Z

直齿 ( 4 8槽 )

锯齿 ( D 一 5 0 1 5 x 2
.

5 )

锯齿 ( T R S )

5
。

4 0

3
。

9 6

1
。

9 9

可见
,

大直径的锯齿给棉罗拉加压量低于小直径的直齿罗拉
;
大直径的锯齿罗拉加压量

又小于较小直径的锯齿罗拉
。

过去有一种观点
,

认为加粗罗拉直径是为进一步增大加压量提供条件
,

其实在改变罗拉

表面结构的同时增粗罗拉直径恰恰可以降低加压量
。

二
、

刺辊速度

梳棉高产
,

刺辊高速是一个成熟的经验
。

提高刺辊转速有利于分解棉束
,

暴露杂质
,

加

强杂疵抛落
,

增强刺辊分梳度与纤维定向性
,

在一定范围内并有利纤维回收
。

但刺辊转速需

参照加工原料类型
、

棉层含杂
、

成纱质量
、

单产水平
,

锡林刺辊间的线速比以及兼顾分梳
、

落棉和纤维损伤诸 因素而综合确定
。

较优的刺辊转速以多大为宜 ? 为此
,

我们将国内外近期具有代表性的高产梳棉机的刺辊

速度
、

锡林速度以及单产水平作了统计与分析 (表 2 )
,

得出刺辊对每克生条的分梳线速度平

均值
x 。

= 1
.

55 一 1
.

12 (米 /分 )
,

对无附加预梳件的梳棉 机
,

可 取 x 。

的上限
,

如 以 A 186 梳棉

机的设计单产 25 一 30 公斤 /台时为例
,

则刺辊转速可定为
:

1
。

5 5 X ( 2 5一 3 0 ) 义 1 0 0 0

6 0 X 3
。

14 X O
。

2 5 0
二 82 2一 9 8 7 (转 /分 )

最近 “
青机

”
将该机刺辊速度 由原设计的 1 3 0 0 转 /分降为 1 0 0 。 转 /分左右是必要的

。

国外 资

料指出
,

当梳棉机单产为 30 公斤 /台时
,

刺辊转速在 7 00 ~ 9 0 0 (转 /分 )之间
,

对纤维的损伤最
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小 [z1
,

且纤维在锡林表面分布亦最均匀
。

另有试验表明
,

棉网中的棉结数随刺辊转速提高 (锡

林转速不变 ) 而增多山 (图 2 )
,

而棉网中的棉结数又与成纱棉结数高度 正 相 关 (相 关 系 数

Y = 0
.

9 4 4 ) (图 3 )
。

城
吟ù

署钦嘴爪嚼N

￡矛Nó扩警

刊棍转追 “珍
,

娜呵锦结匆
所。 〔; “ 厘粕

2

图 2 图 3

刺辊转速降低后
,

相应采用较轻的棉层定量
,

较快的给棉罗拉转速
,

有利于提高刺辊的

梳理质量
。

综上所述
,

在满足刺辊分梳
、

除杂前提下
,

适 当降低刺辊转速
,

可减少纤维损伤与生条

短绒
,

提高成纱条干与强力
。

在 目前世界纺织市场对成纱条干指标要求十分严格的情况下
,

合理地选用刺辊转速是异常必要的
,

其次
,

如锡林转速不变
,

刺辊速度较低
,

可增大锡林刺

辊间的线速比
,

减少刺辊返花
,

减少棉结
。

三
、

锡林速度

由表 2
,

锡林每分钟对每克纤维梳理线速度的平均值
x 。 = 3

.

22 ~ 2
.

1( 米 /分 )
,

根据 A
.

18 6

型梳棉机的单产水平
,

同时考虑到锡林高速
“
自由分梳

” 的有利条件以及该机无预梳件等特

点
,

如按
x 。

的上限取值
,

则锡林速度为

3
。

2 2 X ( 2
。

5~ 3 0 ) x 1 0 0 0

6 0 x 3
。

1 4 x 12 9 0
3 3 0一 3 9 8 (转 /分 )

A 1 86 型梳棉机锡林转速设计为 3 6 0( 转 /分 )
,

还可以提高一些
,

因为适当提高锡林转速
:

