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本发明给出一种纯棉精梳纱的高效生产方

法，将选配的棉纤维经抓棉机抓取后，依次经混

开棉机、多仓混棉机、梳针打手开棉机、异纤清除

机、锡林盖板式分梳机、振动给棉机、单打手成卷

机，直接加工得到适合精梳的棉卷，而后将棉卷

直接喂入精梳机加工得到棉精梳条，将棉精梳条

依次经两道并条、粗纱、细纱加工得到纯棉精梳

纱。采用在前道工序中经过对棉纤维的多道的打

击开松、回转分梳实现将棉纤维直接加工成适合

精梳的棉卷，从而避免了传统精梳纱在精梳加工

之前，需要对加工得到的条状的棉条经并卷工序

回笼制成卷状的棉卷，在保持成纱质量不变的前

提下减少精梳纱的加工工序，从而大幅提高棉纤

维的加工效率。
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1.一种纯棉精梳纱的生产方法，纯棉精梳纱由棉纤维在不成条状之前经过一次成卷后

经精梳加工得到，其中棉纤维包括20％的成熟度0.85、上半均长28.35mm、整齐度83.8％、短

纤维11.6％、强度28cN/dtex、伸长8.1％、棉结136个/1km、含杂率1.05％、平均马克隆值

4.56的产地为新疆阿克苏的第一棉纤维，20％的成熟度0.86、上半均长28.49mm、整齐度

83.8％、短纤维10.9％、强度28.8cN/dtex、伸长7.8％、棉结162个/1km、含杂率1.03％、平均

马克隆值4.71的产地为新疆阿克苏的第二棉纤维，10％的成熟度0.86、上半均长28.13mm、

整齐度83 .9％、短纤维11 .1％、强度27 .8cN/dtex、伸长7.8％、棉结162个/1km、含杂率

1.12％、平均马克隆值4.74的产地为新疆阿克苏的第三棉纤维，10％的成熟度0.88、上半均

长28.51mm、整齐度83.9％、短纤维12.2％、强度30.7cN/dtex、伸长5.6％、棉结166个/1km、

含杂率0.69％、平均马克隆值4.84的产地为新疆枝江的第四棉纤维，10％的成熟度0.88、上

半均长28.51mm、整齐度84％、短纤维11.4％、强度30.9cN/dtex、伸长5.9％、棉结155个/

1km、含杂率0.61％、平均马克隆值4.95的产地为新疆枝江的第五棉纤维，20％的成熟度

0.87、上半均长29.53mm、整齐度83.3％、短纤维12.3％、强度28.9cN/dtex、伸长5％、棉结

198个/1km、含杂率1.29％、平均马克隆值4.39的产地为新疆乌苏的第六棉纤维，10％的成

熟度0.86、上半均长28.26mm、整齐度83.2％、短纤维11.7％、强度30.7cN/dtex、伸长6.5％、

棉结161个/1km、含杂率1.61％、平均马克隆值4.46的产地为新疆常捷的第七棉纤维，配棉

时，采用的第一棉纤维为2包、第二棉纤维为2包、第三棉纤维为1包、第四棉纤维为1包、第五

棉纤维为1包、第六棉纤维为2包、第七棉纤维为1包；其特征在于：将选配的棉纤维经圆盘抓

棉机的抓取后，依次经连续化连接的混开棉机、多仓混棉机、梳针打手开棉机、异纤清除机、

锡林盖板式分梳机、振动给棉机、单打手成卷机，直接加工得到适合精梳的棉卷，而后将棉

卷直接喂入精梳机加工得到棉精梳条，将棉精梳条依次再经过两道并条、粗纱、细纱工序加

工得到最终的纯棉精梳纱，包括以下生产步骤：

第一步，将选配好的棉包按照各自所需的数量依次的排放在自动圆盘式抓棉机的圆盘

内，圆盘式抓棉机上设置有肋条按压装置，按压装置内设置有抓棉打手，抓棉打手上设置有

刀片，抓棉时，肋条按压装置向下按压，从而将棉包按压，且在按压过程中，一部分棉纤维伸

出肋条，抓棉打手包括三个方向的运动，第一个方向的运动是抓棉打手下的刀片绕着打手

辊筒进行转动，从而在抓棉打手的转动下将伸出肋条的棉纤维被抓棉机的抓棉打手刀片不

断的剥取，第二个方向的运动是抓棉打手沿着圆盘式抓棉机的圆盘的圆周方向进行转动，

从而实现棉包内的棉纤维按照混配比例的抓取，第三个方向的运动是抓棉打手不断的向下

运动，从而实现对各棉包内的棉纤维的不断的分层的抓取；被圆盘式抓棉机按比例抓取的

混配的棉纤维经棉输送管路不断的被输送至混开棉机内，在混开棉机内设置有凝棉器，通

过凝棉器内负压风机的抽吸作用从而将棉纤维不断的输送至混开棉机内，从而实现将圆盘

式抓棉机抓取的棉纤维的喂入，喂入的棉纤维在混开棉机内进行混合、高度开松、除杂处

理，且除杂率较高，混开棉机采用豪猪式结构，在混开棉机内设置有输棉帘、压棉帘、角钉

帘、第一U形打手、第二U形打手、豪猪打手、鼻形打手，在输棉帘的输送作用下将进入到混开

棉机内的棉纤维不断的向前输送，而后将压棉帘的按压整理作用后不断的进入到各打手，

各打手对进入其内的棉纤维进行纤维非握持状态下的自由打击，从而实现对棉纤维的高度

的开松作用，在棉纤维的打击开松过程中实现被抓棉机按比例抓取的各棉纤维的混合，从

而实现棉纤维打击开松过程中的混合作用，同时在豪猪打手的外部圆周上设置有尘棒，打
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击开松过程中棉纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现棉纤维打击开松过程中的除杂

