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摘要:为实现棉纺环锭细纱机高速自动化生产,介绍采用铝套管胶管、粗磨和未粗磨双层胶管制

作胶辊的流程及质量要求,分析胶辊粗磨、细磨砂轮的选用及其表面涂料处理和紫外线光照处理

的作用,列举精梳、并条和粗纱工序对胶辊硬度的选用要求,阐述胶圈的质量要求及选用、维护保

养.通过胶辊、胶圈试纺,结果表明:选用优质高效的胶辊、胶圈,以及合理的磨砺、表面处理工艺

及维护保养措施,能够保证成纱质量,延长胶辊、胶圈使用寿命;涂料和紫外线光照相结合的表面

处理方式,能更好地提升纺纱指标和防静电效果;纺纱流程、纺纱速度不同,选用胶辊硬度应不

同;双胶圈牵伸应注意硬度、弹性、厚度的搭配,且上胶圈摩擦因数宜略大于下胶圈,采用内花纹

胶圈能改善纺纱效果.
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Abstract:InordertomeetthedemandsofhighＧspeedandautomaticproductionforcottonspinＧ
ningmachine,introductionismadetotheproductionprocessandqualityrequirementsofaluＧ
linedcots,cotswithcoarsegrounddoubleＧlayeredtubeandungrounddoublelayeredtubes,and
furtheranalysisisdonetotheselectionofgrindingwheelforcoarsegrindingandfinishgrinding
ofcotsandtheeffectofcoatingandultravioletlightsurfacetreatmentofcots,andcautionsare
givenintheselectionofcotsregardinghardnessincombingprocess,drawingprocessandroving
process,andthequalityrequirements,mattersneedingattentioninselectionandmaintenanceof
apronsaredescribed．Trialspinningwithcotsandapronsshowsthattheyarnqualitycanbe
guaranteedandtheservicelifeofcotsandapronscanbeprolongedincaseofhighＧqualityand
efficientcotsandapronselectedwithpropergrindingandsurfacetreatmentprocessesandmaＧ
intenancemeasures．Thesurfacetreatmentcombiningcoatingandultravioletlightcanimprove
thespinningindexandantiＧstaticeffectmoresignificantly．SelectionofcotswithdifferenthardＧ
nessdependsondifferentspinningprocessandspinningspeed．Specialattentionshouldbepaid
toconformityofelasticity,hardnessandthicknessinselectionofdoubledraftaprons,and
slightlygreatnessofthefrictionfactoroftheupperapronisprefererabletothatoftheloweraＧ
pron,andtheuseofinnergrainedaproncanimprovethespinningeffect．
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０　引言

纺纱过程中,胶辊在摇架的压力下产生弹性变

形,并通过罗拉主传动的摩擦作用与罗拉组成牵伸

钳口,形成一定的摩擦力界,从而能有效地握持须

条,防止纤维的运动扩散,以保证牵伸的正常进行.
随着纺织技术进步和发展,国内越来越多的纺纱企

业以生产高附加值产品为导向,如生产混纺、化纤、
色纺、加丝、麻纺、赛络纺、赛络集聚纺等产品,对胶

辊、胶圈性能要求比普通产品更高.胶辊、胶圈应具

有适当的硬度和弹性,耐磨性好,运行变形小,使用

寿命长,抗缠防绕作用良好,耐油、耐老化和吸放湿

性好等特性,还应选择合理的表面磨砺及处理工艺,
才能使纱线质量、生产效率、生活稳定性及企业成本

等有所改善[１Ｇ２].

１　胶辊制作及要求

１．１　细纱胶辊制作流程及质量要求

１．１．１　铝套管胶辊

铝套管胶辊制作工艺流程及质量要求见表１.
表１　铝套管胶辊的制作工艺流程及质量要求

流程项目 检验项目 质量要求 检验手段

挑检轴承
铁芯

间隙 不允许过大 手感

清洗轴承
铁芯

油污 不允许 目视

套制 套差/mm ０．０４~０．０８ 目视

粗磨 大小头径差/mm ０．０３~０．０５ 百分表

停放 停放时间/h ２４ 目视

细磨
大小头径差/mm
表面粗糙度

０．０１~０．０３
根据品种要求

百分表
粗糙度仪

表面处理 不均匀、不圆整 不允许 目视

加油量 不应过多或过少 应适中 手感

整理 密封帽颜色不一致 不允许 目视

表面清洗 油污、杂质 不允许 目视

待用 记录 上车交接签字 目视

１．１．２　粗磨双层胶管

粗磨后,检验圆柱度较好的双层胶管制作胶辊

的工艺流程及质量要求见表２.

