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摘要:为了改善免处理低硬度胶辊纺纱走熟期、回磨后表面功能膜衰退等现象,提高其适纺性、延
长使用寿命,从胶管胶料配方体系入手,论述了免处理低硬度胶辊的表面特征、双组份涂料的化

学物理特性,详细介绍了双组份涂料品种选用与涂覆工艺。指出,双组份涂料辅助处理免处理低

硬度胶辊的应用,是一种适应高效工艺、扩大纺纱品种的简易有效手段,而紫外线光照辅助处理

方式更符合绿色环保发展方向。
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暋暋免处理低硬度胶辊在纺制纯棉品种上取得了较

好的效果,回磨周期可达4个月~6个月。由于纺

纱工艺条件差异、纺纱品种多样化、高效工艺推广、
成纱质量要求提高、免处理低硬度胶辊本身技术性

能的限制等因素,其应用受到了制约。合理应用双

组份涂料辅助处理免处理低硬度胶辊表面,能有效

改善其走熟期、回磨后表面功能膜衰退的现象,适合

高效纺纱工艺,扩大纺纱品种范围。

1暋免处理低硬度胶管胶料配方体系特点

1.1暋胶管主体材料

免处理低硬度胶管主体材料采用进口特种丁腈

橡胶,含有特种活性基团,硫化胶交联密度高,具备

优良的力学性能和耐化学介质性能,表面回弹性与

粘涩性得到明显改善[1]。

1.2暋多功能助剂的应用

胶管胶料中抗静电剂、抗磨剂等多功能助剂配

伍使用,使制作后的胶辊表面呈现低表面能、低摩擦

暱64暰 TextileAccessories暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋Vol.42暋No.1
Jan.2015·46·



因数的滋润状态,形成一个致密光洁适合纺纱功效

的摩擦聚合膜界面。

1.3暋胶辊表面涂料涂覆施工特征

免处理低硬度胶管硫化胶致密性高,滋润细腻

爽滑,磨砺后胶辊表面磨纹光洁圆润,故表面对双组

份涂料渗透吸收少,触变性差易凝聚流挂。在实际

制做中,要根据所纺品种与免处理低硬度胶辊表面

特征,选择相应的双组份涂料品种,并制订相应操作

规范。

2暋双组份涂料

2.1暋主要特性

A、B双组份涂料是用于纺纱胶辊表面处理的

专用化学涂料,涂覆于胶辊表面后经固化形成粘附

牢固、具有一定强度、一定表面粗糙度及特殊纺纱功

效(抗静电、防污、耐油、耐磨、耐热)的固态涂层。经

双组份涂料处理后的胶辊表面,具有纺纱工艺综合

效应,提高了纺纱工艺的稳定性和成纱质量,扩大了

胶辊的适纺范围,延长了其使用寿命。

2.2暋适用范围

胶辊表面经双组份涂料处理后,适纺纯棉、化
纤、毛、绢、麻及其混纺等各类纤维,条卷、并条、精梳

分离、粗纱、细纱等工序使用的胶辊均适用双组份涂

料进行表面处理。

2.3暋固化机理

A、B组份涂料的技术指标见表1[2]。
表1暋A、B组份涂料的技术指标

项目 A组份 B组份

外观 黄褐色至深褐色液体 无色透明液体

密度/(g·cm灢3) 1.28~1.32 1.46
主要成分含量/% 20暲2 >99

暋暋A组份属湿固化型聚氨酯胶粘剂[3],主要靠空

气中的水分固化,以室温自然固化为宜。它含有高

活泼极性基团,对极性高分子材料具有很好的粘接

力;其分子体积小,容易渗透胶管表面,并和胶管中

含水氧化物及空气中水分发生固化反应;同时与橡

胶的活性键、活性基团发生化学交联,涂料渗透交联

后在胶管表面形成薄而致密、附着力好的纺纱功能

涂层。

B组份为卤代烃极性有机溶剂,对不饱和碳链

丁腈胶溶解力强,当B组份与胶管表面接触后促使

橡胶浅表溶胀、分子间隙扩大,有利于 A 组份渗透,
且B组份能使浅表橡胶分子链段及交联网络发生

降解后,重新和 A 组份产生化学交联;B组份挥发

速度快、干燥时间短,不会对胶管表面产生实质性的

破坏。

2.4暋涂料品种选择

2.4.1暋深色涂料(硬质涂料)
深色涂料分子小,渗透性强,活性大,固化硬度

高(涂层遇空气泛紫红色),抗绕性能强,回磨周期

长,故常用于纺纯化纤或混纺纱。

2.4.2暋浅色涂料(软质涂料)
浅色涂料分子量较深色涂料大,分子链段较柔

软,故成纱质量较好;但抗绕及耐磨性能较深色涂料

差,一般用于纺纯棉或涤棉纱。

2.5暋涂料配比

免处理低硬度胶辊常用涂料质量比配比为:

a)暋纺纯棉纱:A暶B=1暶(10~20);

b)暋纺纯化纤:A暶B=1暶(5~10);

c)暋棉和化纤混纺,涂料配比根据混纺比应控

制在纺纯棉纱与纺纯化纤的配比之间;

d)暋配比应根据季节、纺纱品种、成纱质量要求

作灵活调整。

2.6暋涂覆操作程序

2.6.1暋涂覆方式

可采用板涂和笔涂两种方式涂覆胶辊,板涂操

作简便,生产效率高,但较难控制涂层均匀性。笔涂

后的涂层均匀性较好,纺纱效果好,不易产生机械

波,但生产效率低。

2.6.2 涂覆前准备

将精磨的胶辊安放于专用架,冷却后掸去浮尘;
将 A、B双组份涂料以质量比倒入洁净干燥的烧杯

里(板涂采用500 mL,笔涂采用50 mL),用玻璃棒

搅拌均匀。涂料要求现配现用,要控制配用总量,以
防使用后期有机溶剂挥发而导致涂料浓度增大。

2.6.3暋涂覆涂料次数及停放

一般情况下免处理低硬度胶辊只需涂1次涂

料,停放24h后即可上车使用;若需增加抗绕性和

提高耐磨效果,配比浓度可保持不变情况下涂覆2
次(注意:第2次配比浓度不能大于第1次配比浓

度),间隔时间为15min~30min(板涂慎用)。

2.6.4暋涂覆操作要点

2.6.4.1暋板涂法

操作时将配置好的涂料用猪毛刷沾取后均匀涂

于板面,然后立即将涂板在胶辊架上来回匀力推动

涂刷胶辊:控制好涂料涂刷量;涂板来回推动时用力

要适当,均匀(保证胶辊灵活转动)地一次推到头,中
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间不得打顿(避免花斑、搭接头)。

2.6.4.2暋笔涂法

将胶辊放在上涂料的专用设备上转动,用扁宽

的美工打底纹用羊毛笔蘸取适量配好的涂料,从胶

辊表面一端缓慢移到另一端,注意手腕控制动作,从
落笔到收笔其运动轨迹呈浅弧形,保证胶辊表面涂

上一层均匀的涂料。

2.6.4.3暋注意事项

a)暋将涂好涂料的胶辊安放在专用胶辊架上,
置于避光洁净处待用。

b)暋A、B双组份涂料要勤配勤用,必须在30

min内使用完毕。

c)暋涂料用完后,立即用有机溶剂把容器、涂刷

工具洗净,以防涂料硬化使容器、涂覆工具报废;有
机溶剂可采用丙酮、醋酸乙酯或B组份。

d)暋涂料瓶每次开启后要及时密封,防止涂料

与过量空气接触变质失效。

e)暋操作场所要有通风换气装置。

2.7暋生产测试实例

采用不同涂料配比处理的胶辊纺纱测试数据见

表2。

暋暋涂料配比变量纺纱跟踪数据见表3。
表2暋采用不同涂料配比处理的胶辊纺纱测试对比数据

胶辊型号 纺纱品种/tex 外径/mm 涂料配比 CV/% CVb/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1
细纱机型号

