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给棉板 圆弧面 的设 计

刘 国 涛

(纺工系 )

梳棉机上的喂入棉层是靠给棉罗拉
、

给棉板间的紧密握持而等速输出后
,

接受刺辊均匀

充分的梳理
。

给棉罗拉与给棉板间的相互几何位置
,

特别是给棉板阅弧面的设计是否合理
,

给棉板 圆 弧 中
,。与罗拉中心间的偏心距大小

,

均在很大程度上影响刺辊的梳理与棉网的质
量

。

为此
,

现作如下讨论
。

一
、

给棉板圆弧面设计依据

对梳棉机上给棉板圆弧面的基本要求是

1) 棉层在给棉罗拉与给棉板间
,

自进 口至出口隔距应满足由大至哆小地变化

2) 进 口至出 口隔距的收缩情况应符合工艺设计要求的收缩系数

息=

a 一 b

O
。 ( 1 )

式中
a
一进 口隔距 (毫米 )

b一出口隔距 (毫米 )

0
。

一给棉板圆弧面的对应中心角
。

这一角度以 50
。

( 0
.

8 7 2 6 6经 )左右为 佳 11[
。

O
。

过

大
,

棉层在给棉罗拉与给棉板间的受控面较大
,

易产生纤维绕给棉罗拉现象; e
。

过小
,

则棉层

受控面不足
,

纤维有可能过早地从给棉板钳口脱离
,

影响纤维受梳时间
。

随着给棉罗拉直径

加大
,

如欲维持恒定的控制面
,

0
。

可以减小 ; 如要 0
。

值不变
,

则可增大控制面
,

降低罗拉加压量 z1[
。

一般

地说
,

给棉罗拉是否绕花
,

0
。

大小并不是 唯 一 的因

素
。

它还与加工原料性能 (棉或化纤
、

摩擦系数
,

油剂

等 )
,

罗拉的表面 结构等因素有关
。

实践证明云如表面

包有锯齿的给棉罗拉加工化纤
,

其绕罗拉现象比加工

棉时严重
,

因此
,

在国外一些新型梳棉机上
,

(如 C `
梳

棉机 ) 川 的给棉罗拉表面采用滚花菱形后
,

罗 拉绕花

情况较包卷锯齿时有很大改善
。

一般给棉罗拉与给棉板 圆弧面有采用同心圆与偏

心圆两种设计方法
。

后者对提高棉网质量
、

降低生条

结杂有一定作用
。

实际上
,

给棉板圆弧面多采用偏心

圆设计法
,

如图 1所示
。

图 1

本文 1 9 8 5 年 4 月 15 日收到
。
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p 二 Y + a一 邑甲
。

( 2 )

式中 p一矢径 (毫米 )

丫一给棉罗拉半径 (毫米 )

甲
。

一 p 与 O, A
Z

间的夹角

图中 0
、

O :
分别为给棉板圆弧和给棉罗拉中心

。

0 0
: = 扩

,

为喂入棉层后的偏心距
。

D D ,

为 0 0 ,
的延伸线

。

0为 p 与 0 0 :
间的夹角

,

因
x
为一动点

,

所以 0 是一变化的 动 角
。

R 为

给棉板圆弧的曲率半径
。

在△X O O :
中

:

P Z 一 Z e , P e o s (几 一 0 ) + e , 2 一 R z = 0

p Z + Ze , p e勺 5 0 + e , 么一 R Z = 0

( p + e , 。 0 5 0 ) = 了R ` 一 。 , 2

( 1一 。 0 5 2 0 )

p = 斌丑
2 一 e , 2

( 1 一 e o s Z
o )

p 的变化率为

d p d 了
/千药 , ~ , 不二下它二万一、

,

d
一万五一 =

.

一奋万一 l 、 产五
一
一 己一谷 I n 一 U j 一 亡

-

一一布产 气C O S 口 )
“ 口 口 U 人 / 口口

d
,

_ .