1) 棉束在锡林盖板梳理区
,

可 以获得充分舒解而纤维不致受到损伤

2) 如刺辊转速不变
,

锡林增速
,

使锡林刺辊间的线速比可增至 2倍左右
,

减少 刺 辊返

花
,

因返花率与线速比呈负相关

3) 锡林高速
,

离心力随其速度平方增大
,

纤维不易沉入齿根
,

可提高道夫的转移能力
,

使盖板工作区纤维负荷降低
,

增强针齿握持纤维能力
,

减少纤维在梳理区因搓擦
、

翻滚而形

成棉结

4) 高速回转的锡林
,

使其表面细小杂质易抛 向盖板
,

提高盖板除杂效率
,

纤维易亦在工

作区反复转移而接受反复梳理
,

对分解棉束
,

提高锡林表面纤维的定向性和平行度有帮助
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5)道夫转速不变而加快锡林转速
,

则锡林对道夫的表面线速比增大
,

纤维可较早地转移

到道夫表面
,

而其另一端接受锡林梳理的时间延长
,

可减少棉网中前弯钩纤维的数量
,

前弯

钩纤维在罗拉牵伸区是不易伸直的纤维

四
、

·

合理确定锡林刺辊间的线速比

过去计算锡林刺辊间的速比 i c T
值均沿用 ( 2 )式

,

但得出的 i c T 偏小
,

实践 证 明
,

刺 辊

仍有一定数量返花
,

生条中棉结数亦较多
,

棉网清晰度不理想
。

究其原因
,

(2 )式有值 得 商

榷之处
。

U c

z c T =
~

厄万
=

S T 十 乙

S T ( 2 )

式中 U 。 、

U
:
一分另lJ为锡林刺辊的线速度 (毫米 /分 )

S T 、

乙一分别为转移区长度 (毫米 )及纤维的长度 (毫米 )

②式所指 纤 维长度
,

概念不明确
。

为了保证较长纤维能顺利转移
,

此处的纤维长 度 应

定义为品质长度
。

同时还必须虑考纤维被锡林抓取时的弯钩成分
,

因此
,

纤维的实际转移长

度 l 二 ( 1 一 K ) L ( K 为系数
, o ( K 镇 0

.

5)
,

如 K 取其平均值 0
.

2 5 ,

则卜 0
.

75 oL

②式是在 “
设纤维在转移区开始时即被锡林抓取其一端

,

并在接近后罩板底 边 以 前 转

移
” 山的假定条件下得出的

。

但这一假设也有商榷的必要
:

当纤维从小漏底第五点隔距处进

入刺辊锡林隔距点以下的主要转移三角区后
,

因空间扩大
,

纤维在刺辊表面有可能进一步膨

松且尾端因离心力而外扬
,

随着刺辊锡林间隔距的逐渐缩小
,

锡林针面对纤维的抓取能力得

以加强以及锡林表面气流速度大于刺辊表面流速等因素的结合
,

促使纤维尾端加速 向锡林表
面集拢而获得转移

,

在隔距点上下 因转移条件最为有利
,

故绝大部分纤维在此应塞本转移勤
锡林表面

。

而在隔距点以上的辅助转移三角区内
,

因隔距逐渐增大
、

气流影响有所减弱以及

二针面 间针尖动角的变化等原因
,

在此区间不大可能存在纤维开始转移的现象
,

而少量较长

纤维在这一区域继续转移是可能的
。

如果将整个转移区长度按纤维运动方向划分为 4 等分
,

考虑到纤维刚进入转移 区
,

其膨松有一过程以及最后阶段纤维转移可能性显著减弱的特点
,

可将初始与最终各告 S T 的区长视为
“ 空程

”

实际的转移区长度 S T 尸则为十S T ,

因此 ( 2) 式可

作如下修正
:

S , T + l

S
, T ( 3 )

()
.

S S T + 0
.

7 5 L

O
。

5夕T ( 4 )

如棉纤维的品质长度为 32 毫米
,

转移区长为 60 毫米
,

则实际的速 比值应为

尸cT 二
0

。

5 又 6 0 + 0
。

7 5 X 3 2

0
。

5 x 60

加工 3 8 毫米涤纶时
,

i
, C T = 1

.

9 5
。

加工中长化纤
,

因其长度长
,

膨松性好以及与金属的摩擦系数大等特点
,

纤维在主转移

区内可较早地被锡林针齿抓取
,

而在辅转移区中纤维继续转移的时间亦较长
,

故
“

空程
”

相对

干棉而言是缩短了
。

根据纤维在主转移区膨松要有一个过程以及纤维在辅转移区接近后罩板
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底边以前必须转移结束的要求
,

可令空程等于告 S T 。

于是

i
l, e T

( 1 一 含 ) 5
`

: + ( 1一 K ) L 子万 T + 0
.

