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摘 要:为了花式纱线企业使用空心锭花式纱线纺纱机生产圈圈纱时,能够更加方便快捷地对假捻器进行合理选择,

试验在空心锭下方分别安装斜口型、倒三角型、倒T型3种不同类型的假捻器;使用空心锭花式纱线纺纱机纺制两款相

同细度、不同原料的圈圈纱;对不同假捻器下纺制所得圈圈纱的圈圈密度进行对比,发现3种假捻器在生产圈圈纱时对圈

圈密度有不同影响。结果表明:采用空心锭花式纱线纺纱机生产圈圈纱时,倒T型假捻器生产的圈圈纱圈圈密度最大;

斜口型假捻器生产的圈圈纱圈圈密度最小。
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  纱线是形成织物的基本元素,除普通纱线外,还有

各种截面分布不规则、结构不同或色泽各异的特殊纱

线,这类纱线统称为花式纱线,花式纱线已广泛应用于

服装、装饰品及工业用品上[1]。圈圈纱是花式纱线中

出现较早、变化最多,而且颇有市场的一种花式纱线,
是在纺纱和制线的过程中采用特种设备或特种工艺对

纤维或纱线进行加工而得到的具有圈圈结构外观效应

的纱线,由3股纱线组成,即芯纱、饰纱和固纱[2]。
加捻是纺纱的重要工艺手段,对成纱断裂强度、弹

性、毛羽、伸缩率、光泽等起着重要作用。假捻作为加

捻的另一种形式,可增加纱线的弹性、蓬松度、花型饱

满程度等,选择空心锭花式纱线纺纱机进行花式纱线

纺制时,空心锭假捻对花式纱线的花型效果有一定影

响。关于空心锭假捻问题,刘荣清在文献中做了相关

论述和总结[3],在圈圈纱生产过程中,空心锭假捻对圈

圈密度有较大影响,但针对工艺参数对圈圈纱花型、物
理性能等方面影响的相关研究很多,对圈圈纱纺制过

程中空心锭假捻器的选用,并没有太多针对性探究。
假捻可优化纺纱工艺,因此试验采用控制变量法,

在空心锭花式纱线纺纱机[4]的同一纱锭上,分别安装3
种不同假捻器纺制两款相同细度、不同原料的圈圈纱,
比较不同假捻器下纺制的同种原料圈圈纱的圈圈密度

差异,总结出不同假捻器下生产的圈圈纱的区别,为企

业生产提供参考。

1 试验部分

试验选用是倾拉式结构[5]的空心锭花式纱线纺纱

机,改变空心锭下方假捻器类型,在空心锭花式纱线纺

纱机的同一纱锭上纺制2种不同原料圈圈纱,采用直

接计数法对圈圈纱圈圈密度进行统计。

1.1 原料

0.75g/m中花灰色纯棉粗纱、0.8g/m白色纯黏

胶粗纱;8.3tex水洗白锦纶长丝、12.2tex黏胶长丝;

8.3tex水洗白锦纶长丝、12.2tex黏胶长丝。

1.2 仪器

YG086C型缕纱测长仪(常州中纤仪器);电子天

平;Y331纱线捻度仪(常州市华纺纺织仪器有限公

司);空心锭花式纱线纺纱机小样机(苏州市华飞纺织

科技有限公司)。

1.3 测试方法

(1)纱线支数 在花式纱线实际生产中,一般采用

公制支数来衡量纱线的粗细。试验使用YG086C型缕

纱测长仪,每次绕纱20m,电子秤称其重量,计算圈圈

纱公制支数。分别测量3次,求其平均值,测得即为纱

线公制支数(必要时根据计算公式换算为国际单位制

的纱线细度指标即可)。
(2)捻度 圈圈纱由芯纱、饰纱和固纱3部分组

成,圈圈纱形成的圈圈花型由纱线外表面的固纱包缠

固定,固纱对饰纱的捆绑捻度即为圈圈纱的纱线捻度。
使用Y331纱线捻度仪,反向退捻至固纱与芯纱平行

时,测得圈圈纱捻度(与空心锭花式纱线纺纱机小样机

设备实际纺制显示的捻度参数之间的误差控制在1%
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以内)。
(3)圈圈密度 使用长度20cm的直尺,采用直接

