
绪  言

月在浙江年

年全国高效能精梳工艺技术研讨会，由中国纺织工程学会棉

纺织专业委员会暨全国精梳技术协作组筹办，于

的前夕召开，会省杭州市召开。会议在世纪之交，我国即将加入

议提出了高效能精梳机的界定与工艺要点以及今后的发展方向，其意

义是很深刻的。

一、第一次“精梳热”的特点及其反思

年代与 年代初，当时国内仅有世纪

家，一为上海第一纺织机械厂（现称纺机总厂），研制的是

型精梳机。

家制造精梳机的厂

型精

型是上海第二棉纺织厂，研制的是红旗梳机；二为

仿英国泼拉脱的，后只允许上海第一纺织机械厂生产。其主要意义是

填补了当时国内生产的空白，此机生产后存在许多问题，上海成立了

三结合小组，解决了下列问题：凸轮转动改为四连杆传动，毛刷传动改

为单独电动机传动，圈条后双头改为单头成条，还改为集体吸落棉等。

但其先天性造成的问题无法改进，主要是：

的

设计起点低（即档次低）。如钳板为铸铁件，且为下支点，造

成梳理负荷不均，前两排不能梳理到（虽然在锡林体上做了

偏心）。

纺纱适应性差。只有前进给棉，棉丛的梳理效果与精梳落棉

率均受到限制，不能适应高速与高档精梳纱的要求。



型精梳月通过生产鉴定）、上海纺织机械厂生产的

型精梳机

综合的生产质量差。如钳板钳唇设计不合理，为一线握持，易

，影响造成棉网破洞与破边；钳板钳口的“死隙”长度过长（

型（后者为 精梳机的改进

锡林对棉丛的梳理效果；有效输出长度长，棉网的接合率低，影响精梳

条质量

）设备噪声大、传动平稳性差。由于是内差动轮系，转动惯量

大，齿轮的冲击力大、噪声大、振动大，造成机件的磨损与变形也大。

供不应求。各地出现了一些制造

总的说来速度上不去，质量受到限制。就是这样的设备，当时也

型精梳机的厂家，如天津、山东

型与无锡县纺织机械

型精梳机。

的胶南、费县等，再后来又有无锡捷佳的

厂生产的

型精梳机生产

年又引进瑞士立达

后来又仿英国的泼拉脱世纪

经试机失败而报废。之后，

稍后又有

造了 ，车尾仍

型精梳机，上海第一纺织机械厂通过测绘与研制，又制

型精梳机。由于机中采用大锡林（直径

采用二

型、山东费县纺织机械一厂生产的

二下简易牵伸，因此设备故障多，效率、质量差，结果仍被淘

汰，仍然满足不了国内市场的要求。故此又出现了江苏金坛纺织机械

厂的 型、常德纺织

型与机械厂生产的

型，如将钳板的单臂改为双臂等）、上海第一纺织机械厂改型生产的

型精梳机。

的精梳机，主要有：

年后，消化吸收国内外先进经验并结合我国实情，研制出了

钳次／

型精梳机（山西经纬纺织机械配件总厂生产的 年

月通过生产鉴定）、山西经纬纺织机械厂生产的

年

型精梳机，

型精梳机，



二、第二次“精梳热”的形成及其特色

年为第二次“精梳热”。这次精梳热的主要特点是选

月前通过生产鉴定）、陕西西北机器厂生产的年机（

月通过鉴定）。年型精梳机（

年后，我国已能生产具有自己特色的高效能精梳机，速度可

钳次／（实开钳次／达 。

购高效能精梳机（包括国内外最新产品），其主要原因是：

套可顶 型精梳机，并可节约用人，节约

新型高效能精梳机档次高，速度快，质量好，经济效果可观。

套因为高效能精梳机

占地面积，能耗、辅件、配件等大幅降低，且使用方便、故障率低、生产

效率高。

与

普梳纱在市场上效益低，而精梳纱的效益则大为可观。

高档棉精梳纱目前国内已试纺过 ，使用厂逐

步有了经验，还纺过长绒棉。

苎麻与棉混纺精梳系列，棉毛混纺精梳系列，羊绒、绢

不同纤维纯纺与混纺产品的增加，也是高效能精梳机需求增

加的原因。如：天然彩色棉与染色棉的精梳纺纱系列，大麻、落麻与棉

混纺精梳系列，

丝与棉混纺精梳系列，罗布麻与天然彩棉混纺精梳系列，苎麻、粘胶纤

维与棉混纺精梳系列，兔毛与棉混纺精梳系列等等。

高效能精梳机可用于转杯纺精梳系列。

高效能精梳机可用于新一代纤维素纤维与棉混纺精梳系列。

高效能精梳机可用于涤棉混纺精梳系列。

）高效能精梳机适用于高、中、低不同产品需求，成为一机多用