7 5 L

( 1一 含 ) S T 子 S T ( 5 )

如加工 76 毫米中长化纤
,

则 i
“ 。 T = 2

.

43
。

由 ( 4 )
、

( 5) 式算得的结果与国外一些梳棉机的

礼 T
值十分接近

,

如表 3所示 (参照表 2 )
:

表 3

转速 (转 /分 )

锡 林 转 速 刺 辊 转 速 i e : 值

一 {一
一

l
-

- -

一谙弃 { 石矛一
~

一

2 5 0
6 4 0 9 9 0

}
。4。

一

{一
2

.

18 4

一3 6 0

C l / 3
9 2 0

4 5 0
1 0 5 0

1 1 5 0

1
。

9 9 4

2
。

18 4

1
。

9 9 4

立 达 e ` ^
2 5 5

6 0 0

6 4 0

1 3 2 0

2
。

0 3 2

2
。

3 1 8

特 吕茨施勒尔 D K Z
2 9 0

3 5 6

。

4 4 1

。

9 7 1

特吕茨施勒尔
.

D K 7 1 5

3 5 0 (棉 )

4 5 0 (棉 )

2 8 0 (人纤 )

9 0 0

1 2 4 0

6 0 0

2
。

0 0 7

1
。

8 7 3

2
。

4 0 8

克洛斯洛尔一 2 5 0 0
8 0 0

10 0 0

。

5 0 0

。

0 0 0

一 { }
6 75

2 5 7

P L 一6 0 0 3 0 0
9 0 0

丰田 C K一 7 C
2 5 0

4 0 0

7 0 0

1 15 0

2
。

2 5 7

1
。

6 9 3

1
。

8 1 4

1
。

9 8 8

` 锡林直径 1 2 9 0毫米
,

利辊直径 25 3毫米
。 . 锡林直径 1 2 9 0毫米

,

利辊直径 25 0毫米
。

我们认为
,

纤维能否由刺辊向锡林顺利转移
,

主要是 iC T
值

,

而不是锡林刺辊的绝对 速

度
,

纺棉时应将 i C T
值提高到 1

.

8 ~ 2
.

0 可望获得纤维转移的最佳状态
。

五
、

提高锡林道夫区间瞬时梳理质重

锡林道夫针面共同作用的区间称为纤维梳理转移区
。

梳转区长度 S可由图 4 近似地求得
:
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一
R

(卜一子 )
。 = 2。 。 5一

卜
一 兰
今- a 2

:一
黯

-

(6 )

( 7 )

如道夫半径 R为 3 3 5毫米
,

锡林道夫间的隔距
,
为 0

.

13 毫米 (0
.

0 05
护

)
,

锡林表面纤维开始向道夫

凝集时的隔距 b 为 。
.

4 毫米 时
,

则
a = 4

.

5
。 ,

S 二

2 7
.

7毫米
,

即纤维在梳转区的作用仅仅发生在道夫
2 7

.

7 毫米的弧面上
。

如 道 夫 28 转 /分
,

锡 林 36 。

lllll

众众众
一一 口 . .

,,

图 4

转 /夯
,

则道夫转过 4
.

5
’ ,

锡林转过 4
.

5 又 3 6。 / 3 6 0 、
28 三 0

.

16转
,

其作用时间仅 0
.

02 7秒
,

对于

这种高速瞬时梳理的效果
,

有人表示怀疑
,

认为锡林道夫间主要是凝集转移纤维作用
,

而梳理

作用是微不足道的
。

国外对这一瞬时梳理作用却十分重视
,

因为对非精梳纺纱系统而言
,

纤维

在锡林道夫间已属最后一次受梳机会
。

那末有些什么措施可以增强这种瞬时梳理的质量呢 ?

1
。

道夫慢速度

纤维在脱离前下罩板后
,

因离心力而后端扬起
,

由于道夫

罩壳处吸尘气流尸 和锡林道夫间隔距逐渐缩小等原因 (图 5 )
,

纤维后端首先转移到道夫表面并被道夫针齿握持
,

这时锡林即

开始梳直纤维前端
。

道夫转速过快
,

纤维受锡林的作用齿数减

少
,

梳理时间缩短
,

棉网中的前弯钩纤维
、

棉结均会增多
。

从

这个意义上说
,

梳理质量与道夫转速成反 比
。

道夫速度慢
,

纤维

_ ~ 一一
, , _

~ ~ ~
、

, / 峡 、
. , `

一
二 、 , ,

一一
, , ~

.

