
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202010122099.8

(22)申请日 2020.02.27

(66)本国优先权数据

202010094380.5 2020.02.15 CN

(71)申请人 湖北百奥科技股份有限公司

地址 431731 湖北省武汉市天门市小板镇

公路街特5号

(72)发明人 吴学文　

(74)专利代理机构 武汉宇晨专利事务所 42001

代理人 王敏锋

(51)Int.Cl.

D01G 9/06(2006.01)

D01G 9/14(2006.01)

 

(54)发明名称

一种棉纤维排杂结构

(57)摘要

本发明公布了一种棉纤维排杂结构，包括：

刺辊，多个排杂刀，所述排杂刀布置在所述刺辊

的一侧，每个所述排杂刀面向刺辊的一侧刀体表

面与所述刺辊表面的间隙为0.6～6mm可调；每个

排杂刀面向刺辊的一侧密布有梳针锯齿，所述梳

针锯齿与刺辊上的刺辊齿条间隔隔开并且间距h

小于所述排杂刀刀锋距刺辊齿条的间距，相邻排

杂刀在刺辊圆周方向的间隔弧长不小于棉纤维

的长度，所述梳针锯齿与刺辊齿条朝向相反，所

述梳针锯齿的齿条前角α为-arcsin( h/c )～

arcsin(h/c)°，棉纤维长度为c，所述刺辊的刺辊

齿条前角β为arcsin(h/c)～36°。能在不损伤棉

纤维的前提下，将棉纤维分梳并排杂提高排杂

率。
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1.一种棉纤维排杂结构，包括：刺辊，多个排杂刀，其特征在于，所述排杂刀布置在所述

刺辊的一侧，该排杂刀面向刺辊的一侧刀体与所述刺辊表面的间隙为0.6mm-6mm，每个排杂

刀面向刺辊的一侧密布有梳针锯齿，且沿刺辊轴线方向分布的任一一排的所有梳针锯齿或

每排梳针锯齿到所述刺辊表面的距离相等；所述梳针锯齿与刺辊上的刺辊齿条间隔隔开并

且间距h小于所述排杂刀的刀踵端距刺辊齿条的间距，所述排杂刀刀锋端距刺辊的距离不

大于刀踵端距刺辊的距离，相邻排杂刀在刺辊圆周方向的间隔弧长不小于棉纤维的长度，

所述梳针锯齿与刺辊齿条朝向相反，所述梳针锯齿的齿条前角α为-arcsin(h/c)～arcsin

(h/c)°，棉纤维长度为c，所述刺辊的刺辊齿条前角β为arcsin(h/c)～36°。

2.根据权利要求1所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述排杂刀的刀锋端及与刀锋

端相对的刀踵端距所述刺辊表面距离可调。

3.根据权利要求1所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述梳针锯齿的齿条条间距小

于刺辊齿条的齿条缠绕间距。

4.根据权利要求1所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述梳针锯齿在排杂刀表面形

成分梳面，分梳面沿刺辊轴向延伸的长度大于刺辊轴向长度，分梳面在垂直于刺辊轴向方

向的宽度大于棉纤维的长度。

5.根据权利要求1所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述排杂刀面向刺辊的一侧形

成与刺辊表面配合的弧形面。

6.根据权利要求1所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述排杂刀面向刺辊的一侧设

有沿刺辊轴向延伸的凹槽，密布有梳针锯齿的梳针板安装在所述凹槽内。

7.根据权利要求1～6任一项所述的棉纤维排杂结构，其特征在于，所述棉纤维长度为

10～30mm，所述梳针锯齿的齿条高度为0.6～1.5mm，所述梳针锯齿的齿条前角α为-5～5°，

所述刺辊的刺辊齿条前角β为10～36°。
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一种棉纤维排杂结构

