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摘要:针对涡流纺纺纱速度快、无导纱动程、前牵伸胶辊应耐磨等要求,分析 BGSLMB系统磨砺

参数和磨砺后不同表面处理后前胶辊表面粗糙度的变化,以国产JAZ７３A 型、SHA７５B 型和

J４９０SA型前牵伸胶辊为例,对比不同表面处理方法在涡流纺不同品种上的试纺结果;结果表明:
经四氟涂料处理的牵伸胶辊能有效提高纺纱质量和生产效率,在粘胶及其色纺品种上,其回磨周

期较原表面处理胶辊延长约１个月.指出:胶辊磨砺参数和表面处理方法应结合生产实际灵活

选择;纯粘胶及其色纺产品,聚氨酯胶辊首选四氟涂料处理方法;涤纶及其混纺、腈纶及其混纺等

产品,首选 A、B双组分普通涂料处理的胶辊,表面粗糙度Ra值控制在０．８５μm;丁腈胶辊、聚氨

酯胶辊上涂料前应在烘房(烘箱)预热约３０min,使其表面温度达到４５℃~６０℃;聚氨酯胶辊对

含５％以上涤纶的混纺和纯涤纺不适用,对含５％以下涤纶的混纺应谨慎使用,对某些异形纤维

的混纺生产效果较好.
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TheSurfaceTreatmentoftheFrontDraftingCotsforVortexSpinning
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Abstract:Astothefactthatthevortexspinningspeedishighwithoutguidemotion,andthat
thefrontdraftingcotsshouldbeofwearＧresistant,analysisisdonetotheBGSLMBsystempaＧ
rametersandchangesofroughnessofthecotsbeforeandaftervarioussurfacetreatment．SamＧ
plingthedomesticcotsJAZ７３A,SHA７５BandJ４９０SA,thetestresultsofdifferentspinningvaＧ
rietieswithcotsofvarietiessurfacetreatmentsarefoundindifferentvortexspinning．ThereＧ
sultsshowthatthePTFEcoateddraftingcotsimproveyarnqualityandproductionefficiency
whileintheviscosespinningcolorvarieties,thegrindingcycleislongerthanthatoftheconvenＧ
tionalsurfacetreatmentabout１months．ItispointedoutthatcotgrindingparametersandsurＧ
faceprocessingmethodsshouldbeselectedconsideringactualproduction．Incaseofpureviscose
orcolorspinningproducts,polyurethanecotsshouldbePTFEtreatedasfirstpriority．Incaseof
polyesterfiberoritsblended,acrylicfiberoritsblendedproducts,cotsshouldbecoatedwith
A/BcomponentswithsurfaceroughnessRawithin０．８５μm．Forthecotsofpolyurethaneor
cotsofNBR,itisrecommendthatthecotproductsshouldbeconditionedintheovenforabout
３０mintillthesurfacetemperaturereaching４５℃to６０℃．Itisnotedthatpolyurethanecotsare
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notapplicableforpolyesterfiberorblendscontainingmorethan５％ polyesterfiber．Prudent
useofcotswhenspinningpolyesterfiberblendwithcontentlessthan５％ polyesterfiberis
suggested．Theproductisofgoodeffectinspinningofcertainblendedprofiledfiberproduction．
KeyWords:vortexspinning;frontdraftingcots;grindingparameters;surfaceroughness;PTFE
coating;ultravioletlighting;polyurethanecot

０　引言

涡流纺纺纱速度快,牵伸区无导纱动程,对前牵

伸胶辊的耐磨性要求较高.单一紫外线光照处理的

涡流纺前牵伸胶辊已经不能满足大多数品种的生产

要求,选择适宜的表面处理方式,以适应当前生产品

种、质量要求和生产效率,对涡流纺前牵伸胶辊而言

非常重要.为此,笔者对国产涡流纺前牵伸胶辊的

种类、型号和表面处理方式进行了实践研究[１],结果

表明国产材料可以替代进口材料,且经四氟涂料处

理的前牵伸胶辊能适应纺纱工艺要求,并满足成纱

质量要求,使用寿命长,应用效果良好.

１　前牵伸胶辊磨砺参数与表面粗糙度控制

１．１　BGSLMB系统磨砺参数和磨后表面粗糙度

BGSLMB系统磨砺前牵伸胶辊的参数和磨砺

后的表面粗糙度见表１.