~ ~
. ,

~

在其表面的凝集倍数又卞言少增加
,

生条均匀度提高
,

这种生条

重定量道夫慢速度工艺
,

已成为提高生条质量的有 力 措 施 之

图 5
’

ism sP on slt 曾将锡林道夫间的梳转区划分 为 上
、

下 两部

分
,

并阐述 了前弯钩纤维
、

棉结与纤维的转移场合以及锡林道夫表面速比 ( i c 。 )之间的关系
。

其结论是
:

当锡林增速或道夫降速 ( i C D ) 时
,

纤维多在上转移区转移
,

前弯钩纤维
、

棉结少 ;

反之
,

锡林降速或道夫升速 ( l’c D
小 )

,

纤维有向下转移区移动趋势
,

结果前弯钩 纤 维
、

棉结

都有增加
,

说明锡林快速或道夫慢速对生条质量肯定是有利的
。

2
.

大直径道夫

传统的道夫直径大多在 68 6一 70 6 毫米 ( 27 ~ 28
.

8
“

)之间
,

也有少数梳棉机上使用 5 08 毫

机米 ( 2 0“
)者

。

道夫直径小
,

会缩短梳转区长度 (图 4 ) 与纤维受梳时间
,

同时因锡林的返回

负荷增加而道夫转移率下降
,

盖板梳理区的纤维总负荷量大
,

易增多棉结
。

如道夫线速度不

变 (与大直径道夫同 )
,

转速必然加快
,

除前弯钩纤维
、

棉结增多
,

纤维伸直度
、

棉网清晰度

差外
,

且因转速过大而形成道夫返花的可能性大于大直径道夫
,

轧伤道夫针布的机会也增加

了
。

立达公司过去一向以生 产小锡林
、

小道夫梳棉机而著称
,

而 C I/ 3 梳棉机均已改用大 锡

林
、

大道夫
,

是有其理论根据的
。

日本 K yo w a K H F 型梳棉机
,

其锡林道夫直径均为 10 1 3
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毫米`3 。一

醉
一

)
,

据称有利于提高道夫转移率和纤维伸直度
。

可以设想
,

在道夫不 增 重 前 提
~

` 户 、 ’ 一 8 /
子 J 曰 ’ J

”
J ” J J

~
’
叫 ~

了 、
一 , 、

护 刁
’ `

’

` ’ ` 沙 ` ’

一 ~
. `

~ ~
J

即 ” ~ ~
/

~
’ 目 ~

’“ ~

下
,

增大直径的同时 (例如 35 “ )
,

采用钢板结构
,

恐是今后值得研究的课题之一
。

3
。

采用紧隔距

锡林道夫间采用紧隔距
,

增大实际梳转区长度
。

不仅可提高道夫转移率
,

由 ( 6 )
、

(7 )式知
,

减小
a
值

,

同样可

总之
,

对高产梳棉机而言
,

锡林转冉偏高
、

道夫转速偏低掌握
,

采用紧隔距等措施
,

对提高瞬时梳理质量是十分重要的
。

)

并适当增加道夫直径
,

六
、

道夫转移率

道夫转移率为锡林一转转移给道夫的纤维量与其针面纤维量之比
。

道夫转移率不存在愈

大愈好或越小越好的问题
,

因其一方面受工艺条件的限制
,

同时还必须根据加工原料以及对

成纱质量要求等因素而定
。

道夫转移率 (Y % )可用下式计算
:

1
.

用道夫速度计算

, =
一

务
` 1 0“ %

G
。 e 。

兀
。

D d o
n d

一 5
一

Q
. ” c

x 1 0 0% ( 8 )

2
。

用产贵计算

1 6
。

6 .7 尸
丫 =
一

~

而硒尸
一 火 1 0 0 % ( 9 )

式中 g一锡林一转转移给道夫的纤维量 (克 )

Q一锡林针面纤维量
。

在金属针布梳棉机上
,

近以地等于自由纤维量 (克 )

G一生条定量 (克 / 5米 )

D
d 、

加一分别为道夫直径 (米 )及转速 (转 /分 )

、 一锡林转速 (转 /分 )