技术领域

[0001] 本发明涉及棉花初加工机械领域，尤其是一种棉纤维排杂结构。

背景技术

[0002] 现有的棉花初加工机械，特别是皮棉清理机，大多安装了多把排杂刀，如专利：

CN201722457U，CN201588010U，CN201362763Y等等，排杂刀是皮棉清理机排除杂质的关键核

心部件，为了提高排杂效率，目前皮棉清理机的刺条辊筒直径越来越大，排杂刀的安装数量

越来越多，特别是在清理机采棉时，还要使用上述皮棉清理机2-3台，排杂刀的使用数量更

多，这种皮棉清理机及使用更多数量排杂刀进行除杂的方法存在二个明显的弊端：

[0003] 弊端1.除杂效率较低，且对细小的棉叶、棉星、棉结、索丝等杂质难以清除：根据皮

棉清理机GB/T21308-2007技术要求4.2.2“清杂效率(以清理前皮棉含杂率为基数)：清前皮

棉含杂率大于2.5％时，清杂效率不小于40％”，即经过一台上述皮棉清理机清理后的皮棉

还含有60％左右的杂质没有被清理，轧工质量只能达到《锯齿加工细绒棉质量差价表》的P3

值，价差降低200元/吨左右，尤其在加工机采棉时，由于机采棉棉纤维上的细小棉叶、棉结、

索丝等含杂量更高，这类杂质质量轻、体积小、混合在棉纤维中，现有皮棉清理机仅靠排杂

刀的冲击力排杂很难有效将其清除，导致轧工质量更差，皮棉的价差降低更多。

[0004] 弊端2.多台皮棉清理机的使用即更多排杂刀的冲击力会加剧造成棉纤维的进一

步损伤，根据新疆大学纺织与服装学院徐红等发表的论文《锯齿式皮棉清理机对机采棉性

能的影响》记载：“每经过一次皮棉清理纤维的主体长度都会下降0.5mm，长度整齐度下降

0.1-0.3％，断裂度降到0.6-0.7cN/tex”，再如安徽省棉麻公司安庆分公司的报道“试述皮

棉清理机对皮棉品质的影响”造成棉纤维的损伤，短纤维较未经皮棉清理的棉纤维增加

40％；所以经过2台皮棉清理机的清理，仅棉纤维的主体长度就会下降1mm一项，根据《锯齿

加工细绒棉质量差价表》，棉纤维长度每下降1mm，价差会降低-210至-820元/吨，导致棉纤

维价值严重损失；另外，皮棉清理机使用数量的增加，还会造成皮棉清理设备的建设成本和

运行成本成倍增高。

发明内容

[0005] 为解决当前棉花初加工机械排杂刀排杂效率较低的问题，本发明提供一种棉纤维

排杂结构。

[0006] 本发明采取的技术方案：

[0007] 一种棉纤维排杂结构，包括：刺辊，多个排杂刀，所述排杂刀布置在所述刺辊的一

侧，该排杂刀面向刺辊的一侧刀体与所述刺辊表面的间隙为0.6mm-6mm，每个排杂刀面向刺

辊的一侧密布有梳针锯齿，且沿刺辊轴线方向分布的任一一排的所有梳针锯齿或每排梳针

锯齿到所述刺辊表面的距离相等；所述梳针锯齿与刺辊上的刺辊齿条间隔隔开并且间距h

小于所述排杂刀的刀踵端距刺辊齿条的间距，所述排杂刀刀锋端距刺辊的距离不大于刀踵

端距刺辊的距离，相邻排杂刀在刺辊圆周方向的间隔弧长不小于棉纤维的长度，所述梳针
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锯齿与刺辊齿条朝向相反，所述梳针锯齿的齿条前角α为-arcsin(h/c)～arcsin(h/c)°，棉

