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本发明公开了一种复合水刺非织造材料成

型与加固方法，包括以下步骤：a、以疏水纤维和

亲水纤维为原料，分别经充分开松后梳理成网，

在梳理中引入凝聚罗拉、杂乱罗拉控制纤维杂乱

程度。b、利用平行、交叉等机械铺网方式将两层

纤网复合。c、纤网复合后喂入水刺机中；通过多

级水刺产生的高压水射流穿刺纤网。d、完成水刺

后对材料进行收集。本发明利用多级高效节能水

刺缠结技术，保障产品强力的同时节约用水和能

源；改变输网帘、水刺转鼓的组织和种类，获得具

有不同网孔、花纹结构的水刺非织造材料；在水

刺处理的时候，采用曝气的方式对水中的杂质进

行絮凝和回收；提高了水质，能使水刺碰头喷水

更加稳定；使水刺处理效果更佳。
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1.一种复合水刺非织造材料成型与加固装置，包括过滤装置（2），其特征在于：所述过

滤装置(2)包括设于蓄水箱(1)底部的旋转辊(20)、设于所述旋转辊(20)上端的隔板(21)、

设于所述旋转辊(20)上端的第一齿轮(22)、设于所述隔板(21)底部的多个第二齿轮(23)、

设于每个第二齿轮(23)上的过滤盒(25)、设于所述过滤盒(25)内过滤机构(3)、设于所述蓄

水箱(1)内壁上的旋转齿环(26)；水经过回流管(11)流回蓄水箱(1)内，启动抽水机(10)使

旋转辊(20)开始旋转；此时水被抽入蓄水箱(1)内，然后旋转辊(20)带动第一齿轮(22)开始

旋转，进一步的水经过过滤机构(3)将杂质进行去除；然后经过过滤的水进入到隔板(21)上

方，再进入到水刺机中进行工作；至此实现了水的循环；

所述过滤机构(3)包括设于所述过滤盒(25)一侧的进水口(30)、设于所述过滤盒(25)

