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摘要:为了提高成纱质量,延长胶辊使用寿命,着重分析在胶辊胶圈选型、理论认识和应用方法的

诸多误区,并结合生产实践给出解决问题的相应对策。指出:胶辊选型相当重要,是应用好胶辊

的前提;提高胶辊理论认识水平才能适应新工艺、新材料、新设备、新器材的快速发展;实际应用

中应重点做好工艺配套、正确处理绕花及起槽问题,注重保养并制订合理保养周期。
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暋暋胶辊、胶圈是重要的、直接影响纺纱质量的器

材,这在广大纺纱厂管理和技术人员中已形成共识。
各企业对胶辊、胶圈的使用都很重视,针对胶辊、胶
圈的选型、制作、维护等环节对质量的影响也进行过

深入地研究;然而,我们通过多年的客户回访和实际

了解,发现由于对胶辊胶圈理论认识的片面性以及

对其制造新技术了解的局限性,在实际使用中往往

存在较多误区,造成了不必要的质量问题。

1暋胶辊选型的误区

1.1暋前胶辊硬度选型误区

对前胶辊硬度选择主要是根据纺纱号数和纤维

的性能、压力工艺等综合确定。一般纺纯棉使用邵

尔 A硬度约为65度的胶辊,粘胶选用68度~70度

胶辊,化纤选用70度以上胶辊。然而在生产实际中

却发现两种错误倾向:一是不顾自己工厂的实际条
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件片面追求质量,如环境、原料等,盲目选用硬度低

