
(19)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 202111362181.9

(22)申请日 2021.11.17

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 113997678 A

(43)申请公布日 2022.02.01

(73)专利权人 湖北中港金属制造有限公司

地址 437000 湖北省咸宁市咸安区经济开

发区

(72)发明人 陈刚　

(74)专利代理机构 咸宁鸿信专利代理事务所

(普通合伙) 42249

专利代理师 叶厚朴

(51)Int.Cl.

B32B 37/10(2006.01)

B32B 37/12(2006.01)

B32B 37/14(2006.01)

(56)对比文件

CN 216368706 U,2022.04.26

CN 105538870 A,2016.05.04

CN 112721401 A,2021.04.30

CN 110789185 A,2020.02.14

CN 109760187 A,2019.05.17

CN 112171187 A,2021.01.05

CN 214520967 U,2021.10.29

CN 208946831 U,2019.06.07

WO 2019177662 A1,2019.09.19

审查员 谢伟伟

 

(54)发明名称

一种铝蜂窝板连续生产线及生产工艺

(57)摘要

本发明提供了一种铝蜂窝板连续生产线及

生产工艺，属于建筑材料技术领域。包括如下步

骤：在输送带的入口处逐一放入定位底盒；在定

位底盒内放入与之适配的铝框；打胶机构对铝框

的内侧底面进行均匀打胶；将背板通过吸盘固

定，调整背板位置至于铝框能够重叠；通过液压

缸控制位于已经打胶的铝框正上方的背板贴合

铝框，使背板与铝框内侧底面正对的面上黏附有

黏结胶，多次操作至背板和铝框上的黏结胶均

匀；控制液压缸使背板上移，在铝框内放置蜂窝

网架，且确保蜂窝网架摊平；再次控制液压缸，使

背板下移至背板、蜂窝网架和铝框三者相互抵压

叠置；向气膜内鼓入一定压力的空气；在输送带

末端取出制成的铝蜂窝。本发明具有可连续生产

等优点。
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1.一种铝蜂窝板连续生产线，其特征在于，包括板材输送线和位于板材输送线正上方

的同步输送线，所述板材输送线和同步输送线之间设置有若干压板机构(1)，所述板材输送

线的入口处设置有一打胶机构(3)，所述板材输送线包括两个第一牵引轮(11)和位于两个

第一牵引轮(11)之间的输送带(12)，所述同步输送线包括两个第二牵引轮(13)和位于两个

第二牵引轮(13)之间的第一链条(14)，所述输送带(12)上等间距设置有与各压板机构(1)

一一对应的定位口(15)，所述压板机构(1)包括定位底盒(16)、定位顶盒(17)和一液压缸

(18)，所述定位底盒(16)的外缘处、定位顶盒(17)的外缘处分别具有一密封台阶，所述定位

顶盒(17)的顶面为网状通气板(19)，所述液压缸(18)的缸体固定在第一链条(14)的链节

上，所述液压缸(18)的推杆上设置有一吸盘(21)，所述液压缸(18)的推杆穿过所述定位顶

盒(17)的顶面，所述定位顶盒(17)的顶部具有一柔性的气膜(22)，所述定位底盒(16)、定位

顶盒(17)和气膜(22)三者能够形成一密闭的腔体，所述气膜(22)上具有通气接管，所述通

气接管与一气泵的出气端相连；

两个所述密封台阶的接触面上均设置有密封条；

所述液压缸(18)的推杆内具有一气道，所述气道的一端连通吸盘(21)，所述气道的另

一端连通负压气源；

所述液压缸(18)的推杆上固定设置有一压盘(23)，所述吸盘(21)和压盘(23)分别位于

定位顶盒(17)顶板的两侧；

所述输送带(12)的两个平直段之间设置有若干个对输送带(12)的上方平直段进行支

撑的支撑辊(24)；

所述第一链条(14)的两侧分别设置有一个与第一链条(14)运行轨迹适配的导轨，所述

第一链条(14)的链节上具有与导轨适配的导向块。

2.根据权利要求1所述一种铝蜂窝板连续生产线，其特征在于，所述打胶机构(3)包括

两个传动辊(31)和牵引在两个传动辊(31)之间的第二链条(32)，所述第二链条(32)的两个

两等分处分别设置有一打胶枪(33)，两个传动辊(31)的连线与输送带(12)的运行方向垂

直，两个传动辊(31)之间通过一安装架相连，所述传动辊(31)转动连接在安装架上，所述安

装架的顶部具有一上端开口的储胶盒(34)，所述打胶枪(33)的进胶管插设在储胶盒(34)

