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摘要:围绕特细号纯棉集聚纺纱的性能特点和生产措施,分析了集聚纺胶辊的特点及要求;对比

了国产厂家不同型号集聚纺胶辊的纺纱质量及抗挠性能并进行优化试生产;指出:WRC灢365型

表面不处理胶辊具有适纺性强、吸放湿性能好、表面爽洁、抗绕效果好的特性,通过 CF2.9tex
纱的生产实践证明该胶辊不但适用生产纯棉中细号品种,而且在生产特细号品种时,同样具有产

品质量好、一致性好、适应性强、生产稳定的特点,且性价比高,可替代进口胶辊。
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Abstract:Astotheperformanceandtheproductionmeasuresofthecompactspinningofpure
cottonwithsuperfineyarn,analysisisdonetothefeatureandtherequirementofthecompact
spinningcot.Comparativeanalysisisdonetothecompactspinningcotofdifferentspecifica灢
tionsregardingyarnqualityandentangling灢resistance,andtrialproductioniscarriedout.Itis
pointedoutthatthenon灢treatmentcotWRC灢365isofgoodspinnability,goodmoistureabsorp灢
tion,cleansurfaceandgoodanti灢entangling.SpinningofyarnCF2.9texprovesthatthecom灢
pactspinningcotisnotonlyapplicablefortheproductionofpurecottonwithmiddleorfine
count,butalsoofgoodquality,consitancy,applicabilityandstabilityinproductionofsuperfine
yarn.Theperformanceandpriceratioishigh,consequentlyagoodsubstitutionfortheimported
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暋暋近几年国内新开发的胶辊品种较多,性能稳定,
生产适应性都较好[1灢2]。其中 WRC灢365型不处理

胶辊(邵尔A硬度65度)是无锡二橡胶在 WRC灢965
型不处理胶辊基础上开发的一个新产品,属于低硬

度、高弹性胶辊,具有回弹性好、耐磨性强、表面光洁

细腻、抗绕性能好、适纺性强、吸放湿性能好等特点。
能提高成纱质量,降低生产成本,减轻工人劳动强

度,是国内生产纯棉产品使用的主流胶辊,在中细号

纱生产较好。

1暋集聚纺胶辊的特点及要求

集聚纺是21世纪纺纱领域重要的一项技术进

步。集聚纺纱线布面更光洁、顺滑,是纺制高档内

衣、运动服装、床上用品的首选,附加值较高,具有广
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阔的前景。但是由于集聚纺纱特殊的成纱机理和结

构,使得纺纱生产对器材的选用提出了新要求,尤其

对胶辊的质量提出了更高的要求[3]。集聚纺机构中

存在两种胶辊,一种是牵伸胶辊,一种是集聚胶辊。
前者是受罗拉摩擦传动与罗拉组成有力的钳口,能
有效地握持须条和纤维,形成适当和稳定的握持力,
保证牵伸正常进行;后者作为输出机构的关键件与

