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摘要:为保证成纱质量、降低生产成本、提高生产效率,针对影响纱线质量的胶辊硬度、结构、表面

处理、选型及管理问题,通过试纺进行探析;指出胶辊的选型与管理极为重要,应依据纱线品种及

要求选择适宜的胶辊硬度和结构,并加强胶辊的科学维护与管理,才能降低生产成本,优化纺纱

生产,实现产质量和生产效率的提高。
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Abstract:Inordertoensuretheyarnqualitywithlowproductioncostandhighproductioneffi灢
ciency,analysisisdonetothefactorsimpactingyarnqualitysuchascothardness,structure,

surfacetreatmentprocess,selectionandmanagementofthesame.Conclusionismadecotselec灢
tionandmanagementisveryimportant.Onlycotswithproperhardnessandstructurescatering
theyarnvarietiesandtherequirementareusedplusreinforcedscientificmaintenanceandman灢
agement,canproductioncostreduced,thespinningproductionoptimized,productionquality
andproductionefficiencyguaranteed.
KeyWords:cot;surfacehardness;selection;operationmanagement;spinning;quality;grinding
cycle;optimization

收稿日期:2014灢12灢18
作者简介:时暋香(1970—),女,江苏灌南人,工程师,从

事纺纱工艺设计与设备管理方面的研究。

暋暋纱线加工过程中涉及到约27根~31根胶辊的

应用,如果其中任意一根胶辊的圆柱度、表面粗糙度

未达到标准要求,对纺纱的质量必将产生极大影响。

1暋胶辊选型与管理对纺纱质量的影响

1.1暋胶辊选型对纺纱质量的影响

1.1.1暋胶辊硬度

大量的实践表明,纺纱质量与胶辊硬度之间存

在极为密切的关联,而硬度值与纺纱质量呈相反关

系,即胶辊硬度越低则纺纱质量越优良。低硬度胶

辊在应用中因施加的压力与罗拉共同形成一个对纤

维有效握持的钳口,牵伸过程中钳口对纤维能够形

成较强的握持力;如果牵伸力较大,则更需要充足的

握持力与其相平衡[1]。低硬度胶辊之所以对纤维握

持力较强,主要是由于胶辊受压后能与罗拉之间形

成弧形接触面,且胶辊受压后的变形较大,相应的增

加了钳口握持面的长度,握持力的作用范围也就得

到了进一步的拓宽,使纤维的变速点逐渐集中且进

一步前移,从而使纱线条干的质量水平得以提升。

1.1.2暋胶辊结构对纱线质量的影响

相关研究表明,大套差单层胶辊与小套差双层

胶辊在应用中均会使胶辊的硬度升高:当单层胶辊

套上铁壳后,其邵尔 A 硬度值将升高2度;而双层

小套差会增加1度。随着胶辊使用时间的延长,其
邵尔 A硬度值将会逐渐增加3度~5度,且套差的

存在使胶辊内部结构发生一定变化,并产生内应力。
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在使用几个月后,胶辊的表面还会形成硬块,从而在

纺纱时产生机械波,最终对成纱质量产生负面影响。
同型号、不同结构胶辊的邵尔 A 硬度变化对比

见表1。不难看出,胶辊结构不同将会对胶辊硬度、
纺纱质量产生一定的影响。

暋暋表1暋同型号、不同结构胶辊邵尔 A 硬度变化

对比 单位:度

胶辊结构 新套制
使用时间/月

1 3 5
单层 65 66 68 69
双层 65 65 65 66
铝套管 65 65 65 65

1.2暋胶辊使用管理对纺纱质量的影响

1.2.1暋表面处理胶辊

使用管理方式对纱线质量的影响主要分为三种

情况:第一,涂料、光照、免处理等表面处理方法对胶

辊的使用会产生极大影响,使得其对纤维握持作用

的发挥有一定的差异,进而对纱线质量产生影响;第
二,上涂料方法对胶辊使用的影响不同,板涂的工效

水平虽然较高,但其涂层极为毛糙,而笔涂的工效偏

低,却能有效确保涂层细腻及成纱条干的质量[2];第
三,不同型号涂料的吸附性、渗透性等均有所差异,
用于胶辊后对纺纱条干、成纱质量影响也有所不同。
不同型号涂料对条干CV 值的影响见表2。