一 1万一 L式
`
一 心

, 石 S l n `
U )

a 0

一 2了厕万砰妥子丁
月

一 e , 2 [ Z s i n
o

.
e o s

o〕
= 2了天厄万矛兀而厄百一

一 e ,

( 一
s i n o )

+ e , 5 i n o

, .
。

7
_

二
e , e o s o 、

一 ~ 工 月 , ` . , 月J . 1

一
一

一
.

一 c 。 且 u v 、 上 一 l
,

石犷一一万万尸二
-

下不一 I
、 气了五

“
一 e’ “ S l n “ 口

·

,
( 4 )

由于 e, 2 很小
,

所以 ( 2 )
、

( 3) 两式可分别写为

P = R 一 亡, e o s o ( 5 )

d p
, .

八

2
.

e, 八
一下下一 = 心

.

S l n 口甩 l ee 一下蔺一 C O S口 I
a 口 \ 八 /

( 6 )

因 x
为一动点

,

我们以 o p
表示

于是

故 d p / d e 并非常数
。

再对 ( 6) 式求导
,

并令 d丫 /动
2 二 o :

可得拐点
。

这时的 O

谕!一
; · 。p

一
i· ” p

(手 = O

“ c O S
o一 (

-
e , 2

扮
一

5 1n 2
0

。
+

式

e , 2

R

。 。 s。·

)1
c 。 S Z

o
p

) = 0

e , 2

e ` c o s o
p

一长- ( c o s ’ 。p 一 s i n , 。 p
) = o

。

一
_ _ 一 :

R 一 扩 R “ + 女几
V p = U U b

- 一

—
- 一 一二 -

— —
-

吐己
,

( 7 )
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一般 e’ 的取值范围小于 (R 一 幼
,

在 。
.

1一 。
.

5 毫米之间
。

当 R 二 36 毫米
, : = 35 毫米 时

,

不

同的 c’ 值所对应的 0
,

值如表 1 所示

表 1

e ,

(毫米 )

0
.

1 0 1 6 ( 4 l’
/ 1 0 0 0 )

0
。

1 5 2 4 ( 6
1,
八 0 0 0 )

0
.

2 5 4 0 ( 1 0“ / 10 0 0 )

O
P

(度 )

9 0
。

1 6 1 7

9 0
。

2 4 2 5

9 0
。

4 0 4 2

e `
(毫米 )

0
.

5 8 1 0 ( 1 5 I’
/ 10 0 0 )

0
.

5 0 8 0 ( 2 0 1,

/ 1 0 0 0 )

0
.

7 6 2 ( 3 0 I’

/ 1 0 0 0 )

】
。

p

`度 ,

…
”。

·

6 0 6`

{
” 0

·

8 0 8 2

{ 9 1
·

“ 1 1 2

一l一;
当 e ,

在 0
.

1~ 0
.

5 毫米时
,

O
p = 9 0

。

~ 9 1
0 。

为简便计
,

Op
可近似地设为 9 0

0 ,

这样误 差

并不大
。

在加工定量较重的棉层 (卷 )
,

棉层受压后的进 口隔距一般在 1
.

卜 、 0
.

6毫米之 间
,

但 当

棉层定量较轻时
,

棉层受压进 口隔距可能在 0
.

6 毫米以下 31L
。

为了保证对较薄棉层 的 有 效

控制
,

应采用稍大的 e, 值
,

但不可超过 0
.

5 毫米 (理由见表 2 )
。

我们还可由 ( 6) 式看出

①矢径 p 的变化率并非常数
,

不能使 d p /洲 与 邑值完全相 等
,

但当 d Z p / d护 = o 时
,

则

即d/ 0就等于一常数
。

因此
,

要使给棉板进
、

出口隔距的变化尽量接近工艺要求的收缩系数

邑(七为一常数
,

它是对应于正常棉卷厚度时的值 )
,

必须使该段圆弧的 d
“
p / d解 等于 或 近 于

零
。

所以在俞中应包含一拐点
,

并厚可能地使拐点位于命
的中点

,

这样当棉层厚度变化

时
,

可增加其适应性
。

②因 e ,

/ R 值甚小
,

故 dp /朋 可看作是一正弦函数
,

而其波幅取决于 e, 值
,

e, 愈大
,

则

d p / d o 变化的幅度也愈大
。

所以选用恰当的
。 /

值十分重要
。

如 o
p 二 9(l

。 ,

则 ( 6) 式变为

d介
, _ .

