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摘要：为了提高纺纱质量，延长胶辊、胶圈使用寿命，结合使用实践，分析了不同纺纱品种、不同工

序胶辊、胶圈的选型原则、使用保养、回磨及报废周期等；详细介绍了胶辊、胶圈分档管理方法。
指出：胶辊、胶圈要选择耐磨、高弹、有一定抗绕性的产品；胶辊型号要少，并建台账，进行分档管

理；应根据胶辊硬度、表面处理方法、纺纱品种、粗纱定量、摇架压力、锭速等决定其回磨及报废周

期；胶圈确定型号后可新旧搭配使用，能延长使用寿命，且降低消耗、节约成本。
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０　引言

　　胶辊、胶圈是纺纱牵伸的关键器材，与成纱品质

关系密切。由于其选型、回磨、报废周期及分档管理

的不同，直接影响着纺纱各工序的适纺性能、产品质

量、使用寿命，以及消耗和用工成本的高低等［１］。尤

其在当今纺纱工艺向重加压、高定量、大牵伸、紧隔

距方向发展，而纺织机械向自动化、高速化发展，用

工越来越少，这就对胶辊、胶圈的选型、制作保养及

周期管理等提出了更高的要求。

１　胶辊胶圈选型原则

１．１　胶辊选用

我公司根据生产纱线所需胶辊硬度确认胶辊型

号，请３家供应商同时提供１台车所需胶辊进行试

纺对比，时间至少为６个月，每星期抽样检测１次；

按各样品试纺品质指标、适纺性能、使用寿命、性价

比等综合因素确定制造厂家及产品型号，写好评审

报告，由各车间及公司有关领导审核签字后才能批

量推广使用。在日常使用过程中胶辊若出现突发性
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严重质量问题，厂家若无法说明并及时调整，就淘汰

