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摘要:为了提高胶辊、胶圈的使用效果,降低物料消耗,提升成纱质量,介绍胶辊、胶圈的优选原

则,以具体案例详细分析各工序胶辊的选型、制作、表面处理、使用和管理等;探讨胶圈的选型、上
下胶圈搭配原则、使用管理及其质量标准.指出:胶辊、胶圈的选用要遵守“技术优先、条件适用、
有利生产管理和综合效益”的择优选用原则,并结合纺纱品种量身选用,达到保质量、降消耗、提

效率的目的;对不同品种所适宜的胶辊、胶圈和未使用过的新产品,一定要通过点试、小试、中试

的科学程序,经一定的时间考验;建议制造企业加强胶辊涂料的研发力度.
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Abstract:Inordertoimprovetheeffectofrollersandapronsforlessmaterialconsumptionand
higheryarnquality,selectionprinciplesforrollersandapronsareintroduced,analysisisdonein
detailstomodelselection,manufacture,surfacetreatment,useandmanagementofrollersinall
processesinspecificcases,andselectionprinciplesforaprons,matchingprinciplesfortopand
bottomaprons,managementandqualitystandardofapronsarediscussed．Itispointedoutthat
selectionandusetherollersandapronsshouldbeorientedwiththeprinciplesof“technology
firstfollowedupwithproperconditionsandproductionmanagementandcomprehensivebeneＧ
fit”togetherwithconsideringofspinningvarieties,consequentlytoguaranteequality,reduce
consumption,andimproveefficiency．RollersandapronsfordifferentyarnproductsortrialproＧ
duction,proceduresofspottest,pilottest,andplanttestmustnotbeneglected．Itissuggested
thatfurthereffortsmustbemadeinR&DforrollerscoatingasfarasthemanufacturingenterＧ
prisesareconcerned．
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　　胶辊、胶圈是重要的牵伸器材,各企业都非常重

视研究其选型、制作、使用和维护等环节对成纱质量

的影响,并结合企业所纺品种制定适合自身企业的

管理办法,以达到保质量、降消耗、提效率的目的[１].

１　胶辊胶圈的择优选用原则

１．１　坚持技术优先原则

国内外生产胶辊、胶圈的企业数十家,企业在选

择胶辊、胶圈时,技术优先是第一原则,即要选择技

术先进、管理良好、质量稳定的器材制造企业的成熟

产品;对未使用过的新产品,一定要通过点试、小试、
中试的科学程序,才能大面积推广.
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１．２　重视条件适用原则

不同的胶辊、胶圈其性能和使用条件不同,各企

业应结合自身条件和纺纱品种的质量要求,选择适

宜的胶辊、胶圈品种型号.胶辊、胶圈的选用,需综

合纺纱品种、设备和管理等多个因素,并与企业生产

条件所匹配,既要防止因生产条件不适,无法充分发

挥胶辊、胶圈的性能,从而引起效能损失;又要避免

高进低做,引起的效能剩余和浪费[２].

１．３　有利生产管理原则

国内先进的纺织企业一般只选１~２个纺橡器

材制造企业为供方,不但有利于胶辊间的日常管理,
避免出现混乱;更重要的是,有利于最大限度地避免

纺同批纱时,使用不同型号的胶辊、胶圈,导致成纱

质量差异问题.

１．４　注重综合效益原则

不同质量水平的胶辊、胶圈,对提高产品质量、
降低物料消耗、减少劳动工时及减轻劳动强度等综

合效益的影响也不同,因此,在选型时不能只看价格

因素,必须从胶辊、胶圈的性价比,从企业的整体效

益上去综合考量.

２　各工序胶辊的选型与使用

２．１　精梳胶辊

２．１．１　精梳胶辊的选型

精梳工序的核心是去除短绒、降低棉结,故胶辊

对纤维的握持要好.我公司最早使用进口胶辊,但
其价格较高,后来通过不断试验,选用国产胶辊代

替,通过落棉率、精梳条棉结和短绒、值车工操作的稳

定性等方面的对比试验,最终确定使用 WRCＧ９６３型

铝衬管胶辊.不同胶辊对精梳条质量的影响见表１.
表１　不同胶辊对精梳条质量的影响

胶辊类型
邵尔 A
硬度/度

条干

CV/％
棉结/
(粒gＧ１)

短绒
率/％

落棉
率/％

进口胶辊 ６３ ４．５６ １３ ８．１６ １９．３２
国产胶辊 A ６３ ５．２４ １８ ９．８７ ２０．４５
WRCＧ９６３型 ６３ ４．６７ １４ ８．３４ １９．６２

　　从表１可以看出,WRCＧ９６３型胶辊同进口胶辊

相比,精梳条质量基本相同,完全可以替代进口.

