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(57)摘要

本发明涉及一种包芯火草纱线及其制备方

法和制备装置，包芯火草纱线由芯纱和包覆纱组

成，包覆纱由火草纤维绒加捻而成；制备方法为：

将火草叶片以叶背绒面朝上的状态输送至芯纱

下方后，按压芯纱使其与火草叶片上的火草纤维

绒接触后，边输送火草叶片，边搓捻芯纱使其在

火草叶片上的火草纤维绒上滚动，表面包覆上火

草纤维绒，边加捻表面包覆上火草纤维绒的芯纱

得到包芯火草纱线，边收集包芯火草纱线；制备

装置包括传送组件(包括网状传送带和负压抽吸

装置)、钩纤组件(包括钩纤刺辊)、包芯组件(包

括加压皮带)、加捻组件(用于对表面包覆上火草

纤维绒的芯纱进行加捻)和卷绕组件。本发明的

方法和装置简单，能够高效率、自动化的制备包

芯火草纱线。

权利要求书2页  说明书6页  附图2页

CN 112210857 A

2021.01.12

CN
 1
12
21
08
57
 A



1.一种包芯火草纱线，其特征在于，由芯纱和包覆纱组成，包覆纱由火草纤维绒加捻而

成。

2.根据权利要求1所述的一种包芯火草纱线，其特征在于，芯纱为纯纺纱或混纺纱；芯

纱的细度为18～29tex；火草纤维绒的厚度为200～700um，加捻的捻度为50～60捻/10cm，捻

向与芯纱相同。

3.制备如权利要求1或2所述的一种包芯火草纱线的方法，其特征在于，将火草叶片以

叶背绒面朝上的状态输送至芯纱下方后，按压芯纱使其与火草叶片上的火草纤维绒接触

后，边输送火草叶片，边搓捻芯纱使其在火草叶片上的火草纤维绒上滚动，表面包覆上火草

纤维绒，边加捻表面包覆上火草纤维绒的芯纱得到包芯火草纱线，边收集包芯火草纱线；

火草叶片上的火草纤维绒为受到提升和开松作用后呈前弯钩状的火草纤维绒；

芯纱呈伸直状态，其伸直方向与火草叶片的输送方向呈一定夹角。

4.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，火草叶片的输送方法为：首先将火草叶片

水平放置在传送元件上，然后通过负压抽吸方式将火草叶片吸附在传送元件上，最后通过

传送元件带动火草叶片运动。

5.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，火草叶片中脉平行于火草叶片的输送方

向；一定的夹角为90°。

6.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，搓捻是通过沿同一方向转动芯纱整体实现

的。

7.根据权利要求6所述的方法，其特征在于，加捻是通过握持表面包覆上火草纤维绒的

芯纱的一端，同时旋转表面包覆上火草纤维绒的芯纱的另一端实现的，旋转方向同搓捻时

芯纱的转动方向。

8.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，提升和开松作用是通过控制钩纤刺辊与火

草叶片的叶背绒面接触后沿火草叶片的输送方向的反向转动产生的。

9.采用如权利要求3～8任一项所述的方法的装置，其特征在于，包括传送组件、钩纤组

件、包芯组件、加捻组件和卷绕组件；

传送组件包括水平放置的网状传送带以及负压抽吸范围为传动带下方空间的负压抽

吸装置，负压抽吸范围止于包芯组件；

定义传送带运动方向为Y方向，垂直于传送带运动方向的水平方向为X方向，垂直于传

送带运动方向的竖直方向为Z方向；

钩纤组件和包芯组件沿Y方向依次排列；包芯组件、加捻组件和卷绕组件沿X方向依次

排列；

钩纤组件包括钩纤刺辊；钩纤刺辊可旋转地固定在传送带的上方，其中心轴线平行于X

方向，其与传动带的间距等于去除叶背绒面后火草叶片的平均厚度；

包芯组件包括加压皮带；加压皮带可传动地固定在传送带的上方，其传动方向与传送

带运动方向相反，其与传送带的间距不大于火草叶片最大厚度和芯纱直径之和；

加捻组件用于对表面包覆上火草纤维绒的芯纱进行加捻；

卷绕组件用于收集包芯火草纱线。

10.根据权利要求9所述的装置，其特征在于，加捻组件包括沿X方向依次排列的喇叭口

和回转涡流喷嘴组，回转涡流喷嘴组位于喇叭口远离加压皮带的一侧；
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喇叭口的大端朝向加压皮带，小端朝向回转涡流喷嘴组，且小端直径不大于表面包覆

