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(57)摘要

本实用新型涉及一种钢化玻璃仿大理石全

自动生产线，属于玻璃加工领域，包括依次设置

的玻璃清洗机，第一印刷设备，固化设备，第二印

刷设备，玻璃清洗机包括架体，架体上设置有若

干传输辊，架体上设置有用于清洗玻璃的清洗装

置，玻璃清洗机与第一印刷设备之间、第一印刷

设备与固滑设备之间、固化设备与第二印刷设备

之间以及第二印刷设备的输出端均设置有用于

传送钢化玻璃的传送装置，本实用新型具有提高

加工效率并提高加工品质的效果。
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1.一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：包括依次设置的玻璃清洗机

(1)，第一印刷设备(2)，固化设备(3)，第二印刷设备(4)，所述玻璃清洗机(1)包括架体

(11)，所述架体(11)上设置有若干传输辊(12)，所述架体(11)上设置有用于清洗玻璃的清

洗装置(13)，所述玻璃清洗机(1)与第一印刷设备(2)之间、第一印刷设备(2)与固化设备

(3)之间、固化设备(3)与第二印刷设备(4)之间以及第二印刷设备(4)的输出端均设置有用

于传送钢化玻璃的传送装置(5)。

2.根据权利要求1所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述第一

印刷设备(2)和第二印刷设备(4)均为丝网印刷机，所述丝网印刷机包括机架(21)，所述机

架(21)上设置有工作台(22)，所述机架(21)上且位于工作台(22)的上方设置有用于印刷的

印刷装置(23)，所述工作台(22)上设置有用于移动玻璃的移动装置。

3.根据权利要求2所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述固化

设备(3)为传送带式UV固化机，所述传送带式UV固化机包括机体(31)，所述机体(31)上沿着

机体(31)的长度方向设置有传送带(32)，所述机体(31)上设置有用于固化玻璃的固化腔室

(33)。

4.根据权利要求3所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述传送

装置(5)包括传送架(51)，所述传送架(51)上沿传送架(51)的长度方向设置有多个传送辊

(52)，所述传送辊(52)的辊面高度与玻璃清洗机(1)的传输辊(12)的辊面高度、丝网印刷机

的工作台(22)的台面高度以及传送带(32)式UV固化机的传送带(32)的带面高度相同，所述

传送架(51)上设置有用于驱动传送辊(52)转动的驱动装置。

5.根据权利要求4所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述驱动

装置包括设置在传送辊(52)一端的第一驱动轮(53)，所述传送架(51)上且位于第一驱动轮

(53)的下方转动连接有驱动轴(54)，所述驱动轴(54)沿着传送架(51)的长度方向设置，所

述驱动轴(54)上设置有分别与每个第一驱动轮(53)对应的第二驱动轮(55)，所述第一驱动

轮(53)和第二驱动轮(55)上饶设有传动绳(56)，所述传送架(51)上设置有电机(57)，所述

电机(57)的输出轴与驱动轴(54)同轴连接。

6.根据权利要求3所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述传送

带式UV固化机的传送带(32)为柔性网状传送带。

7.根据权利要求4所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述传送

架(51)上沿着传送架(51)的长度方向设置导向杆，导向杆位于传送架(51)长度方向的两

侧，所述导向杆位于传送辊(52)上方。

8.根据权利要求4所述的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，其特征在于：所述丝网

印刷机上且位于丝网印刷机长度方向的两端设置有用于承接玻璃的承接台(24)。
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一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及玻璃加工的技术领域，尤其是涉及一种钢化玻璃仿大理石全自动

生产线。

背景技术

[0002] 大理石是指带有各种颜色花纹，用于建筑装饰材料的石灰岩，由于其质地良好，外

观优美，因此大理石被广泛应用于各类建筑，但是大理石的资源有限，人们为了保护资源研

发出了仿大理石，这种仿大理石是利用在钢化玻璃的一面印上图案并进行盖底，使钢化玻

璃整体呈现大理石的质感。

[0003] 但是现有的生产工艺中，通常是把一批钢化玻璃进行加工后，再转移到下一个工

序继续加工，这种工艺不仅效率不高，而且在转移的过程中，有可能会造成玻璃的损坏或者

图案的破坏，对钢化玻璃最后的品质造成影响。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种可以提高加工效率并提高加工品质的钢化玻璃仿

