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(54)实用新型名称

一种加捻装置以及使用该加捻装置的加捻

机

(57)摘要

一种加捻装置，包括主加捻器和支架。所述

主加捻器包括旋转加捻器和绕纱器，喂入加捻器

的多股线经所述旋转加捻器加捻后因旋转加捻

器和绕纱器之间同向转速的不同而卷绕在绕纱

器上，卷绕在绕纱器上的多股线会从解绕离开所

述主加捻器被多股线的收集卷绕装置卷绕成最

终产品筒纱或者经由加捻装置可能包含的二道

加捻器再次加捻后输出至所述收集卷绕装置。使

用所述加捻装置的加捻机相比于传统的倍捻机

和环锭纺细纱机可以将倍捻机的并纱和加捻两

道工序或者环锭纺细纱机的细纱和络筒两道工

序在一台加捻机设备内一气呵成地完成，大大节

约了传统倍捻机和环锭纺细纱机所需的场地、设

备、功耗和人工。
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1.一种加捻装置，可以对喂入其中的多股线进行加捻操作，所述加捻装置包括了对所

述多股线实施加捻操作的主加捻器和安装所述主加捻器的支架(1804)，所述加捻装置的特

征是：

所述主加捻器包括一个可以使喂入所述加捻装置的多股线发生折弯并进行旋转从而

对所述多股线实施加捻的旋转加捻器(19)，所述主加捻器还包括一个绕纱器(20)，喂入所

述加捻装置的多股线经所述旋转加捻器(19)加捻之后会卷绕在所述绕纱器(20)上；所述绕

纱器(20)可以进行持续的旋转，所述绕纱器(20)与所述旋转加捻器(19)的旋转方向一致但

两者的旋转角速度存在差异从而确保所述绕纱器(20)可以把多股线从所述旋转加捻器

(19)牵引出来并卷绕在所述绕纱器(20)上或者确保所述旋转加捻器(19)可以将多股线从

其自身牵引出来并卷绕在所述绕纱器(20)上；

卷绕在所述绕纱器(20)上的多股线将被从所述绕纱器(20)上解绕下来离开所述主加

捻器。

2.根据权利要求1所述的一种加捻装置，其特征是：所述旋转加捻器(19)和所述绕纱器

(20)之间通过一个差速传动装置使得两者得以一起同向旋转并且保证两者之间存在旋转

角速度上的差速。

3.根据权利要求2所述的一种加捻装置，其特征是：

所述绕纱器(20)位于所述旋转加捻器(19)的外部，经过所述旋转加捻器(19)加捻后的

多股线从所述绕纱器(20)的纱线卷绕部位的外部卷绕于所述绕纱器(20)之上，所述差速传

动装置位于所述旋转加捻器(19)的内部。

4.根据权利要求3所述的一种加捻装置，其特征是：

所述旋转加捻器(19)包括一根安装于所述支架(1804)之上并且可以被驱动进行自由

旋转的中空的转轴(18)，所述旋转加捻器(19)还包括一个与所述转轴(18)紧固为一体的中

空的转筒(1901)，喂入所述旋转加捻器(19)的多股线通过所述转轴(18)的中空内部后将发

生折弯穿出所述转轴(18)然后进入所述转筒(1901)筒壁上的导纱通道(1903)；所述多股线

穿出所述导纱通道(1903)后卷绕于所述绕纱器(20)之上；

所述绕纱器(20)包括一根位于其旋转轴心线上的中轴(21)，还包括一个可以围绕所述

中轴(21)自由旋转的绕纱筒(2001)，从所述转筒(1901)的导纱通道(1903)穿出的多股线将

卷绕于所述绕纱筒(2001)之上；卷绕于所述绕纱筒(2001)上的多股线被解绕后将离开所述

主加捻器。

5.根据权利要求4所述的一种加捻装置，其特征是：中空的所述转轴(18)的旋转轴心线

方向上具有一条轴向通透整根转轴(18)的中空通道(1808)，喂入所述加捻装置的多股线将

首先穿进所述中空通道(1808)；所述转轴(18)的轴身上紧固插装有一个导纱块(1801)，所

述导纱块(1801)内具有供多股线穿行的通道(180101)，所述通道(180101)的一端开口与所

述转轴(18)的所述中空通道(1808)对接，另一端开口则与所述转筒(1901)的导纱通道

(1903)对接，喂入所述加捻装置的多股线在导纱块(1801)的所述通道(180101)内折弯穿行

后从所述通道(180101)的另一端开口输出至所述转轴(18)之外进入所述转筒(1901)的导

纱通道(1903)内。

6.根据权利要求4所述的一种加捻装置，其特征是：

所述中轴(21)位于所述绕纱筒(2001)外部的位置上紧固安装有利用隔空的磁力使其
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不会随着所述绕纱筒一起旋转的中轴固定件(2102)；所述转轴(18)上紧固有可驱动所述差

速传动装置的驱动齿轮(1803)，所述驱动齿轮(1803)与所述转轴(18)同轴并会随所述转轴

(18)一起旋转；所述差速传动装置包括与伸入所述转筒(1901)之内的驱动齿轮(1803)相啮

合的第一传动齿轮(2201)，所述差速传动装置还包括与所述第一传动齿轮(2201)同轴紧固

为一体的第二传动齿轮(2202)，所述差速传动装置还包括用于安装所述第一传动齿轮

(2201)和第二传动齿轮(2202)的一个齿轮安装盘(2203)，所述齿轮安装盘(2203)紧固于所

述中轴(21)之上；所述绕纱器(20)还包括一个与所述绕纱筒(2001)紧固为一体的受动齿轮

(200301)，所述受动齿轮(200301)的旋转轴心线与所述绕纱器(20)的旋转轴心线重合，所

述受动齿轮(200301)与所述第二传动齿轮(2202)相啮合。

7.根据权利要求1所述的一种加捻装置，其特征是：所述加捻装置还包括一个对离开所

述主加捻器的多股线再次实施加捻操作的二道加捻器(23)，所述二道加捻器(23)可以夹紧

喂入其中的多股线并且使所述多股线进行旋转从而对所述多股线实施加捻。

8.根据权利要求7所述的一种加捻装置，其特征是：所述二道加捻器(23)通过使喂入其

中的多股线发生折弯从而产生对多股线的夹紧效果，所述二道加捻器还会使所述多股线进

行旋转从而对喂入其中的多股线实施加捻。

9.根据权利要求8所述的一种加捻装置，其特征是：所述二道加捻器(23)具有一个可供

离开所述主加捻器的多股线喂入所述二道加捻器(23)的多股线穿入的直行通道，所述二道

加捻器(23)还包括一个可以围绕所述直行通道持续旋转的旋转件；喂入所述二道加捻器

(23)的多股线将产生“N”型的两道折弯，也即首先折弯偏离所述直行通道方向进入所述旋

转件，然后再在所述旋转件上折弯后输出；

喂入所述加捻装置的多股线会偏离所述直行通道向后折弯进入所述旋转件，然后再在

所述旋转件上向前折弯后输出；所述向后折弯指的是多股线朝向所述多股线在所述直行通

道内行进方向的后方折弯；所述向前折弯指的是多股线在所述旋转件上折弯后的行进方向

与多股线在所述直行通道内行进的方向一致；

所述二道加捻器包括一个供喂入其中的多股线贯穿的中空的导线管(2302)，所述导线

管(2302)的中空部分构成所述直行通道；所述旋转件为所述导线管(2302)外套装的一个加

捻盘(2301)，所述加捻盘(2301)可以围绕所述导线管(2302)持续旋转；喂入所述二道加捻

器(23)的多股线在穿出所述导线管(2302)的部位向后折弯并在所述加捻盘(2301)上进行

向前折弯后输出。

10.一种加捻机，其特征是所述加捻机使用权利要求1或权利要求7所述的一种加捻装

置。
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一种加捻装置以及使用该加捻装置的加捻机

技术领域

[0001] 本发明属于纺织设备领域，尤其是涉及一种加捻装置(英文为“twisting 

device”)，以及使用所述加捻装置的加捻机(Twisting  Macine)。

背景技术

[0002] 纺织行业在利用纱线进行纺织之前通常都需要对单股纱线进行加捻处理，加捻

(twisting)是为了将两根或两根以上的单股纱线卷绕捻合成股线。广义的说法，凡是在纺

纱过程中，使纱条(须条、纱、线、丝)绕其轴线加以扭转搓动或轴向缠绕，使纱条获得“捻回”

或包缠的都称为“加捻”。加捻可以使纤维与纤维间或单丝与单丝间相互抱合和缠结后不致

松散或滑脱，并具有一定物理机械性质（如强度、伸长、弹性等）和外观特征（如光泽、毛羽、

手感等）。目前主要的加捻设备主要有“倍捻机”和“环锭纺细纱机”。倍捻机名称源于其使用

的一种锭子(英文为”spindle”)加捻装置可以对喂入的并行多股线实现“一转二捻”的加捻

效果，除所述锭子加捻装置之外，倍捻机还都包括对从锭子加捻装置加捻输出后的多股线

进行主动牵引收集然后卷绕成多股线筒的收集卷绕装置，所述收集卷绕装置通常包括一根

持续旋转的辊筒(英文为”Roller”，中文音译为“罗拉”)或者是包括一对紧贴在一起且相向

旋转的辊筒，所述辊筒在纺织行业通常称为“卷绕罗拉”。环锭纺细纱机采用的锭子加捻装

置与倍捻机不同，只能实现一转单捻的加捻效果，包括带动管纱的中心纡管持续旋转的锭

子、牵引原料粗纱持续旋转加捻的钢丝圈以及钢丝圈的旋转轨道“钢领”在内的环锭纺细纱

机锭子加捻装置用来将原料粗纱加捻成为细纱并卷绕为管纱，之后多个管纱将在络筒机上

连接成为最终产品筒纱。

[0003] 如图1的(甲)子图所示，倍捻机进行的传统加捻过程分为“并纱”和“加捻”两道工

序，图1的(甲)子图当中的一个右向箭头左侧展示的就是所谓“并纱”工序而箭头右侧展示

的就是“加捻”工序。如图中箭头左侧的“并纱”工序所示，“并纱”也就是将来自不同的单股

线筒1的单股线2归并为并行多股线3且使之卷绕成并行多股线筒4。其原理非常简单，只需

让所有的单股线2一起通过一个共同的通道然后直接卷绕成并行多股线筒4即可，并纱之后

产出的并行多股线筒4作为下一道“加捻”工序的原料。如图1的(甲)子图中箭头右侧的加捻

工序所示，通常将并行多股线筒4上的并行多股线3从并行多股线筒4上旋转着解绕下来喂

入倍捻机的所述锭子加捻装置进行旋转加捻后生成加捻多股线5，再通过卷绕罗拉12将加

上“捻回”后的加捻多股线5从锭子加捻装置中牵引出来然后卷绕成加捻多股线筒6就完成

了加捻过程。图1的(甲)子图中附图标记7及其引线和箭头所指示的部位就是所述“锭子”以

及上述倍捻机的锭子加捻装置，图中黑色弧形实心箭头指示所述锭子7在加捻过程中将不

停地旋转。此外，图1的(甲)子图还以附图标记13展示了加捻机普遍配备的形成规则形状的

纱线筒的横向导纱装置，图1的(甲)子图中卷绕装置的两个卷绕罗拉12当中的箭头就指示

了两者相向旋转的旋转方向，其实这两个卷绕罗拉12也就是将整根多股线从并行多股线筒

4解绕下来并通过所述锭子加捻装置持续行进的动力来源，现实中也经常直接用一根持续

旋转的辊筒作为卷绕装置将倍捻机的锭子加捻装置中的多股线牵引出来并卷绕于紧固套
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装在所述辊筒上的线筒，彼时在所述横向导纱装置13与锭子加捻装置之间往往会让多股线