暋暋表2暋不同涂料胶辊纺纱对成纱条干的影响

实验次数
A涂料 B涂料

1 2 均值 1 2 均值

条干CV/% 17.4817.4517.5017.1117.2617.19
细节/
(个·km灢1) 85 66 73 81 80 82

粗节/
(个·km灢1) 602 623 621 520 559 551

棉结/
(个·km灢1) 426 415 421 428 455 452

1.2.2暋新旧胶辊混用

橡胶类产品的物理性质会受存储及使用时间的

影响,存储、使用时间越长其物理性质会逐渐改变,
如硬度升高、弹性减弱、耐磨性能下降,即发生老化

问题,对其使用性能产生极大的影响。因此,新旧不

同胶辊虽然型号、硬度、表面处理方法等相同,但其

内在性能已发生了一定的变化、存在差异,混用则极

易出现纱线条干质量不匀的问题。胶辊使用时间对

条干CV 值的影响如表3所示。表3表明,胶辊使

用时间越长,对成纱质量影响越大。

暋暋表3暋胶辊使用时间对成纱条干CV值的影响

序号
条干CV/%

第1月 第3月 第5月 第7月

1 12.79 12.83 12.88 13.82
2 12.73 12.91 12.93 13.42
3 12.52 12.48 12.57 13.21

2暋胶辊选型及完善管理

2.1暋胶辊选型

2.1.1暋胶辊硬度

胶辊硬度应根据纺纱号数及纤维性能来选择。
纺纯棉用胶辊硬度相对较低,纺化纤时硬度相对较

高;纺中细号纱的硬度较低,纺粗号纱的硬度宜高。
选择胶辊时应避免两种错误倾向:一是选取硬度极

低的胶辊,虽指标良好,但因其偏短的使用周期将对

整体纱线的质量产生极为不利的影响;另外一种是

选择使用周期长而硬度较高的产品,虽然使用周期

得到有效保障,但未顾及其纺纱整体质量极差的情

况。

2.1.2暋胶辊结构

胶辊依结构分为零套差、单层、双层小套差。相

应的选配原则为:低硬度胶辊,是指邵尔 A 硬度不

超过70度,应选择零套差;中硬度胶辊,是指邵尔 A
硬度为70度~75度,应选择零套差或是双层小套

差;单层胶辊应尽可能避免用在细纱前档中,从成本

考虑,可用在细纱后档。

2.1.3暋胶辊种类选择

胶辊表面处理方法可分为免处理、微处理及涂

料处理等。胶辊的选配原则为:纺纯棉类的纱线应

选取免处理胶辊,从而有效地确保纱线的质量;纺涤

棉品种,应选免处理或微处理类胶辊;纺纯化纤品

种,用微处理或是免处理胶辊有问题时,应选取表面

涂料处理胶辊。

2.2暋胶辊使用管理

2.2.1暋区域化管理

大部分纺织厂在纺纱时,品种不同则选购的胶

辊也不同,需对其进行区域化管理;不同品种用的胶

辊直径应有差异,且同一产品用胶辊的磨砺周期不

同,硬度存在较大差异,如果未实行区域化管理,各
种直径的胶辊混合使用,则对纱线的质量不利。因

此,应对胶辊实行区域化管理,确保在同一个区域中

所有的胶辊为同硬度、同直径,方可避免其在应用中

出现压力差异问题[3]。具体为:第一,整个车间胶辊

根据锭数分为固定的几个区域,按胶辊品种进行区
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域管理;第二,在完成分区管理后,对前、后道的胶辊

进行区域划分管理,以确保前、后道的胶辊匹配;第
三,遵循勤磨、少磨的原则,进口胶辊的磨砺周期为

每8个月1次,而国产的则为每4个月1次;在高

温、潮湿的季节,磨砺次数可以视具体情况相应调

整。

2.2.2暋存放与维护

2.2.2.1暋磨砺后的胶辊应存放在日光照不到的环

境中,以免胶层老化。

2.2.2.2暋胶辊的使用周期:纺棉纱线约为6个月;
纺涤棉细号纱为4个月~6个月;纺涤棉中粗号纱

为3个月~4个月;而纺纯涤纱则以缠绕作为使用

依据,周期应在4个月内。

2.2.2.3暋始终确保横动装置灵活有效,具体量应与

标准相符;如果横动装置在应用中出现失灵或是力

量过小的情况,则极易导致胶辊磨损加快,出现成纱

条干问题从而形成疵布。

2.2.3暋运转管理

新上机或新磨砺的胶辊由保全工交给运转工

后,必须形成严格的日查制度及运转对口检查制度。
无论什么工序、什么型号的胶辊上机后,如果管理不

善,胶辊表面出现人为刀伤,轻则影响纱线条干质量

水平,重则形成肉眼可见的竹节纱,络筒工序所有电

子清纱器都不可能100%清疵,这些疵点会影响后

道工序形成疵品布。另外,纺化纤纱时,若运转管理

不到位,不能确保胶辊表面完好无损运行,很容易出

现整个胶辊被纱条绕坏,当选择硬度低于邵尔 A 硬

度65度的胶辊时,还易出现胶辊表面自动损坏、大
块脱落问题,这些都将直接影响成纱条干质量水平。

3暋结语

胶辊的选型及管理极为重要,合理选型应根据

胶辊的性质及纱线要求,选择适宜的胶辊硬度、结构

等;同时,加强对胶辊的科学维护管理,从而保证纱

线品质,降低生产成本,提高生产效率,进而提升纱

线质量。
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FU284C型大气孔碳化矽砂轮进行轻磨,在保证锋

利度的情况下保持原齿形和分梳角,这样可持续使

用两年。两年后,将该弹性盖板针布再用到纺细绒

棉机台,根据针布锐度每8个月予以侧磨,对已褪化

为圆形的齿尖进行侧磨,以保证锋利;约使用一年半

后到气流纺机台继续使用,仍坚持8个月侧磨1次,
这样在保证质量的基础上延长弹性盖板针布使用寿

命,达到优质、高产、低耗的目的。

3.2暋弹性盖板针布的维护与保养

每日坚持做好机上2h~4h的清洁刷清洁,保
持弹性盖板针布清洁无嵌杂;换盖板时做好机下对

盖板骨架及梳针清洁,发现倒针及时修复;盖板上机

前保证针高纵横差异不大于0.13 mm;FA224型梳

棉机机上清洁刷更换为尼龙刷,减少对针尖及盖板

底布的损伤;盖板链条应及时清洗,保持链结灵活,
单根伸长不得大于76 mm,保证盖板在运行过程中

不打顿、不翘起,保证针布间隔距和梳理效果。

4暋结语

4.1暋梳棉机采用新型弹性盖板针布后,生条和成纱

结杂大幅度降低,棉网清晰度改善,特别是棉结降低

十分明显。

4.2暋新型弹性盖板针布性能稳定,无论是盖板骨架

还是梳针排列都设计合理,不易变形,生产质量稳

定,使用寿命长。

4.3暋正确的磨砺和维护,不仅能保持弹性盖板针布

的锋利度,更能延长针布使用寿命,达到优质高产低

耗的目的。
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