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摘要:为了用好新型耐磨 WRCＧTH６５型铝衬管胶辊,介绍该胶辊的抗静电、抗粘附、抗磨损等特

性,分析其轴承清洗、套制、粗细磨、表面处理、加油补油、存放、上车等制作与维护要点;通过在山

东、河南、江苏等地企业的应用实例,证明 WRCＧTH６５型铝衬管胶辊纺纱效果及耐磨性能良好.
指出:WRCＧTH６５型铝衬管胶辊具有良好的抗静电性、抗缠绕性、耐磨性,适应现代纺纱形式及

工艺、品种要求.
关 键 词:静电;抗粘附;磨损;材料改性;功能膜

中图分类号:TS１０３．８２＋３　　　文献标志码:B　　　文章编号:１００１Ｇ９６３４(２０１８)S１Ｇ００２６Ｇ０３

SpinningPracticeofAluＧlinedCotWRCＧTH６５

ZHUXingxue,CAO Hengkun
(WuxiNo．２RubberCo．,Ltd．,Wuxi２１４１９３,China)

Abstract:InordertomakegooduseofthenewwearＧresistantaluＧlinedcotWRCＧTH６５,introＧ
ductionismadetothecharacteristicsofthealuＧlinedcotWRCＧTH６５includingantistatic,antiＧ
adhesionandwearresistance,analysisismadetothemainpointsofmanufactureandmainteＧ
nanceofthealuＧlinedcotWRCＧTH６５suchasbearingcleaning,telescoping,coarseandfine
grinding,surfacetreatment,oilrefilling,storageandcommissioning．ItisprovedthataluＧlined
cotsWRCＧTH６５havegoodspinningeffectandwearresistancebyexamplesofenterpriseappliＧ
cationsinShandong,Henan,Jiangsuandsoon．ItispointedoutthatthealuＧlinedcotWRCＧ
TH６５isofgoodantistatic,antiＧentanglingandwearresistance,andaresuitableformodern
spinningtechnologyandvarietyrequirements．
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师,主要从事胶辊、胶圈、轴承应用方面的研究.

　　随着生活水平的不断提高,人们对衣着服饰有

了更高的要求,推动了纺纱技术的进一步发展,纺纱

形式也层出不穷,不同的纺纱形式对胶辊提出了不

同的要求.
首先,集聚纺动程小造成摩擦剪切和压缩形变

集中,粗纱重定量,细纱大牵伸工艺,使牵伸力增大,
纤维对胶辊的摩擦力加大,对胶辊耐磨性提出了更

高的要求.
其次,新型纤维及多组分纤维混纺对胶辊提出

更高的防缠绕要求,如在色纺等品种中,纤维功能助

剂的应用对胶辊表面耐腐蚀、耐溶胀要求更高.

１　WRCＧTH６５型铝衬管胶辊的研制

为了顺应发展趋势,开发出适应现代纺纱形式、

纺纱工艺、纺纱品种的新型细纱牵伸胶辊,我们经过

多次试验,研发出 WRCＧTH６５型铝衬管胶辊.该

胶辊具有抗静电、抗粘附、抗水雾及抗磨损等优点.
其表面粗糙度Ra 值控制在０．５μm~０．８μm(最佳

为０．６μm~０．７μm).其胶料经过综合改性,表面

磨砺砂轮切削阻力小不易夹带胶屑,对胶辊表面组

织结构破坏小,故形成峰谷比较圆润光洁,特别有利

于消除纺纱“走熟期”.
该胶辊为青灰色,邵尔 A 硬度为６５度,通过选

用新材料、新工艺,使胶辊弹性比同硬度胶辊提高

１５％,压缩变形回复率提高５％,抗变形能力优于其

它同硬度胶辊,瞬时变形回复得到改善,使胶辊受压
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形变后能迅速回弹.具有优越的耐磨性及抗绕性,
条干数据稳定.适用于棉、混纺、化纤、差异化纤维

等品种.

２　WRCＧTH６５型铝衬管胶辊的制作与维护

２．１　轴承的清洗

新轴承的清洗必须用新汽油二次清洗,清洗结

束,建议轴承垂直放置,这样能使防锈油和汽油的混

合物充分流出.套制前可用压缩空气再冲一下轴承

端面,能使芯壳内防锈油和汽油的混合物彻底冲净.
确保新轴承加注润滑脂后,润滑脂不易变稀溢出而

污染纱线.

２．２　铝衬管胶管的套制

铝衬管胶管的套制必须选择有一定游隙的细纹

轴承.铝衬管胶管是通过铝管的延展性过盈配合抱

合在轴承外壳上的.一旦选择的轴承游隙过小易导

致轴承回转不灵活,甚至抱死.径向游隙控制为

０．００８mm~０．０１２mm,确保了润滑脂保护轴承的先

决条件,大大延长轴承使用寿命.
套制铝衬管胶管最好选用立式套胶管机,一定

要注意“５个间隙”“１个同心度”.套铝衬管胶管之

前,建议先加胶辊密封帽,防止套制过程中,铝屑掉

入轴承内而影响轴承回转状态.

２．３　粗磨

胶辊在胶辊盘上放置２４h让其充分定形后,方
可用６０粒大气孔砂轮,以０．２mm~０．３mm 切削量

进行磨砺.为给细磨留有一定的余量,粗磨必须保

证拖板自动往复,并预调好胶辊的大小头.若铝衬

胶辊采用外倒角粗磨时,在套制完成后要检查轴承

两端是否有金属屑,若有应及时处理.

２．４　细磨

胶辊粗磨后,用８０粒大气孔砂轮以０．０５mm~
０．１０mm 切削量进行２个往复以上磨砺,保证表面

粗糙度Ra 值为０．５μm~０．８μm.表面粗糙度高,
容易绕花,纺细号纱时,条干易恶化;表面粗糙度低,
胶辊表面太光滑,纺纱容易冒硬头.

２．５　表面处理

表面处理的方法一般有紫外线光照处理和涂料

处理两种.

２．５．１　紫外线光照处理

紫外线光照处理 WRCＧTH６５型胶辊必须要注

意细节:① 磨砺的表面粗糙度要小;② 光照前胶辊

表面必须清理干净;③ 光照机刚开机不宜光照,必
须等光照机的温度达到设定温度方可光照,才能保

证所有胶辊的光照效果一致;④ 合理控制光照时

间;⑤ 定期检查光照区的传动是否回转匀速一致;

⑥ 等待区是否有光线照射.

２．５．２　涂料处理

涂料处理一般采用板涂或笔涂.
板涂的特点:速度较快,效率较高,但涂层不均

匀,易有接痕,易产生机械波,条干较差.板涂操作

时要注意:操作速度要慢,力度要轻要匀.
笔涂的特点:速度慢,效率低,对操作者要求低,

涂层较均匀,无接痕,不易产生机械波,条干较好.
笔涂时要注意:笔涂胶辊时要遵守一笔涂细纱二挡、
粗纱一挡原则,确保胶辊涂料吸附量均匀一致.

２．６　胶辊轴承加油

２．６．１　首次加油

轴承芯子加油要适量,建议使用３号极压锂基

脂作为轴承润滑脂,轴承第二排钢球必须要加到油,
制 新SLＧ６８１９轴承(盖密封帽)一般加油量在４．４
g/套~４．５g/套为宜,制新SLＧ６８１９３０A型细纱上罗

拉 轴承(盖密封帽)加注３号极压锂基脂的质量为

３．８g/套~４．０g/套为宜.

２．６．２　补油

使用３号极压锂基脂作为轴承润滑脂,一般间

隔４~６ 个月必须补油.使用 ４~６ 个月的 SLＧ
６８１９A型细纱上罗拉轴承(盖密封帽)补注３号极压

锂基脂 的 质 量 为 ０．８g/套 ~１．０g/套 为 宜,SLＧ
６８１９３０A型细纱上罗拉轴承(盖密封帽)补注３号极

压锂基脂的质量为０．７g/套~０．８g/套为宜.

２．６．３　集聚胶辊轴承加油

集聚胶辊的工作压力一般较小,加之与网格圈

配合,为此加注集聚胶辊轴承的油品及油量更应慎

重,可选择回转阻力小、稳定性较好的进口润滑脂,
或严格控制３号极压锂基脂的加注量,防止油脂沾

污网格圈或纱线.

２．７　存放

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意外挤压而变形.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.

２．８　上车使用注意事项

防止压痕,弹簧摇架加压装置在停车不缷压时,
每隔４h左右要人工转动一下主轴,使胶辊转动一

定角度,避免表面造成难以恢复的压痕.
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３　WRCＧTH６５型铝衬管胶辊纺纱实践

３．１　山东某知名企业试验情况

纺纱机型:EJM１２８K(绪森绮丽纺);主牵伸胶

辊邵尔 A 硬度:某进口胶辊６３度,WRCＧTH６５型

胶辊６５度;主牵伸胶辊外径:３０mm;集聚胶辊外

径:４１．５mm;胶辊表面处理方式:光照３min.
试验数据见表１.

表１　不同胶辊成纱质量对比

纺纱品种/tex 主牵伸胶辊型号 光照时间/min CV/％ CVb/％
细节 粗节 棉结

个kmＧ１

JMFC４．９
某进口胶辊

WRCＧTH６５
３
３

１４．６９
１４．５４

２．４
１．１

５４．８
４４．０

４３．５
４０．８

１００．０
１０２．５

JMFC５．３
某进口胶辊

WRCＧTH６５
３
３

１３．５５
１３．２６

２．０
１．６

１７．４
１１．８

３０．９
２２．０

９１．６
８０．０

　　注:以上试验均在同锭、同粗纱的情况下对比.

　　WRCＧTH６５型胶辊在EJM１２８K(绪森绮丽纺)
细纱机上替代进口胶辊大面积推广应用已达１a之

久,成纱条干数据优于进口胶辊.在导纱动程 ４
mm 的纺纱条件下,进口主牵伸某胶辊回磨周期为

５０d,WRCＧTH６５型主牵伸胶辊质量数据无波动变

化的情况下,回磨周期可达到９０d,客户跟踪反馈耐

磨性优于进口某胶辊,胶辊回磨周期可延长４０d,大
大节约了生产成本.

３．２　河南某知名企业试验情况

纺纱机型:TONGHE５７８J(四罗拉集聚纺);纺
纱品种:JMFC７．３tex;主牵伸胶辊邵尔 A 硬度:某
胶辊６５度,WRCＧTH６５型胶辊６５度;主牵伸胶辊

外径:３０mm;集聚胶辊外径:３０mm;胶辊表面处理

方式:涂料１∶１２,光照６０s.
试验数据见表２.
表２　不同胶辊成纱质量对比

主牵伸
胶辊型号

表面处理
方式

CV/
％

CVb/
％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

WRCＧ
TH６５

涂料１∶１２＋
光照６０s

１３．６０ １．８ ７ ３２ ４７

某胶辊
涂料１∶１２＋
光照６０s

１３．９０ ２．２ １７．８ ３２．５ ４２．８

　　注:以上试验均在同锭、同粗纱的情况下对比.

　　从表２试验数据看:WRCＧTH６５型铝衬管胶辊

在JMFC７．３tex品种上采用同样处理方法的基础

上,成纱管不匀、条干、粗节、细节数据优于某胶辊;
在无导纱动程的情况下,经过长期的试验观察,使用

周期可达３个月,质量数据稳定.

３．３　江苏某知名企业试验一

纺纱机型:FA５０７ 型;纺纱品种:CJ/R６０/４０
１４．６tex;胶辊邵尔 A 硬度:某胶辊６５度,WRCＧ
TH６５型胶辊６５度;胶辊外径:３０mm;胶辊表面处

理方式:涂料１∶１０笔涂处理.试验数据见表３.
表３　不同胶辊成纱质量对比

胶辊型号
表面处理
方式

CV/
％

CVb/
％

细节 粗节 棉结

个kmＧ１

某胶辊 涂料 １２．１６２．３ ０．５ １１ ２１．５
WRCＧTH６５型 涂料第１d １２．０３１．９ ０．５ １０ １９
WRCＧTH６５型 涂料第２０d １１．９８２．０ ０．３ １０ １９．５
WRCＧTH６５型 涂料第４５d １１．９７１．８ ０．３ ９．６ ２０

　　注:以上试验均在同锭、同粗纱的情况下对比.

３．４　江苏某知名企业试验二

纺纱机型:FA５０７型,锭数为４２０锭;胶辊外

径:３０mm;纺纱品种:CJ/R６０/４０１４．６tex;胶辊邵

尔 A 硬度:某胶辊６５ 度,WRCＧTH６５ 型胶辊 ６５
度.胶辊表面处理方式:涂料１∶１０笔涂处理;两种

胶辊各１台,整台损坏、绕花统计对比试验见表４.
表４　不同胶辊绕花对比

胶辊型号
表面处
理方式

刚上车使用
绕花情况

上车使用６０d
绕花情况

６０d损坏
统计/只

某胶辊 涂料 不绕 少量绕花 １６

WRCＧ
TH６５型

涂料 不绕 不绕 ２

　　由试验数据可知,WRCＧTH６５型胶辊纺混纺品

种抗绕性能优越,损坏概率相比某胶辊大大降低,条
干数据稳定.

４　结语

WRCＧTH６５型纺纱胶辊研制从抗静电、抗粘

附、抗磨损等方面入手,通过基础理论与纺纱生产实

践相结合,采用主体材料改性,改善磨损、中凹形变;
优化胶管的配方体系与制造工艺,使其满足现代纺

纱技术生产的要求.经过长期生产实践验证,WRCＧ
TH６５型纺纱胶辊是近期开发成功、适应现代纺纱形

式、纺纱工艺、纺纱品种的优质细纱牵伸胶辊.
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