
(19)国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202211404695.0

(22)申请日 2022.11.10

(71)申请人 嘉兴瓯丽斯特服饰股份有限公司

地址 314203 浙江省嘉兴市秀洲区洪合镇

工业园区

(72)发明人 潘阿慧　

(74)专利代理机构 浙江启明星专利代理有限公

司 33492

专利代理师 张抗震

(51)Int.Cl.

B65H 67/08(2006.01)

B65H 67/02(2006.01)

B65H 67/04(2006.01)

B65H 54/46(2006.01)

 

(54)发明名称

应用于针织服装智能生产的设备和方法

(57)摘要

本发明公开了服装智能生产技术领域的应

用于针织服装智能生产的设备和方法，包括外

框，所述外框上固定设置有第一驱动电机，所述

外框的两端内壁上均分别转动连接有摆动架，所

述第一驱动电机的输出端与一侧的摆动架固定

连接，两个所述摆动架内部两侧均分别转动连接

有卷料辊，所述卷料辊一端固定连接有传动齿

轮，本发明采用自动排线机构，在排线进行织线

加工的同时，又能够对织线原料进行收卷使用，

使得织线在使用完成后能够通过切换卷料辊的

方式继续使用，更换的卷料辊能够自动排线与针

织机对接，通过感应调节机构根据织线的余量判

断对卷料辊的位置进行切换，有效节省了织线消

耗完之后的切换卷料辊的步骤，提高针织加工效

率。
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1.应用于针织服装智能生产的设备，包括外框(1)，其特征在于：所述外框(1)上固定设

置有第一驱动电机(2)，所述外框(1)的两端内壁上均分别转动连接有摆动架(3)，所述第一

驱动电机(2)的输出端与一侧的摆动架(3)固定连接，两个所述摆动架(3)内部两侧均分别

转动连接有卷料辊(7)，所述卷料辊(7)一端固定连接有传动齿轮(18)，另一个所述卷料辊

(7)一端固定连接有从动齿轮(17)，所述从动齿轮(17)能够与传动齿轮(18)啮合，所述摆动

架(3)内部固定连接有第二驱动电机(22)，所述第二驱动电机(22)输出端与传动齿轮(18)

固定连接，所述外框(1)的两端均分别设置有一个自动排线机构，所述自动排线机构用于在

一个卷料辊(7)上的针织线用完切换另一个卷料辊(7)时，自动控制排线端排线。

2.根据权利要求1所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：所述自动排线

机构包括连接架(8)，所述连接架(8)固定在摆动架(3)的一侧壁，所述连接架(8)的中心处

转动连接有两个上下贴合的卷料轮(9)，所述连接架(8)的一端固定连接有凸块(10)，所述

外框(1)的一端固定连接有支撑板(14)，所述支撑板(14)上固定连接有限位杆(12)，所述限

位杆(12)上滑动连接有滑板(11)，所述限位杆(12)上套接有用于滑板(11)复位的第一弹簧

(13)，所述凸块(10)与滑板(11)底端贴合，所述滑板(11)底端固定连接有切刀(15)，所述滑

板(11)顶端固定连接有固定框(16)，所述固定框(16)顶部底端固定连接有刀片，所述外框

(1)一端固定连接有支撑架(6)，所述支撑架(6)顶端固定连接有卷料带(5)，所述支撑架(6)

顶端固定连接有倾斜的滑道(4)，所述滑道(4)的底端与卷料带(5)顶端对接，所述滑道(4)

