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(57)摘要

本发明给出一种包缠包芯纱及其生产方法，

包缠包芯纱包括主纱和芯纱，主纱为具有强捻的

短纤纱，芯纱为化纤长丝或化纤长丝束，沿着所

述包缠包芯纱的长度方向，主纱和芯纱之间的结

合方式呈周期性变化，且一个周期内包含六种结

合方式；生产时在加装包芯纱装置的细纱机上纺

制，通过采用由电机主动控制的可沿着横杆来回

滑动的导丝轮，实现芯纱由主体须条的中心喂入

逐渐过渡到由主体须条的左、右两端喂入，继而

实现纺纱过程中主体须条对芯纱的包芯过渡到

芯纱对主体须条的包缠，从而实现兼具包缠和包

芯效果的纱线的生产，丰富纱线的外观风格，提

高产品附加值。
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1.一种包缠包芯纱，包括主纱和芯纱，其特征在于：所述主纱为具有强捻的短纤纱，所

述芯纱为化纤长丝或化纤长丝束，沿着所述包缠包芯纱的长度方向，主纱和芯纱之间的结

合方式呈周期性变化，一个周期内包含六种结合方式，首先是芯纱包缠在主纱的外部，此时

芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的

缠绕逐渐稀疏，构成第一结合方式；随后芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方

式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的右侧，构成第二结

合方式；随后芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱

包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，构成第三结合方式；随后

芯纱继续包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主

纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，构成第四结合方式；随后芯纱被主纱逐渐

包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的右侧过渡到纱体的中心

过渡到纱体的左侧，构成第五结合方式；最后芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和

主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐

渐密集，构成第六结合方式；在加装包芯纱装置的细纱机上纺制，包芯纱装置包括向上连接

杆，所述向上连接杆为长方体结构，在所述向上连接杆的长度的中间部位开有第一连接孔，

在所述向上连接杆上固定连接有连接横杆，所述连接横杆为圆柱形结构，所述连接横杆为

铁质材料，所述连接横杆穿过向上连接杆的第一连接孔，且通过螺钉固定在向上连接杆上，

所述连接横杆的左右两侧的圆面封闭，沿着所述连接横杆的长度方向开有第二连接孔，所

述第二连接孔贯穿连接横杆的前后方向，在位于向上连接杆左侧和右侧的连接横杆上设置

有对称的左导纱装置和右导纱装置，所述左导纱装置和右导纱装置的结构完全相同，所述

左导纱装置和右导纱装置包括中间轴承，所述中间轴承的内部圆周上设置有中心杆，所述

中心杆穿过内部圆周的圆心，所述中心杆的两端与内部圆周固定连接，所述中心杆穿过连

接横杆的第二连接孔，从而将轴承固定在连接横杆上，所述中心杆上设置有磁性可控的电

磁铁，所述中心杆由电机带动沿着连接横杆的第二连接孔左右滑动，在所述轴承的外部圆

周上固定连接有导纱轮，在所述导丝轮的外表面圆周上开有导纱槽，所述导纱轮可自由转

动；纺纱时，包芯纱装置通过向上连接杆固定在细纱机的摇架上，主体粗纱由细纱机的后罗

拉前部的喇叭口喂入，而后经后罗拉、中罗拉、前罗拉的牵伸作用后由前罗拉的钳口输出，

得到主体须条，芯纱由芯纱筒主动导出后穿过导纱轮的导纱槽喂入前罗拉后部，此时首先

导纱轮位于连接横杆的最左侧，且设置中心杆的电磁铁没有磁性，同时电机带动中心杆沿

着连接横杆的第二连接孔由左往右滑动，在中心杆滑动至主体须条的左侧边的过程中，芯

纱包缠在主体须条的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱

捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得到包缠包芯纱的一个周期内的第一结合

方式，此过程中，当中心杆位于连接横杆的最左侧时，根据需要可设置中心杆的电磁铁具有

磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而将中心杆固定，从而实现芯纱由

主体须条的左侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后共同由前罗拉钳口处输

出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包缠方向与加捻捻度相同，同时主

体须条加捻得到主纱，实现正常正向包缠纱的纺制；在中心杆由主体须条的左侧边滑动至

主体须条右侧边的过程中，芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主

纱内逐渐由主纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的右侧，得到包缠包芯纱的一个周期
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内的第二结合方式，此过程中，当中心杆滑动至主体须条的中心时，根据需要可设置中心杆