先经过如图2中所示的一个集线环14，所述集线环14在现实中也常常被称作“导纱钩”。图1

的(甲)子图中的横向导纱装置13旁边的双向箭头指示了所述横向导纱装置13牵引加捻后

的多股线沿着加捻多股线筒6的轴心线方向来回往复有规律的移动。实际上图1的(甲)子图

左侧的并纱工序也是配备所述卷绕装置和横向导纱装置的，只是为了简要说明所以略去了

而已。图2展示的是倍捻机的所述锭子加捻装置对并行多股线3实施旋转加捻的原理。如图2

所示，并行多股线筒4插放于锭子装置的空心锭罐701内圆柱形的空心锭子7之上，所述圆柱

形的空心锭子7与所述空心锭罐701底部中央的开孔相通，所述空心锭罐701通过其底部中

央的所述开孔套装在空心锭罐701下方的一个加捻盘8上，从并行多股线筒4上解绕抽出的

并行多股线3首先从上方进入所述空心锭子7的内部，接着向下然后折弯进入所述加捻盘8

内部的一个水平的横向通道802，这里所谓的“横向通道”如图2所示指的是所述横向通道

802与所述空心锭子7的内部通道之间存在着一个夹角，通常该夹角是90度直角；如图2所示

所述加捻盘8底部下方中央具有与其紧固为一体的共轴心线的传动轴803，所述加捻盘8安

装于加捻盘支架11之上且可以围绕自身轴心线自由旋转，所述传动轴803与传动带10（也即

俗称的“龙带”）贴合并在所述传动带10的摩擦传动（图2中最下方黑色实心笔直箭头所示就

是所述龙带的运动方向）带动下进行旋转从而带动加捻盘8进行持续的旋转（如图2中加捻

盘8两侧的黑色实心弧形箭头所示），通常所述加捻盘8的旋转轴心线与所述空心锭子7内部

通道的轴心线是位于同一直线方向上的，如图2右上角放大区域当中竖直的点划线所示；如

图2所示，从加捻盘8内部所述的横向通道802输出的多股线将被所述锭子加捻装置上方的

以一对卷绕罗拉12为代表的卷绕装置所牵引向上运动（如图2中最上方的单线箭头所示），

为了节省篇幅图2的上方省略了图1的(甲)子图所示的形成有规律外形纱线筒的横向导纱

装置13和加捻多股线筒6。如图2所示并参考图1的(甲)子图，由于所述锭子加捻装置上方的

一卷绕罗拉12为代表的收集卷绕装置对多股线的牵引使得多股线处处存在着轴向的拉力，

又因为所述加捻盘8内的横向通道802与所述空心锭子7的内部通道不处于同一直线方向

上，多股线在从空心锭子7内部从上而下再折弯进入所述加捻盘8内的横向通道802时将会

发生折弯并且会紧密贴靠于加捻盘8内的折弯801处，由于折弯801处两侧的多股线的轴向

拉力的合力将会对所述折弯801位置进行施压，因而加捻盘的折弯801位置将会对多股线产

生相应的反作用力，相当于所述折弯801会对多股线产生一个径向夹紧力，实际上对于存在

轴向张力的任何一端多股线只要发生了折弯就会在折弯处产生对多股线的夹紧效果。彼时

由于所述加捻盘8在下方传动带10的带动下不停地围绕所述空心锭子7内部通道的轴心线

以及加捻盘8的轴心线进行旋转，因而所述加捻盘8的旋转就可以使得从并行多股线筒4上

解绕下来的多股线被加捻产生捻回，实际上这个加捻过程相当于用手指捏住折弯801处的

多股线并使之围绕多股线的轴向进行旋转从而让多股线形成捻回；如图2所示，由于多股线

绕过所述折弯801位置以后又进入所述加捻盘8的横向通道802，因而随着加捻盘8的旋转，

从所述折弯801位置出发至以一对卷绕罗拉12为代表的收集卷绕装置之前的多股线亦会被

加捻，从而实现了“一转二捻”的功能。为了区分在所述折弯801位置前后被加捻的多股线，

图2中使用了附图标记501来标记所述折弯801位置之前被加捻的多股线，在本说明书中将

其命名为“前加捻多股线”，同时使用附图标记502来标记所述折弯801位置之后被再次加捻

的多股线，在本说明书当中将其命名为“后加捻多股线”。如图2所示，从加捻盘8的横向通道
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802输出的后加捻多股线502（图2中一部分后加捻多股线502省略了螺旋线图形而以双点划

线示意性表示，双点划线内的单线弧线箭头则指示了后加捻多股线502会一边旋转一边被

牵引向上）将会围绕所述加捻盘8的旋转轴心线（也即空心锭子7的轴心线）进行旋转，产生

图2中部的单线弧形箭头所示的从所述加捻盘8的横向通道802出口至卷绕装置之前的集线

环14之间的一个俗称“气圈”的回旋体，所述气圈9以所述加捻盘8的旋转轴心线为中心围绕

着整个并行多股线筒4及其容器空心锭罐701。图1的(丙)子图以简洁抽象的形式展示了前

述倍捻机的锭子加捻装置“一转二捻”的加捻原理，图1的(丙)子图和(丁)、(戊)子图皆用一

根空心线和一根实心粗线指代组成多股线的两根纱线。如图1的(丙)子图所示，一股多股线

在从附图标记为4的引线指示的纱线筒上解绕出来之后发生折弯产生一个对多股线的径向

夹紧力并被牵引至附图标记为12的引线指示的卷绕装置，随着多股线的折弯处的旋转，产

生前加捻多股线501和后加捻多股线这两段被加捻的多股线，(丙)子图中虚线椭圆和其上

的箭头以及空心的弧形箭头指示的就是多股线折弯801处的旋转轨迹，对比(丙)子图中一

个水平箭头左右两侧的多股线加捻效果，可以看出折弯801前后多股线被加捻的捻向是一

致的，故而折弯处801的旋转一圈就可以对从纱线筒上解绕下来并被牵引至以一对卷绕罗

拉12示意的收集卷绕装置之间的多股线施加两个捻回。参考图2，由于后加捻多股线502在

现实中会旋转产生前述气圈9，故而在(丙)子图中在附图标记502后面还附上附图标记9以

示现实中形成的气圈。

[0004] 图1的(乙)子图展示的是传统的环锭纺细纱机的加捻原理。图中的右向水平箭头

左侧展示的环锭纺细纱机的粗纱加捻并生成细纱筒纱的“细纱”工序，在一对卷绕罗拉12的

牵引下粗纱3’从粗纱筒4’上解绕下来并被钢丝圈15牵引着沿钢领16持续旋转从而对位于

钢丝圈15与卷绕罗拉12之间的粗纱实施加捻形成细纱5’，细纱5’再被钢丝圈15牵引做旋转

运动的同时被卷绕在纡管17之上形成管纱，所述纡管17也被称作“筒管”。之后再经过如

(乙)子图中的右向水平箭头右侧所示的“络筒”工序将多个细小管纱上卷绕的细纱连接在

一起卷绕成为一个粗大的最终成品细纱的筒纱6’。之所以要设置所述络筒工序一方面是因

为旋转的纡管17上卷绕的细纱越多则驱动纡管17旋转所需的功耗越大，另一方面也是为了

保证对细纱5’施加的捻回的均一性，因为当纡管17上缠绕了多层细纱之后纡管17的外围直

径会变大从而导致在相同旋转角速度条件下卷绕细纱的线速度下降。注意从卷绕罗拉12输

送至所述钢丝圈15的多股线（此处所述多股线也即所述粗纱5’）在钢丝圈15那里发生了折

弯，且在所述纡管17自转形成的对多股线卷绕拉力的作用下多股线在钢丝圈15的折弯处就

受到了径向夹紧力，与前述倍捻机中多股线在折弯801处会受到径向夹紧力是同一道理。环

锭纺细纱机的旋转加捻原理也即相当于用手指捏着钢丝圈15处的粗纱围绕卷绕罗拉12的

多股线夹持输出口旋转，如此就能对从卷绕罗拉12输出的多股线施加捻回使其被加捻形成

细纱，单位时间内对粗纱施加捻回的数量与钢丝圈的转速以及卷绕罗拉12的粗纱输出速度

有关。图1的(丁)子图和(丙)子图以两卷单股线筒1为原料展示了环锭纺的加捻原理，(丁)

子图中有两个弧形箭头，下方的一个弧形箭头指示了钢丝圈15沿着钢领16的旋转方向，上

方的一个弧形箭头则指示了纡管17的卷绕旋转方向，从(丁)子图可见多股线实际上是被所

述钢丝圈15夹持并牵引着围绕卷绕罗拉12的夹持输出口进行旋转从而被实施了加捻操作

形成加捻多股线5的，加捻后的所述加捻多股线5随即被卷绕收集在纡管17之上，注意(乙)

子图展示的环锭纺设备中粗纱的加捻原理与(丁)子图中展示的多股线加捻原理是一致的。
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如(戊)子图所示，环锭纺加捻的原理实际上就相当于用以一对卷绕罗拉12为代表的卷绕装