作用；经混开棉机输出的棉纤维而后经棉输送管路不断的被输送至多仓混棉机内，在多仓

混棉机内设置有凝棉器，通过凝棉器内负压风机的抽吸作用从而将棉纤维不断的输送至多

仓混棉机内，喂入的棉纤维在多仓混棉机内进行高度混合、开松、除杂处理，在多仓混棉机

内设置有3-5个高棉箱，棉纤维喂入多仓混棉机后，在负压气流的吸引作用下，被均匀地吹

入各个高棉箱内，形成瞬间混和，同时各棉箱内的棉纤维经90度弯管输送，各个棉箱内的棉

纤维在角锭帘的转动带动下不断的输送，利用在输送过程中的时间差获得再次的混和，同

时角锭帘在带动棉纤维输送的过程中，表面的角锭对棉纤维实现自由状态下的开松作用，

且在开松过程中以及角锭帘对棉纤维的震动过程中，将棉纤维内的块状杂质分离清除，另

外，过量棉纤维被抛入混棉室，达到细致混合；经多仓混棉机输出的棉纤维随后通过输送管

路在负压的吸引作用下不断的被送入到梳针打手开棉机内，梳针打手开棉机对混开棉机经

初步开松、多仓混棉机混合的棉纤维进行进一步的开松、除杂，在梳针打手开棉机内设置有

大直径的梳针滚筒，在梳针滚筒的外圆周上设置有梳针滚筒打手，梳针滚筒打手上设置有

锯齿状结构的针齿，从而对进入其内的棉纤维进行自由打击，且在对棉纤维大自由打击过

程中，针齿插入到棉纤维中，从而对棉纤维进行分梳的开松作用，从而实现对棉纤维的进一

步的更细致的开松作用，同时在梳针滚筒打手的外部圆周上设置有尘棒，打击开松过程中

纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现纤棉维开松过程中的除杂作用；经两次开松、两

次混合的棉纤维经梳针打手开棉机输出后通过输送管路在负压的吸引作用下不断的被送

入到异纤清除机内，在异纤清除机内设置有两个光源和相应的高清摄像机，进入异纤清除

机内的棉纤维被梳棉帘均匀的输送，从而在梳棉帘上形成不断向前输送的厚度较小的均匀

的棉流，高清摄像机对棉流进行连续的拍摄，通过图像处理技术对拍摄的图像进行处理，当

发现有非棉的异型纤维出现时，设置在梳棉帘一侧的高压喷嘴便立即将异型纤维所在的一

簇纤维丛吸走，实现异纤的清除；经异纤清除机输出的棉纤维通过输送管路在负压的吸引

作用下不断的被送入到锡林盖板式分梳机，锡林盖板式分梳机包括罗拉刺辊喂入装置、锡

林盖板分梳装置、道夫罗拉输出装置，罗拉刺辊喂入装置包括给棉罗拉和给棉板组成的喂

入装置、刺辊和除尘刀组成的梳理装置，经异纤清除机输出的棉层首先在给棉罗拉和给棉

板之间的紧密按压作用下进入到罗拉刺辊喂入装置，在喂入装置的棉层被均匀的按压输

出，均匀按压输出的棉纤维在尾端被给棉罗拉和给棉板之间的紧密按压下头端被不断转动

的刺辊进行握持状态下的分梳，此时刺辊表面的针布插入到棉纤维内，从而实现对棉纤维

的强分梳过程，从而将部分的棉纤维梳理成单纤维状，经握持分梳的棉纤维也不断的被刺

辊剥取，从而在刺辊的表面形成棉层，在刺辊的底部设置有用于杂质的分离清除的除尘刀，

刺辊的转动使得在刺辊表面的棉层的上产生气流层，当气流层经过除尘刀时，除尘刀对刺

辊表面的气流层进行分离，从而在分离过程中将杂质分离清除，从而使得杂质沿着除尘刀

的刀背落下，锡林盖板分梳装置包括大直径的辊筒结构的锡林，在锡林的外圆周上设置有

盖板装置，被刺辊剥取的棉纤维随后被锡林剥取，从而进入到锡林盖板分梳装置内，进入到

锡林表面的棉纤维在锡林转动的带动下沿着锡林表面进行转动，在锡林表面的针布与盖板

底部的锯齿的相对运动的作用下进行棉纤维自由状态下的分梳，从而实现对纤维的深入梳

理过程，道夫罗拉输出装置包括大直径的辊筒结构的道夫、剥棉罗拉、按压罗拉，且道夫的

直径与锡林直径保持相同，被锡林梳理的棉纤维随后被道夫完全的剥取，进入到道夫内的
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纤维在道夫转动下不断的被剥棉罗拉剥取，同时经按压辊的较轻的按压作用输出，继而得