出局，另选适合的产品替代。
由于公司纺纱品种较多，且翻改频繁，纤维多样

化，胶辊选型大多采用免处理丁腈铝衬管结构的胶

辊，不同纺纱品种、不同工序胶辊硬度选择见表１。
表１　胶辊硬度选择

胶辊邵尔Ａ
硬度／度

胶辊结构 适纺机型 适纺品种

６５ 铝衬管 细纱各机型 纯棉环锭纺纱

６８ 铝衬管 细纱各机型
纯棉集聚纺、
ＡＢ纱、粘胶、
包芯纱

７３ 铝衬管 细纱各机型 混纺纱

７５ 铝衬管 细纱各机型 混纺纱、化纤纱

７５ 铝衬管 粗纱各机型 各种产品纺纱

８０ 单层包胶
并条ＦＡ３１１、
ＨＳＲ１０００机型

各种产品纺纱

８３ 铝衬管
并条ＴＤ８－６００
机型

各种产品纺纱

６５ 单层包胶 精梳分离胶辊 纯棉纱

６８ 单层包胶 精梳牵伸胶辊 纯棉纱

８０（普通胶辊）单层包胶 精梳输出胶辊 纯棉纱

７５ 铝衬管 气流纺 纯棉纱、混纺纱

１．２　胶圈的选用

胶 圈 在 罗 拉 牵 伸 的 两 个 牵 伸 区 中 处 于 中 间 位

置，上、下胶圈与下罗拉及上、下销构成的中区弹性

握持钳口，既是前主牵伸的输送与握持机构，其形成

的中区摩擦力界可控制纤维运动，防止纤维提前变

速，又是后区牵伸的引导机构，可快速抽取纤维突破

后区牵伸。在罗拉牵伸中，上、下胶圈等组成的中区

弹性握持钳口，使纤维须条在牵伸中浮游的长度缩

短，中部摩擦力界加强，纤维须条的变速点前移，能

明显改善成纱粗细节，减少弱环纱产生，使成纱条干

均匀光洁、毛羽少［２］。
根据选用胶圈的原则，在保证生产正常的前提

下，应兼顾其对纤维的控制能力，上、下胶圈的搭配

应“上薄下厚、上软下硬、上松下紧”［３］，在同一机台、
同一纺纱品 种 时 要 尽 量 选 用 新 旧 程 度 差 异 小 的 胶

圈。在具体选用中，细纱下胶圈用内花纹胶圈以防

滑溜；纺纯棉纱下胶圈厚度选择１．０ｍｍ，纺化纤纱

选１．１ｍｍ，上胶圈全部选用０．９ｍｍ，上、下胶圈总

厚度控制在１．９ｍｍ～２．１ｍｍ；纺化纤纱用炭黑型

胶圈，其余为棉混纺型胶圈。若粗纱上胶圈厚度为

０．９ｍｍ，下胶圈为１．１ｍｍ，胶圈使用周期较短，故

在选用中要尽量使用性价比好、使用寿命较长的产

品，也可用不同厂家制作的胶圈上、下互配。

２　胶辊使用与报废调换周期管理

胶辊要始终保持良好状态，必须要制定具体使

用回磨与调换周期，防止“超期服役”。因为胶辊随

着使用时间的延长，弹性将逐渐损失、硬度增加、对

纤维控制力下降，且多次磨砺后直径变小，对纺纱质

量造成影响。根据公司多年使用实践，当细纱胶辊

直径少于２９ｍｍ时就不能再继续使用，尤其是集聚

纺用胶辊，因磨损速度快，使用１０个月后就要更换

（纺纯棉环锭纱可延长至２０个月～２４个月）；粗 纱

胶辊使用周期一般不能超过２ａ；并条胶辊因运转速

度快，故采取动态管理方法，及时挑捡损伤胶辊，并

换上新胶辊。要制订合理的胶辊回磨周期，其目的

是通过回磨消除胶辊表面的污疵及中凹等，使其表

面光洁、弹性得到适当恢复。胶辊回磨与报废周期

标准，见表２。

　　胶辊报废周期根据直径的使用范围确定。粗、
细纱前后胶辊直径要有一定差异，即后道胶辊要比

前道胶辊直径小，可防止前后摇架压力分配不匀导

致出硬头；在纺相同品种纱时，后道胶辊的硬度、直

径最好统一，可防止成纱重量不匀率的波动；条并卷

和精梳牵伸胶辊的回磨周期应根据纺纱品种及小卷

与条子定量掌握，因为这几种设备前、中、后罗拉速

度差异大，备用胶辊调换频繁，故要求胶辊保养工每

天结合平揩车和收回的备用胶辊来判断胶辊表面的

使用状态，即剔除出现中凹、偏心、刀伤、动程内胶辊

表面涂料层磨损大等问题的胶辊，并进行调换回磨。
结合胶辊周期管理，在制作间建立台账记录制

度，台账记录明细示例见表３。

　　结合胶辊周期管理，在保养间黑板上标注使用

的直观数据，见表４。

３　胶圈保养和报废周期管理

在不同纺纱工艺、生产不同纺纱品种时，胶圈保

养和报废周期管理情况见表５。

　　由表５可以看出，细纱上、下胶圈最好新旧搭配

使用（但差异不宜过大），可减少胶圈打顿打滑；第一

周期用在纯棉环锭纺上，第二周期用在无导纱动程

的品种上，这种退档使用胶圈的管理方法可延长胶

圈使用寿命、节约成本。
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表２　胶辊回磨与报废周期标准

纺纱品种 胶辊类型 前胶辊回磨周期／月 后胶辊回磨周期／月
前胶辊使用直径
范围／ｍｍ

后胶辊使用直径
范围／ｍｍ

纯棉纱 细纱 ４～６　 １２　 ３０．５～２８．５　 ２８．５～２８．０
混纺纱 细纱 ３　 １２　 ３０．５～２８．５　 ２８．５～２８．０
化纤纱 细纱 ２～３　 １２　 ３０．５～２８．５　 ２８．５～２８．０
紧密纱 细纱 ２　 １０　 ３０．５～２９．０　 ２８．５～２８．０
包芯纱 细纱 １　 １０　 ３０．５～２９．０　 ２８．５～２８．０
纯棉混纺纱 粗纱 ４　 １２　 ３１．５～２９．５　 ２９．０～２８．５

