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本发明公开了双丝包芯包缠纱的生产方法，

所述方法通过喂入的双粗纱牵伸后的双须条首

先分别与双芯丝进行气流翻转包芯，而后再加捻

包缠合股，制得所需的双丝包芯包缠纱，从而实

现对双芯丝优异的包裹包芯，同时通过合股包缠

大幅提高所纺纱线的强力。
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1.双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，所述方法将选配的棉纤维依次经开清棉、

梳棉、并条、粗纱制得棉粗纱，将2根棉粗纱通过细纱机的后罗拉按压保持间距喂入到牵伸

系统，经牵伸系统的牵伸作用分别由前罗拉按压输出左须条和右须条，且左须条和右须条

之间保持间距，在前罗拉的前部设置有弱加捻包芯组件，弱加捻包芯组件包括下负压吸风

组件和上按压输出组件，上按压输出组件通过传动件与前上胶辊同步传动连接，左芯丝经

前罗拉的按压后与左须条共同输出牵伸系统、右芯丝经前罗拉的按压后与右须条共同输出

牵伸系统，输出后的左须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使得须条发生纤维沿

着须条轴向的翻转转移，在翻转转移的过程中将左芯丝包裹，继而得到具有弱捻的左单丝

包芯须条，右须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使得须条发生纤维沿着须条轴

向的翻转转移，在翻转转移的过程中将右芯丝包裹，继而得到具有弱捻的右单丝包芯须条，

左单丝包芯须条和右单丝包芯须条经弱加捻包芯组件按压输出且两者之间保持间距，输出

后的左单丝包芯须条和右单丝包芯须条在细纱机加捻捻度的作用下，左单丝包芯须条和右

单丝包芯须条合股包缠，且在合股包缠过程中左单丝包芯须条和右单丝包芯须条内的外包

棉纤维继续发生相互的转移交缠，从而将左芯丝和右芯丝更紧密的包裹，继而得到最终的

双丝包芯包缠纱，包括以下步骤：

第一步：原棉选配：配棉时要确定原棉的主体成分，使纺纱生产和成纱质量保持稳定，

以配棉成分中4队以上性质接近的唛头作为主体成分；对原棉的要求色泽好、品级高、纤维

的线密度适中、长度长、强度高，整齐度良好；

第二步：开清棉：将所选配的原棉纤维依次经自动抓棉机实现按照混配比例的各种原

棉纤维的抓取和在抓取过程中的初开松作用，六辊筒开棉机实现对所抓取的原棉纤维的开

松、除杂，多仓混棉机实现对所抓取的原棉纤维的混合、开松、除杂，豪猪开棉机实现对混合

后的原棉纤维的再次开松、除杂、梳理，电器配棉器实现对开松后的棉纤维的往后道工序的

自动按需分配，单打手成卷机实现对棉纤维的均匀成卷从而制得卷状的棉卷；采用“合理配

棉、多包取用、勤抓少抓、加强混合”的工艺原则，在设计开清棉工序的工艺参数时，需要从

以下几个方面进行考虑：提高原料的混合均匀度、充分的开松和除杂、提高棉卷的均匀度；

第三步：梳棉：将第二步制得的棉卷经梳棉机的精细开松、梳理、除杂制得条状的梳棉

条，梳棉机选用梳棉机，梳棉机要提高梳棉机机械状态水平，做好“五锋一准”，采用“高速

度、紧隔距、强分梳”工艺原则，要求各通道部件光洁无油污，在运转过程中无挂花和积花，

以便生产出棉网清晰、条干均匀、重量不匀率小和棉结杂质少的生条，在工艺上要求锯齿或

针布锋利、隔距准确、速度合理，以确保棉卷的含水率和含杂率适当，使棉卷结构良好，质量

稳定；

第四步：并条：采用两道并条工序，两道并条均选用并条机，第一道并条中采用8根第三

步制得的梳棉条共同喂入，第一道并条的牵伸系统的总牵伸倍数设置在8.5-8.8倍，喂入的

8根梳棉条经第一道并条的牵伸系统的牵伸作用被拉伸变细，而后拉伸变细的8根梳棉条再

重新平行并合，从而制得线密度相对喂入的梳棉条减小、纤维伸直度和条干均匀度改善的

棉半熟条，第二道并条中采用8根第一道并条制得的棉半熟条共同喂入，第二道并条的牵伸

系统的总牵伸倍数设置在8.1-8.5倍，喂入的8根棉半熟条经第二道并条的牵伸系统的牵伸

作用被拉伸变细，而后拉伸变细的8根棉半熟条再重新平行并合，从而制得线密度相对喂入

的棉半熟条减小、纤维伸直度和条干均匀度改善的棉熟条；
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第五步：粗纱：将第四步制得的1根棉熟条喂入粗纱机，经粗纱机的牵伸系统的牵伸拉