到棉层；经锡林盖板式分梳机输出的棉层通过输送管路在负压的吸引作用下不断的被送入

到振动给棉机内，振动给棉机将输送来的棉纤维作进一步开松、混和、并处理成均匀地筵

棉，为纤维进入成卷机做准备；经振动给棉机输出的筵棉随后分别被不断的被送入到不同

的单打手成卷机内，单打手成卷机将喂入的棉纤维制成棉卷，并在制卷的过程中实现棉纤

维的进一步开松、除杂，供精梳机使用，在单打手成卷机内设置有输棉罗拉、天平罗拉、综合

打手、棉卷罗拉，输棉罗拉喂入的棉纤维在天平罗拉的控制下实现质量均匀的输入，而后在

综合打手作用下进一步的在自由状态下被打击开松，在综合打手的外部圆周上设置有尘

棒，打击开松过程中纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现纤维开松过程中的除杂作

用，而后在棉卷罗拉的按压作用下将纤维按压成质量均匀的卷状结构输出；

第二步，将第一步制得的棉卷直接经精梳工序制得条状结构的棉精梳条，其中精梳工

序采用棉精梳机，精梳机对第一步制得的棉卷进行深入的细致梳理，梳理过程中清除棉卷

中15mm以下的短纤维，清除棉结、杂质和纤维疵点，提高棉杂中纤维的伸直平行度和整齐

度，使纤维间具有必要的抱合力，使纱线具有光泽好，强力高等特性，提高纱线品质，在精梳

机内，对喂入的棉卷进行大牵伸作用，共设置七个牵伸段，依次为成卷罗拉与给棉罗拉之间

的牵伸段、给棉罗拉与分离罗拉之间的牵伸段、分离罗拉与输出罗拉之间的牵伸段、台面压

辊与第五罗拉之间的牵伸段、后区牵伸段、前后牵伸罗拉间的总牵伸段、圈条辊与前牵伸罗

拉之间的牵伸段、上圈条与圈条压辊之间的牵伸段，从在大牵伸的作用下将喂入的卷状结

构的棉卷拉伸变细成条状的精梳棉条，同时在对棉卷大范围的拉伸变细过程中，实现短纤

维、棉结、杂质和纤维疵点的清除；

第三步，将第二步制得的棉精梳条经两道并条工序再次制得相比精梳条的条干均匀

度、纤维平行伸直度更加优异的条状的棉熟条，第一道并条采用第一棉并条机，第一棉并条

机中采用6根棉精梳条共同喂入，且设置第一并条机的牵伸倍数为6-6.2之间，喂入的6根棉

精梳条在第一并条机牵伸系统的牵伸力的作用下，在初始牵伸力的作用下，使得棉精梳条

内存在的弯钩纤维伸直，从而将一部分棉纤维的弯钩消除，而后随着牵伸力的增加，棉精梳

条内的棉纤维之间发生相互的滑移作用，从而使得棉精梳条拉伸变细，经牵伸系统拉伸变

细的各棉精梳条平行并合，并合过程中，各棉精梳条内的粗节、细节在随机状态下进行组

合，从而得到条干均匀度和纤维伸直平行度改善的第一道棉熟条；第二道并条采用第二棉

并条机，第二棉并条机中采用4根棉第一道棉熟条共同喂入，且设置第二并条机的牵伸倍数

为3.9-4之间，喂入的4根第一道棉熟条在第二并条机牵伸系统的牵伸力的作用下，在初始

牵伸力的作用下，使得第一道棉熟条内仍存在的弯钩纤维伸直，从而将大部分棉纤维的弯

钩消除，而后随着牵伸力的增加，第一道棉熟条内的棉纤维之间发生相互的滑移作用，从而

使得第一道棉熟条拉伸变细，经牵伸系统拉伸变细的各第一道棉熟条平行并合，并合过程

中，各棉精梳条内的粗节、细节在随机状态下进行组合，从而得到条干均匀度和纤维伸直平

行度改善的棉熟条；设置第一并条机的牵伸倍数略大于喂入的棉精梳条的数量，从而使得

喂入的棉精梳条在较大的牵伸力的作用下消除大部分的弯钩纤维，设置第让他并条机的牵

伸倍数略小于喂入的第一道棉熟条的数量，从而使得最终得到的棉熟条的定量对第一并条

机中对棉精梳条牵伸变细的部分进行修正，同时实现较好的并合作用；

第四步，将第三步制得的棉熟条经粗纱工序加工得到横截面为椭圆的柱状结构的棉粗
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纱，粗纱工序采用棉粗纱机，粗纱机采用1根棉熟条喂入，且设置粗纱机的牵伸倍数为5-9之

间，粗纱机包括牵伸系统和加捻系统，棉熟条首先进入到粗纱机的牵伸系统，在粗纱机的牵

伸系统内的牵伸力的作用下，棉熟条在平行状态下被拉伸变细得到第一棉须条，经粗纱机

的牵伸系统输出的第一棉须条随后进入到粗纱机的加捻系统，在粗纱机的加捻系统的加捻

捻度的作用下使得第一棉须条内的纤维发生内外的转移，同时在纤维内外的转移过程中，

第一棉须条内的纤维进行相互的转移交缠，从而得到具有一定强力的截面为椭圆的柱状结

构的棉粗纱；

第五步，将第四步制得的棉粗纱经细纱工序加工得到横截面仍为椭圆的柱状结构但相

对于棉粗纱细度减小、强度提高的纯棉精梳纱，细纱工序采用棉细纱机，细纱机采用1根棉

粗纱喂入，且根据喂入的棉粗纱的定量和所需纺制的棉细纱的定量设置细纱机的牵伸倍

数，细纱机包括牵伸系统和加捻系统，棉粗纱首先进入到细纱机的牵伸系统，在细纱机的牵

伸系统内的牵伸力的作用下，棉粗纱被拉伸变细得到第二棉须条，经细纱机的牵伸系统输

出的第二棉须条随后进入到细纱机的加捻系统，在细纱机的加捻系统的加捻捻度的作用下

使得第二棉须条内的纤维发生内外的转移，同时在纤维内外的转移过程中，第二棉须条内

的纤维进行相互的加捻包缠，从而得到具有一定强力的截面为椭圆的柱状结构的纯棉精梳

纱，其中细纱机的加捻系统的设计捻度远大于粗纱机的加捻系统的设计捻度。
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一种纯棉精梳纱的高效生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及到新型纱线领域，具体涉及到一种纯棉精梳纱的高效生产方法。

