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带籽屑棉结≥≤去除的研究

孙鹏子 邹健敏
辽东学院 辽宁 丹东  

摘  要  在纺纱过程中 带籽屑棉结≥≤尽管占棉结比例不大 但对成纱质量却有着重要的影响 ∀用 ƒ≥单纤

维测试仪对清梳过程带籽屑棉结的数量和尺寸变化情况进行实验研究 着重研究了梳棉机采用不同道夫与刺辊速

度 !不同种类的刺辊 梳棉机后罩板采用固定盖板和棉网清洁器不同组合及不同种类的刺辊下固定分梳板对带籽

屑棉结去除的影响 ∀结果表明 梳棉机对带籽屑棉结去除是比较有效的 在梳棉过程中可清除 1  ∗ 1 的

≥≤∀刺辊的速度 !种类 !产量对 ≥≤去除有一定的影响 而后罩板和刺辊下固定分梳板及各种吸风装置对 ≥≤去

除影响不大 ∀
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  带籽屑棉结以下简称 ≥≤的检

测和去除一直是纺纱工作者所关注的问题 这是因

为虽然 ≥≤在棉结中所占比例不大本次实验表明

≥≤占生条棉结比例为 1  ∗ 1   但对成纱

质量的危害却相当大 ∀根据 的研究≈
纱线

上带籽屑颗粒可造成 1 的纱线断头 ∀ ∏

 等人的研究≈表明 随着喂入气流纱中 ≥≤数量

的增加 纱线中的粗节 !棉结 !细节和纱线不匀率相

关系数分别为 1 !1 !1 !1都有所增加 

而纱线强力却随之降低 ∀近年来 由于 ƒ≥等测试

仪器相继研发成功 人们可以很方便测出 ≥≤的数

量和尺寸 因而国内外均开展了对 ≥≤去除的研

究 这些研究主要集中在加工过程 ≥≤数量和尺寸

的变化规律≈ !附着籽屑纤维长度对 ≥≤去除影

响≈及前棉网清洁器除尘刀隔距对 ≥≤去除的影

响≈等方面 而关于梳棉机刺辊速度 !刺辊的种类及

刺辊下附加固定分梳板 !后罩板处加固定盖板和棉

网清洁器各种组合等对 ≥≤去除的影响的研究尚

不多见 ∀本文就上述问题进行了工艺实验研究 并

对实验结果进行了分析探讨 ∀

1  实验方法

111  实验材料

实验采用辽宁黑山棉 原棉 ƒ≥检测结果为 

纤维平均长度 1  短绒率质量1  短绒

率根数棉结 粒Π带籽屑棉结 粒Π杂质总

数粒Π微尘个数 粒Π杂质个数 粒Π可

见异物率 1  ∀

112  实验条件

实验用棉卷为同一系列开清棉机加工 棉卷定

量均为  Π∀实验用的梳棉机为 ƒ 每个实

验方案在梳棉机上加工 卷 每个方案随机选 个

生条子样进行 ƒ≥检验 生条 ƒ≥检测是在南京

一棉实验室中进行的 ∀为了便于比较 原棉和棉卷



也是随机选 个子样进行 ƒ≥检验 实验过程中梳

棉机其它工艺参数均不改变 ∀梳棉机道夫速度采用

档 分别为 和  Π∀梳棉机刺辊速度采用 

档 分别为  !  !  !  Π∀

表 为梳棉机采用 档道夫速度 档刺辊速

度 刺辊采用锯齿刺辊 !梳针 型刺辊 !梳针 型刺

辊 型和 型区别仅在于 型要比 型工作角小

β时 ≥≤的数量和尺寸变化情况 ∀

表 1  梳棉机采用不同产量 !不同速度 !不同种类刺辊时生条中的棉结数量及尺寸变化

  方案
道夫速度

Π#

刺辊速度

Π# 

棉结直径

ΠΛ

棉结

Π粒#

带籽屑棉结直径

ΠΛ

带籽屑棉结

Π粒# 

带籽屑棉结占棉

结的百分比Π

原棉       

棉卷       

       

         

         

锯齿刺辊
         

       

         

        

         

        

        

         

梳针 型刺辊
         

        

        

         

         

        

         

        

梳针 型刺辊
         

        

         

         

        

  表  为刺辊选用梳针型 !刺辊速度采用

 Π!梳棉机产量为 1 Π在其它工艺条件

不变情况下进行 ≥≤去除实验对比 ∀其中加装固定盖

板的根数 !隔距 !除尘刀隔距均采用同样工艺参数 而

双侧吸风风量是单侧吸风风量的 倍 ∀

  表 为在刺辊下采用只加小漏底 加锯齿分梳

板和小漏底 加梳针分梳板和小漏底 种不同的方

案 刺辊速度选用   !  Π进行 ≥≤去除

对比实验 ∀

表 2  后罩板处加棉网清洁器 !固定盖板不同组合方案的生条棉结的数量和尺寸变化

方案
棉结直径

ΠΛ

棉结

Π粒# 

带籽屑棉结直径

ΠΛ

带籽屑棉结

Π粒#

带籽屑棉结占棉结的百分比

Π

后罩板不变       

只加固定盖板      

只加棉网清洁器    
单侧吸风

双侧吸风









 