尸一梳棉机的理论产量 (公斤 /台时 )

e
一小压辊

、

道夫间的张力牵伸倍数

梳棉机单产越高
、

生条定量愈重
、

道夫转速快
、

直径大
, 丫值增加 ; 当单产不变而提高

锡林转速时
, Y 值需视 g ,

Q 值的变化程度而定 11[
。

有实验表明
,

当锡林在其工作转速 范围

内 ( 2 6。~ 4 5 0 转 /分 )
, 丫值总是随

n 。

的加大而增大
。

道夫转移率与锡林道夫间的隔距
、

针布规格及其具体搭配有关
。

有人用荧光示踪纤维技

术得出
:
道夫速度和锡林道夫间的隔距是影响道夫转移率最主要的两项基本参数

。

选用的道夫转移率须兼顾分梳
,

转移和生条均匀度
,

日本有一种看法
,

当梳棉机单产为

20 ~ 30 公斤时
,

纺纯棉的 丫 值应控制在 1 2 士 2 % 的范围
,

纺涤纶可偏高 2 % 左 右
。

国 内认

为 丫值以控制在 10 % 左右较好
。

由于锡林道夫隔距受到机械条件限制
,

而道夫转速亦 不应

过快
,

故可以根据预 定的 丫值
,

把道夫针布规格 (工作
、

齿密
、

齿高等 )作为保证参数
,

即道

夫针布根据已定的 Y值来设计配套
。

道夫转移率还需结台棉网
、

成纱质量的特定要求来考虑
。

图 6 为转移率与有关质量间的
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关系
。

可见
:

1) 道夫转移率低
,

纤维在机内受梳时间延长而反复搓擦增多了棉结
,

成纱的棉结数 也

有同样的规律

2) 纤维的平均伸直度随道夫转移率加大而下降

3) 转移率小
,

纤维在机内过度疲劳而受损伤
,

短绒率提高

4) 转移率大
,

虽短绒减少
,

但纤维伸直度差
,

结果成纱品质指标下降

5) 盖板花含杂率随转移率提高而增大

山习

道夫转肠率 、黔

图 6

① 10 格令生条棉结粒数

② 生条纤维平均伸直度 ( % )

③ 生条短绒率 ( % )

④ 成纱榨结粒数

⑥ 成纱品 质指标 (支磅 )

自 笼 拓 苏
.

奎卒主
了Q/ 、

注
:

试验在 A 18 7 杭棉机上进行
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七
、

附加预梳装置

在国外一些高产梳棉机上
,

一般均配有附加预梳件
,

如 iR
e t e r C I / 3 型梳棉 机 9[]

