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摘要:为了解决集聚纺细纱机用胶辊回磨周期短、人工费用及胶辊耗费较大的问题,通过分析问

题成因,并根据集聚纺纱特性使用短胶辊进行试纺,分析对比普通胶辊与短胶辊成纱质量及经济

效益的差异;试验数据表明,短胶辊的应用切实可行,既保证了成纱质量,延长胶辊使用周期,有

效降低胶辊的消耗,还能节约用电,经济效益和社会效益显著,极具推广价值。
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Abstract:Inordertosolvetheproblem withthecompactspinningframesuchasshortroller
grindingcycle,highlaborcostandrollerconsuming,analysisisdonetothecauseoftheprob灢
lem.Trialspinningisdonewiththeshortrollerasthecharacteristicsofcompactspunyarnre灢
quirement.Comparativeanalysisofconventionalrollerisdonewiththeshortrollerregarding
thedifferenceofyarnqualityandeconomicbenefits.Experimentaldatashowsthatapplication
ofshortrollerisfeasibleinensuringthequalityofyarn,prolongingtherollerservicecycle,con灢
sequentlyreducingrollerconsumption,savingelectricitywithsignificanteconomicandsocial
benefits.Itisworthyofbeingpopularizedinthemarket.
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要从事棉纺工艺及管理方面的研究。

暋暋近年来,集聚纺纱发展很快。集聚纺紧密纱的

毛羽少、强力高、耐磨性好,其优良特性比普通环锭

纺的成纱具有明显的质量和效益优势。我公司对普

通环锭纺细纱机进行了集聚纺装置改造,从而使棉

纱质量明显改善,客户满意度大幅提升;但是,集聚

纺用细纱胶辊回磨周期短、耗费较大、人工费用及生

产成本较高,不利于市场竞争。为解决这一问题,通
过不断试纺和改进,摸索出集聚纺纱用短胶辊的工

艺技术方案,在质量、成本、效益方面取得了很好的

效果。下文介绍短胶辊在集聚纺细纱机上的应用。

1暋集聚纺用普通胶辊存在的问题

胶辊在纺纱工序中直接作用于纤维进行握持和

牵伸,对成纱质量影响较大,是纺纱的关键性器材。
通过选择符合纺纱质量要求的优质胶辊、提高胶辊

制作和保养质量及科学地管理以发挥胶辊的最佳性

能,满足企业降低成本的管理要求。由于集聚纺细

纱机用胶辊的纺纱动程小甚至可忽略不计,导致磨

损快、回磨周期较短、使用成本加大[1]。

2011年,公司在原细纱机上大面积改造安装了

集聚纺与赛络集聚纺装置,通过近三年的运转生产,
成纱质量明显提高,但胶辊在使用约一个月时,产生

了明显的沟槽,使前胶辊的握持力减小、钳口控制纤

维的能力减弱,对成纱条干CV 值、常发性纱疵影响
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很大;若继续使用则胶辊磨损的凹痕造成纺纱出硬