另一侧的出水口(31)、设于所述过滤盒(25)内壁上的两个圆弧板(32)、连接圆弧板(32)和

过滤盒(25)内壁的弹性片(33)、设于所述圆弧板(32)上的集污组件(4)、设于所述进水口

(30)和出水口(31)内的活塞块(35)、设于所述活塞块(35)上的第一单向阀(36)、连接活塞

块(35)和圆弧板(32)上的铰接杆(37)、设于所述第二齿轮(23)底部的过滤网(38)、设于所

述过滤网(38)上的伸缩板(39)、设于所述过滤盒(25)底部的固定杆(301)、设于所述固定杆

(301)底部旋转环(302)、设于所述固定杆(301)上的打气组件、贯穿过滤网(38)顶部隔板

(21)的进水孔(303)、设于所述第二齿轮(23)上的斜环(304)、设于所述进水孔(303)内的第

二活塞(305)、设于所述第二活塞(305)上的第二单向阀(306)、设于所述第二活塞(305)侧

壁上的第二斜环(307)、设于所述第二活塞(305)底部的活塞弹簧(308)、设于所述第二齿轮

(23)上的第三单向阀(309)；第一齿轮(22)的旋转带动第二齿轮(23)开始自转，同时第二齿

轮(23)开始沿旋转齿环(26)公转；此时第二齿轮(23)带动过滤网(38)在过滤盒(25)内偏心

旋转移动；在移动的时候，带动两块圆弧板(32)相互交错翻转；在翻转的同时带动活塞块

(35)开始移动，此时进水口(30)处的活塞块(35)将蓄水箱(1)内的水吸入过滤盒(25)内；随

着过滤网(38)的运动，将水中的杂质过滤在过滤网(38)的表面；随着第二齿轮(23)的旋转，

会带动第二活塞(305)上下移动；水经过过滤网(38)后被第二活塞(305)吸入到第一腔室

(12)内；然后经过二层过滤网的水进入到出水口(31)内，通过活塞块(35)打入到第二腔室

(13)内；此外在过滤盒(25)公转的时候，打气组件启动，将外界的空气充进水中；

所述集污组件(4)包括设于所述过滤盒(25)外壁上的集污盒(40)、设于所述圆弧板

(32)顶部的刮板(41)、设于所述刮板(41)上的圆弧槽(42)、设于所述刮板(41)上的定位块

(43)、设于所述圆弧板(32)上的定位槽(44)、设于所述定位槽(44)上的解锁块(45)、设于所

述刮板(41)上的集污管(46)、设于所述过滤盒(25)内壁上的导流板(47)、设于所述导流板

(47)上的导流孔(48)、设于所述导流孔(48)上的第一翻板(49)、设于所述集污盒(40)上的

集污孔(401)、设于所述集污孔(401)上的第二翻板(402)；过滤网(38)的偏心旋转移动的时

候，刮板(41)紧贴着过滤网(38)的表面移动；此时刮板(41)会在圆弧板(32)上自动旋转；当

过滤网(38)靠近出水口(31)的时候，刮板(41)上的定位块(43)卡进定位槽(44)内；然后过

滤网(38)慢慢靠近进水口(30)，刮板(41)将过滤网(38)上的杂质收集到圆弧槽(42)内；进

一步的过滤网(38)靠近进水口(30)的时候，过滤网(38)与解锁块(45)相抵，将定位块(43)

脱开定位槽(44)；此时在旋转扭簧的作用下，刮板(41)复位，进一步的再次将过滤网(38)上

的杂质刮到圆弧槽(42)处；此外，过滤网(38)靠近导流板(47)的时候，驱动导流板(47)移

动；然后在水压的作用下第一翻板(49)和第二翻板(402)打开，此时杂质和水进入到集污盒
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(40)内；导流板再次移动的时候，第一翻板(49)和第二翻板(402)再次翻转；此时第二翻板

(402)翻转，关闭集污孔(401)；

所述打气组件(5)包括设于所述蓄水箱(1)底部的第二旋转环(50)、设于所述固定杆

(301)内打气腔(51)、设于所述打气腔(51)内的活塞杆(52)、设于所述活塞杆(52)上的第四

单向阀(53)、设于所述打气腔(51)上端的旋转块(54)、设于所述旋转块(54)侧壁上的第五

单向阀(55)、设于所述打气腔(51)内壁上的第六单向阀(56)、设于所述蓄水箱(1)内壁上的

波浪槽(57)、设于所述活塞杆(52)上的相嵌杆(58)、设于所述活塞杆(52)底部的复位弹簧

(59)、设于所述第二旋转环(50)上的吸风孔、设于所述吸风孔上的第七单向阀(502)、设于

所述固定杆(301)上的搅拌环(503)、设于所述搅拌环(503)上的百叶板(504)；当过滤盒

(25)公转的时候，带动相嵌杆(58)在波浪槽(57)内移动；然后带动活塞杆(52)上下移动，进

一步的开始从外界吸气；通过打气筒的原理一部分气体从第六单向阀(56)进入到水中，另

一部分的气体通过第五单向阀(55)进入到过滤网(38)的内壁；同时气体会驱动旋转块(54)

旋转，将气体直接吹向过滤网(38)的内壁上；此外，在固定杆(301)旋转的时候，会带动搅拌

环(503)旋转；在水流的作用下带动百叶板(504)开始自由的翻转，将水向上搅动；同时切割

水中的气泡。

2.一种复合水刺非织造材料成型与加固方法，其特征在于：包括以下步骤：

a、以疏水纤维和亲水纤维为原料，分别经充分开松后梳理成网，在梳理中引入凝聚罗

拉、杂乱罗拉控制纤维杂乱程度；

b、利用平行、交叉机械铺网方式将两层纤网复合；

c、纤网复合后喂入水刺机中；通过多级水刺产生的高压水射流穿刺纤网；启动抽水机

(10)，然后经过穿刺纤网的水通过回流管(11)进入到蓄水箱(1)内；此时过滤装置(2)开始

启动，水经过过滤装置(2)一部分进入到第一腔室(12)内，另一部分进入到第二腔室(13)

