
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202011615350.0

(22)申请日 2020.12.30

(66)本国优先权数据

202011004022.7 2020.09.22 CN

(71)申请人 武汉纺织大学

地址 430223 湖北省武汉市洪山区纺织路1

号

(72)发明人 刘可帅　许多　徐卫林　郭维琪　

范航　杨旺旺　蒋慧敏　

(74)专利代理机构 广州市红荔专利代理有限公

司 44214

代理人 陈智聪

(51)Int.Cl.

D01H 5/22(2006.01)

D01H 5/72(2006.01)

D01H 5/74(2006.01)

 

(54)发明名称

一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织

方法及纺纱装置

(57)摘要

本发明涉及一种三罗拉环锭细纱机上横动

搓捻的纺织方法及纺纱装置，本发明通过利用固

定在基架内的滑块和固定于搓捻皮辊上的往复

轴杆两端的往复螺纹槽的相互作用，将前罗拉带

动搓捻皮辊转动的行为转化为沿轴向的往复运

动，实现了搓捻皮辊对牵伸后须条进行搓捻整

理，使得纤维须条主体扭转抱合式内外转移和外

层纤维搓捻式紧密集聚包缠为一体，形成了正反

网状交叉缠绕式固化纱线表层的缠绕紧度，同时

纱体内部纤维反向扭转变形，平衡了纱线内部的

残余扭矩，最终形成柔软高强的光洁纱线，本发

明从根本上实现了搓捻皮辊既转动又往复横移

功能的机构设计，且本发明操作方便，无附加能

耗、机构合理、易于推广使用。
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1.一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法，其特征在于，所述纺织方法为：牵伸

后的纤维须条由前罗拉和前皮辊构成的前钳口输出，进入到由前罗拉和搓捻皮辊构成的搓

捻钳口中，其中纤维须条一端由前钳口握持，其另一端在搓捻皮辊和前罗拉的握持下且横

动往复摩擦作用下进行往复搓捻式扭转整理，对纤维扭转排列结构形成预捻调控，纱线在

经过往复横动搓捻循环整理后输出，经导纱勾、钢丝圈，最终卷绕在纱管上。

2.一种用于实现上述一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法的纺纱装置，所述

纺纱装置包括前罗拉和前皮辊，其特征在于，所述纺纱装置还包括：

基架，所述基架包括左侧基架、中轴基架以及右侧基架，其中所述左侧基架和右侧基架

分别固定安装在所述中轴基架的左右两端；

连接爪，所述连接爪底端固定安装在所述左侧基架上，其顶端与固定安装在所述前皮

辊中心设置的前皮辊轴杆上；

磁力装置，所述磁力装置固定安装在所述右侧基架上，其中所述磁力装置为弧面状外

形结构，所述磁力装置与所述前罗拉表面相吻合；

搓捻皮辊，所述搓捻皮辊设置在所述前皮辊下方，所述搓捻皮辊与所述前罗拉相配合；

以及往复轴杆，所述往复轴杆两端分别安装在所述左侧基架和右侧基架上，其中所述

往复轴杆与所述左侧基架和右侧基架构成轴向往复移动的转动连接，所述搓捻皮辊固定安

装在所述往复轴杆上。

3.根据权利要求2所述的一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置，其特征在于，

所述往复轴杆的两端分别设置有往复螺纹槽，所述左侧基架和右侧基架上分别设置有圆形

孔道，所述圆形孔道内壁上设置有与所述往复螺纹槽相配合的滑块，其中所述往复轴杆的

两端分别安装在所述左侧基架和右侧基架上的圆形孔道内。

4.根据权利要求3所述的一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置，其特征在于，

所述往复螺纹槽为垂直于所述往复轴杆轴向方向设置的正弦波型螺纹槽。

5.根据权利要求3所述的一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置，其特征在于，

每一所述圆形孔道内设置有一对所述滑块，其中一对所述滑块设置在所述圆形孔道内壁上

下端，一对所述滑块轴心保持在同一垂直线上。

6.根据权利要求3所述的一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置，其特征在于，

所述磁力装置的磁性吸附力可为10～80N。
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一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法及纺纱装置

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织技术领域，具体为一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法