计数法,在圈圈纱处于自然伸长状态时,对同一种圈圈

纱分别数出10段20cm长度内圈圈纱的圈圈数量,取
其平均值,结果换算单位后四舍五入取自然数(因实际

情况圈圈数量为整数),测得圈圈密度。

1.4 纺纱原理

圈圈纱由3个部分组成,即芯纱、饰纱和固纱。芯

纱是圈圈纱的主干,饰纱形成圈圈纱的花式外观效应,
固纱用以固定圈圈,并与芯纱共同构成圈圈纱的强力

基础。纺制圈圈纱最基本的条件就是形成一定的超

喂。所谓超喂,即饰纱的喂入速度大于芯纱的喂入速

度,饰纱的速度与芯纱速度的倍数比即为超喂比(超喂

比=饰纱喂入速度/芯纱喂入速度),超喂比的大小是

花式纱线花型变化的关键参数。试验采用空心锭花式

纱线纺纱机纺制圈圈纱,芯纱由芯纱罗拉输送,再经过

导纱瓷管与粗纱经牵伸机构后从前罗拉前口输出的饰

纱须条相遇,一起进入空心锭子;固纱从空心锭子筒管

上引出并一起进入空心锭子。在假捻钩以前,芯纱、饰
纱随空心锭子一起回转而得到假捻,而固纱由于从空

心锭子上退绕下来,与芯纱、饰纱平行但不被假捻。通

过假捻器后,芯纱、饰纱的假捻消失而固纱包缠在芯纱

和饰纱上,将由于饰纱超喂变化形成的花型固定下来,
形成圈圈纱[6]。

1.5 圈圈纱的纺制

圈圈纱外观效果的影响因素主要是超喂比、牵伸

倍数、芯纱张力。在选定原料后,进行纯棉圈圈纱和纯

黏胶圈圈纱的纺制[7]。在纺制圈圈纱过程中,芯纱必

须具有合适的张力,同时尽可能地避免芯纱发生抖动;
饰纱要有适当超喂,形成圈圈花型;固纱必须包缠固定

饰纱形成的花型,避免圈圈发生滑移。

1.5.1 纯棉圈圈纱

选用0.75g/m中花灰色纯棉粗纱作为饰纱,8.3
tex水洗白锦纶长丝作为芯纱,8.3tex水洗白锦纶长

丝作为固纱[8],纯棉圈圈纱生产工艺如表1所示。
表1 纯棉圈圈纱生产工艺

超喂比 牵伸倍数/倍 芯纱张力 捻度/捻·m-1

1.3 30 1.0 540

1.5.2 黏胶圈圈纱

选用0.8g/m白色纯黏胶粗纱作为饰纱,12.2tex
黏胶长丝作为芯纱,12.2tex黏胶长丝作为固纱,黏胶

圈圈纱生产工艺如下表2所示。
表2 黏胶圈圈纱生产工艺

超喂比 牵伸倍数/倍 芯纱张力 捻度/捻·m-1

1.3 32 0.98 540

2 结果与分析

经测试,圈圈纱细度为83.3tex。试验选用空心

锭花式纱线纺纱机纺制圈圈纱,采用控制变量法,只改

变空心锭假捻器,纺制两款相同细度、不同原料的圈圈

纱,用直接计数法对圈圈纱圈圈密度进行统计。
对试验结果进行横向比较:由于黏胶纤维的断裂

伸长率高于棉纤维,使得黏胶圈圈纱的圈圈直径较纯

棉圈圈纱更为均匀,但纺制所得纯棉圈圈纱的圈圈密

度整体比黏胶圈圈纱圈圈密度略大,由于纤维长度差

异,圈圈密度也更加清晰。如图1和图2所示。

斜口型 斜口型

倒三角型 倒三角型

倒T型 倒T型

图1 纯棉圈圈纱对比      图2 纯黏胶圈圈纱对比

对试验结果进行纵向比较:空心锭花式纱线纺纱

机上安装斜口型假捻器时,纺制所得黏胶圈圈纱的圈

圈密度最小;安装倒三角型假捻器时,纺制所得纯黏胶

圈圈纱圈圈密度相对适中;安装倒T型假捻器时,纺制

所得黏胶圈圈纱的圈圈密度较均匀,且在三者之中,圈
圈密度最大。3种不同假捻器所得纯棉圈圈纱圈圈密

度的对比情况与黏胶圈圈纱一致,皆为安装倒T型假

捻器所得圈圈纱的圈圈密度最大,安装斜口型假捻器

所得圈圈纱的圈圈密度最小。表3所示即为安装3种

不同假捻器纺制所得圈圈纱圈圈密度对比情况。
倒三角型假捻器和倒 T型假捻器又被称为假捻

钩,在纺纱过程中,不仅起到假捻器的作用,还发挥导
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纱钩的导纱作用。在假捻器到输出罗拉的距离之间,
假捻器随着空心锭一起回转,由于倒三角型假捻器形

状为倒三角形,使得纱线在假捻器三角上绕了半圈,因
此起到一定的导纱钩的作用,使得纱线花型得以保持;