２．１．２　精梳胶辊的磨砺

由于精梳分离胶辊直径小、长度较长,压力分布

为中间小、两端大,胶辊中间是握持纤维的工作区,
故一定要选用刚性好的心轴,可选用硬度较低的

WRCＧ９６３型胶辊.磨砺时,将分离胶辊磨成两端

细、中间粗的橄榄形,直径相差０．２０mm~０．３０mm

为宜,这样便于分离钳口对纤维的有力握持和顶梳

对纤维的充分梳理.表２为橄榄形与平行圆柱形

WRCＧ９６３型分离胶辊对精梳条质量的影响对比.

　　表２　橄榄形与平行圆柱形 WRCＧ９６３型分离

胶辊对精梳条质量的影响

胶辊类型
条干

CV/％
棉结/
(粒gＧ１)

短绒
率/％

落棉
率/％

复磨周
期/月

平行圆柱形 ４．８６ １４ ８．６５ １９．８８ １０
橄榄形 ４．５５ １３ ８．０４ １８．９１ ６

　　从表２可以看出,橄榄形 WRCＧ９６３型分离胶

辊纺出的精梳条质量优于平行圆柱形的胶辊.

２．１．３　精梳胶辊的表面处理

对于含糖低的细绒棉,精梳分离胶辊在精磨后

用紫外线光照处理２min~３min即可;对于含糖高

的长绒棉和细绒棉,胶辊表面可用１∶１０的 A、B双

组分涂料处理一遍,紫外线光照处理约１min.由

于棉纤维棉蜡较多,故精梳分离胶辊的保养周期比

其他胶辊短;保养清洗时,先用４０℃温水擦拭胶辊

表面,再用无水乙醇擦拭干燥水分.
精梳牵伸胶辊由于胶层厚、弹性好,可选用硬度

较高一点的胶辊,提高其耐磨性,以邵尔 A 硬度为

７０度为宜.表面处理时,用１∶１０的 A、B双组分

涂料处理２遍,紫外线光照处理１min.使用时需

注意牵伸胶辊上方橡胶皮清洁刮板的位置要安装准

确,且无老化问题,以防胶辊返花.

２．２　并条胶辊

２．２．１　并条胶辊的选型

并条胶辊选型时,不仅要考虑胶辊的硬度,更要

考虑胶辊的抗静电性,应选择抗绕性好、耐磨性强、
耐油耐热、中高硬度的胶辊,一定要保证车好开,并
且能够减少粘缠飞堵造成的纱疵[３].为此,我公司

优选 WRCＧ９８０A 型和 WRCＧGB８３型两种胶辊,其
邵尔 A硬度为８０度和８３度.随着并条速度的提

高,胶辊的硬度可相应提高.

２．２．２　并条胶辊的制作与磨砺

由于并条胶辊长度长,最好选用微套差的铝衬

管胶辊,其心轴应满足“不弯、不断、耐磨、标准”的原

则.新胶辊的心轴跳动弯曲应小于０．０２mm,旧胶

辊的心轴跳动弯曲应小于０．０４mm.
磨砺并条胶辊时,建议用不转动的尖顶针(死顶

针),尽量不用转动的活顶针,以避免出现活顶针磨

砺的胶辊外圆径向跳动易超差问题.磨砺后的并条

胶辊需用胶辊跳动测量仪检查径向跳动情况,由于

并条胶辊数量较少,建议进行全检.
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２．２．３　并条胶辊的表面处理与使用

并条胶辊最核心的是其抗绕性,尤其是在纺制

天丝、莫代尔等差别化纤维时,对胶辊的表面性能要

求很高,因此胶辊表面处理方法显得尤为重要.

