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摘  要  介绍一种新开发的锭子 ) ) ) ≤ƒ导入式倍捻锭子的结构 !主要性能特征及其倍捻 !卷绕原理 ∀这种锭子

解决了卷绕动力问题 在细纱机上每旋转 次即可产生 个捻回 与普通锭子比较 在锭速相同的条件下 捻回数增

加 倍 可提高纺纱机速度和产量 并能将纱线卷装成大筒子 也可合股加捻 具有多种功能 ∀同时还简单介绍了

装配这种锭子的纺纱样机 ∀
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  传统环锭纺纱机加捻卷绕过程是由锭子带动管

纱高速回转 纱线又拖动钢丝圈回转 钢丝圈随钢领

板的运动升降而使细纱沿着筒管的长度方向形成圆

锥形 ∀其适纺性强 成纱质量好 可纺纱支高 ∀就其

纺纱原理而言 具有许多优点 ∀但也存在限制其提

高锭速的因素 并且管纱随锭子高速转动 会突显高

速运转和大卷装的矛盾 ∀这些矛盾制约了传统环锭

纺纱机的进一步发展 ∀

≤ƒ导入式倍捻锭子是以倍捻锭子为基础的一

种能直接对喂入纱线进行加捻成筒的锭子 可用于

纺纱 并具有纺制花式纱线和合股加捻的功能 ∀它

兼具环锭纺纱和倍捻的优势 没有钢领 !钢丝圈 锭

子每转 圈纱线增加 个捻度 在与环锭速度相同

的情况下捻回数增加 倍 能使单锭产量几乎增加

倍 ∀管纱静止不随锭子转动 使纱线卷装成大筒

子成为可能 ∀倍捻锭子可高速运转 解决了传统环

锭纺纱机速度难以提高的问题 ∀此外 将它用于捻

线机可直接合股加捻 可省去并线工序 缩短了生产

工艺流程 既节省了占地面积又节约了用工 还可用

于纺制一些特殊的花式纱线 ∀倍捻锭子具有多种功

能 应用范围很广 ∀

1  结  构

  ≤ƒ导入式倍捻锭子上纱线的路径完全与倍捻

机上纱线的走向相反 它对纱线采取的是积极导入

式 而倍捻机上的纱线是间接拉出的 且从空心锭下

部也可喂入 根纱线 锭子上下部能同时喂入 根

纱线 ∀ ≤ƒ导入式倍捻锭子模型如图  !所示 ∀

纱线路径 前罗拉出口 ψ导纱钩 ψ锭子径向孔



ψ空心锭杆 ψ导纱钩 ψ纱筒 ∀

图 1  ΧΗΦ导入式倍

捻锭子正视图
 

图 2  ΧΗΦ导入式倍

捻锭子俯视图
 

≤ƒ导入式倍捻锭子的创新点在于采用了倍捻

锭子的原理 纱线穿入路径与传统倍捻机完全相反 ∀

空心锭子上的纱筒是成纱卷绕筒而非进纱筒 卷绕

成形过程是在空心锭子上完成的 ∀其关键点是解决

了导纱钩与锭子这段封闭空间内卷绕动力的问题

见图  它能实现对喂入纱线进行加捻卷绕成筒

的功能 完成卷绕成形过程 因此可用于纺纱 ∀其结

构如图 所示 ∀

 ) 皮带  ) 从动皮带轮  ) 双向螺杆  ) 滑块  ) 导纱钩  )