细、卷绕系统的加捻卷绕制得条状结构的且具有强力的棉粗纱，粗纱机选用TJFA458A型粗

纱机，牵伸系统采用四罗拉双胶圈牵伸，胶圈架长度采用30mm，四罗拉包括前罗拉、二罗拉、

三罗拉、后罗拉，其中三罗拉、后罗拉之间的后牵伸区为简单罗拉牵伸，实现对喂入的棉熟

条的牵伸整理过程，二罗拉、三罗拉之间的中牵伸区为主牵伸区，实现对喂入的棉熟条的牵

伸拉细过程，主牵伸区的隔距偏大掌握，从而实现喂入的棉熟条内的棉纤维相互滑移变细

过程中的相互之间的摩擦力对纤维之间的相互自动控制作用，从而实现稳定的拉伸，中牵

伸区握持距等于胶圈架长度加自由区长度，因此中牵伸区握持距在胶圈架长度+24～胶圈

架长度+28之间，前罗拉、二罗拉之间的前牵伸区为整理区，实现对牵伸拉细后的棉须条的

集合整理过程，前牵伸区握持距大于或等于纤维的品质长度，因此前牵伸整理区握持距设

计为37mm；

第六步：细纱：将第五步制得的2根棉粗纱喂入细纱机，喂入的2根棉粗纱经粗纱机的牵

伸系统的牵伸拉细得到保持固定间距的左棉须条和右棉须条，锦纶长丝束与左根棉须条共

同经牵伸系统的前罗拉按压输出、氨纶长丝束与右根棉须条共同经牵伸系统的前罗拉按压

输出，而后两者分别各自经加装在牵伸系统前部、且与前罗拉保持同步转动的弱加捻包芯

组件的气流翻转加捻作用下得到左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条，输出的左锦纶/

棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条在细纱机加捻捻度的作用下合股包缠，且在合股包缠过程

中左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条内的外包棉纤维继续发生相互的转移交缠，从

而将锦纶长丝束和氨纶长丝束更紧密的包裹，继而得到最终的双丝包芯包缠纱；细纱机选

用QFA1528型细纱机，细纱机包括牵伸系统，牵伸系统采用三罗拉双皮圈牵伸结构，三罗拉

分别为前下罗拉、中下罗拉、后下罗拉，在前下罗拉、中下罗拉、后下罗拉的上部分别设置有

按压接触的前上胶辊、中上胶辊、后上胶辊，2根棉粗纱以固定间距由后下罗拉和后上胶辊

按压喂入后进入到牵伸系统，而后被中下罗拉和后上胶辊按压输出，期间2根棉粗纱分别同

步的受到后牵伸区的小牵伸倍数下的牵伸作用，在后牵伸区的牵伸作用下，棉粗纱内的处

于弯曲状态的棉纤维被拉伸伸直且如果拉伸伸直后仍受到后牵伸区的牵伸作用再继续发

生相互之间的小滑移，处于伸直状态的棉纤维发生相互之间的小滑移，在棉纤维相互滑移

中使得棉粗纱的线密度减小，同时在棉纤维被拉伸伸直或被拉伸滑移过程中由于棉纤维自

身的弹性使得棉粗纱内处于相互缠绕状态的纤维之间的缠绕部分解除，从而使得纤维之间

的作用力减小，棉粗纱的结构变得松散，从而得到第一左棉须条和第一右棉须条，第一左棉

须条和第一右棉须条而后被前下罗拉和前上胶辊按压输出，期间分别同步的受到前牵伸区

的大牵伸倍数下的牵伸作用，在前牵伸区的牵伸作用下，第一左棉须条和第一右棉须条内

的棉纤维发生相互之间的大滑移，在棉纤维相互滑移中使得棉第一左棉须条和第一右棉须

条的线密度减小，同时在棉纤维被拉伸滑移过程中由于棉纤维自身的弹性使得棉粗纱内处

于相互缠绕状态的纤维之间的缠绕完全解除，从而使得纤维之间的作用力减小甚至消失，

第一左棉须条和第一右棉须条的结构变得松散，从而得到左棉须条和右棉须条，且左棉须

条和右棉须条之间保持一定的间距，在前罗拉的牵伸设置有弱加捻包芯组件，弱加捻包芯

组件包括下负压吸风组件和上按压输出组件，上按压输出组件的结构与前上胶辊相同，上

按压输出组件与前上胶辊之间通过传动件进行传动连接，从而实现上按压输出组件与前上

胶辊的同步同速的转动，下负压吸风组件包括负压管，负压管为空心结构，负压管的横截面