及纺纱装置。

背景技术

[0002] 加捻是纺纱的重要工艺手段，通过加捻使纱条变形、纤维内外转移和压缩，从而形

成捻度。加捻也对成纱断裂强度、弹性、毛羽、伸缩率、光泽等起着重要作用。加捻方法由古

老的搓捻、手工纺纱牵伸和加捻分离的原始手旋加捻，进而发展到加捻与卷绕分离的走锭

纺纱机。环锭纺纱是纺纱技术的一次革命，具有里程碑的意义。在此过程中，还有棉纺翼锭、

麻纺帽锭等的进步和发展。近代发展起来的自由端转杯纺是古老搓绳技艺的延伸和创新，

为纺纱产量大幅提升做出了跨越性的贡献，并由此发展产生了摩擦纺、静电纺、喷气纺、涡

流纺等新型的自由端加捻纺纱方式。假捻是加捻的另一种形式，通过假捻可优化纺纱工艺，

由此形成了自捻纺、变形纺、弹力纺、低扭矩纺纱等新的纺纱方法。

[0003] 新型纺纱技术是采用不同的加捻手段和成纱方法,获得不同结构、不同特性和不

同劳动生产率的纱线。新型假捻纺纱技术是利用假捻器产生暂时的抱合力改变纱线内部的

纤维间结构,使得纱线在低捻度条件下具有可纺性,纺出的细纱具有纱线残余扭矩小、低

捻、高强、产量高等独特的物理特性。假捻纺纱技术通过加捻或假捻可改变纺纱过程中须条

或纱线截面的形态、纤维排列，增加纱条强度，减少纺纱的意外伸长，增强纱线的弹性，减少

毛羽和改善表面性质，降低后加工的扭矩和捻度，改善织物质量等，如锭翼假捻、空心锭假

捻、转杯纺假捻等。通过假捻器不断改变转向、停、开可纺成自捻纱、粗梳毛纺粗纱、超大牵

伸的条卷等。在假捻器输出端加装加热熔融装置或黏合剂可以纺出假捻变形纱和黏合纱。

[0004] 低扭矩纺纱是假捻利用的重大突破，低扭矩环锭纺纱技术的创新之处在于，在传

统环锭细纱机的前罗拉和导纱钩之间安装了1个简单的机械式假捻装置，从而改变了纤维

在成纱中的排列，实现纤维非同轴异形螺旋线结构的调整，纤维片段局部反转的控制，使纱

的残余扭矩通过其内部平衡而显著降低，在较低的捻度下，得到了扭矩低，毛羽少，强力较

高以及手感柔软的单纱，技术成熟，投资较少，回收期较短，操作方便，保养简单，最具有较

大的后劲和发展潜力。

[0005] 如中国专利号CN02118588.3，公开日2008.10.15，发明创造名称为单股无扭矩环

锭纱线的加工方法与设备，这个申请公案针对环锭纺成纱纱线残余扭矩大的问题，提供了

全新的单股无扭矩纱线的加工方法，通过假捻器产生假捻，使得纱线子纤维束捻向与其合

成的单股纱线相反，从而平衡纱线内部的残余扭矩，同时可以加工传统环锭纺纱机不能正

常加工的低捻度纱线；中国专利号为CN101643948A，公开日为2010.2.10，发明创造名称为

用于在环锭纱线上产生弯折假捻的方法和装置，它采用两条皮带作为假捻设备使得纱线在

纺纱过程中具有两个加捻点进行纱线假捻；中国专利号CN200510004306 .5，公开日

2011.4.6，发明创造名称为低扭单股环锭纱线的加工方法与设备，它采用锭轴带动摩擦盘

旋转进行假捻，实现单股纱线具有可控的残余扭矩。然而通过假捻器产生假捻的方式来实
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现低扭矩纱线生产的方法，由于假捻器对纱线的假捻作用都是往同一方向，单向调整纱线

结构，虽然可以实现纱体内部扭矩平衡，都是纤维抱合力差，成纱强力低，成纱毛羽多等技

术问题依然没能得到根本性解决，同时纺纱工艺复杂、机构成本高、操作不便。

[0006] 然而中国专利号为CN  203855718  U，公开日为2014.10.1，发明创造名称为一种四

罗拉环锭自捻纺纱装置，他利用将自捻纺中的可产生假捻作用的搓捻辊引入到环锭纺中，

通过搓捻辊往复运动转动产生假捻，继而改变纺纱段捻度传递与分布，以影响加捻三角区

几何形态以及纤维在三角区内的分布状态，改善成纱质量。但是这种方法局限于四罗拉牵

伸机构，并且引入的搓辊在生产中易产生意外牵伸，引入的搓辊既旋转又往复运动的动力

来源与工作原理都没有描述清楚，因而难以实现此方法。

发明内容

[0007] 针对上述存在问题，本发明的目的在于提供一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的