背景技术

[0002] 随着社会经济的发展，人民生活水平不断提高，对于服饰用纺织品，除了追求穿着

舒适度，还越来越关注其时尚性和功能性，追求独特的风格和各种各样的功能，如抗菌、防

静电等功能。为了满足消费者的这一需求，不断开拓新式纱线和面料成为纺织行业的重要

任务。随着科学技术的发展，纺织市场竞争越来越激烈，各个厂家为了追求利润的最大化，

不断向高档次、高品位、好的技术含量、高附加值方向发展。

[0003] 在对棉纤维的加工中，为了实现具有高附加值的纺织品的生产，往往需要对棉纤

维进行精梳工序的加工，从而得到纤维长度更加一致的精梳棉条的加工，继而改善成纱的

综合质量。但是，在精梳纱加工之前，需要对加工得到的条状的棉条重新经并卷工序制成前

道开清棉工序后的得到的卷状的棉卷，从而为精梳做准备，也就是为了实现棉纤维的精梳

需要将梳棉加工得到的条状结构的棉条再重新做成棉卷，且再经过精梳重新做成棉条，因

此，造成了加工过程中纤维结构的回转，从而降低了棉纤维加工的效率。

[0004] 针对此，本发明给出一种纯棉精梳纱的高效生产方法，采用在前道工序中经过对

棉纤维的多道的打击开松、回转分梳实现将棉纤维直接加工得到适合精梳的棉卷，从而避

免了传统的精梳纱在精梳加工之前，需要对加工得到的条状的棉条经并卷工序回笼制成前

道开清棉工序后的得到的卷状的棉卷，从而在保持成纱质量不变的前提下减少精梳纱的加

工工序，从而大幅提高棉纤维的加工效率，实现纯棉精梳纱的高效生产。

发明内容

[0005] 本发明的目的是给出一种纯棉精梳纱的高效生产方法，采用在前道工序中经过对

棉纤维的多道的打击开松、回转分梳实现将棉纤维直接加工得到适合精梳的棉卷，从而在

保持成纱质量不变的前提下减少精梳纱的加工工序，从而大幅提高棉纤维的加工效率，实

现纯棉精梳纱的高效生产。

[0006] 为了达到上述目的，本发明采用的技术方案如下：一种纯棉精梳纱，由棉纤维在不

成条状之前经过一次成卷后经精梳加工得到，其中棉纤维包括20％的成熟度0.85、上半均

长28.35mm、整齐度83.8％、短纤维11.6％、强度28cN/dtex、伸长8.1％、棉结136个/1km、含

杂率1.05％、平均马克隆值4.56的产地为新疆阿克苏的第一棉纤维，20％的成熟度0.86、上

半均长28.49mm、整齐度83.8％、短纤维10.9％、强度  28.8cN/dtex、伸长7.8％、棉结162个/

1km、含杂率1.03％、平均马克隆值4.71的产地为新疆阿克苏的第二棉纤维，10％的成熟度

0.86、上半均长28.13mm、整齐度83.9％、短纤维11.1％、强度27.8cN/dtex、伸长  7.8％、棉

结162个/1km、含杂率1.12％、平均马克隆值4.74的产地为新疆阿克苏的第三棉纤维，10％

的成熟度0.88、上半均长28.51mm、整齐度83.9％、短纤维12.2％、强度30.7cN/dtex、伸长

5.6％、棉结166个  /1km、含杂率0.69％、平均马克隆值4.84的产地为新疆枝江的第四棉纤
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维，10％的成熟度0.88、上半均长28.51mm、整齐度84％、短纤维11.4％、强度30.9cN/dtex、