 





 

 

加棉网清洁器和固定盖板 单侧吸风       

          双侧吸风       

加固定盖板和棉网清洁器 单侧吸风       

 导板      双侧吸风       

加固定盖板和棉网清洁器 单侧吸风       

 导板      双侧吸风       

加固定盖板和棉网清洁器 单侧吸风       

 导板      双侧吸风       

年  第 期 纺织学报 =  >



表 3  刺辊下加小漏底 !锯齿分梳板 !梳针分梳板生条棉结的数量和尺寸的变化

方案
刺辊速度

Π#

棉结直径

ΠΛ

棉结

Π粒#

带籽屑棉结直径

ΠΛ

带籽屑棉结

Π粒#

带籽屑棉结占

棉结的百分比Π

刺辊下只加小漏底
        

        

刺辊下加梳针分梳板和小漏底
        

       

刺辊下加锯齿分梳板和小漏底
        

        

2  结果讨论

211  清梳过程中 ΣΧΝ数量和尺寸的变化

11  ≥≤数量的变化  ∏等人的研究≈表

明 梳理过程可以有效地去除 ≥≤梳理之后 ≥≤

数量平均下降   其减少程度与棉花种类有关 ∀

而 等人的研究则证实 梳理过程可使 ≥≤数量

减少   ∗   而清花过程不能明显去除 ≥≤∀

∏等人的研究≈显示 在 种加工原料不同条

件下 有 种原料在清花加工过程中 ≥≤数量是增

加的 其增加幅度分别为  和   ∀一种原料在

清花加工过程中 ≥≤数量是减少的 其减幅为   ∀

在梳理加工过程中 种原料生条中 ≥≤数量是减

少的 其下降幅度分别为  和   ∀一种原料在

加工过程中是增加的 其增幅为   ∀而 ≥≤占生

条棉结比例在 1  ∗ 1 之间 ∀文献≈的研究

说明 在清花过程中 ≥≤数量是增加的 其增幅为

1  经过 ƒ梳棉机加工后 ≥≤数量下降了

  ∀青岛纺织机械厂的研究证实≈
在清花过程

中 ≥≤数量有增1  有减     而经过梳

理后 ≥≤数量都是下降的 下降幅度分别为

 1  和    ≥≤占生条棉结的比例在

1  ∗ 1 左右 ∀

由表 可知 在清花过程中 ≥≤数量是增加

的 其增加幅度高达 1  而在梳理过程中 ≥≤

数量是下降的 因各种加工条件不同产量 !速度 !刺

辊种类 其下降幅度也不同 下降范围在 1  ∗

1 之间 这与上述国内外研究结果相类似 ∀≥≤

占生条棉结比例一般在1  ∗ 1 的范围内 说

明本次实验过程中梳棉机对 ≥≤去除的效率与国

内外研究结果相比是不高的 ∀

11  ≥≤尺寸的变化  ∏等人的研究显

示≈
棉结在清花过程中尺寸变化不大只有一种情

况略有上升 而 ≥≤尺寸都略有上升 ∀在梳理之

后棉结尺寸略有下降 下降幅度在  ∗  Λ之间 ∀

≥≤尺寸下降明显 下降幅度在  ∗  Λ之间 ∀

实验表明 ≥≤尺寸与棉结尺寸变化趋势相同 

在清花过程中是增加的 其中 ≥≤尺寸平均增加

 Λ 而棉结尺寸平均增加  Λ 其原因可能是

清花过程中带籽屑纤维因开松而伸展开来 ∀而在梳

理过程中 ≥≤和棉结的尺寸均有所下降 其下降幅

度因加工工艺条件不同而有所变化 ≥≤尺寸下降

幅度在  ∗  Λ之间 而棉结下降幅度在  ∗

 Λ之间 ∀

212  刺辊速度对 ΣΧΝ去除的影响

由表 可知 无论是何种情况 ≥≤的数量相对

于棉卷来说都是下降的 其下降幅度在 1  ∗

1 之间 ∀当采用锯齿刺辊 !梳棉机产量较高即

道夫转速为  Π时 以刺辊速度在   Π

时下降最多为 粒Π下降幅度高达 1  ∀当梳

棉机产量较低即道夫转速为  Π时 则刺辊速

度越大对 ≥≤清除效果越好 并呈现出较明显规

律 ∀当采用梳针  型刺辊时 在道夫转速为

 Π刺辊速度在  ∗   Π范围内时 

≥≤去除无明显差异 在   Π时 ≥≤去除有

一定效果 为粒Π∀当道夫转速为  Π时 与

锯齿刺辊采用道夫转速为  Π时有着相同的规

律 即刺辊速度越大 ≥≤清除效果越好 ∀当采用梳