WRCＧ９８０A型并条胶辊精磨后,采用双组分涂

料对其表面进行２遍处理,第１遍为１︰４,第２遍

为１︰３,然后放进烘干房加热２h~３h,以加强胶

辊对涂料的吸收;或者涂料处理后用紫外线光照２
min,使胶辊表面结膜而不亮.该胶辊可以纺制纯

棉以及涤棉混纺品种,条干CV 值较好.

WRCＧGB８３型胶辊经半精磨后进行预加热,用
配比为１．２︰２的双组分复合涂料涂２遍,注意要

拉出麻点,固化干燥后用２００号细砂纸在磨床上打

磨毛刺.处理后的胶辊抗绕性好,适纺化纤、纤维素

纤维等差别化纤维.
并条胶辊数量不多,表面处理采用笔涂方法,处

理后的胶辊表面粗糙度一致性好、成纱质量优.新

胶辊上机,最好先在头道并条磨合一个周期,再调到

末道并条使用,这样返花减少,机台生活好做.

２．３　粗纱胶辊

２．３．１　粗纱胶辊的选型

相对于细纱胶辊,粗纱胶辊握持的纤维数量较

多,且无导纱动程,压力大,更容易产生静电,易返

花,产生疵点.因此,粗纱胶辊的选型不宜太多.通

过试纺,对比产品质量和生活稳定性,我公司选用了

WRCＧ９６５型和 WRCＧ８３６型粗纱胶辊.表３为不同

胶辊生产１２．３０tex细特涤纶品种的试验对比,表４
为不同胶辊生产９．８４tex天丝品种的试验对比.

　　表３　不同胶辊生产１２．３０tex细特涤纶品种试

验对比

胶辊型号
邵尔 A
硬度/度

条干

CV/％
单位时间过
疵点数/个

复磨周
期/月

WRCＧ８３６型 ８０ ３．０３ ５ ４
国产胶辊 A ８０ ３．２１ １１ ３

　　表４　不同胶辊生产９．８４tex天丝品种试验对比

胶辊型号
邵尔 A
硬度/度

条干

CV/％
单位时间过
疵点数/个

复磨周
期/月

WRCＧ９６５型 ６５ ３．６９ １２ ８
国产胶辊B ６５ ３．８２ ３７ ５

　　由表３和表４可知,WRCＧ９６５型和 WRCＧ８３６
型粗纱胶辊的纺纱性能较国产同类型胶辊优良.

２．３．２　粗纱胶辊的表面处理与使用

WRCＧ９６５型粗纱胶辊在精磨擦拭烘干后,表面

用双组分涂料按照１︰１０的比例处理１遍,再用紫

外线光照处理１min~２min.该胶辊可以纺制除

纯涤纶以外的、几乎所有的纤维.新的 WRCＧ９６５
型胶辊上机,需先在普梳纯棉品种磨合一个周期,再
在其他纤维品种上使用,效果会更好;该胶辊使用一

段时间后,其表面会形成一种致密光滑的膜,使胶辊

更加耐用且生活好做,可使复磨周期延长一倍以上,
甚至更长.

WRCＧ８３６型粗纱胶辊在精磨揩拭干燥后,表面

采用配比为１︰３的双组分涂料处理２遍,并放置

在胶辊托盘上避光保存２４h后上车使用.随着胶

辊磨砺次数增加,胶辊直径减小,为了稳定握持力,
可将涂料配比改为１︰４涂２遍.该胶辊可纺制纯

涤纶类品种,其抗绕性较好,纺纱性能优良.
粗纱四罗拉牵伸中,前二胶辊是主牵伸胶辊,

一、四胶辊是整理区和后牵伸区胶辊,牵伸倍数较

小.因此要把直径大、性能好的胶辊放在承担主牵伸

的前二胶辊,以提高粗纱质量,减少胶辊机械波产生.

２．４　细纱胶辊

２．４．１　细纱胶辊的选型

我公司产品定位为差别化纺纱路线,品种多,纤
维种类多,翻改频繁.为此,对国内外不同企业生产

的铝衬管胶辊在成纱质量、器材成本和车间生活等

方面进行了对比分析,以此优选细纱胶辊.表５为

不同胶辊生产 M/CJ６０/４０９．８４tex品种的成纱质

量对比.