的设备。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



套可顶后进的是：不但

由于高效能精梳机是大势所趋，为当前之需求，故生产厂家应运

而生，日渐增加，随着竞争的激烈，对质量的需求亦有提高。

经过几年对高效能精梳机的扩大生产以及逐步完善、创新与发

展，大大推进了当前棉纺织业调整产品结构与经济效益的提高，尤其

是在经济全球化、在与国际接轨中起到了巨大的作用。其意义之一

套设备，可节省人力资源、节省厂房占地面

积，还能节省机配件消耗、节省能源。其意义之二是：可以纺制较高和

高档的精梳纱与不同纤维的混纺纱，增加新品种，提高经济效益。其

意义之三是：可以实现一机多用的功能，它既适应于高档产品的开发，

又适应于中、低档产品的生产，这也打破了过去技改工作的模式。即

高档的采用高档精梳机，中档的采用中档精梳机，低档的采用低档的

精梳机，造成不必要的设备与其他许多浪费。其最重要的深远意义是

增强了企业的后劲、发展能力与活力。

当前，许多棉纺厂在应用新型精梳机时，有的缺乏经验，有的囿于

传统工艺，以致很难发挥新机的优势。为了使新型精梳设备使用得更

好，首先要通过学习，认真而又全面地掌握新机的工艺技术，以确保精

梳产品质量的稳定、提高与深化。



第一章　　现代精梳工程概述

第一节　　　　现代精梳工程的目的

并条 细纱的工艺粗纱在棉纺系统中，通常采用清花 梳棉

流程，也称普梳工艺流程。虽然梳棉棉条中还含有一定数量的短绒、

棉结和细小杂质等疵点，纤维的伸直、平行排列程度较差，但已能满足

一般纺纱的要求。

如果要纺制较细特数的棉纱，即质量要求较高的特种纱、涤棉混

纺纱、不同纤维混纺精梳纱和工业用纱等，上述普梳（也称粗梳）纺纱

的工艺流程就不能满足要求。需要采用精梳加工，以改善棉条的结

构，有利于以后牵伸过程的进行。这种经过精梳纺纱系统的工艺流程

梳棉 并卷条卷是：清花 精梳 并条 粗纱 细纱（有的厂精梳

准备工序采用并条 条并卷联合机）。条卷和并条

因此，精梳工序为精梳纺纱系统中的关键工序，它对成纱质量起

着决定性的作用。精梳的目的可概括为：

进一步分离纤维，提高纤维的伸直平行度，有利于成纱过程中

的牵伸控制。

进一步清除纤维中残留的棉结、杂质和疵点，提高纤维的光

洁度。

）排除梳棉生条中一定长度以下的短纤维，提高纤维的整齐度，

缩小成纱条干不匀的强力变化，使强力有较大的提高。



，结杂比一般棉纱低

完成新一代纤维素纤维、不同纤维、涤纶与棉混纺等新型精

梳纺。

左右，杂质

经过精梳加工后，成纱品质可以得到显著改善。其具体效果

为：可清除生条中残留的棉结 左右，短绒

提高到；可提高纤维的伸直度，由生条的

；可提高成纱强力

，并能提高成纱中纤维的平均长度；可使成纱条干好，外观光

洁，毛羽少，疵点少，有蚕丝光泽，具有精梳的风格特征，能显著地区

别于非精梳产品。

在国家标准中，对同特数的精梳棉纱比普梳棉纱，提出了更高的

。
质量要求，见表

同特数精梳棉纱与普梳棉纱标准的比较表



第二节　　现代精梳工程的运用

。

以下纱及强力大、光泽好的一般用在纺制 纱，或

者用于有光泽需求的特殊细特纱和用普梳加工不能达到要求的成纱的

加工。

等。

也有的用于半精梳，即控制较低的落棉，以充分使用原料，提高成纱

质量。在涤棉加工中多用于较薄织物用纱，如

和表精梳前后棉条的纤维分析和品质指标对比，见表

棉纱精梳前后质量对比表

棉纱精梳前后纤维长度的变化表

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第三节　　　　现代精梳工程准备工艺的流程

一、精梳准备工艺和纤维弯钩的关系

精梳机加工采用握持状态进行梳理的方法，为减少生条中后弯钩

纤维并减少落棉损失，需要经过精梳准备工艺。其目的在于使纤维伸

直平行、喂人品均匀，将纤维做成小卷，供精梳使用。

并卷

精梳准备工艺一般有三种形式：