表１　BGSLMB系统磨砺前牵伸胶辊的参数和磨砺后的表面粗糙度

胶辊型号 颜色 尺寸/mm
邵尔 A硬度/度

毛坯 成品
磨砺参数 表面处理方式

成品直
径/mm

表面粗糙度
Ra/μm

JAZ７３A

茶色 １９×３１．００×３２ ７５ ７３ ２×８０mm/min×２０
mm/min×０．０３mm

无色涂料(１∶３)
板涂２次 ３０．６０ ３．６５９~４．７００

黑色 １９×３１．００×３２ ７５ ７３ ２×８０mm/min×２０
mm/min×０．０３mm

四氟涂料(１∶１)
板涂２次 ３０．３０ １．９００~３．５８７

SHA７５B

天蓝色 １９×３０．８０×３２ ７５ ７５ １×１５５mm/min×５０
mm/min×０．０２mm

无色涂料(１∶３)
板涂２次 ２９．２０ ０．６８３

黑色 １９×３０．８０×３２ ７５ ７５ １×１５５mm/min×５０
mm/min×０．００mm

四氟涂料(单组
分)板涂２次 ２９．２０ ０．６９１(金相纸打磨)

黑色 １９×３０．８０×３２ ７５ ７６~７７ １×１５５mm/min×５０
mm/min×０．００mm

四氟涂料(１∶１)
板涂２次 ２９．８０ ２．６０９

J４９０ 橡皮红 １９×３０．４０×３２ ７５ ７５ １×１５５mm/min×５５
mm/min×０．０２mm

紫光照６min ３０．２０ ０．７６７

德邦７５

蓝色 １９×３０．６０×３２ ７５ ７５ １×１４０mm/min×４０
mm/min×０．０１mm

紫光照６min ３０．００ ０．６９９

黑色 １９×３０．６０×３２ ７５ ７７~７８ １×１５５mm/min×５０
mm/min×０．００mm

四氟涂料(１∶１)
板涂２次 ２９．８０ １．９３１

　　注:前牵伸胶辊磨砺参数的选择可根据试磨好前牵伸胶辊的表面状况适当调整,不拘泥于表中参数,灵活使用,结合适宜
的表面处理方法,使前牵伸胶辊表面粗糙度达到理想的使用状态.

１．２　处理方式对表面粗糙度的控制

１．２．１　利用配比控制表面粗糙度.双组分涂料(广
义理解为只要是由两种以上原料配置的都属此列)
多数是由溶质、溶剂两部分组成;一般情况是增加溶

剂(B组分)的用量能降低表面粗糙度,而减小溶剂

(B组分)的用量能增大表面粗糙度.

１．２．２　利用操作手法控制表面粗糙度.通常用板

涂法约推拉７次,基本能达到表面粗糙度的要求,若
要降低胶辊表面粗糙度,可减少推拉次数;而增加表

面粗糙度则可增加推拉次数.

１．２．３　合理设置磨床参数,是奠定胶辊表面粗糙度

的基础.提高砂轮转速,降低横动速度,胶辊表面粗

糙度可降低,反之则增加.通过上述几种方式的综

合运用,经多次实践,基本能达到所需的胶辊表面粗

糙度.

２　紫外线光照处理

实践证实,在涡流纺设备上纺制纯粘胶、色纺、
混纺等品种时,胶辊可用紫外线光照处理,当表面粗

糙度Ra值控制约为０．７μm 时,能满足纺纱的各项
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要求.磨砺参数和光照时间参考表１.

３　A、B双组分普通涂料处理

A、B双组分普通涂料处理方式能提高前牵伸

胶辊的适纺性,不仅适纺纯粘胶及其色纺,而且适纺

涤纶及其混纺、腈纶及其混纺等,特别是含涤５％及

以上的混纺、色纺;笔涂、板涂都可以.

３．１　纺纯粘胶及色纺用胶辊

磨砺工艺参数设置参考表１.纺粘胶及色纺品

种时,胶辊可进行１遍涂料处理,涂料配比根据胶辊

硬度、生产环境与质量要求确定,一般约为１∶６,表
面粗糙度Ra值控制为０．５５μm~０．７５μm.

３．２　纺涤纶及其混纺、腈纶及其混纺用胶辊

纺涤纶及其混纺、腈纶及其混纺用胶辊磨砺工

艺参数设置与纺粘胶基本一致,横动速度约为１０
mm/min,也可以结合调整抛光后退距离,涂料配比

约为１∶３;上第２遍时,以胶辊表面出现均匀光亮

度为宜,干燥后呈亚光状态,胶辊表面粗糙度Ra值

控制在０．６５μm~０．９５μm,稍微偏高掌握.普通涂

料处理的SHA７５B型前牵伸胶辊纺涤纶及其混纺

品种时回磨周期约为１６d.