位于切刀(15)的正下方，所述卷料轮(9)的一端固定连接有固定齿轮(19)，所述外框(1)顶

部固定连接有固定齿条(20)，所述固定齿条(20)能够与固定齿轮(19)啮合，所述外框(1)上

设置有感应调节机构，所述感应调节机构用于感应卷料辊(7)上针织线的余量并根据余量

切换卷料辊(7)的位置。

3.根据权利要求2所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：所述感应调节

机构包括第二滑槽(26)、第一滑槽(30)，所述第二滑槽(26)、第一滑槽(30)分别设置在卷料

辊(7)的两侧，所述第二滑槽(26)、第一滑槽(30)一端均分别与摆动架(3)固定连接，所述第

一滑槽(30)上设置有第一滑杆(21)，所述第一滑杆(21)一端滑动设置在第一滑槽(30)内

部，所述第一滑槽(30)内部固定连接有用于第一滑杆(21)复位的第二弹簧(24)，所述第一

滑槽(30)的底端一侧固定连接有第一控制开关(25)，所述第一滑杆(21)底端固定连接有第

一拨杆(23)，所述第一拨杆(23)能够与第一控制开关(25)接触；所述第二滑槽(26)上设置

有第二滑杆(29)，所述第二滑杆(29)一端滑动设置在第二滑槽(26)内部，所述第二滑槽

(26)内部固定连接有用于第二滑杆(29)复位的第三弹簧(27)，所述第二滑槽(26)底端固定

连接有第二控制开关(28)，所述第二滑杆(29)底端固定连接有第二拨杆，所述第二拨杆能

够与第二滑杆(29)接触，所述第一控制开关(25)、第二控制开关(28)的输出端均分别与第

一驱动电机(2)电性连接。

4.根据权利要求2所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：所述滑道(4)

的顶端外壁均为光滑壁，所述切刀(15)底端能够与滑道(4)的顶端内壁完全贴合。

5.根据权利要求1所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：所述外框(1)

两端的自动排线机构水平方向相反，安装位置相同。

6.根据权利要求1所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：两个所述卷料

辊(7)的外壁均为光滑壁。
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7.根据权利要求3所述的应用于针织服装智能生产的设备，其特征在于：所述第一滑杆

(21)、第二滑杆(29)的外壁上均分别固定连接有摩擦系数大的防滑垫。

8.应用于针织服装智能生产的方法，适用于权利要求1‑7所述的任一应用于针织服装

智能生产的设备，其特征在于，该方法包括以下步骤：

步骤一：进行针织加工时，将卷料辊(7)上的针织线一端取出与针织机连接即可进行针

织加工，通过自动排线机构带动卷料辊(7)转动；

步骤二：当一个卷料辊(7)上的针织线被消耗完之后，在感应调节机构控制作用下，启

动第一驱动电机(2)带动摆动架(3)翻转，切换到另一个卷料辊(7)进行使用；

步骤三：摆动架(3)带动两个卷料辊(7)翻转时，自动排线机构能够切断正在收卷以及

正在使用的针织线，使得被消耗完的针织线与收卷完成后的针织线调换位置切换工作状

态；

步骤四：将消耗完的卷料辊(7)重新接上针织线，在自动排线机构控制排线的同时，消

耗完的卷料辊(7)也能够同步进行收卷织线的动作。
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应用于针织服装智能生产的设备和方法

技术领域

[0001] 本发明涉及服装智能生产技术领域，具体为应用于针织服装智能生产的设备和方

法。

背景技术

[0002] 服装智能生产是指通过人工智能代替人工对服装进行加工，从服装加工的初期面

料、织线的运输处理，到对面料的缝补，以及织线的针织，均由人工智能完成，自动化程度较

高，加工精度高，相较于人工加工，能够节省大量的人力资源，提高加工效率。

[0003] 现有的针织服装智能生产加工时，需要将针织线通过人工智能按照设定的程序加

工成相应图案的针织服装，对针织线的消耗量很大，现有的针织线都是收卷在卷辊上给设

备提供针织线，使用完一根后切换另一根，如果卷辊上收卷的针织线圈数较少，则需要频繁

更换，如果卷辊上收卷的针织线圈数太多，会增大卷辊的体积，在更换卷辊时很不方便，在

切换针织线时缺乏智能设备提高工作效率。

[0004] 基于此，本发明设计了应用于针织服装智能生产的设备和方法，以解决上述问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供应用于针织服装智能生产的设备和方法，以解决上述背景

