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摘 要:针对现有的FA266型精梳机,本着“少投入,多产出”的原则,对其进行技术改造。通过优化钳板传动机构尺

寸,减轻钳板组件的重量,改变给棉罗拉位置等三种方法进行技术优化。采用重定量棉卷,较重的精梳条定量,给棉方式

选用等工艺优化,提高精梳条的条干均匀度。
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  我国自行设计制造的FA266型精梳机,以及与意

大利马佐利公司合资生产的PX2-J型精梳机,这两种

精梳机的工艺速度都在300钳次/min以上,使我国精

梳机的质量水平跃上了一个新台阶。但在精梳机的设

计与制造方面和国外最新型精梳机(如瑞士立达的

E72型)相比,仍存在相当大的差距。如何在新机设计

时进行技术创新,赶超世界先进水平,是我们面临的一

大课题。另一方面,高效能精梳机在工艺性能上与一

般精梳机有一定差别,有些使用厂在高效能精梳机上

仍然采用旧工艺(或落后工艺),使其优越性没有得到

体现和完全发挥。因此,在新机设计与高效能精梳机

的使用上需进行技术与工艺创新优化。

1 新型高效精梳机技术优化

1.1 钳板传动机构的尺寸

PX2-J型精梳机的钳板传动都采用曲柄-滑块-
滑杆传动机构,其曲柄长度对精梳机的力学性能及工

艺性能有很大影响[1],E7/6型精梳机的曲柄长度由原

来的77.5mm减小到70mm时,钳板摆轴的最大角

加速度降低24%,钳板在水平方向上运动的最大加速

度降低20.4%;钳板向前摆动时开口定时提早了0.7
分度;分离开始的时间提早了0.3分度,即分离接合的

时间延长;每钳次锡林的梳理时间延长0.24分度。
因此,适当缩短曲柄半径有以下优点:
(1)减小钳板运动的惯性力和惯性力矩、减轻机器

的振动、降低机器噪声与能耗,为进一步提高车速创造

了条件。
(2)棉丛在分离接合前有充分时间抬头,有利于

新、旧棉网的顺利搭接。
(3)分离接合过程及锡林梳理过程延长,有利于提

高分离接合质量和锡林的梳理效果。由于曲柄半径的

长短影响钳板、分离罗拉和锡林的运动配合,亦即影响

精梳机的定时与定位。曲柄半径减小到多大为好,有
待于深入研究和探讨。国产FA266型精梳机的曲柄

长度已由原来的77.5mm减小到70mm。
1.2 钳板组件重量

精梳机的钳板机构是高速往复运动的机件,其惯

性力和惯性力矩是决定精梳机能否高速的重要条

件[2]。根据力学和机械原理可知:钳板组件的惯性力

与钳板组件的质量及加速度呈正比,惯性力矩与钳板

组件的质量、角加速度及钳板组件对其回转半径的平

方呈正比。由于钳板组件运动的加速度、角加速度都

与车速的平方呈正比,因此当车速提高时,惯性力和惯

性力矩将急剧增加。要减小惯性力和惯性力矩增大幅

度,需减轻钳板组件的质量。在新型精梳机设计时减

轻钳板组件质量的具体方法,是尽可能简化钳板组件

的结构、改进钳板组件的材质,并尽可能减小上、下钳

板厚度。FA266型精梳机上钳板的厚度由原来的5
mm减为4.6mm,下钳板的厚度由原来的6mm减为

4mm,钳板组件的重量由原来的3.5kg减轻为3kg。
1.3 给棉罗拉位置

1.3.1 精梳机的分离牵伸

在分离接合开始时,被锡林梳理过的棉丛前端进

入分离钳口(前钳口),而上、下钳板的钳唇呈开启状

态。此时处于棉丛前端的纤维被分离钳口握持,以分

离罗拉表面线速度前进(称为快速纤维),而棉丛的后

部由给棉罗拉和下钳板握持,以钳板速度前进(称为慢

速纤维),形成分离牵伸。同时顶梳插入棉丛对快速纤

维进行梳理。
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1.3.2 给棉罗拉位置前移对精梳落棉的影响