的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而将中心杆固定，从

而实现芯纱由主体须条的中心位置喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后共同由

前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱被主体须条包裹，同时主体须条加捻得到主

纱，实现正常包芯纱的纺制；在中心杆由主体须条的右侧边滑动至连接横杆右侧边的过程

中，芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方

向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯纱的一个周期内的

第三结合方式，此过程中，当中心杆位于连接横杆的最右侧时，根据需要可设置中心杆的电

磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而将中心杆固定，从而实

现芯纱由主体须条的右侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后共同由前罗拉钳

口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包缠方向与加捻捻度相反，

同时主体须条加捻得到主纱，实现正常反向包缠纱的纺制；而后电机带动中心杆由连接横

杆的右侧往连接横杆的左侧滑动，在中心杆由连接横杆右侧边滑动至主体须条的右侧边的

过程中，芯纱继续包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方

向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得到包缠包芯纱的一个周期内的

第四结合方式；而后在中心杆由主体须条的右侧边滑动至主体须条左侧边的过程中，芯纱

被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的右侧过渡到

纱体的中心过渡到纱体的左侧，得到包缠包芯纱的一个周期内的第五结合方式；而后在中

心杆由主体须条的左侧边滑动至连接横杆左侧边的过程中，芯纱再次逐渐包缠在主纱的外

部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对

主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯纱的一个周期内的第六结合方式。
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一种包缠包芯纱及其生产方法