。

Z
,

e,
_ 。

、
.

滚百 “ “
一

“ ` n 口 p

\
土 一
顶

一
一

` U S 。 ,

)
= “ = ` ( 8 )

(8 )式表明: 只有当 o
p = 90

。

时
,

矢径 p 的变化率方可与工艺要求的收缩系数 毛以及当 给 棉

罗拉
、

给棉板间喂入正常厚度棉层后
,

二者中心所产生的偏心距 e, 相等
。

二
、

给棉板进出口 隔距的计算公式

首先
,

在 B O A : 区域 内 (图 2 )取 。 ,
点

,

使 而 r连线与。
, x 间夹角 ( < D OI

: x )尽量接近

o
p
( 9 0

。

)
,

为简便计
,

令 ( D , O : X = 甲 二 9 0
” ,

而 X在 A B 的中点
。

其次
,

在 D ; O 直线上选取适当的偏心距
。 /

值
,

以使拐点处的变化率 d p /洲 等于设计要

求的收缩系数 七
。

最后
,

具体设计
,

作 < D
I O X 二 90

。 ,

在O D ;
上截取D瓦 使口口i去 e, 二 邑

。

过 0 ,
作

F O ; F ,
厂 p o p , ,

则 尸O ; F , 即为喂入棉层号数不同时
,

给棉罗拉中心 O , 的上下运动轨迹
。

这

时 0口:
与 o x 间的夹角 甲亦随之变化

。
甲 角大 (斌 )

,

喂 入 棉 层 厚
, ( p角小 (甲

`
)

,

喂 入棉

层薄 (参阅图 3 )
。

以下用 甲 值表示棉层的厚薄
。

因 e, 值很小
,

可近似取



第 3期 给 棉 板 圆 弧 面 的 设 计 6

)))))

而

乙 DIO B当乙 D :O ; B

乙 D, O A = 匕 D , O , A
Z

_ ~ _ 1
, J

~ _

乙刀 I U 万 二 甲 一 下丁乙 d U 万
乙

_ _
J

l
, 」

~ _

乙刀 I U A 二 甲 十 一不乙八U 万
乙

乙 A O B (即 饥)因机型而略有差异
,

现取 0。 = 50
。 。

于是

乙 D 10 B = 甲 一 2 5
“

乙 D 10 A = q) + 2 5
。

由 ( 5) 式可知

图 2

P ^ = R 一 e , e o s o人
·

= R 一 。 , e o s乙D : O I
A

Z

= R 一 e , e o s乙D IO A = R 一 e ` e o s
(甲 + 2 5

。

)

P B = R 一 心 , e o s 0 B

= R 一 e , e o s乙 D
: O , B

盗 R 一 e , e o s乙D IO B 二 R 一 e , e o s
(甲一 2 5

。

)

当罗拉中心不在标准位置 0 1 ,

而在 0 1 /

(或 0 1“ )时 (图 3 )
,

则 (8 )
、

(9 )两式相应为

( 9 )

( 10 )

p A = R 一 e e o : ( rp + 2 5
。

)

p B = R 一 e e 6弓(甲 一 2 5
“

)

( 1 1 )

( 1 2 )

(式中
。 的意义见下节说明

。

所以 a = p 人 一 r ( 1 3 )

b 二 P 。 一 r

三
、

实 例

( 1 4 )

今以国产 A 18 6型梳棉机为例
,

已知给棉罗拉半径
r = 35 毫米

,

给棉板圆弧面曲率半径

R 二 36 毫米
。

设计要求的收缩系数 息= 0
.