内。

3.根据权利要求2所述一种铝蜂窝板连续生产线，其特征在于，其中一个传动辊(31)通

过一伺服电机(35)驱动，所述伺服电机(35)的壳体固定在安装架上。

4.一种利用权利要求1‑3任一项所述的铝蜂窝板连续生产线的生产工艺，铝蜂窝板由

铝框(41)、背板(43)和蜂窝网架(42)三者组成，其特征在于，控制输送带(12)和第一链条

(14)以相同速度、相反方向匀速缓慢运行，生产工艺包括如下步骤：A、在输送带(12)的入口

处逐一放入定位底盒(16)；B、在定位底盒(16)内放入与之适配的铝框(41)；C、打胶机构(3)

对铝框(41)的内侧底面进行均匀打胶；D、将背板(43)通过吸盘(21)固定，调整背板(43)位

置至与铝框(41)能够重叠；E、通过液压缸(18)控制位于已经打胶的铝框(41)正上方的背板

(43)贴合铝框(41)，使背板(43)与铝框(41)内侧底面正对的面上黏附有黏结胶，多次操作

至背板(43)和铝框(41)上的黏结胶均匀；F、控制液压缸(18)使背板(43)上移，在铝框(41)

内放置蜂窝网架(42)，且确保蜂窝网架(42)摊平；G、再次控制液压缸(18)，使背板(43)下移

至背板(43)、蜂窝网架(42)和铝框(41)三者相互抵压叠置；H、在维持背板(43)、蜂窝网架
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(42)和铝框(41)三者叠置的情况下，向气膜(22)内鼓入一定压力的空气，维持气压并使吸