梳棉 精梳（并卷工艺）。

条并卷联合 精梳（条并卷工艺）。

条卷

梳棉

梳棉 精梳（条卷工艺）。

小卷准备方法优缺点的对比见表

（

（

（

条卷

预并条

预并条

小卷准备方法优缺点的对比表



中可以看出，小卷中几

二、纤维弯钩与产品产量、质量的关系

实践证实，纤维以正确方向喂入精梳机，对提高棉条质量和减

少精梳落棉率都是至关重要的。从图

根纤维，最初的位置都相同，都处在钳板与分离罗拉的空隙中，在分

维

离前，被钳板钳口控制的纤维头端，虽都被锡林针排梳理着，其中纤

（即前弯钩纤维）有机会被精梳锡林梳直，然后被分离罗拉分

（即后弯钩纤维）则不能被伸直。离，但纤维

续表



，前弯钩纤维占

纤维与其他弯钩情况占

纤维弯钩与精梳工艺的关系如图

图

图

所示，梳棉生条中后弯钩纤维占

，两端弯钩

。每经

纤维弯钩方向

过一道工序，纤维的弯钩方向就改变

一次，如在梳棉和精梳之间采用偶数

准备工序，则可控制纤维的弯钩方向。

否则，只有采用棉条换向来达到减少

弯钩纤维，提高纤维伸直度的目的。

两种不同精梳准备工艺与纤维弯钩情况的对比

表 为两种不同精梳准备工艺与纤维弯钩情况的对比。

通过不同准备工艺优缺点的对比，总体来说，准备工艺与精梳产

品产量与质量的关系很大，应该掌握以下两点：

倍以内。准备工艺的总牵伸倍数不宜太大，一般控制在



并卷工序时，由于条卷的牵伸倍数只有

条并卷

合与牵伸倍数大于条卷

细特精梳纱。

采用条卷

根并合，牵伸倍数以

棉结等纱疵有所下降。而采用预并条

数的掌握，如

序：此工序的牵伸倍数为 倍，其并

）采用偶数配置，改变纤维的弯钩方向，减少后弯钩纤维，可减

条卷

少由于纤维弯钩造成的落棉损失，提高纤维的伸直平行度。

目前，工厂选用下列两种精梳准备工序，各有特点：

并卷工序：这种 倍，序的牵伸倍数小，一般只有

可避免毛状棉卷，防止小卷严重粘连，一般适于细特精梳纱，但精梳落

棉稍多。

预并条

，适用于中、并卷工序，精梳落棉可降低

根并合，牵伸倍倍为宜

条并卷工序时，需注意牵伸倍

，故

牵伸次数过多，棉条过于熟烂，反而对质量不利。

表 ）两种不同准备工艺与纤维弯钩情况的对比（

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



第四节　　　　现代新精梳的发展情况

及其主要技术特征

型

钳次／

数以 倍为宜。这样可以防止增加棉结、粗节等纱疵，有利于精梳

落棉的降低。

双精梳第一次精梳工艺与一般精梳相同，第二次只要条卷准备过

程即可，但牵伸倍数应尽量减少，否则粘卷严重。最好采用无牵伸条

卷机。半精梳因加工要求低，只要条卷机准备过程即可。

一、国外新精梳的发展情况及其主要技术特征

近年来，国外淘汰了一批落后的精梳设备，又研制出一些较先进

的高效精梳机，主要有以下设备：

型精梳机（ 钳次／ 型（全自

型

瑞士立达

动的称 型）精梳机（ 型（全自动的称

钳次／ 型（全自动的称 型）精梳机

；意大利马佐利

型）精梳机（

钳次／ 型精梳机（ 钳次／

钳次／ ；福 克型精梳机（

型

型精梳机（

国外几种高效能精梳机的主要技术特征见表

现仅以

型精梳机的主要技术特征

型精梳机（

。

钳次／

型精梳机（ 钳次／

；德国青泽

钳次／

型与 型精梳机为例，叙述其主要技术特征。

采用更轻型钳板结构，增强了钳板钳持能力，能适应高速优质

缩短车头连杆尺寸，能适应高速运行。

的要求。



，适当增加改为

少了钳板的摆动惯量，降低了振动与冲击。

）给棉罗拉前移 ，增强了给棉罗拉对棉网的有效控制。

）为纺制高档精梳产品，适当增加了总牵伸倍数，并增加了给棉

量的档次。

）缩小了有效输出长度，由

了叠合厚度，能减少高速中破边、破网的产生，保证了高速情况下的质

量稳定。

型精梳机的主要技术特征

（ 采用轻型铝合金钳板，能加强对钳唇的咬合控制。

分离传动采用共轭凸轮机构，能适应分离运动工艺曲线优化