3 8 1 0 ,

(根据 e, = 邑以及 e, = o
,

1~ 0
.

5 毫米 ( 4 护 / 10 0 0

一 2 01, / 1 0 0 0) 的 要求
,

为了有利于对较薄棉层的控制作用
,

我们采用稍大 的 邑值 为 0
.

8 3 1 0

毫米 ( 1 5扩 l/ 。 00 )试设计给棉板的圆弧面并计算空车时隔距及喂入不同棉层厚度时的隔距变化

规律
。

在图 3 中
,

作 < D I O X = 甲 二 90
。 ,

取 0 0 , = e, = 毛= 0
.

3 8 1 0毫米
。

当喂 入棉层 厚度不 同

时
,

点 O , 即沿 尸 O ,
尸 而上下运动

。

如 仇
`

为 O ,
点上升的瞬时位置

,

这 时 0 01
尹

与 O X 的夹

角为 甲`
(甲

`
随棉层厚度而变 )

。

从图中可以发现
,

实际上存在两个偏心距
:

一为给棉罗拉中心

0
,

在 D : O 直线上与给棉板圆弧中心 0 的偏心距 e , ,

另一为由于棉层的不同 厚度而 使 0 1
沿

F O :
F, 上升 (或下降 )的偏心距 。 , 。

值同样随棉层厚度而异
。
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图 3

在图中作 5 0土O P
,

则

( 0 一0 5 = 《 D I O A 一

9 0
“

+ 2 5 。 一

9 0
。
一 1 5

。

9 0
。
一 1 5

“
= 1 0

。

0 5 = 0 0 1 e o s 1 0
。

当 O : 上升至 Ol
户

(当然亦可下降至如 01
1,
点 )时

,

则

0 0 1 , =
O S

e o s毛 0 一,
0 5

e , e o s 1 0
“

一 e o s (甲
, 一 9 0

0
+ 10

0

)

e , e o s 10
。

一 e o s (甲
, 一 8 0

。

)
( 15 )

然后使用 ( 1 1 ) ~ ( 1 4 )式计算得表 2
。

由表 2 可见

①由不同的 己 和 甲`

值条件下计算
,

均能获得进 口隔距大于出口 隔距的要求
。

②从各个 。 `
值算得的

。
值

,

随 甲 `
的大小而近似地 成 悬 链 曲线变 化 (图 4 )

。

且
。 随 e’

加大而加大
。 e /

小
, e 的极差小

,

其变化幅度也小
。

反之其变化幅度大
。

③进
、

出口隔距
a 、

石值
,

同样随 斌 和
。 `

而异 (图 5 )
。

很明显
, ` ! 、

乙的曲线族在 甲 二 90
。

时均出现拐点
。

e’ 值愈大
, a 、

b 出现的极差也愈大
。

① 愁设计与 色实际 之间 是 有差异的
,

司 愈小 (棉层愈薄 )
,

毛设计 > 毛实际
。

中在 90
“

上下 ( 棉
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层正常 )
,

乞设计 二乙实 际
。 甲`

愈大 (棉层愈厚 )
,

邑橱计 < 邑实际
。

表 2

竺
’

亨
口· 间

{卿犁塑典惶鲤 卜垄攀空
望兰里卫…互案 ( ` ,】万案 (“ , 1方案 (“ )】 ( 1 ) 】 ` 2

(毫米 )

6 5

进 口隔距
a (毫米 )

( 3 ) ((( 1 ))) ( 2 )))

卜O,自70
、入一dOU00nU

.O

八U` .上
1

.....匕.口.,.....

O口
通

d山厅了一ó口no凡b00ù11甘八U11
..了....̀...., .