伸长5.9％、棉结155个/1km、含杂率0.61％、平均马克隆值4.95的产地为新疆枝江的第五棉

纤维，20％的成熟度0.87、上半均长29.53mm、整齐度83.3％、短纤维12.3％、强度28.9cN/

dtex、伸长5％、棉结198个/1km、含杂率1.29％、平均马克隆值4.39的产地为新疆乌苏的第

六棉纤维，10％的成熟度0.86、上半均长28 .26mm、整齐度83 .2％、短纤维11 .7％、强度 

30.7cN/dtex、伸长6.5％、棉结161个/1km、含杂率1.61％、平均马克隆值4.46的产地为新疆

常捷的第七棉纤维，配棉时，采用的第一棉纤维为2包、第二棉纤维为2包、第三棉纤维为1

包、第四棉纤维为1包、第五棉纤维为1包、第六棉纤维为2包、第七棉纤维为1包；将选配的棉

纤维经圆盘抓棉机的抓取后，依次经连续化连接的混开棉机、多仓混棉机、梳针打手开棉

机、异纤清除机、锡林盖板式分梳机、振动给棉机、单打手成卷机，直接加工得到适合精梳的

棉卷，而后将棉卷直接喂入精梳机加工得到棉精梳条，将棉精梳条依次再经过两道并条、粗

纱、细纱工序加工得到最终的纯棉精梳纱。

[0007] 为实现上述纯棉精梳纱的生产，本发明采用如下的生产方法，包括以下步骤：

[0008] 第一步，将选配好的棉包按照各自所需的数量依次的排放在自动圆盘式抓棉机的

圆盘内，圆盘式抓棉机上设置有肋条按压装置，按压装置内设置有抓棉打手，抓棉打手上设

置有刀片，抓棉时，肋条按压装置向下按压，从而将棉包按压，且在按压过程中，一部分棉纤

维伸出肋条，抓棉打手包括三个方向的运动，第一个方向的运动是抓棉打手下的刀片绕着

打手辊筒进行转动，从而在抓棉打手的转动下将伸出肋条的棉纤维被抓棉机的抓棉打手刀

片不断的剥取，第二个方向的运动是抓棉打手沿着圆盘式抓棉机的圆盘的圆周方向进行转

动，从而实现棉包内的棉纤维按照混配比例的抓取，第三个方向的运动是抓棉打手不断的

向下运动，从而实现对各棉包内的棉纤维的不断的分层的抓取；被圆盘式抓棉机按比例抓

取的混配的棉纤维经棉输送管路不断的被输送至混开棉机内，在混开棉机内设置有凝棉

器，通过凝棉器内负压风机的抽吸作用从而将棉纤维不断的输送至混开棉机内，从而实现

将圆盘式抓棉机抓取的棉纤维的喂入，喂入的棉纤维在混开棉机内进行混合、高度开松、除

杂处理，且除杂率较高，混开棉机采用豪猪式结构，在混开棉机内设置有输棉帘、压棉帘、角

钉帘、第一U形打手、第二U形打手、豪猪打手、鼻形打手，在输棉帘的输送作用下将进入到混

开棉机内的棉纤维不断的向前输送，而后将压棉帘的按压整理作用后不断的进入到各打

手，各打手对进入其内的棉纤维进行纤维非握持状态下的自由打击，从而实现对棉纤维的

高度的开松作用，在棉纤维的打击开松过程中实现被抓棉机按比例抓取的各棉纤维的混

合，从而实现棉纤维打击开松过程中的混合作用，同时在豪猪打手的外部圆周上设置有尘

棒，打击开松过程中棉纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现棉纤维打击开松过程中

的除杂作用；经混开棉机输出的棉纤维而后经棉输送管路不断的被输送至多仓混棉机内，

在多仓混棉机内设置有凝棉器，通过凝棉器内负压风机的抽吸作用从而将棉纤维不断的输

送至多仓混棉机内，喂入的棉纤维在多仓混棉机内进行高度混合、开松、除杂处理，在多仓

混棉机内设置有3-5个高棉箱，棉纤维喂入多仓混棉机后，在负压气流的吸引作用下，被均

匀地吹入各个高棉箱内，形成瞬间混和，同时各棉箱内的棉纤维经90度弯管输送，各个棉箱

内的棉纤维在角锭帘的转动带动下不断的输送，利用在输送过程中的时间差获得再次的混

和，同时角锭帘在带动棉纤维输送的过程中，表面的角锭对棉纤维实现自由状态下的开松

作用，且在开松过程中以及角锭帘对棉纤维的震动过程中，将棉纤维内的块状杂质分离清
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除，另外，过量棉纤维被抛入混棉室，达到细致混合；经多仓混棉机输出的棉纤维随后通过

