
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202010145869.0

(22)申请日 2020.03.05

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 111231087 A

(43)申请公布日 2020.06.05

(73)专利权人 杭州诺贝尔陶瓷有限公司

地址 311100 浙江省杭州市余杭区临平街

道临平大道1133号

    专利权人 德清诺贝尔陶瓷有限公司　

九江诺贝尔陶瓷有限公司

(72)发明人 余爱民　李华云　李峰茂　曾成勇　

罗增良　郭程长　杨嘉　余伟伟　

(51)Int.Cl.

B28B 13/02(2006.01)

B28B 17/00(2006.01)

G01B 11/06(2006.01)

B44F 9/04(2006.01)

(56)对比文件

CN 108068207 A,2018.05.25

CN 108274603 A,2018.07.13

CN 205009382 U,2016.02.03

US 2018250846 A1,2018.09.06

MX 2018008273 A,2019.01.30

审查员 刘康

 

(54)发明名称

一种高精度数字化多彩布料系统及布料工

艺

(57)摘要

本发明公开了一种高精度数字化多彩布料

系统及布料工艺，通过面料布料系统的布料设备

沿第一传输皮带运动方向依次布料，形成面料料

层；底料布料系统沿第一传输皮带运动相反方向

依次布料，形成底料料层，并使底料料层位于面

料料层之上，形成最终通体纹理坯体料层，送入

压机模腔，反压成型，采用本发明布料系统及布

料工艺可将多种组成和颜色粉料精准定位、定

点、定量施布，实现连续的通体纹理，解决了装修

过程中，需对瓷砖表面拉槽、切边或倒角后，由于

瓷砖表面纹理与坯体颜色或纹理的不一致而降

低装饰效果，影响美感的问题。
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1.一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：包括计算机硬件控制系统、计算机软