由于给棉罗拉与分离钳口的距离大于纤维长度,
此间存在较多的浮游纤维。位于给棉罗拉与分离钳口

中部的纤维,摩擦力界相对薄弱,纤维变速极不稳定。
变速早的纤维受到快速纤维的引导力较小。当引导力

小于纤维与顶梳梳针的摩擦力时,纤维被顶梳阻留,在
下一个工作循环中,该纤维若不被钳板握持,经精梳锡

林梳理后变为精梳落棉。当棉卷中弯钩纤维多、纤维

的伸直度及取向度差时,被顶梳阻留的纤维就越多,精
梳落棉会显著增加。因此,棉卷的质量(棉卷结构)对
精梳落棉有显著影响。给棉罗拉与分离钳口的距离越

大,其中部的摩擦力界的薄弱环节越长,提前变速的纤

维越多(浮游纤维所受到的快速纤维对它的引导力也

很小),被顶梳阻留的纤维就越多,因此,精梳落棉率就

越高。相反,如果给棉罗拉与分离钳口的隔距很小,摩
擦力界的薄弱环节越短,浮游纤维的浮游动程缩小,就
使得纤维变速点向分离钳口集中。如果纤维都在分离

钳口变速,由于分离钳口对快速纤维的引导力较大,不
易被顶梳阻留,精梳落棉就少。因此,给棉罗拉前移,
牵伸隔距变小,精梳落棉率降低,有利于节约用棉。

2 新型高效精梳机的工艺优化

高效精梳机的工艺性能与一般精梳机(如 A201
系列精梳机)不同。一般精梳机采用轻定量、慢速度,
而高效精梳机一般采用较重的棉卷和精梳条定量。因

此有必要对高效能精梳机的工艺进行深入研究。
2.1 重定量棉卷

2.1.1 采用重定量棉卷的优越性

A201系列精梳机加工的棉卷定量为39g/m~50
g/m,FA25lA型精梳机棉卷定量为45g/m~65g/m,
而高效精梳机为60g/m~80g/m。在其他条件不变

的情况下,采用重定量的棉卷优越性有:精梳机的产量

高;棉丛的弹性大,钳板开口时棉丛易抬头,在分离接

合过程中有利于新、旧棉网的搭接;每钳次分离出的棉

网厚,纤维抱合力大,棉网接合牢度大,不易出现棉网

破边、破洞及纤维缠绕胶辊现象。因此棉卷采用重定

量是精梳机高速、高产的要求。
2.1.2 棉卷重定量对梳理的影响

精梳锡林对棉卷梳理作用的强弱,可用梳理度表

示,即棉卷中每根纤维所受到锡林针齿的作用齿数。
梳理度越大,锡林对棉丛的梳理效果越好。为了保证

梳理效果,和一般精梳机相比,采用重定量时,不应使

梳理度降低。一般梳片式植针锡林表面总齿数为7944
枚,而现代锯齿式整体锡林的总齿数一般在15000~

22000枚。设一般精梳机的棉卷定量为50g/m,高效

能精梳机的棉卷定量为70g/m,棉纤维的长度为30
mm,棉纤维细度为1.67dtex,精梳机的给棉长度为6
mm,由有关计算式算得。采用梳片式植针锡林的一般

精梳机的梳理度为0.13齿/每根纤维;采用锯齿式整

体锡林的高效能精梳机的梳理度为0.18齿/每根纤维

~0.24齿/每根纤维[3]。由此可知:在高效能精梳机

上,由于采用了齿密大的锯齿式整体锡林,即使棉卷定

量加重,和采用梳片式植针锡林的一般精梳机相比,锡
林梳理度并没有降低,反而有所增加。因此,高效精梳

机采用重定量棉卷后,梳理强度并没有减弱。
2.2 较重的精梳条定量

精梳条的定量应根据纺纱品种、纤维性能、精梳前

后工序机器的牵伸倍数及产品定量而定。对于高效精

梳机而言,在进行纺纱工艺设计时,应使精梳条的定量

偏大为好,纺中特纱时一般掌握在22g/(5m)~27g/
(5m)。其原因是:当精梳条的定量大时,精梳机牵伸

装置的牵伸倍数可以降低,由于牵伸造成的附加不匀

会减小,精梳条的条干CV值降低,这已经生产试验证

实,另外,还可以降低牵伸罗拉、压辊及圈条装置的速

度,有利于降低噪声,提高机件寿命和精梳条的质量。
2.3 给棉方式

在A201系列精梳机上,给棉方式只有前进给棉一

种,而在高效精梳机上,配备有前进给棉和后退给棉两

种给棉方式。选用不同的给棉方式,梳理效果、精梳落

棉率及精梳条质量有很大差别。
2.3.1 给棉方式对梳理效果的影响

锡林对棉丛的梳理效果与棉丛受到的重复梳理次

数有关,重复梳理次数大时,锡林对棉丛的梳理效果

好,而重复梳理次数的大小与精梳机的给棉方式有关。
在FA266型精梳机上,死隙长度为5mm,在落棉刻度

为8时,前进给棉的喂棉系数为0.6,后退给棉的喂棉

系数为1,分离隔距为21.9mm。设给棉长度都为5.9
mm,算得前进给棉时的重复梳理次数为3.26,后退给

棉时的重复梳理次数为3.86。由此可知:采用后退给

棉时锡林对棉丛的梳理强度比前进给棉时大。因此,
采用后退给棉对降低棉结杂质、提高纤维伸直平行度

更有利。实践证明在其他条件相同的情况下,采用后

退给棉比采用前进给棉棉结、杂质总粒数可降低15%
左右。
2.3.2 给棉方式对精梳落棉的影响

精梳落棉率的大小和分界纤维长度有关。分界纤

维长度越长,则精梳落棉率越大[4]。在FA266型精梳

机上,算得前进给棉时的分界纤维长度为21.31mm,
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后退给棉时的分界纤维长度为24.85mm(计算条件与

计算重复梳理次数时相同)。由此可知,采用后退给棉

时比前进给棉精梳落棉多。在其他条件相同的情况

下,采用后退给棉比采用前进给棉精梳落棉率高4%~
8%。因此,采用后退给棉有利于提高梳理效果、降低

棉结杂质粒数、排除棉卷中的短绒及提高精梳条的条

干均匀度。

3 结语

高效精梳机的工艺性能与普通精梳机不同,一般

采用较重的棉卷和精梳条定量。在产品开发、产量、质
量的比较中具有明显的优势。高效能精梳机在能耗、

辅件、配件等方面均大有降低,故其经济效益高。
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  Abstract:Inthespiritof“lessinput,moreoutput”principle,theprocesstechnologicaltransformationfortheexistingFA266
comberwereproceeded.Thetechnologyinnovationwasobtainedthroughtheoptimizationofthenipperdrivemechanismsize,reduc-
ingtheclampplateassemblyweightandchangingthefeedrollerposition.Throughtheuseofheavyquantitativelap,useoftheheavi-
ercombingandselectionofcottonmode,thetechnologicaloptimizationwasconductedtoenhancecombingsliverevenness.
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  试样的表里纬排列比为1∶1,穿综方式根据设计

提花部分采用省综的山形穿法,采用每筘4根。

3 结语

双面异效重纬织物设计需充分考虑表里组织的选

择,最好正反面都呈现纬面效应。表纬浮长遮盖里纬

的短纬浮长,经纬纱线合理配置。纱线颜色和谐且有

一定的对比性,织物正反面条宽成合理的倍数关系。
小提花重纬织物设计为局部的纬二重起花,其起

花部分浮长线不宜过长,可通过显著的纱线颜色来凸

显起花部分。合理配置表里纬排列比,织物正反面的

条宽同样呈倍数关系,以便于上机操作。上机织造时

应严格按照设计思路进行换纬织造。
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  Abstract:Thestructuralfeaturesanddesignpointsofdoubleweftweavewereanalyzed.Thedesignmethodsofdouble-sidedhori-

zontalstripedfabricanddouble-sideddobbywerediscussed.
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