１．１．３　未粗磨双层胶管

未粗磨双层胶管制作胶辊的工艺流程及质量要

求见表３.此外,还有一种流程是在胶管套制之后

直 接压圆,粗磨,再压圆,再粗磨,停放流程后则相

　　表２　粗磨后的双层胶管制作胶辊的工艺流程

及质量要求

流程项目 检验项目 质量要求 检验手段

挑检轴承
铁芯

间隙 不允许过大 手感

清洗轴承
铁芯

油污 不允许 目视

套制 套差/mm ０．５~１．５ 目视

压圆 内壁气泡 不允许 手感

粗磨 大小头径差/mm ０．０３~０．０５ 百分表

停放 停放时间/h ２４ 目视

细磨
大小头径差/mm
表面粗糙度

０．０１~０．０３
根据品种要求

百分表
粗糙度仪

表面处理 不均匀、不圆整 不允许 目视

加油量 不应过多或过少 应适中 手感

整理 密封帽颜色不一致 不允许 目视

表面清洗 油污、杂质 不允许 目视

待用 记录 上车交接签字 目视

　　表３　未粗磨双层胶管制作胶辊的工艺流程及

质量要求

流程项目 检验项目 质量要求 检验手段

挑检轴承

铁芯
间隙 不允许过大 手感

清洗轴承

铁芯
油污 不允许 目视

套制 套差/mm ０．５~１．５ 目视

粗磨 大小头径差/mm ０．０３~０．０５ 百分表

压圆 内壁无气泡 不允许 手感

粗磨 大小头径差/mm ０．０３~０．０５ 百分表

停放 停放时间/h ２４ 目视

细磨
大小头径差/mm
表面粗糙度

０．０１~０．０３
根据品种要求

百分表

粗糙度仪

表面处理 不均匀、不圆整 不允许 目视

加油量 不应过多或过少 应适中 手感

整理 密封帽颜色不一致 不允许 目视

表面清洗 油污、杂质 不允许 目视

待用 记录 上车交接签字 目视

同,其要求与表３相同.

１．２　磨砺胶辊用砂轮的选用

１．２．１　粗磨胶辊

粗磨胶辊可选用粒度为６０号的大气孔砂轮,磨
削量为０．２mm~０．３mm;磨削量过大,胶辊的磨砺

热量不易散发,会使砂轮热胀冷缩或表面损伤,磨砺

尺寸难以掌握;如磨削量大于磨床限量,则有可能导

致胶辊接触砂轮后回转不灵以至啃伤.
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１．２．２　细磨(精磨)胶辊

细磨(精磨)胶辊可选用粒度为８０~１００号的大

气孔砂轮,磨削量为不大于０．２mm;磨砺速度要慢,
磨后胶辊表面光而不亮,手感柔而不粘,上车涩而不

划手,纺纱爽而不缠花.普通环锭纺用胶辊表面粗

糙度Ra 值一般为０．６μm~０．８μm,集聚纺用胶辊

表面粗糙度Ra 值为０．８μm~１．０μm.

１．３　胶辊表面处理

１．３．１　胶辊表面热处理

胶辊表面用涂料处理时,一般渗透层厚度约为

０．２mm.在施涂料前,应先对胶辊进行热处理,利
用 热 胀 原 理 以 增 大 渗 透 层 ,一 般 约 可 渗 透 为

０．３mm,不仅提升防缠绕作用,还延长使用寿命.
热处理胶辊时涂料用量不宜过多,涂层应薄且均匀,
上涂料速度要快(因涂料的渗透力强,速度过慢会导

致渗透涂层不匀),以减少胶辊间差异,达到表面光

而不亮、爽而不绕、燥而不脱的要求.尤其精梳、并
条胶辊应在磨砺刚完成、胶辊表面有一定温度时,及
时进行涂料处理的效果更佳.