WRC灢965A
纯棉11.67
卡摩纺 32

1暶20
1暶15
1暶10

12.78
12.64
12.56

1.7
2.0
1.5

5
1.5
1.4

23.5
24.0
19.2

48.3
39.3
28.1

立达 K45型

WRC灢868
粘胶11.67
赛络集聚纺 30

1暶15
1暶10
1暶5

11.97
11.52
11.02

3.65
2.15
2.25

4
2
1

8
10
5

12
14
14

JWF1536B型

WRC灢968
天丝14.6
赛络纺 30

1暶12
1暶10
1暶8

12.87
12.85
12.43

2.35
1.9
2.1

6
6
2

8
11
12

18
18
22

FA507型

暋暋注:深色涂料均采用笔涂。

表3暋涂料配比变量纺纱跟踪测试数据

涂料配比 CV/%

当天 7d 15d 30d 43d 60d 75d 90d
1暶20 12.7812.2212.2612.2912.3312.3612.4012.51

1暶15 12.6412.2912.2112.1712.1412.1912.2212.39

1暶10 12.5612.1112.0912.1512.1312.1612.2012.33

1暶20 75d后手感中凹 75d回磨

1暶15 80d后手感中凹 80d回磨

1暶10 90d后手感中凹 90d回磨

暋暋注:胶辊型号为 WRC灢965A;纺纱品种为纯棉11.67
tex、卡摩纺;胶辊外径为 32 mm;涂料品种为浅
色;涂覆方法为笔涂。

暋暋不同涂料品种测试数据见表4。
表2~表4纺纱实践证明,涂料品种、配比选择

要与纺纱品种、工艺配置、生产温湿度控制相适应,
才能达到最佳使用效果[4]。

2.8暋双组份涂料应用释疑

2.8.1暋免处理低硬度胶辊与普通胶辊表面处理用

双组份涂料的区别

由于免处理低硬度胶辊表面有抗绕、抗磨材料

析出,表面具有自我封闭性及低表面能的特征,促使

涂料渗透性小、触变性差,容易流挂收缩凝聚;所以

一般采用大比例稀释涂料轻处理一遍即可上车使用。

表4暋不同涂料品种测试数据

胶辊型号 暋纺纱品种/tex 胶辊外径/mm 涂料品种 CV/% 缠花程度 回磨周期/月 细纱机型号

WRC灢868
暋T/C60/40
暋J12.96

30
浅色 11.62 55d后稍有缠花 2.5
深色 11.48 75d后稍有缠花 3

FA507型

普通胶辊用涂料的渗透性强,必须先稀、后浓涂2
遍,第1遍稀涂料起封底作用,第2遍涂正常浓度涂

料,这样处理表面硬度升高不明显,成纱质量与使用

寿命兼顾。

2.8.2暋加快涂料干燥和固化时间的措施

双组份涂料宜室温固化,通过空气中的水分缓

慢自然湿固化,使涂层和胶辊表面固化充分,粘合力

强,韧性好。采用红外线光照胶辊时,则有机溶剂挥
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发快,涂层干燥快,停放时间短,但涂层脆性大,上车

运转容易脱落。目前常采用紫外线光照加快涂料干

燥和固化的时间,紫外线光照可激发涂料与胶辊表

层及胶辊表层自身发生一系列自由基快速聚合反

应,生成三维网状弹性结构膜,促使涂层固化快,胶
辊表面光洁,摩擦因数均匀,利于提高纺纱效果,延
长其使用寿命。

2.8.3暋涂覆好涂料的胶辊停放时间

胶辊涂覆好双组份涂料后,若停放时间不足,则
表面固化不充分,粘附强度不够,影响使用寿命;但
停放时间也不能太长,免处理低硬度胶辊停放不超

过3d,普通胶辊不超过5d。停放时间过长时,胶
辊表面局部涂料浓度过大的地方将充分固化,硬度

变高,上车运转会产生毛刺挂花问题。

2.8.4暋黑色沉淀物产生的成因

A组份的化学活性在制造生产过程中有所波

动,活性偏高有利于增加粘接强度;但 A、B组份配

好与空气接触后,A 组份与空气中水分快速发生固

化反应,短时间内产生黑色固体沉淀物,降低 A 组

份的有效浓度,涂覆到胶辊表面,上车使用会影响成

纱质量。这种问题主要发生在深色涂料品种上,可
调整B组份的极性,从而有效控制 A组份的化学活

性,降低 A 组份的固化反应速率,保证涂料的正常

操作。

2.8.5暋胶辊运转过程中,表面发扭打漂的原因

上好涂料的胶辊在制作过程中不慎接触油脂,
或在运转过程中罗拉接头发生油脂渗漏,至胶辊涂

层外表面污染导致摩擦因数改变,触摸胶辊表面产

生手感发扭打漂的现象。如果在胶辊精磨工序后油

脂污染后再上涂料,则涂料在固化过程中和油脂皂

基发生硬化反应,导致油脂污染胶辊的部位硬度明

显升高,影响其正常使用[5]。

3暋结语

正确合理地应用双组份涂料对免处理低硬度胶

辊进行表面辅助处理,能有效地改善胶辊走熟期、回
磨后表面功能膜衰退等缺陷,是一种适应高效工艺

纺纱、扩大纺纱品种范围简单易行的工艺手段。为

了推动绿色环保文明化生产,提高免处理低硬度胶

辊表面功能膜效能,用紫外线光照替代双组份涂料

作为胶辊表面的辅助处理方法是当今技术研究发展

的方向。
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2)暋无出版地,可著录[出版地不详]或[S.l.]。
示例1:[出版地不详]:三户图书刊行社,1990
示例2:[S.l.]:MacMillan,1985
3)暋无出版者,可著录[出版者不详]或[s.n.]。
示例3:昆明:[出版者不详],2005

示例4:New York:[s.n.],2001
注意:不要出现[S.l.]:[s.n.]这样的著录形

式。

4)暋出版年无法确定时,可依次选用版权年、印
刷年、估计的出版年,估计的出版年置于“[]暠内。

示例5:c1986:146灢149
示例6:1993印刷:402灢410
示例7:[1938]:28灢35
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