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摘要：为满足集聚纺生产对胶辊的使用要求，通过描述集聚纺纱的结构特点，分析了集聚纺纱中

牵伸胶辊和集聚胶辊的作用；在介绍 ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬管胶辊特性的基础上，与其他同类产品

在生产不同纱线品种上进行对比试验，详细分析其使用事项。试验表明：ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬管

胶辊具有优良的弹性、耐磨性及抗绕性，成纱质量优、耐中凹性好；应用在集聚纺上回磨周期可达

３个月以上，具有综合成本相对较低的优势，可替代进口胶辊。
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０　引言

随着生活水平的提高及纺纱技术的进步，集聚

纺纱技术应运而生。集聚纺纱技术是在环锭细纱机

牵伸装置前增加一个纤维集聚区，基本消除前罗拉

至加捻点之间的纺纱加捻三角区。与传统环锭纺相

比，集聚纺纱线具有毛羽少、强力高、结构紧密等优

点，且手感柔软，布面光洁、顺滑，是织造高档内衣、

运动服装、床上用品的首选，其附加值较高，具有广

阔的发展前景。集聚纺特殊的成纱结构，使得纺纱

生产对器材的选用提出了新的要求，对胶辊的质量

也提出了更高的标准。

１　胶辊在集聚纺中的作用

集聚纺有多种形式，目前国内使用较多的是四

罗拉、三罗拉式，立达卡摩纺和罗卡斯磁铁式等，不

同纺纱形式结构存在一定差异，但是其输出机构具

备以下共同点：双胶辊握持、同步带或齿轮传动、网

格圈输出、异形管吸风、斜槽吸口或紧密器导引。无

论采用何种集聚纺形式，均有两种胶辊，分别是牵伸
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胶辊和集聚胶辊，它们发挥的作用有所不同。