内；然后水由第一腔室(12)和第二腔室(13)再次进入到水刺机中；

d、完成水刺后对材料进行收集；

所述过滤装置(2)为权利要求1中所述过滤装置。

3.根据权利要求2所述的一种复合水刺非织造材料成型与加固方法，其特征在于：所述

b步骤中，b、利用平行、交叉机械铺网方式将两层纤网复合，视具体情况调节纤网纵横向比

值，并基于高速反馈式铺网智能调节技术改善纤网质量及均匀度。
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一种复合水刺非织造材料成型与加固方法

技术领域

[0001] 本发明属于水刺非织造材料技术领域，尤其是涉及一种复合水刺非织造材料成型

与加固方法。

背景技术

[0002] 水刺非织造材料是产业用纺织品领域中量大面广且为重点需求的材料之一，具有

手感柔软、透气性好、强力高、不含任何化学黏合剂等优点，在医疗卫生用品、过滤材料、擦

拭布、装饰装潢用品、合成革基布等方面具有广泛的应用。近几年我国水刺非织造材料产量

持续高增长，从2010到2018年实际产量由23.2万吨增长至64.26万吨，年均复合增长率达

13.58％，远超其他纺织工艺品种的增长速度。随着非织造材料行业秩序逐步规范、生产设

备不断升级，我国水刺行业仍将处于黄金发展期，预计到2024年水刺非织造材料的产量将

超过100万吨。尽管取得显著进展，当前国内大部分水刺企业依赖设备厂商提供的工艺技

术，存在产品单一、同质化严重的问题，缺乏高品质及附加值的医疗卫生用水刺非织造材料

的相关制备工艺技术，在科技创新、基础研究、应用推广上与发达国家还存在一定差距。

[0003] 定向导水是指水在特定结构的物质中，沿单一方向做不可逆流动。这一现象在自

然界和人体中普遍存在，例如动静脉中的血液传输、河流中的水流方向、生物膜的液体交

换、植物从土壤吸收水分等。作为定向导水材料的重要分支，定向导水织物常采用亲疏水纤

维或者亲疏水整理使织物一面亲水、一面疏水，在厚度方向形成导湿梯度，产生差动毛细效

应，实现定向导水功能。定向导水织物的疏水面与人体相接触，当人体排液时，液体能够从

疏水层迅速转移至亲水层，亲水层及时吸收液体且不返渗，为人体提供舒适的穿着微环境，

适合用作运动服装、贴身内衣、纸尿裤、妇女卫生巾及护垫、手术服等。

[0004] 在现有的水刺环节中，需要使用大量的水，喷射后的废水中含有大量的纤维、油

剂、杂质颗粒、颜料等，若直接排放不仅造成水资源浪费，而且污染水体，若净化循环利用，

可有效节约水资源，但现有循环处理后的水体洁净度差，大大提高了水刺机堵塞的几率，降

低生产效率。

发明内容

[0005] 本发明为了克服现有技术的不足，提供一种复合水刺非织造材料成型与加固方

法。

[0006] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：包括以下步骤：

[0007] a、以疏水纤维和亲水纤维为原料，分别经充分开松后梳理成网，在梳理中引入凝

聚罗拉、杂乱罗拉控制纤维杂乱程度。

[0008] b、利用平行、交叉等机械铺网方式将两层纤网复合。

[0009] c、纤网复合后喂入水刺机中；通过多级水刺产生的高压水射流穿刺纤网；启动抽

水机，然后经过穿刺纤网的水通过回流管进入到蓄水箱内；此时过滤装置开始启动，水经过

过滤装置一部分进入到第一腔室内，另一部分进入到第二腔室内；然后水由第一腔室和第
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二腔室再次进入到水刺机中；所述过滤装置包括设于所述蓄水箱底部的旋转辊、设于所述