，减改为缩短钳板摆轴传动机构曲柄半径，由

表 国外几种高效能精梳机的主要技术特征



钳次／型精梳机，速度可达

年

次／

钳次／

的要求。

公司的）采用德国

锯齿锡林，针齿圆弧角已扩大到

型扇形梳针整体

，增加了梳理面。

）采用吹气顶梳，以压缩空气定时吹掉顶梳针齿间的棉杂。

）降低了总牵伸倍数，能适应重定量的要求。

二、我国新精梳的发展及其主要技术特征

钳

随着科技创新的发展，我国自行研制的高效能精梳机，在吸收国

内外先进技术的基础上，通过在实践中的不断改进，已研制出

（实开 钳次／ ）的新型 型、

能满足国内外市场

型等精梳机，

益增加的需求。按生产与成果鉴定的时间其排

列如下（包括

年 型精梳机通过

前已有生产但尚未鉴定的厂家）：

月山西经纬合力机械总厂研制的

钳次／科技成果鉴定，速度可达 实开 钳次／

月山西鸿基实业有限公司生产的

海纺织机械总厂研制生产的

年 型精梳机，速

度可达 年钳次／ 月山西经纬合力机械厂研制生产

钳次／ （实开 钳次／

月山西经纬东兴纺织机械公司研制生产的

型精梳机，速度可达

年 型精梳机，速度

年可达 钳次／ 月江苏昆山凯宫机械有限公司研制生产

的 钳型精梳机，速度可达 （实开 钳次／

年 型精梳机，速度可

达 年

月湖南常德纺织机械厂研制生产的

钳次／ 月山西经纬东兴纺织机械公司研制生产的

钳次／ 年 月江苏宏源纺织机

型精梳机，速度可达

型精梳机，速度可达

械集团公司研制生产的



分度的配合进行了合理的改进，见表求，故对其

工作循环的棉网相结合，如此循环，并要适应高速优质的要能与上一

是在每一工作循环中，使被锡林和顶梳梳理后的须丛进行分离接合，

分离接合机构：分离接合机构为精梳机的关键部位，它的作用

的稳定性，有利于高速的正常运行。

值，此一改进，提高了精梳机钳板运动值缩短为原来的

，即改变了钳板摆动的行程速度比，可使，减少了将原

能确保高速运行中的稳定性；改变了钳板摆轴传动机构的曲柄半径，

钳板机构：采用更轻型的钳板结构，钳板重量已减至

。能减少落棉中有效纤维

。此距离的适当缩小，有利于对较短纤维的控制，型缩小

距离，比原前分离罗拉的钳）给棉机构：缩小给棉罗拉

同类产品，在实际生产运行中又做了许多技术创新，主要表现在：

型精梳机的司最新推出的高科技新产品。两者均为国外最先进的

钳次／实开 型精梳机为陕西恒鑫精密机械公

钳次／新技术的基础上，又自行研制出的最新型精梳机，其速度可达

的钳次／ 型精梳机后，经过几年的努力，在吸收国内外最

年推出新型能统型精梳机为山西经纬合力机械总厂继

型与 型精梳机的主要特征与技术创新

国内高效能精梳机的主要技术性能见表

国内高效能精梳机的主要技术性能

。产的 型精梳机，速度可达 钳 （实开

度可达 钳次／ 年 团研制生月陕西恒鑫精密纺织机械集

次／ 年 月浙江华海纺机集团研制生产的 型精梳机，速

年江苏东台纺织机械集团研制生产的 型精梳机，速度可达 钳





从表

已增加

可知，锡林梳理已增加

单位：分度

表

个工作阶段的分度表新型精梳机表

个分度；分离接合（顶梳梳理）

分度；由于钳板开启时间的提前，使钳板开口充分，可防止

须丛抬头受上钳唇阻碍而能顺利到达分离钳口，增强分离接合的效

果；由于增加了分离牵伸与分离接合的时间，使分离须丛长度适当增

加，有利于提高分离接合的质量；由于分离罗拉的总顺转量与总倒转

量均有适当降低，有利于新型精梳机的高速正常运行，见表

新型精梳机的总顺转量与总倒转量

）缩小有效输出长度：适当缩小有效输出长度，可提高接合率，

增加棉网的厚度，棉网重叠情况好了，接合的阴影就减少，接合的阴影

减少，在高速情况下可以减少棉网两端破边，既能提高精梳的条干水

平，又能减少精梳的棉结与杂质。

型精梳机的有效输出长度为：

型精梳机的有效输出长度为：
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