纤维长度为c，所述刺辊的刺辊齿条前角β为arcsin(h/c)～36°。

[0008] 优选的，所述排杂刀的刀锋端及与刀锋端相对的刀踵端距所述刺辊表面距离可

调。

[0009] 优选的，所述梳针锯齿的齿条条间距小于刺辊齿条的齿条缠绕间距。

[0010] 优选的，所述梳针锯齿在排杂刀表面形成分梳面，分梳面沿刺辊轴向延伸的长度

大于刺辊轴向长度，分梳面在垂直于刺辊轴向方向的宽度大于棉纤维的长度。

[0011] 优选的，所述排杂刀面向刺辊的一侧形成与刺辊表面配合的弧形面。

[0012] 优选的，所述排杂刀面向刺辊的一侧设有沿刺辊轴向延伸的凹槽，密布有梳针锯

齿的梳针板安装在所述凹槽内。

[0013] 进一步的，所述棉纤维长度为10～30mm，所述梳针锯齿的齿条高度为0.6～1.5mm，

所述梳针锯齿的齿条前角α为-5～5°，所述刺辊的刺辊齿条前角β为10～36°。

[0014] 本发明的排杂过程和有益效果如下：

[0015] 刺辊勾拉着棉纤维到达排杂刀锋端时，棉纤维中掺杂的如不孕籽、棉籽壳等杂质，

由于体积较大、质量较重，受刺辊旋转的离心力较大，浮游在刺辊棉纤维层的外侧，受排杂

刀前端刀锋端阻隔，排出棉纤维层；排杂刀刀锋与刺辊间隙越小，排杂越多，但同时由于刺

辊的转速、刺辊齿条的齿前角、以及给棉时的压力、排杂刀距给棉点的弧长等均会影响刺辊

对棉纤维的握持力和离心力，因此排杂刀刀锋与刺辊的间隙优选的设置为0.6-6mm；排杂刀

刀锋端距刺辊较近时用于排杂，刀踵端距刺辊较远时便于棉纤维随刺辊旋转在使杂质分离

至浮游层表面，排杂刀上的分梳面沿刺辊旋转方向的宽度不小于棉纤维的长度即大于棉纤

维受刺辊勾拉后的长度，优选的设置为20-80mm，目的是便于将棉纤维完全拉伸、梳理成直

线状态，便于杂质与棉纤维分离，以及便于将棉结索丝扯开；

[0016] 一些细小的杂质如棉叶、棉星等，以及一些轻质杂质如棉结、索丝等由于重量较轻

或者与棉纤维缠绕较紧，附着在棉纤维层中，难以被排杂刀前端清除，随刺辊勾拉进入所述

排杂刀面向刺辊的一侧弧形面；

[0017] 由于棉纤维长度一般为10-30mm，受刺辊齿条勾拉旋转后，进入排杂刀与刺辊之间

间隙的棉纤维浮游层，受刺辊齿条的带动，以及排杂刀上部设置的梳针齿条的分梳，使每根

纤维都受到梳理拉直，在这个过程中，受离心力作用混合在棉纤维上的细小杂质与棉纤维

附着力减小并脱离棉纤维，混合在棉纤维中的棉结索丝被梳理扯开，形成有效棉纤维，将原

本损伤的棉纤维得以回收利用；

[0018] 经过梳理后的棉纤维，随刺辊运动离开所述排杂刀，在梳理过程中被分离出棉纤

维的细小杂质或落在排杂刀上的梳针齿条内，被刺辊勾拉高速旋转的棉纤维尾巴清扫出梳

针齿条，在排杂刀背向刀锋的一端排落出棉层；

[0019] 在梳理过程中部分没有完全与棉纤维分离的杂质，也因为在梳理时与棉纤维的附

着力减小，在棉纤维层离开排杂刀后，受刺辊的离心力及刺辊产生的风力作用，被甩出棉纤

维层；

[0020] 在分梳后的棉纤维还没有脱离刺辊之前，在依上方法安装下一把所述排杂刀，对

棉纤维进行再次的分梳清理，依此进行多次的清理。

[0021] 相邻排杂刀在刺辊圆周方向的间隔弧长不小于棉纤维的长度即大于棉纤维受刺
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辊勾拉后的长度，优选的设置为20-80mm，目的是便于将棉纤维完全拉伸、梳理成直线状态，