的胶辊,甚至涤纶等品种也选用65度胶辊,配套工

艺处理条件又跟不上;二是片面追求周期,选用硬度

偏高的胶辊。这样选择胶辊导致了两种极限反映,
不是胶辊严重受损、周期缩短、质量恶化,就是质量

水平达不到要求。
这种错误选择主要是缘于对质量认识的误区及

对胶辊硬度和耐磨性能认识上的误区。大家公认好

的质量,是指长期优秀和稳定的质量能确保纱疵稳

定,而不是片面追求条干质量的改进;因为条干越

好,对管理及器材的要求越严,出现大锭差的概率也

越大。低硬度胶辊固然能够提高条干水平,但由于

低硬度胶辊变形较大,更容易带来条干的变异,况且

胶辊损伤的几率大大增加,又不能保证损坏胶辊能

够在第一时间下车,从而导致大量的纱疵及坏纱。
对胶辊耐磨性能及硬度关系的认识同样存在误区,
认为胶辊越硬则耐磨性能越强。上述认识只是基于

同一橡胶配方体系的前提下,在不同的配方体系下

就不一样了,如我们纺包芯纱时使用邵尔 A硬度65
度的不处理胶辊,发现其比80度处理胶辊寿命长。
这都是由于认识错误所造成的。

对策:前胶辊硬度的选择应根据企业的质量需

求、所纺品种及纱号等综合而定,避免两个极端,必
须兼顾条干和质量,一般在质量满足要求的前提下,
以硬度稍高一点为宜。

1.2暋胶辊种类选择的误区

胶辊种类的选择,一般以品种和号数确定:纺纯

棉品种尽量选择免处理;当使用外棉、棉蜡多等原料

时一般使用微处理胶辊;纺涤棉品种,视混纺号数尽

量使用免处理和微处理胶辊;纯涤品种一般选用处

理胶辊,但温、湿度控制好的企业可选用微处理。用

户的质量要求高,一般选用免处理;质量要求低,一
般选用处理胶辊。这是胶辊种类选择的基本原则,
但不少企业在选择时不管什么品种一律选用免处理

胶辊,以为这样就能起到一劳永逸的目的。殊不知,
这样不仅增加了成本,而且在部分品种上也会出现

不必要的问题,如纺纯涤纶品种免处理胶辊是不适

用的,主要是其油剂的特殊性和耐磨性要求。如果

一定要使用,也需要使用特殊的处理方法,而很多企

业不具备条件,且其效果甚至逊于普通胶辊,往往得

不偿失。
对策:针对品种及质量要求选用合适的胶辊种

类。纯棉一般采用免处理,涤纶及涤纶含量高时原

则上选用处理或微处理胶辊。

1.3暋胶辊直径选择的误区

胶辊直径的选择,主要根据成纱质量的要求及

摇架工艺的设定确定。在现有工艺及设备条件下,
一般前胶辊直径在28.0 mm~30.5 mm,大部分企

业胶辊直径的选择都在上述范围内。因为过小直径

的胶辊,橡胶容易失去弹性,导致硬度加大后对纤维

握持能力变差、条干恶化。但对直径上限选择就不

一样,在目前纺织形势十分严峻的条件下,为了节约

成本,胶辊直径已突破上限,个别企业甚至用到36
mm 左右,认为这样的胶辊弹性好、回磨的次数又

多,能够达到节约成本和提高质量的双重目的;其实

这是一个很大的误区,存在很多的弊端。
胶辊直径大固然有利于牵伸力界的延伸,在一

定压力和胶辊硬度的情况下,对成纱质量有利。因

此,如果在工艺和设备不变的情况下,胶辊直径适当

加大还是可行的。然而超出范围过大时,工艺设备

不随之变化就容易引起橡胶变形过大,易引起机械

波,而且摩擦力界重新分布,在现有摇架结构条件下

易造成中区失压,牵伸效率极不稳定,条干、纱疵明

显恶化。胶辊橡胶有一个自然老化期,一般约2年,
即使在未使用的情况下,其弹性和硬度也会发生变

化,导致成纱CVb 值严重增大。
胶辊直径的选择还存在另一种误区,主要发生

在四罗拉集聚纺装置中,原则上牵伸胶辊和导向胶

辊直径应该一致,以利于互换、减少工作量并方便管

理,在实际使用中却完全不是如此,不少企业两种胶

辊直径甚至相差很大。当导向胶辊直径大于 30
mm 时,容易碰网格圈而影响质量和生产的顺利进

行,甚至不能正常进行加压,使摇架疲劳加剧、消耗

严重增加;当导向胶辊直径过小时,则容易使网格圈

打顿,出现严重的粗细节纱疵[1灢3]。因此,两种胶辊

直径差最好不大于0.4 mm,否则容易出现许多不

必要的问题。
对策:根据自身的实际情况,在许可范围内合理

选用胶辊直径,即不宜过大;如需增大,也应考虑工

艺配套和回磨周期,避免浪费和质量恶化。对集聚

纺牵伸胶辊和导向胶辊直径配置,最好按标配30
mm,考虑到实际使用的情况,两种胶辊的直径也不

宜相差太大。

1.4暋胶辊结构选用误区

胶辊结构的选择,一般根据成纱质量要求、加压

量大小、成本等因素综合考虑。
胶辊结构一般有单层(现在已经淘汰)、双层、铝

衬管和多层四种。多层目前市面仅见欧瑞康公司研
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制的一种胶辊,主要是为了增加胶辊弹性,在靠近铝