纯棉、混纺、化纤纱
ＦＡ３１１型并条

ＨＳＲ１０００型并条
根据表面状态
根据表面状态

根据表面状态
根据表面状态

３５．０～３２．０
３４．５～３２．０

３５．０～３２．０
３４．５～３２．０

纯棉纱 ＦＡ３４４型条卷机 根据表面状态 根据表面状态

纯棉纱 ＦＡ３３４型并卷机 根据表面状态 根据表面状态

纯棉纱 牵伸 根据表面状态 根据表面状态

纯棉纱 气流纺 ４～５　 ３０．０～２８．０
纯棉纱 精梳分离 ４　 ４　 ２５．０～２２．０　 ２５．０～２２．０
纯棉纱 精梳输出 １２

表３　胶辊制作间台账记录示例

精磨者 胶辊型号 颜色 直径／ｍｍ 记号 处理者 涂料配比 数量／板 使用区域 品种／ｔｅｘ 上车时间 下车时间

某某 ＷＲＣ－８６８ 紫色 ３０ 外红 某某 １∶８　 ２００ 三纺 ＣＣＯＭ　９．７　３月１５日 ５月１５日

表４　黑板标注数据示例

样品固定 胶辊型号 邵尔Ａ硬度／度 直径／ｍｍ 记号 数量／板 使用机号 品种／ｔｅｘ 上车时间 下车时间

样品 ＷＲＣ－８６８　６８　 ３０ 外红 ２００　 ３２０－３５０ ＣＣＯＭ　９．７　 ３月１５日 ５月１５日

表５　胶圈保养和报废周期

纺纱工艺 纺纱品种
第一周
期／月

第二周
期／月

报废周
期／月

细纱环锭纺 纯棉 ６　 １１
细纱集聚纺 纯棉、包芯、ＡＢ　 ５　 １１
细纱环锭纺 混纺、化纤 ５　 ５　 １０
粗纱 各种品种 ５　 ５

４　胶辊的分档管理

胶辊分档管理是胶辊合理使用的重要环节。通

过磨砺，胶辊直径会不断缩小，为了区分不同直径的

胶辊，习惯用颜色来区分。以往按胶辊漆头或胶辊

帽颜色分档，但这２种方法劳动强度大、耗材、容易

出差错；本公司利用圆珠笔划线和标数字的方法进

行胶辊分档管理，既简单又方便，速度快用工省，且

划线和数字经过胶辊涂料处理后颜色不易掉。

４．１　粗细纱胶辊

每磨一批胶辊都有一个直径标准，把此标准用

一种记号代替即可，即磨工在磨２只胶辊之间有几

秒钟的空余时间，此时用一种颜色的圆珠笔在胶辊

一端或两端２ｍｍ～３ｍｍ处划１条圆周线；方法是

用一只手握住胶辊的一端，另一端倾斜一定角度同

磨床无心罗拉接触，当胶辊摩擦旋转时，另一手握住

笔快速点向胶辊一端２ｍｍ～３ｍｍ处，按要求完成

划线标记即可。每种胶辊型号颜色不同，在同种颜

色胶辊下可标记为无记号、内蓝、外蓝、内红、外红、
双蓝、双红共７种直径分档标记，这种胶辊分档方法

对磨工来说可增强标准化管理和质量意识。粗、细

纱胶辊分档标记示例见表６。
表６　粗、细纱胶辊分档标记示例

型号 颜色
胶辊直径／ｍｍ

３０．０　 ２９．８　２９．６　２９．４　２９．２　２９．０　２８．８

ＷＲＣ－
８６８

紫色 无记号 内蓝 外蓝 内红 外红 双红 双蓝

４．２　精并条胶辊

精、并条胶辊分档管理方法为：用圆珠笔在胶辊

两端３ｍｍ～５ｍｍ处，按胶辊直径的不同分别标上

０～１０的不同数字即可；标记操作在２只胶辊精 磨

之间的空闲进行，分档标记示例见表７。
（下转第６６页）
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与压强无直接关系；只要流经须条周围的气流有足