纺织方法及纺纱装置，其实现了搓捻皮辊既转动又往复横移功能的机构设计，且本发明操

作方便，无附加能耗、机构合理、易于推广使用。

[0008] 为实现上述目的，本发明采用的技术方案如下：

[0009] 一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法，所述纺织方法为：牵伸后的纤维

须条由前罗拉和前皮辊构成的前钳口输出，进入到由前罗拉和搓捻皮辊构成的搓捻钳口

中，其中纤维须条一端由前钳口握持，其另一端在搓捻皮辊和前罗拉的握持下且横动往复

摩擦作用下进行往复搓捻式扭转整理，对纤维扭转排列结构形成预捻调控，纱线在经过往

复横动搓捻循环整理后输出，经导纱勾、钢丝圈，最终卷绕在纱管上。

[0010] 同时，本发明还提供一种实现上述三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法的纺

纱装置，所述纺纱装置包括前罗拉和前皮辊，其特征在于，所述纺纱装置还包括：

[0011] 基架，所述基架包括左侧基架、中轴基架以及右侧基架，其中所述左侧基架和右侧

基架分别固定安装在所述中轴基架的左右两端；

[0012] 连接爪，所述连接爪底端固定安装在所述左侧基架上，其顶端与固定安装在所述

前皮辊中心设置的前皮辊轴杆上；

[0013] 磁力装置，所述磁力装置固定安装在所述右侧基架上，其中所述磁力装置为湖面

状外形结构，所述磁力装置与所述前罗拉表面相吻合；

[0014] 搓捻皮辊，所述搓捻皮辊设置在所述前皮辊下方，所述搓捻皮辊与所述前罗拉相

配合；

[0015] 以及往复轴杆，所述往复轴杆两端分别安装在所述左侧基架和右侧基架上，其中

所述往复轴杆与所述左侧基架和右侧基架构成轴向往复移动的转动连接，所述搓捻皮辊固

定安装在所述往复轴杆上。

[0016] 进一步地，所述往复轴杆的两端分别设置有往复螺纹槽，所述左侧基架和右侧基

架上分别设置有圆形孔道，所述圆形孔道内壁上设置有与所述往复螺纹槽相配合的滑块，

其中所述往复轴杆的两端分别安装在所述左侧基架和右侧基架上的圆形孔道内。

[0017] 进一步地，所述往复螺纹槽为垂直于所述往复轴杆轴向方向设置的正弦波型螺纹

槽。

[0018] 进一步地，每一所述圆形孔道内设置有一对所述滑块，其中一对所述滑块设置在
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所述圆形孔道内壁上下端，一对所述滑块轴心保持在同一垂直线上。

[0019] 进一步地，所述磁力装置的磁性吸附力可为10～80N。

[0020] 由于采用了以上技术方案，与现有技术相比，本发明的一种三罗拉环锭细纱机上

横动搓捻的纺纱装置，其优点在于：本发明采用了传统的三罗拉牵伸机构前设置横动搓捻

的纺纱装置，通过横动搓捻的纺纱装置基架两侧的连接抓和磁力装置，保证了横动搓捻的

纺纱装置工作时的稳定性，同时较小的磁力产生的握持力减小了四罗拉式搓捻辊生出现的

意外牵伸情况，也减少了强握持下搓捻整理带来的条干性能的恶化，避免了捻阻突增而导

致纱线断头。通过利用固定在基架内的滑块和固定于搓捻皮辊上的往复轴杆两端的往复螺

纹槽的相互作用，将前罗拉带动搓捻皮辊转动的行为转化为沿轴向的往复运动，实现了搓

捻皮辊对牵伸后须条进行搓捻整理，使得纤维须条主体扭转抱合式内外转移和外层纤维搓

捻式紧密集聚包缠为一体，形成了正反网状交叉缠绕式固化纱线表层的缠绕紧度，同时纱

体内部纤维反向扭转变形，平衡了纱线内部的残余扭矩、增强纱体内部纤维的卷曲抱合力，

最终形成柔软高强的光洁纱线，本发明从根本上实现了搓捻皮辊既转动又往复横移功能的

机构设计，且本发明操作方便，无附加能耗、机构合理、易于推广使用。

附图说明

[0021] 图1是三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置的机构示意图。

[0022] 图2是三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置的局部示意图。

[0023] 图3是三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置的右视图。

[0024] 图4是三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置的左视图。

[0025] 图中：1‑前罗拉，2‑前皮辊，3‑前皮辊轴杆，4‑中轴基架，5‑左侧基架，6‑连接抓，7‑

右侧基架，8‑圆形孔道，9‑磁力装置，10‑滑块，11‑搓捻皮辊，12‑往复轴杆，13‑往复螺纹槽，

14‑纤维须条，15‑纱线。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图对本发明作进一步详细描述。