件控制系统和高精度数字化多彩布料装置；所述计算机硬件控制系统提供所述计算机软件

控制系统的运行环境；所述计算机软件控制系统在输入数字化图纹后，通过控制软件驱动

所述高精度数字化多彩布料装置完成布料；所述高精度数字化多彩布料装置包括机架、位

于机架上的第一传输皮带、沿着第一传输皮带运动方向起始端上方的面料布料系统、面料

布料系统沿第一传输皮带运动方向前端的挡板、挡板前端的面料补料装置、面料补料装置

前端的底料布料系统，以及底料布料系统前端的底料补料装置；所述面料布料系统包括第

二传输皮带和面料布料设备；所述面料布料设备包括料斗和分传输皮带；所述料斗，其特征

在于，与分传输皮带接触部位为控制软件驱动电磁阀控制的可升降金属挡条下料口阵列；

所述第二传输皮带上、沿每个面料布料设备的分传输皮带运动方向前端均设置激光检测自

反馈布料自动补偿装置；所述底料布料系统包括第三传输皮带和底料布料设备，装置结构

与面料布料系统相同，只是施布的是底料，且第三传输皮带和底料布料系统的分传输皮带

的运动方向，与第一传输皮带运动方向相反；所述第二传输皮带和面料布料系统的分传输

皮带的运动方向，与第一传输皮带运动方向相同；所述第三传输皮带上、沿每个底料布料设

备的分传输皮带运动方向前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置。

2.如权利要求1所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述可升降金属

挡条下料口阵列由多个独立控制的金属挡条组合形成。

3.如权利要求2所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述可升降金属

挡条下料口阵列的金属挡条数量为60～400个。

4.如权利要求2所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述可升降金属

挡条下料口阵列的开合状态为连续式。

5.如权利要求4所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述可升降金属

挡条下料口阵列的开合状态为关闭、1/4开、1/2开、3/4开、全开。

6.如权利要求5所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述可升降金属

挡条下料口阵列的开合状态为关闭和全开。

7.如权利要求1所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述激光检测自

反馈布料自动补偿装置预先根据所需料层厚度对每个布料设备所下料层厚度进行监测，对

不足高度的料层位置进行反馈，将信息传导至后续需要布料的布料设备，使后续布料设备

对不足高度的料层位置进行下料量调整。

8.如权利要求1所述的一种高精度数字化多彩布料系统，其特征在于：所述面料布料系

统沿着第一传输皮带运动方向，起始端依次分布第一、第二、第三、第四布料设备，所述底料

布料系统沿着第一传输皮带运动方向，起始端依次分布第八、第七、第六、第五布料设备。

9.一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在于，工作时，计算机软件

控制系统输入数字化图纹，通过控制软件驱动所述高精度数字化多彩布料装置工作，面料

布料系统中的布料设备依次下料，在第二传输皮带上形成面料料层，底料布料系统与面料

布料系统的布料过程一致，底料布料系统开始工作时间比面料布料系统的起始工作时间稍

晚，底料布料系统中的布料设备依次下料，在第三传输皮带上形成底料料层，所述面料料层

和底料料层先后下落至第一传输皮带上，底料料层下落至第一传输皮带的面料料层之上，

形成通体纹理的坯体粉料料层，随后，通过第一传输皮带将通体纹理坯体粉料料层送入压
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机模腔中反压成型；所述第二传输皮带运动方向与第一传输皮带运动方向相同；所述第三

传输皮带运动方向与第一传输皮带运动方向相反；所述面料布料系统和底料布料系统的布

料设备前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置，分别对面料料层和底料料层高度进

行监测，并将信息反馈至下一面料或底料布料设备，下一面料或底料布料设备根据反馈的

信息对面料或底料料层的不足高度的料层位置进行下料量调整。

10.如权利要求9所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于，工作时，计算机软件控制系统输入数字化图纹，通过控制软件驱动所述高精度数字化多

彩布料装置工作，所述高精度数字化多彩布料装置的面料布料系统沿着第一传输皮带运动

方向，起始端依次分布第一、第二、第三、第四布料设备，所述高精度数字化多彩布料装置的

底料布料系统沿着第一传输皮带运动方向，起始端依次分布第八、第七、第六、第五布料设

备；高精度数字化多彩布料装置的第一布料设备的料斗开始下料，通过可升降金属挡条下

料口阵列控制铺布在第一布料设备分传输皮带上的料层厚度和料层纹理，料层下落至第二

传输皮带上，第二传输皮带将料层输送至第二布料设备下方，在此运动过程中，第一布料设

备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置对第一布料设备所下料层高度进行监测，并将

信息反馈至第二布料设备，第二布料设备根据激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信

息，调整可升降金属挡条下料口阵列的下料高度，以一定的纹理将粉料铺布在第二布料设

备分传输皮带上，并形成料层厚度，料层下落至第一布料设备所布料层之上，第二传输皮带

再将该料层输送至第三布料设备下方，之后，第三布料设备和第四布料设备均按照同样工

作过程依次下料，之后，料层经过第四布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置，

通过挡板下落至第一传输皮带上，第一传输皮带将料层输送至面料补料装置下方，面料补

料装置根据第四布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息，对第一传

输皮带上的面料料层进行补料，从而形成面料料层；底料布料系统与面料布料系统的布料

过程一致，第三传输皮带和底料布料系统的分传输皮带运动方向，与第一传输皮带运动方

向相反，底料布料系统开始工作时间比面料布料系统的起始工作时间稍晚，当面料布料系

统的第一布料设备在第二传输皮带上形成料层时，底料布料系统的第五布料设备开始下

料，通过与面料布料系统相同的布料过程，第八布料设备的分传输皮带将底料粉料下落至

第五、第六、第七布料设备所下料层之上，之后，底料料层经过第八布料设备前端的激光检

测自反馈布料自动补偿装置，下落至第一传输皮带的面料料层之上，形成通体纹理的坯体

粉料料层，再通过第一传输皮带传输至底料补料装置下方，底料补料装置根据第三传输皮

带上第八布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息，对第一传输皮带

上的通体纹理坯体粉料料层进行底料补料，形成最终的通体纹理坯体粉料料层，随后，通过

第一传输皮带将通体纹理坯体粉料料层送入压机模腔中反压成型。

11.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述面料布料系统和底料布料系统中料斗下端的可升降金属挡条下料口阵列根据控制

软件控制进行升降。

12.如权利要求11所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述可升降金属挡条下料口阵列是由多个金属挡条在垂直于第一传输皮带运动方向相