便于杂质与棉纤维分离，以及便于将棉结索丝扯开；

[0022] 将排杂刀上的梳针锯齿的高度设置为0.6～1.5mm即梳针锯齿与刺辊上的刺辊齿

条间隔隔开并且间距均值小于所述排杂刀面向刺辊的刀体表面距刺辊齿条的间距均值，若

排杂刀刀锋端与刺辊的间隙为0.6mm时，那么，棉纤维中且位于齿条辊筒外层的单粒大于

0.6mm的杂质会被排杂刀刀锋端排出，另一部分杂质夹杂在刺条辊筒的刺辊齿条内层(刺辊

齿条高2mm左右)，此时若排杂刀刀踵端距刺辊表面6mm，刀踵与刀锋之间的刀体梳针齿条的

作用是对刺辊上的棉纤维进行托持导向并分梳的作用，刀踵端刺辊表面的间距越大，刺辊

上的棉纤维及杂质分离的越快，则分离的距离越短，排杂刀安装的数量越多，反之，刀踵端

距刺辊表面间隙越小，棉纤维及杂质从刺辊上分离的距离越长，排杂刀安装的数量越少。

[0023] 假设每个棉纤维两端都被梳针锯齿和刺辊钩拉拉直，梳针锯齿与刺辊表面的间距

越大，则被拉直的棉纤维与刺辊表面的夹角越大，靠近刀踵端的梳针锯齿距刺辊的间距h为

4 .5～5 .4mm，刀踵端的每根被梳针齿条和刺辊齿条拉直的棉纤维与刺辊表面的夹角为

arcsin(h/c)＝8.62°～32.68°，其中c＝10～30mm，优选的，梳针锯齿与刺辊齿条朝向相反，

将梳针锯齿前角为-5°～5°，或正负5°，而刺辊的刺辊齿条前角设置为arcsin(h/c)～36°，

目的是当梳针锯齿前角大于arcsin(h/c)°时，梳针锯齿对棉纤维施加朝向梳针锯齿齿根移

动的分力，会使少数棉纤维脱离刺辊齿条，脱离的棉纤维在梳针锯齿上积累会产生棉纤维

堵塞，梳针锯齿前角小于5°时，刀踵端的棉纤维不会从刺辊上脱离；而当刀踵端梳针锯齿前

角小于-arcsin(h/c)°时，梳针锯齿将棉纤维推向刺辊，棉纤维不易拉直并分梳，夹杂在棉

纤维间的细小杂质不易离心。

[0024] 而使刺辊的刺辊齿条前角β为arcsin(h/c)～36°的目的是使刺辊齿条对棉纤维施

加向刺辊齿条齿根移动的分力，并使该分力大于棉纤维施向梳针锯齿齿根移动的分力，让

排杂刀上的梳针锯齿的摩擦力小于刺辊齿条对棉纤维的握持力，进一步防止棉纤维堵塞。

[0025] 将梳针锯齿密度设置为30-100齿/25mm2大于刺辊齿条密度即所述梳针锯齿的齿

条条间距小于刺辊齿条的齿条缠绕间距；目的是让刺辊勾拉的棉纤维都均匀受到排杂刀上

梳针锯齿的分梳。

[0026] 本发明的有益之一在于：在不增加棉花初加工机械动能消耗的前提下，可以提高

每块排杂刀的排杂效率8％以上，每台机械可以提高排杂效率30％以上，特别是对现有排杂

刀难以清除的细小杂质，本发明可以大幅提高对其的清杂效率；

[0027] 本发明的有益之二在于：本发明对于现有棉花初加工机械难以清除的棉结索丝可

以开松和回收利用，每块排杂刀可以减少棉结、索丝含量15％以上，经本发明机械清理后的

棉纤维上基本无棉结索丝，并不伤损棉纤维；

[0028] 本发明的有益之三在于：清理后的棉纤维的外观形态包括棉纤维的色泽得到极大

改善，提高了棉纤维的使用价值和经济价值。

附图说明

[0029] 图1是本发明的棉纤维排杂结构的结构示意图；

[0030] 图2是本发明的排杂刀的放大示意图；

[0031] 图3是本发明的棉纤维排杂结构的拉直棉纤维的原理示意图；
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[0032] 图4是本发明的棉纤维排杂结构的拉直棉纤维的原理示意图；