盘(21)脱离与背板(43)的连接；I、在铝框(41)运行至输送带(12)末端时，背板(43)、蜂窝网

架(42)和铝框(41)三者已经完成黏结胶固化所需时间的压紧复合，在输送带(12)末端取出

制成的铝蜂窝。
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一种铝蜂窝板连续生产线及生产工艺

技术领域

[0001] 本发明属于建筑材料技术领域，涉及一种铝蜂窝板连续生产线及生产工艺。

背景技术

[0002] 铝蜂窝板是航空、航天材料在民用建筑领域的应用。面板主要选用优质的3003H24

合金铝板或5052AH14高锰合金铝板为基材。芯材采用六角形3003型铝蜂窝芯，铝箔厚度

0.04～0.06mm，边长5～6mm，采用辊压成型技术完成正、背表皮的成型，全自动机器设备折

边，正、背表皮在安装边紧紧咬合。因铝皮和蜂窝间的高热传导值，内外铝皮的热胀冷缩同

步；蜂窝铝皮上有小孔，使板内气体可以自由流动，可滑动安装扣系统在热胀冷缩时不会引

起结构变形，因此可以保证极高的平整度；采用黏结胶：双组份聚胺酯高温固化胶，用全自

动蜂窝板复合生产设备通过加压高温复合而成，克服了以往蜂窝板粘接层的脆性问题。这

些相互牵制的密集蜂窝犹如许多小工字梁，可分散承担来自面板方向的压力，使板受力均

匀，保证了面板在较大面积时仍能保持很高的平整度。安装时采用两边安装，无机械破坏。

[0003] 铝蜂窝板是同厚度同面积木板重量的1/5，玻璃的1/6、铝材的1/7，大大降低建筑

载荷和造价，由于中间夹层含大量空气，可隔音(空气隔声量可达30dB)、隔热(热阻可达

0.02(㎡·K/W))，无可燃物质，防火等级达到B1级，防水、防潮、无有害气体释放，单位质量

的比强度大、比刚度高(结构刚度为肋式的1.7倍) ,不易变形，完全克服了其它装饰板在单

块面积大时的变形、中间塌陷等缺点加工应用方便，可任意切割折边，表面氟碳涂层可保产

品寿命在30年以上，铝蜂窝板表面具有极高的平整度，抗震性能好，仅为玻璃幕墙比重的八

分之一；22mm厚标准件在1米简支、挠度为10mm时荷载可达到700公斤力以上。表面经耐腐蚀

力极强的氟碳树脂处理后，使之可广泛应用于大厦的幕墙、屋顶、大型门面招牌及内墙等的

装饰。铝蜂窝板以其质轻、强度高、刚度大等诸多优点，已被广泛应用于大厦外墙装饰。具有

相同刚度的蜂窝夹层板重量仅为铝板的1/5，钢板的1/10。

[0004] 铝蜂窝板的三个组成件通常通过人工进行组装，尤其是双组份聚胺酯高温固化胶

的固化时间较长(数十分钟至数小时不等)、压装过程中需要维持三组件相对位置不发生松

动等因素极大的约束了在线连续生产的可行性。

发明内容

[0005] 本发明的目的是针对现有的技术存在的上述问题，提供一种铝蜂窝板连续生产

线，本发明所要解决的技术问题是如何实现铝蜂窝板的连续生产。

[0006] 本发明的目的可通过下列技术方案来实现：一种铝蜂窝板连续生产线，其特征在

于，包括板材输送线和位于板材输送线正上方的同步输送线，所述板材输送线和同步输送

线之间设置有若干压板机构，所述板材输送线的入口处设置有一打胶机构，所述板材输送

线包括两个第一牵引轮和位于两个第一牵引轮之间的输送带，所述同步输送线包括两个第

二牵引轮和位于两个第二牵引轮之间的第一链条，所述输送带上等间距设置有与各压板机

构一一对应的定位口，所述压板机构包括定位底盒、定位顶盒和一液压缸，所述定位底盒的
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外缘处、定位顶盒的外缘处分别具有一密封台阶，所述定位顶盒的顶面为网状通气板，所述