置捏住多股线的上端，多股线的下端卷绕在管纱的纱管上并且所述管纱围绕卷绕装置的多

股线夹持输出口持续的旋转产生捻回，与此同时所述管纱的纱管还在进行自转把加捻了的

多股线卷绕于其上，当纡管17旋转一周时所述钢丝圈15也牵着粗纱沿着钢领16旋转了一周

并且对粗纱施加了一道捻回，故而环锭纺细纱机可以对粗纱或多股线实现“一转单捻”的加

捻效果。(戊)子图中的附图标记“15,17”及其引线指示的管纱指代该管纱代表了(丁)子图

当中的钢丝圈15以及纡管17的作用，(戊)子图中的虚线椭圆及其上的箭头以及弧形箭头则

指代了该筒纱的旋转方向，图中的附图标记16则指示该管纱的旋转轨迹也即是(丁)子图中

钢领16引导钢丝圈15的旋转轨迹。

[0005] 以上讲述的倍捻机和环锭纺细纱机这两种传统的加捻设备如图1所示固然巧妙，

但缺陷也是很明显的，也就是两者都需要两道不同的工序，如前所述倍捻机需要进行并纱

和加捻两道工序，环锭纺细纱机则需要细纱和络筒工序，不同的工序就意味着不同的场地、

生产设备和两地的能耗，倘若能一步到位从单股纱线直接生成最终的加捻多股线筒或者实

现从粗纱到最终成品筒纱的一气呵成也就可以节省一半的场地和动力，就可大大提升经济

效益。

发明内容

[0006] 为了解决上述背景技术一节指出的包括倍捻机和环锭纺细纱机在内的传统加捻

设备的缺陷，本发明提供的一种加捻装置以及使用该加捻装置的加捻机可以将传统的倍捻

机和环锭纺细纱机所需的两个工序皆合二为一，直接从多筒单股线或者粗纱一气呵成地产

出成品加捻多股线筒或者筒纱，从而大大节约多股线加捻或者粗纱加捻这两种生产过程的

场地占用、动力消耗以及用工成本。

[0007] 具体地说，本发明提供的一种加捻装置与目前公开的现有其他技术方案的一样也

可以对喂入其中的多股线进行加捻操作，所述加捻装置包括了对所述多股线实施加捻操作

的主加捻器和安装所述主加捻器的支架。相比于其他技术方案，本发明提供的加捻装置的

特征首先是所述主加捻器包括一个可以使喂入所述加捻装置的多股线发生折弯并进行旋

转从而对所述多股线实施加捻的旋转加捻器，所述主加捻器还包括一个绕纱器，喂入所述

加捻装置的多股线经所述旋转加捻器加捻之后会卷绕在所述绕纱器上；所述绕纱器可以进

行持续的旋转，所述绕纱器与所述旋转加捻器的旋转方向一致但两者的旋转角速度存在差

异从而确保所述绕纱器可以把多股线从所述旋转加捻器牵引出来并卷绕在所述绕纱器上

或者确保所述旋转加捻器可以将多股线从其自身牵引出来并卷绕在所述绕纱器上。

[0008] 输入所述加捻装置的多股线经过所述主加捻器时如上所述就被实施了加捻操作

并被卷绕在了所述绕纱器上，接下来，在本发明中，卷绕在所述绕纱器上的多股线将被从所

述绕纱器上解绕下来离开所述主加捻器，离开所述主加捻器的多股线可以直接被牵拉收集

并卷绕成加捻多股线筒，例如图1的(甲)子图示意的那样，在这种情形下多股线被从所述绕

纱器上解绕下来的动力就直接来源于加捻后的多股线的收集卷绕装置的牵拉力；当然，在

本发明中，离开所述主加捻器的多股线甚或还可以被牵引输入至除主加捻器以外额外的后

续加捻器进行第二道或者更多道的后续加捻操作。

[0009] 本发明优选采用在旋转加捻器和绕纱器之间通过一个差速传动装置使得两者得
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以一起同向旋转并且保证两者之间存在旋转角速度上的差速这种进一步优化的技术方案。

[0010] 在上述优选的采用差速传动装置的实施方式基础上，优选的，本发明的所述绕纱

器会位于所述旋转加捻器的外部，经过所述旋转加捻器加捻后的多股线从所述绕纱器的纱

线卷绕部位的外部卷绕于所述绕纱器之上，而所述差速传动装置则位于所述旋转加捻器的

内部。

[0011] 作为优选的一种进一步实施方式，所述旋转加捻器包括一根安装于所述支架之上

并且可以被驱动进行自由旋转的中空的转轴，所述旋转加捻器还包括一个与所述转轴紧固

为一体的中空的转筒，喂入所述旋转加捻器的多股线通过所述转轴的中空内部后将发生折

弯穿出所述转轴然后进入所述转筒筒壁上的导纱通道；所述多股线穿出所述导纱通道后卷

绕于所述绕纱器之上。如前所述喂入本发明的加捻装置的多股线会处处受到轴向的牵拉

力，故而喂入所述转轴的多股线经过一道折弯同时结合所述转轴的旋转即可如环锭纺细纱

机那样实现对多股线一转单捻的加捻效果，中空的转筒内部则可以容纳所述差速传动装

置，多股线从转轴进入尺寸扩容增大的转筒的筒壁后就方便从后续的绕纱器的外部卷绕于

所述绕纱器之上。所述绕纱器包括一根位于其旋转轴心线上的中轴，还包括一个可以围绕

所述中轴自由旋转的绕纱筒，从所述转筒的导纱通道穿出的多股线将卷绕于所述绕纱筒之

上，该绕纱筒实际上就是所述绕纱器的核心部件，卷绕于所述绕纱筒上的多股线被解绕后

将离开所述主加捻器。

[0012] 作为上述具体实施方式实施时的一种进一步优选的实现方案，在本发明中，中空

的所述转轴的旋转轴心线方向上具有一条轴向通透整根转轴的中空通道，喂入所述加捻装

置的多股线将首先穿进所述中空通道；所述转轴的轴身上紧固插装有一个导纱块，所述导

纱块内具有供多股线穿行的通道，所述通道的一端开口与所述转轴的所述中空通道对接，

另一端开口则与所述转筒的导纱通道对接，喂入所述加捻装置的多股线在导纱块的所述通

道内折弯穿行后从所述通道的另一端开口输出至所述转轴之外进入所述转筒的导纱通道

内，也即喂入所述主加捻器的多股线会在转轴的导纱块内发生至少一道折弯。

[0013] 在前述优选实现方案的基础上，作为所述差速传动装置的一种优选实施方式，在

本发明中，所述中轴位于绕纱筒外部的位置上紧固安装有利用隔空的磁力使其不会随着绕

纱筒一起旋转的中轴固定件；所述转轴上紧固有可驱动所述差速传动装置的驱动齿轮，所

述驱动齿轮与所述转轴同轴并会随所述转轴一起旋转；所述差速传动装置包括与伸入所述

转筒之内的驱动齿轮相啮合的第一传动齿轮，所述差速传动装置还包括与所述第一传动齿

轮同轴紧固为一体的第二传动齿轮，所述差速传动装置还包括用于安装所述第一传动齿轮

和第二传动齿轮的一个齿轮安装盘，所述齿轮安装盘紧固于所述中轴之上；所述绕纱器还

包括一个与所述绕纱筒紧固为一体的受动齿轮，所述受动齿轮的旋转轴心线与所述绕纱器

的旋转轴心线重合，所述受动齿轮与所述第二传动齿轮相啮合。如此则与转轴一体的驱动

齿轮通过两个传动齿轮的变速传动至与绕纱筒一体的受动齿轮，通过调整相互啮合的齿轮

的齿数比也即可以设定旋转加捻器与绕纱器同向旋转的旋转角速度差值。

[0014] 从与环锭纺细纱机的纡管类似的绕纱器上解绕下来的多股线虽然可以直接被持

续牵引并卷绕成加捻多股线筒，但为了可以充分利用从所述绕纱器上解绕下来的多股线会

随解绕过程持续旋转这一特点，在本发明中，作为前述实施方案的一种优化措施，本发明提

供的所述加捻装置还可以再包括一个对离开所述主加捻器的多股线再次实施加捻操作的
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二道加捻器。所述二道加捻器可以夹紧喂入其中的多股线并且使所述多股线进行旋转从而

对所述多股线实施加捻。如此则可以充分利用从主加捻器的绕纱器上解绕下来的多股线会

自然发生的旋转过程，因为将一段多股线一端夹紧然后旋转就可以对其实施加捻，故而本

发明可以选择主动夹紧离开主加捻器的多股线并使其旋转从而实施第二道加捻。在本发明

中，所述二道加捻器的名称即来源于其可以对离开所述主加捻器的多股线进行第二道加捻

操作，实际上所述二道加捻器也可以被称作是所述主加捻器的“副加捻器”，或者将所述主

加捻器称为“一次加捻器”而所述二道加捻器称为“二次加捻器”。

[0015] 对于本发明提供的一种加捻装置来说，其在实际应用中势必会与并行多股线的卷

绕输入装置以及加捻多股线的收集卷绕装置联用，参考图1的示意，加捻多股线的收集卷绕

装置势必会持续牵拉从所述加捻装置输出的多股线，也即会持续牵拉从所述二道加捻器输

出的多股线，如此则如前所述被持续牵拉的多股线只要发生折弯就会在被折弯处产生对多

股线的夹紧效应，所以作为上述增设二道加捻器的优化技术措施的一种进一步优化的技术

方案，对本发明来说，所述二道加捻器可以通过使喂入其中的多股线发生折弯从而产生对

多股线的夹紧效果，当然所述二道加捻器在夹紧所述多股线的同时还会使其旋转从而对喂

入其中的多股线实施二次加捻。如此则本发明可以通过主加捻器和二道加捻器的前后两次

叠加的加捻来确保多股线被加捻的效果。

[0016] 作为上述利用折弯夹紧多股线并使多股线进行旋转从而实施二次加捻的所述二

道加捻器的一种具体实施方式，所述二道加捻器具有一个可供离开所述主加捻器的多股线

喂入所述二道加捻器的多股线穿入的直行通道，所述二道加捻器还包括一个可以围绕所述

直行通道持续旋转的旋转件；喂入所述二道加捻器的多股线将产生“N”型的两道折弯，也即

首先折弯偏离所述直行通道方向进入所述旋转件，然后再在所述旋转件上折弯后输出。喂

入所述加捻装置的多股线会偏离所述直行通道向后折弯进入所述旋转件，然后再在所述旋

转件上向前折弯后输出；所述向后折弯指的是多股线朝向所述多股线在所述直行通道内行

进方向的后方折弯；所述向前折弯指的是多股线在所述旋转件上折弯后的行进方向与多股

线在所述直行通道内行进的方向一致。具体地说，所述二道加捻器包括一个供喂入其中的

多股线贯穿的中空的导线管，所述导线管的中空部分构成所述直行通道；所述旋转件为所

述导线管外套装的一个加捻盘，所述加捻盘可以围绕所述导线管持续旋转；喂入所述二道

加捻器的多股线在穿出所述导线管的部位向后折弯并在所述加捻盘上进行向前折弯后输

出。在这种实施方式中，采用“N”形的两道折弯是为了确保对多股线的夹紧效果，也即利用

两道折弯来确保多股线在随所述旋转件也即加捻盘一起旋转从主加捻器的绕纱器上解绕

下来时会被非常牢靠的夹紧，从而确保二次加捻的能切实地进行将捻回施加到多股线上。

当然本发明的二道加捻器的实施方式决不可以被局限在这一种实现方式，比方说采用橡胶

压轮夹紧的方式即便只进行一道小角度钝角折弯也可以很好的对多股线施加夹紧，或者采

用比“N”型折弯更多道大角度锐角折弯的三道折弯甚至更多折弯机构也是可行的。

[0017] 最后，本发明还提供一种加捻机，所述加捻机使用前述的一种加捻装置，如前所述

使用了该加捻装置的加捻机可以方便的将并纱工序与加捻工序整合在一起，或者将加捻和

络筒两道工序整合在一起，只需配上将多股线输送给所述加捻装置的卷绕装置以及从所述

加捻装置持续牵引加捻后的多股线的并卷绕成加捻多股线筒或纱线筒的收集卷绕装置即

可。
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[0018] 综上所述，本发明提供的一种加捻装置和加捻机，可以说完美继承了成熟的倍捻

机和环锭纺细纱机的加捻原理并且将两者合而为一，而且可以方便的将传统的倍捻机和环

锭纺细纱机所必需的两道工序整合进一台加捻机之内一气呵成的完成，成功地利用单独一

台加捻机设备一步到位实现了传统倍捻机和环锭纺细纱机各自的两道分离的工序的生产

目标，节约了场地，也节约了动力能源的消耗和相应的用工成本。

附图说明

[0019] 图1展示的是利用倍捻机生产加捻多股线的并纱与加捻两道工序和利用环锭纺细

纱机从粗纱加捻生成细纱的细纱和络筒两道工序以及它们各自的加捻原理；本图共有

(甲)、(乙)、(丙)、(丁)、(戊)这五个子图，图中的一道水平虚线和两道竖直虚线便是用来分

隔各个子图的。其中(甲)子图展示的是利用倍捻机生产加捻多股线的并纱与加捻两道工序

的示意图，(乙)子图展示的是环锭纺细纱机从粗纱加捻生成细纱的细纱和络筒两道工序的

示意图，(丙)子图展示的是倍捻机的锭子加捻装置实现一转二捻的倍捻效果的加捻原理示

意图，(丁)、(戊)子图则利用两根多股线来演示环锭纺细纱机的锭子加捻装置的加捻和收

集卷绕效果以及环锭纺细纱机加捻装置一转单捻的加捻原理。注意在理解(丙)、(丁)、(戊)