层包覆一层薄薄的邵尔 A 硬度为62度的丁腈橡

胶,外层再使用邵尔 A硬度65度或者75度的橡胶

包覆。在选用过程中,成纱质量要求高时使用铝衬

管,其余使用双层;耐压要求高时使用铝衬管,耐压

要求低则使用双层。
结构选用误区主要体现在两个方面,要么是全

部使用双层胶辊,要么是全部使用铝衬管胶辊,而不

是根据企业实际要求进行选择。这种错误认识主要

缘于未能把握结构选用原则。
理论上讲,铝衬管胶辊和双层胶辊各有优势,铝

衬管胶辊的耐压性、稳定性和制作的简便性等都要

优于双层胶辊,但价格则比双层胶辊高一些。由于

双层胶辊的走熟期较长,套差大而存在内应力,容易

老化中凹,因此我们一般推荐使用铝衬管胶辊,但对

质量要求不高或者后胶辊,出于成本考虑还是选用

双层胶辊更为适合。
对策:按企业实际情况,从成纱质量要求、加压

状况及成本等方面综合考虑选用胶辊。

1.5暋后区胶辊选用误区

后区胶辊选用主要考虑搭配原则。对平面牵伸

而言,胶辊邵尔 A 硬度要求比前胶辊高5度~10
度,直径要求比前胶辊小0.5 mm~1.5 mm。由于

后区速度低,胶辊档次比前胶辊略低。但对 V 型牵

伸来说,直径最好能大于前档胶辊,硬度和档次要求

则和平面牵伸胶辊相同。
后区胶辊选用误区:一是很多企业为了节约成

本,将前胶辊淘汰下来后调至后档,这样表面上看是

节约了,实际上对成纱质量的危害很大,尤其对细号

纱及质量要求较高的纱线。主要是因为橡胶老化程

度不一样,导致后胶辊的硬度不一致,结果使成纱重

不匀、锭差增大;同时摩擦力界的变化也容易出隐性

硬头和隐性机械波问题。二是新建厂直接配置较大

直径后胶辊或者低硬度胶辊(甚至比前档还低),这
样配置极易导致后区控制力和引导力不吻合而引起

牵伸不稳定。三是很多企业为了提高质量选用铝衬

管不处理胶辊,其实,由于后胶辊转速低而大可不

必,且压力比前区小,一般选用双层、档次不高甚至

可选用单层胶辊,这样也有利于节约成本。四是 V
型牵伸后区胶辊直径偏小,甚至低于前胶辊较多,导
致后胶辊压空,影响产品质量和生产的顺利进行。

对策:根据牵伸要求、选型原则选用后区胶辊,
切不可为了盲目节约选用不合适的后胶辊,避免出

现质量偏差;或者不考虑成本盲目选用高档次胶辊,

导致质量过剩及浪费。

1.6暋胶圈选择误区

胶圈选用一般掌握“上软下硬、外软内硬、上松

下紧暠的原则,实际应用中为了减少走熟期通常采用

新旧搭配的方法。一般标准配置为上圈0.9 mm暳
28 mm暳37 mm,下圈 1.0 mm暳30 mm暳83
mm,特殊机型胶圈的内径可能会有不同要求,特别

工艺要求的胶圈厚度也可能会有细微变化,如少数