上火草纤维绒的芯纱的平均直径；

回转涡流喷嘴组由一对沿Z方向上下布置且位于表面包覆上火草纤维绒的芯纱运行路

径的两侧的回转涡流喷嘴组成，一对回转涡流喷嘴的间距为表面包覆上火草纤维绒的芯纱

的平均直径的4～6倍；

卷绕组件包括槽筒和卷绕辊；槽筒和卷绕辊的中心轴线都平行于Y方向，二者沿X方向

并行排列，卷绕辊位于槽筒远离回转涡流喷嘴的一侧。
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一种包芯火草纱线及其制备方法和制备装置

技术领域

[0001] 本发明属于纺织工程技术领域，涉及一种包芯火草纱线及其制备方法和制备装

置。

背景技术

[0002] 火草学名钩苞大丁草，有俗称“背面白”。其叶背白色纤维层可以撕下捻线，是为数

不多的无需任何化学处理，直接将原材料进行纺织的纤维。火草纤维也是目前单纤维长度

最短却应用于纺织领域的天然纤维。火草纤维具有柔软亲肤，吸湿透气、质轻保暖等优良性

能。

[0003] 然而这种珍贵的原料来源相对较为贫乏，火草产自我国云南、四川，目前主要以野

生为主，人工种植还刚刚起步。火草的采摘很不容易，采摘火草在农历六月二十四左右，需

要在山腰、岩坎寻找，采集足够的火草通常需要爬遍好几座山。另外，火草线的纺制需要抢

时间，采摘好的火草叶需要在三天内洗净晾晒纺线。这些原因共同造成了火草线和火草衣

的珍贵，但就目前而言，火草产品未能进行很好的开发。其纱线产品单一，成纱方式原始未

能实现自动化，织物品种较少，严重制约了火草产品的发展。因此，如何更加有效利用这种

优良的天然纤维，开发结构功能性火草纱线，实现包芯火草纱线的自动化制备成为火草产

品发展的重要问题。此外，火草纤维从采集到制衣的工艺已经被收录于国家非物质文化遗

产名录，对火草线的开发也是为了传承和发扬这项世所罕见的非物质文化遗产。

[0004] 长久以来，火草线是单一的纯纺纱线，而火草纤维本身是非常珍贵和性能优异的

纤维，火草纱线的产品远远滞后于它本具有的价值。纱线作为面料的基础单元，因此，寻找

多元的火草纱线产品，丰富其产品结构和功能，着手功能性或新结构火草线的开发意义重

大；此外由于火草线的加工较为原始，其手工捻线的方法费时费力，因此开发火草包芯纱的

制备装置及方法也尤为紧迫。

[0005] 现存火草线种类主要有二：其一，据考察，火草纺织传统技艺由年长一辈所传承，

目前火草成纱依然停留于手工纯纺纱线；其二，专利CN  107354551  A提出用涤纶、锦纶等长

丝作为芯纱，用火草纤维进行手工包覆并手工进行加捻。第一种传统手工纺制的纱线以纯

纺为主，品种单一，适应性差；两种方法都是手工纺制，费时费力，且不具备适应高产的条

件；两者皆非着手于功能性火草纱线产品的开发，未能实现火草包芯纱包芯结构的自动化

制备方法，也未涉及非物质文化遗产的保护。

[0006] 综上所述，火草纤维，这种具有柔软亲肤，吸湿透气、质轻保暖优良性能的珍贵纤

维原料，在纺织加工时却未对其进行有效的功能性结构纱线开发及自动化制备，无法最大

限度利用这种优良纤维突出其优良特性、无法满足更高品质性能要求，严重制约了火草产

品的发展。因此，急需一种自动制备包芯火草纱线的装置及方法替代手工，达到省时省力，

适应高产。
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发明内容

[0007] 本发明的目的是为了解决火草纱线产品单一，且新型结构火草纱纺制方式原始、

