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圆盘式旋流纺的加捻气压对成纱的影响

顾闻彦 葛明桥 袁敏发 李永贵
江南大学 纺织服装学院 江苏 无锡  

摘  要  为了掌握圆盘式旋流纺纱设备的加捻气压对成纱质量的影响 在圆盘式旋流纺纱机的其它工艺参数固定

的条件下 分别改变旋流加捻器两级喷嘴的气压 纺制了 种长丝包芯纱 测试了所纺纱线的包缠牢度 !断裂强力

和断裂伸长等指标 并对测试结果进行分析 ∀结果显示 圆盘式旋流纺纱加捻器的两级喷嘴气压的配置对成纱质

量有较大影响 ∀当第一喷嘴气压为 1 ∗ 1 °第二喷嘴气压为 1 ∗ 1 °时 所纺纱线可以取得较好的

包覆性能和强伸性能 ∀
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  圆盘式旋流纺纱是一种新型纺纱方法 ∀它以气

流牵伸机构代替喷气纺中的罗拉牵伸机构来实现棉

条的超大牵伸 利用喷嘴内部产生的高速旋转气流

对纱条进行假捻 在假捻过程中使前罗拉输出的边

缘纤维包缠在主体纱芯上而成纱≈ ∀为了了解圆盘

式旋流纺纱设备的纺纱性能 !工艺特点 必须对圆盘

式旋流纺纱的工艺参数进行研究 包括旋流加捻器

两级喷嘴的气压 !纺纱速度 !梳辊转速等 ∀本文通过

改变旋流加捻器两级喷嘴气压纺制包芯纱 对所纺

纱线的包覆和拉伸性能进行测试 分析和探讨了旋

流加捻器气压与成纱质量的关系 ∀

1  实验部分

111  实验原料

定重为 1 Π 的纯棉精梳条 芯丝为  ⁄Π

 涤纶全牵伸丝断裂强力 1 断裂伸长率

1  断裂强度 1 Π¬ ∀

112  实验参数

实验中的固定工艺参数为纺纱速度  Π

梳辊转速   Π纺纱张力 1 ∀变化工艺

参数为旋流加捻器的第一 !第二喷嘴的气压 分别定

义为 Π !Π ∀两级喷嘴的气压配置方案见表  ∀用

表 的 个方案进行包芯纱纺制实验 ∀
表 1  第一和第二喷嘴的气压配置方案 °

方案编号 Π Π 方案编号 Π Π

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1

 1 1  1 1



113  测试设备

采用 ≠型电子单纱强力仪对所纺纱线的

拉伸性能进行测试 ∀拉伸速度为  Π张力为

 试样夹持长度为  每个方案测试 个

样本 ∀

采用文献≈的摩擦仪对纱线的摩擦性能进行

测试 ∀将平行排列的 根纱线定为一组 其一端固

定在摩擦仪上 另一端从上下压片间通过后加载

1 Π根的张力 平均摩擦速度设为 次Π

上下压片的一个往返运动计为一次摩擦 ∀由于纱

线上的包缠纤维与芯纱出现  分裂时 皮层和

芯层脱离情况清晰可见 所以把包缠纤维发生  

及以上分裂定义为包缠纤维与芯纱剥离 同时定义

每组根实验纱线数的一半根发生剥离时

所受摩擦的次数为一次实验的摩擦次数 ∀

2  结果与分析

211  喷嘴气压对纱线包覆性能的影响

包芯纱上短纤维与芯纱包缠的牢度称为纱线的

包覆性 图 是喷嘴气压与纱线包覆性的关系 ∀图

反映了第一喷嘴气压 Π 一定时 Π 和纱线包

覆性的关系 ∀由于包芯纱的包覆性越好 则纤维发

生剥离时所需的摩擦次数越多 所以从图 中看

出 当 Π 一定时 随着 Π 的提高 纱线的包覆性增

强 当 Π 为 1 °时 包覆性达到最好 ∀ Π 继

续提高后 纱线的包覆性变化不大 ∀其原因为 按照

旋流加捻原理≈
若喷嘴气压增大 则喷嘴内的质量

流量和喷射速度随之增大 涡流强度和漩涡角速度

相应提高 纱条气圈转速随之增大≈ ∀当 Π 一定 

Π 增大时 第二喷嘴内的气圈转速加快 对纱条所

起的假捻作用增强 第二喷嘴甚至可以对纱条直接

反向加捻 头端自由纤维的包缠经退捻会包缠得更

紧 从而纱线的包覆性显著提高 ∀当 Π 超过一定

范围继续增大时 自由纤维的包缠程度达到饱和 纱

线的包覆性也不再增强 ∀

图 1  喷嘴气压和包覆性的关系

  从图 看出 Π 一定时 随 Π 的增加 纱线

的包覆性先增加后减小 拐点出现在 Π 为 1 ∗

1 °∀这是因为 当 Π 一定时 随 Π 的增加 

第一喷嘴内气流转动速度加快 自由端纤维转速加

快 初始包缠数量变多 纱线经退捻后获得的包缠真

捻变多 ∀但当第一喷嘴内气流转动速度达到一定程

度继续增加时 由于 Π 不能与之相匹配 削弱了第

二喷嘴内气流对纱条的假捻作用 因而纱条的包缠

紧度和密度都减少了 包覆性减弱 ∀

综上分析 Π !Π 的配置对成纱的包覆性有较

大影响 当 Π 为 1 ∗ 1 °Π 为 1 ∗ 1

°时 包芯纱的包覆性较好 ∀

212  喷嘴气压对纱线拉伸性能的影响

11  喷嘴气压对纱线断裂强力的影响  图 为