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包括上弧面、下弧面，且上弧面的弧度大于下弧面的弧度，上弧面、下弧面的前侧通过前弧

面连接、后侧通过后弧面连接，在上弧面上分别开有左吸风槽口和右吸风槽口，左吸风槽口

和右吸风槽口的结构相同且呈左右轴对称分布且保持固定间距，左吸风槽口和右吸风槽口

的上侧边、下侧边、右侧边均为直线型，左吸风槽口和右吸风槽口的左侧边为内凸的弧形，

在负压管上套有集聚圈，集聚圈为具有均匀网孔的织物，集聚圈的的上部套在负压管的上

弧面、下部套在撑杆上，上按压输出组件与负压管的上弧面的前部按压接触，锦纶长丝束与

左根棉须条共同经牵伸系统的前罗拉按压输出、氨纶长丝束与右根棉须条共同经牵伸系统

的前罗拉按压输出，而后分别被下负压吸风组件和上按压输出组件按压输出，此过程中，前

上胶辊之间通过传动件带动上按压输出组件同步转动，从而使得两者之间没有牵伸作用，

上按压输出组件转动继而带动集聚圈沿着负压管和撑杆进行转动，负压风机产生的负压气

流通过管路传输到负压管内，继而依次通过负压管表面的左吸风槽口和集聚圈作用于左棉

须条、右吸风槽口和集聚圈作用于右棉须条，作用过程中，处于松散状态的左棉须条和右左

棉须条内的棉纤维首先在左吸风槽口和右吸风槽口的进口处的负压气流的作用下往中心

聚拢，在聚拢过程中分别将锦纶长丝束和氨纶常长丝束夹在中间，而后随着左吸风槽口和

右吸风槽口在中间部的左侧弧形边口径的增加，由左吸风槽口和右吸风槽口出来的负压气

流增加，从而使得往中心聚拢的棉纤维发生由左往右的翻转，在翻转过程中分别将锦纶长

丝束和氨纶常长丝束包裹在中间，而后随着左吸风槽口和右吸风槽口在出口处的左侧弧形

边口径的减小，完成对长丝束包裹的左棉须条、右棉须条内的棉纤维进一步的收拢整理，继

而分别得到具有弱捻的左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条。

2.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第一步中，配棉队

数选用6-8队。

3.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，自动抓

棉机采用FA002A型。

4.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，六辊筒

开棉机采用FA104B型。

5.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，多仓混

棉机采用FA022-6型。

6.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，豪猪开

棉机采用FA106型。

7.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，电器配

棉器选用A062型。

8.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第二步中，单打手

成卷机为FA141A型。

9.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第三步中，梳棉机

采用FA201B型。

10.根据权利要求1所述的双丝包芯包缠纱的生产方法，其特征在于，第四步中，并条机

采用FA306A型。

权　利　要　求　书 3/3 页

4

CN 110079909 A

4



双丝包芯包缠纱的生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于纺织技术领域，涉及一种新型纱线的纺制方法，具体为双丝包芯包缠