当胶辊间与车间温湿度差异较大时,胶辊应在

烘房内预热０．５h后再上车;若无烘房,可将胶辊提

前放在车间内恒温０．５h后上车使用,以减少开车

时缠花或粘带问题.

１．３．２　胶辊表面涂料处理

胶辊表面涂料处理方法有生漆处理、化学处理

和酸处理等,其目的是在胶辊表面增加一层覆盖物

或通过对化学键的破坏使其在胶辊表面形成低分子

链氧化层,适纺性更强.
胶辊经涂料处理后的动摩擦因数增大,有利于

对纤维的握持及改善成纱条干均匀度,但摩擦因数

过大,易产生静电致使胶辊绕花增加,影响生产生

活.实践表明,混纺或化纤品种用胶辊表面处理时,
应充分考虑所纺纤维的性能,选择吸放湿性能、抗静

电性能及耐磨性强的涂料,通过合理配比和化学反

应,将胶辊表面的空隙填满,使胶辊表面光滑细腻、
涂层牢固,达到光、滑、爽、燥的要求,以提高胶辊适

纺性能,减少缠绕,稳定生产生活,改善成纱质量并

能延长胶辊寿命[３Ｇ４].
如 OASIS型涂料渗透性强,施于胶辊表面的涂

层均匀度高,在使用板涂处理时可很好地降低机械

波;处理后的胶辊,在保证抗静电、高耐磨特性外,表
面手感发涩可降低牵伸不开、出硬头的概率;且处理

后的胶辊表面不起膜,在纺纱指标允许的情况下,可
将涂料配比浓度增大,达到延长胶辊使用寿命的目

的,尤其适纺细号化纤及包芯纱等高耐磨品种.

１．３．３　胶辊表面紫外线光照处理

经紫外线光照处理后的胶辊表面粗糙度Ra 值

小,结构紧密,成纱条干均匀度有所提升.大量试纺

表明,如果涂料处理和紫外线光照相结合,能更好地

提升防静电效果,尤其对条干CV 值及粗、细节改善

明显;但如果摇架压力不足,这种双重处理会增大牵

伸不开的概率.

２　胶辊纺纱应用体会

２．１　胶辊硬度与加压力选择

一般而言,邵尔 A 硬度为６３度~７２度的低硬

度高弹性胶辊,７３度~８２度为中硬度中弹性胶辊,

８３度以上为高硬度低弹性胶辊.
在相同加压情况下,低、中硬度胶辊钳口握持面

的长度比高硬度胶辊的长,从而有利于握持纤维;纺
纱时应采取适当加压力(不宜过大),采用小隔距、紧
钳口工艺,纺纱效果好且有利于减少机械磨损及能

源消耗;而使用低硬度高弹性胶辊纺纱能显著改善

牵伸罗拉钳口的握持性,对改善成纱条干水平、降低

纱疵有显著效果.原料及纺纱号数不同,纺中号混

纺或纯化纤品种时,应选用邵尔 A硬度为６８度~７５
度胶辊,对提高成纱质量、延长使用寿命、改善生产生

活有利.

２．２　前纺胶辊硬度选择

２．２．１　精梳工序

精梳机速度不同,选用的分离胶辊和牵伸胶辊

硬度也应不同,具体见表４.
表４　精梳机不同速度选用的胶辊硬度

精梳机速度/
(Nip􀅰minＧ１)

邵尔 A硬度/度

分离胶辊 牵伸胶辊

≤３００ ６６ ７０
３００~４００ ７０ ７３
≥４００ ７３ ８０

２．２．２　并条工序

并条机输出速度不同,选用胶辊硬度也应不同,
具体见表５.

表５　并条机不同输出速度的胶辊硬度

并条输出速度/(m􀅰minＧ１) 邵尔 A硬度/度

≤３００ 约８０
３００~４００ 约８２
≥４００ 约８５

２．２．３　粗纱工序

粗纱品种不同,选用胶辊硬度不同:纺纯棉选用
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邵尔 A硬度约７３度的胶辊,而纺粘胶、涤棉差别化

纤维则选用邵尔 A硬度约为８０度的胶辊.

