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摘要:为提高成纱质量,分析胶辊、胶圈的硬度、弹性、摩擦因数、导电性能等与纺纱质量的关系,
结合生产详述胶辊制作、磨砺和胶圈选用、配置,并以机械波实例分析日常管理与维护.指出:胶
辊、胶圈在牵伸系统中握持、控制纤维、稳定摩擦力界,其性能、选用和管理对成纱质量非常关键;
严格执行标准,科学细致管理,才能减少机台、锭、眼差异,保证纱线质量的稳定性.
关 键 词:胶辊;胶圈;硬度;弹性;摩擦力界;机械波;制作;保养

中图分类号:TS１０３．８２＋３　　　文献标志码:B　　　文章编号:１００１Ｇ９６３４(２０１８)S１Ｇ００２０Ｇ０４

ExperienceofUsingCotsandAprons

LIChunmiao,LIUQian,GUOZhiyong
(HebeiHongrunNewFabricsCo．,Ltd．,Gaoyang０７１５００,China)

Abstract:Inordertoimprovetheyarnquality,analysisisdonetothefactorswithspinningqualＧ
ityincludinghardness,elasticity,frictioncoefficient,electricalconductivityofcotsandaprons．
ThemechanicalwaveexemplifiesthedailymanagementandmaintenanceofcotsandapronstoＧ
getherwiththemanufacturingandgrindingprocessofcotsandselectionandconfigurationofaＧ
prons．Itispointedoutthattheproperties,selectionandmanagementofcotsandapronsare
veryimportantinholdingandcontrollingfibersindraftingsystemandstabilizingthefriction
field．Onlybystrictlyenforcingthestandardsandscientificmanagementcanthemachine,spinＧ
dleandvisualdifferencesbereducedandthestabilityofyarnqualitybeguaranteed．
KeyWords:cot;apron;hardness;elasticity;frictionfield;mechanicalwave;manufacture;mainＧ
tain

收稿日期:２０１８Ｇ０５Ｇ２３
作者简介:李春苗(１９６７—),男,西宁人,高级工程师,主

要从事纺织生产管理、新产品研发等方面的工作.

网络出版时间:２０１８Ｇ０８Ｇ２７１０:１１

http://www．cnki．net/kcms/detail/６１．１１３１．TS．

２０１８０８２７．１０１１．０５６．html

０　引言

胶辊、胶圈是重要的纺纱器材,在纺纱时牵伸、
握持、控制纤维并稳定摩擦力界,因此用好胶辊、胶
圈有利于成纱条干的改善和提高.当前,胶辊、胶圈

的使用越来越受到纺织企业的重视;以下就我公司

在胶辊、胶圈使用方面的经验与大家进行探讨.

１　胶辊

在纺纱过程中,胶辊与罗拉、上销等组成各种型

式的牵伸装置,在一定加压条件下由罗拉摩擦传动

胶辊并与罗拉组成加压钳口、形成一定的摩擦力界,
可有效握持须条和纤维,保证牵伸正常进行.在并

条机、精梳机、粗纱机和细纱机等设备上广泛使用.

１．１　胶辊性能要求

１．１．１　优良的弹性

胶辊在摇架加压作用下发生形变、拓宽摩擦力

界,能有效地控制纤维;但在压力作用消失后,要求

胶辊能迅速地恢复原状,所以要有优良的回弹性.

１．１．２　适当的硬度

胶辊硬度值不仅关系到纺纱摩擦力界的大小,
而且与胶辊的使用寿命关系密切.按胶管硬度分
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类:邵尔 A硬度在６３度~７２度的为低硬度高弹性

胶管,如细纱工序用胶管;邵尔 A硬度在７３度~８２
度的为中硬度中弹性胶管,如粗纱工序用胶管;邵尔

A硬度不小于８３度的为高硬度低弹性胶管,如并条

工序用胶管[１Ｇ２].
胶辊硬度对纺纱质量的影响:在同等加压条件

下,胶辊硬度越小则钳口线越宽,并向两端延伸形成

既前冲又后移的状态,钳口线后移则缩小浮游区长

度,有利于对纤维控制和条干均匀度;而钳口前冲则

缩小弱捻区,有利于降低细纱断头;但是,钳口线过

宽也易造成缠绕胶辊问题,既影响条干质量又缩短

胶辊使用寿命[３].
纺纯棉及高档混纺纱时一般用低硬度高弹性胶

辊;纺一般品种及混纺纱时选用中硬度中弹性胶辊;
纺化纤或粗号纱时用高硬度低弹性胶辊.