1
1工八乙尸O内b尸00白OUnU

O
。

1 5 2 4

0
。

1 5 2 4

0
。

1 5 2 4

0
。

15 2 4

0
。

1 5 2 4

0
。
1 5 2 4

0
。

15 2 4

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

3 8 1 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

5 0 8 0

0
。

3 5 5 2

0
。

2 6 1 7

0
。

1 7 3 3

0
。

1 5 0 7

0
。

1 5 2 4

0
。

18 3 2

0
。

3 0 0 2

,

8 8 7 8

。

6 5 4 1

。

4 3 3 3

。

3 7 6 6

。

3 8 10

。

4 5 8 0

。

7 5 04

。

1 8 3 8

。

8 7 2 2

。

5 7 7 7

。

5 0 2 2

。

5 0 8 0

。

6 1 0 7

。

0 0 0 6

7 2 7 9

{
。

·

” 2 ” ”
1
0

·

0” ” `

吕3 1 8 }0
。

5 7 9 6 }0
。

4 3 9 4

0 6 4 4 11
。

1 6 1 011
。

2 1 4 7

·

3 5 “ “

{
`

·

4 6 7 “

。

7 2 4 8}l
。

9 6 6 5

,土1上
..........几..苦..

八口O口ē日甘O口通
孟UO11Q自

1上ó门ó八U八Un甘nUI工

ó,.......̀...........̀....
,
.,....r̀.

5 1 1 2 } 0
。

6 8 1 7

尸阮
.

肠|冈匕日
.

阮
l

队四
l

一
1

10!

。

2 0 4 5 ]
。

.

5 6 2。

{
1

.

4 0 4 8

}
`

·

8 7 3 `X
.

叫一一二Xùú

0 0 ; ,

与 o x

}
·

出口隔距 乙 (毫米 ) 实际的毛 (邑实际 ) } H = 西a/ (

((( 1 ))) ( 2 ))) ( 3 ))) ( l ))) ( 2 ))) ( 3 ))) ( 1 ))) ( 2 ))) ( 3 )))

111 5
。。

0
。

6 5 0 222 0
。

12 5 777 一 0
。

1 666 O
。

1 0 7 111 0
。

2 6 7 888 O
。

3 5 7 111 8 8
。

7 555 5 9
。

6 777 2 9
。

0 888 空车隔距距
222 5

。。
0

。

7 3 8 333 0
。

3 4 5 999 5 8 ( 0 ))) 0
。

1 2 8 666 0
。

3 2 1 555 0
.

4 2 8 777 8 8
。

2 555 6 8
。

3 999 5 6
。

0 111 拐点超出 A点点
555 0

。。 n 只 A g QQQ 0
。

6 0 7 333 0
。

1 2 7 888 0
。

14 1 111 0
。

3 5 2 444 0
。

4 6 9 888 8 8
。

0 000 7 1
。

1 333 6 2
。

2 888 拐点未超出 A点点

777 5
0000000000000

0
。

7 5 7 999 0
。

4 7 6 444 O
。

14 7 666 0
。

-3 6 9 000 0
。

4 9 2 111 8 7
。

8 999 7 2
。

2 666 6 4
。

6 444 尹户场、、

999 0
。。

0
。

9 0 3 111 0
。

8 3 9 000 0
。

6 7 7 222 0
.

1 6 0 888
,

0
。

4 0 2 000 0
。

5 3 6 111 8 7
。

6 999 7 4
。

0 333 6 8
。

1 222 拐点在 A X 之间间
111 1 5

““

0
。

9 3 5 666 1
。

0 0 0 000 0
。

7 8 5 333
,

n
_

1 R R只{{{
{
o

·

4 67 111 0
。

6 2 2 999 8 7
。

3 666 7 6
。

3 666 7 2
。

3 555
洲沪口、 、、

111 4 0
000

1
。

0 0 0 000 1
。

3 1 7 111 1
.

0 0 0 000000000000000000000000000 拐点在 A B 中点点

11111
。

12 6 99999 11
·

4 2 2 9}}}}}}}}}}}}}}} 拐点未超出 B 点点

拐拐拐拐拐拐拐拐拐拐拐拐点超出刀点点

汀汀
。 二 X

。 。。 0
。

4 7 6777 1
。

1 9 1 444 1
。

4 2 2 999 0
。

0 7 9 777 0
。

1 9 9 333 0
。

2 6 5 888 1
。

3 9 0 000 1 6
。

6 9 000 4 3
。

2 7 000 极 差差
一一 X

。 肠肠肠肠肠肠肠肠肠肠肠肠

注
: 0

.