效率低、未实现自动化等问题，而提出一种自动制备包芯火草纱线的装置及方法。

[0008] 本发明通过构建机械装置模拟火草制线加压和搓捻的过程，能够实现火草纤维在

叶片上的自动剥离和包芯加捻过程，且不破坏火草纤维之间的固有联系，由纤维网直接包

覆芯纱再经加捻成线，大大提高新型结构火草线的纺制效率。本发明提供的装置配合制备

方法可以实现火草包芯纱线的自动制备。

[0009] 本发明的装置是为自动化纺制包芯火草纱线专门设计，其主体由钩纤刺辊、加压

皮带、回转涡流喷嘴组、槽筒、卷绕辊等组成；芯纱提前从纱管引出并依次穿过并连接加压

皮带、喇叭口、回转涡流喷嘴组、槽筒、卷绕辊形成芯纱系统；火草叶片按规定方向送入并传

送至钩纤刺辊，由钩纤刺辊钩纤使火草叶背纤维绒翘起呈前弯钩状，由加压皮带和具有负

压的传送带配合施加按压和搓捻作用使得火草叶背纤维绒包覆在芯纱上，在加捻组件和卷

绕组件的辅助下，完成包芯火草纱线的自动制备。

[0010] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案如下：

[0011] 一种包芯火草纱线，由芯纱和包覆纱组成，包覆纱由火草纤维绒加捻而成。

[0012] 作为优选的技术方案：

[0013] 如上所述的一种包芯火草纱线，芯纱为纯纺纱或混纺纱，具体地，纯纺纱为天然纤

维纱或化纤长丝纱，天然纤维纱为棉纱、毛纱或麻纱，化纤长丝纱为维纶纱、涤纶纱、氨纶纱

或锦纶纱，混纺纱为棉毛纱、棉麻纱、涤棉纱、毛涤纱、毛麻纱；芯纱的细度为18～29tex；火

草纤维绒的厚度为200～700um，加捻的捻度为50～60捻/10cm，捻向与芯纱相同。

[0014] 本发明还提供了制备如上所述的一种包芯火草纱线的方法，将火草叶片以叶背绒

面朝上的状态输送至芯纱下方后，按压芯纱使其与火草叶片上的火草纤维绒接触后，边输

送火草叶片，边搓捻芯纱使其在火草叶片上的火草纤维绒上滚动，表面包覆上火草纤维绒，

边加捻表面包覆上火草纤维绒的芯纱得到包芯火草纱线，边收集包芯火草纱线；

[0015] 火草叶片上的火草纤维绒为受到提升和开松作用后呈前弯钩状(以便于在起始时

包覆芯纱)的火草纤维绒；

[0016] 芯纱呈伸直状态，其伸直方向与火草叶片的输送方向呈一定夹角。

[0017] 作为优选的技术方案：

[0018] 如上所述的方法，火草叶片的输送方法为：首先将火草叶片水平放置在传送元件

上，然后通过负压抽吸方式将火草叶片吸附在传送元件上，最后通过传送元件带动火草叶

片运动。

[0019] 如上所述的方法，火草叶片中脉平行于火草叶片的输送方向；一定的夹角为90°。

[0020] 如上所述的方法，搓捻是通过沿同一方向转动芯纱整体实现的。

[0021] 如上所述的方法，加捻是通过握持表面包覆上火草纤维绒的芯纱的一端，同时旋

转表面包覆上火草纤维绒的芯纱的另一端实现的，旋转方向同搓捻时芯纱的转动方向。

[0022] 如上所述的方法，提升和开松作用是通过控制钩纤刺辊与火草叶片的叶背绒面接

触后沿火草叶片的输送方向的反向转动产生的。

[0023] 本发明还提供了采用如上所述的方法的装置，包括传送组件、钩纤组件、包芯组

件、加捻组件和卷绕组件；
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[0024] 传送组件包括水平放置的网状传送带以及负压抽吸范围为传动带下方空间的负

