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一种石膏板材自动化生产线的控制成型设

备

(57)摘要

本发明公开了一种石膏板材自动化生产线

的控制成型设备，包括机架、主驱动机构、边模成

型机构和锟压装置，机架上是主驱动机构，主驱

动机构的上部中间是锟压装置，锟压装置四周是

边模成型机构；主驱动机构包括主输送带、主输

送带驱动轮和主输送带从动轮，主输送带驱动轮

由主驱动电机通过主驱动链条轮带动，主驱动机

构下部设有主输送带清洗装置；锟压装置包括锟

压皮带、锟压皮带驱动轮、锟压皮带从动轮和升

降架；边模成型机构包括边模输送带、边模输送

带驱动轮和边模输送带从动轮。本发明使石膏板

材在搅拌灌浆生产工序之后的锟压成型工序自

动完成，自动清洗，减轻了工人劳动强度，节约了

人力成本。
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1.一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备，其特征在于：包括机架、主驱动机构、

边模成型机构和锟压装置，机架上是主驱动机构，主驱动机构的上部中间是锟压装置，锟压

装置四周是边模成型机构；

主驱动机构包括主输送带(14)、主输送带驱动轮(15)和主输送带从动轮(25)，主输送

带驱动轮(15)由主驱动电机(16)通过主驱动链条轮(17)带动，主驱动机构下部设有主输送

带清洗装置(20)；

锟压装置包括锟压皮带(4)、锟压皮带驱动轮(7)、锟压皮带从动轮(3)和升降架，锟压

皮带驱动轮(7)通过锟压皮带驱动电机(8)带动；锟压装置前端的搅拌灌浆设备(1)前设有

灌浆密封隔板(23)；锟压装置上设有中网主副悬挂架(2)；锟压装置的锟压轮上设有中网深

度调节杆(5)，中网深度调节杆(5)底端是滑动导轮(6)；锟压装置后端、主驱动机构上设有

中网隔板(21)，中网从中网主副悬挂架(2)下端的中网张紧器(27)里面拉伸延长穿过中网

深度调节杆(5)底端的滑动导轮(6)，夹紧固定在中网隔板中间的缝隙内；锟压装置后端还

设有轴流风机(9)、发热元件(10)；

边模成型机构包括边模输送带(13)、边模输送带驱动轮(12)和边模输送带从动轮

(26)，边模输送带驱动轮(12)是通过主驱动电机(16)带动边模主驱动齿轮(18)再通过边模

换向齿轮(19)带动驱动轴而驱动的；边模成型机构两端设有边模输送带清洗装置(28)；超

声波距离传感器(29)安装在灌浆槽外壳板上；

所述轴流风机(9)、发热元件(10)上设有风机引罩(11)；

所述边模输送带从动轮(26)安装在边模输送带从动轴(24)上；

所述锟压装置的升降架上设有电动伺服推杆(22)。
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一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备