１．１．３　足够的摩擦因数

摩擦因数是影响胶辊适纺性的重要性能之一,
它与胶辊对纤维摩擦产生静电荷量的多少和握持力

的大小有关,胶辊表面摩擦因数大,有利于其对纤维

的控制.

１．１．４　良好的导电性能

导电性能是指胶辊传导静电的能力,而且对色

纺纱尤其重要;这是因为色纺过程中易产生静电,而
静电的产生极易干扰纤维运动状态,造成胶辊绕花、
条干恶化.

１．１．５　良好的表面状态

胶辊的表面状态是指胶辊表面粗糙度、表面疵

点及摩擦因数等.此外,胶辊呈圆柱形可使其在纺

纱过程中对纤维握持力均匀一致,能有效地避免机

械波的产生.
除上述性能之外,胶辊还应具有良好的吸放湿

性能、磨砺性能以及耐磨、耐老化、耐油性能等.

１．２　制作胶辊

按胶管结构,可分为单层、双层和铝衬管胶管.
套 差不小于２ mm的单层胶管属大套差,套差为

１ mm的双层胶管属小套差,而套差为０．０６ mm~
０．０８mm 的铝衬管胶管属微套差.

我公司细纱机均使用铝衬管胶辊,其制作过程

为:胶管验收→轴承检测与清洗→套制→粗磨→精

磨→表面处理(光涂或光照)→加油→上车.

１．２．１　胶管验收与轴承检测、清洗

新购胶管一定要及时验收,核查型号、材质、数
量等,发现问题及时处理.

新轴承开箱后应逐个查看有无卡顿或加油量少

问题,处理解决后用汽油清洗表面;旧轴承铁芯逐只

检测,留优、去劣后将铁芯上的漆头打磨干净,然后

用汽油清洗表面;轴承应由专人检查,不允许出现轴

承转动打顿、铁壳表面不光洁现象;保证轴承外壳外

圆径向跳动不大于０．０１５ mm,径向游隙为０．００３
mm~０．０３０mm,轴向游隙不大于０．１５mm.

１．２．２　套制胶辊

在套制胶辊的过程中,要特别注意铁芯和胶管

均需保持竖直状态,严格按照«套胶辊机操作规程»
操作,套壳位置两端差异应控制在１mm 内.如果

胶辊的套差过盈则会造成橡胶分子间距被拉大、胶
辊弹性减小,表面易受空气中臭氧作用而老化龟裂,
其硬度迅速增大,弹性减小,进而影响纺纱质量[４].

１．２．３　粗磨和精磨

胶辊粗磨后两端大小差值应控制在０．０３mm
以内,表面无油渍;胶辊精磨后两端大小差值应控制

在０．０２mm 以内,表面光洁、无毛刺、无油渍;细纱

胶辊精磨后,还要求同台直径差值不大于±０．０３
mm且同对、同只两头直径差值均不大于０．０２mm,
以降低细纱台、锭差异;胶辊表面不允许有漆点,否
则影响纱线质量,严重的会出现机械波.

１．２．４　表面处理

胶辊表面处理,一般分为光照和光涂两种.光

照时间根据使用季节、纱线质量要求、车间生产生活

情况具体分析,一般高温高湿季节应先上涂料,再光

照处理,简称光涂;其它季节采用光照处理.
光涂:在前一天下班之前将胶辊放入烘房预热,

次日上午１１时前将胶辊进行涂料处理,下午１时开

始光照,光照完毕后再放入烘房,至少２４h后才能

上车使用.经过光涂处理的胶辊表面要求色泽一

致、无明显搭头和挂料的痕迹.
光照:时间一般为１min~３min,光照后的胶

辊表面应色泽一致、具有粉滑感.

１．２．５　加油

加油后的胶辊,表面应无油渍且油量适当.

１．３　胶辊的回磨、揩洗、加油

１．３．１　回磨

在长期使用过程中,由于摇架加压、罗拉滚动摩

擦而导致涂料脱落、与轴承不同轴和中凹等问题出

现,应按周期对胶辊进行回磨,使其保持完好状态,
以保证纺纱质量.

我公司环锭纺用胶辊磨砺周期为３个月,集聚

纺用胶辊磨砺周期为１．５个月;这是因为集聚纺纱

时,为了使须条更好地对准异形管负压口,设置细纱
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横动装置不作用或者横动不大于２mm,与普通环

锭纺细纱横动为６mm~８mm 相比,胶辊易磨损,
使其磨砺周期缩短.