纱的生产方法。

背景技术

[0002] 随着社会经济的发展，人民生活水平不断提高，对于服饰用纺织品，除了追求穿着

舒适度，还越来越关注其时尚性和功能性，追求独特的风格和各种各样的功能，如抗菌、防

静电等功能。为了满足消费者的这一需求，不断开拓新式纱线和面料成为纺织行业的重要

任务。随着科学技术的发展，纺织市场竞争越来越激烈，各个厂家为了追求利润的最大化，

不断向高档次、高品位、好的技术含量、高附加值方向发展。

[0003] 针对此，本发明给出一种双丝包芯包缠纱的生产方法，将选配的棉纤维依次经开

清棉、梳棉、并条、粗纱制得棉粗纱，将2根棉粗纱通过细纱机的后罗拉按压保持一定的间距

喂入到牵伸系统，经牵伸系统的牵伸作用分别由前罗拉按压输出左须条和右须条，且左须

条和右须条之间保持一定的间距，在前罗拉的前部设置有弱加捻包芯组件，弱加捻包芯组

件包括下负压吸风组件和上按压输出组件，上按压输出组件通过传动件与前上胶辊同步传

动连接，左芯丝经前罗拉的按压后与左须条共同输出牵伸系统、右芯丝经前罗拉的按压后

与右须条共同输出牵伸系统，输出后的左须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使

得须条发生纤维沿着须条轴向的翻转转移，在翻转转移的过程中将左芯丝包裹，继而得到

具有弱捻的左单丝包芯须条，右须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使得须条发

生纤维沿着须条轴向的翻转转移，在翻转转移的过程中将右芯丝包裹，继而得到具有弱捻

的右单丝包芯须条，左单丝包芯须条和右单丝包芯须条经弱加捻包芯组件按压输出且两者

之间保持一定的间距，输出后的左单丝包芯须条和右单丝包芯须条在细纱机加捻捻度的作

用下，左单丝包芯须条和右单丝包芯须条合股包缠，且在合股包缠过程中左单丝包芯须条

和右单丝包芯须条内的外包棉纤维继续发生相互的转移交缠，从而将左芯丝和右芯丝更紧

密的包裹，继而得到最终的双丝包芯包缠纱。

发明内容

[0004] 解决的技术问题：为了克服现有技术的不足，本发明所述方法通过喂入的双粗纱

牵伸后的双须条首先分别与双芯丝进行气流翻转包芯，而后再加捻包缠合股，制得所需的

双丝包芯包缠纱，从而实现对双芯丝优异的包裹包芯，同时通过合股包缠大幅提高所纺纱

线的强力。

[0005] 技术方案：双丝包芯包缠纱的生产方法，所述方法将选配的棉纤维依次经开清棉、

梳棉、并条、粗纱制得棉粗纱，将2根棉粗纱通过细纱机的后罗拉按压保持间距喂入到牵伸

系统，经牵伸系统的牵伸作用分别由前罗拉按压输出左须条和右须条，且左须条和右须条

之间保持间距，在前罗拉的前部设置有弱加捻包芯组件，弱加捻包芯组件包括下负压吸风

组件和上按压输出组件，上按压输出组件通过传动件与前上胶辊同步传动连接，左芯丝经
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前罗拉的按压后与左须条共同输出牵伸系统、右芯丝经前罗拉的按压后与右须条共同输出