头、断头多,细纱车间生产生活难做。为保证集聚纺

与赛络集聚纺的生产质量,主牵伸胶辊在使用约一

个月时就要回磨一次,每次回磨量约为0.30 mm,
大大缩短了胶辊使用寿命。

为了延长集聚纺用胶辊的寿命、降低生产成本、
稳定成纱质量,在集聚纺细纱机上试用了长度较小

的 WRC灢365型铝衬管短胶辊,通过近半年的摸索

与调试,取得了较好的效果[2]。

2暋集聚纺纺纱特性与胶辊长度的合理选择

因集聚纺异形管上的集聚槽宽度位置不变,为
保证集聚效果,集聚纺设备将喂入粗纱的横动动程

调整得较小,开始控制在2 mm;因纤维伸直集聚度

好,纤维在主牵伸区结构紧密、牵伸力大,这无疑加

大了纺纱点胶辊的磨损,新胶辊上车使用约一个月

时就产生严重的凹痕,使胶辊的握持力下降、成纱质

量恶化、生活难做,对产质量影响很大。
为了保证生产正常、质量稳定,一般采取加大气

动加压摇架的压力以增大胶辊的握持力,才可能解

决生活难做的问题;但是成纱条干恶化问题还是无

法解决。
通过长时间试验和观察,集聚纺装置用胶辊在

纺14.58tex以下的品种时,约一个月就需要回磨

一次,比普通环锭纺20周一次的回磨周期大大缩

短;因此,在选择集聚纺用胶辊时应首先考虑其良好

的耐磨性,以延长回磨周期;同时,要从保证胶辊压

强、减少胶辊表面牵伸力来选择弹性好的胶辊。目

前,集聚纺细纱机普遍采用长度为28 mm 的胶辊,
并通过缩短回磨周期以保证成纱质量;但人工、物料

浪费严重[3]。
根据集聚纺特性,将胶辊长度由传统的28 mm

减小为23 mm 试纺,结果表明短胶辊既能增加胶

辊的握持力、满足成纱质量要求,又能减小摇架压

力,延长胶辊使用和回磨周期,可有效降低使用成

本、效果良好。

3暋短胶辊小批量试纺

在短胶辊试用初期,我们定制小批量短胶辊20
锭进行试纺,在同锭对比试纺时出现条干质量下降

的问题,原来是因为短胶辊在受到同等压力时的压

强过大、导致与前罗拉的握持接触面加大,对成纱条

干产生不利影响,当调小摇架压力后,成纱条干即有

较好的改善(见表1)。

暋暋表1暋应用普通胶辊与短胶辊纺CFJ9.7tex
纱的成纱质量对比

项目
摇架压

力/N

条干

CV/%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

毛羽指

数 H
普通胶辊 260 12.61 2.8 11.3 36.2 2.40

短胶辊
260

195

12.80

12.37

2.8

2.0

16.8

8.0

54.3

35.5

2.41

2.50

4暋使用短胶辊批量试纺效果

不同企业制造的胶辊,在使用中出现明显沟槽

的周期相差很大,即使同一厂家相同硬度的胶辊,由
于技术体系、配方结构、工艺水平的不同,其物理性

能如回弹性、摩擦因数、抗静电性、吸放湿性仍有较

大差别。我们采用 WRC灢365型铝衬管普通胶辊和

短胶辊,通过三个月的试纺发现,普通胶辊使用约

20d就会产生严重的沟槽,对生产与成纱质量影响

很大;而短胶辊出现沟槽的时间可达到90d以上,
成纱质量仍可达标,生产稳定;详细数据见表2。

暋暋表2暋集聚纺普通胶辊与短胶辊成纱质量试验

结果对比

试纺方案
品种/
tex

条干

CV/%
CVb/
%

细节 粗节 棉结

个·km灢1

毛羽指
数 H

短胶辊
普通胶辊 CF18.2

13.40
13.78

2.2
2.3

2.3
4.0

46.0
74.0

112.0
166.0

3.58
3.81

短胶辊使
用90d
普通胶辊
使用90d

CF14.5
14.40 2.4 8.3 82.5264.33.41

14.32 1.7 5.8 91.0280.03.62

5暋经济效益分析

集聚纺使用短胶辊能节约胶辊制造成本、降低

纺纱企业胶辊使用管理成本、节电、保护环境,给企

业带来明显的经济效益和社会效益。

5.1暋节约胶辊制造成本,减少购置费用

短胶辊因长度变短,可节约胶辊制造成本,则售

价也可降低,每只短胶辊售价可比普通胶辊低0.5
元,按7万锭规模的纱厂计算,更换一遍胶辊可节约

资金7万元。

5.2暋延长使用周期,降低使用成本

普通胶辊在集聚纺使用一个月后必须回磨,每
次回磨量约为0.25 mm~0.30 mm,新制作胶辊直

径为30.5 mm,使用到最小直径为28.5 mm 时就

要报废,一只胶辊最多能回磨8次,即最多用9个月

就要报废;而短胶辊在集聚纺机台上每使用3个月

回磨1次,每次磨量为0.20 mm,每年仅需回磨4
次,可用两年半,既延长了胶辊的使用寿命,又减少

暱14暰
第42卷暋第4期

2015年7月 暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋暋TextileAccessories ·303·