１．１　牵伸胶辊

牵 伸 胶 辊 是 纺 纱 设 备 牵 伸 机 构 的 主 要 器 材 之

一，在足够的加压条件下，它受罗拉摩擦传动与罗拉

组成有力的钳口，能有效地握持须条和纤维，形成适

当且稳定的牵伸力，保证牵伸的顺利进行。对牵伸

胶辊而言，首先，要求胶辊与罗拉组成的钳口能有效

地握持纤维进行牵伸，特别是集聚纺无动程或动程

很小，须条对胶辊磨损大，因此，胶辊必须具有适当

的硬度和弹性；其次，集聚纺对压力的要求比传统环

锭纺大，这对胶辊弹性和韧性有更高的要求，否则会

产生塑性变形，影响胶辊圆柱度，造成条干恶化，影

响纱线质量的稳定性；再次，要求胶辊具备不绕花的

性能，表面状态应当“光、滑、爽、燥”。

１．２　集聚胶辊

集聚胶辊作为输出机构的关键器材之一，与输

出罗拉或异形管组成输出钳口，承担着顺利输出集

聚紧密纤维须条以及阻止加捻区捻度上传的作用。

对集聚胶辊而言，同样具备控制纤维和集聚纤维的

作用，因此，要求胶辊具备高弹性和抗绕性；另外，由
于集聚胶辊与网格圈配合握持纱线，消除加捻三角

区，并对网格 圈 进 行 摩 擦 传 动，相 对 于 牵 伸 胶 辊 而

言，还要求集聚胶辊必须具有合适的表面粗糙度和

更低的硬度。

２　ＷＲＣ－ＭＦ６５型胶辊的特性

ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬 管 胶 辊 为 纯 棉 品 种 集 聚 纺

纱用免处理细纱胶辊，其邵尔Ａ硬度为（６５±３）度，

属于中低硬度胶辊。该胶辊具有弹性好、耐磨性好、

使用寿命长、压缩变形小、吸放湿性能、抗静电性和

稳定性良好等特点。该胶辊经过光照处理后，可长

时间上机使用，无走熟期，在生产过程中性能相对稳

定，无 带 花、缠 绕 等 问 题，改 善 了 成 纱 质 量，减 少 断

头，提高了生产效率并降低了劳动强度。此外，胶辊

回磨周期的延长使生产成本大幅度降低，还因减少

涂料对胶辊表面的处理，从而利于保护环境、减轻有

害物质对人体的伤害。

３　ＷＲＣ－ＭＦ６５型胶辊在四罗拉集聚纺上的

使用效果

　　将 ＷＲＣ－ＭＦ６５型胶辊与其他同类产品在生产

不同纱线品种上进行对比试验，试验工艺参数［１］见

表１，其成纱质量对比见表２。

表１　试验工艺参数

项目 方案１ 方案２

胶辊表面处理方式 不处理 涂料１１２
主牵伸胶辊压力／（Ｎ·双锭－１） １４０　 １４５
集聚胶辊压力／（Ｎ·双锭－１） ４０　 ４０
罗拉隔距／ｍｍ　 １８×３０

　　注：细纱机型号为ＤＴＭ１３９，主牵伸胶辊外径为３０ｍｍ，
Ｖ型牵伸，气动加压。

表２　成纱质量对比

试验
方案

纱线品
种／ｔｅｘ

胶辊型号
ＣＶ／
％

ＣＶｂ／
％

细节 粗节 棉结

个·ｋｍ－１

１
ＪＭＦＣ
１４．５８

某进口

ＷＲＣ－ＭＦ６５
１１．１１
１１．１２

２．００
１．７０

０
０

６
７

２１
２１

２
ＪＭＦＣ
９．７２

某进口

ＷＲＣ－ＭＦ６５
１２．７２
１２．６９

１．９２
１．７７

０
０

１７
１６

４５
４６

　　以上试验均在同机台、同粗纱、同锭速情况下进

行。从 表２试 验 数 据 可 见，采 取 同 样 制 作 方 法 的

某进口 铝 衬 管 胶 辊（邵 尔 硬 度 为６５度）与 ＷＲＣ－
ＭＦ６５型 铝 衬 管 胶 辊 在 生 产ＪＭＦＣ　１４．５８ｔｅｘ和

ＪＭＦＣ　９．７２ｔｅｘ品 种 上，成 纱 质 量 数 据 差 异 不 大。

经过实际跟踪试验，ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬管胶辊的耐

中凹性能稍优于某进口铝衬管胶辊。综合成本等因

素考虑，ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬管胶辊完全可替代进口

胶辊。

４　ＷＲＣ－ＭＦ６５型胶辊使用注意事项

４．１　ＷＲＣ－ＭＦ６５型胶辊表面可不进行任何涂料或

光照处理，以保证胶辊原有的回弹性和耐磨性能，使
其能较好地与下罗拉配合形成稳定的牵伸钳口，有

效地对纱条进行握持与牵伸。

４．２　胶辊在制作完成后，需放置２ｄ～３ｄ再使用，

目的是让胶辊表层有一个自然的氧化过程，提高表

层的抗摩擦性能。

４．３　执行合理的回磨周期。胶辊是集聚纺纱系统

的关键器材 之 一，必 须 保 证 其 良 好 的 表 面 状 态，因

此，在使用一定时间后要对胶辊进行回磨，以避免胶

辊表面出现中凹问题。由于集聚纺纱对胶辊的要求

较高，因此需根据不同产品特性及质量要求，确定胶

辊的磨砺周期；三罗拉集聚纺纱、四罗拉集聚纺纱、

立达卡摩纺用胶辊的回磨周期为３个月，罗卡斯磁

铁式集聚纺纱用胶辊的回磨周期一般为２个月，可

将轴承装上不同颜色的密封帽，结合揩车定期调换

方向使用［２］。
（下转第５４页）
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　　加捻作用使纱线中的纤维之间互相产生向心压