大理石全自动生产线。

[0005] 本实用新型的目的是通过以下技术方案得以实现的：

[0006] 一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，包括依次设置的玻璃清洗机，第一印刷设

备，固化设备，第二印刷设备，所述玻璃清洗机包括架体，所述架体上设置有若干传输辊，所

述架体上设置有用于清洗玻璃的清洗装置，所述玻璃清洗机与第一印刷设备之间、第一印

刷设备与固滑设备之间、固化设备与第二印刷设备之间以及第二印刷设备的输出端均设置

有用于传送钢化玻璃的传送装置。

[0007] 通过采用上述技术方案，将钢化玻璃置于玻璃清洗机上的传输辊上，启动所有的

设备及传送装置，传输辊会带动钢化玻璃移动到清洗装置内对玻璃进行清洗，然后传送装

置会把钢化玻璃传送到第一印刷设备上，第一印刷设备会把图案印刷在钢化玻璃的一面，

钢化玻璃从第一印刷设备的输出端出来后，会被传送装置传送至固化设备内，固化设备会

对钢化玻璃上的图案进行固化，钢化玻璃从固化设备出来后，会被传送装置传送至第二印

刷设备上，第二印刷设备会对钢化玻璃带有图案的一面进行盖底，使得图案被凸显出来，最

后钢化玻璃再从第二印刷设备的输出端出来，并通过传送装置传送并收集起来，通过这一

套生产线实现了钢化玻璃仿大理石的全自动加工，无需人工去转移钢化玻璃，提高了加工

效率，并且该产品一次成型，大大提高了该产品的加工品质。

[0008] 本实用新型进一步设置为：所述第一印刷设备和第二印刷设备均为丝网印刷机，

所述丝网印刷机包括机架，所述机架上设置有工作台，所述机架上且位于工作台的上方设

置有用于印刷的印刷装置，所述工作台上设置有用于移动玻璃的移动装置。

[0009] 通过采用上述技术方案，钢化玻璃被传送装置传送到第一印刷设备或第二印刷设

备上时，钢化玻璃会达到工作台上，工作台上的移动装置会带动玻璃移动，同时印刷装置会
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把图案印刷到钢化玻璃上，如此便实现了钢化玻璃上图案的加工。

[0010] 本实用新型进一步设置为：所述固化设备为传送带式UV固化机，所述传送带式UV

固化机包括机体，所述机体上沿着机体的长度方向设置有传送带，所述机体上设置有用于

固化玻璃的固化腔室。

[0011] 通过采用上述技术方案，传送装置会把钢化玻璃传送到传送带上，传送带又会带

动钢化玻璃进入固化腔室，并把钢化玻璃上图案进行固化，随后传送带会带动钢化玻璃从

固化腔室内出来，通过对钢化玻璃上图案的固化，阻止了图案在盖底的过程中被破坏。

[0012] 本实用新型进一步设置为：所述传送装置包括传送架，所述传送架上沿传送架的

长度方向设置有多个传送辊，所述传送辊的辊面高度与玻璃清洗机的传输辊的辊面高度、

丝网印刷机的工作台的台面高度以及传送带式UV固化机的传送带的带面高度相同，所述传

送架上设置有用于驱动传送辊转动的驱动装置。

[0013] 通过采用上述技术方案，启动驱动装置，驱动装置会驱动所有的传送辊转动，从而

使得传送辊带动钢化玻璃移动，且传送辊的辊面高度与玻璃清洗机的传输辊的辊面高度、

丝网印刷机的工作台的台面高度以及传送带式UV固化机的传送带的带面高度相同，因此钢

化玻璃可以被很好地传送到每个设备上。

[0014] 本实用新型进一步设置为：所述驱动装置包括设置在传送辊一端的第一驱动轮，

所述传送架上且位于第一驱动轮的下方转动连接有驱动轴，所述驱动轴沿着传送架的长度

方向设置，所述驱动轴上设置有分别与每个第一驱动轮对应的第二驱动轮，所述第一驱动

轮和第二驱动轮上饶设有传动绳，所述传送架上设置有电机，所述电机的输出轴与驱动轴

同轴连接。

[0015] 通过采用上述技术方案，启动电机，电机会带动驱动轴转动，驱动轴会带动所有的

第二驱动轮转动，由于第二驱动轮和第一驱动轮扇饶设有传动绳，因此第二驱动轮会通过

传送绳带动每个第一驱动轮转动，第一驱动轮则会带动传送辊转动，从而使得所有传送辊

同时转动并带动钢化玻璃移动。

[0016] 本实用新型进一步设置为：所述传送带式UV固化机的传送带为柔性网状传送带。

[0017] 通过采用上述技术方案，柔性网状的传送带可以减小传送带对钢化玻璃产生的磨

损，从而保证了产品的品质。

[0018] 本实用新型进一步设置为：所述传送架上沿着传送架的长度方向设置导向杆，导

向杆位于传送架长度方向的两侧，所述导向杆位于传送辊上方。

[0019] 通过采用上述技术方案，导向杆的设置可以阻止钢化玻璃在移动的过程中位置发

生偏移，使得玻璃可以正确地移动到每个设备上。

[0020] 本实用新型进一步设置为：所述丝网印刷机上且位于丝网印刷机长度方向的两端

设置有用于承接玻璃的承接台。

[0021] 通过采用上述技术方案，承接台使得钢化玻璃更好地移动到丝网印刷机的工作台

上。

[0022] 综上所述，本实用新型的有益技术效果为：

[0023] 1 .通过使传送装置将玻璃清洗机、第一印刷设备、固化设备以及第二印刷设备连

通起来，使得在加工过程中无需再用人工去转移钢化玻璃，提高了产品的加工效率，且产品

在加工时一次即可成型，也提高了产品最终的品质；
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[0024] 2.通过电机带动驱动轴转动，使得驱动轴带动第二驱动轮转动，再使第二驱动轮