子图的加捻原理时可以将卷绕罗拉12转速想像为零，也即将其所起的作用简化成相当于用

手指捏住多股线所起的简单夹持夹紧作用和如前所述的对多股线的径向夹紧作用。

[0020] 图2展示的是倍捻机的锭子加捻装置的剖切图和其实现一转二捻效果的原理示意

图，对其加捻原理的分析可以参见前述背景技术一节讲述的内容。

[0021] 图3展示的是本发明提供的加捻装置的第一实施例的主加捻器的外形与横截面示

意图，图中的一根竖直虚线分隔了该加捻器的外形示意图和横截面示意图，图中下方则突

出放大展示了横截面示意图当中的核心的差速传动装置22。所述旋转加捻器19、绕纱器20

等本发明中核心的组件在本图中的附图标记数字有填充显示效果，一个组件所包括的零部

件的附图标记若是位置集中在一处则在图中还以带引线的半包围线来圈示并从半包围线

中间引出所述组件的附图标记。注意在本实施例中所述转筒1901被紧固安装在一个转盘

1904之上，所述转盘1904下方还有转盘1904的转盘固定架1905，如图3所示转盘固定架

1905、转盘1903、转筒1901皆与所述转轴18紧固为一体会随着转轴18被驱动旋转而持续的

旋转。

[0022] 图4是在图3的基础上展示了本发明提供的加捻装置的第一实施例在对喂入其中

的多股线具体实施加捻操作并输出的效果示意图，事实上本图与图3的观察视角是完全一

致的，也就是在图3的基础上补充展示了具体生产过程中会喂入该实施例的多股线，建议将

本图与图3对照着观察，本图中的黑色实线即指代多股线，如图4所示第一实施例没有采用

二道加捻器。本图还在图3的基础上展示了从单股线的并纱到被加捻多股线的卷绕收集这

一系列完整的生产工艺流程，实际上也就是展示了使用本发明提供的一种加捻装置的加捻

机的整个生产工艺流程，从本图可以看出采用了本发明提供的一种加捻装置的加捻机如前

所述就可以将传统的倍捻机和环锭纺细纱机的两道工序合并为一道工序且在一台单一的

加捻机上一气呵成的完成，只需配备如图中下方所示的并纱用的集线环14和输入多股线或

粗纱用的以一对卷绕罗拉12为代表的多股线卷绕输入装置以及图中上方所示的牵引收集

加捻后的多股线的以卷绕罗拉12为代表的收集卷绕装置以及横向导纱装置13等配套装置
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即可从多个单股线筒1直接一步到位生产出加捻多股线筒6这一最终成品，或者从一个粗纱

筒直接一气呵成生产出细纱的筒纱。图中附图标记为10的传动带紧贴着紧固于转轴18下方

的摩擦传动轮1802沿着黑色实线箭头的方向滑移时所述转轴18乃至与其紧固在一起的转

筒1901、转盘1904、转盘固定架1905乃至紧固于所述转轴18上的驱动齿轮1803和导纱块

1801就会被带动沿弧形箭头所示的顺时针方向持续旋转，同时所述绕纱器20包括其核心部

件绕纱筒2001在差速传统装置22的驱动下也会沿弧形箭头所示的顺时针方向持续旋转。当

然如果图4中传动带10的行进方向变为相反的方向则所述旋转加捻器和绕纱筒的同向旋转

方向也都会翻转。注意图4展示的是所述转筒1901的旋转角速度大于所述绕纱器20时多股

线在绕纱筒2001上的盘绕效果和盘绕方向，而在具体实施时也完全可以通过所述差速传动

装置令所述绕纱器20的旋转角速度大于所述转筒1901的同向旋转角速度，其结果就是多股

线在绕纱筒2001上的卷绕方向就会和图4展示的多股线盘绕方向刚好相反。本发明在具体

实施时可以根据生产工艺的需要调整和设定多股线在所述绕纱筒2001上的卷绕方向，当

然，一旦多股线在绕纱器20上的卷绕方向或盘绕方向确定下来之后所述多股线从绕纱器20

上解绕下来的方向是顺时针还是逆时针也就确定了，一切皆基于具体的工艺参数设定而调

整。

[0023] 图5展示的则是本发明提供的加捻装置的第一实施例的分步拆解示意图，为节省

附图占用文档页面的空间所以图5为横向放置，所以请顺着附图标记的观察角度来观看图

5。本图左侧展示的是将该实施例的加捻装置拆分为几个主要的核心部件时的效果图，各个

核心部件进一步拆解的效果图则在本图中以弧形箭头指示的各个虚线包围圈内的图形进

行展示，本图右上角还以透视图的形式放大展示了所述转轴18和紧固插装于其上的所述导

纱块1801的技术特征，本图最下方则利用图中的空白区域放大展示了利用隔空磁力对所述

中轴21实施固定操作的所述中轴固定件2102和与其配套的磁性吸引圈2103的一些技术特

征。

[0024] 图6为本发明提供的一种加捻装置的第二实施例的示意图。对照图3、图4和图5展

示的第一实施例，第二实施例的加捻装置除了主加捻器之外还增设了位于图6上方区域的

二道加捻器23，第二实施例的主加捻器除了在绕纱器20外部增设了一个紧贴于绕纱筒2001

外部的弹性材质的压轮2004部件以外与第一实施例的主加捻器是完全一样的。如图6所示，

不失一般性，所述压轮2004可以优选采用比较柔软的橡胶材质，所述压轮2004会随着绕纱

筒2001的旋转而被带动一起旋转，两者之间除了滚动摩擦之外就是相互挤压力，而这种挤

压力就可以被用来让多股线相对稳固地被紧贴于所述绕纱筒2001表面不至于轻易打滑。从

图中还可以看出所述压轮2004安装于一个框架型式的压轮支架200402之上，而所述压轮支

架200402则铰接于一根压轮支承杆200404之上，所述压轮支承杆200404在第二实施例中与

安装主加捻器的支架1804以及固定主加捻器的中轴21的磁性吸引圈2103一样都固定在安

装第二实施例提供的加捻装置的加捻机的机架之上。在第二实施例中，如图6所示由弹性材

质制成的所述压轮2004通过所述压轮支架200402被一根弹性带200403牵拉着紧贴在所述

绕纱器20盘绕着被主加捻器旋转加捻后的多股线的绕纱筒2001之上，且所述压轮2004位于

所述转筒1901的上方不会妨碍转筒1901中被牵拉出来的多股线被卷绕于所述绕纱器20上，

与图3、图4和图5展示的第一实施例一样，第二实施例中主加捻器的绕纱筒2001也呈现轮廓

线有一定斜度的圆台形，将绕纱筒2001优化为外围轮廓直径从底向上逐渐减少的圆台形不
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仅有利于将多股线从所述绕纱器20上解绕下来，而且还可以促使从转筒1901当中牵拉并盘

绕于绕纱筒2001上的多股线向上运动避免堆积在绕纱筒2001的底部造成多股线行进速度

的减慢而造成多股线加捻程度的不均匀；所述压轮2004的引入则就是为了确保盘绕在绕纱

筒2001上的多股线不至于在绕纱筒2001外表面上打滑，注意如图6所示第二实施例中所述

压轮2004的上下端皆有倒角结构，底部的倒角结构可以尽可能地不阻碍多股线向绕纱筒

2001上方滑移，而上方的倒角结构则可以尽可能地避让被牵拉解绕离开主加捻器的多股

线，所以本发明具体实施时引入紧贴绕纱器的压轮2004可以实现如上所述的至少三种功

能，注意此压轮也完全可以运用在第一实施例乃至本发明其他可能的实施方案中。为节省

篇幅展示核心的加捻装置，图6和图3一样都略去了将多股线喂入加捻装置的多股线输入装

置和牵拉收集从加捻装置输出的多股线并卷绕成加捻多股线筒的多股线收集卷绕装置，但

对照图5是完全可以想象得出第二实施例类似与第一实施例运用于一台加捻机上的使用效

果的。为凸显加捻装置的两个核心加捻组件图6就省略显示了多股线，但参考图4和图7就可

以完全清楚多股线在第二实施例的主加捻器和二道加捻器23当中的走向。如图6所示并参

考图4，在第二实施例中，多股线也会在加捻机的多股线收集卷绕装置的持续牵引下从绕纱

筒2001上解绕下来穿过中轴2102与磁性吸引圈2103之间整圈通透的空隙继续向前行进，如

图6所示并参考图7，从主加捻器的绕纱器20上解绕下来的多股线将经由二道加捻器23的导

纱管2302进入所述二道加捻器23，经过二道加捻器23的二次旋转加捻后如图4所示最终被

多股线收集卷绕装置卷绕成大卷的最终产品加捻多股线筒6。如图6所示第二实施例中位于

下方的主加捻器和位于上方的二道加捻器由两根传动带10分别驱动进行旋转，注意对本发

明来说在不同的工艺条件下两根传动带10的传动方向可以相同也可以不同，而且请注意本

发明在具体实施例所述主加捻器和二道加捻器的安装位置也并非局限于图6所示的上下方

位。图3、图5和图6皆以灰色底纹表示了主加捻器和二道加捻器当中重要的组件。

[0025] 图7为第二实施例的二道加捻器穿过其轴心线的剖切示意图。在参考图6，本图当

中除了展示二道加捻器23的剖切横截面示意图，还展示了从主加捻器离开的加捻多股线5

是如何穿行所述二道加捻器23的。如图7所示并参考图6和图4，从主加捻器的绕纱筒2001上

被牵引解绕下来的加捻多股线5首先进入二道加捻器23的一根中空的导线管2302当中，如

图7所示所述导线管2302的轴向通透的中空部分即构成了加捻多股线5的一条直行通道，所

述导线管2302的外部套装着一根中空的主轴2303，所述主轴2303的下部具有向外凸起的摩

擦传动轮2305结构，所述主轴2303的上部则紧固套装着一个中空的加捻转盘2301，所述加

捻转盘2301也即前述二道加捻器的旋转件的一个具体实施形式。参考图7，第二实施例中的

所述二道加捻器23的导线管2302的下部被导线管支架2308支承并以键与键槽的连接形式

限定从而使所述主轴2302不能旋转，套装在导线管2302外部的主轴2303与导线管2302之间

配有滚动轴承，参考图6所述摩擦传动轮2305在传动带10的摩擦带动下可以进行持续旋转，

如图7所示主轴2303与支承所述二道加捻器23的二道加捻器支架2307之间也配有滚动轴

承，如此则如图7所示在所述主轴2303及其上的旋转件，也即加捻转盘2301就会在所述传动

带10的带动下持续旋转且旋转的方向是顺时针还是逆时针可以由传动带10的行进方式来

切换。如图7所示，从下方进入二道加捻器23的加捻多股线5穿出穿线管2302的上端之后会

向后折弯并经由镶嵌在加捻转盘2301上的一个穿线孔2304离开所述二道加捻器23，加捻多

股线5在穿出所述穿线孔2304到达加捻转盘2301的外部之后即向前折弯输出至多股线的收
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集卷绕装置，结合图4可以知晓多股线的收集卷绕装置是整根加捻多股线5乃至其前面的还