　　表５　不同胶辊生产M/CJ６０/４０９．８４tex品种

的成纱质量对比

胶辊类型
条干

CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

毛羽指
数 H

CVb/
％

进口阿姆
斯壮胶辊 １２．３５ ４ ２２ ４３ ３．８３ １．７８

国产铝衬管
胶辊 A

１３．１８ ７ ３２ ５５ ４．１１ ２．０７

国产铝衬管
胶辊B

１３．３５ ８ ２９ ４９ ４．０２ ２．１２

WRC系列
铝衬管胶辊 １２．５３ ６ ２４ ４５ ３．９２ １．８２

　　经过长期、多次的试验对比,我公司最终选用了

WRCＧ９６５型和 WRCＧ３６５G 型低硬度胶辊、WRCＧ
９７５型中硬度胶辊和 WRCＧ８３６型高硬度胶辊等产

品.选用的 WRC系列细纱胶辊成纱质量较稳定,
车间生活好做,消耗大幅降低,性价比突出.

２．４．２　细纱胶辊的使用体会

WRCＧ８３６型胶辊可纺制纯涤系列品种、竹节

纱、合股纱以及对质量要求不高的毛巾纱、粗号纱;
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胶辊的抗绕性和耐磨性好,返花少,成本低.如果纺

制中长纤维、麻纺或色纺等品种,也可直接上黑色复

合涂料,抗绕效果更佳.WRCＧ８３６型胶辊在相对恶

劣的纺纱环境中,更能显示出其优异的抗绕品质.

WRCＧ９６５型胶辊适纺纯棉、CV 值及粗细节要

求比较高的产品,特别是天丝、莫代尔、竹纤维等纤

维素纤维,以及长丝和氨纶丝包芯品种.由于化纤

和长丝在生产过程中加入了油剂,细纱胶辊在握持

过程中,油剂与橡胶发生反应,造成胶辊表面溶胀和

起埂,使成纱质量急剧下降.试用国内多家公司产

品,都在约２０d~３０d时出现不同程度的溶胀,而

WRCＧ９６５型胶辊在纺制该品种时,未出现溶胀问题.

WRCＧ９７５型胶辊适纺棉混纺品种、其他化纤品

种的混纺和质量要求相对一般的品种.

２．４．３　细纱胶辊的制作

２．４．３．１　胶管套制前,应先检查心壳是否符合要求,
新铁壳径向跳动不大于０．０１５mm,径向游隙不大于

０．０３mm,轴向游隙不大于０．１５mm.用９０号汽油

浸泡１２h以上,彻底除净新铁壳防锈油,然后擦净

晾干;旧铁壳要逐只检查胶辊轴承状况,当径向跳动

大于０．０３mm,径向游隙大于０．０５mm,轴向游隙大

于０．２０mm 时,应报废不用.

２．４．３．２　胶辊轴承按间隙大小分为两级,一级轴承

套制前胶辊使用,二级轴承套制后胶辊使用.

２．４．３．３　旧胶管在脱旧壳套新壳前,要清理干净橡

胶和金属残渣,保证套制的新胶辊上机后无“脱壳”
和跑偏问题[４].

２．４．３．４　双层胶管套制时,要注意压圆时压圆螺旋

角不能太大,且压力适当,压力大容易把胶辊压扁,
压力小胶辊使用中容易跑偏.采用二次压圆法对胶

辊粗磨后二次压圆,可以消除胶辊在使用初期的凹

心问题.

２．４．３．５　胶管套制完成后,要逐只进行检查,对于出

现大小头、偏心的胶辊应予以剔除;导纱动程内不允

许有沙眼、气孔和划痕等,整理后胶辊外观应以手感

滑爽、细腻为宜.

２．４．４　细纱胶辊的磨砺

２．４．４．１　细纱胶辊的磨砺分为粗磨和细磨两道工

序.粗磨选用４５号大气孔砂轮;细磨用８０号小气

孔砂轮.常规胶辊可磨砺２个往复,而微处理胶辊

可磨砺４个往复.

２．４．４．２　磨砺应遵循“少量多次”的原则,磨砺过程

进刀量要小,以免磨削量过大留下轴向波纹印,同时

产生热量过大造成胶辊表面烧伤.细磨时吃刀量应

保证在０．１０mm 以内.磨砺过程中要求砂轮工作

面圆整锋利无毛刺.