技术领域

[0001] 本发明属于建筑材料生产领域，具体地涉及一种石膏板材自动化生产线的控制成

型设备。

背景技术

[0002] 申请人公司石膏板材生产工艺流程如下：物料存储→物料输送→主辅料配比→管

道搅拌→按比例加入发泡搅拌→灌浆→锟压成型→加热通风加速凝固→切割→输送→翻

转→堆垛。对此，为了实现全自动生产、减轻工人劳动强度，节约人力成本，发明人在设计了

搅拌灌浆装置（另案申请）以后设计了一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备，该设备使石

膏板材在搅拌灌浆生产工序之后的锟压成型工序自动完成，自动清洗，减轻了工人劳动强

度，节约了人力成本。

[0004] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案如下  ：

[0005] 一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备，包括机架、主驱动机构、边模成型机

构和锟压装置，机架上是主驱动机构，主驱动机构的上部中间是锟压装置，锟压装置四周是

边模成型机构；

[0006] 主驱动机构包括主输送带、主输送带驱动轮和主输送带从动轮，主输送带驱动轮

由主驱动电机通过主驱动链条轮带动，主驱动机构下部设有主输送带清洗装置；

[0007] 锟压装置包括锟压皮带、锟压皮带驱动轮、锟压皮带从动轮和升降架，锟压皮带驱

动轮通过锟压皮带驱动电机带动；锟压装置前端的搅拌灌浆设备前设有灌浆密封隔板；锟

压装置上设有中网主副悬挂架；锟压装置的锟压轮上设有中网深度调节杆，中网深度调节

杆底端是滑动导轮；锟压装置后端、主驱动机构上设有中网隔板，中网从中网主副悬挂架下

端的中网张紧器里面拉伸延长穿过中网深度调节杆底端的滑动导轮，夹紧固定在中网隔板

中间的缝隙内；锟压装置后端还设有轴流风机、发热元件；

[0008] 边模成型机构包括边模输送带、边模输送带驱动轮和边模输送带从动轮，边模输

送带驱动轮是通过主驱动电机带动边模主驱动齿轮再通过边模换向齿轮带动驱动轴而驱

动的；边模成型机构两端设有边模输送带清洗装置；超声波距离传感器安装在灌浆槽外壳

板上。

[0009] 所述轴流风机、发热元件上设有风机引罩。

[0010] 所述边模输送带从动轮安装在边模输送带从动轴上。

[0011] 所述锟压装置的升降架上设有电动伺服推杆，使推杆同步，调节锟压高度，生产出

不同厚度的板材。

[0012] 本发明的工作流程：

[0013] 1、启动前准备工作
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[0014] （1）首先需要人工布置中网隔板，将中网从中网张紧器里面拉伸延长穿过中网深