针 型刺辊 !道夫转速 Π时 以刺辊速度在

  Π和   Π时为好 而  Π和

  Π时比较大一些 ∀当采用道夫转速 Π

时 与道夫采用 Π有相同规律 ∀从 ≥≤尺寸变

化来看 道夫和刺辊速度对其影响不大 ∀在各种不

同条件下 ≥≤尺寸大多在   Λ左右 比棉卷平

均下降  左右 ∀

当道夫转速采用  Π时 总的来看 锯齿刺

辊对 ≥≤去除要优于梳针刺辊 见图  ∀梳针 

型刺辊与梳针 型刺辊则差异不大 ∀当道夫采用

 Π时 梳针 型和 型刺辊对 ≥≤的去除要好

于锯齿刺辊 见图  ∀而梳针 型和 型刺辊相

互比较则以梳针 型较好一些 ∀上述实验说明 梳

针工作角的小幅变化对 ≥≤去除有一定影响 在

 ∗   Π区间内差异明显 而在   ∗

  Π区间内差异不明显 ∀
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图 1  梳棉机在不同道夫速度时对 ≥≤的变化曲线

213  后罩板加固定盖板与棉网清洁器对 ΣΧΝ去除

的影响

由表  可知 在后罩板采用 只加后固定盖

板 只加棉网清洁器单双侧吸风 其中双侧吸风

是单侧吸风风量的 倍 以下同 加固定盖板和

棉网清洁器 加棉网清洁器和固定盖板 后罩板

条件不变等几种条件下对 ≥≤去除效果对比中可

看出 只有加棉网清洁器和固定盖板且双侧吸风时

对 ≥≤去除有一定效果 达到   ∀其它方案对

≥≤去除效果并不明显 如工艺配置不当反而造成

≥≤增加 ∀这显示 后固定盖板和后棉网清洁器的

各种组合对 ≥≤去除效果不明显 ∀从 ≥≤占生条

中棉结比例1  ∗   较大也可看出这一规律 ∀

无独有偶 在后罩板加装带有静电板的特殊吸风装

置的研究中≈
也得到了该系统对 ≥≤去除无正面

影响的结论 这说明在后罩板中固定盖板和棉网清

洁器的各种组合对 ≥≤去除影响不大 ∀

214  刺辊下加装各种分梳板对 ΣΧΝ去除的影响

由表 可知 在刺辊采用   Π速度时 在

小漏底处加锯齿分梳板和梳针分梳板对 ≥≤去除

无正面影响 在刺辊采用  Π速度时 加各种

分梳板对 ≥≤去除有一定效果 ∀与不加任何分梳

板的方案相比 ≥≤数量分别下降   梳针和

  锯齿 ∀

3  结  论

在清花过程中 棉结数量是增加的 其增幅高

达 1  ≥≤数量是增加的 增幅为 1  而棉

结尺寸是略有增加的 增加  Λ ≥≤尺寸有所增

加 增加  Λ∀在梳棉过程中 ≥≤数量下降 下降

幅度为 1  ∗ 1  同时 ≥≤尺寸有所减少 

减少范围为  ∗  Λ 棉结的数量是下降的 下

降的幅度为 1  ∗ 1  棉结尺寸也是下

    

降的 下降的范围是  ∗  Λ之间 ∀

刺辊速度对 ≥≤去除的影响很大 当梳棉机

采用锯齿刺辊 !梳棉机产量较高即道夫转速为

 Π时 以刺辊速度采用  Π≥≤的去除

效果为最佳 当产量较低即道夫转速为 Π时 

则刺辊速度越高对 ≥≤的去除效果越好 ∀

当梳棉机采用梳针 型刺辊时 无论道夫转

速高低 均以刺辊速度在   Π和   Π

时对 ≥≤的去除比较有利 ∀而采用梳针 型刺辊 

在道夫转速为  Π时 以   Π为最好 在

道夫转速为  Π时 则以刺辊速度越大越有利

于 ≥≤的去除 ∀

当梳棉机采用较高产量时 道夫转速为

 Π 锯齿刺辊对 ≥≤的去除要优于梳针刺辊 

梳针 型和梳针 型差异不大 ∀而梳棉机采用较低

产量时道夫转速为 Π 梳针型刺辊要优于锯

齿型刺辊 而梳针 型在  ∗   Π速度范围

内去除 ≥≤效果要好于梳针 型 ∀说明针布工作

角在一定速度区间内对 ≥≤去除有影响 ∀

后罩板处加固定盖板和棉网清洁器的各种组

合 对 ≥≤的去除影响不大 ∀

刺辊下加装锯齿分梳板和梳针分梳板在刺辊

速度是   Π时 对 ≥≤去除没有效果 在

  Π时 对 ≥≤去除有一定效果 ∀
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