互配合形成开合下料的阵列。

13.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在
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于：所述可升降金属挡条下料口阵列的金属挡条数量为60～400个。

14.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为连续式。

15.如权利要求14所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为关闭、1/4开、1/2开、3/4开、全开。

16.如权利要求15所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为关闭和全开。

17.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述第二传输皮带与第三传输皮带运动速度相同，但高于第一传输皮带。

18.如权利要求17所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述第二传输皮带与第三传输皮带运动速度相同，是第一传输皮带运动速度的3倍。

19.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述面料补料装置和底料补料装置下料口呈漏斗状。

20.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述面料补料装置和底料补料装置的下料口包括挡板。

21.如权利要求10所述的一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺，其特征在

于：所述面料补料装置和底料补料装置在平行于料层的整个平面范围内运动补料。
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一种高精度数字化多彩布料系统及布料工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种布料系统及布料工艺，具体涉及一种高精度数字化多彩布料系统

及布料工艺。

背景技术

[0002] 天然石材因受到长期地质运动和气候变化的影响，且混杂有其他颜色的伴生矿

物，形成了高端、自然、丰富的装饰效果，在纹理样式上涵盖线条、麻点、斑块等形状、在材质

上包括了白色、暗红色等多样颜色材质，以及透明材质，因而作为高档装饰材料，受到了人

们的青睐。然而，部分天然石材中伴生的放射性矿物，会对人体健康产生放射性危害；经过

地质作用和风化作用影响的天然石材，其杂质、裂纹等缺陷较多，使用性能较差，而且在日

常使用中需要对其进行打蜡等护理，但时间久后天然石材因其有天然毛孔等特性会因渗入

外界的其他物质而产生反碱或色斑等病症。此外，天然石材作为不可再生资源，其价格昂

贵，难以进入寻常百姓家；天然石材的过渡开采不仅造成珍稀、名贵石材资源枯竭，而且也

严重破坏自然生态环境。

[0003] 因此，近年来，仿天然石材纹理瓷砖逐渐成为了市场的新宠，然而，现有仿天然石

材纹理瓷砖在装饰纹理上仍存在着不足，中国专利CN201910066018.4公开了一种通体无釉

大理石瓷砖及其制造方法，通过多管自由布料结合干燥抛坯的方式赋予瓷砖通体纹理，但

为了保护表面纹理，还需要在喷墨装饰后增加透明耐磨保护材料作保护层，且多管自由布

料容易导致纹理随机性过大，使得坯体纹理与喷墨纹理难以完全匹配，而使用干燥抛坯工

序后，由于抛磨深度不同，呈现的纹理也不同，所以干燥抛坯工序的增加也给纹理控制带来

了较大的难度。中国专利CN201811600656.1公开了一种通体纹理大理石瓷砖制备方法和装

置，该发明通过扫描选用的天然大理石石材得到大幅设计图，再根据设计图制作坯体推料

布料的格栅，利用设计图纹理的格栅推料形成坯体纹理，再利用同样设计图实现喷墨打印

图案，从而将两者结合形成最终通体纹理，但是多色坯粉在入格栅前要经过料斗混料，导致

坯体成型后，不同颜色坯粉的分布是随机的，因而，难以保证坯面纹理在形状和颜色方面都

能自然过渡。

发明内容

[0004] 为了解决现有技术之不足，以及装修过程中，需对瓷砖表面拉槽、切边或倒角后，

由于瓷砖表面纹理与坯体颜色或纹理的不一致而降低装饰效果，影响美感的问题，实现通

体布料纹理全数字化控制，逼真再现天然石材丰富细腻的色彩纹理，本发明提供一种高精

度数字化多彩布料系统及布料工艺。

[0005] 为实现上述发明目的，本发明采用技术方案如下：所述一种高精度数字化多彩布

料系统包括计算机硬件控制系统、计算机软件控制系统和高精度数字化多彩布料装置；所

述计算机硬件控制系统提供所述计算机软件控制系统的运行环境；所述计算机软件控制系

统在输入数字化图纹后，通过控制软件驱动所述高精度数字化多彩布料装置完成布料；所
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述高精度数字化多彩布料装置包括机架、位于机架上的第一传输皮带、沿着第一传输皮带