力，以增加纤维间的摩擦力。在一定范围内，强力随

捻度的增加而增大，增加捻度主要是改善纱线的强

力不匀率。如图２所示，试验强力的临界捻系数为

４２０，如果一 味 的 增 加 捻 度 以 改 善 强 力 和 强 力 不 匀

率，当捻系数超过４２０时，强力反而会减小。为满足

客户对纱线柔软度的需求，本包芯纱品种的捻系数

设计在３００～３４０最为理想。

利用ＳＰＳＳ数据统计和Ｔ检验 分 析 法，测 试 结

果见表６。

从表６可以看出，捻系数从３００调整为４２０时，

图２　不同捻系数与Ｃ　５８．３ｔｅｘ包

　　　　Ｃ　１４．６ｔｅｘ包芯纱强力的关系

ｔ值均小于零，强 力 指 标 有 所 改 善；当 捻 系 数 从４２０
调整为４６０时，ｔ值大于零，此时强力指标恶化。

表６　成对样本检验结果

对样本 捻系数

成对差分

均值 标准差 均值的标准误
差分的９５％置信区间

下限 上限

ｔ　 ｄｆ
Ｓｉｇ．
（双侧）

１　 ３００～３４０ －１８．１６６　６７　 ４３．５４８　６９　 ７．９５０　８７ －３４．４２８　０２ －１．９０５　３２ －２．２８５　 ２９　 ０．０３０
２　 ３４０～３８０ －２７．６００　００　 ４．４６９　０５　 ０．８１５　９３ －２９．２６８　７７ －２５．９３１　２３ －３３．８２６　 ２９　 ０．０００
３　 ３８０～４２０ －２８．２６６　６７　 ５．６８０　７８　 １．０３７　１６ －３０．３８７　９０ －２６．１４５　４３ －２７．２５４　 ２９　 ０．０００
４　 ４２０～４６０　３０．５６６　６７　 ６．５１０　９１　 １．１８８　７２　 ２８．１３５　４５　 ３２．９９７　８８　 ２５．７１４　 ２９　 ０．０００

５　结语

在相同细纱工艺条件下，芯纱张力越均匀则包

芯纱强力越高。棉包棉品种的成纱强力与芯纱的捻

向和捻度有直接关系，当芯纱与成纱捻向相同时，成
纱强力会随着芯纱捻度的增加而增加；当芯纱与成

纱捻向相反时，成纱强力随芯纱捻度的增加而有减

小 趋 势。为 提 高 纱 线 强 力，生 产 中 不 能 一 味 地 增 加

纱线捻度，Ｃ　５８．３ｔｅｘ包Ｃ　１４．６ｔｅｘ包芯纱强力的

临界捻系数为４２０，但 为 满 足 客 户 对 纱 线 柔 软 度 的

要求，其捻系数应设计在３００～３４０为宜。
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４．４　已经制作好的胶辊必须放在专用的胶辊架上，

切忌乱堆乱放以防胶辊受意外挤压而变形。

４．５　存放磨砺好的胶辊时，应避免光线照射胶辊表

面，防止受光照的上半部和未受光照的下半部由于

紫外线的照射作用造成结构性能差异，产生阴阳面，

使表面摩擦因数不同，影响成纱质量。严重的会影

响条干ＣＶ值及产 生 机 械 波，建 议 将 贮 存 的 胶 辊 用

不透光的布遮住。

４．６　防止压痕产生。弹簧摇架加压装置在停车不

卸压时，约４ｈ要人工转动一下主轴，使胶辊转动一

定角度，以免在胶辊表面造成难以恢复的压痕。

５　结语

ＷＲＣ－ＭＦ６５型铝衬管胶辊具有优良的弹性、耐
磨性及抗绕性。应用在集聚纺纱上回磨周期可达３
个月以上，成纱质量优异，可替代进口胶辊，是集聚

纺纱纺制纯棉品种用胶辊的理想产品。
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