[0027] 针对现有往复横移搓捻调整纱线结构的纺纱装置都是以四罗拉牵伸机构形式，对

常规的三罗拉牵伸机构的环锭纺难以适用，并且最前端的皮辊做转动和横移运动时容易对

纤维须条产生意外牵伸，强握持作用下的搓捻容易恶化条干，不能调和纺纱断头、纤维排列

结构调整之间矛盾的技术缺陷，并且现在没有一种简单的、操作方便的、可实现控制单锭搓

捻的纺纱装置，为此，本发明提供一种罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法及纺纱装置，

其实现了搓捻皮辊既转动又往复横移功能的机构设计，且本发明操作方便，无附加能耗、机

构合理、易于推广使用。

[0028] 首先，本发明提供一种罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺织方法，该纺织方法为：牵

伸后的纤维须条由前罗拉和前皮辊构成的前钳口输出，进入到由前罗拉和搓捻皮辊构成的

搓捻钳口中，其中纤维须条一端由前钳口握持，其另一端在搓捻皮辊和前罗拉的握持下且

横动往复摩擦作用下进行往复搓捻式扭转整理，对纤维扭转排列结构形成预捻调控，纱线

在经过往复横动搓捻循环整理后输出，经导纱勾、钢丝圈，最终卷绕在纱管上。

[0029] 同时，参照附图1至4所示，本发明还提供一种三罗拉环锭细纱机上横动搓捻的纺
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纱装置，包括由基架(4、5和7)、往复轴杆12、搓捻皮辊11、滑块10、连接爪6、磁力9装置组成

