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摘 要:介绍了棉纺细纱胶辊的使用管理,探讨了轴承和胶管进库验收与胶辊加工技术、胶辊使用管理方法、选用原

则和周期管理及胶辊皮壳颜色管理,以满足高质量纺纱和适应现代纺纱技术的要求。
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  细纱重定量、高速度和大卷装需要稳定的原料基

础,成熟的纺纱器材,周期性维修或更换纺纱专件,以
保证棉纱质量保持长期稳定。胶辊在须条牵伸过程

中,能有效控制纤维运动,并使纤维变速点前移,减小

纤维扩散[1],是影响纺纱企业产品质量最关键的器材

之一,其性能受到纺纱企业关注。加快企业技术创新

和管理创新,可提高生产效率,降低生产成本。

1 轴承、胶管进库与胶辊加工技术

批量购置胶管前,对所选胶管型号、规格、性能、成纱

质量做到成竹在胸[2],皮辊间建立轴承、胶管进库台账,主
要记录不同轴承、胶管进库情况。内容包括胶管型号、几
何尺寸、外包装标记、表面色泽、圆度、硬度和弹性,表面有

无裂伤和脱层,管壁厚度是否均匀等。验对购置的新铁壳

子及芯轴,严格质量验收技术标准,制作胶辊时,必须首先

对铁壳及芯轴检查,剔除不合格产品,胶管购置的数量和

存放都应以避免胶层老化为原则。重视胶辊轴承铁壳表

面清洗处理工作,避免胶辊表面变形,造成成纱条干不匀

率的增加。强化胶辊的套制和压圆整形工作,防止胶辊偏

心、位移及轴承磨灭[3],做好胶辊的粗磨和精磨,严格控制

精磨后胶辊直径偏差和表面平整度,磨砺后同台车胶辊直

径差不超过0.03mm。磨砺好的胶辊在存放时应避免光

线照射,避免胶层老化,影响使用寿命和成纱质量。对于

进口胶辊,一般不需要表面处理,可直接上车。

2 胶辊的使用管理方法

同一生产品种必须选择同一型号的胶辊,采取同

样的表面处理方式[4],可降低条干的差异率,减小条干

CVb%。各工序平、揩车,品种翻改拆下来的皮辊由设

备维修人员送到皮辊间交接签字后,皮辊间负责对更

换的皮辊进行检查,清除刀伤、老化等坏皮辊,严禁再

次上车。根据胶辊直径进行分档、归类复磨、加油,将
保养好的皮辊安装上车,新胶辊制作上车时,必须经过

试纺检验达标后方可投入使用,并建立上车追踪机制,
确定品种的胶辊使用周期。建立专件人员承包细纱机

台责任区,每天上车摸一次胶辊,加强对胶辊运行的动

态管理,及时剔除中凹、变形、缠绕、损伤的胶辊,并结

合揩车检查,更换不合格胶辊。根据实验室检测的高

峰锭,追踪不合格胶辊。

3 胶辊的选用原则和周期管理

良好的抗静电、抗缠绕和耐磨性能,尤其是能提升

瞬间变形恢复能力是企业选用胶辊的最佳选择。棉纺

企业对胶辊的期望是不处理或微处理后能上车使用,
回磨周期在3个月以上,纺纱品质好且稳定性好。在

制作过程中以勤磨少磨的原则,使车上胶辊总处于良

好的运行状态,保持成纱质量稳定[5]。胶辊的硬度选

择,主要依据纺纱的号数和纤维的性能确定,纯棉品种

硬度可控制在65度左右,化纤品种硬度在75度左右,
新型纤维素纤维可参照纯棉品种确定,但要防止胶辊

表面腐蚀溶胀、起泡、缠胶辊。赛络纺和紧密纺等新型

纺纱技术均采用微导纱动程或动程不移动,胶辊周期

应远低于传统纺纱技术。胶辊的选择兼顾质量指标、
生产情况和使用周期,前道胶辊尽量选用铝衬管胶辊,
后道胶辊选用单层胶辊和小直径铝衬管胶辊,可降低

成本。选用适纺性较强的胶辊,可以避免纤维原料变

化时,皮辊间调整胶辊的劳动强度。
纯棉产品一般可采用不处理或紫外线光照处理,
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避免胶辊老化,缩短胶辊使用周期,因此胶辊使用周期

可控制在3个月以上。
涤纶产品一般可采用涂料微处理。由于涤纶在加

工过程中容易出现缠绕现象,应观察胶辊上车生产情

况,随时清除胶辊发热出现的带花缠绕问题,坚决杜绝

使用钢钩刀处理胶辊缠花。缩短胶辊清洗周期,利用

胶辊下车,检查不合格胶辊,随时做好替换,替换时注

意避免新老混配。
新型纤维素纤维产品一般可采用试纺、实验对比

分析、生产情况控制胶辊使用周期。生产氨纶包芯纱,
因采用无导纱动程,加剧了胶辊、胶圈磨损,尤其前胶

辊与氨纶丝摩擦,常常出现起槽、起泡现象,使用软弹

性胶辊,效果较好。由于包芯纱生产不可避免会产生

一定程度的沟槽现象,因此更换其他品种,均需要更换

胶辊。
在经济形势低迷的大背景下,多数纺织企业出现

了多品种、小批量现象,造成改号频繁,导致细纱胶辊

使用管理困难,也增加了工人劳动强度。纯棉品种和

新型纤维素纤维品种,可采用硬度较低的胶辊,对于涤

纶品种可采用硬度较高的胶辊,不再根据纱号的变化

进行更换,降低工人的劳动强度和胶辊更换错误的概

率。更换品种后,要加强对在机胶辊运行状态的监控,
避免胶辊用错,同时应避免同品种、多批次、多厂家的

产品同时在一个区域使用。

4 胶辊皮壳颜色管理

由于胶辊在每一个使用周期后,均要进行回磨,而
经过回磨后,胶管直径将减小,胶辊硬度均将呈现不同

程度的增加,造成同一品种回磨前后,产品质量不稳

定。因此,纺纱企业采用不同的胶辊皮壳颜色对胶辊

直径进行区分,胶辊皮壳颜色主要考虑在生产同种纤

维,而生产不同号数时,从产品质量角度出发,同一号

数选用同一种颜色的胶辊,保证成纱质量的相对稳定。

5 结语

在细纱技术不断更新的情况下,纺纱胶辊不但要

适应纺纱技术发展的需要,更要考虑生产成本。因此,
胶辊使用不仅要从技术上更新,更要从管理角度系统

的发展。
胶管进库与胶辊加工技术是胶辊使用的基础条

件,胶辊的使用管理方法是产品质量稳定性的保证,胶
辊的选用和周期管理是产品稳定和降低成本的有效措

施,胶辊皮壳颜色管理是现代企业胶辊精细化管理的

迫切需要。
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ManagementofSpinning
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LIGuo-feng,WANGLi
(DepartmentofTextileEngineering,AksuVocationalandTechnicalCollege,Aksu843000,China)

  Abstract:Themanagementmethodofcottonspinningrollerusewasintroduced.Thereceivingmanagementofbearingsandtube,

rollerprocessingtechnology,managementmethodofrolleruse,theselectionprinciple,cyclemanagementandthecolorofcotman-

agementweredetailed.Itcouldsatisfyneedsforhighqualityspinningdesigningthroughthesemeasuresandsatisfythedevelopment

ofspinningtechnology.

Keywords:spinningroller;receivingmanagement;usemethod;selectionprinciple

·82· 纺织科技进展            2016年第5期     