了胶辊室回磨胶辊的工作量[4]。

5.3暋减小摇架压力,节约电能

在同一台集聚纺细纱机上纺CF18.2tex纱做

对比试纺,测试普通胶辊和短胶辊在正常纺纱过程

中的摇架压力、胶辊压力、电流值和台日用电量,表
明短胶辊在减小压力、减少电耗方面明显优于普通

胶辊。
在采用短胶辊进行试纺时,将气动加压摇架的

气压由原来的0.1 MPa调整到0.06 MPa,经检测,
短胶辊压力减少了71 N,开车后运转正常,质量稳

定,试验数据详见表3。
表3暋普通胶辊与短胶辊摇架压力、电耗对比

胶辊型号
摇架压力/
MPa

胶辊压
力/N

测电电流/
A

台日用电/
(kW·h)

WRC灢365
(普通) 0.10 232 18.5 135.0

WRC灢365
(短胶辊) 0.06 161 17.1 124.8

减少0.04 减小71 下降1.4 节约10.2

暋暋注:对比试验车号为325号。

暋暋从表3可知,集聚纺使用短胶辊减小摇架压力

后,胶辊与罗拉间压强减小、设备运转负荷减轻、电
耗减少。通过测量,电流值下降1.4 A,台日用电可

节约10.2kW·h,按照10万锭、208台细纱机计

算,每日可节电2122kW·h,每年可节约用电76
万kW·h,经济效益显著。

5.4暋胶辊材料减少,社会效益显著

大面积推广使用短胶辊可使纺纱企业的社会效

益显著:回磨胶辊产生的废料可减少18%,胶辊的

回磨和使用周期延长,胶辊耗用量减少;胶辊制造企

业因胶辊变短,使用的原材料也可减少18%,减少

了资源耗用和污染,对环境保护的意义重大。

6暋短胶辊的使用管理

改变集聚纺胶辊的使用管理方式,可延长胶辊

的使用周期。两年来,集聚纺使用短胶辊后,因主牵

伸胶辊压强减小、纺纱动程增大,对延长胶辊的使用

周期起到一定的作用。为了发挥其回弹性,在胶辊

的使用上改变了过去在主牵伸位置长期使用直到其

出现明显沟槽时才回磨的方式,改为集聚纺短胶辊

使用一个揩车周期(12d)后,将主牵伸胶辊与引导

胶辊调换使用,可使主牵伸胶辊有12d弹力恢复

期,以恢复、减轻其长期运转时造成的压痕。
通过观察,胶辊回弹效果较好,轻微的压痕通过

12d的弹性恢复,基本上可以消除,这样就可达到

延长集聚纺短胶辊使用寿命的目的。

7暋设备维护与调试要求

短胶辊试用中生产正常、成纱质量稳定,同时对

设备维护与调试提出了更严的要求[4]。

7.1暋为保证短胶辊的纺纱效果,要求在设备维修时

校正每个摇架的位置,保证胶辊位置一致,且纺纱通

道在胶辊中心位置,以保证每只胶辊在正常加压后

的握持力。

7.2暋为保证纺纱通道在胶辊中心,要逐锭调整喇叭

口位置,使喂入须条对正异形管集聚槽,达到集聚纺

纱纤维集聚、紧密的效果。

7.3暋严格控制摇架压力,在保证牵伸力的情况下,
摇架压力越小越好。

7.4暋为延长胶辊的使用寿命,集聚纺纺纱动程应调

整为4 mm~6 mm。

7.5暋胶辊管理要求:栙 制定胶辊调整与互换的周

期计划;栚 胶辊室要结合揩车周期,按计划互换主

牵伸胶辊与引导胶辊;栛 胶辊上车后,要逐锭检查

钳口隔距与胶辊压力。

8暋结语

通过分析试验,集聚纺细纱机上使用短胶辊后

成纱质量可以达到公司质量要求,既延长了胶辊使

用寿命,又保证了纺纱质量,还能减少胶辊室的工作

量。短胶辊工艺的应用降低了胶辊的消耗,对纺织

企业提高产品质量、降低生产成本、促进企业发展起

着积极的作用。
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