旋转辊上端的隔板、设于所述旋转辊上端的第一齿轮、设于所述隔板底部的多个第二齿轮、

设于所述每个第二齿轮上的过滤盒、设于所述过滤盒内过滤机构、设于所述蓄水箱内壁上

的旋转齿环；水经过回流管流回蓄水箱内，启动抽水机使旋转辊开始旋转；此时水被抽入蓄

水箱内，然后旋转辊带动第一齿轮开始旋转，进一步的水经过过滤机构将杂质进行去除；然

后经过过滤的水进入到隔板上方，再进入到水刺机中进行工作；至此实现了水的循环。

[0010] d、完成水刺后对材料进行收集。

[0011] 本发明在水刺的过程中，纤维相互穿插纠缠从而形成具有一定厚度和强力的水刺

非织造材料；用多级高效节能水刺缠结技术，保障产品强力的同时节约用水和能源；改变输

网帘、水刺转鼓的组织和种类，获得具有不同网孔、花纹结构的水刺非织造材料；通过两部

分的水刺喷头能喷水不同目数的高压水流，对布料进行水刺，从而提高了水刺的稳定性；通

过第二齿轮的设置能带动过滤盒在蓄水箱内公转，一方面能水更全面的得到过滤；另一方

面搅拌的作用能加快水中杂质的絮凝，进一步提高了过滤的效果；通过过滤盒的设置能将

水抽入内部进行过滤，与外界的水分离，这样能将水集中进行过滤；提高了过滤的效果；通

过第一腔室的设置能将经过一次过滤的水进行收集然后进入到一部分水刺喷头内，可用于

目数大的高压喷水；第二腔室能将经过两次过滤的说进行收集进入到另一部分目数小的水

刺喷头内；这样能提高水刺喷头的稳定性，减少堵塞的概率；进一步提高了水刺的效果。

[0012] 所述过滤机构包括设于所述过滤盒一侧的进水口、设于所述过滤盒另一侧的出水

口、设于所述过滤盒内壁上的两个圆弧板、连接圆弧板和过滤盒内壁的弹性片、设于所述圆

弧板上的集污组件、设于所述进水口和出水口内的活塞块、设于所述活塞块上的第一单向

阀、连接活塞块和圆弧板上的铰接杆、设于所述第二齿轮底部的过滤网、设于所述过滤网上

的伸缩板、设于所述过滤盒底部的固定杆、设于所述固定杆底部旋转环、设于所述固定杆上

的打气组件、贯穿过滤网顶部隔板的进水孔、设于所述第二齿轮上的斜环、设于所述进水孔

内的第二活塞、设于所述第二活塞上的第二单向阀、设于所述第二活塞侧壁上的第二斜环、

设于所述第二活塞底部的活塞弹簧、设于所述第二齿轮上的第三单向阀；第一齿轮的旋转

带动第二齿轮开始自转，同时第二齿轮开始沿旋转齿环公转；此时第二齿轮带动过滤网在

过滤盒内偏心旋转移动；在移动的时候，带动两块圆弧板相互交错翻转；在翻转的同时带动

活塞块开始移动，此时进水口处的活塞块将蓄水箱内的水吸入过滤盒内；随着过滤网的运

动，将水中的杂志过滤在过滤网的表面；随着第二齿轮的旋转，会带动第二活塞上下移动；

水经过过滤网后被第二活塞吸入到第一腔室内；然后经过二层过滤网的水进入到除水口

内，通过活塞块打入到第二腔室内；此外在过滤盒公转的时候，打气组件启动，将外界的空

气充进水中。

[0013] 通过进水口的设置能蓄水箱内的水快速吸入到过滤盒内进行过滤工作；有利于水

的过滤效率；通过出水口的设置能将经过过滤网两次过滤的水直接充入第二腔室内，与其

他水进行分开；增加了水的循环效率，能与本发明的水刺相结合，提高了水刺效果；通过圆

弧板和弹性片的设置能使圆弧板使用贴着过滤网进行移动，有利于刮除杂质；通过活塞块

的设置能根据圆弧板的翻转将蓄水箱内的水吸入过滤盒内；提高了过滤的效率；通过过滤

网的设置能对水进行过滤，将水中的纤维杂质进行过滤，提高了水的清洁；进一步提高了水

刺用的水的水质；由于过滤网的特殊形状，能使水经过多次过滤，从而能提高了水的清洁；
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通过伸缩板的设置能随着过滤网一起伸缩，保证水经过过滤网，提高了过滤的想效果；通过

进水孔的设置能位于过滤网内部的水吸入到第一腔室内；提高了水循环的效率。

[0014] 所述集污组件包括设于所述过盒外壁上的集污盒、设于所述圆弧板顶部的刮板、

设于所述刮板上的圆弧槽、设于所述刮板上的定位块、设于所述圆弧板上的定位槽、设于所

述定位槽上的解锁块、设于所述刮板上的集污管、设于所述过滤盒内壁上的导流板、设于所

述导流板上的导流孔、设于所述导流孔上的第一翻板、设于所述集污盒上的集污孔、设于所

述集污孔上的第二翻板；过滤网的偏心旋转移动的时候，刮板紧贴着过滤网的表面移动；此

时刮板会在圆弧板上自动旋转；当过滤网靠近出水口的时候，刮板上的定位块卡进定位槽

内；然后过滤网慢慢靠近进水口，刮板将过滤网上的杂志收集到圆弧槽内；进一步的过滤网

靠近进水口的时候，过滤网与解锁块相抵，将定位块脱开定位槽；此时在旋转扭簧的作用

下，刮板复位，进一步的再次将过滤网上的杂质刮到导流板处；此外，过滤网靠近导流板的

时候，驱动导流板移动；然后在水压的作用下第一翻板和第二翻板打开，此时杂质和水进入

到集污盒内；导流板再次移动的时候，第一翻板和第二翻板再次翻转；此时第二翻板翻转，

关闭集污孔。

[0015] 通过集污盒的设置能将纤维杂质进行保留，有利于后续人工的清理；通过刮板的

设置能将过滤网上的杂质进行剔除，提高了水的过滤效果；通过圆弧槽的设置能将杂质聚

集在圆弧槽内，从而有利于杂质的收集；通过定位块的设置能在刮板旋转后与定位槽相嵌，

使得刮板不动，有利于刮板将杂质刮到圆弧槽内；提高了清理杂质的效率；进一步提高了清

理效果；导流板移动产生的水压能将杂质压进集污盒内，有利于杂质的收集；通过第一翻板

的设置能将杂质通过导流孔进入到集污孔内；通过第二翻板的设置能将杂质挡在集污盒

内，并且防止杂质从集污孔出来；提高了清理杂质的稳定性。

[0016] 所述打气组件包括设于所述蓄水箱底部的第二旋转环、设于所述固定杆内打气

腔、设于所述打气腔内的活塞杆、设于所述活塞杆上的第四单向阀、设于所述打气腔上端的

旋转块、设于所述旋转块侧壁上的第五单向阀、设于所述打气腔内壁上的第六单向阀、设于

所述蓄水箱内壁上的波浪槽、设于所述活塞杆上的相嵌杆、设于所述活塞杆底部的复位弹

簧、设于所述第二旋转环上的吸风孔、设于所述吸风孔上的第七单向阀、设于所述固定杆上

的搅拌环、设于所述搅拌环上的百叶板；当过滤盒公转的时候，带动相嵌杆在波浪槽内移

动；然后带动活塞杆上下移动，进一步的开始从外界吸气；通过打气筒的原理一部分气体从

第六单向阀进入到水中，另一部分的气体通过第五单向阀进入到过滤网的内壁；同时气体

会驱动旋转块旋转，将气体直接吹向过滤我那个的内壁上；此外，在固定杆旋转的时候，会

带动搅拌环旋转；在水流的作用下带动百叶板开始自由的翻转，将水向上搅动；同时切割水

中的气泡。

[0017] 通过活塞杆的设置能将外界的空气抽入打气腔内，从而一部分气体直接进入到蓄

水箱内的水中；通过曝气的方法能加快水质限位的聚集，有利于过滤；另一部分进入到过滤

网的内部，有利于清理过滤网上的杂质；通过旋转块的设置能在出气的时候，驱动旋转块的

旋转，使气体直接冲到过滤网的内壁上，提高了清理清理杂质的稳定性；通过波浪槽的设置

能驱动活塞杆的上下的移动，从而实现了气体持续进入到水中；进一步的提高了曝气的效