压抽吸装置，负压抽吸范围止于包芯组件；

[0025] 定义传送带运动方向为Y方向，垂直于传送带运动方向的水平方向为X方向，垂直

于传送带运动方向的竖直方向为Z方向；

[0026] 钩纤组件和包芯组件沿Y方向依次排列；包芯组件、加捻组件和卷绕组件沿X方向

依次排列；

[0027] 钩纤组件包括钩纤刺辊；钩纤刺辊可旋转地固定在传送带的上方，其中心轴线平

行于X方向，其与传动带的间距(本发明中所有“间距”都是指两个部件之间的最小距离)等

于去除叶背绒面后火草叶片的平均厚度，以刺辊底部最低处针尖接触并可刺入叶片背部纤

维层为宜；

[0028] 包芯组件包括加压皮带；加压皮带可传动地固定在传送带的上方，其传动方向与

传送带运动方向相反，其与传送带的间距不大于火草叶片最大厚度和芯纱直径之和，以保

证按压时前弯钩火草纤维绒被按压在芯纱上，并进行芯纱的包覆；

[0029] 包芯过程是加压皮带和具有负压的传送带配合实现，加压皮带向下加压搓捻并与

传送带相反的方向进行转动，加压皮带压在翘起的纤维和放置好的芯纱上，并同时搓捻，实

现对芯纱的包覆；

[0030] 加捻组件用于对表面包覆上火草纤维绒的芯纱进行加捻；

[0031] 卷绕组件用于收集包芯火草纱线。

[0032] 作为优选的技术方案：

[0033] 如上所述的装置，加捻组件包括沿X方向依次排列的喇叭口和回转涡流喷嘴组，回

转涡流喷嘴组位于喇叭口远离加压皮带的一侧；

[0034] 喇叭口的大端朝向加压皮带，小端朝向回转涡流喷嘴组，且小端直径不大于表面

包覆上火草纤维绒的芯纱的平均直径；

[0035] 回转涡流喷嘴组由一对沿Z方向上下布置且位于表面包覆上火草纤维绒的芯纱运

行路径的两侧的回转涡流喷嘴组成，一对回转涡流喷嘴的间距为表面包覆上火草纤维绒的

芯纱的平均直径的4～6倍；

[0036] 卷绕组件包括槽筒和卷绕辊；槽筒和卷绕辊的中心轴线都平行于Y方向，二者沿X

方向并行排列，卷绕辊位于槽筒远离回转涡流喷嘴的一侧；槽筒在加压皮带作业时停止转

动，在加压皮带暂停时开始卷绕。

[0037] 采用本发明的装置制备包芯火草纱线的过程如下：

[0038] (1)芯纱系统准备：将芯纱从纱管引出，依次穿过加压皮带下方、喇叭口、一对回转

涡流喷嘴之间、槽筒卷绕在卷绕辊上，即完成芯纱系统的准备，其中芯纱穿过加压皮带时要

放得尽可能与皮带平面接近，以便于被后续传送来的火草纤维绒包覆；

[0039] (2)火草叶片的准备：将火草叶片以叶背绒面朝上的状态放置在传送带上，在负压

作用下火草叶片被传送带牢牢吸住并输送至钩纤刺辊下方；

[0040] (3)包芯前钩纤：火草叶片输送至钩纤刺辊下方时，在旋转的钩纤刺辊的作用下火

草叶背纤维网被提升，形成前弯钩状便于下一步的包芯，火草叶片在传送带的作用下继续

运送至加压皮带；

[0041] (4)包芯：加压皮带向下按压并旋转施加搓捻作用，完成包芯动作；
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[0042] (5)加捻卷绕：回转涡流喷嘴对完成包芯之后的纱线进行加捻，槽筒配合卷绕辊完

成导纱和卷绕动作。

[0043] 有益效果：

[0044] (1)本发明为包芯火草纱线提供自动制备的装置，该装置专门为火草纱线的制备

设计，实现了机械方式自动化生产包芯火草纱线，省时省力，适应高产；

[0045] (2)本发明为包芯火草纱线提供一种自动制备的方法，不同于传统的手工搓捻制

备火草纱线及火草包芯纱线等原始的方法，专利中的方法在无手工的情况下通过机械装置

的配合，完成包芯、加捻、卷绕等动作；

[0046] (3)本发明实现了火草线多品种、多功能的生产，可将其他纱线应用在火草包芯纱

机械制备的方法上，使得火草纱线产品更丰富，如将可溶性维纶长丝纱和火草线结合，经水

溶后赋予火草线中空结构。

附图说明

[0047] 图1～图3为本发明的装置的示意图；

[0048] 其中，1-网状传送带，2-钩纤刺辊，3-加压皮带，4-喇叭口，5-回转涡流喷嘴组，6-

槽筒，7-卷绕辊，8-火草叶片，9-火草叶片中脉，10-芯纱。

具体实施方式

[0049] 下面结合具体实施方式，进一步阐述本发明。应理解，这些实施例仅用于说明本发

明而不用于限制本发明的范围。此外应理解，在阅读了本发明讲授的内容之后，本领域技术

人员可以对本发明作各种改动或修改，这些等价形式同样落于本申请所附权利要求书所限

定的范围。

[0050] 一种包芯火草纱线，由芯纱和包覆纱组成，包覆纱由火草纤维绒加捻而成；芯纱为

纯纺纱或混纺纱；芯纱的细度为18～29tex；火草纤维绒的厚度为200～700um，加捻的捻度

为50～60捻/10cm，捻向与芯纱相同。

[0051] 制备如上所述的一种包芯火草纱线的方法，将火草叶片以叶背绒面朝上的状态输

送至芯纱下方后，按压芯纱使其与火草叶片上的火草纤维绒接触后，边输送火草叶片，边搓

捻(具体是通过沿同一方向转动芯纱整体实现的)芯纱使其在火草叶片上的火草纤维绒上

滚动，表面包覆上火草纤维绒，边加捻(具体是通过握持表面包覆上火草纤维绒的芯纱的一

端，同时旋转表面包覆上火草纤维绒的芯纱的另一端实现的，旋转方向同搓捻时芯纱的转

动方向)表面包覆上火草纤维绒的芯纱得到包芯火草纱线，边收集包芯火草纱线；

[0052] 火草叶片的输送方法为：首先将火草叶片水平放置在传送元件上，然后通过负压

抽吸方式将火草叶片吸附在传送元件上，最后通过传送元件带动火草叶片运动；

[0053] 火草叶片中脉平行于火草叶片的输送方向；芯纱呈伸直状态，其伸直方向与火草

叶片的输送方向呈90°夹角；

[0054] 火草叶片上的火草纤维绒为受到提升和开松作用后呈前弯钩状的火草纤维绒，提

升和开松作用是通过控制钩纤刺辊与火草叶片的叶背绒面接触后沿火草叶片的输送方向

的反向转动产生的。

[0055] 本发明还提供了采用如上所述的方法的装置，如图1～3所示，包括传送组件、钩纤
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组件、包芯组件、加捻组件和卷绕组件；