输送管路在负压的吸引作用下不断的被送入到梳针打手开棉机内，梳针打手开棉机对混开

棉机经初步开松、多仓混棉机混合的棉纤维进行进一步的开松、除杂，在梳针打手开棉机内

设置有大直径的梳针滚筒，在梳针滚筒的外圆周上设置有梳针滚筒打手，梳针滚筒打手上

设置有锯齿状结构的针齿，从而对进入其内的棉纤维进行自由打击，且在对棉纤维大自由

打击过程中，针齿插入到棉纤维中，从而对棉纤维进行分梳的开松作用，从而实现对棉纤维

的进一步的更细致的开松作用，同时在梳针滚筒打手的外部圆周上设置有尘棒，打击开松

过程中纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现纤棉维开松过程中的除杂作用；经两次

开松、两次混合的棉纤维经梳针打手开棉机输出后通过输送管路在负压的吸引作用下不断

的被送入到异纤清除机内，在异纤清除机内设置有两个光源和相应的高清摄像机，进入异

纤清除机内的棉纤维被梳棉帘均匀的输送，从而在梳棉帘上形成不断向前输送的厚度较小

的均匀的棉流，高清摄像机对棉流进行连续的拍摄，通过图像处理技术对拍摄的图像进行

处理，当发现有非棉的异型纤维出现时，设置在梳棉帘一侧的高压喷嘴便立即将异型纤维

所在的一簇纤维丛吸走，实现异纤的清除；经异纤清除机输出的棉纤维通过输送管路在负

压的吸引作用下不断的被送入到锡林盖板式分梳机，锡林盖板式分梳机包括罗拉刺辊喂入

装置、锡林盖板分梳装置、道夫罗拉输出装置，罗拉刺辊喂入装置包括给棉罗拉和给棉板组

成的喂入装置、刺辊和除尘刀组成的梳理装置，经异纤清除机输出的棉层首先在给棉罗拉

和给棉板之间的紧密按压作用下进入到罗拉刺辊喂入装置，在喂入装置的棉层被均匀的按

压输出，均匀按压输出的棉纤维在尾端被给棉罗拉和给棉板之间的紧密按压下头端被不断

转动的刺辊进行握持状态下的分梳，此时刺辊表面的针布插入到棉纤维内，从而实现对棉

纤维的强分梳过程，从而将部分的棉纤维梳理成单纤维状，经握持分梳的棉纤维也不断的

被刺辊剥取，从而在刺辊的表面形成棉层，在刺辊的底部设置有用于杂质的分离清除的除

尘刀，刺辊的转动使得在刺辊表面的棉层的上产生气流层，当气流层经过除尘刀时，除尘刀

对刺辊表面的气流层进行分离，从而在分离过程中将杂质分离清除，从而使得杂质沿着除

尘刀的刀背落下，锡林盖板分梳装置包括大直径的辊筒结构的锡林，在锡林的外圆周上设

置有盖板装置，被刺辊剥取的棉纤维随后被锡林剥取，从而进入到锡林盖板分梳装置内，进

入到锡林表面的棉纤维在锡林转动的带动下沿着锡林表面进行转动，在锡林表面的针布与

盖板底部的锯齿的相对运动的作用下进行棉纤维自由状态下的分梳，从而实现对纤维的深

入梳理过程，道夫罗拉输出装置包括大直径的辊筒结构的道夫、剥棉罗拉、按压罗拉，且道

夫的直径与锡林直径保持相同，被锡林梳理的棉纤维随后被道夫完全的剥取，进入到道夫

内的纤维在道夫转动下不断的被剥棉罗拉剥取，同时经按压辊的较轻的按压作用输出，继

而得到棉层；经锡林盖板式分梳机输出的棉层通过输送管路在负压的吸引作用下不断的被

送入到振动给棉机内，振动给棉机将输送来的棉纤维作进一步开松、混和、并处理成均匀地

筵棉，为纤维进入成卷机做准备；经振动给棉机输出的筵棉随后分别被不断的被送入到不

同的单打手成卷机内，单打手成卷机将喂入的棉纤维制成棉卷，并在制卷的过程中实现棉

纤维的进一步开松、除杂，供精梳机使用，在单打手成卷机内设置有输棉罗拉、天平罗拉、综

合打手、棉卷罗拉，输棉罗拉喂入的棉纤维在天平罗拉的控制下实现质量均匀的输入，而后

在综合打手作用下进一步的在自由状态下被打击开松，在综合打手的外部圆周上设置有尘

棒，打击开松过程中纤维内的块状杂质通过尘棒落下，从而实现纤维开松过程中的除杂作
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用，而后在棉卷罗拉的按压作用下将纤维按压成质量均匀的卷状结构输出；