运动方向起始端上方的面料布料系统、面料布料系统沿第一传输皮带运动方向前端的挡

板、挡板前端的面料补料装置、面料补料装置前端的底料布料系统，以及底料布料系统前端

的底料补料装置；所述面料布料系统包括第二传输皮带和面料布料设备；所述面料布料设

备包括料斗和分传输皮带；所述料斗，其特征在于，与分传输皮带接触部位为控制软件驱动

电磁阀控制的可升降金属挡条下料口阵列；所述第二传输皮带上、沿每个面料布料设备的

分传输皮带运动方向前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置；所述底料布料系统包

括第三传输皮带和底料布料设备，装置结构与面料布料系统相同，只是施布的是底料，且第

三传输皮带和底料布料系统的分传输皮带的运动方向，与第一传输皮带运动方向相反；所

述第二传输皮带和面料布料系统的分传输皮带的运动方向，与第一传输皮带运动方向相

同；所述第三传输皮带上、沿每个底料布料设备的分传输皮带运动方向前端均设置激光检

测自反馈布料自动补偿装置。

[0006] 进一步地，所述面料布料系统的面料布料设备包括沿第一传输皮带运动方向起始

端的第一布料设备、第二布料设备、第三布料设备和第四布料设备；所述底料布料系统的底

料布料设备包括沿第一传输皮带运动方向起始端的第八布料设备、第七布料设备、第六布

料设备和第五布料设备。

[0007] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列由多个独立控制的金属挡条组合形

成。

[0008] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列的金属挡条数量为60～400个。

[0009] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为连续式。

[0010] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为关闭、1/4开、1/2开、3/4

开、全开。

[0011] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列的开合状态为关闭和全开。

[0012] 进一步地，所述激光检测自反馈布料自动补偿装置预先根据所需料层厚度对每个

布料设备所下料层厚度进行监测，对不足高度的料层位置进行反馈，将信息传导至后续需

要布料的布料设备，使后续布料设备对不足高度的料层位置进行下料量调整，调整方式是

通过控制软件驱动电磁阀控制可升降金属挡条下料口阵列，使可升降金属挡条下料口阵列

上升，增加下料量，以弥补前一布料料层不足高度的空缺。

[0013] 一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺通过如下方式实现，工作时，计

算机软件控制系统输入数字化图纹，通过控制软件驱动所述高精度数字化多彩布料装置工

作，面料布料系统中的布料设备依次下料，在第二传输皮带上形成面料料层，底料布料系统

与面料布料系统的布料过程一致，底料布料系统开始工作时间比面料布料系统的起始工作

时间稍晚，底料布料系统中的布料设备依次下料，在第三传输皮带上形成底料料层，所述面

料料层和底料料层先后下落至第一传输皮带上，底料料层下落至第一传输皮带的面料料层

之上，形成通体纹理的坯体粉料料层，随后，通过第一传输皮带将通体纹理坯体粉料料层送

入压机模腔中反压成型；所述第二传输皮带运动方向与第一传输皮带运动方向相同；所述

第三传输皮带运动方向与第一传输皮带运动方向相反；所述面料布料系统和底料布料系统

的布料设备前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置，分别对面料料层和底料料层高

度进行监测，并将信息反馈至下一面料或底料布料设备，下一面料或底料布料设备根据反
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馈的信息对面料或底料料层的不足高度的料层位置进行下料量调整。

