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(57)摘要

本发明涉及纺织领域，更具体的说是一种面

料及其纺织工艺。包括以下步骤：S1：将胚布引入

到退浆装置中，将退浆剂注入到退浆装置内，向

胚布上喷淋退浆剂；S2：通过退浆装置对胚布进

行退浆处理；S3：以固色剂对退浆水洗得到的退

浆布纺织面料正反两面进行三次水洗固色；S4：

使布料在一定的张力下于烘箱内烘干处理；S5：

在120‑125℃整烫定型20‑25分钟，得到纺织面

料。一种面料纺织工艺所纺织的面料，该面料由

以下份数重量的原料组成：羊绒50‑60份、骆驼毛

20‑30份、棉布纤维20‑30份、涤纶纤维10‑15份和

防霉剂3‑5份。有益效果为能够提高胚布退浆的

效果，提高面料在后续染色过程中的上染率。
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1.一种面料纺织工艺，其特征在于：包括以下步骤：

S1：将胚布引入到退浆装置中，将退浆剂注入到退浆装置内，向胚布上喷淋退浆剂；

S2：通过退浆装置对胚布进行退浆处理；

S3：以固色剂对退浆水洗得到的退浆布纺织面料正反两面进行三次水洗固色；

S4：使布料在烘箱内烘干处理；

S5：在120‑125℃整烫定型20‑25分钟，得到纺织面料。

2.根据权利要求1所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述S3中水洗温度在70℃‑85

℃，水洗时间在30‑35min。

3.根据权利要求1所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述S4中烘干温度在130‑200

℃，定型时间1.5‑3min。

4.根据权利要求1所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述退浆装置包括固定架

(101)，固定架(101)的上端固定连接双喷淋头(102)，固定架(101)的下端对称安装两个滤

板(103)，两个滤板(103)的外端皆转动连接有辊轴(104)，固定架(101)上位于两个滤板

(103)之间转动连接有芯轴(201)，芯轴(201)上安装有两个相互盘绕的螺旋刮板(202)；螺

旋刮板(202)的材质为不锈钢。

5.根据权利要求4所述一种面料纺织工艺，其特征在于：两个所述螺旋刮板(202)之间

均布多个套环(204)，相邻的两个套环(204)之间固定连接有弹簧(205)，弹簧(205)套在芯

轴(201)上，位于最外端的两个套环(204)分别固定连接在两个槽轮(203)上；所述槽轮

(203)键连接在芯轴(201)上。

6.根据权利要求4所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述装置还包括侧边架(105)，

固定架(101)上对称安装两个侧边架(105)，芯轴(201)转动连接在两个侧边架(105)之间，

两个侧边架(105)之间滑动连接顶梁(301)，顶梁(301)的一侧固定连接有刮板Ⅰ(304)。

7.根据权利要求6所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述顶梁(301)的另一侧固定

连接有刮板Ⅱ(305)。

8.根据权利要求6所述一种面料纺织工艺，其特征在于：两个所述侧边架(105)均与固

定架(101)滑动连接，固定架(101)上固定连接有两个能够分别推动侧边架(105)滑动的第

二电动推杆。

9.根据权利要求8所述一种面料纺织工艺，其特征在于：所述装置还包括料盒(206)，料

盒(206)的两端分别与两个侧边架(105)滑动连接。

10.根据权利要求1‑9中任意一项所述一种面料纺织工艺所纺织的面料，其特征在于：

该面料由以下份数重量的原料组成：羊绒50‑60份、骆驼毛20‑30份、棉布纤维20‑30份、涤纶

纤维10‑15份和防霉剂3‑5份。
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一种面料及其纺织工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及纺织领域，更具体的说是一种面料及其纺织工艺。

背景技术

[0002] 纺织面料织造前，经纱一般都要经过上浆处理：经纱在浆液中浸轧后，再经烘干，

使纱中的纤维黏着抱合起来，并在纱线表面形成一层膜，便于织造。为了确保织物在后续染

整过程中的上色率，一般会在染整前对织物进行退浆处理。

[0003] 申请号为CN202210679915.4的一种制作人棉面料的退浆水洗装置及其退浆水洗

工艺，利用小马达带动圆盘旋转，电推杆收缩向上提拉施力杆，驱使施力杆对面料进行提拉

并拧转。令退浆液与面料充分接触。将附着在面料的浆液挤出。且能够起到对面料进行拧干

处理的作用。再通过椭圆块、框架、弹簧配合，将面料表面的大结块震碎呈小固体颗粒，从而

方便进行冲洗。进一步提高水洗效果。缩短退浆时间。进一步提高生产效率。但是该装置对

面料的退浆效果差，会影响织物在后续染色过程中的上染率。

发明内容

[0004] 为克服现有技术的不足，本发明提供一种面料及其纺织工艺，有益效果为能够提

高胚布退浆的效果，提高面料在后续染色过程中的上染率。

[0005] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0006] 一种面料纺织工艺，包括以下步骤：

[0007] S1：将胚布引入到退浆装置中，将退浆剂注入到退浆装置内，向胚布上喷淋退浆

剂；

[0008] S2：通过退浆装置对胚布进行退浆处理；通过退浆机，在退浆剂、其他助剂及一定

的机械作用力下，将纤维表面上的浆料、油污、杂质清洗干净得到退浆布；

[0009] S3：以固色剂对退浆水洗得到的退浆布纺织面料正反两面进行三次水洗固色；

[0010] S4：使布料在一定的张力下于烘箱内烘干处理；以保证面料的尺寸稳定性和平整

度；

[0011] S5：在120‑125℃整烫定型20‑25分钟，得到纺织面料。

[0012] 所述S3中水洗温度在70℃‑85℃，水洗时间在30‑35min。

[0013] 所述S4中烘干温度在130‑200℃，定型时间1.5‑3min。

[0014] 一种面料纺织工艺所纺织的面料，该面料由以下份数重量的原料组成：羊绒50‑60

份、骆驼毛20‑30份、棉布纤维20‑30份、涤纶纤维10‑15份和防霉剂3‑5份。

[0015] 所述退浆装置包括固定架，固定架的上端固定连接双喷淋头，固定架的下端对称

安装两个滤板，两个滤板的外端皆转动连接有辊轴，固定架上位于两个滤板之间转动连接

有芯轴，芯轴上安装有两个相互盘绕的螺旋刮板；螺旋刮板的材质为不锈钢。

[0016] 两个所述螺旋刮板之间均布多个套环，相邻的两个套环之间固定连接有弹簧，弹

簧套在芯轴上，位于最外端的两个套环分别固定连接在两个槽轮上；所述槽轮键连接在芯
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轴上。

附图说明

[0017] 下面结合附图和具体实施方法对本发明做进一步详细的说明。

[0018] 图1为一种面料纺织工艺备的流程图；

[0019] 图2为胚布与的部分退浆装置的结构示意图；

[0020] 图3为胚布与剖视的退浆装置的结构示意图；

[0021] 图4为固定架的结构示意图；

[0022] 图5为螺旋刮板和芯轴配合的结构示意图；

[0023] 图6为图5的部分拆分结构示意图；

[0024] 图7为刮板Ⅰ和刮板Ⅱ的结构示意图；

[0025] 图8为料盒的结构示意图；

[0026] 图9为滤板的结构示意图；

[0027] 图10为刮片的结构示意图；

[0028] 图11和图12为退浆装置的结构示意图。

具体实施方式

[0029] 一种面料纺织工艺，包括以下步骤：

[0030] S1：将胚布引入到退浆装置中，将退浆剂注入到退浆装置内，向胚布上喷淋退浆

剂；

[0031] S2：通过退浆装置对胚布进行退浆处理；通过退浆机，在退浆剂、其他助剂及一定

的机械作用力下，将纤维表面上的浆料、油污、杂质清洗干净得到退浆布；

[0032] S3：以固色剂对退浆水洗得到的退浆布纺织面料正反两面进行三次水洗固色；

[0033] S4：使布料在一定的张力下于烘箱内烘干处理；以保证面料的尺寸稳定性和平整

度；

[0034] S5：在120‑125℃整烫定型24分钟，得到纺织面料。

[0035] 所述S3中水洗温度在80℃，水洗时间在32min。

[0036] 所述S4中烘干温度在170℃，定型时间2min。

[0037] 一种面料纺织工艺所纺织的面料，该面料由以下份数重量的原料组成：羊绒50‑60

份、骆驼毛20‑30份、棉布纤维20‑30份、涤纶纤维10‑15份和防霉剂3‑5份。

[0038] 如图3、图5和图9所示：

[0039] 所述退浆装置包括固定架101，固定架101的上端固定连接双喷淋头102，固定架

101的下端对称安装两个滤板103，两个滤板103的外端皆转动连接有辊轴104，两个滤板103

上皆固定连接有能够驱动辊轴104转动的步进电机，固定架101上位于两个滤板103之间转

动连接有芯轴201，芯轴201上安装有两个相互盘绕的螺旋刮板202；螺旋刮板202的材质为

不锈钢；双喷淋头102的两端皆设有带控制阀门的进水管；

[0040] 将胚布的首端从左侧的滤板103和辊轴104引入，然后经过两个螺旋刮板202的上

端，从右侧的滤板103和辊轴104引出，螺旋刮板202将胚布向上轻微顶起，将退浆剂注入到

双喷淋头102上左侧的进水管内，退浆剂从双喷淋头102上左侧的喷头喷出，将清水注入到
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双喷淋头102上右侧的进水管内，清水从双喷淋头102上右侧的喷头喷出，双喷淋头102上的

两个喷头分别位于两个滤板103的上端，进而使得退浆剂能够均匀的喷淋到位于左侧的滤

板103上方的胚布上，使得胚布能够充分的与退浆剂接触浸透，清水能够均匀的喷淋到位于

右侧的滤板103上方的胚布上，对退浆后的胚布进行清洗；

[0041] 控制芯轴201转动，芯轴201带动两个螺旋刮板202转动，两个螺旋刮板202与胚布

的底面接触，进而使得两个螺旋刮板202在旋转时，能够将与退浆剂充分接触后的胚布底面

的油污、杂质和浆料刮除，提高面料在后续染色过程中的上染率和均匀度；

[0042] 两个辊轴104同步顺时针间歇转动，带动胚布向右间歇移动进给，进而使得胚布的

不同部位皆能够与两个螺旋刮板202接触，两个螺旋刮板202对整个胚布的底面进行油污、

杂质和浆料的刮除，在两个滤板103的下端皆放置收纳盒，使得与胚布接触后多余的退浆剂

以及清洗胚布的水从两个滤板103漏出后收集在对应的收纳盒内，右侧的辊轴104转动时能

够对胚布进行辊压，将胚布上多余的清水挤出；

[0043] 螺旋刮板202设置有两个，两个螺旋刮板202相互盘绕设置提高了对胚布上浆料刮

除的效率，其次，可以控制芯轴201正反两个方向往复转动，进而能够更彻底的将胚布上的

油污、杂质和浆料刮除掉，提高胚布退浆的效果；

[0044] 进一步的，在引入胚布时，可以使胚布从两个螺旋刮板202的下端穿过，这样当两

个螺旋刮板202转动时，能够对胚布顶面的油污、杂质和浆料刮除，提高面料在后续染色过

程中的上染率；因此，可以根据需求对胚布的顶面或底面进行退浆处理。

[0045] 如图5至6所示：

[0046] 两个所述螺旋刮板202之间水平均匀固定连接多个套环204，相邻的两个套环204

之间固定连接有弹簧205，弹簧205套在芯轴201上，位于最外端的两个套环204分别固定连

接在两个槽轮203上；

[0047] 所述槽轮203键连接在芯轴201上；使得芯轴201转动时能够通过键带动两个槽轮

203转动，进而使得两个槽轮203能够带动两个螺旋刮板202转动对胚布上的浆料进行刮除，

其次，两个槽轮203还能够在芯轴201上沿着芯轴201的轴线方向滑动，由于螺旋刮板202的

材质为不锈钢材质，能够弯曲变形，因此，当两个槽轮203之间间距变小时，两个槽轮203会

挤压两个螺旋刮板202，使得两个螺旋刮板202被压缩，进而改变了两个螺旋刮板202的螺

距，两个螺旋刮板202整体长度缩小，使得两个螺旋刮板202之间相互盘绕的密度变大，进而

增大了与胚布之间的接触面积，进而能够更高效的对胚布上的浆料进行刮除，该种方式适

合用于较耐磨的胚布或者短时间内高效率的对胚布进行退浆的情况下进行退浆处理；因

此，可以通过改变两个槽轮203之间的间距，改变两个螺旋刮板202的螺距，从而对不同材质

的胚布进行退浆处理；

[0048] 多个套环204和弹簧205的设置，使得两个螺旋刮板202进行压缩时，能够对两个螺

旋刮板202进行限位，使得两个螺旋刮板202规律性的沿着芯轴201的轴线方向进行压缩和

拉伸复位，避免两个螺旋刮板202在压缩时与芯轴201的轴线偏心而弯曲走形，影响对胚布

浆料的刮除。

[0049] 如图3和图7所示：

[0050] 所述装置还包括侧边架105，固定架101上对称安装两个侧边架105，芯轴201通过

轴承转动连接在两个侧边架105之间，其中一个侧边架105上固定连接有能够驱动芯轴201
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转动的驱动电机，驱动电机启动带动芯轴201上的两个螺旋刮板202转动；两个侧边架105之

间滑动连接顶梁301，顶梁301的左侧通过螺钉固定连接有刮板Ⅰ304；

[0051] 刮板Ⅰ304位于左侧的滤板103和螺旋刮板202之间，当胚布从两个螺旋刮板202的

位置经过时，刮板Ⅰ304压制在胚布的顶面，使得在刮板Ⅰ304的压制下，胚布轻微向下凹陷，

这样使得刮板Ⅰ304上的尖角刮板能够在胚布进给过程中，将胚布上结块的硬质杂质刮除下

来，刮除下来的杂志残留在倾斜的L型的刮板Ⅰ304上，刮板Ⅰ304上设有滤槽，因此滤出退浆

剂，只有刮除下来的硬质杂质残留在刮板Ⅰ304上，实现对杂质的收集。

[0052] 如图6所示：

[0053] 侧边架105与芯轴201之间固定连接第一电动推杆；顶梁301的两端分别铰接连接

一个铰接臂302，两个铰接臂302上皆铰接连接一个拨叉303，两个拨叉303分别插在两个槽

轮203上；

[0054] 第一电动推杆启动带动顶梁301上下移动，顶梁301通过两个铰接臂302带动插在

两个槽轮203上的拨叉303相互背离滑动或相互靠近移动，进而带动两个槽轮203相互靠近

或远离滑动，进而改变两个螺旋刮板202的螺距，改变两个螺旋刮板202的密度，适用于不同

材质的胚布进行退浆处理。

[0055] 如图3和图7所示：

[0056] 所述顶梁301的另一侧通过螺钉固定连接有刮板Ⅱ305；刮板Ⅱ305位于右侧的滤

板103和螺旋刮板202之间，当胚布经过两个螺旋刮板202的刮除浆料处理后经过刮板Ⅱ305

的下端，通过刮板Ⅱ305的刮刃部位对胚布的压制，能够将胚布上多余的退浆剂挤压出去，

进而便于后续对胚布的清洗和上色处理。

[0057] 其次，当顶梁301向下移动时，能够同步带动刮板Ⅰ304和刮板Ⅱ305向下移动，刮板

Ⅰ304和刮板Ⅱ305向下移动能够增加对胚布的压制力度，使得胚布变形程度更大，进而能够

更彻底的对胚布上的杂质进行刮除，以及将胚布上多余的退浆剂挤压更彻底，提高后续对

胚布的清洗效果。

[0058] 如图9所示：

[0059] 两个所述侧边架105均与固定架101滑动连接，固定架101上固定连接有两个能够

分别推动侧边架105滑动的第二电动推杆；

[0060] 当布料从两个螺旋刮板202的下端走过时，两个第二电动推杆启动带动两个侧边

架105向下移动，两个侧边架105带动芯轴201以及两个螺旋刮板202向下移动，使得在两个

螺旋刮板202的带动下胚布向下变形的程度变大，同时胚布被充分拉伸，进而增加了胚布与

两个螺旋刮板202之间接触的力度，进一步提高了两个螺旋刮板202对胚布上浆料刮除的效

果，能够对杂质以及浆料较顽固的胚布进行刮除退浆处理。

[0061] 如图8所示：

[0062] 所述装置还包括料盒206，料盒206的两端分别与两个侧边架105滑动连接，料盒

206与侧边架105之间固定连接有第三电动推杆；

[0063] 将退浆剂注入到料盒206内，当布料从两个螺旋刮板202的下端走过时，控制第三

电动推杆启动带动料盒206向上移动，使得两个螺旋刮板202进入到料盒206内，同时胚布被

压入到料盒206和两个螺旋刮板202之间，再次将胚布浸入到料盒206内的退浆剂内，在两个

螺旋刮板202转动时，通过与料盒206弧形底面的配合，进而能够更彻底的将胚布上的杂质、
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浆料以及污垢刮除下来，退浆效果更彻底。

[0064] 如图9所示：

[0065] 两个滤板103的内端皆与固定架101转动连接，两个滤板103上皆设有滑槽107，两

个滑槽107内皆滑动连接有拨杆架106，两个拨杆架106对称固定连接在前端的侧边架105

上；

[0066] 当侧边架105向下移动时，能够带动两个拨杆架106向下移动，两个拨杆架106通过

与两个滑槽107的配合带动两个滤板103向下转动，进而使得布料的两侧皆处于倾斜的状

态，两个滤板103的内端面会与胚布接触，进而使得胚布经过多次弯曲后能够更充分的被拉

抻开，同时促进胚布上凝结的块状污垢在弯曲时能够充分的裂开并被刮除下来。

[0067] 进一步的，如图10所示：

[0068] 两个滤板103的内端皆粘接连接有刮片108；刮片108可以使得布料与滤板103的内

端接触时，提高布料上硬质污垢分离的效果。
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图4
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图6

图7

说　明　书　附　图 4/8 页

11

CN 115852603 A

11



图8
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图10
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