输出罗拉或异形管组成输出钳口,具有输出集聚紧

密纤维须条,控制集聚区纤维须条,同时阻止加捻区

捻度上传的作用。对牵伸胶辊而言,首先要求胶辊

与罗拉组成的钳口能有效地握持纤维进行牵伸,特
别是紧密纺无动程或动程很小,须条对胶辊磨损大,
因此,胶辊必须具有适当的硬度和弹性。同时,集聚

纺压力比普通环锭纺大,因此对胶辊弹性和强韧性

要求也要更高一些,强韧性主要指耐磨性。随着使

用时间的延长,胶辊将逐步失去表面弹性。影响质

量稳定,胶辊表面磨损会影响抗绕性能的稳定性。
其次,集聚纺没有清洁辊,胶辊表面状态应当具备

“光、滑、爽、燥暠的性能,具有较好的抗绕性[4]。

2暋特细号纯棉紧密纱线的开发

为了适应市场细号纱集聚纺的需求,特别是对

特细号纱的需求[5],我公司组织开发了 CF2.9tex
长绒棉特细号纯棉集聚纺纱。

2.1暋特细号纱的特性

CF2.9tex纱是特细号纱,纱线截面直径小,
纤维根数特少,约为20根,纤维间的凝聚力和抱合

力骤降,所纺纱线强力低,纱线断头多,各道纺纱难

度大。特别是细纱工序最为关键,由于单位截面积

内的纤维根数极少,导致纱线本身强力无法承载外

界阻力而致断头剧增,无法正常生产。

2.2暋特细号纱生产措施

为了减少断头,应采取一定的措施确保生产顺

利进行。首先在保证前道生产正常、半制品质量优

良的前提下,挖掘细纱潜力,具体措施有:栙 整顿细

纱设备,调整细纱机运行状态,确保三同心到位,逐
只调校摇架压力、锭带张力、锭子灵活性,重新校正

罗拉、锭子、上下销、叶子板、钢领板等部件,确保无

异常,保持细纱机状态良好,运行正常;提高纱线始

纺位置,改变卷绕、升降尺寸,减少纱线张力造成的

细纱断头。降低细纱机上的粗纱架高度,减小退绕

张力使粗纱断头几率降至最小。栚 优化工艺:罗拉

隔距18 mm暳38mm,2.0 mm 压力棒隔块,摇架

加压120 N/双锭暳120 N/双锭暳140 N/双锭,锭

速6kr/min,捻系数425,牵伸倍数71倍,后牵伸

1.128倍。栛 优选专件器材,钢领采用 PG13554
型合金钢钢领,钢丝圈采用布雷克udr22/0型,碳
纤张力上销,下胶圈1.0 mm,上胶圈0.8 mm,网
格圈空隙率约为25%(160目),选用直径大、低硬高

弹的胶辊。

2.3暋质量优化

采取以上措施后,已能正常生产 CF2.9tex
纱,但断头率仍偏高,纱线条干等质量指标较差。综

合分析发现,影响细纱成纱质量的关键器材在集聚

纺胶辊[6],为此围绕集聚纺胶辊进行试验优选,下面

分别选用几种不同的胶辊进行试验。

2.3.1暋试验条件:测试仪器为 USTER灢桇型条干均

匀度仪,YG029PC强力仪;温度为(20暲2)曟,相对

湿度为(65暲2)%。

2.3.2暋测试方法:栙 生产现场取样,每组试样个数

和次数均按国家标准有关规定执行;栚 采用同锭、
同粗纱对比取样,以保证测试结果的可比性;栛 抗

绕性能测试时,集聚辊在相同条件下打断20个头,
运行30 min,测试绕花程度,牵伸胶辊在相同纺纱

条件下选50锭,运行1h,查粘花、绕花情况。测定

结果如表1~表2。
表1暋不同集聚纺胶辊试验对比1

胶辊型号 J灢463
WRC灢
963

WRC灢
965

WRC灢
365

国产A
65度

国产B
65度

条干CV/% 17.6 17.7 18.1 17.9 19.0 18.9
条干CVb/% 2.3 3.3 3.2 2.9 3.8 4.1
细节(灢40%)/
(个·km灢1) 175818031792178421872231

细节(灢50%)/
(个·km灢1) 308 329 361 362 493 514

粗节(+35%)/
(个·km灢1) 102110431114113915361675

粗节(+50%)/
(个·km灢1) 157 164 178 169 218 222

棉结(+140%)/
(个·km灢1) 136213791592152019832047

棉结(+200%)/
(个·km灢1) 213 224 237 220 331 296

毛羽 H 1.78 1.77 1.75 1.81 1.83 1.81
毛羽CV/% 2.9 5.1 4.1 3.2 5.9 4.8
强力/cN 62.2 60.4 58.4 61.7 54.5 51.8
强力CV/% 18.6 17.9 18.2 18.4 21.3 19.5
伸长率/% 4.7 4.5 4.3 4.6 4.4 4.3
牵伸胶辊
抗绕性能 1 3 2 2 4 3

集聚胶辊
抗绕性能 0 1 1 1 1 1

暋暋注:胶辊直径、回磨方法相同,表面不处理。
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表2暋不同集聚纺胶辊试验对比2

胶辊型号 J灢463
WRC灢
963

WRC灢
965

WRC灢
365

国产A
65度

国产B
65度

条干CV/% 17.8 17.9 18.3 18.1 19.4 19.3
条干CVb/% 2.1 3.5 3.3 3.1 4.9 4.5
细节(灢40%)/
(个·km灢1) 1658179318591825.522182474