２．３　不同硬度胶辊纺纱质量对比

同锭、同粗纱条件下,纺２１１C/T１４．６tex色纺

品种,采用同厂制造的３种不同工艺加工处理的不

同硬度胶辊,其成纱质量及胶辊状态对比见表６.

３　胶圈

３．１　胶圈质量要求及检测

胶圈质量要求及检测方法见表７.
表６　３种不同硬度胶辊的成纱质量及胶辊状态对比

邵尔 A
硬度/度

成纱质量指标 胶辊状态

CV/
％

细节 粗节 棉结

个􀅰kmＧ１

毛羽

H
CVb/
％

耐磨/月 防缠 ３８４锭每周每台
损坏率/％

７０ １４．２５ １０．８ ２０１．２ ２３０．０ ４．５５ １．８ ４．０ 优 ９９％
６８ １４．２４ １０．３ ２００．５ ２７８．３ ４．８２ ２．０ ３．０ 优 ９８％
６５ １４．２０ ９．５ １９０．８ ２５８．３ ４．６３ １．６ ２．５ 优 ９７％

表７　胶圈质量要求及检测方法

项目 允许偏差a/mm 检查方法

胶圈内周长
(d 为３８~７５)a ±０．６ 普通计量器具

胶圈宽度 　０
－０．５ 普通计量器具

同只胶圈厚度
(d＞３８)a ±０．０３ 百分表

同台胶圈厚度差异 ０．０５ 百分表

胶圈两端
不平齐、露线

不允许
目视,露线２mm
以内不计

胶圈表面不光洁 不允许 目视、手感

　　注:a 按照FZ/T　９３０５０—２０１７«纺纱机械用胶圈».

３．２　胶圈选用要点

采用双胶圈牵伸,应选择具有较低硬度、较好弹

性的胶圈,使须条表面的被包围状态好、胶圈钳口密

合性好、横向摩擦力界分布均匀,以有利于对纤维的

握持控制和延长胶圈的使用寿命.胶圈弹性搭配应

采用上圈高下圈低、外层高内层低的原则,而硬度则

采用上软下硬、外层软内层硬的搭配原则.为缩短

胶圈走熟期,防止胶圈运行不稳造成牵伸不开、打
顿、后区须条打弯等问题产生,通常采用上新下旧或

上旧下新的搭配使用原则.
上胶圈的摩擦因数应略大于下胶圈,而下胶圈

内表面摩擦因数决定着摩擦力,所以其内表面摩擦

因数应适宜,外表面则应尽量小.若胶圈外表面摩

擦因数较大,则会增加静电而使胶圈表面发涩,致使

纱条表面纤维散乱,呈毛茸状,且飞花增多、产生缠

绕与积花,胶圈粘附的纤维在牵伸时被须条带走形

成粗节.
胶圈内层摩擦因数较大时,其通过销子处产生

的摩擦阻力致使胶圈颤动以致上、下胶圈间隙发生

变化,造成牵伸纱条粗细不一、影响成纱条干均匀

度.内花纹胶圈可使胶圈内层表面与中罗拉表面的

摩擦力适当加大,又能在销子表面作自由平滑运转,
对防止中罗拉与胶圈的滑溜、呆滞、吊圈、跑偏等问

题起改善作用,对胶圈在牵伸过程中的稳定性极为

有利.因内花纹胶圈的滑溜率小、耐磨性能优于平

面胶圈,所以使用寿命长、损耗率低.应注意的是,
使用内花纹胶圈时应注意下胶圈厚度与罗拉直径之

间的关系,如罗拉直径为２７mm,当胶圈的整体厚

度大于１mm 时,张力过紧可能会出现后区须条打

弯而造成上、下胶圈不同步问题,这是由于花纹会增

加胶圈厚度所致.
胶 圈宽度一般以比胶圈张力架或上销架窄

０．７５mm~１．００mm 为佳.过窄,两边易嵌入飞花,
影响胶圈的正常回转;过宽,则胶圈在运转中易同胶

圈架碰撞摩擦,造成胶圈回转不灵、打顿,上销卡住

抖动等问题.
实践应用中按“上圈薄、下圈厚”进行配置使用,

能充分发挥胶圈的弹性、有利于摩擦力界的均匀分

布.上、下胶圈总厚度约为２mm,上胶圈厚度宜为

０．８５ mm~０．９０ mm,下胶圈厚度宜为０．９０ mm~
１．２０mm,同台偏差应不大于０．０５mm,同只偏差应

不大于０．０３mm.