率，有利于杂质的过滤；通过百叶板的设置一方面能将水向上搅动，使得杂质和水更全面的

进入到过滤盒内；另一方面能将气泡进行打散，提高了气体的密度；有利于水中纤维的聚

说　明　书 3/6 页

6

CN 113981612 B

6



集，提高了过滤的效果；因此提高了水质，进一步提高了水刺的效果。

[0018] 综上所述本发明具有以下优点：发明利用多级高效节能水刺缠结技术，保障产品

强力的同时节约用水和能源；改变输网帘、水刺转鼓的组织和种类，获得具有不同网孔、花

纹结构的水刺非织造材料；在水刺处理的时候，采用曝气的方式对水中的杂质进行絮凝和

回收；提高了水质，能使水刺碰头喷水更加稳定；使水刺处理效果更佳。

附图说明

[0019] 图1为本发明中结构示意图。

[0020] 图2为本发明中主视图。

[0021] 图3为本发明的图2沿A‑A的剖视立体图。

[0022] 图4为本发明的图2沿B‑B的剖视图。

[0023] 图5为本发明的图2沿C‑C的剖视图。

[0024] 图6为本发明的图4中A处局部图。

[0025] 图7为本发明的图6中B处局部图。

[0026] 图8为本发明的图3中C处局部图。

[0027] 图9为本发明的图8中D处局部图。

[0028] 图10为本发明的图8中E处局部图。

[0029] 图11为本发明的波浪槽的结构图。

具体实施方式

[0030] 如图1‑11所示，一种复合水刺非织造材料成型与加固方法，包括以下步骤：

[0031] a、以疏水纤维和亲水纤维为原料，分别经充分开松后梳理成网，在梳理中引入凝

聚罗拉、杂乱罗拉控制纤维杂乱程度。

[0032] b、利用平行、交叉等机械铺网方式将两层纤网复合。

[0033] c、纤网复合后喂入水刺机中；通过多级水刺产生的高压水射流穿刺纤网；启动抽

水机10，然后经过穿刺纤网的水通过回流管11进入到蓄水箱1内；此时过滤装置2开始启动，

水经过过滤装置2一部分进入到第一腔室12内，另一部分进入到第二腔室13内；然后水由第

一腔室12和第二腔室13再次进入到水刺机中；所述过滤装置2包括旋转辊20、隔板21、第一

齿轮22、第二齿轮23、过滤盒25、过滤机构3、旋转齿环26；所述旋转辊20可旋转的嵌在蓄水

箱1的底部，采用现有继续驱动旋转；所述隔板21可旋转的嵌在蓄水箱1内，固设于旋转辊20

的顶部；所述第一齿轮22固设于旋转辊20的顶部；所述第二齿轮23可旋转的旋转的嵌在隔

板21底部；分别于第一齿轮22和旋转齿环26啮合；所述过滤盒25可旋转的嵌在第二齿轮24

底部；该过滤盒25横截面为圆形；所述过滤机构3设于过滤盒25内；所述旋转齿环26设于蓄

水箱1内壁上；水经过回流管11流回蓄水箱1内，启动抽水机10使旋转辊20开始旋转；此时水

被抽入蓄水箱1内，然后旋转辊20带动第一齿轮22开始旋转，进一步的水经过过滤机构3将

杂质进行去除；然后经过过滤的水进入到隔板21上方，再进入到水刺机中进行工作；至此实

现了水的循环。

[0034] d、完成水刺后对材料进行收集。

[0035] 所述抽水机10设于蓄水箱1内，为市面直接购得；该抽水机10为市面直接购得的抽
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水机；所述回流管11连接主体1的底部和蓄水箱1的底部；所述第一腔室12设于蓄水箱1内，