技术领域

[0001] 本发明涉及到环锭纺纱新技术领域，具体的说是涉及一种包缠包芯纱及其生产方

法。

背景技术

[0002] 包芯纱是指通过芯纱和鞘纱组合的一种复合纱，一般以长丝为芯纱，短纤为外包

纤维（鞘纱），其特点为通过外包纤维与芯纱的结合，可以发挥各自的优点，弥补双方的不

足，扬长避短，优化成纱的结构和特性。包芯纱生产已有40余年历史，产品的需求不断增加，

相关纱线品种也不断丰富。目前，全世界大约有1000余万锭包芯纱，预期每年还将以20-30

万锭的速度增长。因此，包芯纱具有很广阔的市场前景。

[0003] 目前，包芯纱的生产工艺大致可分为如下三种：第一种为在细纱工序上加入芯纱，

形成包芯纱，外包纤维先经过粗纱工序得到所需的外包粗纱，然后外包粗纱在细纱机上由

后罗拉喂入后经牵伸过程被抽长拉细，芯丝通过喂入装置由前罗拉喂入，两者一起被加捻

形成包芯纱，实现外包短纤维对芯纱的包覆；第二种是在包覆纱机上加入芯纱，形成包芯

纱，棉纱先被加捻形成棉纱筒子，在包覆机上芯纱通过喂入罗拉穿过包覆纱机的空心锭子

的中心，棉纱筒子固定在空心锭子上，通过棉纱筒和锭子的旋转，棉纱被包缠在芯纱上，形

成包芯纱；第三种是通过并纱的办法加入芯纱，形成包芯纱，棉条加工成细纱之后，在并纱

机上，芯纱通过喂入罗拉牵伸，与棉纱合并在一起，形成合股纱，卷绕成股纱筒子，股纱筒子

被放置于短纤倍捻机上，通过倍捻机锭子将股纱加捻，形成包芯纱。其中以第一种方式为

主，且包芯纱通常在环锭纺细纱机上纺制，包芯纱导丝装置是其中最重要的部件之一，起着

固定、控制芯纱运动方向的作用。目前，包芯纱导丝装置通常是由一对导丝轮和一个固定装

置组成，其在使用过程中常常出现芯纱在退绕时方向不稳定、芯纱所受到的张力不均匀、纱

线露丝等问题。

[0004] 针对此，本发明给出一种包缠包芯纱及其生产方法，通过采用由电机主动控制的

可沿着横杆来回滑动的导丝轮，实现芯纱由主体须条的中心喂入逐渐过渡到由主体须条的

左、右两端喂入，继而实现纺纱过程中主体须条对芯纱的包芯过渡到芯纱对主体须条的包

缠，从而实现兼具包缠和包芯效果的纱线的生产，丰富纱线的外观风格，提高产品附加值。

发明内容

[0005] 本发明的目的给出一种包缠包芯纱及其生产方法，以实现兼具包缠和包芯效果的

纱线的生产，丰富纱线的外观风格，提高产品附加值。

[0006] 为了达到上述目的，本发明涉及一种包缠包芯纱，包括主纱和芯纱，所述主纱为具

有强捻的短纤纱，所述芯纱为化纤长丝或化纤长丝束，沿着所述包缠包芯纱的长度方向，主

纱和芯纱之间的结合方式呈周期性变化，一个周期内包含六种结合方式，首先是芯纱包缠

在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一

致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，构成第一结合方式；随后芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯
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纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的