未被加捻的多股线穿行于主加捻器的行进动力来源，也是多股线全程处处皆存在轴向拉力

的来源。如图7所示并参考图1并结合前面有关多股线折弯会产生径向夹紧力的分析，所述

加捻多股线5在二道加捻器中被折弯后就会产生对其的径向夹紧效果，当加捻多股线5跟随

旋转件一起旋转，参照图1的(丙)、(丁)、(戊)子图，则位于作为第二实施例中旋转件的所述

加捻转盘2301和多股线收集卷绕装置的一对卷绕罗拉12的夹紧处之间的一段多股线就会

被加捻，也就是相当于把一段多股线一端夹紧不动，另一端也夹紧并且从绕纱筒2001上旋

转着解绕下来时这段多股线就会被实施加捻形成有效的捻回。注意为了凸显二道加捻器23

对多股线的夹紧并旋转而产生的加捻效果，图7当中的加捻多股线5只在离开穿线环2304之

后才展示了螺旋状的捻回，而在这之前皆以没有加捻的两段并行线展示，以期突出重点和

展示二道加捻器关键的加捻过程是发生在多股线夹紧处和后续的多股线收集卷绕装置之

间。当然实际实施情况并不是如图5刻意展示的两段并行线那样，所述加捻多股线5在进入

二道加捻器23之前就已经是被主加捻器实施了加捻操作已经具有了螺旋状的捻回了的。图

7当中的一根竖直点划线指代所述旋转件的旋转轴心线，也即加捻转盘2301以及中空的主

轴2302的旋转轴心线。最后要特别说明的是，图7展示的“N”型小角度锐角的两道折弯实施

方式其出发点是为了更好的利用锐角大角度高强度折弯和增加折弯的数量来对多股线施

加足够的夹紧力，但本发明的二道加捻器的实施方式决不会局限与此，实际上只要把离开

主加捻器的所述加捻多股线5夹紧并进行旋转即可实施第二道加捻，就如同图8所示的那

样，或者为了避免多股线的轴向张力过大而采用大角度钝角的折弯等等，不一而足。

[0026] 图8是二道加捻器的另外两种具体实现方式的示意图，图中一根竖直点划线左右

两侧为这两种具体实现方式的分隔线。如图8当中所述分隔线左边的图形所示，在二道加捻

器的这种与图7所示的实施例有些类似的实施方案中没有导线管2302，但中空的主轴2303、

主轴2303上与传动带10配合的摩擦传动轮2305、紧固套装在所述主轴2303上方的加捻转盘

2301以及二道加捻器支架2307与图7所示的实施例都是基本一致的，如图8分隔线左侧所示

喂入二道加捻器的多股线会直接穿入主轴2303的中空部位当中然后在横亘在所述加捻转

盘2301中部的一根旋转轴2309上绕一圈以后输出至加捻机的多股线收集卷绕装置，如图所

示所述旋转轴2309在加捻转盘2301的安装部位处配有滚动轴承2310所以该旋转轴2309基

本上不太会妨碍多股线向收集卷绕装置行进，如前所述由于多股线在收集卷绕装置的持续

牵拉作用下将处处存在轴向的拉力，故而卷绕在所述旋转轴2309上的多股线就会被紧绷在

所述旋转轴2309之上从而产生对多股线的夹紧效果，而所述旋转轴2309如图中空心弧形箭

头所示又会随着所述主轴2303以及加捻转盘2301在传动带10的带动下持续旋转，所以和图

7所示的实施例一样也会对多股线实施加捻。图8分隔线左侧的这种实施方案与前面已经分

析过的图7所示锐角折弯乃至任何角度的折弯都不同，这种实施方案是采用一种让多股线

连续折弯的方式实现对多股线的夹紧效果再配合持续的旋转来对多股线实施加捻，具体加

捻的原理可以参考图1与上文之分析。再如图8中竖直点划分隔线右侧的实施方案所示，该

实施方案的中空的主轴2303及其上的摩擦传动轮2305和传动带10、紧固套装在转轴2303上

的加捻转盘2301以及二道加捻器支架2307等，都与图7所示的实施例以及图8左侧的实施方

案相似，与图8左侧实施方案的区别在于图8右侧实施方案是直接以一对弹性材质的夹紧滚

轮2311来简单直接达到对多股线夹紧的目的，注意图8当中除中间一根竖直分隔线以外的
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两根点划线指示的两种实施方案里主轴2303以及其上的加捻转盘2301的旋转轴心线，如图

8左侧所示在这种实施方案中一对弹性材质的多股线夹紧滚轮2311也配有滚动轴承2310，

所以基本上不会妨碍多股线被收集卷绕装置牵拉行进，只会对离开二道加捻器的多股线实

施旋转加捻。图8结合图7说明了本发明的二道加捻器的基本构思是充分利用离开主加捻器

的多股线会自然地在从绕纱器20上解绕下来的过程中发生旋转的效应对离开所述主加捻

器的多股线实施二次加捻，且只要二道加捻器让多股线旋转的过程中将其夹紧即可实现二

次加捻，二道加捻器主动旋转多股线也有利于多股线才能够主加捻器的绕纱器20上主动旋

转解绕。至于二道加捻器如何夹紧多股线的方法如图7和图8所示可以采取上述折弯或直接

夹紧等各种方式。如前所述多股线盘绕在绕纱器20上是顺时针还是逆时针可以通过改变转

筒19与绕纱器20之间哪个角速度更大一些来切换，而二道加捻器的旋转方向如图6所示也

可以通过改变与二道加捻器配合的传动带10的行进方向来切换，所以本发明可以根据具体

的生产工艺条件设计和设置不同的工艺参数从而高效的对多股线实施加捻。

[0027] [附图标记清单]

[0028] 1、单股线筒；2：单股线；3：并行多股线；3'：粗纱；4：并行多股线筒；4'：粗纱筒；5：

加捻多股线；5'：细纱；501：前加捻多股线；502：后加捻多股线；6：加捻多股线筒；6'：细纱筒

纱；7：锭子；701：空心锭罐；8：加捻盘；801：折弯；802：横向通道；803：传动轴；9：气圈；10：传

动带；11：加捻盘支架；12：卷绕罗拉；13：横向导纱装置；14：集线环；15：钢丝圈；16：钢领；

17：纡管；18：转轴；19：旋转加捻器；20：绕纱器；21：中轴；22：差速传动装置；1801：导纱块；

180101：第一通道；1802：传动摩擦轮；1803：驱动齿轮：1804：支架；1805：滚动轴承；1808：中

空通道；1901：转筒；1902：中空顶盖；1903：导纱通道；190301：竖直通道；190302：横向通道；

1904：转盘：1905：转盘固定架；2001：绕纱筒；2002：顶盖；2003：底盖；200301：受动齿轮；

2004：压轮；200402：压轮支架；200403：弹性带；200404：压轮支承杆；2102：中轴固定件；

2103：磁性吸引圈；2104：磁铁；2105：滚动轴承；2106：滚针轴承；2107：轴向铣平结构；2201：

第一传动齿轮；2202:第二传动齿轮；2203：齿轮安装盘；2204：平面推力轴承；23：二道加捻

器；2301：加捻转盘；2302：导线管；2303：主轴；2304：穿线环；2305：摩擦传动轮；2307：二道

加捻器支架；2308：导线管支架；2309：旋转轴；2310：滚动轴承；2311：夹紧滚轮。

具体实施方式

[0029] 下文结合前述“背景技术”和“附图说明”两节的内容对上述发明内容一节的内容

进行具体描述，注意在引用任一张说明书附图时皆隐含引用了前面附图说明一节有关的内

容。

[0030] 具体地说，参考除图2以外所有的说明书附图以及前述背景技术和附图说明一节

的分析，本发明提供的一种加捻装置的第一和第二实施例以及图8所示的第二实施例的另

外两种实施方案乃至基于本发明构思的所有可能的实施方案，与目前公开的现有其他技术

方案的一样，都可以对喂入其中的多股线进行加捻操作。如图3、图4、图6至图8所示所述加

捻装置包括了对所述多股线实施加捻操作的主加捻器和安装所述主加捻器的支架1804。相

比于其他技术方案，如图3至图6所示，本发明提供的加捻装置的特征首先是所述主加捻器

包括一个可以使喂入所述加捻装置的多股线发生折弯并进行旋转从而对所述多股线实施

加捻的旋转加捻器19，所述主加捻器还包括一个绕纱器20，喂入所述加捻装置的多股线经
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主加捻器的旋转加捻器19加捻之后会卷绕在所述绕纱器20上；所述绕纱器20如图4和图6至

图8所示可以进行在传动带10的带动下持续的旋转，而且所述绕纱器20与所述旋转加捻器

19的旋转方向一致但两者的旋转角速度存在差异从而确保所述绕纱器20可以把多股线从

所述旋转加捻器19牵引出来并卷绕在所述绕纱器20上或者确保所述旋转加捻器19可以将

多股线从其自身牵引出来并卷绕在所述绕纱器19上。具体来说，参考图4，对本发明来说，当

所述绕纱器20的旋转速度大于所述旋转加捻器19的旋转速度时就是以所述绕纱器20为牵

拉多股线的动力来源将多股线从所述旋转加捻器19牵拉出来并卷绕在绕纱器20自身上，而

当所述旋转加捻器19的旋转速度大于所述绕纱器20的旋转速度时则是以所述旋转加捻器

19作为将多股线卷绕至所述绕纱器20上并且把多股线从所述旋转加捻器19自身当中牵拉

出去的动力来源。如前述背景技术一节对倍捻机和环锭纺的加捻原理的分析，在本发明中，

多股线在主加捻器的旋转加捻器19中折弯并进行旋转就可以对未进入所述加捻装置的多

股线实施加捻操作，因为不管是由所述绕纱器20还是所述旋转加捻器19作为将多股线卷绕

在所述绕纱器20上的动力来源，进入所述旋转加捻器19的多股线将受到持续的牵引拉力的

作用从而就会在其折弯处受到径向夹紧力，就好比用手捏住多股线的一头持续的进行旋转

会使得多股线的输出端到被手捏住的另一端中间的那一段会被加捻一样，本发明中的所述

旋转加捻器19就相当于这里讲述的捏住多股线的一头并进行持续旋转的那只手。参考图4，

对第一实施例说，当其主加捻器的旋转加捻器19沿图4中弧形箭头指示的顺时针方向尺寸

旋转的角速度比与其一起同向旋转的所述绕纱器20的角速度要稍小一些的话，所述绕纱器

20就会将多股线从旋转加捻器19中牵引出来卷绕于自身之上；而如果绕纱器20的旋转角速

度小于所述旋转加捻器19的同向旋转角速度的话多股线也是能被卷绕在绕纱器20之上的，

在那种情况下如图4所示多股线将是由旋转加捻器19主动地卷绕在绕纱器20上。具体操作

第一实施例时只需在所述加捻装置和装备了所述加捻装置的加捻机的生产初始化阶段将

多股线在绕纱器20上缠绕多圈令其紧贴于所述绕纱器20之上不至于轻易打滑就可以获得

多股线卷绕于所述绕纱器20上所需的初始紧固摩擦力。此外如图3至图5所示第一实施例的

绕纱器20的纱线卷绕部位绕纱筒2001的外壁并非竖直而是具有一定的向上缩拢的斜度便

于盘绕在绕纱器20上的多股线圈自动往上滑移从而便于后续的解绕，并且保持多股线被卷

绕在绕纱器20上的线速度的均匀一致性，当然多股线圈即便层叠在一起且形成多层只要后

续牵拉力足够大也是可以保证将多股线从绕纱器20上解绕下来的。参考图4所示从本发明

提供的加捻装置输出的多股线将被牵引输出至以图4中上方一对卷绕罗拉12为代表的多股

线收集卷绕装置，之后再在横向导纱装置13的配合下有规律的卷绕于最终成品加捻多股线

筒6。如图4所示在第一实施例中多股线在主加捻器的折弯处是位于附图标记180101所示的

转轴18中的导纱块1801的通道180101处，接下来如前所述并如图4所示由于绕纱器20与旋

转加捻器19之间旋转角速度的差别多股线就可以从旋转加捻器19中被牵拉出来并卷绕在

绕纱器20上。

[0031] 如图3、图4所示输入所述加捻装置的多股线经过所述主加捻器时如上所述就被实

施了加捻操作并被卷绕在了所述绕纱器20上，接下来，参考图4和图6，在本发明中，卷绕在

所述绕纱器20上的多股线将被从所述绕纱器20上解绕下来离开所述主加捻器，如图4所示

离开所述主加捻器的多股线可以直接被牵拉收集并卷绕成加捻多股线筒，例如图1的(甲)

子图示意的那样，在这种情形下多股线被从所述绕纱器20上解绕下来的动力就直接来源于
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加捻后的多股线的收集卷绕装置的牵拉力；当然，在本发明中，如图6所示离开所述主加捻

器的多股线甚或还可以被牵引输入至除主加捻器以外额外的后续加捻器进行第二道或者

更多道的后续加捻操作。

[0032] 参考图1和图2并结合背景技术一节的分析，在本发明中如图4所示所述旋转加捻

器19实际上就是根据环锭纺细纱机的加捻原理对喂入其中的多股线实施了一转单捻的加

捻操作，因为旋转加捻器19同前述环锭纺细纱机一样使喂入其中的多股线发生折弯并进行

旋转，由于旋转加捻器19与其后续的绕纱器20之间存在转速上的差异，再结合实际使用中

主加捻器在初始化时会令多股线事先绷紧地被卷绕在绕纱器20上以确保旋转加捻器19和

绕纱器20这两者可以持续牵拉多股线并将其卷绕在绕纱器20上，如此则喂入本发明加捻装

置的主加捻器的多股线会受到持续的牵拉力，多股线上处处都将存在轴向的牵拉力，故而

多股线在旋转加捻器19内的折弯就会产生对多股线折弯处的夹紧作用。参考图1的(丁)子

图和(戊)子图，随着主加捻器的旋转加捻器19的持续旋转如前所述就好比用手指捏住多股

线折弯处围绕多股线输出口持续旋转一样，旋转加捻器19就会对多股线施加捻回，图1的

(丁)子图和(戊)子图中的一对卷绕罗拉12也相当于这里所述的多股线输出口。接下来由于

绕纱器20与旋转加捻器19之间旋转角速度的差别所述多股线就可以从旋转加捻器19中被

牵拉出来并卷绕在绕纱器20上。参考图1，本发明的主加捻器中的所述绕纱器20实际上就相

当于环锭纺细纱机中的纡管17，对本发明来说，如图4所示卷绕在所述绕纱器20上的被加捻

的多股线可以被直接牵拉收集并被卷绕成加捻多股线筒，这样就无需进行传统环锭纺工艺

所需的将多个纡管上卷绕的加捻多股线首尾相连并卷绕成大卷的加捻多股线筒或细纱筒

这一最终成品的所述络筒工序。之所以要在本发明的所述主加捻器中采用绕纱器20这一类

似环锭纺细纱机的纡管的装置，其原理也是为了尽可能保证多股线被加捻的均匀性，参考

图1和图4，因为如果直接将绕纱器20作为卷绕成大卷的最终成品筒纱的收集卷绕装置的话

随着多股线在绕纱器20上的持续卷绕堆积，相当于绕纱器20的外围直径就会增大，如此则

多股线被卷绕收集在所述绕纱器20上的线速度将会发生改变从而影响多股线被加捻的均

匀性。在本发明中设置一个类似于环锭纺细纱机的纡管的所述绕纱器20实际上还可以为了

让本发明的加捻装置可以对离开主加捻器的多股线进行后续第二道加捻操作提供一个多

股线的旋转输出端。

[0033] 为在精确控制所述旋转加捻器与所述绕纱器之间的转速差的同时节约成本避免

使用价格高昂的伺服电机或步进电机，参考图3至图5，本发明优选采用在旋转加捻器19和

绕纱器20之间通过一个差速传动装置22使得两者得以一起同向旋转并且保证两者之间存

在旋转角速度上的差速这一进一步优化的技术方案。在机械专业领域差速传动装置已经是

一个非常成熟的实用技术，比方说通过改变两个相啮合在一起的齿轮的齿数比就可以达到

相应的传动比，对本发明而言，欲实现旋转加捻器19与绕纱器20这两个同向旋转的部件的

差速效果可以采用由直齿轮或锥齿轮变速机构来构建两者的传动装置，如此则只需简单的

驱动两者之一旋转就可以通过该转动装置带动另一部件进行同向的差速旋转。

[0034] 在上述优选的采用差速传动装置的实施方式基础上，优选的，如图3至图5所示，本

发明的绕纱器20会位于旋转加捻器19的外部，经过旋转加捻器19加捻后的多股线从绕纱器

20的纱线卷绕部位的外部卷绕于绕纱器20之上，而所述差速传动装置22则位于所述旋转加

捻器19的内部。如图3至图5所示，将所述旋转加捻器19和绕纱器20实现为分离的部件有利
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于本发明实施时生产制造以及维护保养时的方便；从绕纱器20的外部将来自旋转加捻器19

的多股线卷绕于绕纱器20上也是顺理成章且有利于实现的做法；考虑到所述差速传动装置

需要尽可能避免灰尘水汽等对精确变速传动的不利影响，所述差速传动装置应配备防尘防

水等隔离防护措施，因此将差速传动装置22部署于旋转加捻器19和绕纱器20的内部是非常

好的选择，一来所述差速传动装置22将直接连接两者方便实现变速传动，二来有两者作为

天然的保护屏障将其与外界的灰尘、粉尘、水汽等隔离开来。由于优选从绕纱器20的外部将

多股线卷绕于其上故而旋转加捻器19的尺寸势必大于绕纱器20，故而所述差动传动装置22

优选地置于旋转加捻器19之内。当然差速传动装置22也完全有可能位于绕纱器的内部甚至

两者的外部，所有优选的技术方案都是为了在保证差速传动效果的基础上尽可能的降低生

厂制造和运维成本。

[0035] 作为优选的一种实施方式，如图3至图6所示，所述旋转加捻器19包括一根安装于

支架1804之上且可以被驱动进行自由旋转的中空的转轴18，所述旋转加捻器19还包括一个

与转轴18紧固为一体的中空的转筒1901，喂入旋转加捻器19的多股线通过所述转轴18的中

空内部后将发生折弯穿出所述转轴18然后进入所述转筒1901筒壁上的导纱通道1903；所述

多股线穿出所述导纱通道1903后卷绕于绕纱器20之上。在第一实施例中所述导纱通道1903

如图3和图4所示由位于所述转筒1901底部的横向通道190302和竖直通道190301组成，本实

施例中所述导纱通道1903是以在转筒1901的底部和筒壁上钻孔加工而成，当然也可以用一

根弯管焊接于所述转筒1901上生成，或者以其他方式实现。如前所述喂入所述转轴18的多

股线经过一道折弯同时结合所述转轴18的旋转即可如环锭纺细纱机那样实现对多股线一

转单捻的加捻效果，如图3、图4和图5所示在本实施例中所述多股线在所述转轴18内的折弯

是通过紧固于转轴18轴身上的一个导纱块1801的通道180101实现的，中空的转筒1901内部

如图3、图4和图5所示则可以容纳所述差速传动装置22，多股线从转轴18进入尺寸扩容增大

的转筒1901的筒壁后就方便从后续的绕纱器20的外部卷绕于所述绕纱器20之上。参考图3

至图6所述绕纱器20包括一根位于其旋转轴心线上的中轴21，还包括一个可以围绕所述中

轴21自由旋转的绕纱筒2001，从所述转筒1901的导纱通道1903穿出的多股线将卷绕于所述

绕纱筒2001之上，该绕纱筒实际上就是绕纱器20的核心部件，如图4和图6所示卷绕于绕纱

筒2001上的多股线被解绕后将离开所述主加捻器。

[0036] 如图3至图6所示，作为上述具体实施方式实施时的一种进一步优选的实现方案，

转轴18的旋转轴心线方向上具有一条轴向通透整根转轴18的中空通道1808，喂入所述加捻

装置的多股线将首先穿进该中空通道1808；如图3至图5所示转轴18的轴身上紧固插装有一

个导纱块1801，该导纱块1801内具有供多股线穿行的通道180101，所述通道180101的一端

开口与所述转轴18的所述中空通道1808对接，另一端开口则与所述转筒1901的导纱通道

1903对接，喂入所述加捻装置的多股线在导纱块1801的通道180101内折弯穿行后从通道

180101的另一端开口输出至转轴18之外进入转筒1901的导纱通道1903内，也即喂入所述主

加捻器的多股线会在转轴18的导纱块1801内发生至少一道折弯，实际上如图4所示喂入主

加捻器的多股线从转轴18当中的中空通道1808进入导纱块1801时就会发生一道折弯。如图

3和图4所示在第一实施例中多股线从转轴18输出之后首先进入转筒1901底部钻出的一个

横向通道190302中，然后再折弯向上进入所述转筒1901筒壁上钻出的导纱通道1903的竖直

通道190301中，最后从所述竖直通道190301的最上端开口离开所述转筒1901以及所述旋转
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加捻器19。采用独立的可拆装的导纱块1801来实现多股线的折弯有便于拆装维修和更换的