牵伸系统，输出后的左须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使得须条发生纤维沿

着须条轴向的翻转转移，在翻转转移的过程中将左芯丝包裹，继而得到具有弱捻的左单丝

包芯须条，右须条受到下负压吸风组件内的负压气流的作用使得须条发生纤维沿着须条轴

向的翻转转移，在翻转转移的过程中将右芯丝包裹，继而得到具有弱捻的右单丝包芯须条，

左单丝包芯须条和右单丝包芯须条经弱加捻包芯组件按压输出且两者之间保持间距，输出

后的左单丝包芯须条和右单丝包芯须条在细纱机加捻捻度的作用下，左单丝包芯须条和右

单丝包芯须条合股包缠，且在合股包缠过程中左单丝包芯须条和右单丝包芯须条内的外包

棉纤维继续发生相互的转移交缠，从而将左芯丝和右芯丝更紧密的包裹，继而得到最终的

双丝包芯包缠纱，包括以下步骤：

[0006] 第一步：原棉选配：配棉时要确定原棉的主体成分，使纺纱生产和成纱质量保持稳

定，以配棉成分中4队以上性质接近的唛头作为主体成分；对原棉的要求色泽好、品级高、纤

维的线密度适中、长度长、强度高，整齐度良好；

[0007] 第二步：开清棉：将所选配的原棉纤维依次经自动抓棉机实现按照混配比例的各

种原棉纤维的抓取和在抓取过程中的初开松作用，六辊筒开棉机实现对所抓取的原棉纤维

的开松、除杂，多仓混棉机实现对所抓取的原棉纤维的混合、开松、除杂，豪猪开棉机实现对

混合后的原棉纤维的再次开松、除杂、梳理，电器配棉器实现对开松后的棉纤维的往后道工

序的自动按需分配，单打手成卷机实现对棉纤维的均匀成卷从而制得卷状的棉卷；采用“合

理配棉、多包取用、勤抓少抓、加强混合”的工艺原则，在设计开清棉工序的工艺参数时，需

要从以下几个方面进行考虑：提高原料的混合均匀度、充分的开松和除杂、提高棉卷的均匀

度；

[0008] 第三步：梳棉：将第二步制得的棉卷经梳棉机的精细开松、梳理、除杂制得条状的

梳棉条，梳棉机选用梳棉机，梳棉机要提高梳棉机机械状态水平，做好“五锋一准”，采用“高

速度、紧隔距、强分梳”工艺原则，要求各通道部件光洁无油污，在运转过程中无挂花和积

花，以便生产出棉网清晰、条干均匀、重量不匀率小和棉结杂质少的生条，在工艺上要求锯

齿或针布锋利、隔距准确、速度合理，以确保棉卷的含水率和含杂率适当，使棉卷结构良好，

质量稳定；

[0009] 第四步：并条：采用两道并条工序，两道并条均选用并条机，第一道并条中采用8根

第三步制得的梳棉条共同喂入，第一道并条的牵伸系统的总牵伸倍数设置在8.5-8.8倍，喂

入的8根梳棉条经第一道并条的牵伸系统的牵伸作用被拉伸变细，而后拉伸变细的8根梳棉

条再重新平行并合，从而制得线密度相对喂入的梳棉条减小、纤维伸直度和条干均匀度改

善的棉半熟条，第二道并条中采用8根第一道并条制得的棉半熟条共同喂入，第二道并条的

牵伸系统的总牵伸倍数设置在8.1-8.5倍，喂入的8根棉半熟条经第二道并条的牵伸系统的

牵伸作用被拉伸变细，而后拉伸变细的8根棉半熟条再重新平行并合，从而制得线密度相对

喂入的棉半熟条减小、纤维伸直度和条干均匀度改善的棉熟条；

[0010] 第五步：粗纱：将第四步制得的1根棉熟条喂入粗纱机，经粗纱机的牵伸系统的牵

伸拉细、卷绕系统的加捻卷绕制得条状结构的且具有强力的棉粗纱，粗纱机选用TJFA458A

型粗纱机，牵伸系统采用四罗拉双胶圈牵伸，胶圈架长度采用30mm，四罗拉包括前罗拉、二

罗拉、三罗拉、后罗拉，其中三罗拉、后罗拉之间的后牵伸区为简单罗拉牵伸，实现对喂入的
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棉熟条的牵伸整理过程，二罗拉、三罗拉之间的中牵伸区为主牵伸区，实现对喂入的棉熟条