[0014] 进一步地，一种采用高精度数字化多彩布料系统的布料工艺通过如下方式实现，

工作时，通过计算机软件控制系统输入数字化图纹，通过控制软件驱动所述高精度数字化

多彩布料装置工作，所述高精度数字化多彩布料装置的面料布料系统沿着第一传输皮带运

动方向，起始端依次分布第一、第二、第三、第四布料设备，所述高精度数字化多彩布料装置

的底料布料系统，沿着第一传输皮带运动方向，起始端依次分布第八、第七、第六、第五布料

设备；高精度数字化多彩布料装置的第一布料设备的料斗开始下料，通过可升降金属挡条

下料口阵列控制铺布在第一布料设备分传输皮带上的料层厚度和料层纹理，料层下落至第

二传输皮带上，第二传输皮带将料层输送至第二布料设备下方，在此运动过程中，激光检测

自反馈布料自动补偿装置对第一布料设备所下料层高度进行监测，并将信息反馈至第二布

料设备，第二布料设备根据激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息，调整可升降金

属挡条下料口阵列的下料高度，以一定的纹理将粉料铺布在第二布料设备分传输皮带上，

并形成料层厚度，料层下落至第一布料设备所布料层之上，第二传输皮带再将该料层输送

至第三布料设备下方，与第一和第二布料设备工作一致，第三布料设备根据第二传输皮带

上，第二布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息下料，通过第三布

料设备的分传输皮带将粉料下落至第一、第二布料设备所下料层之上，第二传输皮带再将

此料层输送至第四布料设备下方，与第一、第二和第三布料设备工作一致，第四布料设备根

据第二传输皮带上，第三布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息下

料，通过第四布料设备的分传输皮带将粉料下落至第二传输皮带上第一、第二、第三布料设

备所下料层之上，之后，料层经过激光检测自反馈布料自动补偿装置，通过挡板下落至第一

传输皮带上，第一传输皮带将料层输送至面料补料装置下方，面料补料装置根据第二传输

皮带上第四布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息，对第一传输皮

带上的面料料层进行补料，从而形成面料料层；底料布料系统与面料布料系统的布料过程

一致，第三传输皮带和底料布料系统的分传输皮带运动方向，与第一传输皮带运动方向相

反，底料布料系统开始工作时间比面料布料系统的起始工作时间稍晚，当面料布料系统的

第一布料设备在第二传输皮带上形成料层时，底料布料系统的第五布料设备开始下料，通

过与面料布料系统相同的布料过程，第八布料设备的分传输皮带将底料粉料下落至第五、

第六、第七布料设备所下料层之上，之后，底料料层经过第八布料设备前端的激光检测自反

馈布料自动补偿装置，下落至第一传输皮带的面料料层之上，形成通体纹理的坯体粉料料

层，再通过第一传输皮带传输至底料补料装置下方，底料补料装置根据第三传输皮带上第

八布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置反馈的信息，对第一传输皮带上的通

体纹理坯体粉料料层进行底料补料，形成最终的通体纹理坯体粉料料层，随后，通过第一传

输皮带将通体纹理坯体粉料料层送入压机模腔中反压成型。

[0015] 进一步地，所述面料布料系统和底料布料系统中料斗下端的可升降金属挡条下料

口阵列根据控制软件控制进行升降，是由多个金属挡条在垂直于第一传输皮带运动方向相

互配合形成开合下料的阵列。

[0016] 进一步地，所述可升降金属挡条下料口阵列由控制软件驱动电磁阀控制，下料口

阵列的开关状态为连续式，即除了关、开两种状态，可扩展到多种状态，如关闭、1/4开、1/2

开、3/4开、全开等连续式状态控制，实现下料口口径大小可控。下料口口径大小与开合时间
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配合，一方面，可弥补前一工序所布料层的缺料部分；另一方面，可灵活实现各种粗细线条