[0009] 第二步，将第一步制得的棉卷直接经精梳工序制得条状结构的棉精梳条，其中精

梳工序采用棉精梳机，精梳机对第一步制得的棉卷进行深入的细致梳理，梳理过程中清除

棉卷中15mm以下的短纤维，清除棉结、杂质和纤维疵点，提高棉杂中纤维的伸直平行度和整

齐度，使纤维间具有必要的抱合力，使纱线具有光泽好，强力高等特性，提高纱线品质，在精

梳机内，对喂入的棉卷进行大牵伸作用，共设置七个牵伸段，依次为成卷罗拉与给棉罗拉之

间的牵伸段、给棉罗拉与分离罗拉之间的牵伸段、分离罗拉与输出罗拉之间的牵伸段、台面

压辊与第五罗拉之间的牵伸段、后区牵伸段、前后牵伸罗拉间的总牵伸段、圈条辊与前牵伸

罗拉之间的牵伸段、上圈条与圈条压辊之间的牵伸段，从在大牵伸的作用下将喂入的卷状

结构的棉卷拉伸变细成条状的精梳棉条，同时在对棉卷大范围的拉伸变细过程中，实现短

纤维、棉结、杂质和纤维疵点的清除；

[0010] 第三步，将第二步制得的棉精梳条经两道并条工序再次制得相比精梳条的条干均

匀度、纤维平行伸直度更加优异的条状的棉熟条，第一道并条采用第一棉并条机，第一棉并

条机中采用6根棉精梳条共同喂入，且设置第一并条机的牵伸倍数为6-6.2之间，喂入的6根

棉精梳条在第一并条机牵伸系统的牵伸力的作用下，在初始牵伸力的作用下，使得棉精梳

条内存在的弯钩纤维伸直，从而将一部分棉纤维的弯钩消除，而后随着牵伸力的增加，棉精

梳条内的棉纤维之间发生相互的滑移作用，从而使得棉精梳条拉伸变细，经牵伸系统拉伸

变细的各棉精梳条平行并合，并合过程中，各棉精梳条内的粗节、细节在随机状态下进行组

合，从而得到条干均匀度和纤维伸直平行度改善的第一道棉熟条；第二道并条采用第二棉

并条机，第二棉并条机中采用4根棉第一道棉熟条共同喂入，且设置第二并条机的牵伸倍数

为3.9-4之间，喂入的4根第一道棉熟条在第二并条机牵伸系统的牵伸力的作用下，在初始

牵伸力的作用下，使得第一道棉熟条内仍存在的弯钩纤维伸直，从而将大部分棉纤维的弯

钩消除，而后随着牵伸力的增加，第一道棉熟条内的棉纤维之间发生相互的滑移作用，从而

使得第一道棉熟条拉伸变细，经牵伸系统拉伸变细的各第一道棉熟条平行并合，并合过程

中，各棉精梳条内的粗节、细节在随机状态下进行组合，从而得到条干均匀度和纤维伸直平

行度改善的棉熟条；设置第一并条机的牵伸倍数略大于喂入的棉精梳条的数量，从而使得

喂入的棉精梳条在较大的牵伸力的作用下消除大部分的弯钩纤维，设置第让他并条机的牵

伸倍数略小于喂入的第一道棉熟条的数量，从而使得最终得到的棉熟条的定量对第一并条

机中对棉精梳条牵伸变细的部分进行修正，同时实现较好的并合作用；

[0011] 第四步，将第三步制得的棉熟条经粗纱工序加工得到横截面为椭圆的柱状结构的

棉粗纱，粗纱工序采用棉粗纱机，粗纱机采用1根棉熟条喂入，且设置粗纱机的牵伸倍数为

5-9之间，粗纱机包括牵伸系统和加捻系统，棉熟条首先进入到粗纱机的牵伸系统，在粗纱

机的牵伸系统内的牵伸力的作用下，棉熟条在平行状态下被拉伸变细得到第一棉须条，经

粗纱机的牵伸系统输出的第一棉须条随后进入到粗纱机的加捻系统，在粗纱机的加捻系统

的加捻捻度的作用下使得第一棉须条内的纤维发生内外的转移，同时在纤维内外的转移过

程中，第一棉须条内的纤维进行相互的转移交缠，从而得到具有一定强力的截面为椭圆的

柱状结构的棉粗纱；

[0012] 第五步，将第四步制得的棉粗纱经细纱工序加工得到横截面仍为椭圆的柱状结构

但相对于棉粗纱细度减小、强度提高的纯棉精梳纱，细纱工序采用棉细纱机，细纱机采用1
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根棉粗纱喂入，且根据喂入的棉粗纱的定量和所需纺制的棉细纱的定量设置细纱机的牵伸

倍数，细纱机包括牵伸系统和加捻系统，棉粗纱首先进入到细纱机的牵伸系统，在细纱机的