够的动量，就可以完成须条的整体滚动和表层纤维

包覆层的形 成，要 控 制 的 是 流 量 和 流 速，而 不 是 负

压；如果能够在保证流量和流速的前提下降低负压，
就能达到节能的目的。

流量和压强的关系取决于通道阻力，若网格圈

线密度大，则 空 气 通 过 的 阻 力 大，导 致 需 要 的 负 压

大；所以，若大幅度地减小网格圈的风阻，就可以在

保证一定流量情况下大幅度地降低负压，就意味着

降低能耗。节能网格圈正在积极的研制中。

１１　结语

近１０年来，有关集聚纺纱的讨论很多，有知名

教授发表的论文，有高等学府学报刊载的博士论文、
硕士论文，有大量实验数据分析的研究论文，有运用

诸如场论之类的高深理论、用国外引进的先进软件

来分析集聚纺纱气流场的综述；但是，对集聚纺集聚

原理的理解仍然集中在“消除纺纱三角”的实践里。
笔者对网格圈的研究也还仅仅在定性的阶段，

进一步深入定量研究，需要试验仪器来取得各种数

据，以验证定性研究中的正与误，使集聚纺在理论研

究上有所突破，这不是一个人的力量能做到的，希望

业界同仁共同努力。

参考文献：

［１］陆宗源．集聚纺网圈的结 构 创 新［Ｊ］．纺 织 器 材，２００７，３４
（３）：１７－１９．

［２］陆宗源．评 定 网 圈 性 能 的 一 个 重 要 指 标：弯 曲 刚 度［Ｊ］．
纺织器材，２００８，３５（２）：５－６，３７．

［３］陆宗源．集聚纺网圈的设计制造和使用维护［Ｊ］．纺 织 器

材，２００７，３４（６）：２３－２６．
［４］陆宗 源．集 聚 纺 气 流 集 束 原 理 和 纱 线 结 构［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１１，３８（１）：１７－２０．
［５］陆宗源．浅析集聚纺网格圈传动原理的缺陷［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１０，３７（６）：６－９．
［６］陆宗 源．紧 密 纺 变 密 度 网 圈 的 科 学 性［Ｊ］．国 际 纺 织 导

报，２００８（８）：３９－４１．
［７］陆宗源．网格圈破坏模式和使用寿命的研究［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１０，３７（２）：１３－１６．
［８］陆宗源，陆 立 秋，ＮＷＱ系 列 新 结 构 网 格 圈［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１２，３９（１）：６３－６４．
［９］陆宗 源．两 款 网 圈 专 利 产 品 的 特 点 和 应 用［Ｊ］．纺 织 器

材，２００９，３６（１）：６０－６３．
［１０］陆宗源．集 聚 纺 纱 用 网 格 圈 节 能 原 理 初 探［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１２，３９（６）：
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表７　精并条胶辊分档标记示例

机型
胶辊直径／ｍｍ

３５．０　３４．７　３４．４　３４．１　３３．８　３３．５　３３．２　３２．９　３２．６　３２．３　３２．０

ＦＡ３１１　０　 １　 ２　 ３　 ４　 ５　 ６　 ７　 ８　 ９　 １０

５　结语

５．１　胶辊、胶 圈 选 型 一 定 要 通 过 小 批 量 的 规 范 试

纺，而且要同时选择２～３家同类型品种对比试纺，
选择性价比高的作为定点供应商，并要有一定的储

备品种，以防突发性质量问题。

５．２　胶辊、胶圈要选择耐磨、高弹、有一定抗绕性的

产品。当某 一 产 品 在 停 车０．５ｈ以 上 摇 架 不 释 压

时，胶辊表面有明显罗拉印，且开车０．５ｈ后还不能

恢复原状，说明此胶辊弹性恢复差、不能用。考虑到

当前用工紧、品种变化频繁，需降本增效，则胶辊型

号应尽可能少；在对产品质量影响不大的情况下，能
通用则通用，不能通用时可考虑改变胶辊处理方法、
涂料配比、处理次数等来决定能否使用，这样做既能

减少备存而降本，又能降低管理难度和制作强度。

５．３　胶辊回磨、报废周期的掌握，应根据硬度、处理

方法的不同，以及品种、粗纱定量、摇架压力、锭速、
横动装置的大小等来决定，不是固定不变的。为延

长胶辊使用寿命，在不影响纺纱质量的前提下，同型

号胶辊可按直径大小不同，在所纺号数高低不同、质
量要求不同的车间或机台间从大到小退档使用。

５．４　胶辊分档管理，内部要制定胶辊制作保养考核

方法，制作间建立台账记录制度，保养间把上车使用

的胶辊档案写在黑板上，并挂有样品，且经常与车间

进行联系，以规范胶辊的上、下车使用。

５．５　胶圈 在 选 型 确 定 后，尽 可 能 新 旧 胶 圈 搭 配 使

用，如有纯棉环锭纺、集聚纺、赛络纺和包芯纱，可采

用第一周期用在纯棉环锭纺，第二周期用在集聚纺、
赛络纺或包 芯 纱 上，可 延 长 胶 圈 使 用 寿 命，降 低 消

耗，节约成本。

参考文献：
［１］浦月英．胶辊胶圈制作保养实用技术［Ｍ］．无 锡：无 锡 市

纺织工程学会，２００２：２－３．
［２］王汝栋．皮辊与 皮 圈 的 应 用［Ｃ］／／无 锡 第 二 橡 胶 厂 资 料

汇编：７７．
［３］倪士 敏．纺 纱 牵 伸 胶 辊 胶 圈 应 用 技 术 概 要［Ｊ］．纺 织 器

材，２０１３，４０（３）：４４－５１．
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