1 5 2 4 毫米 = 6扩 / 1 0 0 0 ,

0
.

3 8 1 0 毫米 = 1 5 1,
八 0 0 0 ;

0
.

5 08 0 毫米 = 2 ,,

/ 1 0 0 0 ;

州一

J

?

仁一
巾

?

, , 月的 曰。 注扣 J朗 l’ `

图 4

⑤方案 ( 3) 虽对加工轻定量棉层 性口甲
`

< 75
“

) 有 利
,

因

在同一 斌 值条件下
,

其进
、

出口 隔距均较方案 ( 1 )
、

( 2) 小
。

但对加工重定量棉层 (如 斌 > 1 1 5
。

) 则较差
,

其进
、

出 口隔

距均较方案 ( 1 ) ( 2) 大
。

同时在空车运转时
,

出口隔距出现了

负值
,

给棉罗拉直接与给棉板鼻尖部位发生摩擦
,

会导致鼻

尖磨损
,

因此必须避免这种现象的发生
,

故方案 ( 3) 不可取
,

即 了 ) 0
.

5毫米是不合理的
。

⑥如加工的棉层定量不变 (如 甲 二 90
“

)
,

应该说 进
、

出

口隔距越小
,

对棉层的握持 越 牢靠
,

从这一点讲
,

方案 ( 2)
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优于方案 ( l)
。

⑦ 我们定义 H为出口隔距与进距 口隔之 比
,

并以 百 分

率表示
。

在某一 可 值条件下
,

H越小
,

说明在出口 处对棉

层的握持控制力越大
,

故方案 ( 2) 亦优于方案 ( l )
。

⑧ 由方案 ( 1 )
、

(2 )的 H 值还可以看出
:
方案 l( ) 随着

棉层厚度增厚
,

出口处对棉层的控制略有 提 高
,

但 H 减少

不大
。

所以
。 /

较小
,

稍有利于加工重定量棉层
,

而 对 轻定

量棉层则较逊色
。

方案 ( 2) 相反
,

它对加工轻定 量棉层有好

处
,

而在出口处对重定量棉层的控制要差一些
。

根据生产实

践
,

在产量一定条件下
,

采用较轻棉层定量
,

较快给棉罗拉

速度的工艺比棉层重定量
,

给棉罗拉慢速度工艺对生条质量

有利的经验 z1I 41[
,

故 了选用较大值为宜
,

但应控制 在 O
。

5

毫米以内
。

幼 !

图 5

四
、

小 结

①给棉罗拉与给棉板圆弧面间应采用偏心圆设计
,

方可满足 自进 口
.

至出 口 隔距逐 渐 缩

小的要求
,

使棉层在前进方向受到逐步加强的控制
,

有利刺辊对纤维的分梳 ;

②根据适当的棉层轻定量和给棉罗拉快速度工艺的优点
,

故选用的偏心距
。`
值 以 略 大

为好
。

通过分析
,

我们认为在 A 1 86 型梳棉机的具体条件下
,

e, 值不应超过 0
.

5毫米
,

否 则

在空车运转时
,

会引起给棉板鼻
.

尖处与给棉罗拉表面不必要的磨损 ;

③影响给棉罗 拉与给棉板间进
、

出口隔距的因素有
:

给棉罗拉半径 《
.

均
,

棉层定量 (以材

表示 )
,

给棉板圆弧面的曲率半径 ( R )
,

偏心距 e(
,

与 e) 以及给棉板圆弧面 A B 所对应的中心

角 ( 0
。

)等
。

其关系式为

一 *

一 (
、 , +

令 )一
p

一
” = R 一 。

一(
0
。

甲 一
飞一)

一 ` 二 p B 一 了

e , e o s 10
。

e 二 e o s (甲
` 一 8 0

。

)
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