右侧，构成第二结合方式；随后芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方

式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，构成第

三结合方式；随后芯纱继续包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱

包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，构成第四结合方式；随后

芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的右侧过

渡到纱体的中心过渡到纱体的左侧，构成第五结合方式；最后芯纱再次逐渐包缠在主纱的

外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱

对主纱的缠绕逐渐密集，构成第六结合方式。

[0007] 本发明还涉及一种包缠包芯纱生产方法，在加装包芯纱装置的细纱机上纺制，包

芯纱装置包括向上连接杆，所述向上连接杆为长方体结构，在所述向上连接杆的长度的中

间部位开有第一连接孔，在所述向上连接杆上固定连接有连接横杆，所述连接横杆为圆柱

形结构，所述连接横杆为铁质材料，所述连接横杆穿过向上连接杆的第一连接孔，且通过螺

钉固定在向上连接杆上，所述连接横杆的左右两侧的圆面封闭，沿着所述连接横杆的长度

方向开有第二连接孔，所述第二连接孔贯穿连接横杆的前后方向，在位于向上连接杆左侧

和右侧的连接横杆上设置有对称的左导纱装置和右导纱装置，所述左导纱装置和右导纱装

置的结构完全相同，所述左导纱装置和右导纱装置包括中间轴承，所述中间轴承的内部圆

周上设置有中心杆，所述中心杆穿过内部圆周的圆心，所述中心杆的两端与内部圆周固定

连接，所述中心杆穿过连接横杆的第二连接孔，从而将轴承固定在连接横杆上，所述中心杆

上设置有磁性可控的电磁铁，所述中心杆由电机带动沿着连接横杆的第二连接孔左右滑

动，在所述轴承的外部圆周上固定连接有导纱轮，在所述导丝轮的外表面圆周上开有导纱

槽，所述导纱轮可自由转动；纺纱时，包芯纱装置通过向上连接杆固定在细纱机的摇架上，

主体粗纱由细纱机的后罗拉前部的喇叭口喂入，而后经后罗拉、中罗拉、前罗拉的牵伸作用

后由前罗拉的钳口输出，得到主体须条，芯纱由芯纱筒主动导出后穿过导纱轮的导纱槽喂

入前罗拉后部，此时首先导纱轮位于连接横杆的最左侧，且设置中心杆的电磁铁没有磁性，

同时电机带动中心杆沿着连接横杆的第二连接孔由左往右滑动，在中心杆滑动至主体须条

的左侧边的过程中，芯纱包缠在主体须条的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主

纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得到包缠包芯纱的一

个周期内的第一结合方式，此过程中，当中心杆位于连接横杆的最左侧时，根据需要可设置

中心杆的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而将中心杆固

定，从而实现芯纱由主体须条的左侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后共同

由前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包缠方向与加捻

捻度相同，同时主体须条加捻得到主纱，实现正常正向包缠纱的纺制；在中心杆由主体须条

的左侧边滑动至主体须条右侧边的过程中，芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯

方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的右侧，得到包缠

包芯纱的一个周期内的第二结合方式，此过程中，当中心杆滑动至主体须条的中心时，根据

需要可设置中心杆的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而

将中心杆固定，从而实现芯纱由主体须条的中心位置喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗

拉的按压后共同由前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱被主体须条包裹，同时主体
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须条加捻得到主纱，实现正常包芯纱的纺制；在中心杆由主体须条的右侧边滑动至连接横

杆右侧边的过程中，芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱

对主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯纱

的一个周期内的第三结合方式，此过程中，当中心杆位于连接横杆的最右侧时，根据需要可

设置中心杆的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆与连接横杆相吸附，从而将中心

杆固定，从而实现芯纱由主体须条的右侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后

共同由前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包缠方向与

加捻捻度相反，同时主体须条加捻得到主纱，实现正常反向包缠纱的纺制；而后电机带动中

心杆由连接横杆的右侧往连接横杆的左侧滑动，在中心杆由连接横杆右侧边滑动至主体须

条的右侧边的过程中，芯纱继续包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对

主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得到包缠包芯纱的

一个周期内的第四结合方式；而后在中心杆由主体须条的右侧边滑动至主体须条左侧边的

过程中，芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的

右侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的左侧，得到包缠包芯纱的一个周期内的第五结合方

式；而后在中心杆由主体须条的左侧边滑动至连接横杆左侧边的过程中，芯纱再次逐渐包

缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向

一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯纱的一个周期内的第六结合方式。

[0008] 本发明通过采用由电机主动控制的可沿着横杆来回滑动的导丝轮，实现芯纱由主

体须条的中心喂入逐渐过渡到由主体须条的左、右两端喂入，继而实现纺纱过程中主体须

条对芯纱的包芯过渡到芯纱对主体须条的包缠，从而实现兼具包缠和包芯效果的纱线的生

产，丰富纱线的外观风格，提高产品附加值。

附图说明

[0009] 图1为本发明的包芯纱装置结构示意图。

具体实施方式

[0010] 一种包缠包芯纱，包括主纱和芯纱，主纱为具有强捻的短纤纱，芯纱为化纤长丝或

化纤长丝束，沿着包缠包芯纱的长度方向，主纱和芯纱之间的结合方式呈周期性变化，一个

周期内包含六种结合方式，首先是芯纱包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且

芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，构成第一结

合方式；随后芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主

纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的右侧，构成第二结合方式；随后芯纱再次逐渐包

缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向

相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，构成第三结合方式；随后芯纱继续包缠在主纱的外

部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对

主纱的缠绕逐渐稀疏，构成第四结合方式；随后芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包

芯方式，且芯纱在主纱内逐渐由主纱的右侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的左侧，构成第

五结合方式；最后芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对

主纱包缠的方向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，构成第六结合方式。
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[0011] 使用时，在加装包芯纱装置的细纱机上纺制，包芯纱装置包括向上连接杆1，向上

