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摘要:针对原棉含糖偏高易缠绕、高温高湿季节尤甚的问题,介绍了胶辊的制作过程;通过对细纱

胶辊的抗缠绕性、成纱指标进行优选试验,说明 WRC灢1066型胶辊抗绕性好且成纱质量稳定,适

纺性强,利于节能降耗;胶辊的套制、磨砺处理是发挥胶辊优良性能的基础保证。
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Abstract:Astotheproblemofeasyentangling,espinhightemp灢humitureseasonduetohigh
saccharinityincotton,introductionismadetothemanufacturingprocessofthecot.Testofen灢
tanglingresistanceofthecotandspecificationsoftheresultantyarnprovesthatthecotWRC灢
1066isofgoodentanglingresistance,goodstabilityinspinningandwidespinnability,conse灢
quentlyenergyeconomyandconsumptionreduction.Cottelescopingandgrindingareveryim灢
portantindevelopingthecotwiththeexcellentperformance.
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暋暋每年高温高湿季节,各纺纱厂都不同程度存在

粘缠堵挂、成纱质量指标下滑、纱疵多、织物质量差

的问题。胶辊、胶圈是棉纺厂十分重要的纺纱器材,
选用抗绕性强、成纱质量好的胶辊以保证在盛夏季

节减少缠绕、保持质量稳定,是一项十分重要的技术

工作[1灢2]。我公司主要生产纯棉精梳纱线品种,细纱

机40余万锭使用邵尔 A 硬度为65度的免处理胶

辊多年,发现其对条干、粗细节有很大改善,但在抗

绕性方面还达不到最佳效果。因我公司使用的进口

原棉含糖较高,故易产生缠绕问题。胶辊的抗绕性

主要表现在对纺纱环境温湿度的适应性,温湿度波

动大时易造成生活不稳定,高温高湿季节缠胶辊现

象增多导致纱疵增多,影响了成纱质量水平和织物

质量。为保证车间生活稳定,对不同类型的胶辊进

行了试验优选,无锡二橡胶公司研制的新一代抗绕

型 WRC灢1066型免处理胶辊在适纺性和抗绕性方

面表现优越。该胶辊邵尔 A 硬度为68度,通过几

个月与邵尔 A65度免处理胶辊的跟踪试验对比,成
纱指标接近,在抗缠绕性能方面效果十分明显。现

将邵尔 A68度胶辊的制作和使用情况做简单介绍。

1暋胶辊的制作

胶辊的制作质量、磨砺精度,对保证成纱质量、
发挥其抗缠绕性能十分重要,以下是我公司的具体

作法。

1.1暋检验胶辊和轴承

对胶辊的规格和表面状态进行检查,选用优质

的6819A型轴承,甩净轴承内的防锈油,用高标号

汽油将轴承清洗干净后擦干待用。

1.2暋套制准备

套制前先将轴承密封帽扣上,防止套制过程中

有铝屑进入轴承内部,影响使用寿命。

1.3暋胶辊轴承加油

为了不污染胶辊表面,且保证轴承达到合理的
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润滑效果,应用自动加油机给新轴承加油,加油量控

制在4.5g左右。

1.4暋磨砺胶辊

胶辊磨砺时分粗磨和精磨两个步骤进行。首先

进行粗磨,每次磨削量控制在 0.15 mm~0.20
mm,防止磨削量太大而灼伤胶辊;然后进行精磨。
胶辊精磨状态的优劣直接影响成纱质量与车间生活

的稳定,精磨时的磨削量控制在0.05 mm~0.08
mm,精磨后表面粗糙度Ra值不大于0.7毺m。

2暋胶辊的使用

胶辊加工完成后,在上车前进行约1 min的光

照处理,以提高胶辊抗绕能力、稳定车间生活。

2.1暋成纱对比试验

我们将直径为毤30mm 的免处理 WRC灢965型

和RWC灢1066型细纱前胶辊在CJ14.6tex品种做

对比试验。试验采取同车位、同锭位数据进行对比,
经过连续3个月的试验统计,CJ14.6tex品种的试

验数据平均指标对比见表1~表3。
表1暋不同胶辊成纱质量对比(第1个月)

前胶辊型号
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1
CVb/%

WRC灢965 11.79 0 13 35 1.44
WRC灢1066 12.01 1 16 38 1.40

表2暋不同胶辊成纱质量对比(第2个月)

前胶辊型号
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1
CVb/%

WRC灢965 11.65 0 11 25 1.40
WRC灢1066 11.87 1 13 27 1.50

暋暋通过数据对比发现,WRC灢1066型前胶辊纺制

表3暋不同胶辊成纱质量对比(第3个月)

前胶辊型号
条干CV/

%

细节 粗节 棉结

个·km灢1
CVb/%

WRC灢965 11.55 0 10 30 1.90
WRC灢1066 11.72 1 12 32 2.01

的纱线指标与 WRC灢965型相比差异不大,能达到

内控水平,满足客户需求。

2.2暋抗绕性能的测试

在纺CJ14.6tex品种时,将两种胶辊的锭位

纱线各打断头20根,并去掉清洁上绒辊、观察30
min并记录须条缠绕胶辊的次数,试验数据对比见

表4。测试结果表明:WRC灢1066型胶辊抗绕性能

有明显的优势。
表4暋不同胶辊缠花次数对比

温度/曟 33.2 33.0 32.0
相对湿度/% 60 57 58
WRC灢965型胶辊 4 2 3
WRC灢1066型胶辊 1 0 0

3暋结语

经过半年多的使用,特 别 在 高 温 高 湿 季 节,

WRC灢1066型胶辊显示出了极其优越的抗绕性,成
纱质量稳定,为公司的产品质量稳定和节能降耗提

供了保证。由于明显降低了断头缠胶辊问题,从而

极大减轻了挡车工的劳动强度,现继续推广使用。
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文摘编写的注意事项

暋暋摘要是将作者的创新性成果传达给读者并吸引

其注意力,帮助读者在浩瀚的资料中遴选有价值的

文献,为科技文献的检索提供方便,进而起到促进科

技交流、继承与发展的作用。
其要素为:目的———研究、研制、调查等的前提、

目的和任务,所涉及的主题范围;方法———所用的原

理、理论、条件、对象、材料、工艺、结构、手段、装备、
程序等;结果———实验的、研究的结果,数据,确定的

关系,观察的结果,得到的效果,性能等;结论———结

果的分析、研究、比较、评价、应用,提出的问题,今后

的课题,假设,启发、建议,预测等。
编写文摘需要注意以下事项:客观,不要加主观

的见解、解释或评论;着重反映新内容和作者特别强

调的观点;排除本学科领域已成常识的内容;不得简

单重复题名中已有的信息;结构严谨,表达简要,语
义确切;采用规范化的名词术语;采用国家颁布的法

定计量单位。
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