带动第一驱动轮转动，从而使得所有的传送辊同时转动，使得传送辊带动钢化玻璃移动到

每个设备上进行加工。

附图说明

[0025] 图1是本实用新型实施例的整体结构示意图；

[0026] 图2是本实用新型实施例用于展示玻璃清洗机的结构示意图；

[0027] 图3是本实用新型实施例用于展示第一印刷设备和第二印刷设备的结构示意图；

[0028] 图4是本实用新型实施例用于展示固化设备的结构示意图；

[0029] 图5是本实用新型实施例用于展示传送装置的结构示意图；

[0030] 图6是图5中A部分的局部放大示意图。

[0031] 图中，1、玻璃清洗机；11、架体；12、传输辊；13、清洗装置；2、第一印刷设备；21、机

架；22、工作台；23、印刷装置；24、承接台；3、固化设备；31、机体；32、传送带；33、固化腔室；

4、第二印刷设备；5、传送装置；51、传送架；52、传送辊；53、第一驱动轮；54、驱动轴；55、第二

驱动轮；56、传动绳；57、电机；58、导向杆。

具体实施方式

[0032] 以下结合附图对本实用新型作进一步详细说明。

[0033] 参照图1，为本实用新型公开的一种钢化玻璃仿大理石全自动生产线，包括依次设

置的玻璃清洗机1、第一印刷设备2、固化设备3和第二印刷设备4。

[0034] 参照图2，玻璃清洗机1包括架体11，架体11上沿着架体11的长度方向设置有若干

传输辊12，架体11上设置有用于清洗玻璃的清洗装置13，将钢化玻璃置于传输辊12上，启动

玻璃清洗机1，传输辊12则会带动钢化玻璃进入清洗装置13内进行清洗。

[0035] 参照图3，第一印刷设备2和第二印刷设备4均为SG-6E型的丝网印刷机，其主要包

括机架21，机架21上设置有工作台22，工作台22上设置有移动装置（图中未示出），移动装置

可以移动玻璃，机架21上于工作台22的上方设置有印刷装置23，印刷装置23可以在钢化玻

璃上印刷图案，为了更好地时钢化玻璃移动到工作台22上，机架21长度方向的两端设置有

承接台24。

[0036] 参照图4，固化设备3为XB-UV-750型的传送带式UV固化机，其包括机体31，机体31

上沿着机体31的长度方向设置有传送带32，机体31上设置有固化腔室33，固化腔室33可以

将钢化玻璃上印刷的图案进行固化，同时为了减小传送带32对钢化玻璃的磨损，将传送带

32设置为柔性网状的传送带。

[0037] 参照图5和图6，玻璃清洗机1与第一印刷设备2之间、第一印刷设备2与固化设备3

之间、固化设备3与第二印刷设备4之间以及第二印刷设备4的输出端均设置有传送装置5，

传送装置5包括传送架51，传送架51上沿着传送架51长度方向转动连接有若干传送辊52，为

了使玻璃更好地到达每个设备上，在传送架51上于传送架51的两侧设置有导向杆，导向杆

沿传送架51的长度方向设置且位于传送辊52上方。

[0038] 参照图5和图6，传送辊52上于传送辊52的一端设置有第一驱动轮53，传送架51上

于传送辊52的下方转动连接有驱动轴54，驱动轴54沿着传送架51的长度方向移动，驱动轴
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54于每个第一驱动轮53所对应的位置设置有第二驱动轮55，第一驱动轮53和第二驱动轮55

上饶设有传动绳56，驱动轴54的一端设置有电机57。

[0039] 本实施例的实施原理为：在开始加工前，启动所有传送架51上的电机57，电机57会

驱动第二驱动轮55转动，第二驱动轮55通过传送绳会带动第一驱动轮53转动，第一驱动轮

53则会带动传送辊52转动，使得传送辊52可以带动钢化玻璃移动，随后启动所有的设备。

[0040] 把钢化玻璃置于玻璃清洗机1的输入端，传输辊12会带动钢化玻璃进入清洗装置

13内进行清洗，随后钢化玻璃从玻璃清洗机1的输出端出来并移动到第一个传送架51的传

送辊52上，传送辊52会带动钢化玻璃移动到第一印刷设备2上，第一印刷设备2会印刷图案

到钢化玻璃上，然后钢化玻璃移动到第二个传送架51上，并移动到固化设备3的传送带32

上，进入固化腔室33内后，钢化玻璃上的图案会被固化，再然后钢化玻璃移动到第三个传送

架51上，再移动到第二印刷设备4上进行盖底，最终钢化玻璃移动到第四个传送架51上，工

作人员此时对加工完成的钢化玻璃进行收集，如此便实现了钢化玻璃仿大理石的全自动加

工，使得该产品的加工效率得到提升，并且通过使其一次成型，提高了其最终的品质。

[0041] 本具体实施方式的实施例均为本实用新型的较佳实施例，并非依此限制本实用新

型的保护范围，故：凡依本实用新型的结构、形状、原理所做的等效变化，均应涵盖于本实用

新型的保护范围之内。
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