[0056] 传送组件包括水平放置的网状传送带1以及负压抽吸范围为传动带下方空间的负

压抽吸装置，负压抽吸范围止于包芯组件；

[0057] 定义传送带运动方向为Y方向，垂直于传送带运动方向的水平方向为X方向，垂直

于传送带运动方向的竖直方向为Z方向；

[0058] 钩纤组件和包芯组件沿Y方向依次排列；包芯组件、加捻组件和卷绕组件沿X方向

依次排列；

[0059] 钩纤组件包括钩纤刺辊2；钩纤刺辊2可旋转地固定在传送带的上方，其中心轴线

平行于X方向，其与传动带的间距等于去除叶背绒面后火草叶片8的平均厚度；

[0060] 包芯组件包括加压皮带3；加压皮带3可传动地固定在传送带的上方，其传动方向

与传送带运动方向相反，其与传送带的间距不大于火草叶片8最大厚度和芯纱10直径之和；

[0061] 加捻组件用于对表面包覆上火草纤维绒的芯纱10进行加捻；加捻组件包括沿X方

向依次排列的喇叭口4和回转涡流喷嘴组5，回转涡流喷嘴组5位于喇叭口4远离加压皮带3

的一侧；喇叭口4的大端朝向加压皮带3，小端朝向回转涡流喷嘴组5，且小端直径不大于表

面包覆上火草纤维绒的芯纱10的平均直径；回转涡流喷嘴组5由一对沿Z方向上下布置且位

于表面包覆上火草纤维绒的芯纱10运行路径的两侧的回转涡流喷嘴组5成，一对回转涡流

喷嘴的间距为表面包覆上火草纤维绒的芯纱10的平均直径的4～6倍；

[0062] 卷绕组件用于收集包芯火草纱线；卷绕组件包括槽筒6和卷绕辊7；槽筒6和卷绕辊

7的中心轴线都平行于Y方向，二者沿X方向并行排列，卷绕辊7位于槽筒6远离回转涡流喷嘴

的一侧。

[0063] 实施例1

[0064] 一种包芯火草纱线的制备方法，采用如图1～3所示的装置，步骤如下：

[0065] (1)芯纱系统提前准备，将纱线从纱管上抽出作为芯纱10，依次穿过加压皮带3下

方、喇叭口4、回转涡流喷嘴组5、槽筒6并卷绕在卷绕辊7上，注意保证芯纱10呈伸直状态；

[0066] (2)接通电源，打开开关，负压传送带传动，将采集好并洗净晾干的火草叶背绒面

朝上，以叶片中脉9与芯纱10呈垂直的方向放在负压传送带上，同时抽气机工作，将火草叶

片8吸附在传送带上；火草叶片8被传送带牢牢吸住并输送至钩纤刺辊2；

[0067] (3)当叶片传送至钩纤刺辊2处时，传送带下方负压吸附住叶片，钩纤刺辊2沿火草

叶片输送方向的反向转动使得火草叶片上的纤维绒受到提升和开松作用，纤维绒呈前弯钩

状送至加压皮带3；

[0068] (4)加压皮带3此时向下运动并沿火草叶片输送方向的同向转动，火草纤维绒和芯

纱10受到按压搓捻的作用；加压皮带3外缘不超过火草叶片中脉9，加压皮带3对芯纱10按压

搓捻的区域始终处于半片火草叶片的区域内；由于火草纤维绒呈前弯钩状，并且芯纱10放

置距离传送皮带面较近，因此在按压搓捻的作用下火草纤维绒包覆住芯纱10，在加压皮带3

按压搓捻的作用下完成芯纱10的包覆；

[0069] (5)加压皮带3后方的回转涡流喷嘴组5对表面包覆上火草纤维绒的芯纱10进行加

捻，气腔内的压缩空气做螺旋运动，带动纱线完成加捻；

[0070] (6)加捻好的包芯纱通过槽筒6卷绕在卷绕辊7上，槽筒6表面的沟槽起到导纱的作

用，使得纱线在卷绕辊7上分布均匀，而槽筒6与卷绕辊7的摩擦传动实现卷绕辊7对火草包
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芯纱的卷绕；至下一片火草叶片8运动至包芯组件下方时，系统状态与本例开始时状态相

同，各组件针对新一段的芯纱10和火草叶片8重复上述钩纤-按压-搓捻-加捻-卷绕动作。

[0071] 本例中，加工范围为半片火草叶片8，以火草叶片8中脉为分界，传送带、钩纤刺辊2

共用，两半叶子分别由单独的加压皮带3、加捻卷绕机构进行加工，一半叶子相对于另一半

叶子由沿Y方向滞后一段距离且对称的一套相同机构进行加工。

[0072] 本例中，网状传送带1下方的负压抽吸范围截止至包芯组件处，以免火草纱线被吸

附在传送带上。

[0073] 实施例2

[0074] 一种包芯火草纱线的制备方法，采用如图1～3所示的装置，步骤和实施例1相同，

不同之处仅在于芯纱采用水溶温度为40摄氏度的可溶性维纶长丝纱(实施例1的芯纱为非

可溶性维纶长丝纱)。

[0075] 最终制得的包芯火草纱线中纱线中火草纤维绒紧密包裹在维纶长丝纱周围，可溶

性维纶长丝纱居于火草纱线内部，成纱后经温水溶解，火草包芯纱则成为纯火草中空结构

纱线。
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图1

图2
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