,

小漏

底部位 由两块用锯条与塑胶木浇灌而成的坚固不挂花的扇形分梳板所代替
,

扇形分梳板前端

各有一把除尘刀
,

借以分梳纤维和排杂
,

且可调节分梳度和排杂量
。

后罩板处有一 块 90 毫

米宽的包有特种金属针布的梳理裤
,

目的是载阻较大棉束并予以梳理
,

有减轻盖板工作区梳

理负荷的功能
。

立达 C 4 型梳棉机
,

后罩板及抄针门处均装有四 根固定盖板
,

后者对纤维 有
“ 整理梳理

”
作用

,

可提高纤维伸直度
,

改善棉网质量
。

尸 la tt
一

S a 。 。 L o w e n 6 0 0 型梳棉机
,

为了获得对棉层的预开松作用
,

给棉板下方装有 一

根分梳棒 (图 7 )
,

其齿尖方 向与刺辊回转方向相反
,

使须筵一离开给棉板即受到预梳作用
。

结

合缩短小漏底弦长
、

漏底表面涂塑以及漏底前方有一作用相当于除尘刀的落棉控制刀等措施
,

使刺辊部分达到较高的开松
、

除杂效果
。

S e h u b e r t a n d S a l z e r , 5 K U 12 型高产梳棉机
,

因其单产达 10 0公斤 /台时
,

故采用了上

下斜列式配置的传统双刺辊 (图 8 )
。

上下刺辊锯齿属分梳配置
,

两只刺辊首先对较大棉束进

行预分梳
,

使进入锡林表面前的棉束进一步获得分解
。

因同一时间喂入的纤维在上下刺辊间

产生
“
程差

”
混和

,

使锡林表面的棉膜分布更加均匀
。

该机革除小漏底
,

安装三把除尘刀
,

目的在于扩大落杂空间
,

提高除杂效率
。

杭理捧 落那控 “ 刀

图 7 图 8

S A C M H P一 7 型梳棉机
,

采用了水平分离式双刺辊 (图 9 )
。

本机主要特点是采用 气流

与机械相结合的方式
,

使进入锡林之前的棉层获得有效而充分的开松
、

净化
,

最后以 比较均

匀的单纤维状态喂给锡林
。

棉层首先 由固定式给棉板与直径为 80 毫米的第一给棉罗拉握持
,

接受直径 为 2 50 毫 米

的第一刺辊 b 的梳理并除去部分杂质
,

初步开松后的棉流 由气流输送而吸附于直径为 30 0 毫

米
、

表面开孔率为 50 % 的凝棉器 C 的表面
,

同时除去细小尘杂
。

接着棉层又处于由可移式给

棉板与直径为 60 毫米的第二给棉罗拉的控制下
,

再次受到第二刺辊 (直径为 2 50 毫 米 ) d 更

为细微的梳理与除杂
,

然后 由锡林 。 将净化的呈单纤维状态的棉流转移过去
,

这对改善盖板

区的梳理工作极为有利
。
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. . . ` 勺

C吟L

图 9

两只刺辊的底部革除了传统的小漏底
,

而代之以两组具有射线状的除尘刀
,

扩大了
.

落杂

面积
。

二刺辊间的速比可以调节
,

可根据需 要改变刺辊速度
。

为了确保输出生条定量维持恒值
,

机上设有匀整装置
,

第二给棉罗拉的逮度由变速器直

接控制
。 :

袋
一
件

oT yo da C K一 7 C 型梳棉机
,

在后罩板处装有四根固定盖板
,

(回转盖板减至 92 根 ) 加

强对棉丛的预梳理作用
。

给棉罗拉上方的尘笼
,

用以凝集并排除刺辊罩壳
、

固定盖板区域的

尘杂
,

而若千可纺纤维则附于尘笼表面并随其输出而落于给棉板的棉层上
, 1

再次喂入刺辊
,

如图 10 所示
。 1

一 必 、

T r
ut

z s o h l e r
的新近产品 D K 3 型梳棉机

,

采用了连续式双刺 辊 (图 11 )
,

一

凉帆下部各有
一块附有除尘刀的分梳板

。

后罩板处有四块 固定盖板
,

这样纤维由第 工刺辊向锡林的行程中
,

较传统梳棉机增添 了七个分梳点
,

转移到锡林表面的纤维具有更好的开松度与伸直平行度
。

近期西德有人 l6[ ,还作了三刺辊并加装分梳板与双刺辊无分梳板的对比试验
, ,

结果表 明
,

梳棉机在 同一单产条件下
,

由三刺辊加工后的成纱质量
,

每千米的棉结数
、

粗节数
、

细节数均

了乙7产一.lr..

l
.

,,勿们”日月

锡扶

图 1 0 图 1 1
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显著地低于双刺辊
,

成纱强力也高于双刺辊
。

W hi it n 厂出品的一种 M
a ix

一

lC
e a n
梳棉机

,

单产在 45 公斤 /台时以上
,

但锡林 转速 仅

30 0转 /分
,

第一刺辊为普通型 ( 8 0。转 /分 )
。

第二刺辊 7 00 转 /分
,

表面除包复锯条外
,

还分布

着直径为 3
.

175 毫米 ( 1刀 s/ )的小孔
,

部分尘杂即由有孔刺辊排除
,

所 以进入锡林表面的纤维

清洁度大为提高
,

对生条质量颇有帮助
。

国内对梳棉机上安装预梳件
,

也作了不少研究
,

并取得一定成绩
,

如后罩板处安装四根

固定盖板后
,

生条结杂降低 10 % 左右 〔̀ 。 ] ,

棉结减少更加显著
。

国外 目前挤讨帛机的实际平均单产在 35 公斤台时上下
,

但刺辊锡林的转速并不 太 高
,

这

与普遍使用
“
静

” 附加预梳件有关
。

增加了梳理点
,

主要梳理机件的速度即有可能降低
,

这

为减少纤维损伤提供 了条件
。

国外在超高产梳棉机上
,

比如单产在 40 公斤 /台时以上 时
,

才

考虑使用
“ 动 ”

附加预梳件如增加一只或二只刺辊等技术措施
。

为使进入锡林表面之前的棉流多梳
、

早落
、

多排尘杂
,

必须革新后车肚工艺
,

并考虑使

用吸尘机构如小型尘笼等
。

为使纤维伸直平行度提高
,

可以在锡林前
、

后 各加装 固 定 预 梳

件
。

J、
、

条筒容量

在普遍使用大条筒的同时
,

必须合理选用有关参数
,

使条筒达到最大容量
。

条筒容量可

用下式计算
:

Q = F
·

D ” .