纹理。传统下料方式只有全开和关闭两种状态，全开口状态的下料口布料形成的线条较粗，

弱化了粉料形成的纹理线条细节，纹理逼真度降低；而关闭状态则不能出料。因而，传统下

料方式对线条纹理的实现十分单一，难以呈现天然石材粗细相间，变化自然的丰富纹理。而

本发明通过布料粉体控制软件驱动电磁阀控制的下料口阵列的重新设计，为纹理装饰提供

了多种选择，如纹理中的粗线条，可选择控制软件驱动电磁阀控制的下料口处于全开状态。

纹理中的精细线条，可选择控制软件驱动电磁阀控制的下料口处于1/4开状态，通过程序的

设定，数字化布料机合理的调控控制软件驱动电磁阀控制的下料口口径进行任意切换，既

提高了设备的工作效率，又可以制备出具有纹理精细逼真的“真通体”砖坯。

[0017] 进一步地，所述第二传输皮带与第三传输皮带运动速度相同，但高于第一传输皮

带。

[0018] 进一步地，所述第二传输皮带与第三传输皮带运动速度相同，是第一传输皮带运

动速度的3倍。

[0019] 进一步地，所述面料补料装置和底料补料装置进料口连接粉料，下料口呈漏斗状。

[0020] 进一步地，所述面料补料装置和底料补料装置的下料口包括挡板，可以控制开合

的大小，来控制下料量。

[0021] 进一步地，所述面料补料装置和底料补料装置可沿着第一传输皮带运动方向和垂

直于第一传输皮带运动方向进行运动，即在平行于料层的整个平面范围内均可根据需要灵

活补料。

[0022] 本发明取得的有益效果如下：通过本发明高精度数字化多彩布料系统及布料工艺

的应用，可将多种组成和颜色粉料精准定位、定点、定量施布，实现连续的通体纹理，解决了

装修过程中，需对瓷砖表面拉槽、切边或倒角后，由于瓷砖表面纹理与坯体颜色或纹理的不

一致而降低装饰效果，影响美感的问题。

附图说明

[0023] 图1是本发明高精度数字化多彩布料系统的组成部分架构图。

[0024] 图2是本发明高精度数字化多彩布料装置示意图。

[0025] 图3是控制软件驱动电磁阀控制的可升降金属挡条下料口阵列示意图。

[0026] 图2中，1——机架；2——第一传输皮带；3——面料布料系统；4——第二传输皮

带；5——面料布料设备；6——面料料斗；6‑1——可升降金属挡条下料口阵列；7——面料

布料系统分传输皮带；8——激光检测自反馈布料自动补偿装置；9——挡板；10——面料补

料装置；11——底料布料系统；12——第三传输皮带；13——底料布料设备；14——底料料

斗；15——底料布料系统分传输皮带；16——底料补料装置，箭头所指为皮带前进方向。

[0027] 图3中，6‑1——可升降金属挡条下料口阵列；7——面料布料系统分传输皮带。

具体实施方式

[0028] 下面将参考附图并结合实施例，来具体说明本发明。

[0029] 如图1～3所示，所述一种高精度数字化多彩布料系统包括计算机硬件控制系统、

计算机软件控制系统和高精度数字化多彩布料装置；所述计算机硬件控制系统提供所述计
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算机软件控制系统的运行环境；所述计算机软件控制系统在输入数字化图纹后，通过控制