的牵伸拉细过程，主牵伸区的隔距偏大掌握，从而实现喂入的棉熟条内的棉纤维相互滑移

变细过程中的相互之间的摩擦力对纤维之间的相互自动控制作用，从而实现稳定的拉伸，

中牵伸区握持距等于胶圈架长度加自由区长度，因此中牵伸区握持距在胶圈架长度+24～

胶圈架长度+28之间，前罗拉、二罗拉之间的前牵伸区为整理区，实现对牵伸拉细后的棉须

条的集合整理过程，前牵伸区握持距大于或等于纤维的品质长度，因此前牵伸整理区握持

距设计为37mm；

[0011] 第六步：细纱：将第五步制得的2根棉粗纱喂入细纱机，喂入的2根棉粗纱经粗纱机

的牵伸系统的牵伸拉细得到保持固定间距的左棉须条和右棉须条，锦纶长丝束与左根棉须

条共同经牵伸系统的前罗拉按压输出、氨纶长丝束与右根棉须条共同经牵伸系统的前罗拉

按压输出，而后两者分别各自经加装在牵伸系统前部、且与前罗拉保持同步转动的弱加捻

包芯组件的气流翻转加捻作用下得到左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条，输出的左

锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条在细纱机加捻捻度的作用下合股包缠，且在合股包

缠过程中左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条内的外包棉纤维继续发生相互的转移交

缠，从而将锦纶长丝束和氨纶长丝束更紧密的包裹，继而得到最终的双丝包芯包缠纱；细纱

机选用QFA1528型细纱机，细纱机包括牵伸系统，牵伸系统采用三罗拉双皮圈牵伸结构，三

罗拉分别为前下罗拉、中下罗拉、后下罗拉，在前下罗拉、中下罗拉、后下罗拉的上部分别设

置有按压接触的前上胶辊、中上胶辊、后上胶辊，2根棉粗纱以固定间距由后下罗拉和后上

胶辊按压喂入后进入到牵伸系统，而后被中下罗拉和后上胶辊按压输出，期间2根棉粗纱分

别同步的受到后牵伸区的小牵伸倍数下的牵伸作用，在后牵伸区的牵伸作用下，棉粗纱内

的处于弯曲状态的棉纤维被拉伸伸直且如果拉伸伸直后仍受到后牵伸区的牵伸作用再继

续发生相互之间的小滑移，处于伸直状态的棉纤维发生相互之间的小滑移，在棉纤维相互

滑移中使得棉粗纱的线密度减小，同时在棉纤维被拉伸伸直或被拉伸滑移过程中由于棉纤

维自身的弹性使得棉粗纱内处于相互缠绕状态的纤维之间的缠绕部分解除，从而使得纤维

之间的作用力减小，棉粗纱的结构变得松散，从而得到第一左棉须条和第一右棉须条，第一

左棉须条和第一右棉须条而后被前下罗拉和前上胶辊按压输出，期间分别同步的受到前牵

伸区的大牵伸倍数下的牵伸作用，在前牵伸区的牵伸作用下，第一左棉须条和第一右棉须

条内的棉纤维发生相互之间的大滑移，在棉纤维相互滑移中使得棉第一左棉须条和第一右

棉须条的线密度减小，同时在棉纤维被拉伸滑移过程中由于棉纤维自身的弹性使得棉粗纱

内处于相互缠绕状态的纤维之间的缠绕完全解除，从而使得纤维之间的作用力减小甚至消

失，第一左棉须条和第一右棉须条的结构变得松散，从而得到左棉须条和右棉须条，且左棉

须条和右棉须条之间保持一定的间距，在前罗拉的牵伸设置有弱加捻包芯组件，弱加捻包

芯组件包括下负压吸风组件和上按压输出组件，上按压输出组件的结构与前上胶辊相同，

上按压输出组件与前上胶辊之间通过传动件进行传动连接，从而实现上按压输出组件与前

上胶辊的同步同速的转动，下负压吸风组件包括负压管，负压管为空心结构，负压管的横截

面包括上弧面、下弧面，且上弧面的弧度大于下弧面的弧度，上弧面、下弧面的前侧通过前

弧面连接、后侧通过后弧面连接，在上弧面上分别开有左吸风槽口和右吸风槽口，左吸风槽

口和右吸风槽口的结构相同且呈左右轴对称分布且保持固定间距，左吸风槽口和右吸风槽

口的上侧边、下侧边、右侧边均为直线型，左吸风槽口和右吸风槽口的左侧边为内凸的弧
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形，在负压管上套有集聚圈，集聚圈为具有均匀网孔的织物，集聚圈的的上部套在负压管的