连接杆为长方体结构，在向上连接杆的长度的中间部位开有第一连接孔，在向上连接杆上

固定连接有连接横杆2，连接横杆为圆柱形结构，连接横杆为铁质材料，连接横杆穿过向上

连接杆的第一连接孔，且通过螺钉3固定在向上连接杆上，连接横杆的左右两侧的圆面封

闭，沿着连接横杆的长度方向开有第二连接孔4，第二连接孔贯穿连接横杆的前后方向，在

位于向上连接杆左侧和右侧的连接横杆上设置有对称的左导纱装置和右导纱装置，左导纱

装置和右导纱装置的结构完全相同，左导纱装置和右导纱装置包括中间轴承5，中间轴承的

内部圆周上设置有中心杆6，中心杆穿过内部圆周的圆心，中心杆的两端与内部圆周固定连

接，中心杆穿过连接横杆的第二连接孔，从而将轴承固定在连接横杆上，中心杆上设置有磁

性可控的电磁铁，中心杆由电机带动沿着连接横杆的第二连接孔左右滑动，在轴承的外部

圆周上固定连接有导纱轮7，在导丝轮的外表面圆周上开有导纱槽8，导纱轮可自由转动。

[0012] 纺纱时，包芯纱装置通过向上连接杆1固定在细纱机的摇架上，主体粗纱由细纱机

的后罗拉前部的喇叭口喂入，而后经后罗拉、中罗拉、前罗拉的牵伸作用后由前罗拉的钳口

输出，得到主体须条，芯纱由芯纱筒主动导出后穿过导纱轮的导纱槽喂入前罗拉后部，此时

首先导纱轮7位于连接横杆2的最左侧，且设置中心杆6的电磁铁没有磁性，同时电机带动中

心杆6沿着连接横杆的第二连接孔4由左往右滑动，在中心杆滑动至主体须条的左侧边的过

程中，芯纱包缠在主体须条的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向

与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得到包缠包芯纱的一个周期内的第

一结合方式，此过程中，当中心杆6位于连接横杆2的最左侧时，根据需要可设置中心杆6的

电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆6与连接横杆2相吸附，从而将中心杆固定，从

而实现芯纱由主体须条的左侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉的按压后共同由前罗

拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包缠方向与加捻捻度相

同，同时主体须条加捻得到主纱，实现正常正向包缠纱的纺制；在中心杆6由主体须条的左

侧边滑动至主体须条右侧边的过程中，芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，

且芯纱在主纱内逐渐由主纱的左侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的右侧，得到包缠包芯纱

的一个周期内的第二结合方式，此过程中，当中心杆6滑动至主体须条的中心时，根据需要

可设置中心杆6的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆6与连接横杆2相吸附，从而

将中心杆6固定，从而实现芯纱由主体须条的中心位置喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗

拉的按压后共同由前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱被主体须条包裹，同时主体

须条加捻得到主纱，实现正常包芯纱的纺制；在中心杆6由主体须条的右侧边滑动至连接横

杆2右侧边的过程中，芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯

纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯

纱的一个周期内的第三结合方式，此过程中，当中心杆6位于连接横杆2的最右侧时，根据需

要可设置中心杆6的电磁铁具有磁性，此时电机停止工作，中心杆6与连接横杆2相吸附，从

而将中心杆6固定，从而实现芯纱由主体须条的右侧喂入，喂入的芯纱和主体须条经前罗拉

的按压后共同由前罗拉钳口处输出，在加捻捻度作用下，芯纱包缠在主体须条的外部，且包

缠方向与加捻捻度相反，同时主体须条加捻得到主纱，实现正常反向包缠纱的纺制；而后电

机带动中心杆6由连接横杆2的右侧往连接横杆2的左侧滑动，在中心杆6由连接横杆2右侧

边滑动至主体须条的右侧边的过程中，芯纱继续包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包
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缠方式，且芯纱对主纱包缠的方向与主纱捻度方向相反，且芯纱对主纱的缠绕逐渐稀疏，得

到包缠包芯纱的一个周期内的第四结合方式；而后在中心杆6由主体须条的右侧边滑动至

主体须条左侧边的过程中，芯纱被主纱逐渐包裹，此时芯纱和主纱呈包芯方式，且芯纱在主

纱内逐渐由主纱的右侧过渡到纱体的中心过渡到纱体的左侧，得到包缠包芯纱的一个周期

内的第五结合方式；而后在中心杆6由主体须条的左侧边滑动至连接横杆2左侧边的过程

中，芯纱再次逐渐包缠在主纱的外部，此时芯纱和主纱呈包缠方式，且芯纱对主纱包缠的方

向与主纱捻度方向一致，且芯纱对主纱的缠绕逐渐密集，得到包缠包芯纱的一个周期内的

第六结合方式。
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