技术中提出的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：应用于针织服装智能生产的设备，包

括外框，所述外框上固定设置有第一驱动电机，所述外框的两端内壁上均分别转动连接有

摆动架，所述第一驱动电机的输出端与一侧的摆动架固定连接，两个所述摆动架内部两侧

均分别转动连接有卷料辊，所述卷料辊一端固定连接有传动齿轮，另一个所述卷料辊一端

固定连接有从动齿轮，所述从动齿轮能够与传动齿轮啮合，所述摆动架内部固定连接有第

二驱动电机，所述第二驱动电机输出端与传动齿轮固定连接，所述外框的两端均分别设置

有一个自动排线机构，所述自动排线机构用于在一个卷料辊上的针织线用完切换另一个卷

料辊时，自动控制排线端排线。

[0007] 作为本发明的进一步方案，所述自动排线机构包括连接架，所述连接架固定在摆

动架的一侧壁，所述连接架的中心处转动连接有两个上下贴合的卷料轮，所述连接架的一

端固定连接有凸块，所述外框的一端固定连接有支撑板，所述支撑板上固定连接有限位杆，

所述限位杆上滑动连接有滑板，所述限位杆上套接有用于滑板复位的第一弹簧，所述凸块

与滑板底端贴合，所述滑板底端固定连接有切刀，所述滑板顶端固定连接有固定框，所述固

定框顶部底端固定连接有刀片，所述外框一端固定连接有支撑架，所述支撑架顶端固定连

接有卷料带，所述支撑架顶端固定连接有倾斜的滑道，所述滑道的底端与卷料带顶端对接，

所述滑道位于切刀的正下方，所述卷料轮的一端固定连接有固定齿轮，所述外框顶部固定

连接有固定齿条，所述固定齿条能够与固定齿轮啮合，所述外框上设置有感应调节机构，所

述感应调节机构用于感应卷料辊上针织线的余量并根据余量切换卷料辊的位置。
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[0008] 作为本发明的进一步方案，所述感应调节机构包括第二滑槽、第一滑槽，所述第二

滑槽、第一滑槽分别设置在卷料辊的两侧，所述第二滑槽、第一滑槽一端均分别与摆动架固

定连接，所述第一滑槽上设置有第一滑杆，所述第一滑杆一端滑动设置在第一滑槽内部，所

述第一滑槽内部固定连接有用于第一滑杆复位的第二弹簧，所述第一滑槽的底端一侧固定

连接有第一控制开关，所述第一滑杆底端固定连接有第一拨杆，所述第一拨杆能够与第一

控制开关接触；所述第二滑槽上设置有第二滑杆，所述第二滑杆一端滑动设置在第二滑槽

内部，所述第二滑槽内部固定连接有用于第二滑杆复位的第三弹簧，所述第二滑槽底端固

定连接有第二控制开关，所述第二滑杆底端固定连接有第二拨杆，所述第二拨杆能够与第

二滑杆接触，所述第一控制开关、第二控制开关的输出端均分别与第一驱动电机电性连接。

[0009] 作为本发明的进一步方案，所述滑道的顶端外壁均为光滑壁，所述切刀底端能够

与滑道的顶端内壁完全贴合。

[0010] 作为本发明的进一步方案，所述外框两端的自动排线机构水平方向相反，安装位

置相同。

[0011] 作为本发明的进一步方案，两个所述卷料辊的外壁均为光滑壁。

[0012] 作为本发明的进一步方案，所述第一滑杆、第二滑杆的外壁上均分别固定连接有

摩擦系数大的防滑垫。

[0013] 应用于针织服装智能生产的方法，该方法包括以下步骤：

[0014] 步骤一：进行针织加工时，将卷料辊上的针织线一端取出与针织机连接即可进行

针织加工，通过自动排线机构带动卷料辊转动；

[0015] 步骤二：当一个卷料辊上的针织线被消耗完之后，在感应调节机构控制作用下，启

动第一驱动电机带动摆动架翻转，切换到另一个卷料辊进行使用；

[0016] 步骤三：摆动架带动两个卷料辊翻转时，自动排线机构能够切断正在收卷以及正

在使用的针织线，使得被消耗完的针织线与收卷完成后的针织线调换位置切换工作状态；

[0017] 步骤四：将消耗完的卷料辊重新接上针织线，在自动排线机构控制排线的同时，消

耗完的卷料辊也能够同步进行收卷织线的动作。

[0018] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0019] 1 .本发明采用自动排线机构，在排线进行织线加工的同时，又能够对织线原料进

行收卷使用，使得织线在使用完成后能够通过切换卷料辊的方式继续使用，更换的卷料辊

能够自动排线与针织机对接，通过感应调节机构根据织线的余量判断对卷料辊的位置进行

切换，使得整个过程自动化程度高，有效节省了织线消耗完之后的切换卷料辊的步骤，提高

针织加工效率。

附图说明

[0020] 图1为本发明总体结构示意图；

[0021] 图2为图1中A处放大结构示意图；

[0022] 图3为本发明总体结构示意图(后侧视图)；

[0023] 图4为本发明总体结构示意图(外框剖面)；

[0024] 图5为本发明感应调节机构结构示意图；

[0025] 图6为本发明方法流程图。
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[0026] 附图中，各标号所代表的部件列表如下：

[0027] 1、外框；2、第一驱动电机；3、摆动架；4、滑道；5、卷料带；6、支撑架；7、卷料辊；8、连

接架；9、卷料轮；10、凸块；11、滑板；12、限位杆；13、第一弹簧；14、支撑板；15、切刀；16、固定

框；17、从动齿轮；18、传动齿轮；19、固定齿轮；20、固定齿条；21、第一滑杆；22、第二驱动电

机；23、第一拨杆；24、第二弹簧；25、第一控制开关；26、第二滑槽；27、第三弹簧；28、第二控

制开关；29、第二滑杆；30、第一滑槽。

具体实施方式

[0028] 请参阅图1‑6，本发明提供一种技术方案：应用于针织服装智能生产的设备，包括

外框1，所述外框1上固定设置有第一驱动电机2，所述外框1的两端内壁上均分别转动连接

有摆动架3，所述第一驱动电机2的输出端与一侧的摆动架3固定连接，两个所述摆动架3内

部两侧均分别转动连接有卷料辊7，所述卷料辊7一端固定连接有传动齿轮18，另一个所述

卷料辊7一端固定连接有从动齿轮17，所述从动齿轮17能够与传动齿轮18啮合，所述摆动架

3内部固定连接有第二驱动电机22，所述第二驱动电机22输出端与传动齿轮18固定连接，所

述外框1的两端均分别设置有一个自动排线机构，所述自动排线机构用于在一个卷料辊7上

的针织线用完切换另一个卷料辊7时，自动控制排线端排线；

[0029] 上述方案在投入实际使用时，进行针织加工时，将卷料辊7上的针织线一端取出与

针织机连接，启动自动排线机构带动卷料辊7转动即可配合针织机进行针织加工，当一个卷

料辊7上的针织线被消耗完之后，启动第一驱动电机2带动摆动架3翻转，切换到另一个卷料

辊7进行使用，摆动架3带动两个卷料辊7翻转时，自动排线机构能够切断正在收卷以及正在

使用的针织线，使得被消耗完的针织线与收卷完成后的针织线调换位置切换工作状态，将

消耗完的卷料辊7重新接上针织线，在自动排线机构控制排线的同时，消耗完的卷料辊7也

能够同步进行收卷织线的动作，本发明采用自动排线机构，在消耗织线加工的同时，为一个

备用的卷料辊7同时收卷织线，且卷料辊7织线的消耗速度与备用卷料辊7上收卷的效率相

同，当卷料辊7上织线消耗完之后，能够自动切换两个卷料辊7之间的位置使其工作状态对

调，这样能够省去更换卷料辊7的时间提高工作效率。

[0030] 作为本发明的进一步方案，所述自动排线机构包括连接架8，所述连接架8固定在

摆动架3的一侧壁，所述连接架8的中心处转动连接有两个上下贴合的卷料轮9，所述连接架

8的一端固定连接有凸块10，所述外框1的一端固定连接有支撑板14，所述支撑板14上固定

连接有限位杆12，所述限位杆12上滑动连接有滑板11，所述限位杆12上套接有用于滑板11

复位的第一弹簧13，所述凸块10与滑板11底端贴合，所述滑板11底端固定连接有切刀15，所

述滑板11顶端固定连接有固定框16，所述固定框16顶部底端固定连接有刀片，所述外框1一

端固定连接有支撑架6，所述支撑架6顶端固定连接有卷料带5，所述支撑架6顶端固定连接

有倾斜的滑道4，所述滑道4的底端与卷料带5顶端对接，所述滑道4位于切刀15的正下方，所

述卷料轮9的一端固定连接有固定齿轮19，所述外框1顶部固定连接有固定齿条20，所述固

定齿条20能够与固定齿轮19啮合，所述外框1上设置有感应调节机构，所述感应调节机构用

于感应卷料辊7上针织线的余量并根据余量切换卷料辊7的位置，所述外框1两端的自动排

线机构水平方向相反，安装位置相同；

[0031] 上述方案在投入实际使用时，当一个卷料辊(7)上的织线被消耗完时，第一驱动电
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机(2)带动摆动架(3)顺时针转动，使得摆动架(3)一端的连接架(8)翻转，连接架(8)一端的

凸块(10)推动滑板(11)压缩第一弹簧(13)向下滑动，使得滑板(11)一端的切刀(15)下滑到

滑道(4)内部，将滑道(4)内部的织线切断，由于滑板(11)只能竖直下滑，切刀(15)切断织线

后凸块(10)脱离与滑板(11)的接触继续转动，同时另一侧的卷料辊(7)与另一组自动排线

机构接触，顶动滑板(11)压缩限位杆(12)向上滑动，在固定框(16)内部织线与刀片接触后

割断，后脱离与滑板(11)的接触滑板(11)复位，此时两个卷料辊(7)上的织线均脱离与外界

接触，随着摆动架(3)顺时针转动，待使用的卷料辊(7)一侧的固定齿轮(19)，会与外框(1)

顶部的固定齿条(20)啮合并随之转动，固定齿轮(19)带动卷料轮(9)转动，通过卷料轮(9)