好处，当然本实现方案也只是本发明的一种优选的具体实施方案，其他诸如采用往转轴18

当中插装一个折弯的弯管来穿行多股线并使其折弯等的技术方案也都是可行的，也都是基

于本发明将多股线折弯以后来实施旋转加捻的构思的。

[0037] 在前述优选实现方案的基础上，作为差速传动装置22的一种优选实施方式，如图3

至图6所示，所述中轴21位于绕纱筒2001外部的位置上紧固安装有利用隔空的磁力使其不

会随着所述绕纱筒一起旋转的中轴固定件2102；如图3至图5所示在第一实施例中锥形的所

述中轴固定件2102四面紧固镶嵌有磁铁2104，所述中轴固定件2102可以采用诸如铝镁合金

等无磁性的材质，与中轴紧固件2102配套的是一个空心的磁性吸引圈2103，磁性吸引圈

2103的内部环壁上紧固镶嵌有与中轴紧固件2102上对应的磁铁相吸的磁铁2104。之所以采

用隔空磁力作用的中轴固定件如前所述是为了不妨碍从所述绕纱器20上解绕输出离开主

加捻器的多股线的自由旋转，这是因为如图3和图4所示在第一实施例中中轴21位于绕纱器

20的旋转轴心线上，盘绕在绕纱器20的核心部件绕纱筒2001的多股线解绕下来时会自然而

然地围绕转轴21旋转，倘若所述中轴固定件2102不采用隔空磁力来固定中轴21的话多股线

在解绕时就会与中轴固定件发生干涉。如图4所示在第一实施例中多股线从绕纱器20上解

绕之后会穿过所述中轴固定件2102与磁性吸引圈2013之间的一整圈空隙穿过一个集线环

14来到组成多股线收集卷绕装置的一对卷绕罗拉12处。注意图3和图4都没有画出完整的磁

性吸引圈3103和所述加捻装置的支架1804，在现实中这两个零部件都将紧固在使用了本发

明提供的一种加捻装置的加捻机的机架上，为节省说明书附图的篇幅并尽可能充分展示反

映本发明核心内容的技术特征，故而以双波浪虚线去除了磁性吸引圈2103和支架1804的多

余部分并省略了一整台使用了本发明提供的一种加捻装置的加捻机的显示。此外，在第一

实施例中，如图3至图5所示，为减少持续旋转的所述绕纱筒2001与所述中轴21之间的摩擦

以及减少所述绕纱筒2001与转筒1901的中空顶盖1902之间的摩擦，在第一实施例中，如图3

至图5所示，在封堵所述绕纱筒2001的上下两端开口以防止灰尘、粉尘和细小纱线进入的所

述绕纱筒2001的顶盖2002和底盖2003处都配装有滚动轴承2105；同理，为减少驱动转轴18

这一旋转加捻器19的核心零件所产生的摩擦力，在第一实施例中如图3和图4所示转轴18和

支架1804之间也配装有滚动轴承1805，实际上对第一实施例来说利用滚动轴承1805的轴向

支撑力就可以为包括旋转加捻器19和绕纱器20在内的主加捻器乃至整个加捻装置提供竖

直方向上的支承。如图4所示并参考图3和图5，安装于加捻机上的第一实施例的转轴18下方

具有紧固于其上的摩擦传动轮1802，使用第一实施例的加捻机将提供一根与所述摩擦传动

轮1802紧贴在一起且持续地朝一个方向行进的传动带10，从而所述摩擦传动轮1802乃至整

根转轴18也将持续地进行旋转，图4中的实心粗线箭头和一个弧形箭头就分别指示了所述

传动带10和所述摩擦传动轮的行进与旋转方向，如图3、图4和图5所示由于所述旋转加捻器

19的所述转筒1901、所述转盘1904、转盘固定架1905和所述导纱块1801组件皆是与所述转

轴18紧固为一体的，故而本实施例中所述旋转加捻器19的上述组件都将被加捻机的所述传

动带10所带动持续地进行旋转，在本实施例中如图所示是持续地进行顺时针方向的旋转。

在第一实施例中，为实现所述差速传动装置22，如图3至图5所示，所述转轴18上紧固有可驱

动所述差速传动装置的驱动齿轮1803，所述驱动齿轮1803与所述转轴18同轴并会随所述转

轴18一起旋转；所述差速传动装置22包括与伸入所述转筒1901之内的驱动齿轮1803相啮合
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的第一传动齿轮2201，所述差速传动装置22还包括与所述第一传动齿轮2201同轴紧固为一

体的第二传动齿轮2202，所述差速传动装置22还包括用于安装所述第一传动齿轮2201和第

二传动齿轮2202的一个齿轮安装盘2203，所述齿轮安装盘2203在第一实施例中被紧固于所

述中轴21之上不会随所述旋转加捻器19和绕纱器20一起旋转；所述绕纱器20还包括一个与

所述绕纱筒2001紧固为一体的受动齿轮200301，参考图3至图5，受动齿轮200301是与绕纱

筒2001的底盖2003紧固为一体的，所述绕纱筒2001的底盖2003则又是与所述绕纱筒2001紧

固在一起的。在第一实施例中所述受动齿轮200301的旋转轴心线与所述绕纱器20的旋转轴

心线重合，所述受动齿轮200301与所述第二传动齿轮2202相啮合。如此则差动传动装置22

就通过转轴18上的驱动齿轮1803、第一和第二传动齿轮、与绕纱筒紧固为一体的受动齿轮

200301利用转轴18的旋转动作驱动绕纱器20的核心部件绕纱筒2001一起同向旋转，而且只

需调整驱动齿轮1803、第一和第二齿轮以及所述受动齿轮200301的齿数比即可实现不同的

传动比，从而控制旋转加捻器19和绕纱器20这两者同向旋转是谁转的更快一些并且控制多

股线在绕纱器20上卷绕的方向是顺时针还是逆时针，以及控制旋转加捻器19和绕纱器20这

两者转速之间的差速大小。之所以将中轴21用利用隔空磁力进行固定的所述中轴固定件

2102固定下来使其不会随绕纱筒2001一起旋转是因为在本实施方案中所述差速传动装置

的两个齿轮位置都是间接依靠所述中轴21固定的。当然所述差速传动装置22还有其他实施

可能而且肯定还有进一步改良的空间，比方说锥形齿轮乃至摩擦轮和皮带轮等，毕竟目前

各种精巧有用的机械传动变动装置早已是层出不穷了。如图3至图5所示在本实施例中所述

齿轮安装盘2203是凭借其中空部位套装在中轴21之上的；如图5所示并参考图3和图4，第一

实施例的中轴21之上具有轴向铣平结构2107，所述轴向铣平结构2107可以作为一种类似花

键外形结构将套装于其上的齿轮安装盘2203紧固住使其不能发生旋转，只需齿轮安装盘

2203套装于中轴21的中空部位有与所述轴向铣平结构2107对应的结构即可，此为机械领域

的公知技术这里就不再进一步描述了。如图3至图5所示，在本实施例中为了尽可能提升所

述差速传动装置的传动效率，第二传动齿轮2202与所述齿轮安装盘2203之间还配装有平面

推力轴承2204，伸入转轴18端部的所述驱动齿轮2203当中的所述中轴21与所述驱动齿轮

2203之间配装有减少两者之间摩擦的滚针轴承2106。如图3至图5所示第一实施例中的差速

传动装置22还使用了三套传动齿轮，均匀分布于旋转加捻器19和绕纱器20的旋转轴心线周

围，均匀的排布有利于传动的稳定性。第一实施例为转筒1901配备的中空顶盖1902主要是

为了保护转筒1901内的整套差速传动装置22免受灰尘、水气和车间里悬浮于空气中的细小

纱线的干扰。参考图3和图4，在本实施例中之所以将所述中轴21用所述中轴固定件2102固

定下来使其不会随绕纱筒2001一起旋转是因为在本实施方案中所述差速传动装置22的两

个传动齿轮位置都是通过所述齿轮安装盘2203间接依靠所述中轴21固定住的。当然所述差

速传动装置22还有其他个可能的实现方式，毕竟目前各行各业各种精巧实用的机械变速传

动装置早已是层出不穷了。

[0038] 从与环锭纺细纱机的纡管类似的绕纱器20上解绕下来的多股线虽然可以直接被

持续牵引并卷绕成加捻多股线筒，但为了可以充分利用从所述绕纱器20上解绕下来的多股

线会随解绕过程自然而然地持续旋转这一特点，在本发明中，作为前述实施方案的一种优

化措施，如图6展示的第二典型实施例所示并参考图7、图8，本发明提供的所述加捻装置还

可以再包括一个对离开所述主加捻器的多股线再次实施加捻操作的二道加捻器23。所述二
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道加捻器23可以夹紧喂入其中的多股线并且使所述多股线进行旋转从而对所述多股线实

施加捻。也即所述二道加捻器23可以夹持着多股线并主动地通过旋转将多股线从主加捻器

的绕纱器20上面解绕下来，参考图1的(丙)、(丁)和(戊)子图，将多股线的一端以一对卷绕

罗拉12或者其他形式夹紧之后，再将多股线的另一端也夹紧并进行旋转就可以对多股线实

施加捻，这样就可以利用多股线从主加捻器的绕纱器20上解绕下来时会不可避免的发生旋

转这一特性对从离开所述主加捻器的多股线进行二次加捻。如此则可以充分利用从主加捻

器的绕纱器上解绕下来的多股线会自然发生的旋转过程，因为将一段多股线一端夹紧然后

旋转就可以对其实施加捻，故而本发明可以选择主动夹紧离开主加捻器的多股线并使其旋

转从而实施第二道加捻。在本发明中，所述二道加捻器的名称即来源于其可以对离开所述

主加捻器的多股线进行第二道加捻操作，实际上所述二道加捻器也可以被称作是所述主加

捻器的“副加捻器”，或者将所述主加捻器称为“一次加捻器”而所述二道加捻器称为“二次

加捻器”。此外如图6所示第二实施例的主加捻器还增设了一个有助于防止盘绕在绕纱器20

上的多股线不至于轻易打滑的弹性材质的压轮2004，此压轮2004连带其压轮支架200402等

附属零部件事实上也都可以应用于图3至图5所示的第一实施例。

[0039] 对于本发明提供的一种加捻装置来说，其在实际应用中势必会与并行多股线的输

入装置以及加捻多股线的收集卷绕装置联用，参考图1的示意，加捻多股线的收集卷绕装置

势必会持续牵拉从所述加捻装置输出的多股线，也即会持续牵拉从所述二道加捻器输出的

多股线，如此则如前所述被持续牵拉的多股线只要发生折弯就会在被折弯处产生对多股线

的夹紧效应，所以作为上述增设二道加捻器的优化技术措施的一种进一步优化的技术方

案，对本发明来说，如图6至图8所示所述二道加捻器23可以通过使喂入其中的多股线发生

折弯从而产生对多股线的夹紧效果，当然如上所言二道加捻器23在夹紧所述多股线的同时

还会使其旋转从而对喂入其中的多股线实施二次加捻。如此则本发明可以通过主加捻器和

二道加捻器的前后两次叠加的加捻来确保多股线被加捻的效果。具体实施时尽可能的缩小

所述绕纱筒2001的外围直径从而让单位长度的多股线在其上的盘绕圈数尽可能的多，将会

有利于增加二道加捻对多股线实施加捻的捻回数量。

[0040] 作为上述利用折弯夹紧多股线并使多股线进行旋转从而实施二次加捻的所述二

道加捻器的一种具体实施方式，如图7所示所述二道加捻器23具有一个可供离开所述主加

捻器的多股线喂入所述二道加捻器23的多股线穿入的直行通道，在本实施例中该直行通道

就是导线管2302的中空通道，所述二道加捻器23还包括一个可以围绕所述直行通道持续旋

转的旋转件，在第二实施例中即所述加捻转盘2301；喂入所述二道加捻器23的多股线将产

生“N”型的两道折弯，也即首先折弯偏离所述直行通道方向进入所述旋转件，然后再在所述

旋转件上折弯后输出。喂入所述加捻装置的多股线会偏离所述直行通道向后折弯进入所述

旋转件，然后再在所述旋转件上向前折弯后输出；如图7所示并参考图6所述向后折弯指的

是多股线朝向所述多股线在所述直行通道内行进方向的后方折弯；所述向前折弯指的是多

股线在所述旋转件上折弯后的行进方向与多股线在所述直行通道内行进的方向一致。具体

地说，如图7所示并参考图6所述二道加捻器23包括一个供喂入二道加捻装置的多股线贯穿

的中空的导线管2302，所述导线管2302的中空部分构成所述直行通道；所述旋转件为所述

导线管2302外套装的一个加捻转盘2301，加捻转盘2301可以围绕导线管2302持续旋转；如

图7所示喂入二道加捻器23的多股线在穿出导线管2302的部位向后折弯并在加捻盘2301上
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进行向前折弯后输出。在这种实施方式中，采用“N”形的两道折弯是为了确保对多股线的夹