２．４．４．３　胶辊磨砺后的表面粗糙度,一般要根据纤

维牵伸力和握持力的平衡关系来确定,如纺纯棉品

种软胶辊的表面粗糙度Ra 值一般控制在０．４μm~
０．７μm,纺化纤类高硬度胶辊的表面粗糙度Ra 值

控制在０．７μm~１．０μm.磨砺后胶辊要逐只检测

胶辊两头的直径差,看其是否符合直径差小于０．０３
mm 的要求;有条件的企业还可以用跳动检测仪检

测胶辊外圆的径向跳动.

２．４．４．４　胶辊每次的磨砺量一般控制在０．２５mm.
直径为３０mm 的胶辊,一般磨砺４次,当直径达到

２９mm 时,其硬度相应增加,不宜在前胶辊使用,可
加以区分,在要求较低的后档胶辊上使用.

２．４．５　细纱胶辊的表面处理

我公司细纱胶辊的表面处理采用的是效率高的

涂料板涂加紫外线光照的处理方法.

WRCＧ８３６型胶辊表面处理时,用配比为１︰３
的 A、B双组分涂料涂２遍,２次间隔约为１０min,
然后用紫外线光照处理１min;WRCＧ９７５型胶辊表

面处理时,用配比为１︰８的 A、B双组分涂料涂１
遍,然后用紫外线光照处理１min~２min;WRCＧ
９６５型胶辊的表面处理方法:用配比为１︰１０的

A、B双组分涂料涂１遍,然后用紫外线光照处理１
min~２min.随着胶辊复磨直径的变小,可将 A组

分比例逐渐减少,而光照时间不变.上涂料前,胶辊

需在４０℃烘房干燥加热２h以上.
经过处理的胶辊,要求表面色泽一致,无明显搭

头和挂料的痕迹,符合“光而不亮、滑而不溜、爽而不

绕、燥而不脱”的要求,才能具有良好的抗绕性.

２．４．６　细纱胶辊的使用维护与管理

细纱胶辊的使用维护与管理需注意以下方面.

a)　胶辊表面处理后,用黑布避光保存,在温度

为２５℃~３０℃,相对湿度为５０％~６０％的条件下(与
车间生产环境相同)放置,平衡２４h后再上车使用;

b)　胶辊处理室的温湿度与车间的温湿度要

接近,防止温湿度差异大造成的胶辊收缩或静电产

生出现的缠绕问题;

c)　胶辊处理室要执行“干净、清爽、一致”的原

则,胶辊托盘等盛装容器要清洁干净,确保无油污、
铁锈、花毛和灰尘;

d)　同品种要使用同型号、同直径和相同表面

处理方法的胶辊,这是减少成纱锭间差异的基础;

e)　建立胶辊管理台账和规范的胶辊交接制
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度,随时对车上胶辊进行动态检查,掌握其运行状

态,以强化胶辊润滑、保养和磨砺的周期管理;

f)　根据实际生产条件、成纱质量以及胶辊的

返花情况,采用状态复磨的方法,一般纺普通环锭纺

品种复磨周期为６个月,纺无动程的包芯纱品种为

３个月,后档胶辊为１a.

２．４．７　细纱胶辊的有关规章制度

胶辊制作的技术标准见表６.
表６　胶辊制作的技术标准

检查项目
允许限度
(≤)/mm

检查方法及说明

胶管套后与铁壳
夹入杂物或啃伤

不允许 目视

胶辊压圆后表面不平整 不允许 目视

胶辊压圆后倾斜跑偏 不允许 目视

胶辊倒角不良 不允许 目视

动程内砂眼、气泡 不允许 目视

胶辊转动不灵活 不允许 打顿为不良

径向
跳动

条卷、精梳、并条 ０．０４
在 V型架上用百分
表查左、中、右３点

粗纱、细纱 ０．０３ 百分表査工作面

同档
直径
差异

条卷、精梳、并条 ０．０４
在 V型架上用百分
表查左、中、右３点

粗纱、细纱 ０．０３ 百分表査工作面

表面粗糙 不允许
目视、手感无明显纹
路,不糙手

漆头标记不符规定、
表面有油漆

不允许 目视

心轴轴头弯曲 ０．０２ 目视

心轴两端磨灭 不允许 目视

同台胶辊色泽不一致 不允许 目视

　　胶辊调换上车质量标准见表７.