的摩擦里将织线从卷料辊(7)上拉伸出来，待摆动架(3)转动一百八十度后，被拉伸的织线

在重力作用下落在滑道(4)上，并通过卷料带(5)拉伸运输至针织机上使用，这样能够在切

换卷料辊(7)之后，不需要对线，即可自动进行，将织线的原料一端穿过固定框(16)和两个

卷料轮(9)，与待收卷的卷料辊(7)固定连接，在第二驱动电机(22)的驱动作用下，带动传动

齿轮(18)转动排线，同时经过从动齿轮(17)的传动即可进行收卷织线，使得在排线的同时，

收卷织线的动作同步进行，且排线和收卷的效率相同，这样能够保证织线的消耗和供给量

相同，有效提高织线用完时切换织线进行加工的效率。

[0032] 作为本发明的进一步方案，所述感应调节机构包括第二滑槽26、第一滑槽30，所述

第二滑槽26、第一滑槽30分别设置在卷料辊7的两侧，所述第二滑槽26、第一滑槽30一端均

分别与摆动架3固定连接，所述第一滑槽30上设置有第一滑杆21，所述第一滑杆21一端滑动

设置在第一滑槽30内部，所述第一滑槽30内部固定连接有用于第一滑杆21复位的第二弹簧

24，所述第一滑槽30的底端一侧固定连接有第一控制开关25，所述第一滑杆21底端固定连

接有第一拨杆23，所述第一拨杆23能够与第一控制开关25接触；所述第二滑槽26上设置有

第二滑杆29，所述第二滑杆29一端滑动设置在第二滑槽26内部，所述第二滑槽26内部固定

连接有用于第二滑杆29复位的第三弹簧27，所述第二滑槽26底端固定连接有第二控制开关

28，所述第二滑杆29底端固定连接有第二拨杆，所述第二拨杆能够与第二滑杆29接触，所述

第一控制开关25、第二控制开关28的输出端均分别与第一驱动电机2电性连接；

[0033] 上述方案在投入实际使用时，当传动齿轮(18)一端卷料辊(7)上的织线被消耗时，

第一滑杆(21)、第二滑杆(29)随着织线收卷直径的减小，在第二弹簧(24)、第三弹簧(27)的

弹力作用下向卷料辊(7)滑动，直至第一滑杆(21)一端的第一拨杆(23)与第一控制开关

(25)接触，此时第一控制开关(25)启动第一驱动电机(2)顺时针转动一百八十度，进行对卷

料辊(7)的切换，当传动齿轮(18)一端卷料辊(7)上的织线收卷增大时，第二滑杆(29)随着

织线直径的增大，逐渐拉伸第三弹簧(27)在第二滑槽(26)内部滑动，直至第二滑杆(29)一

端的第二拨杆与第二控制开关(28)接触后，启动第一驱动电机(2)顺时针转动一百八十度

切换卷料辊(7)的位置，根据卷料辊(7)上织线的量对两个卷料辊(7)进行位置切换，无论是

增加织线或者织线被消耗都能够对应的进行位置调节。

[0034] 作为本发明的进一步方案，所述滑道4的顶端外壁均为光滑壁，所述切刀15底端能

够与滑道4的顶端内壁完全贴合；