H ( 1 0)

式中

Q一条筒平均净重 (磅 )

万一条筒高度 (时 )

D一条筒直径 (时 )

F一系数

纯棉梳棉棉条 F 二 0
.

0 0 2 8 6 6

纯棉并条及精梳棉条 F = 0
。

0 0 3 0 8 6

纯涤纶梳棉棉条 F 二 0
.

0 0 2 5 5 7

纯涤纶并条棉条 F 二 0
.

0 0 2 7 5 6

我们曾在纺纯棉的梳棉机上
,

实测不同直径的条筒容量并与 ( 10) 式估算值对比
,

结果示

于表 4 及图 12 中
。

表 4

稿
直径 `毫沁

’

厂几蕊
一

一’

…
~

下厂…-丽石一
一
下菩黔

二
一1 里即

- …
一二毛竺

一

…一卫竺-

买 侧
_

)公斤
, …

4 .9 …
” .2

{
` ,

·
7

- 一兰丝兰一阵1
.

1旦i竺
-

…
-

卫生竺
一

…
一

二
2

卜
8 ’

估 算 (公斤 )
’

7
。

1 { 9
。

7 12
。

6

6 0 0

( 2 4 )

8 0 0

( 32 )

条筒高度

(米 )

2 3
。

0

( 5 0
。

1 )

2 8
。

5

( 6 2
。

8 )

4 5
。

1

( 9 9
。

3 )

(磅 ) ( 1 5
。

6 )
i

( 2 1
。

4 ) { ( 2 7
。

8 )

5 0
。

8

( 1 1 1
.

9 )
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了 7

护扣,
一令众)喇劲牢坦

。
一” ”

.

户
。 ”

’

杯孙
.

一 4 00 ` , 如
. 7. 脚

图 1 2

因条筒高度受到一定控制
,

故增容主要是加大直径和 尸 值
。

影响 F 的因素比较复 杂
,

如圈条速 比
、

圈存密度
、

原料品种等
。

条筒中圈存密度的
“
极差

” 很大
,

气孔四周棉条的重叠

系数
、

密度最大
,

条筒边缘处次之
,

其他部位的密度最小
。

密度
“

极差
”

越大
,

条筒容量越小
。

减小
“
极差

” 的方法之一就是合理解决条筒直径 ( D )
、

气孔直径 ( do )
、

偏心距 (e )以及棉条直径

(d )间的相互关系
。

对大圈条分析的结果认为气孔直径如符合 ( 1 1 )
、

( 1 2 )两式之一者
,

条筒有

最大容量
:

d
。 二 一 D + 扩乞工户二 6 日d 十 切

“畔 ! (1 l)

式中

“
。 一 2

(子
一 2 。 一 、

)
〔” ’

一夸 (卜 “户 ( 1 3 )

如生条定量不变
,

不 同直径的棉条筒
,

有最大容量时的气孔直径如表 5所示
。

表 5

d
。

/ D

D (毫米 )

d
。

(毫米 )

!

( 1 1 ) ( 12 ) ( 1 1 )

3 0 0

4 0 0

5 0 0

6 0 0

8 0 0

1 0 0 0

8 7

1 3 0

1 7 1

2 1 4

2 9 7

3 8 0

9 2

1 3 3

1 7 5

2 16

2 9 9

3 8 2

0
。

2 9

0
。

3 2

O
。

3 4

/ D

…
一
一

( 12 )

0
。

3 1

0
。

3 3

。

3 5

。

3 7

O
。

3 5

O
。

3 6

行了DOOdCO

0
。

3 8

O
.

0
。

—
! 一

~ 一一一一
一

一
一

一

一
—一一一-

.