２．４．８　细纱大直径前胶辊的定制

目前细纱胶辊直径一般为３０mm,随着磨砺次

数的增加,胶辊直径变小、硬度变大,对纤维的握持

能力减弱,易出现牵伸不开、毛羽多、锭间差异大及

断头多等问题.经试验对比成纱质量,发现适当加

大前胶辊直径,可有效解决以上问题.不同直径的

WRCＧ９６５型胶辊(前区加压力棒)纺天丝９．８４tex
品种的成纱质量对比.

由表８可以看出,前胶辊直径加大０．５mm,成
纱的各项指标明显变好.这是因为直径加大后,胶
辊与罗拉钳口的接触面加大,握持纤维的能力增强,
浮游区相应减小,纤维变速点前移,提高了条干均匀

度,减少了锭间差异.同时,大直径胶辊弹性好、弹
性变形大,前钳口握持范围大且前冲量大,加捻三角

区变小,毛羽少,断头少.

表７　胶辊调换上车质量标准

检查项目
允许限度
(≤)/mm

检验方法及说明

胶辊轴承心轴
不清洁

不允许
胶辊轴承铁壳夹花以
手能拉下为不良

加油不良、密封
帽脱落

不允许
目视、手感心轴上油
外溢或缺油为不良

胶辊表面油污、
伤痕、清洁不良

不允许
目视、手感表面有
油污、伤痕为不良

胶辊表面涂料脱落 不允许 导纱动程内露白为不良

胶辊回转不灵活 不允许 转动打顿为不良

同台胶辊直径不一致 不允许 目视

条卷、精梳、并条胶
辊套筒磨灭、有红锈

不允许 目视

条卷、精梳、并条胶
辊心轴轴头弯曲 ０．０２ 百分表查

胶辊外
圆偏心

精梳、并条
粗纱、细纱

０．０５
０．０４

百分表查左、中、右３点
百分表查

胶辊轴承间隙过大 不允许 手感、百分表查

上、下车不按规定
交接验收签字

不允许

　　表８　不同直径的 WRCＧ９６５型胶辊纺天丝　
９．８４tex品种的成纱质量对比

前胶辊直
径/mm

条干

CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

毛羽指
数 H

CVb/
％

断头
率/％

３０．５０ １４．１５ １８ ５５ ８３ ４．１５ １．７８ ２．３６
３０．００ １５．０６ ３２ ７８ １０８ ４．３９ ２．０７ ２．９２

　　细纱前胶辊直径是不是越大越好? 针对这一问

题,笔者对不同直径的 WRCＧ９６５型胶辊纺SR/CJ
１４．５８tex品种进行成纱质量对比试验,结果见表９.

　　表９　不同直径的 WRCＧ９６５型胶辊纺SR/CJ
１４．５８tex品种的成纱质量对比

前胶辊直
径/mm

条干

CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

毛羽指
数 H

CVb/
％

３１．５０ １３．０１ ２ ３２ ４５ ３．７５ １．９８
３１．００ １２．８６ ２ ２８ ３９ ３．６８ ２．０３
３０．７５ １２．５８ １ ２２ ３５ ３．５４ １．８７
３０．００ １３．１５ １ ２９ ４２ ３．６２ ２．１２

　　由表９可以看出,成纱质量并未随着胶辊直径

的增大而变好,胶辊直径为３０．７５mm 时,成纱质量

最优.这是因为若前胶辊直径过大,在其他条件都

不变的情况下,摇架压力的平衡被破坏,如再更换中

铁托将增加投入,成本提高,不合算.
大直径胶辊可改善成纱质量,但增加胶辊复磨

次数,大幅延长了胶辊的使用寿命,降低了胶辊的投

入和消耗.目前,我公司广泛采用从无锡二橡胶定

制的直径为３０．７５mm 的胶辊,使用效果良好.
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２．４．９　包芯纱品种胶辊的选型

包芯纱品种无导纱动程,加大了胶辊、胶圈的磨

损.既保证质量,又减少器材消耗,优选适纺胶辊尤

为重要.以 S M１４．７６tex(５０DＧDTY)＋４０D/３．５
(综合号数为１６．１０tex)品种为例,不同胶辊生产该

品种的各项指标对比见表１０.