的横动搓捻纺纱装置，基架包括左侧基架5、中轴基架4和右侧基架7，中轴基架4连接左侧基

架5和右侧基架7，其中左侧基架5和右侧基架7厚度约10～20mm，中轴基架4长约100mm～

200mm，中轴基架4与前罗拉1之间的间隙约1mm～10mm，在横动搓捻纺纱装置的左侧基架5上

方设置连接爪6，连接爪6的一端安装在前皮辊轴杆3上，在横动搓捻纺纱装置的右侧基架7

侧壁设置磁力装置9，磁力装置9为弧面状，与前罗拉1表面相切合，通过横动搓捻纺纱装置

的左侧基架5上方设置的连接爪6连接前皮辊的轴杆3，约束横动搓捻纺纱装置的位置；通过

横动搓捻纺纱装置的右侧基架7侧壁设置的磁力装置9吸附前罗拉1，提供横动搓捻纺纱装

置与前罗拉1之间的压持力，磁力装置的磁性吸附力可为10～80N，使得横动搓捻纺纱装置

内的搓捻皮辊11在前罗拉1带动下发生转动。在左侧基架5和右侧基架7上分别开设左侧圆

型81孔道和右侧圆型孔道82，左侧圆型孔道81和右侧圆型孔道82直径约15～30mm，左侧圆

型孔道81和右侧圆型孔道82保持水平、同心，左侧圆型孔道81和右侧圆型孔道82相距约100

～200mm，在左侧圆型孔道81和右侧圆型孔道82内壁上下端分别设置圆形滑块10，且上下端

圆形滑块10轴心在保持同一垂直线上，滑块10契合于往复螺纹槽内部位呈圆柱体，直径约

10～20mm。在横动搓捻纺纱装置的往复轴杆12的中间固定有搓捻皮辊11，往复轴杆12的两

端开设往复螺纹槽13，往复螺纹槽13是在往复轴杆12两端，以垂直于往复轴杆12轴向方向

设置一圈正弦波型螺纹槽13，根据所纺纱线种类和参数选择设置合适螺纹槽参数，螺纹槽

螺距约1～20mm，槽深2～10mm，槽宽3～10mm，往复轴杆贯穿左侧圆型孔道81和右侧圆型孔

道82，两端往复螺纹槽13的相隔距离与左侧圆型孔道81内圆形滑块10到右侧圆型孔道82内

圆形滑块10的水平距离相一致，圆形滑块10落入往复螺纹槽13内，往复螺纹槽13与圆形滑

块10相契合，往复轴杆13与搓捻皮辊11固定连接，在搓捻皮辊11转动下带动往复轴杆12同

速转动，往复轴杆12两端的往复螺纹槽13在转动过程中受到固定在圆型孔道8上的滑块10

的推动作用，使往复轴杆12发生沿轴向的位移，并在正弦波型往复螺纹槽13内壁与滑块10

相互作用下发生来回的往复运动，最终实现搓捻皮辊11发生既转动又往复横移的运动。

[0030] 纺纱时，前皮辊2与前罗拉1紧密贴合，当前罗拉1转动时带动前皮辊2旋转，搓捻皮

辊11在连接抓6和磁力装置9协同作用下实现于前罗拉1的贴合，并由前罗拉1带动搓捻皮辊

11进行同步高速旋转，将牵伸后的纤维须条14从前罗拉1、前皮辊2啮合形成的前钳口输出，

经过中轴基架4与前罗拉1之间的间隙进入搓捻皮辊11与前罗拉1形成的搓捻钳口中，前钳

口输出的纤维须条14一端被前钳口握持，另一端在搓捻皮辊11与前罗拉1握持且横动摩擦

作用下进行往复搓捻式扭转整理，对纤维扭转排列结构形成预捻调控，纱线在经过往复横

动搓捻循环整理后输出，经导纱勾、钢丝圈，最终卷绕在纱管上。

[0031] 具体实施例

[0032] 采用800tex纯棉粗纱，纺制60英支细纱，左侧基架5和右侧基架7分别3厚度为16毫

米，中轴基架4长为150毫米，中轴基架4与前罗拉1之间间隙为3mm，基架材质为塑料，将磁力

装置9的磁性吸附力设置为15N，左侧基架5和右侧基架7上设置的左侧圆型孔道81和右侧圆

型孔道82直径为15毫米，往复轴杆12两端的往复螺纹槽13为正弦波型螺纹槽，螺纹槽螺距

约5mm，槽深2mm，槽宽3mm，滑块10契合于往复螺纹槽内部位呈圆柱体，直径约12mm；棉纤维

须条14进入环锭细纱机的牵伸系统，经牵伸系统牵伸后，从由前胶辊2、前罗拉1组成的前罗

拉钳口输出，前罗拉1钳口输出纤维须条在加捻和卷绕的同时作用下，形成边自转、边前行
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的纱条，瞬间进入既做同步转动又做往复横动的搓捻皮辊11上，在搓捻皮辊11的搓捻整理

下，使得棉纤维须条14主体扭转抱合式内外转移和外层纤维搓捻式紧密集聚包缠为一体，

形成了正反网状交叉缠绕式固化纱线表层的缠绕紧度，同时纱体内部纤维反向扭转变形，

平衡了纱线内部的残余扭矩、增强纱体内部纤维的卷曲抱合力，形成柔软高强的光洁纱线

15，经导纱钩、钢领、钢丝圈，最终卷绕到纱管上。经实验测试对比得出：采用本发明三罗拉

环锭细纱机上横动搓捻的纺纱装置所纺制的60英纯棉管纱与对应传统纯棉管纱相比，3毫

米毛羽指数降低46.1％、强力提高8.3％、湿扭结数降低32.3％；络筒后60英支纯棉筒纱与

对应传统环锭纺筒纱相比，3毫米毛羽指数改善34 .2％，强力提高6.2％、湿扭结数降低

25.3％；由于本发明装置使用时，不需任何附加能耗，搓捻皮辊在磁力装置轻握持下接触纱

条，就实现了纱条表面毛羽的有效紧密包缠、内部纤维扭矩平衡的处理，磁力吸附的握持力

控制纤维在搓捻作用下有效整理，大幅降低四罗拉强握持下的意外牵伸和条干恶化，消除

了以往一对搓捻辊对纱线搓捻依靠重压纱搓捻调整纱体表层毛羽包缠与纱体内部纤维扭

矩释放的矛盾性技术缺陷。

[0033] 在本文中，所涉及的前、后、上、下等方位词是以附图中零部件位于图中以及零部

件相互之间的位置来定义的，只是为了表达技术方案的清楚及方便。应当理解，所述方位词

的使用不应限制本申请请求保护的范围。

[0034] 在不冲突的情况下，本文中上述实施例及实施例中的特征可以相互结合。

[0035] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，并不用以限制本发明，凡在本发明的精神和

原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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