４　胶辊胶圈的维护保养

胶辊、胶圈运行使用一段时间后,会出现表面粗

糙、起槽、断裂、破损,以及沉积有棉蜡、糖分、油脂等

问题,导致其摩擦因数增大,不仅影响正常运行,还
会造成纱疵和断头增多的问题.

为保证成纱质量和生产生活的稳定,使胶辊、胶
圈处于良好状态,必须按照周期对其进行调换、清洗

和保养,使胶辊、胶圈表面清洁,弹性得到恢复(弹性

恢复须停放１５d~３０d),防止运转疲劳和早期老化

(下转第３０页)
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棉条运动到条筒周边时会受到拉伸,运动到条筒中

心时又受到挤压,导致因附加牵伸引发周期性不匀,
从而产生机械波.此机械波波长一般为７０cm~
８０cm,多次试验证明,由圈条效应引发的机械波对

粗纱不会有明显影响[３].对应的圈条效应波谱图见

图５.

图５　圈条效应波谱图

４　末并条干对细纱条干的影响

末并条干CV 值对细纱的影响,见表１.
表１　末并条干CV 值对细纱的影响

项目 正常纱 异常纱

不同并条机棉条CVm１/％ ２．７ ４．０
粗纱工序不匀CVm２/％ ３．２ ３．２
粗纱条干CVm３/％ ４．２ ５．１
细纱工序不匀CVm４/％ １５．８ １５．８
细纱条干CVm５/％ １６．４ １６．６
　　注:CVm３＝ CVm１

２＋CVm２
２ ;

CVm５＝ CVm３
２＋CVm４

２

　　表１中是用条干均匀度分析仪测试的短片段条

干值,可以看出细纱条干CV 值差异不大,相对偏差

仅为１．２％,但是末并条干CV 值相对偏差却达到

４８％.因此,评价纱线条干指标时只关注细纱短片

段条干CV 值有很大的局限性,往往会掩盖因并条

机械波导致的细纱中、长片段严重不匀问题.

５　结语

并条工序１２cm 机械波和７６cm 机械波均源于

末道并条工序,更换末道并条工序前胶辊,修复后罗

拉接头可消除机械波,且由圈条效应引发的机械波

对粗纱无明显影响.通过实例分析发现,存在不同

程度机械波的并条棉条经过粗纱机和细纱机的牵伸

后在细纱波谱图上有时表现不出来,但是严重的机

械波将直接影响到细纱条干CV 值,造成布面细纬、
粗纬及条干疵布,因此,并条机械波不容忽视.
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龟裂;还应注意避光存放、避免静止状态下曝光,防
止再次上车使用时出现机械波等质量问题.

同锭、同粗纱条件下,纺SY２３C１４．６tex色纺

品种,胶辊使用约１０d,表面清洗前后的成纱质量对

比见表８.
表８　胶辊表面清洗前后成纱质量对比

指标 CV/
％

－５０％
细节

＋５０％
粗节

＋１４０％
棉结

＋２００％
棉结

个􀅰kmＧ１

毛羽

H
CVb/
％

清洗前 １４．４３ ３．３ １７３．３ ９９８．０ ２００．４ ４．６２ ４．２
清洗后 １４．２５ ０．８ １５３．７ ９５３．３ １９１．３ ４．５５ ２．８

　　由表８数据可知,色纺品种在机清洗胶辊后,纱
疵、锭间差异显著改善.

５　结语

胶辊、胶圈是纺纱牵伸的重要器材,其性能质量

直接关系到车间纺纱质量和生产生活的稳定.纺纱

企业不仅要选用高效优质的胶辊、胶圈,更要配套适

合的磨砺工艺、表面处理工艺及相应的周期管理措

施,才能满足棉纺环锭细纱机高速化、自动化的生产

要求.
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