Π !Π 对纱线断裂强力 Βƒ 的影响 ∀

图 2  喷嘴气压和断裂强力的关系

从图 看出 当 Π 一定时 随 Π 的增加 纱

线断裂强力先上升后下降 最大值出现在 Π 为

1 ∗ 1 °∀

在图 中 当 Π 一定时 随 Π 的增加 纱线

的断裂强力呈现明显的先增加后减小的趋势 最大

值出现在 Π 为 1 ∗ 1 °∀这说明提高 Π 有

利于自由端纤维的包缠 但当 Π 大于某一值而继

续上升时 由于 Π 不能与之匹配而导致自由端纤

维的包缠数量和质量下降 ∀

其原因为 包芯纱的强力取决于纤维的各种物

理和力学性质以及纱线的捻度 !加工速度 !纱线张

力 !纤维平行伸直度等工艺参数因素 ∀ Π !Π 主要

对纱线的捻度产生影响 ∀众所周知 纱的捻度与强

力有一个最佳配合 强力最高时的捻度称为最佳捻

度 随着捻度增加 纱的强力增加值将逐渐减小 捻

度再增加 则导致强力下降 ∀因此 当 Π 一定 Π

增大时 第二喷嘴内的气圈转速加快 对纱条所起的

假捻作用增强 第二喷嘴甚至可以对纱条直接反向

加捻 头端自由纤维的包缠经退捻会包缠得更紧 捻
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度继续增加 ∀当 Π 超过一定范围继续增大时 纱

线的捻度超过了最佳捻度而被过度加捻 强力降低 ∀

当 Π 一定 Π 增大时 第一喷嘴内气流转动速度加

快 自由端纤维转速加快 初始包缠数量变多 纱线

经退捻后获得的包缠真捻变多 强力增加 ∀但当第

一喷嘴内气流转动速度达到一定程度继续增加时 

由于 Π 不能与之相匹配 削弱了第二喷嘴内气流

对纱条的假捻作用 包缠真捻变少 强力减小 ∀由于

Π 仅对自由纤维的包缠有影响 所以不会涉及到对

纱条的过度加捻 ∀

11  喷嘴气压对纱线断裂伸长的影响  图  !

分别表示 Π 和 Π 对纱线断裂伸长 Β∞ 的影响 ∀

在图 中看到 除了 Π 为 1 °之外 当 Π

一定时 随 Π 的增加 纱线的断裂伸长呈现先增加

后减小的趋势 最大值点的出现范围不集中 而且随

Π 的增加 最大断裂伸长所对应的 Π 有依次减小

的趋势 ∀对于 Π 为 1 °时的下降曲线 可认

为是由于 Π 过大使最大值点无法出现 ∀

图 3  喷嘴气压和断裂伸长的关系

从图 看出 当 Π 一定时 随 Π 的增加 

纱线的伸长呈现明显的先增加后减小的趋势 ∀与图

相比 曲线的变化趋势明显 而且最大值点出现

的区域相对集中 大约在 Π 为 1 ∗ 1 °∀

其原因为 捻度对一根长丝具有阻止其因薄弱

环节伸长而超过其邻接纤维的作用由于增加了凝

聚力 ∀其次 由于路线长度不同 外层长丝的伸长

小于中心部分的长丝 ∀因此纱的伸长取决于少数居

于纱中心的长丝的最小伸长 而不是纱线横截面上

全部长丝的最小伸长 ∀回复性能较好的涤纶发生永

久性伸长时 会引起中心长丝起皱 这就增加了断裂

伸长≈ ∀在测试中发现 涤纶长丝的拉断常会出现

中心起皱的现象 但用圆盘式旋流纺所纺的纱线拉

    

断时没有这种现象 而且断裂伸长都好于芯丝 ∀说

明对圆盘式旋流纺来讲 影响断裂伸长的主要因素

是具有捻度的外层纱线包括外包纤维和与之纠缠

的长丝的包覆性能 而中心长丝的最小伸长只是次

要因素 ∀

当 Π 一定 Π 增加时 第二喷嘴对纱条所起的

假捻作用增强 纱线的捻度和包覆性增加 外层纱线

的凝聚力增强 所以断裂伸长增加 ∀但当 Π 增加

到一定程度后继续增大时 纱线会出现反向加捻 这

时 自由端纤维与芯纤维之间的穿插纠缠减少 外层

纱线的凝聚力减小 断裂伸长减小 ∀

当 Π 一定 Π 增加时 自由端纤维转速加快 

初始包缠数量变多 纱线经退捻后获得的包缠真捻

变多 外层纱线的凝聚力增强 所以断裂伸长增加 ∀

但当 Π 增加到一定程度继续增加时 由于 Π 不能

与之相匹配 削弱了第二喷嘴内气流对纱条的假捻

作用 因而纱条的捻度下降 断裂伸长减小 ∀

3  结  论

 圆盘式旋流纺纱加捻器的两级喷嘴气压的

配置对成纱质量有较大影响 ∀当第一喷嘴气压为

1 ∗ 1 °第二喷嘴气压为 1 ∗ 1 °

时 所纺纱线可以取得较好的包覆性能和强伸性能 ∀

 第一喷嘴气压固定 随第二喷嘴气压的增

加 纱线的包覆性增强 第二喷嘴气压固定 随第一

喷嘴气压的增加 纱线的包覆性先增加后减小 ∀

 当第一喷嘴气压固定 随第二喷嘴气压的增

加 或者当第二喷嘴气压固定 随第一喷嘴气压的增

加 纱线的断裂强力和断裂伸长呈先增加后减小的

趋势 ∀

 所纺纱线的断裂强力和断裂伸长均好于芯

丝 说明圆盘式旋流纺纱方法所纺包芯纱的外包纤

维增强了纱线的力学性能 ∀
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