一一
~

一注
:

d = 1 6 毫米
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按 ( 1 1 )或 ` 12 )式算得的气孔直径相当大
,

如此大的容积
(令 dH

。 2

)
得不到充分利用是

相当可惜的
,

因此国外首先在并条机上采用了底盘往复式装置 f ’ ` l ,

条筒具有回转与前后往复

的复合运动
,

使条筒内的圈存密度更趋均匀
,

气孔直径大为缩小
,

实测 可 增容 15 一20 % 13[ I

该装置底盘的传动齿轮
、

链轮以及滚柱链等均置于密封油浴中
,

底盘 由圈条器齿轮箱通过直

立轴和万向接头器传动
。

最近立达在 C `
梳棉机上亦采用了类似的技术

:

圈条盘除缓慢旋转外
,

也作前后往复运动
,

动程为 20 ~ 40 毫米
。

条筒每一转
,

前后往复 3 次
,

容量可提高 10 % ~ 15 %
。

其次
,

圈条速 比值与条筒容量和棉条在条筒中的圈存质量有关
。

试验表明 (表 6 )[ 141
:

随圈条

速比值的加大
,

条筒容量亦有所增加
,

但不显著
。

如速比适当减小
,

不仅不会过多地影响容

量
,

且能提高棉条的圈存质量
,

减少棉条发毛
,

粘连等弊病
。

因此在老机改造或新机设计时

使圈条速比选用博小一些
,

棉条间留有一定空隙
,

这对减少毛条
、

粘条是有 利 的
。

例 如 将

A 18 6 型梳棉机的圈条速比由 80 减至 76 左右
,

技术上也是合理的
。

表 6

一

_

丛户
’

…
” ’

噢霖
径

’

;
` (

豪
)

钊
’

圈

勿
匕

…
’

嗽户
’ 一

7 0

}
、 ` 5

{
8 8

{
2 `

·

6

1
5

·

` 3

7 0

1
4 5

…
” 8

…
` 8

·

7

!
5

·

3 0

a s

1
4 0

1
” 5

1
“ 4

·

6

!
5

·

8 3

…
_ .…

里是
. _ . _ 二 r

_
.

!
.: . _… _

. . …

件?… … … 竺开
二

, .

}…
` 8

:

:
.

了
二

r . r

_
.

1
二 ,

_ 一 _
.

5 :旦
:

址一
注 : 试验 的条筒直径 3 00 毫米

,

高度 1 0 3 5 毫米
,

容量为八次平均值
。

九
、

小 结

1) 目前国内给棉罗拉加压量偏重
,

罗拉直径偏细
,

且多为直齿型
,

建议将罗拉直 径 增

至 8一 10 厘米
,

表面包复锯条或使用螺旋形沟槽
,

以减小挠度
,

提高棉层横向受压均匀度
。

较小的罗拉加压量
,

使给棉板鼻尖部位的钳口具有一定的弹性和对纤维的可放性
。

减少纤维

损伤与杂质破碎
。

2) 刺辊转速不宜过高
,

避免切断纤维
、

增加棉结
。

如梳棉机单产为 20 ~ 30 公斤 /台时
,

棉层含杂适 中
,

刺辊转速可在 80 0一 10 0 0 转 /分之间选用
。

3) 锡林应该采用较快转速
,

这对提高道夫转移率
、

改善盖板梳理工作区条件
、

增大 i C :

和 i C 。
值

、

提高盖板花含杂率
、

减少生条中前弯钩纤维和棉结以及改善棉网清晰度都有好 处
。

4) 提高锡林道夫梳转区瞬时梳理质量的基本措施是道夫慢速度
、

大直径 道夫以及 锡 林

道夫间的紧隔距
。

5) 梳棉机单产为 20 一 30 公斤 /台时时
。

道夫的转移率
,

纺棉时可在 8 %
、

纺涤时 可 在

10 % 左右选用比较合适
。

改变道夫转移率的两个基本参数是道夫速度与锡林道夫间的隔 距
。

道夫针布规格亦可作为控制道夫转移率的参数
。

6) 主要梳理部件
。

特别是刺辊转速适当降低后
,

应考虑安装
“
静

” 附加预梳 件
。

在 梳
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棉单产超过 叨 公斤 / 台日寸时
, :必要时可考虑

“ 动 ” 附加预梳件
。

7) 为提高梳棉工序的劳动生产率
,

一定要重视条筒增容措施的研究
。

8) 在高产梳棉机上
,

刺辊
、

道夫线速度应偏低掌握
,

而锡林线速度应偏高设 计
,

这 时

减少纤维断裂
、

短绒
,

提高成纱条干
、

强力有利
。

9) 无论是老机改造或新机设计
,

首先要考虑棉网质量
,

其次才是产量
,

应 “ 以质求产
” 。

特另}J要非常重视减少短绒
、

棉结以及可纺纤维的散失
。

同时还应注意提高纤维的伸直平行度

和棉网清晰度
。
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