与进水孔303采用软管连接；所述第二腔室13设于蓄水箱1内，与出水口31采用软管连接。

[0036] 所述水刺机还包括主体100、水刺喷头101、导向辊102；所述水刺喷头101设有多

个，分布在主体100上端；且一部分水刺喷头连接第一腔室12，另一部分连接第二腔室13。

[0037] 如图6所示，所述过滤机构3包括进水口30、出水口31、圆弧板32、弹性片33、集污组

件4、活塞块35、第一单向阀36、铰接杆37、过滤网38、伸缩板39、固定杆301、旋转环302、打气

组件5、进水孔303、斜环304、第二活塞305、第二单向阀306、第二斜环307、活塞弹簧308、第

三单向阀309；所述进水口30设于过滤盒25的一侧；所述出水口31设于过滤盒25的另一侧，

与进水口30对立设置；所述圆弧板32设有2个，一端可旋转的的嵌在过滤盒25内壁上；所述

弹性片33纵截面为V字型，一端与圆弧板32相抵，另一端与过滤网38的内壁相嵌；所述集污

组件4设于圆弧板32顶端；所述活塞块35设有2个，分别可移动的嵌在进水口30和出水口31

内；所述第一单向阀36设于活塞块35上；所述铰接杆37两端分别与活塞块35和圆弧板32铰

接；所述过滤网38横截面为圆形，固设于第二齿轮24的底部；该过滤网38的轴线与第二齿轮

24的轴线偏心设置；所述伸缩板39固设于过滤盒25内壁上，与过滤网38的外壁紧贴；所述固

定杆301固设于过滤盒25底部；所述旋转环302可旋转的嵌在蓄水箱1的底部，与固定管301

固定连接；所述进水孔303贯穿过滤网38的顶部和隔板21；所述斜环304纵截面为梯形，固设

于第二齿轮23上；所述第二活塞305可移动的嵌在进水孔303内；所述第二单向阀306设于第

二活塞305上；所述第二斜环307横截面为梯形，与斜环304相抵；所述所述活塞弹簧308连接

第二活塞305和进水孔303；所述第三单向阀309设于第二齿轮23上。

[0038] 如图7所示，所述集污组件4包括集污盒40、刮板41、圆弧槽42、定位块43、定位槽

44、解锁块45、集污管46、导流板47、导流孔48、第一翻板49、集污孔401、第二翻板402；所述

集污盒40可拆卸的设于过滤盒25外壁上，与过滤盒25采用卡扣连接；所述刮板41可旋转的

嵌在圆弧板32的顶部，与过滤网38的外壁紧贴；所述圆弧槽42横截面半圆形，开设于刮板41

上；所述定位块43可伸缩的嵌在刮板41上，与刮板41采用弹簧连接；所述定位槽44设于圆弧

板41上；所述解锁块45可伸缩的嵌在定位槽44的一端，可与过滤网38外壁相抵；所述集污管

46一端连接圆弧槽42，另一端连接集污盒40内；所述导流板47横截面为圆弧形，可伸缩的嵌

在过滤盒24的内壁上；可与过滤网38外壁相抵；所述导流孔48横截面为六边形，开设于导流

板47上；所述第一翻板49横截面为梯形，一端可翻转的嵌在导流孔48的内壁上；所述集污孔

401横截面为六边形，开设于集污盒40上；所述第二翻板402横截面为梯形，设于集污孔401

的每个内壁上。

[0039] 如图8所示，所述打气组件5包括第二旋转环50、打气腔51、活塞杆52、第四单向阀

53、旋转块54、第五单向阀55、第六单向阀56、波浪槽57、相嵌杆58、复位弹簧59、吸风孔、第

七单向阀502、搅拌环503、百叶板504；所述第二旋转环50可旋转的嵌在蓄水箱1的底部；所

述打气腔51开设于固定杆301的内壁；所述活塞杆52可移动的嵌在打气腔51内；所述第四单

向阀53设于活塞杆52上；所述旋转块54可旋转的嵌在过滤网38的底部；所述第五单项阀55

设于旋转块54的侧壁上；所述第六单向阀56设于打气腔51的内壁上；所述波浪槽57纵截面

为波浪形，开设于蓄水箱1的内壁上；所述相嵌杆58一端可旋转的嵌在活塞杆52上，另一端

与波浪槽57相嵌；所述复位弹簧59连接活塞杆52底部和吸风孔；所述吸风孔设于第二旋转

环50上；所述第七单向阀设于吸风孔上；所述搅拌环503横截面为圆环形，连接固定杆301；
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所述百叶板504设于搅拌环503上。

[0040] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点,对于本领域技

术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在不背离本发明的精神或

基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论从哪一点来看，均应将

实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权利要求而不是上述说

明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有变化囊括在本发明

内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。

[0041] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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