工厂纺细号纱采用较小的钳口隔距,上圈采用0.85
mm、下圈采用0.9 mm 厚度的配置。

胶圈选用的误区主要是片面强调寿命、耐磨,往
往选择胶圈的时候以厚、硬为原则,不考虑品种、季
节变化等因素,常常出现刚开始上车时牵伸不开问

题。事实上这样虽延长了使用寿命,却往往容易使

上、下胶圈运行不同步,严重时出现打顿问题而产生

大量的纱疵。这种情况在粗纱更明显,主要是粗纱

加压重、定量大所致。板簧加压时也常常出现此问

题,主要是板簧上销缺乏弹性所致。
对策:根据所纺品种、上销类型、加压型式和加

压量大小选择胶圈规格。纯棉一般薄一些、硬度低

一些;化纤一般厚一些、硬度高一些;但一定要注意

上、下搭配、总厚度不宜超过2 mm;对板簧加压需

特别注意,胶圈周长应适当大些。

1.7暋油脂选用误区

油脂选用原则主要是加强润滑效果,防止油脂

在运行中溢出或者高温熔化,以致污染棉纱或者轴

承在缺少润滑条件下运行,出现隐性机械波、轴承加

速磨损等问题。
油脂选用是企业最容易忽视的问题。油脂选择

的误区主要是不清楚各种油脂的性能,误用了普通

锂基脂。
油脂种类很多,但性能相差很大。极压锂基脂

能耐高温,一般其工作环境都在170曟以上,完全能

够适应纺织厂的要求;而普通锂基脂不耐高温、极易

熔化,在高温高湿环境下极容易使纺纱出现问题。
主要是由于油脂熔化后在橡胶内的渗透性极强,胶
辊表面的分子运动也随之加快,胶辊的耐热性能减

弱,表面产生大量的静电,从而出现缠花、缠胶辊问

题,导致生活难做、纱疵增加;因此,很多优秀企业都

很重视油脂问题,特别在并条工序,甚至使用进口美

孚等高档润滑脂。
对策:选用3号极压锂基脂,勤加、少加。

1.8暋胶辊轴承选用误区

轴承选用原则,主要是根据胶辊的结构差别选
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用不同规格的轴承,不能混用。
轴承选用的误区,主要是不区分胶辊类型,不同

规格的轴承混用。铝衬管胶辊用双层轴承,双层胶

辊用铝衬轴承,结果极易产生隐性胶辊机械波,往往

在胶辊上找原因,却不得其门。
双层胶辊和铝衬管胶辊选用不同规格的轴承,

主要是由其结构差异及不同的套制原理决定的。双

层胶辊的内层是橡胶,其与轴承的结合是采用1.0
mm~1.5mm 的套差过盈配合而成,所以要求轴承

的游隙要小。铝衬管胶辊是由铝合金管表面涂胶粘

剂覆盖丁腈胶管,然后经硫化而成,制成后利用铝的

延展性和弹性与轴承芯壳紧配合套装成轴承胶辊,
其套差几乎为零,因此需要的轴承游隙要大一些。
另外,由于铝衬管胶辊内层的金属铝容易摩擦损伤,
且比双层更需要润滑以防止套制时发生偏心。