软件驱动所述高精度数字化多彩布料装置完成布料；所述一种高精度数字化多彩布料装置

包括机架1、位于机架上的第一传输皮带2、沿着第一传输皮带2运动方向起始端上方的面料

布料系统3、面料布料系统3沿第一传输皮带2运动方向前端的挡板9、挡板9前端的面料补料

装置10、面料补料装置10前端的底料布料系统11，以及底料布料系统11前端的底料补料装

置16；所述面料布料系统3包括第二传输皮带4和面料布料设备5；所述面料布料设备5包括

料斗6和分传输皮带7；所述料斗6与分传输皮带7接触部位为控制软件驱动电磁阀控制的可

升降金属挡条下料口阵列6‑1；所述第二传输皮带4上、沿每个面料布料设备5的分传输皮带

7运动方向前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置8；所述底料布料系统11包括第三

传输皮带12和底料布料设备13，底料布料系统11的装置结构与面料布料系统3相同，只是施

布的是底料，且第三传输皮带12和底料布料系统11的分传输皮带15的运动方向，与第一传

输皮带2运动方向相反；所述第二传输皮带4和面料布料系统3的分传输皮带7的运动方向，

与第一传输皮带2运动方向相同；所述第三传输皮带12上、沿每个底料布料设备13的分传输

皮带15运动方向前端均设置激光检测自反馈布料自动补偿装置8。

[0030] 所述激光检测自反馈布料自动补偿装置8预先根据所需料层厚度对每个布料设备

所下料层厚度进行监测，对不足高度的料层位置进行反馈，将信息传导至后续需要布料的

布料设备，使后续布料设备对不足高度的料层位置进行下料量调整，调整方式是通过控制

软件驱动电磁阀控制可升降金属挡条下料口阵列6‑1，使可升降金属挡条下料口阵列6‑1上

升，增加下料量，以弥补前一布料料层不足高度的空缺。

[0031] 所述面料布料系统的面料布料设备包括沿第一传输皮带运动方向起始端的第一

布料设备、第二布料设备、第三布料设备和第四布料设备；底料布料系统的底料布料设备包

括沿第一传输皮带运动方向起始端的第八布料设备、第七布料设备、第六布料设备和第五

布料设备。

[0032] 工作过程如下：工作时，计算机软件控制系统输入数字化图纹，通过控制软件驱动

所述高精度数字化多彩布料装置工作，高精度数字化多彩布料装置的面料布料系统3中面

料布料设备5的第一布料设备料斗6开始下料，通过可升降金属挡条下料口阵列6‑1控制铺

布在第一布料设备分传输皮带7上的料层厚度和料层纹理，料层下落至第二传输皮带4上，

第二传输皮带4将料层输送至第二布料设备下方，在此运动过程中，激光检测自反馈布料自

动补偿装置8对第一布料设备所下料层高度进行监测，并将信息反馈至第二布料设备，第二

布料设备根据激光检测自反馈布料自动补偿装置8反馈的信息，调整可升降金属挡条下料

口阵列6‑1的下料高度，以一定的纹理将粉料铺布在第二布料设备分传输皮带上，并形成料

层厚度，料层下落至第一布料设备所布料层之上，第二传输皮带4再将该料层输送至第三布

料设备下方，与第一和第二布料设备工作一致，第三布料设备根据第二传输皮带4上，第二

布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置8反馈的信息下料，通过第三布料设备

的分传输皮带将粉料下落至第一、第二布料设备所下料层之上，第二传输皮带4再将此料层

输送至第四布料设备下方，与第一、第二和第三布料设备工作一致，第四布料设备根据第二

传输皮带4上，第三布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置8反馈的信息下料，

通过第四布料设备的分传输皮带将粉料下落至第二传输皮带4上第一、第二、第三布料设备

所下料层之上，之后，料层经过激光检测自反馈布料自动补偿装置8，通过挡板9下落至第一
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传输皮带2上，第一传输皮带将料层输送至面料补料装置10下方，面料补料装置10根据第二

传输皮带4上第四布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置8反馈的信息，对第一

传输皮带2上的面料料层进行补料，从而形成面料料层。

[0033] 底料布料系统11开始工作时间比面料布料系统3的起始工作时间稍晚，当面料布

料系统3的第一布料设备在第二传输皮带4上形成料层时，底料布料系统11的第五布料设备

料斗14开始下料，底料布料系统11与面料布料系统3的布料过程一致，第三传输皮带12和底

料布料系统11的分传输皮带15运动方向，与第一传输皮带2运动方向相反，通过与面料布料

系统3相同的布料过程，第八布料设备的分传输皮带将底料粉料下落至第五、第六、第七布

料设备所下料层之上，之后，底料料层经过第八布料设备前端的激光检测自反馈布料自动

补偿装置8，下落至第一传输皮带2的面料料层之上，形成通体纹理的坯体粉料料层，再通过

第一传输皮带2传输至底料补料装置16下方，底料补料装置16根据第三传输皮带12上第八

布料设备前端的激光检测自反馈布料自动补偿装置8反馈的信息，对第一传输皮带2上的通

体纹理坯体粉料料层进行底料补料，形成最终的通体纹理坯体粉料料层，随后，通过第一传

输皮带将通体纹理坯体粉料料层送入压机模腔中反压成型。

[0034] 所述可升降金属挡条下料口阵列6‑1由控制软件驱动电磁阀控制，开关状态为连

续式，在垂直于第一传输皮带2的方向上，可升降金属挡条下料口阵列6‑1包含180个金属挡

条，开合状态采用不均匀分布的关闭、1/4开、1/2开、3/4开、全开状态，实现粗细线条、斑块、

麻点等多样化纹理。

[0035] 所述第二传输皮带4与第三传输皮带12运动速度相同，是第一传输皮带2运动速度

的3倍。

[0036] 以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而非对其限制，尽管参照较佳实施例对

本发明进行了详细的说明，所属领域的普通技术人员应当理解。依然可以对发明的具体实

施方式进行修改或者对部分技术特征进行等同替换，而不脱离本发明技术方案的精神，其

均应涵盖在本发明请求保护的技术方案范围当中。
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