紧效果，也即利用两道折弯来确保多股线在随所述旋转件也即加捻转盘2301一起旋转从主

加捻器的绕纱器20上解绕下来时会被非常牢靠的夹紧，从而确保二次加捻的能切实地进行

将捻回施加到多股线上。当然本发明的二道加捻器的实施方式决不可以被局限在这一种实

现方式，比方说采用类似如图8所示橡胶压轮夹紧的方式即便只进行一道小角度钝角折弯

也可以很好的对多股线施加夹紧，或者采用比“N”型折弯更多道大角度锐角折弯的三道折

弯甚至更多折弯机构也是可行的，前面的附图说明一节中对图7和图8的讲述也已经对此进

行了详述。

[0041] 最后，本发明还提供一种加捻机，如图4所示并参考图6和图1，所述加捻机使用前

述的一种加捻装置，所述加捻装置可以只包含主加捻器也可以同时包含主加捻器和二道加

捻器。参考图4如前所述使用了该加捻装置的加捻机可以方便的将传统倍捻机的并纱工序

与加捻工序整合在一起一气呵成，也完全可以将传动环锭纺细纱机的细纱和络筒两道工序

整合进单一的一台加捻机内一步到位的完成。如图4所示只需配上将多股线输送给所述加

捻装置以及从所述加捻装置牵引收集加捻后的多股线的两套卷绕装置即可，在第一和第二

实施例中两套卷绕装置皆由一对卷绕罗拉12来实现，当然这仅仅是一种实现方式，现实中

卷绕装置完全可以采用不同于一对卷绕罗拉的类型，就比方说前述提及的将加捻多股线筒

6直接紧固于一根辊筒上持续旋转也可以实现把多股线从加捻装置中牵拉出来并配合如图

1和图4中所示的横向导纱装置13将多股线卷绕成有规则形状的加捻多股线筒6的效果，如

此种种，不一而足。

[0042] 实际使用装备了该实施例的加捻机时，如图4所示并参考图3，首先松开输送多股

线至所述加捻装置的卷绕输入装置的一对卷绕罗拉12，用一根弹性钢丝的一端系着从两个

单股线筒1合并而成的多股线或者系着粗纱，另一端则从所述转轴18的下方深入所属转轴

18并依次经过如图4所示的转轴18的中空通道1808、导纱块1801的通道180101、转筒1901底

部的横向通道190302、转筒1901筒壁上的竖直通道190301，然后将整根弹性钢丝从转筒

1901的竖直通道190301中全部抽出并拉出一长段多股线；接着用双手摩撮从所述转筒1901

拉出的多股线使其按照加捻机开动时所述旋转加捻器19的旋转加捻方向对多股线实施一

定程度的手工加捻，然后再手工将所述一长段多股线在绕纱筒2001上按照所述加捻机开动

时绕纱筒2001上纱线的卷绕方向往所述绕纱筒2001上紧紧卷绕多圈并且要使位于所述绕

纱筒2001与所述转筒1901之间的多股线存在一定的张力，卷绕在绕纱筒2001上的多圈多股

线可以进行一定程度的层叠令卷绕在所述绕纱筒2001上多股线不至于轻易散落同时也可

以被收集卷绕装置以一定的牵拉张力将多股线从绕纱筒2001上被牵拉解绕下来，为生成位

于所述绕纱筒2001与所述转筒1901之间的多股线的张力彼时可以使输送多股线至所述加

捻装置的一对卷绕罗拉12以足够的夹持力夹紧多股线。如果加捻装置如果配备了如图6所

示的压轮2004部件的话就更加便于将多股线相对稳定的盘绕在所述绕纱筒2001上，当然再

将多股线卷绕至绕纱器20之上时需要先将压轮2004拉离绕纱器20。接下来再利用所述弹性

钢丝引导没有卷绕在绕纱筒2001上的所述一长段多股线通过所述磁性吸引圈2103与中轴

紧固件2103之间的空隙，如果加捻装置除了包括主加捻器之外还配备了二道加捻器的话就

再将多股线由弹性钢丝牵引穿过二道加捻器，然后将多股线穿过图4所示的集线环14和牵

引收集加捻后的多股线的那一对卷绕罗拉12把多股线牢固缠绕在加捻多股线筒6之上。彼

说　明　书 18/20 页

21

CN 210945886 U

21



时所述加捻机的初始化工作即完成可以开动所述加捻机，一到两根所述传动带10在加捻机

开动后即开始持续行进带动主加捻器或主加捻器和二道加捻器开始工作对多股线实施持

续的旋转加捻操作。考虑到如果单股线从单股线筒1上解绕下来非常容易的时候由多根单

股线在图4中所示集线环14处合并而成的多股线在转轴18的导纱块1801的通道180101折弯

处可能无法形成有效的绷紧效果进而生成旋转加捻必须的径向夹紧力，图4中下方所示的

将多股线输送给转轴18的那一对卷绕罗拉12在实际使用中需要调节其对多股线的夹紧力

令其不仅不会对所述绕纱器20和旋转加捻器19之间的差速形成的多股线卷绕产生障碍，也

需要保留对多股线适宜的轻微的夹紧力从而使得行进于导纱块1801的多股线在通道

180101内的折弯处会产生前述径向夹紧力，目前成对的卷绕罗拉之间的夹紧力通常是由弹

簧提供的，故而调整如图4下方所示的输送多股线至转轴18的一对卷绕罗拉12对多股线的

夹紧力也是容易的，只需调整弹簧的弹性形变量或者选择不同规格的弹簧即可，事实上该

对卷绕罗拉12比较好的工况是旋转输送多股线的速度只比所述差速传动装置22牵拉多股

线卷绕到绕纱器20上的速度稍微小一点点同时把该对卷绕罗拉12对多股线的夹持力调整

至所述差速传动装置22可以轻松地克服该对卷绕罗拉12的夹持力将多股线牵拉并卷绕至

绕纱器20上，凭借目前成熟的电机驱动技术和前述弹簧弹力调整方法，该对卷绕罗拉12的

多股线旋转输送速度和对多股线的夹持力是完全可以被调整至前述工况的，如此就可以确

保喂入旋转加捻器19并在其中折弯的多股线处处存在旋转加捻所需的轴向张力从而确保

旋转加捻器19对初次喂入其中的多股线实施一转单捻的加捻效果。当然在所述差速传统装

置22间接地将单股线从单股线筒1上解绕下来的所需克服的解绕阻力就足够将多股线处处

张紧时也完全可以将图4下方所示的那一对卷绕罗拉12拉开完全依靠所述绕纱器20与所述

旋转加捻器19之间的转速差来实现对多股线的输入牵引。在所述加捻机运行过程中如图4

上方所示的那一对卷绕罗拉12的对多股线的夹持牵引的速度需要被精细的调节从而精确

地控制多股线从所述绕纱器20上解绕的速度使其与所述差速传动装置将多股线从所述旋

转加捻器19卷绕到所述绕纱器20上的速度大致相等，如此则卷绕在所述绕纱器20上的数圈

多股线既能通过多股线之间的卷绕挤压产生足够的摩擦力来保证从旋转加捻器19输出的

多股线可以顺利的卷绕在绕纱器20上不至于打滑，又能确保将多股线从所述绕纱器19上解

绕下来所需的牵拉力不至于太大，因为如果卷绕在所述绕纱器20上的多股线圈数和层叠卷

绕的层数过多的话多股线解绕所需要的牵拉力也就越大，而且也会导致多股线在主加捻器

内被加捻的程度的不同区段上的不均匀。一言以概之，实际生产时，在加捻机初始化时需要

在绕纱器20上缠绕足够多圈数的多股线来确保卷绕在绕纱器20上的多股线是紧固于所述

绕纱器20的，然后要注意设置图4上方以一对卷绕罗拉12为代表的卷绕装置牵拉收集加捻

后的多股线的速度与多股线在所述绕纱器上卷绕速度大致相等不至于太快或太慢，如此则

既可以确保多股线可以顺利的持续不断的从旋转加捻器19卷绕至所述绕纱器20上，也可以

确保图4上方以一对卷绕罗拉12为代表的加捻后多股线的卷绕装置可以持续不断的将加捻

后的多股线从所述绕纱器20上顺畅地解绕下来，第一和第二实施例都将所述绕纱器20的核

心绕纱组件绕纱筒2001的外形如图3至图6所示设计为有一定的斜度从下往上缩拢的圆台

形状也是为了能相对便利地将多股线从绕纱器上解绕下来，当然也不排除其他优化的可

能。图4上方以一对卷绕罗拉12为代表的收集卷绕装置除了充当将多股线从绕纱器上解绕

下来的动力提供者角色外，实际上还是多股线牵引输入后续的二道加捻器23乃至最终输出
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至以图4中加捻多股线筒6为代表的最终产品筒纱之上的动力提供者。运行使用了本发明提

供的一种加捻装置的加捻机时精细地动态地调整多股线的收集卷绕装置牵拉多股线从绕

纱器20上解绕下来的即时速度的目的一方面是确保解绕能顺利进行而不至于因为绕纱器

20上多股线卷绕的层数太多太厚以至于无法解绕，另一方面也是确保多股线在绕纱器20上

缠绕的圈数或层数足够以保证多股线可以紧固地卷绕在所述绕纱器20上从而确保所述差

速传动装置22产生的旋转加捻器19和绕纱器20之间的同轴同向旋转的差速可以顺利的将

多股线从所述旋转加捻器19牵拉出来卷绕至所述绕纱器20之上。对使用了本发明提供的所

述加捻装置的加捻机来说，通过调节差速传动装置22的传动比、将被加捻后的多股线收集

至以图4中加捻多股线筒6为代表的最终产品筒纱的卷绕装置的牵引速度、以及转轴18的转

速等参数即可实现对多股线任意设定程度的加捻效果。

[0043] 注意以上描述的具体实施方式并不是用以限制本发明的实施方式的，本发明在具

体实施时肯定还有多种可能的实现方式和各种优化与改进，比方说在绕纱器20上设置一圈

环形凹陷以便于多股线稳固盘绕在绕纱器之上不至于轻易打滑，或者加装各种传感器密切

监控多股线在绕纱器20上的盘绕圈数以及动态调控多股线的收集卷绕装置的卷绕收集速

度和动态调控如图6所示的两根传动带10的传动速度，或在中轴固定件2102的外围放置一

圈可以滑溜旋转的套环以减少多股线在中轴固定件2102外围旋转的摩擦力等等，但凡是在

本发明技术原理范围内所做的任何修改、替换和常规改进等，只要是基于本发明的技术原

理的，均包含在本发明的权利要求书声明的专利权人的知识产权保护范围之内。
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