上弧面、下部套在撑杆上，上按压输出组件与负压管的上弧面的前部按压接触，锦纶长丝束

与左根棉须条共同经牵伸系统的前罗拉按压输出、氨纶长丝束与右根棉须条共同经牵伸系

统的前罗拉按压输出，而后分别被下负压吸风组件和上按压输出组件按压输出，此过程中，

前上胶辊之间通过传动件带动上按压输出组件同步转动，从而使得两者之间没有牵伸作

用，上按压输出组件转动继而带动集聚圈沿着负压管和撑杆进行转动，负压风机产生的负

压气流通过管路传输到负压管内，继而依次通过负压管表面的左吸风槽口和集聚圈作用于

左棉须条、右吸风槽口和集聚圈作用于右棉须条，作用过程中，处于松散状态的左棉须条和

右左棉须条内的棉纤维首先在左吸风槽口和右吸风槽口的进口处的负压气流的作用下往

中心聚拢，在聚拢过程中分别将锦纶长丝束和氨纶常长丝束夹在中间，而后随着左吸风槽

口和右吸风槽口在中间部的左侧弧形边口径的增加，由左吸风槽口和右吸风槽口出来的负

压气流增加，从而使得往中心聚拢的棉纤维发生由左往右的翻转，在翻转过程中分别将锦

纶长丝束和氨纶常长丝束包裹在中间，而后随着左吸风槽口和右吸风槽口在出口处的左侧

弧形边口径的减小，完成对长丝束包裹的左棉须条、右棉须条内的棉纤维进一步的收拢整

理，继而分别得到具有弱捻的左锦纶/棉包芯须条、右氨纶/棉包芯须条。

[0012] 优选的，第一步中，配棉队数选用6-8队。

[0013] 优选的，第二步中，自动抓棉机采用FA002A型。

[0014] 优选的，第二步中，六辊筒开棉机采用FA104B型。

[0015] 优选的，第二步中，多仓混棉机采用FA022-6型。

[0016] 优选的，第二步中，豪猪开棉机采用FA106型。

[0017] 优选的，第二步中，电器配棉器选用A062型。

[0018] 优选的，第二步中，单打手成卷机为FA141A型。

[0019] 优选的，第三步中，梳棉机采用FA201B型。

[0020] 优选的，第四步中，并条机采用FA306A型。

[0021] 有益效果：本发明所述方法通过喂入的双粗纱牵伸后的双须条首先分别与双芯丝

进行气流翻转包芯，而后再加捻包缠合股，制得所需的双丝包芯包缠纱，从而实现对双芯丝

优异的包裹包芯，同时通过合股包缠大幅提高所纺纱线的强力。

具体实施方式

[0022] 以下实施例进一步说明本发明的内容，但不应理解为对本发明的限制。在不背离

本发明精神和实质的情况下，对本发明方法、步骤或条件所作的修改和替换，均属于本发明

的范围。若未特别指明，实施例中所用的技术手段为本领域技术人员所熟知的常规手段。

[0023] 实施例1

[0024] 以制备线密度为36.4tex/44 .4dtex/44 .4dtex棉/锦纶/氨纶双丝包芯包缠纱为

例，相应的工艺参数如下：

[0025] (1)配棉：
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[0026]

[0027]

[0028] (2)关键工艺参数设计

[0029] 开清棉：

[0030]

[0031] 梳棉

[0032]

[0033] 并条：
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[0034]

[0035] 粗纱：

[0036]

[0037] 细纱：
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[0038]

[0039] (4)成纱质量测试：

[0040] 纱线1-3选择的捻系数是373，4-6选择的捻系数是412，7-9选择的捻系数是456；三

组纱线预牵伸依次是1.6、1.8和2.0。锦纶长丝的细度是40D。

[0041] 强力：

[0042]

[0043]

[0044] 毛羽：
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[0045]

[0046] 条干和毛羽H：

[0047]
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