牵伸系统内的牵伸力的作用下，棉粗纱被拉伸变细得到第二棉须条，经细纱机的牵伸系统

输出的第二棉须条随后进入到细纱机的加捻系统，在细纱机的加捻系统的加捻捻度的作用

下使得第二棉须条内的纤维发生内外的转移，同时在纤维内外的转移过程中，第二棉须条

内的纤维进行相互的加捻包缠，从而得到具有一定强力的截面为椭圆的柱状结构的纯棉精

梳纱，其中细纱机的加捻系统的设计捻度远大于粗纱机的加捻系统的设计捻度。

[0013] 本专利采用在前道工序中经过对棉纤维的多道的打击开松、回转分梳实现将棉纤

维直接加工得到适合精梳的棉卷，从而避免了传统的精梳纱在精梳加工之前，需要对加工

得到的条状的棉条经并卷工序回笼制成前道开清棉工序后的得到的卷状的棉卷，从而在保

持成纱质量不变的前提下减少精梳纱的加工工序，从而大幅提高棉纤维的加工效率，实现

纯棉精梳纱的高效生产。

具体实施方式：

[0014] 以制备线密度为45S棉精梳纱为例，相应的工艺参数如下：

[0015] (1)原料选配

[0016] 表1原棉配棉及各棉包性能

[0017]
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[0018]

[0019] 表2涤纶配棉及各棉包性能

[0020]

[0021] (2)工艺流程设计如下

[0022] 原棉选配→FA003圆盘抓棉机→SFA035E混开棉机→FA029多仓混棉机→FA106E型

梳针打手开棉机→YQ600H异纤清除机→经改造的FA231C型梳棉机→SF161A振动给棉机→

A076F单打手成卷机→FA388  精梳机→FA306A型并条机(一道)→JWF1415粗纱机→EJM128K

型细纱机

[0023] (3)关键工艺参数设计

[0024] 细纱工序

[0025]

[0026] 粗纱工序
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[0027]

[0028] 并条工序

[0029]

[0030]

[0031] 前纺：

[0032] FA003型圆盘抓棉机的工艺设计。根据精细抓棉的原则，确保圆盘抓棉机的抓棉打

手刀片每齿的抓棉量偏小掌握。在考虑圆盘式抓棉机的机械状态的情况下，采用以下的工

艺参数。

[0033]

工艺参数 参数设计 

小车回转速度(rpm) 1.41，2.16 

抓棉打手转速(rpm) 740 

刀片伸出肋条距离(mm) 2.75 

打手间歇下降距离(mm/次) 3.25 

[0034] SFA035E混开棉机的工艺设计。通过凝棉器的抽吸，将自动抓棉机抓取的原料喂

入，进行混合、高度开松、除杂处理、除杂率较高。SFA035E能对多种不同成分的原棉或化纤

进行处理。
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[0035]

[0036] FA106E梳针开棉机主要用于加工棉型化纤，有着显著的开松和分梳效果，对初步

开松的化纤作进一步开松和除杂。考虑梳针打手开棉机的机械状态的情况下，采用以下工

艺参数。

[0037]

[0038] SFA161A将配棉器送来的各种等级的原棉或76mm一下的化纤作进一步开松、混合

并处理成均匀的筵棉，喂入成卷机制成棉卷。主要工艺参数如下表。

[0039]

[0040]

[0041] A076E适用于处理各种原棉和76mm以下的各种化纤，对纤维进一步开松、除杂并制

成棉卷，供梳棉机使用。
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[0042]

[0043] 精梳工序

[0044]

[0045] (4)成纱质量测试

[0046] 表10混纺纱成纱质量测试

[0047]
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