度调节杆末端的滑动导轮，夹紧固定在中网隔板中间的缝隙内。

[0015] （2）确定边模皮带类型和锟压高度是否匹配，如果不匹配，调节电动伺服推杆使锟

压高度匹配。

[0016] （3）手动启动皮带清洗装置（主输送带清洗装置和边模输送带清洗装置），检查工

作是否正常，确认正常切换回自动模式。

[0017] （4）检查主驱动机构工作情况，链条是否需要添加润滑油。

[0018] （5）检查超声波测距传感器工作是否正常。

[0019] （6）手动启动主输送带，观察主输送带、边模输送带、锟压皮带是否同步。如果不同

步，需要调节锟压皮带驱动器速度使之和主输送带速度匹配，然后保存切换自动。

[0020] 2、  启动搅拌机开始灌浆

[0021] 系统执行自检程序→执行搅拌机第一次灌浆程序（见另案申请的搅拌灌浆设备A）

→开始灌浆→触发超声波高度检测信号→主输送带驱动器及锟压皮带驱动器开始工作→

启动轴流风机及发热模组→主输送带缓慢提速→灌浆速度逐渐加快→达到设定的灌浆速

度→清洗装置开始工作→中网隔板移动至输送带末端→人工取掉中网隔板→成型部分流

程结束→进入切割流水线。

[0022] 本发明使石膏板材在搅拌灌浆生产工序之后的锟压成型工序自动完成，自动清

洗，减轻了工人劳动强度，节约了人力成本。

附图说明

[0023] 图1是本发明的结构示意图。

[0024] 图2是本发明主要结构同步皮带示意图。

[0025] 图3是图2的局部放大图。

[0026] 图4是本发明锟压装置升降架示意图。

[0027] 图中：1、搅拌灌浆设备，  2、中网主副悬挂架，3、锟压皮带从动轮，4、锟压皮带，5、

中网深度调节杆，6、滑动导轮，7、锟压皮带驱动轮，8、锟压皮带驱动电机，  9、轴流风机，10、

发热元件，11、风机引罩，12、边模输送带驱动轮，13、边模输送带，14、主输送带，15、主输送

带驱动轮，16、主驱动电机，17、主驱动链条轮，18、边模主驱动齿轮，19、边模换向齿轮，20、

主输送带清洗装置，21、中网隔板，22、电动伺服推杆，23、灌浆密封隔板，24、边模输送带从

动轴，25、主输送带从动轮，26、边模输送带从动轮，27、中网张紧器，  28、边模输送带清洗装

置，29、超声波距离传感器。

实施方式

[0028] 以下结合附图及实施例对本发明的具体实施方式、结构、特征及其功效，详细说明

如后。

[0029] 参见图1‑4，一种石膏板材自动化生产线的控制成型设备，包括机架、主驱动机构、

边模成型机构和锟压装置，机架上是主驱动机构，主驱动机构的上部中间是锟压装置，锟压

装置四周是边模成型机构；

[0030] 主驱动机构包括主输送带14、主输送带驱动轮15和主输送带从动轮25，主输送带
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驱动轮15由主驱动电机16通过主驱动链条轮17带动，主驱动机构下部设有主输送带清洗装

置20；

[0031] 锟压装置包括锟压皮带4、锟压皮带驱动轮7、锟压皮带从动轮3和升降架，锟压皮

带驱动轮7通过锟压皮带驱动电机8带动；锟压装置前端的搅拌灌浆设备1前设有灌浆密封

隔板23；锟压装置上设有中网主副悬挂架2；锟压装置的锟压轮上设有中网深度调节杆5，中

网深度调节杆5底端是滑动导轮6；锟压装置后端、主驱动机构上设有中网隔板21，中网从中

网主副悬挂架2下端的中网张紧器27里面拉伸延长穿过中网深度调节杆5底端的滑动导轮

6，夹紧固定在中网隔板中间的缝隙内；锟压装置后端还设有轴流风机9、发热元件10；

[0032] 边模成型机构包括边模输送带13、边模输送带驱动轮12和边模输送带从动轮26，

边模输送带驱动轮12是通过主驱动电机16带动边模主驱动齿轮18再通过边模换向齿轮19

带动驱动轴而驱动的；边模成型机构两端设有边模输送带清洗装置28；超声波距离传感器

29安装在灌浆槽外壳板上，（整个灌浆槽是密封的）。

[0033] 所述轴流风机9、发热元件10上设有风机引罩11。

[0034] 所述边模输送带从动轮26安装在边模输送带从动轴24上。

[0035] 所述锟压装置的升降架包括电动伺服推杆22，使推杆同步，调节锟压高度，生产出

不同厚度的板材。

[0036] 本发明的工作流程：

[0037] 1、启动前准备工作

[0038] （1）首先需要人工布置中网隔板21，将中网从中网张紧器27里面拉伸延长穿过中

网深度调节杆5末端的滑动导轮6，夹紧固定在中网隔板中间的缝隙内。

[0039] （2）确定边模皮带类型和锟压高度是否匹配，如果不匹配，调节电动伺服推杆22使

锟压高度匹配。

[0040] （3）手动启动皮带清洗装置（主输送带清洗装置20和边模输送带清洗装置28），检

查工作是否正常，确认正常切换回自动模式。

[0041] （4）检查主驱动机构工作情况，链条是否需要添加润滑油。

[0042] （5）检查超声波测距传感器工作是否正常。

[0043] （6）手动启动主输送带14，观察主输送带14、边模输送带13、锟压皮带4是否同步。

如果不同步，需要调节锟压皮带驱动器速度使之和主输送带速度匹配，然后保存切换自动。

[0044] 2、  启动搅拌机开始灌浆

[0045] 系统执行自检程序→执行搅拌机第一次灌浆程序（见另案申请的搅拌灌浆设备A）

→开始灌浆→触发超声波高度检测信号→主输送带驱动器及锟压皮带驱动器开始工作→

启动轴流风机及发热模组→主输送带缓慢提速→灌浆速度逐渐加快→达到设定的灌浆速

度→清洗装置开始工作→中网隔板移动至输送带末端→人工取掉中网隔板→成型部分流

程结束→进入切割流水线。

[0046] 本发明使石膏板材在搅拌灌浆生产工序之后的锟压成型工序自动完成，自动清

洗，减轻了工人劳动强度，节约了人力成本。

[0047] 本发明中涉及的未说明部分与现有技术相同或采用现有技术加以实现。
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