[0033] 图5是本发明的棉纤维排杂结构的结构示意图。

具体实施方式

[0034] 下面将详细描述本发明的具体实施例，应当注意，这里描述的实施例只用于举例

说明，并不用于限制本发明。在以下描述中，为了提供对本发明的透彻理解，阐述了大量特

定细节。然而，对于本领域普通技术人员显而易见的是，不必采用这些特定细节来实行本发

明。在其他实例中，为了避免混淆本发明，未具体描述公知的电路、材料或方法。

[0035] 实施例1

[0036] 如图1和图2，一种棉纤维排杂结构，包括：刺辊2，多个排杂刀1，排杂刀1布置在刺

辊2的一侧，每个排杂刀1面向刺辊2的一侧的延伸面与刺辊2表面平行，且与刺辊2表面的间

隙为5～6mm，使排杂刀1不损伤随刺辊2旋转的棉纤维；每个排杂刀1面向刺辊2的一侧密布

有梳针锯齿11，参见图3c，梳针锯齿11与刺辊2上的刺辊齿条21间隔隔开并且间距h小于所

述排杂刀1刀踵15端距刺辊齿条21的间距，相邻排杂刀1在刺辊2圆周方向的间隔弧长不小

于棉纤维的长度，优选40～80mm，梳针锯齿11在排杂刀1表面形成分梳面，分梳面沿刺辊2轴

向延伸的长度大于刺辊2轴向长度，分梳面在垂直于刺辊2轴向方向的宽度大于棉纤维的长

度，如20～80mm。梳针锯齿11与刺辊齿条21朝向相反，参见图3a～图3c梳针锯齿11的齿条前

角α为-arcsin(h/c)～arcsin(h/c)°，棉纤维长度为c＝10～30mm，刺辊2的刺辊齿条21前角

β为arcsin(h/c)～36°，梳针锯齿的齿条密度为30～100齿/25mm2。

[0037] 即棉纤维两端分别被刺辊齿条21和梳针锯齿11钩拉拉直时，分别收到方向相反大

小相当的拉力L，棉纤维在刺辊齿条21一端受到齿前法向压力Nc和离心力U，齿前法向压力

Nc的分力即分梳力R，齿前法向压力Nc与分梳力R夹角的值等于刺辊齿条前角β的值，齿前法

向压力Nc在刺辊法向的分力为Ncsinβ，与离心力U方向相反，使棉纤维向刺辊齿条齿根移

动。

[0038] 棉纤维在梳针锯齿11一端受到梳针锯齿齿条前的压力Np，压力Np能分解成沿棉纤

维方向的拉力L和垂直于棉纤维方向的分力fp。

[0039] 棉纤维被刺辊齿条21和梳针锯齿11拉直时与刺辊表面的最小夹角为arcsin(3.5/

30)＝6.69°；

[0040] 如图3a，梳针锯齿11的齿条前角α设置为0°时，压力Np在垂直于棉纤维方向的分力

fp朝向刺辊2，棉纤维不会被梳针锯齿11钩拉远离刺辊齿条21的齿根，即不会脱离刺辊，但

能使棉纤维分梳拉直，并使棉纤维间的细小杂质离心。

[0041] 如图3b，梳针锯齿11的齿条前角α设置为-5°时，压力Np在垂直于棉纤维方向的分

力fp朝向刺辊2，棉纤维不会被梳针锯齿11钩拉远离刺辊齿条21的齿根，即不会脱离刺辊，

但能使棉纤维分梳拉直，并使棉纤维间的细小杂质离心，但齿条前角α更小时分力fp变大，

拉力L变小，棉纤维不易拉直，棉纤维间的细小杂质不易暴露并离心。

[0042] 如图3c，梳针锯齿11的齿条前角α设置为5°时，压力Np与棉纤维的纵长方向几乎重

合，不产生分力fp，棉纤维不会被梳针锯齿11钩拉远离刺辊齿条21的齿根，即不会脱离刺