液压缸的缸体固定在第一链条的链节上，所述液压缸的推杆上设置有一吸盘，所述液压缸

的推杆穿过所述定位顶盒的顶面，所述定位顶盒的顶部具有一柔性的气膜，所述定位底盒、

定位顶盒和气膜三者能够形成一密闭的腔体，所述气膜上具有通气接管，所述通气接管与

一气泵的出气端相连。

[0007] 进一步的，两个所述密封台阶的接触面上均设置有密封条。

[0008] 进一步的，所述液压缸的推杆内具有一气道，所述气道的一端连通吸盘，所述气道

的另一端连通负压气源。

[0009] 进一步的，所述液压缸的推杆上固定设置有一压盘，所述吸盘和压盘分别位于定

位顶盒顶板的两侧。

[0010] 进一步的，所述输送带的两个平直段之间设置有若干个对输送带的上方平直段进

行支撑的支撑辊。

[0011] 进一步的，所述第一链条的两侧分别设置有一个与第一链条运行轨迹适配的导

轨，所述第一链条的链节上具有与导轨适配的导向块。

[0012] 进一步的，所述打胶机构包括两个传动辊和牵引在两个传动辊之间的第二链条，

所述第二链条的两个两等分处分别设置有一打胶枪，两个传动辊的连线与输送带的运行方

向垂直，两个传动辊之间通过一安装架相连，所述传动辊转动连接在安装架上，所述安装架

的顶部具有一上端开口的储胶盒，所述打胶枪的进胶管插设在储胶盒内。

[0013] 进一步的，其中一个传动辊通过一伺服电机驱动，所述伺服电机的壳体固定在安

装架上。

[0014] 一种铝蜂窝板连续生产工艺，铝蜂窝板由铝框、背板和蜂窝网架三者组成，其特征

在于，控制输送带和第一链条以相同速度、相反方向匀速缓慢运行，生产工艺包括如下步

骤：A、在输送带的入口处逐一放入定位底盒；B、在定位底盒内放入与之适配的铝框；C、打胶

机构对铝框的内侧底面进行均匀打胶；D、将背板通过吸盘固定，调整背板位置至于铝框能

够重叠；E、通过液压缸控制位于已经打胶的铝框正上方的背板贴合铝框，使背板与铝框内

侧底面正对的面上黏附有黏结胶，多次操作至背板和铝框上的黏结胶均匀；F、控制液压缸

使背板上移，在铝框内放置蜂窝网架，且确保蜂窝网架摊平；G、再次控制液压缸，使背板下

移至背板、蜂窝网架和铝框三者相互抵压叠置；H、在维持背板、蜂窝网架和铝框三者叠至的

情况下，向气膜内鼓入一定压力的空气，维持气压并使吸盘脱离与背板的连接；I、在铝框运

行至输送带末端时，背板、蜂窝网架和铝框三者已经完成黏结胶固化所需时间的压紧复合，

在输送带末端取出制成的铝蜂窝。

[0015] 本方案能够解决的技术问题和能够达到的效果如下：

[0016] 1、粘结胶为具有较低流动性的耐高温胶，通过打胶机构在铝框上打胶只能形成由

胶条组成的网状胶络，并不能在铝框上形成全面覆盖，蜂窝网架与铝框的全部接触位置并

不能确保都有粘结胶的存在，进而，如果不对胶网进行摊平，蜂窝网架与铝框的粘结强度将

受影响；另外，传统的工艺中，背板也需要单独打胶，而本方案中，通过背板靠近并贴合已经

打胶的铝框的方式，实现粘结胶在背板和铝框上的摊平，也能实现背板的上胶。

[0017] 2、输送带运行缓慢，可以在线操作铝框的放置、背板的安装和蜂窝网架的拉平，同

时也能过确保合片压紧至粘结胶固化，可实现在线连续作业。
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[0018] 3、通过向定位底盒、定位顶盒和气膜三者形成的密封腔体内冲入一定压力的空

气，空气透过通气板均匀作用在背板上表面，在背板上施加均匀、稳定的压力，确保背板、铝

框和蜂窝网架三者之间受到均匀的压合力；由于定位顶盒在液压缸的推杆上存在一定的纵

向活动间距，使吸盘能够脱离背板，此时的定位顶盒与定位底盒之间受液压缸的压力而密

封，气膜内的高压气流不足以影响两者的密封性；传统方式中，有采用负压的方式实现合片

的工艺，即：利用一个真空袋将叠置的背板、铝框和蜂窝网架三者包裹，然后对真空袋进行

抽真空，通过负压对三者进行压紧，在粘结胶固化后即可，但是，这种方式会造成背板与铝

框的缝隙处溢胶的情况，也会造成粘结胶在合片腔体内小幅度流动的情况，还因铝框棱角

容易划破真空袋而造成次品的产生，因此，负压方式劣于本方案。

[0019] 4、打胶机构能够在打胶枪移动的过程中连续供料，粘结胶也方便添加。

[0020] 5、本方案工作强度小、在线人数少，一条生产线只需要两个人，一个上铝框，另一

个安置背板，同步输送线位于板材输送线上方，对车间空间的利用也相对合理。

附图说明

[0021] 图1是本铝蜂窝板连续生产线的结构示意图。

[0022] 图2是打胶机构的分解图。

[0023] 图3是压板机构的分解图。

[0024] 图4是定位顶盒的外框与网状通气板的分解图。

[0025] 图5是液压缸携带定位顶盒的结构示意图。

[0026] 图6是蜂窝铝去除背板后的结构示意图。

[0027] 图7是蜂窝铝板的结构示意图。

[0028] 图8是蜂窝铝板生产工艺的流程框图。

[0029] 图中，1、压板机构；11、第一牵引轮；12、输送带；13、第二牵引轮；14、第一链条；15、

定位口；16、定位底盒；17、定位顶盒；18、液压缸；19、网状通气板；21、吸盘；22、气膜；23、压

盘；24、支撑辊；3、打胶机构；31、传动辊；32、第二链条；33、打胶枪；34、储胶盒；35、伺服电

机；41、铝框；42、蜂窝网架；43、背板。

具体实施方式

[0030] 以下是本发明的具体实施例并结合附图，对本发明的技术方案作进一步的描述，

但本发明并不限于这些实施例。

[0031] 如图1、图3、图4和图5所示，铝蜂窝板连续生产线包括板材输送线和位于板材输送

线正上方的同步输送线，板材输送线和同步输送线之间设置有若干压板机构1，板材输送线

的入口处设置有一打胶机构3，板材输送线包括两个第一牵引轮11和位于两个第一牵引轮

11之间的输送带12，同步输送线包括两个第二牵引轮13和位于两个第二牵引轮13之间的第

一链条14，输送带12上等间距设置有与各压板机构1一一对应的定位口15，压板机构1包括

定位底盒16、定位顶盒17和一液压缸18，定位底盒16的外缘处、定位顶盒17的外缘处分别具

有一密封台阶，定位顶盒17的顶面为网状通气板19，液压缸18的缸体固定在第一链条14的

链节上，液压缸18的推杆上设置有一吸盘21，液压缸18的推杆穿过定位顶盒17的顶面，定位

顶盒17的顶部具有一柔性的气膜22，定位底盒16、定位顶盒17和气膜22三者能够形成一密
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闭的腔体，气膜22上具有通气接管，通气接管与一气泵的出气端相连。