　　表１０　不同胶辊纺SM１４．７６tex(５０DＧDTY)＋
４０D/３．５品种的各项指标对比

胶辊
型号

邵尔 A
硬度/度

条干

CV/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１
溶胀

回磨周
期/d

国产 A ６５ １２．７８ ３ １８ ３６ 轻微 ３０
国产 A ７５ １３．２５ ８ ２９ ４４ 严重 溶胀报废

国产B ６５ １２．９３ ５ ２２ ３８ 严重 溶胀报废

WRCＧ
９６５型 ６５ １２．６５ ３ １５ ２６ 无 ６０

　　所纺品种为细纱赛络纺包长丝、包氨纶丝的双

包芯品种.由表１０可以看出,WRCＧ９６５型胶辊的

各项指标良好,其他胶辊除了成纱质量指标有差异

外,更重要的是出现了溶胀和报废问题.这是因为

莫代尔、长丝等加入的油剂渗入胶辊表面,产生反

应,造成溶胀起埂,弹性下降,使得成纱质量恶化,但

WRCＧ９６５型(包括 WRCＧ９６８型和 WRCＧ９７５型)胶
辊在对抗溶胀方面表现出了优异的性能,是纺制此

类特种纱的较好选择.
无导纱动程的包芯纱品种,须条和长丝集中在

胶辊中间位置处磨损,大大缩短了胶辊的使用寿命.
建议将该品种区域分成若干组,每组５台车,其中一

台把喇叭口和须条调到前胶辊正中间位置,其余４
台车整台的喇叭口和须条分别向左和向右偏离０．５
mm~１．０mm,然后固定住整台喇叭口位置,逐锭调

好导丝轮.这样,５台车的喇叭口和须条分别在前

胶辊的５个位置,胶辊可随着开车周期性在５台细

纱机间调换使用,胶辊则不会集中于一处磨损,使用

寿命可接近有导纱动程的普通纺纱品种.

３　胶圈的选型与使用

３．１　胶圈的选型

胶圈的选用、搭配和管理,以及上、下胶圈运转

的同步性都影响成纱质量.为了有效地控制纤维,
上胶圈可以选用软一些、弹性好一点的胶圈.因此,
我公司选用了 WRAＧMD６０型细纱上胶圈;由于下

胶圈是主动力胶圈,与中罗拉靠摩擦传动,需要强度

高一些,则选用了 WRAＧ０１０５型内花纹细纱下胶

圈.该配置胶圈运转的同步性好,运行平稳,牵伸效

率稳定可靠,适合我公司多品种特种纤维纺纱的生

产需求.

３．２　上下胶圈的搭配原则

上、下胶圈的搭配应遵循以下原则.

a)　弹性要求:上胶圈弹性大,下胶圈弹性小;
外层弹性大,内层弹性小.

b)　硬度要求:上胶圈软,下胶圈硬;外层软,
内层硬.

c)　内径尺寸:上胶圈略松,下胶圈略紧.

d)　厚度要求:上胶圈偏薄,下胶圈偏厚.
上、下胶圈同时更换新胶圈,会造成成纱条干和

粗细节的恶化.因此,上、下胶圈要按照新旧搭配使

用.上、下胶圈总厚度应小于２．０mm,一般选用上

胶圈厚度为０．９mm,下胶圈厚度为１．０mm.

３．３　胶圈的使用管理

３．３．１　平、揩车调换下来的胶圈用全自动洗衣机加

清洗剂进行清洁,漂净晾干后剔除内外层损伤、中凹

的坏胶圈,补足数量,写明标签备用.

３．３．２　建立上、下胶圈使用台账,内容包括上车日

期、胶圈月份、使用时间.

３．３．３　做好日常平、揩车记录,记录当天胶辊、胶圈

的使用保养情况,防止漏换、错换.

３．３．４　胶圈要注意防潮、避光、防油、防压.存放期

不能过长,防止橡胶过早龟裂、老化.