辊，并能更好的使棉纤维分梳拉直，并使棉纤维间的细小杂质离心。

[0043] 如图4，梳针锯齿11的齿条前角α设置为大于arcsin(h/c)°时，压力Np在垂直于棉
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纤维方向的分力fp朝向梳针锯齿11，棉纤维会被梳针锯齿11钩拉向梳针锯齿齿根移动，会

拉断部分棉纤维，若刺辊的刺辊齿条前角β小于arcsin(h/c)°，则齿前法向压力Nc在刺辊法

向的分力为Ncsinβ会小于fp，即棉纤维会脱离刺辊，导致棉纤维堵塞。

[0044] 作为一种实施方式，排杂刀1向刺辊2的一侧形成与刺辊表面配合的弧形面。

[0045] 作为一种实施方式，排杂刀1向刺辊2的一侧设有沿刺辊2轴向延伸的凹槽12，密布

有梳针锯齿11的梳针板13安装在凹槽12内。

[0046] 棉纤维受到的拉力L＝Rcos(arcsin(h/c))，arcsin(h/c)°越小，棉纤维受到的拉

力越大，越容易克服棉纤维间的弹力拉直，故要将排杂刀1靠近刺辊2布置，若相互的间距为

5mm以上时既能利用排杂刀刀锋排杂又能不损伤棉纤维，梳针锯齿的齿条前角α优选为-5～

5°小于arcsin(h/c)°的最小值时排出的直径较大，但不伤棉纤维。

[0047] 实施例1中也可以将排杂刀1面向刺辊2的表面与刺辊2的距离设置为0.8～2mm，使

棉纤维更多的分布在刺辊齿条21的齿根，此时排杂刀1能分离出的杂质的直径更小。

[0048] 实施例2

[0049] 如图5和图2，一种棉纤维排杂结构，包括：2刺辊，多个排杂刀1，排杂刀1布置在刺

辊2的一侧，该排杂刀1面向刺辊2的一侧刀体与刺辊表面的间隙为0.6mm-6mm可调，每个排

杂刀1面向刺辊2的一侧密布有梳针锯齿11，且沿刺辊2轴线方向分布的任一一排的所有梳

针锯齿11到刺辊2表面的距离相等，排杂刀1的刀锋14端至刀踵15端之间的刀体表面距刺辊

2的距离不大于刀踵至刺辊2的距离，例如按以下调整为，刀锋端14距刺辊2表面0.6mm，刀踵

端15到刺辊2表面6mm，相邻排杂刀1在刺辊2圆周方向的间隔弧长不小于棉纤维的长度，设

置为20mm，梳针锯齿11与刺辊齿条21朝向相反，梳针锯齿11的齿条前角α为-arcsin(h/c)～

arcsin(h/c)°，优选5°棉纤维长度为c＝20mm，刺辊2的刺辊齿条21前角β为arcsin(h/c)～

36°，优选10～36°，如此实施例2的排杂刀1较实施例1可安装的更多，提高排杂效率。如实施

例1在排杂刀1表面与刺辊2表面平行时，梳针锯齿11齿条前角α不会导致堵棉和分梳效果差

的问题，实施例2的排杂刀1较实施例1倾斜，抵消了梳针锯齿11齿条前角α使刺辊2上的棉纤

维脱离的作用，更不会发生堵棉的问题，实施例2的梳针锯齿11齿条前角α的值较实施例1增

大，梳棉效果更好。
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图3
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图4

图5
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