[0035] 上述方案在投入实际使用时，光滑的滑道(4)使得织线的一端沿着滑道(4)滑动

时，不会因为与滑道(4)的摩擦而被限制运输，使得织线能够通过滑道(4)顺利与卷料带(5)

接触进行运输。
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[0036] 作为本发明的进一步方案，两个所述卷料辊7的外壁均为光滑壁；

[0037] 上述方案在投入实际使用时，光滑的卷料辊7在进行使用时，不会对织线表面造成

磨损，避免织线因为摩擦而产生大量的静电，提高安全性。

[0038] 作为本发明的进一步方案，所述第一滑杆21、第二滑杆29的外壁上均分别固定连

接有摩擦系数大的防滑垫；

[0039] 上述方案在投入实际使用时，通过防滑垫增大第一滑杆21、第二滑杆29表面的摩

擦力，使得第一滑杆21、第二滑杆29随卷料辊7表面的织线转动时避免出现打滑的问题。

[0040] 应用于针织服装智能生产的方法，该方法包括以下步骤：

[0041] 步骤一：进行针织加工时，将卷料辊7上的针织线一端取出与针织机连接即可进行

针织加工，通过自动排线机构带动卷料辊7转动；

[0042] 步骤二：当一个卷料辊7上的针织线被消耗完之后，在感应调节机构控制作用下，

启动第一驱动电机2带动摆动架3翻转，切换到另一个卷料辊7进行使用；

[0043] 步骤三：摆动架3带动两个卷料辊7翻转时，自动排线机构能够切断正在收卷以及

正在使用的针织线，使得被消耗完的针织线与收卷完成后的针织线调换位置切换工作状

态；

[0044] 步骤四：将消耗完的卷料辊7重新接上针织线，在自动排线机构控制排线的同时，

消耗完的卷料辊7也能够同步进行收卷织线的动作。

[0045] 工作原理：进行针织加工时，将卷料辊7上的针织线一端取出与针织机连接，启动

自动排线机构带动卷料辊7转动即可配合针织机进行针织加工，当一个卷料辊7上的针织线

被消耗完之后，启动第一驱动电机2带动摆动架3翻转，切换到另一个卷料辊7进行使用，摆

动架3带动两个卷料辊7翻转时，自动排线机构能够切断正在收卷以及正在使用的针织线，

使得被消耗完的针织线与收卷完成后的针织线调换位置切换工作状态，将消耗完的卷料辊

7重新接上针织线，在自动排线机构控制排线的同时，消耗完的卷料辊7也能够同步进行收

卷织线的动作，本发明采用自动排线机构，在消耗织线加工的同时，为一个备用的卷料辊7

同时收卷织线，且卷料辊7织线的消耗速度与备用卷料辊7上收卷的效率相同，当卷料辊7上

织线消耗完之后，能够自动切换两个卷料辊7之间的位置使其工作状态对调，这样能够省去

更换卷料辊7的时间提高工作效率。
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