纺制圈圈纱时,经过倒T型假捻器,在倒T型假捻器

上会绕纱一圈或一圈半,圈圈纱再经过输出罗拉输出,
因此,倒T型假捻器纺制所得圈圈纱圈圈密度最大;而
圈圈纱从斜口型假捻器侧下方的斜孔输出后,缺少类

似于导纱钩的作用,纱线缺少控制且张力不足,圈圈花

型保持不完整,导致斜口型假捻器纺制所得纱线的圈

圈密度最小。改变纺纱原料,斜口型假捻器纺制所得

圈圈纱的圈圈密度依然最小。
表3 3种不同假捻器下圈圈纱圈圈密度对比

假捻器类型
圈圈密度/个·m-1

棉 型 黏胶型

斜口型 57 41
倒三角型 59 48
倒T型 61 55

  在空心锭花式纱线纺纱机假捻器上下的纱线分别

被加上假捻,成纱捻度没有改变,但可固定饰纱在芯纱

上退掉假捻时的圈圈花式形态,保持与环锭花式捻线

机同样的柔软蓬松,得到良好的假捻,可改变纱线截面

纤维分布,使相同捻度的纱线获得更大强力[9-10]。通

过空心锭假捻器产生的假捻使得圈圈纱产生花型,同
时圈圈花型更加蓬松,纱线有弹性,织物面料丰盈饱

满。

3 结论

选用空心锭花式纱线纺纱机纺制圈圈纱,要求圈

圈密实蓬松时,安装倒T型假捻器可得到较好的纱线

外观效果;在空心锭花式纱线纺纱机下方为斜口型假

捻器时,若要求圈圈密实,在假捻器下方增加一个导纱

钩,可改善圈圈纱的圈圈密度。
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ComparisonofHollowIngotFalseTwisters
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  Abstract:Inordertomakefancyyarnenterprisesselectthefalsetwistermoreconvenientlyandquicklyduringusinghollowingot

yarnspinningmachinetoproduceloopyarn,threedifferenttypesoffalsetwisterwereinstalledunderthehollowingot,includedob-
liquetype,invertedtriangletypeandinvertedTtypefalsetwisters.Twotypesofloopyarnwithsamefinenessanddifferentmaterials
werespuninhollowingotfancyyarnspinningandtwistingmachine.Comparingthecoildensityoftheloopyarnunderdifferentkinds
offalsetwisters,itwasfoundthatthethreekindsoffalsetwistershaddifferenteffectsonthecoildensityoftheloopyarn.There-
sultsshowedthatwhenthehollowingotspinningandtwistingmachinewasusedtoproducetheloopyarn,thecoildensityoftheloop
yarnproducedbytheinvertedTtypedfalsetwisterwasthegreatest.Thecoildensityoftheloopyarnproducedbytheobliquetype
falsetwisterwastheleast.

Keywords:hollowingotfancyyarnspinningandtwistingmachine;falsetwister;loopyarn;coildensity

·53·     2019年第1期             测试分析
􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇􀪇


