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摘!要!浮法玻璃生产线涵盖了玻璃从原材料投放到成形包装的整个过程!冷端设备是其中的重要组成"文中

简述了玻璃从玻璃带到成形产品的工艺过程!重点介绍5""B#C浮法玻璃生产线中检测$切裁掰板$输送采装及

辅助设备的结构和性能!阐述了这条生产线结合国外先进技术及生产经验!对以往国内生产线中存在的一些问

题进行的处理!总结出这条5""B#C浮法玻璃生产线的投产将会使中国浮法玻璃设备的技术水平迈上一个新的

台阶"
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!!冷端是浮法玻璃生产线的重要环节"它将
从退火窑出来的玻璃带进行切裁&掰断&去边
后"使其成为合格的玻璃产品"并输送至采装区
进行取片堆垛或装箱’5""F(+浮法玻璃生产线
较长"设备交叉点多"连续运转"各部分协调关
系复杂"这对生产线后端的处理能力提出了更
高的要求’我们本着安全可靠"使用成熟先进
技术的原则"根据目前掌握的国外冷端装备技
术"结合国内的使用情况"对5""F(+浮法玻璃
生产线的冷端进行了大量的设计工作’下面"
对冷端主要设备的结构和性能做一简单的介

绍’

!!检测设备

!!!!应力仪
利用偏振光束照射玻璃"由光电传感器转

化成电信号送入计算机系统进行处理运算"能
测定并绘制出应力曲线’根据曲线随时调整退
火窑的工艺参数"使玻璃带得到最佳退火’此
设备国内已成功开发并在多条生产线上推广使

用’

!!"!测厚仪
用特定的发生器产生光线照射玻璃"根据

上&下两个表面反射回来的光线所存在光程差
和角相位差"通过传感器检测并转成电信号后
送入计算机系统处理"可测出玻璃厚度并绘成

曲线’供生产中随时调整调节闸板和拉边机的
工艺参数"使玻璃带厚度更准确’此设备国内
已成 功 开 发"从 使 用 情 况 看"其 精 度 可 达

J"!"&##"甚至更高’

!!:!缺陷检测系统
在国内绝大多数生产线上"缺陷检测处于

人工检验阶段"其不足是检验精度不高"容易漏
检&误检"检验标准&尺度也会受人为因素的制
约而不尽相同’最大的缺点是不能与控制系统
的<%&通讯"无法实现与切割机的联动’所以"
本条线拟采用德国%)HNE公司研制的高性能的
缺陷检测系统’其最大跟踪长度可达2"#"并
可与引进的OE:;Y:=)P@公司的切割区计算机系
统实现通讯"为优化切裁提供信息’

"!切裁掰板设备

"!!!切割区
本条线的切割区拟从 OE:;Y:=)P@公司引

进"包括发讯装置&纵切机&横切机和加密辊道’
其特点是$

6配有工业电视系统"可检测出玻璃带的
跑偏值并发出信号"以便控制纵切机&横切机&
掰边机等"使它们具有自动跟踪玻璃带跑偏的
功能’

7纵切机$在横梁上&下游两侧各设置4把
刀’这$&把刀既可单独也可交替工作’当玻
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璃带出现跑偏达到预设值!合格板宽允许误差"
时#使用中的刀轮继续切割#备用中的刀轮随着
刀架作横向调整#移动的距离是工业电视系统
所测出的跑偏值#此时使用刀轮和备用刀轮准
备换刀#在下一个横向切痕处#使用刀轮抬起#
备用刀轮落下$这样#纵向切痕永远与玻璃运
行方向平行#跟踪跑偏时#不产生废片#提高成
品率$

8横切机%其刀架可与纵切机互换#便于维
修$刀轮由气缸带动#比例电磁铁加压#切割压
力易于控制调整$玻璃带跑偏时#它可根据电
视系统提供的信号启动跟踪#改变落刀和抬刀
点的位置&$’$

9发讯系统%它是由一个较大较重的轮压
在玻璃带上#再由大轮带动光电编码器的小轮#
这种结构不丢转#测量精度高#性能可靠$

:切割精度高%切裁后的玻璃板长度(宽度
方向的误差值为J"!&###切口的直线度为

"!!##$

O横掰装置%由气缸控制掰断辊定时升降#
上部有辅助压轮装置#这种结构对于&!##厚
的玻璃带#都可成功掰断$

"!"!掰边机
此设备是在秦皇岛耀华示范线进口设备的

基础上#由我厂的技术人员开发出来的$它可
以与纵切机联动#自动跟踪玻璃跑偏#其主要结
构为%

6地车%其为一整体框架结构#固定在楼面
上#框架上安装了四个由丝杠驱动的小车#中心
线左侧两小车为一组#运动状态始终同步#电机
动力通过减速箱传递给丝杠$右侧亦然$

7对插辊%可随玻璃原板宽度的变化而改
变辊道宽度#左右两侧的辊道分别安装在地车
左右侧的两组小车上$

8掰边头%具有二次掰边功能#第一次采用
导向气缸带动尼龙轮#直接敲击玻璃#去掉边
部#释放一部分应力$第二次采用辊压的形式#
逐步增加边部压力#最后掰掉多余部分$这很
好地保护了边部压力#最后掰掉多余部分&&’$
这很好地保护了边部断口#提高了成品率$且
去边能力大为提高#对于&!##厚的玻璃板#掰
边质量良好$

"!:!纵掰纵分辊道
纵掰装置为一置于辊道中部的尼龙轮#需

纵掰时#由气缸控制定时升移$纵分装置为同
一轴线上的两个短辊#纵分时#两短辊向辊道中
部伸出#同时抬起#形成八字形$玻璃通过时#
可向两侧分开约#"!$!"##距离#实现纵向
分离$当生产大片板时#两短辊可回落#形成一
根输送辊$而且#八字辊倾斜角度及中部和边
部的高度都是可调的#对各种不同的板型#都能
实现良好的纵分$本设备跟踪玻璃跑偏能力为

J&""###但无自动功能#需人工根据现场情况
随时调整$此设备由我厂开发并在多条线上推
广使用$

:!输送采装设备

:!!!输送辊道
输送辊道是冷端的基本设备#它由若干个

标准节组成$标准节长度为’!!##功率%^G#
由变频异步电动机驱动#能够满足无划伤输送
玻璃的需要$本条线的加速辊道由三段组成#
每一段由一伺服电机驱动#能平稳地把玻璃加
速到拉引速度的2!#倍以上$

:!"!分片机
本条线采用的是)立交桥*式分片机#它由

输送机和可上(下升降并横向输送的皮带机组
成$正常生产时#皮带上表面位于输送辊上母
线以下#本设备相当于输送辊道的一段标准节$
需分片时#第一片玻璃前沿在输送机上达到预
定位置后#控制系统发出信号使输送机减速直
至停止#皮带机升起到一定高度将玻璃板送往
支线$同时#输送机又回到主线辊道的速度运
行#以便接收第二片玻璃$第二片玻璃可在皮
带机下面由输送机继续输送#进入主线尾部或
其它支线#形成两片玻璃的立交式输送$当两
片玻璃完全离开皮带机区域后#皮带机回落#完
成一个分片周期#准备接收第三片玻璃#如此循
环往复$

:!:!堆垛机
本条线共设置了$4台堆垛机#其中小片5

台#中片4台#大片$台$全部为OE:;Y:=)P@公
司的最新产品$其布置如图$所示$
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图!!堆垛机位置图

F/1G!!)/%14%?+,-./01*,(C-+/*/-0-3*,(C/’/01?%+,/0(

!!中!小片堆垛机都为垂直堆垛"小片堆垛机
可抓取#3B51!3]n1$_#0111!0011$##0

玻璃板%工作周期 \*]H"中片堆垛机可抓取#0
3B2!00n1$_#B111!B]11$##玻璃板%工
作周期\*3BH"大片为水平堆垛%由于大片生产
量较少%切裁时也不需优化!分级%故只布置一台
大片堆垛机"这种取板区域的布置形式有两种取
板方案&

6为满足市场对不同等级玻璃的需要%采取
分级取板"所有中!小片堆垛机通过总控制系统
与检测设备联动%由缺陷检测系统判定玻璃片的
质量等级后向总控制系统给出信号%总控系统能
自动判断各堆垛机的运行状态%并决定此片玻璃
由那一台堆垛机来抓取%同时控制输送辊道将此
片玻璃输送到堆垛工位"本方案中%小片玻璃全
部走支线辊道"由3!2!5号堆垛机取制镜级’0!

n!9号堆垛机取汽车级’B!]!4号堆垛机取建筑级
玻璃"中片玻璃走主线辊道"由31!3B号堆垛机
取制镜级’33!32号堆垛机取汽车级’30!3n号堆
垛机取建筑级玻璃"本方案允许对玻璃进行简单
的优化切割%优化后产生的异种板型通过支线!主
线末端的气垫桌%辅以人工取板"

7为提高成品率%增加企业效益%采用优化切
裁方式取板"此时%玻璃不再分级%检测系统和切
割机联动"同时可生产多种人工事先设定的不同
长!宽的板型#小片B种%中片B种$"B条支线分
别取小片中的B种板型’中片堆垛机分三级%31!

3B!33!32!30!3n号堆垛机分别取中片的B种
板型"如辅以人工取板%还可以适当增加玻璃规
格品种"

;!辅助设备

;!!!铺纸机
二线上虽都引进了铺纸机%但没得到很好

的利用"本条线采用的是我厂开发的离线铺纸
机%它不需要静电%结构新颖%造价低"该设备
放置于堆垛机%型堆垛架的上部%每堆放一片
玻璃%本设备自动铺一张纸%直到满垛"

;!"!破碎装置
本条线设有应急破碎和次品破碎两道破碎

系统"能破碎2!&!##的玻璃%碎玻璃的块
度完全满足生产中回窑的需要"通过我院技术
人员的改进%锤头的寿命较以前大有提高"

T!结语
我们设计的5""F(+浮法玻璃的生产线的

冷端%吸收了国内外先进技术及成熟经验"应
用成熟的国产设备和从世界上著名的 OE:;Y:g
=)P@公司和%)HNE公司引进的设备%使这条线
的装备在国内达到了一流水平"我厂电控室的
技术人员正在为本线开发一套全自动的计算机

集中控制系统"这条线投产后%将是中国浮法
玻璃大规模生产的一次全新探索%也必将大大
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提高中国浮法设备的整体水平!
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