３．３．５　胶圈寿命根据所纺纤维不同,一般为８个月~
１２个月.新胶圈使用寿命的前半期应在有导纱动

程的品种上使用,使用寿命的后半期在无导纱动程

的品种上使用,可降低胶圈的消耗费用.

３．４　胶圈的质量标准

胶圈调换上车质量标准、胶圈验收质量标准和

丁腈胶圈报废标准分别见表１１~表１３.
表１１　胶圈调换上车质量标准

检查内容 允许限度 检验方法 备注

表面有砂眼、
杂质、粉点

不允许 目视

外层损坏 不允许 目视、手感
内外表面
凹凸,有疙
瘩为不良

内壁起槽,表面
有明显凹凸

不允许 目视、手感

两端不平整,有明显荷
叶边,双刀痕线头外露

不允许 目视、手感

内外层粘接不牢固、
脱层,内线断裂

不允许 目视、手感

不洁、有油污 不允许 目视
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时间;

b)　去掉密封帽套制胶辊时,如有铝屑则极易

进入轴承内腔,导致轴承旋转不灵活;

c)　套制胶辊工作效率和合格率偏低,套制７２
只胶辊就需１h,并且有３~４只胶管因中心定位不

精确而导致偏心甚至报废.

２　改进方案

由于套制胶辊量大、时间紧的生产要求,笔者尝

试上定位方法套制,并省掉拆、装两端胶辊密封帽的

步骤,力争套制效率及合格率与普通铝衬管胶辊相

同.新型引轴结构如图２所示.

图２　新型引轴

　　原来操作工每天最多套制５７６只胶辊,套制合

格率约为９０％;新型引轴投入使用后,操作工每天

可轻松套制１４４０只胶辊,且合格率达到１００％,满
足了车间正常生产需求,且省时省力.

３　套制胶辊的注意事项

３．１　为保证套制精度,应调整好套制机的５个间隙

和１个同轴度.５个间隙即:定位接套管内孔与引

轴大端外径的间隙,大螺母内孔与引轴小端外径的

间隙,引轴小端外径与胶管内径的间隙,轴承外径与

垫片的间隙,垫片外径与底座的间隙.１个同轴度

即胶辊轴承与引轴的同轴度要不大于０．０２mm.引

轴外径应小于铝衬管胶管内径０．１mm,引轴外径过

大时则安放胶管困难;引轴外径较小或磨损严重时,
铝衬管胶管易滑脱、套偏或损伤.

３．２　套铝衬管胶管时,应进行一次只放轴承的预定

位调节;待套制位置调整好、锁紧大螺母后,方可正

常进行套压铝衬管胶管,正常套制的工作压力大于

０．６MPa,套压时要一次到位.

３．３　在套制过程中,禁止将手指放在顶头或胶辊之

下,以防轧伤.


(上接第３７页)

表１２　胶圈验收质量标准

检查项目 允许限度/mm 检验方法

包装 有产品合格证 目视

内、外表面 无砂眼、粉点、气泡 目视

宽度极限偏差 　０
－０．５

卡尺或专用工具

厚度极限偏差 d＞３８±０．０３
d≤３８±０．０２

卡尺或专用工具

表１３　丁腈胶圈报废标准

检测项目 报废标准

几何尺寸 超过使用规格

内外层粘结 有明显脱层

两端面 有明显荷叶边和单边

外表面质量 有龟裂、中间起毛、凹陷、损伤

内表面质量 损伤,起沟槽大于０．５mm
中间层 内线断裂

４　结语

４．１　胶辊、胶圈对纱线质量的影响巨大,企业应结

合所纺品种及自身实际情况,重视胶辊、胶圈的选型

与应用,充分发挥优质胶辊胶圈的性能,让纱线质量

再上一个新台阶.

４．２　企业在选择胶辊、胶圈时,要遵循“技术优先、
条件适用、有利生产管理和综合效益”的原则;选择

技术先进、管理良好、质量稳定的器材制造企业的成

熟产品,对未使用过的新产品,一定要通过点试、小
试、中试的科学程序,接受一定的时间考验后,才能

大面积推广.

４．３　希望胶辊、胶圈制造企业,在加大胶辊、胶圈创

新研发力度的同时,加强胶辊涂料的创新开发力度,
因为胶辊的更好应用,离不开涂料的配合.
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