细节(灢50%)/
(个·km灢1) 318 359 380 395.4565 634

粗节(+35%)/
(个·km灢1) 1071101510841082.316621937

粗节(+50%)/
(个·km灢1) 172 164 182 172.9278 292

棉结(+140%)/
(个·km灢1) 1575158215211680.624312578

棉结(+200%)/
(个·km灢1) 220 235 235 225.3306 298

毛羽 H 1.79 1.67 1.75 1.80 1.84 1.87
毛羽CV/% 2.4 4.5 3.7 5.1 8 6.7
强力/cN 60.8 63.6 56.4 58.8 53.8 50.6
强力CV/% 17.9 18.3 19.8 19 22.5 20.6
伸长率/% 4.8 4.6 4.4 4.6 4.3 4.1
牵伸胶辊
抗绕性能 0 1 0 0 0 0

集聚胶辊
抗绕性能 0 0 0 0 0 0

暋暋注:胶辊直径、回磨方法相同,采用紫外线光照50s。

暋暋通过表1试验数据可以看出:栙 进口和国产所

有邵尔 A65度不处理胶辊都能生产特细号纱,但质

量差异较大;不进行光照处理时,总体质量指标都较

好,但抗绕性能普遍较差。进口J灢463型胶辊无论

在质量指标还是抗绕性能上都有绝对优势。栚 经

过光照处理后,质量指标与光照前略有下降,没有大

的差异,但抗绕性能明显提高,除 WRC灢963型和国

产 A65度两种型号胶辊略差外,其它胶辊抗绕性能

完全能满足生产特细号纱的要求。栛 J灢463型表面

不处理胶辊质量指标均好于国产表面不处理胶辊;

WRC灢963和 WRC灢365型表面不处理胶辊成纱质量

已接近进口胶辊J灢463型,且 WRC灢365型胶辊抗绕

性能更优。国产 A65度和国产 B65度两种胶辊光

照后抗绕性能与其它胶辊相当,但质量指标明显较

差,实际纺纱过程中断头相对较多,特别是个别锭子

重复断头次数增多。

2.4暋原因分析

2.4.1暋试用的都是高弹性低硬度胶辊,吸振能力

强,在摇架压力下与罗拉形成的握持钳口呈圆弧面,
低硬度使其与前罗拉接触时变形大,面积增大,加之

两者的齿状啮合,胶辊与罗拉间的摩擦力增加,滑溜

率减小,包围弧相应加大,缩短了浮游区长度,使纤

维变速点向前移动约0.5 mm,减小了弱捻区,相应

地加强了前罗拉的握持力,并使前钳口线稳定后移,
握持力分布更均匀,对浮游纤维的控制能力得到加

强,所以纺纱质量都较好。

2.4.2暋进口胶辊J灢463型质地细腻,结构匀称紧

密,表面滑爽,能保持良好的平衡高弹性能,有效地

握持纤维,对温湿度适应性强,质量指标和抗绕性略

有优势。WRC灢963型、WRC灢365型和 WRC灢965型

胶辊,抗静电性能更好,表面状态佳,在纺纱过程中

使牵伸更加稳定,能有效地控制纱条两侧的边缘纤

维和浮游纤维的运动,提高了成纱质量,但 WRC灢
963型硬度相对偏低,抗绕性、耐磨损性能略有欠

缺,WRC灢365型比 WRC灢965型胶辊在稳定性、一致

性、长期适应性方面有优势。

2.4.3暋表面经紫外线照射处理的胶辊发生光化学

反应,受照射的橡胶表层形成一层新的化合物。同

时一部分长的橡胶分子链断裂,因而表面变得光滑

细腻,增强了抗静电能力。由于紫外线的波长较短,
不易穿透物质,仅作用于被处理物的表层,因此胶辊

内层橡胶性能未受破坏,较大限度地保持了橡胶的

固有特性,胶辊优势未受影响。

3暋结语

WRC灢365型表面不处理胶辊具有适纺性强、吸
放湿性能好、表面爽洁、抗绕效果较好的特性,与进

口胶辊J灢463型在生产特细号纱时总体性能上比较

接近,可以满足 CF2.9tex特细号纱生产的要求。
综合其成本优势,国产 WRC灢365型胶辊在细号、特
细号纱生产有上非常大的市场前景,完全可以替代

进口胶辊。
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