为了区分磨砺后胶辊直径大小以避免错用,尤
其是避免同台车胶辊直径不一致,将细纱胶辊涂上

不同颜色的漆头.细纱前胶辊直径与对应漆头颜色

见表１.
表１　细纱前胶辊直径与对应漆头颜色

直径/mm ３０．３ ３０．０ ２９．７ ２９．５ ２９．３ ２９．１ ２８．９ ２８．７

颜色 无 黑 白 粉 蓝 绿 灰 棕

　　由表１可以看出,胶辊进厂直径为３０．３mm,前
两次每次磨砺０．３mm,以后每次磨砺０．２mm;细纱

前胶辊硬度约为邵尔 A６５度,最小使用直径为２８．７
mm,使用到周期后胶辊报废;而细纱后胶辊使用直

径为２７．８mm~２９．０mm,硬度约为邵尔 A７５度.

１．３．２　揩洗、加油和清洗

胶辊揩洗主要是清洗胶辊表面的油剂、棉蜡、短
绒等杂物,调换不良胶辊,合理补充润滑油,使上车

胶辊做到制造企业、硬度、直径相同,并处于良好的

工作状态,减小台、锭、眼差,以稳定车间生活和纺纱

质量.
胶辊的加油周期与磨砺周期相同;注意条并卷、

精梳、并条胶辊套筒内加油时,如发现有黑油则应将

套筒清洗后(用汽油)检查是否有轴承损坏,有损坏

要调换;粗、细纱胶辊轴承用加油机进行加油;新轴

承第１次加油前先用汽油清洗,把注入的防锈油洗

净后再加油脂,且第１次加油必须加过头,以防止第

２排滚珠缺油而影响轴承使用寿命;旧轴承加油要

适当,加油过多上机受压后油脂易溢出而污染罗拉、
胶辊表面,造成油污纱,甚至会引起卷绕胶辊;加油

脂过少则造成轴承缺油,导致回转中轴承咬死、回转

困难,严重影响纺纱质量.

２　胶圈

在纺纱过程中,胶圈利用自身的弹性握持纤维、
有效控制纤维运动,缩小自由区,改善牵伸条件,使
成纱毛羽少,条干均匀光滑.胶圈对后区为牵伸作

用、对前区为握持作用,尤其是双胶圈牵伸装置加强

了对浮游纤维的控制,使纤维变速点稳定并适当前

移,从而显著改善纱线条干CV 值水平.

２．１　胶圈性能要求

胶圈应有一定的弹性和适当的硬度、表面摩擦

因数、良好的导电性、吸放湿性以及耐磨、耐油、耐臭

氧、耐老化等性能,使用弹性优良的胶圈能大幅增强

牵伸力界,有效阻止纤维提前变速,加大对纤维的控

制能力,缩小浮游区,不但使成纱条干均匀光滑,又
能消除部分不规则打顿造成的断头;反之,易出现疵

点纱,影响生活,增加劳动强度.

２．２　胶圈的选用

２．２．１　胶圈结构和检验要求

胶圈外层(伸张层)直接与纤维接触,要求表面

滑爽、抗油、耐磨并具有一定的弹性和适当的摩擦因

数;中间的骨架层(补强层)用棉或尼龙合股线组成,
粘附在内外层间以减少伸长,稳定胶圈几何尺寸;内
层(压缩层)直接与金属罗拉、胶圈销接触,要求内壁

无缺胶、伤痕和明显疙瘩,耐磨并具有适当的摩擦因

数.在检验胶圈时要求外表面还应无露线、凹陷、粉
点、杂质、砂眼、伤痕和表面处理痕迹;花纹胶圈的花

纹应清晰、均匀;胶圈内外层应结合牢固、无脱层;两
端面应平整,无双边刀痕、线头外露和明显荷叶边.

２．２．２　胶圈的配置

胶圈配置应兼顾弹性、硬度等:弹性配置的一般

原则为上圈高、下圈低,外层高、内层低;硬度则为上

圈软、下圈硬,外层软、内层硬;内径上松下紧,厚度

上薄下厚.

２．３　胶圈的保养

保养的目的是使胶圈处于良好的状态.当胶圈

上机一定时间后,其表面沉积有棉蜡、糖分及合成纤

维的油剂等,胶圈内、外表面也可能会出现损伤,继
续使用会直接影响条干质量;因此,须对胶圈进行保

养、定期调换与清洗.清洗周期一般为１５d,在清水

中加入专用洗洁剂进行洗涤,洗洁剂的配比根据胶

圈上棉蜡确定,以不粘手为依据.

２．４　胶圈不良

胶圈不良表现为:内径过小而回转不灵活、打
顿;无下胶圈纺纱;上胶圈破损;内径过大、厚薄不

匀;老化、不光洁、产生静电而绕花;胶圈跑偏、严重

外伤;内层发粘打顿、补强线断裂、外表面不滑爽、粘
纤维等.这些均会造成纱线条干不匀、质量下降,如
细纱工序出现约４．５m 机械波,可能是上胶圈不良

造成的;出现约９．０m 的机械波可能是下胶圈不良

造成的.