对策:正确认识铝衬轴承和双层轴承,消除游隙

越小质量越好的片面观点,铝衬管和双层胶辊使用

不同类型的上罗拉轴承。

2暋胶辊胶圈理论认识的误区

2.1暋免处理胶辊认识误区

由于免处理胶辊具有极佳的弹性、优良的抗绕

性、耐磨性,所以深受用户欢迎。但在实际应用中存

在认识误区,认为既然称之为不处理胶辊,在实际应

用中就应该不加任何处理。
事实上,由于胶辊加工体系的问题,目前国内并

没有真正的不处理胶辊,所谓的不处理也仅限于纺

纯棉品种且在标准温、湿度条件下,其余品种仍然需

要进行不同的处理;相比处理胶辊来说,只是处理程

度较轻而已。使用不处理胶辊纺纱,主要还是利用

其优良的弹性和耐磨性。另外,持以上观点的人,可
能并没有全面认识表面处理在纺纱生产中的作用。
表面处理的作用并非仅仅是抗静电,无论是涂料处

理、还是光照处理等,至少还起着弥补磨砺缺陷、改
善胶辊表面结构、平衡摩擦力界的作用;因此,不处

理胶辊在纺纱过程中需要根据不同情况酌情处理。
对策:正确认识不处理胶辊及表面处理所起的

作用,根据纺纱品种和温、湿度变化,对不处理胶辊

施以不同的处理方法,如涂料处理、光照处理以及复

合处理等。

2.2暋条干与胶辊硬度认识的误区

胶辊硬度越低质量越好,这是广大技术人员的

共识;但是,我们经常发现在一定的硬度范围内硬度

高的胶辊成纱质量好于硬度小的胶辊,这与传统理

论完全相左。分析认为是牵伸中的某些条件发生了

变化,导致了与传统理论的背离。
牵伸理论认为,牵伸力和握持力是牵伸中的一

对力,必须保证握持力稍大于牵伸力,纺纱才能顺利

进行。两对力不匹配,就会出现粗、细节,影响成纱

条干。在正常条件下,低硬度高弹性胶辊在一定的

加压条件下,对成纱质量会有明显的提高,主要是握

持力的稳定性增强的结果;但是,当加压达到一定极

限值后,握持力增加太多而牵伸力未能同步增加,就
会导致条干变差。如果胶辊的弹性恢复不佳,反向

包围弧的延伸还会加剧纤维断裂及分离,条干就会

极大地恶化,细节增加,锭差加大。同时胶辊由于过

度加压疲劳易中凹、过早损坏,如不及时回磨或更换

同样会恶化条干。表1是不同胶辊硬度和不同摇架

加压时纺CJ14.6tex纱条干对比。

暋暋表1暋不同胶辊硬度和不同摇架加压纺CJ14.6
tex纱条干CV值对比 单位:%

胶辊邵尔 A
硬度/度

摇架压力/(N·双锭灢1)

120 140 160 180 200
63 吐粗 11.93 11.70 11.50 11.89
65 吐粗 12.23 11.59 11.35 11.78
67 吐粗 吐粗 11.67 11.34 11.89
75 吐粗 吐粗 11.98 11.87 12.12

暋暋对策:根据胶辊硬度,优选加压工艺。对低硬度

胶辊,宜采取大隔距、适当加压工艺。

2.3暋胶辊表面粗糙度认识的误区

传统理论认为胶辊表面粗糙度 Ra值越小越

好,这样胶辊表面细腻,不容易绕花,从而达到胶辊

“光、滑、燥、爽暠的要求。但是,随着近年来大定量高

效工艺的实施,在不同品种上均经常出现涂料比例

越浓、条干越好的现象[4灢5]。如:在杭州某知名企业

纺粘胶14.6tex紧密纱时,涂料比例1暶6好于其

他比例;在河南舞钢某大型企业纺纯棉紧密纱11.7
tex时,涂料比例1暶12好于1暶18等低比例;在山

东滨州某家纺企业纺精梳9.7tex紧密纱时,1暶14
时条干最好;在福建长乐华源纺11.7tex粘胶紧密

纱时,1暶8条干最好。这就与传统理念发生了碰

撞。
分析原因,我们发现这几家企业都有一个共同

的问题,那就是摇架压力都特别高。结合纺纱牵伸

理论,我们认为这种问题的发生主要是工艺配置导

致了握持力远大于牵伸力,从而条干恶化。由于正

常的工艺配置应该是握持力略大于牵伸力,条干才

能达到最佳;因此胶辊磨砺及表面处理配方的优化,
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是每个纺纱厂技术人员必须了解的知识,只有根据

环境温、湿度的不同,原料的长度、细度和短绒等差

异,设备和器材的差异,工艺隔距和加压的差异及纺

纱号数的不同,合理优化涂料配方才能使胶辊发挥

出最大作用[6]。建议纺细号纱时胶辊表面粗糙度

Ra值在0.4毺m~0.6毺m,纺中粗号纱胶辊表面粗

糙度Ra值在0.6毺m~0.8毺m,而如果胶辊粗糙度

Ra值大于1.0毺m,会带来胶辊缠花等一系列问题。
表2为JWF1510型细纱机纺 CJ9.7tex纱,应用

LXC灢966A型胶辊在不同涂料配比时的条干数据。

暋暋表2暋应用LXC灢966A型胶辊在不同涂料配比

时纺CJ9.7tex纱成纱质量对比

涂料配比 CV/% CVb/%
细节 粗节 棉结

个·km灢1

1暶10 12.49 2.3 3.0 17 64
1暶12 12.31 2.0 2.1 16 55
1暶16 12.78 1.9 3.4 21 63
1暶18 12.99 2.7 4.5 26 66
1暶20 13.21 3.1 5.1 30 71

暋暋对策:正确掌握胶辊表面粗糙度与成纱条干的

关系,根据工艺条件灵活运用、反复试验、合理配置

涂料比例,或者调整工艺,满足握持力略大于牵伸力

的要求。

3暋应用方法误区

3.1暋工艺配套误区

不处理胶辊多数是低硬度高弹性胶辊,必须有

相关的工艺配套[7]。在实际使用中,很多企业仍遵

循传统的“紧隔距、重加压、强控制暠的工艺思路,致
使胶辊在实际使用中出现不少问题,如过早中凹、线
槽、椭圆机械波等,导致产品质量严重恶化、损耗增

多。
从理论上讲,虽然低硬度胶辊弹性握持性能好,

但毕竟硬度较低,不能承受过大的压力,从短时间来

看,紧隔距、重加压工艺确实对质量有改进;但从长

时间来看,绝对是弊大于利,加速器材老化,加大能

源消耗,后期问题频出。因此,我们推荐使用“大隔

距、稳加压、稳控制暠工艺路线,才能适应不处理胶辊

的特点,做到物尽其用,充分发挥其优点。
对策:根据不处理胶辊的特点,采取大隔距、稳

加压、稳控制工艺路线。

3.2暋绕花处理方法误区

绕花问题是纺纱过程中最常见的,也是最困扰

广大技术人员的问题。但是,不少企业在解决此问

题时将双组份涂料当作万能,涂料比例一再增加,甚

至达到1暶1,却不能彻底解决绕花问题。
绕花问题有多种,归纳起来有物理绕花、化学绕

花和静电绕花三种,实际生产中应该针对不同的原

因采取不同的措施。如:油脂、棉蜡引起的绕花,应
加强胶辊清洗工作;胶辊中凹引起的绕花,应及时对

胶辊进行回磨;湿度过高或前后湿度相差太大时,应
及时调整温、湿度等。解决静电绕花也有多种方法,
如:调节工艺减轻压力、适当进行表面处理或加强胶

辊磨砺管理使胶辊的表面粗糙度符合车间要求等;
涂料处理只是其中一种方法。对不处理胶辊而言,
基体本身就含有抗静电剂,如涂料配比高于1暶5
时,胶辊本身的优势将完全丧失。

对策:认真分析胶辊绕花原因,有针对性地采取

相应的抗绕措施。

3.3暋起槽问题处理误区

起槽是低硬度胶辊使用中碰到的最常见的问

题,许多企业从高硬度胶辊改用低硬度胶辊时,如果

不注意工艺配套并采取合适的处理方法就会产生大

量的起槽胶辊,技术人员在处理此问题时常常不加

分析,一概认为是胶辊质量造成的,结果耽误了许多

时间,造成大量浪费。
胶辊弹性太差有可能发生起槽,但新胶辊发生

的概率就微乎其微了。真正的原因除了胶辊选型不

当外,主要有以下几种:一是操作不当,粗纱搓卷接

头或细纱换粗纱时塞包卷造成胶辊损伤;二是钢领、
钢丝圈质量太差或配套不合理引起飞圈粘附在胶辊

上造成胶辊损伤;三是罗拉清洁不及时,罗拉上粘附

杂物引起坏胶辊;四是工艺不当,采用临界工艺造成

牵伸力急剧波动造成胶辊拉伤。
对策:对低硬度胶辊,推荐采用大隔距稳加压工

艺,避免临界工艺;严格操作管理,杜绝粗纱前接头

和细纱塞包卷,做好罗拉及相关部件的清洁工作;加
强胶辊表面处理方法的研究,如采取光照处理增大

胶辊表面耐磨性能等也是一种比较好的做法。

3.4暋胶辊胶圈使用保养误区

目前企业有一种共识,希望胶辊胶圈的周期越

长越好。愿望是美好的,事实上在国内目前技术的

条件下是很难实现的;只有通过合理地保养、合理地

工艺设备配套才能延长寿命。但实际使用中却出现

了一个奇怪的现象,一方面强调使用周期长,另一方

面却连基本的保养都不做,结果出现了很多问题,如
胶辊胶圈中凹、绕花、开裂,产生了大量纱疵。

通过合理保养延长胶辊寿命是完全可行的,河
南南阳一家企业,使用邵尔 A 硬度65度不处理胶
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辊纺纯棉紧密纱回磨周期达6~8个月,质量基本无

影响。他们的做法无非是保养到位,如胶辊约7天

下车回弹,加压适当,回磨之前适当自然回复等。河

北某大型国企使用邵尔 A硬度73度不处理胶辊纺

新型纤维素纤维紧密纱时,回磨周期同样能做到4
个月以上。

对策:注重胶辊保养,制定合理的保养周期[8]。

4暋结语

胶辊胶圈对纱线质量的影响十分巨大,从中硬

度胶辊到高弹性胶辊在各纺纱品种上的全面应用,
对成纱质量的影响是一个质的飞跃。由此产生的不

少问题,从理论到选型、使用及实际问题的处理都与

以前有所差异,只有全面认识胶辊技术指标及各项

性能的变化,才能应对各种变化,让纱线质量再上台

阶[9]。
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暋暋我们在这个品种上推广,使用邵尔 A62度聚氨

酯胶辊,压力150N/双锭,先使用1台,生活正常,
后将生产该品种的8台细纱机全部改用该工艺,生
产质量稳定[3]。

我们公司常年生产 TVC品种,使用邵尔 A72
度丁腈胶辊,由于空调设施不完善,冬季细纱常出硬

头。为解决季节性出硬头问题,胶辊硬度降低至邵

尔 A65度,结果磨损严重,不仅消耗大,质量也得不

到保证,个别胶辊提前磨损,造成条干一致性差。加

大摇架压力,有的摇架甚至调到极限,仍不能完全杜

绝出硬头。去年调用一台邵尔 A68度聚氨酯胶辊,
顺利解决这一问题。胶辊磨砺周期大于原丁腈胶

辊,而且不出硬头,条干值稳定。

2.4暋使用时注意事项

2.4.1暋由于聚氨酯胶辊耐磨性高,首次使用前磨砺

及复磨时进刀量宜小,一般以0.15 mm~0.20 mm
为宜;进刀量大,砂轮回转吃力,同时磨出的胶辊不

光洁。另外,回磨时间比丁腈胶辊略长,首次磨砺一

般在15s~20s,复磨一般在12s左右,以胶辊表

面光洁为准。

2.4.2暋在使用维护时,由于聚氨酯胶辊硬度低,在
外力作用下更易被啃伤,且主要是免处理及低硬度

胶辊,要坚持每天摸上机胶辊,异常情况及时处

理[4]。同时挡车工要及时巡回,对缠绕、堵塞的胶辊

及时处理,避免胶辊损伤。

3暋结语

聚氨酯胶辊应用时间不是很长,其使用性能的

优劣还需我们进一步探讨。从目前的使用状况看,
在成纱质量和使用寿命上较传统丁腈胶辊有明显优

势,但要把这种新型器材用好,发挥出更大功效还任

重道远[5]。

参考文献:

[1]余桂林.聚氨酯胶辊的特性与应用[J].棉纺织技术,

2012,40(11):1灢5.
[2]蒋家坚,徐勋伟.聚氨酯胶辊的磨削加工研究[J].装备

制造技术,2010(4):173.
[3]余桂林.新型细纱牵伸器材及其使用效果:下[J].棉纺

织技术,2007,35(2):20灢24.
[4]余桂林.丁腈胶辊技术特性及应用技术与成纱质量的关

系:一[J].纺织器材,2012,39(2):45灢48.
[5]余桂林.丁腈胶辊技术特性及应用技术与成纱质量的关

系:二[J].纺织器材,2012,39(3):47灢52.

暱16暰
第41卷暋第2期

2014年3月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·127·