４　四氟涂料处理

用四氟涂料处理涡流纺前牵伸胶辊的思路来自

并条胶辊和细纱胶辊用生漆处理方法的启发,四氟涂

料具有良好的渗透性、握持性、抗绕性、适纺性和抗污

染性,黄梅季更显优势,生产、质量和效率都很稳定.

４．１　四氟涂料处理方法

４．１．１　牵伸胶辊表面做好清洁后,先预热约３０min,
使胶辊表面温度达到４５℃~６０℃为宜.

４．１．２　将配置混合好的四氟涂料用刷子均匀涂在

牛皮板上,匀力推拉,使涂料不挂,涂层均匀.

４．１．３　第２遍涂料用量比第１遍约少１/４,第２遍

与第１遍间隔３０min以上.间隔时间很重要,因为

涂料涂刷后随着溶剂挥发,胶辊表面逐渐形成结膜,
这个过程不少于３０min;如果时间很短,表面的结

膜正在干燥中,再次涂覆会将第１遍涂刷形成的结

膜表面破坏掉.

４．１．４　上涂料时匀力推拉,涂板与前牵伸胶辊表面

间的摩擦阻力逐渐增加,手感略显粘滞,能听到细微

的沙沙响即止,这时胶辊表面会有细橘皮纹出现,自
然干燥２４h后方可上车.

４．１．５　表面粗糙度的控制可以通过两次上涂料的

间隔时间和金相纸打磨来实现,不要过分追求表面

粗糙度值,主要以能正常生产,质量达到用户要求为

准,手感过分毛糙的胶辊需用金相纸打磨.
四氟涂料处理方法对丁腈胶辊、聚氨酯胶辊均

适用,但聚氨酯胶辊对纯涤和含５％以上涤纶的混

纺品种不适用,对含５％以下涤纶的混纺品种应谨

慎使用.由于聚氨酯胶辊具有极其优良的弹性和握

持能力,所以对一些异形纤维的混纺生产效果较好.

４．２　纺CDP/R７０/３０１４．２tex纱测试数据对比

用不同方式处理的胶辊纺 CDP/R７０/３０１４．２
tex纱测试数据对比见表２.

表２　不同方式处理胶辊纺CDP/R７０/３０１４．２tex纱测试数据对比

胶辊型号 表面处理方式
条干

CV/％
CVb/％

细节 粗节 棉结(＋２００％)棉结(＋２８０％)
个􀅰kmＧ１

强力/
cN

单强

CV/％
断裂伸长
率/％

SHA７５B 四氟涂料 １４．７８ １．８５ ５２ ３９ ２５ ４．８ ２３８．５ １０．２ ８．８４
J４９０SA 紫外线光照 １５．６４ １．５４ １１０ ６５ ３３ ５．６ ２２８．４ １１．７ ８．７６

　　注:试验日期为２０１０Ｇ０６Ｇ０４~２０１０Ｇ０７Ｇ３０;１号机台 NO．８６１型涡流纺纱机,纺纱速度为３４０m/min.

　　由表２可看出:四氟涂料处理的胶辊比紫外线

光照处理的胶辊条干CV 值减少０．８６个百分点,细
节减少５２．７％,粗节减少４０％,棉结(＋２００％)减少

２４．２％,棉结(＋２８０％)减少１４．３％,成纱强力增加

１０．１cN,单强CV 值也有所减少,且四氟涂料处理

的胶辊回磨周期达到３８d,而J４９０SA 型紫外线光

照处理的胶辊回磨周期只有６d.

４．３　纺R１９．４tex纱(２５％风机花)测试数据对比

用不同方法处理胶辊纺R１９．４tex纱测试数据

对比见表３.

由表３可看出:两种处理方式的成纱质量在同

一水平,关键取决于处理后胶辊回磨周期的长短.