３　不良胶辊实例

我司细纱用前胶辊直径为２８．７mm~３０．３mm,
当出现波长为９０cm~９６cm 的机械波时,很有可

能是细纱前胶辊造成的.一般前胶辊机械波波长为
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前胶辊圆周长,但由于存在细纱横动,很可能衍生出

其他波长的机械波,应具体分析.
生产过程中,经常会遇到胶辊损伤产生的机械

波,如图１所示.这也是细纱工序常见的机械波波

谱,在布面上表现为小粗节,以至影响坯布质量等

级.一般是由于生产过程中,胶辊缠花造成胶辊转

动困难而被啃伤、缠伤导致机械波产生.

a)　０．１０６m机械波

b)　０．０９２m机械波

图１　前胶辊机械波波谱图

４　胶辊胶圈日常管理

胶辊、胶圈不良会造成纱线条干不匀,产生粗细

节、竹节纱等,严重的还会出现规律性纱疵,影响纱

线质量;在车间生产中,不良胶辊、胶圈会造成出硬

头、断头多、绕胶辊,生产不稳定等问题;因此,我公

司制定了严格的胶辊、胶圈保全保养制度.

４．１　建立胶辊、胶圈更换台账、台卡:台卡上标明胶

辊、胶圈型号、直径、处理工艺和上机时间,便于查询

和管理.

４．２　实行三检制度:胶辊室专业人员、车间设备维

修工以及车间挡车工对上机胶辊、胶圈进行检查,由
车间工艺人员一同参与,对坏胶辊、胶圈进行汇总并

分析原因,及时解决问题.

４．３　同台车使用胶辊直径保证相同,便于加压力调

节一致.

４．４　使用胶圈应注意新旧、厚度搭配,尤其厚度搭

配不当,如上、下均过小时,胶圈运行中会出现波浪

形;如搭配过厚时,运行中不利于上、下胶圈紧贴,会
影响摩擦力界的均匀性.

４．５　注意温湿度的影响:相对湿度过大易缠胶辊、
罗拉,易导致生产断头多、条干不良、牵伸困难、粗节

多、成形不良等问题.

５　结语

胶辊、胶圈是重要的纺纱器材,用好胶辊、胶圈

的意义重大.生产实践中,胶辊、胶圈制作应严格执

行标准;日常保养要严谨细致、科学管理;试验数据

分析与理论研究相结合,是用好胶辊、胶圈的关键,
从而降低机台、锭、眼差异,提升纱线质量.

参考文献:

[１]唐文辉,倪士敏．高弹性低硬度胶辊应用技术探讨[J]．棉

纺织技术,２００４,３２(１２):５Ｇ１１．
[２]唐文辉．胶辊胶圈的技术进步与发展[C]//“五爱潜阳

杯”２０１４’纺织器材制造、应用及新技术交流研讨会论文

集．咸阳:全国纺织器材科技信息中心,２０１４:８７Ｇ１００．
[３]任守平,傅霜豫．胶辊压力与纺纱质量的关系[J]．棉纺织

技术,２０００,２８(１１):１６Ｇ１８．
[４]刘国伟,董瑞敏．铝衬套表面不处理胶辊的套制方法[J]．

纺织器材,２００２,２９(５):４７．


(上接第１７页)
用汇川公司二合一或三合一变频技术,可实现一台

变频器同时控制几台电动机,且这几台电动机能够

互相进行能量转换,充分利用能源.

４　结语

为了实现纺织生产的自动化、智能化,达到减少

用工、节能降耗和提质增效的目的,在保障清梳联设

备长期可靠运行的基础上,青岛宏大对清梳联集中

控制系统不断进行改进,在工艺管理、信息化技术、
设备高效等方面取得了一定的成果.无人化工厂代

表着清梳联和所有纺机设备的发展方向,越来越多

的自动化和信息化纺机设备将得到越来越多用户的

认可.

参考文献:

[１]李玉秀,徐毅．清梳联的信息化技术应用[J]．山东纺织科

技,２００９(５):３９Ｇ４１．
[２]浅谈清梳联电气控制对生条质量的影响[J]．现代纺织技

术,２０１０(５):２５Ｇ２６,３６．
[３]张萍,徐玉俊,朱中华．控制棉纺清梳联机械联合运行的

接口电路设计[J]．江苏纺织,２００９(１０):５２Ｇ５３．
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