第  磁铁  ) 第  磁铁  ) 固定座  ) 皮带轮  ) 导纱管 

 ) 托筒纱盘  ) 空心锭  ) 筒纱  ) 纱管  ) 转动盘 

 ) 主动皮带轮  ) 纱线  ) 平衡杆  ) 导纱钩  ) 导套 

 ) 套管

图 3  锭子结构图
 

  ≤ƒ导入式倍捻锭子的组成 固定座  固定座

连接着空心锭  空心锭与托筒纱盘 连接 托筒

纱盘与固定座之间的空心锭上固定有导纱管  该

导纱管的中空内腔与空心锭的中空内腔相互连通 ∀

托筒纱盘上固定有第 磁铁  对应在固定座上装

有第 磁铁  第 磁铁与第 磁铁相对的两个极为

异性极 在磁力的吸引下使托筒纱盘能与固定座的

位置相对固定 ∀空心锭杆的上部设置有转动盘  

转动盘上有导纱钩  空心锭顶部设置有皮带轮  

连接着双向螺杆  ∀空心锭杆上套有套管  该套

管上还固定有主动皮带轮  双向螺杆与空心锭杆

平行地设置在转动盘上 ∀该双向螺杆上套有从动皮

带轮  主动皮带轮与从动皮带轮由张紧的环形皮

带 连接 双向螺杆的螺槽内插有滑块  该滑块与

固定于转动架上的导套 轴向连接 滑块在导套内

滑动 滑块上有导纱钩  ∀为了平衡在转动架上与

导套相对称的位置处设置有平衡杆  ∀套管与转

动架之间通过轴承连接 套管与轴承的内圈连接 转

动架与轴承的外圈连接 此套管可从空心锭管上拔

下来 从而使得转动架与主动皮带轮可以从空心锭

杆上取下 这样纱管 就可以取出 ∀

2  倍捻原理

  ≤ƒ导入式倍捻锭子的加捻原理同倍捻锭子的

加捻原理一样 如图 所示 ∀纱管套在静止的空心

管上 纱线从导纱钩出来 通过导纱管上的径向孔 ≤

图 4  倍捻原理示意图

后穿入空心锭 ,从空心锭

穿出后 ,通过导纱钩  再

穿过转动盘上的纱眼  到

达纱管表面卷绕成筒子 ∀

导纱管随锭子高速回转 

径向孔 ≤ 相当于环锭捻线

机的钢丝圈 因此 ≤ 是倍

捻纺纱锭子的加捻点 则

纱段 ≤得到 个捻回 纱

段 ⁄≤ 同时也得到 个捻

回 ∀按图 所示锭子转向 纱段 ≤ 和 ⁄≤ 都获得 ≥

向捻回 ∀

3  卷绕成形过程

  当空心锭转动时通过摩擦力带动转动盘进行转

动 它们的相互转动可以同步也可以不同步 ∀

空心锭与转动盘同步转动过程 当没有纱线引

入时 空心锭通过摩擦力带动转动盘与空心锭同步

转动 因为没有纱线阻力 所以双向螺杆与转动盘同

步转动 而皮带不传动 滑块也没有上下的移动 不

产生卷绕 ∀空心锭与转动盘不同步转动过程 由于

=  > 纺织学报 第 卷



搁纱架上的磁铁与固定座上的磁铁异性相吸 使得

搁纱架能在磁力的吸引下与固定座之间的位置得以

相对固定 不随空心锭转动 也就是纱管静止不动 ∀

当被加捻过的纱线经各个导纱钩卷绕到纱管上时 

转动盘的转速滞后于空心锭的转速 两者便产生了

速度差 皮带传动带动从动皮带轮与主动皮带轮不

同步转动 使滑块沿双向螺杆做上下往复移动 同时

它也随转动盘绕纱管转动 使细纱沿着筒管的长度

方向进行卷绕 形成一定的卷绕形式 ∀转动盘的速

度取决于出条速度和绕纱直径 ∀

4  倍捻细纱实验机

  ≤ƒ导入式倍捻锭子纺纱实验机已由苏州华飞

纺织科技有限公司和西安工程科技学院共同合作生

产出来 暂时称为倍捻细纱实验机 ∀实验机由牵伸

系统 !锭子系统和控制系统 部分组成 如图 所

示 ∀控制系统应用交流变频调速技术 取代了传统

  

图 5  倍捻细纱实验机

的机械传动机构 实现无级调速 ∀在纱支 !品种变化

时 不需改变牙齿或皮带轮 设备工艺转速的改变只

需通过变频设定就可完成 操作简单方便 ∀实验机

可生产普通纱线 还可生产包芯纱 !赛络纺等新型纱

线和花式纱线 ∀

5  实  验

  在实验机上纺出了 1 ¬纯羊毛纱 在锭速

不同 !牵伸机构和牵伸工艺参数相同的条件下纺出

环锭纱与之进行对比性实验 ∀实验采用三罗拉单区

滑溜牵伸工艺 倍捻锭速为  Π环锭锭速为

  Π∀粗纱指标  支 羊毛 平 均细 度

1 Λ 平均长度 1  条重 1 Π 不匀率

1  ∀实验结果如表 所示 ∀

从表 看出 倍捻纱除条干均匀度略低外 其余

物理指标均达到一等纱线的标准 ∀与环锭纱线比较

各项指标相差很小 但倍捻的锭速约为环锭的一半 ∀

影响倍捻纱质量的主要原因是导纱滑块的速度太

快 在上下折向的瞬间引起前罗拉出口处纱线张弛

的变化 使条干不匀增大 其次 在锭子的结构中没

有设计张力调节部件 几乎没有控制和调节卷绕张

力的作用 易发生断头 这也是现在倍捻细纱实验机

的纺纱锭速不能提高 加捻程度小 只能纺高线密度

纱的重要原因 ∀在实验中也发现了它的纺纱优点 

如纺纱过程中气圈张力变化小 气圈比较稳定 纺纱

顺利 ∀

表 1  对比实验测试数据表

纺纱方式
条干

ΧςΠ

细节    Π

个#   

粗节    Π

个#   

毛粒

个#   

毛羽 Π

个#   

断裂强

力Π

断裂伸

长率Π

捻度Π

捻#

捻度偏

差Π

捻度不

匀Π

环锭纺 1      1  1 1

倍捻 1    1  1  1 1

6  结  论

  ≤ƒ导入式倍捻锭子具有直接大卷装纺纱 !合

股加捻 !可生产花式纱线等多种功能 适用范围广 ∀

初步的实验结果证明 ≤ƒ导入式倍捻锭子可用于

细纱机进行纺纱 其设计原理是正确的 纺纱质量可

随着锭子结构的改进和加工精度的提高而得到提

高 ∀同时 ≤ƒ 导入式倍捻锭子也存在一些结构上

的不足 仍需对其进行不断的改进和完善 它的纺纱

性能以及操作方法需要不断地研究 以便尽快研制

出较为成熟的用于实际生产的倍捻细纱机 达到生

产优质纱线的目的 ∀ ƒ÷
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