JAZ７３A型胶辊用普通涂料处理后一般回磨周期约

为４７d[２];而用四氟涂料处理的JAZ７３A 型胶辊在

７号机台 NO．８６１型涡流纺纱机上连续生产 R１９．４
tex纱,速度为 ３８０m/min,６５d未出现质量、效率

衰退问题,试验日期为２０１５年６月２１日~８月２５
日.试验结果表明:用四氟涂料处理后的JAZ７３A
型胶辊回磨周期超过６０d.２０１５年８月份我公司

已经大面积推广,不仅提高了产品质量与生产效率,
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表３　不同方法处理胶辊纺R１９．４tex纱测试数据对比

胶辊型号
表面处理
方式

条干

CV/％
CVb/
％

细节 粗节 棉结(＋２００％)棉结(＋２８０％)
个􀅰kmＧ１

强力/
cN

单强

CV/％
断裂伸长
率/％

JAZ７３A 四氟涂料 １２．６ ２．６６ ４ ９ １８ ２ ２５１．０ ８．６ １０．２０
JAZ７３A 普通涂料 １２．７ ２．８７ ４ １０ １８ ２ ２４８．４ ８．４ １０．００

　　注:试验日期为２０１５Ｇ０６~２０１５Ｇ０７.

而且大幅度地降低了生产成本.
图１是５号机台 NO．８６１型涡流纺纱机上聚氨

酯胶辊用四氟涂料处理上车前与运转８５d的表面

状况 ,时间为２０１６年２月２３日~５月１８日,分别

生产粘胶和色纺品种.

４．４　纺R/HR/SR１４．６tex纱测试数据对比

用不同方法处理胶辊纺 R/HR/SR１４．６tex纱

测试数据对比见表４.

a)　上车前表面状态(２０×)　b)　运转８５d表面状态(２０×)

图１　四氟涂料处理聚氨酯胶辊

使用前后表面状态

　　表４　不同方法处理胶辊纺R/HR/SR１４．６tex纱测试数据对比

胶辊型号 表面处理 CV/％ CVb/％
细节 粗节 棉结(＋２００％)棉结(＋２８０％)

个􀅰kmＧ１

强力/
cN

单强

CV/％
断裂伸长
率/％

JAZ７３A 四氟涂料 １４．２８ １．７２ ２８ ２９ ２０ ３ １７０．９ ７．６ ９．２０
JAZ７３A 普通涂料 １４．３７ １．５９ ３２ ３７ １８ ３ １６６．２ １１．４ ８．８０

　　注:试验日期为２０１６Ｇ０５Ｇ１８;１５号机台 NO．８６１型涡流纺纱机,纺纱速度为３６０m/min.

　　由表４对比试验结果可以看出,两种处理方式

的胶辊成纱质量在同一水平;在无条件做好用四氟

涂料处理聚氨酯胶辊的情况下,可用普通涂料处理.

５　结论

５．１　磨砺参数的选择可根据试磨好前牵伸胶辊的

表面状况适当调整,不限于表中的参数,结合适当的

表面处理方法灵活使用,使纺纱胶辊表面粗糙度达

到理想的使用状态.

５．２　生产纯粘胶及其色纺产品,胶辊可以采用多种

表面处理方式;聚氨酯胶辊推荐首选四氟涂料处理

的方法;其次是紫外线光照和普通涂料处理,表面粗

糙度Ra值约控制在０．７μm.

５．３　生产涤纶及其混纺、腈纶及其混纺等产品时,
首选使用 A、B双组分普通涂料处理的胶辊,表面粗

糙度Ra值约控制在０．８５μm;其次是紫外线光照处

理,表面粗糙度Ra值约控制在０．８μm.

５．４　上涂料前(包括四氟涂料),丁腈胶辊、聚氨酯

胶辊一定要在烘房(烘箱)预热约３０min,使其表面

温度达到４５℃~６０℃.

a)　A、B 双组分普通涂料处理:控制好涂料

量,特别是第２遍涂料量要少一些,将胶辊表面粗糙

度Ra值控制在０．６５μm~０．９５μm 为最佳.

b)　四氟涂料处理使用牛皮板,将配置混合好

的涂料用刷子均匀涂在牛皮板上,匀力推拉使涂料

不挂;第二遍涂料量比第一遍少约１/４,匀力推拉至

胶辊表面有细橘皮纹出现为佳.

５．５　聚氨酯胶辊对含５％以上涤纶的混纺和纯涤纺

不适用,对含５％以下涤纶的混纺应谨慎使用;由于

聚氨酯胶辊具有优良的弹性和握持力,所以对一些

异形纤维的混纺生产效果不错.

５．６　前牵伸胶辊用四氟涂料处理可以进一步实践,
复合处理也可以尝试.
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