[0032] 通过双循环带纵向叠置的方式，将合片的两个外作用结构分别安装在两条循环带

上，确保两者的同步，也能够节省空间。

[0033] 两个密封台阶的接触面上均设置有密封条，在定位顶盒17和定位底盒16相互压紧

时能够实现接触部位的密封。

[0034] 液压缸18的推杆内具有一气道，气道的一端连通吸盘21，气道的另一端连通负压

气源。控制负压源可实现吸盘21对背板43的固定或脱离，脱离吸盘21后，液压缸18的推杆依

旧能够保持对定位顶盒17的连接，液压缸18的推杆上具有花键，定位顶盒17的网状通气板

19上具有与之适配的穿孔。

[0035] 液压缸18的推杆上固定设置有一压盘23，吸盘21和压盘23分别位于定位顶盒17顶

板的两侧。在吸盘21脱离背板43后，液压缸18的推杆下移，通过压盘23可以对定位顶班施加

向下的压力。

[0036] 输送带12的两个平直段之间设置有若干个对输送带12的上方平直段进行支撑的

支撑辊24。

[0037] 第一链条14的两侧分别设置有一个与第一链条14运行轨迹适配的导轨，第一链条

14的链节上具有与导轨适配的导向块。附图中位示出导向块和导轨，但是，这是常见的维持

链条运行轨迹的方式。

[0038] 如图1和图2所示，打胶机构3包括两个传动辊31和牵引在两个传动辊31之间的第

二链条32，第二链条32的两个两等分处分别设置有一打胶枪33，两个传动辊31的连线与输

送带12的运行方向垂直，两个传动辊31之间通过一安装架相连，传动辊31转动连接在安装

架上，安装架的顶部具有一上端开口的储胶盒34，打胶枪33的进胶管插设在储胶盒34内。

[0039] 其中一个传动辊31通过一伺服电机35驱动，伺服电机35的壳体固定在安装架上。

[0040] 如图6、图7和图8所示，铝蜂窝板由铝框41、背板43和蜂窝网架42三者组成，其特征

在于，控制输送带12和第一链条14以相同速度、相反方向匀速缓慢运行，铝蜂窝板连续生产

工艺包括如下步骤：A、在输送带12的入口处逐一放入定位底盒16；B、在定位底盒16内放入

与之适配的铝框41；C、打胶机构3对铝框41的内侧底面进行均匀打胶；D、将背板43通过吸盘

21固定，调整背板43位置至于铝框41能够重叠；E、通过液压缸18控制位于已经打胶的铝框

41正上方的背板43贴合铝框41，使背板43与铝框41内侧底面正对的面上黏附有黏结胶，多

次操作至背板43和铝框41上的黏结胶均匀；F、控制液压缸18使背板43上移，在铝框41内放

置蜂窝网架42，且确保蜂窝网架42摊平；G、再次控制液压缸18，使背板43下移至背板43、蜂

窝网架42和铝框41三者相互抵压叠置；H、在维持背板43、蜂窝网架42和铝框41三者叠至的

情况下，向气膜22内鼓入一定压力的空气，维持气压并使吸盘21脱离与背板43的连接；I、在

铝框41运行至输送带12末端时，背板43、蜂窝网架42和铝框41三者已经完成黏结胶固化所

需时间的压紧复合，在输送带12末端取出制成的铝蜂窝。

[0041] 本方案能够解决的技术问题和能够达到的效果如下：

[0042] 粘结胶为具有较低流动性的耐高温胶，通过打胶机构3在铝框41上打胶只能形成

由胶条组成的网状胶络，并不能在铝框41上形成全面覆盖，蜂窝网架42与铝框41的全部接

触位置并不能确保都有粘结胶的存在，进而，如果不对胶网进行摊平，蜂窝网架42与铝框41

的粘结强度将受影响；另外，传统的工艺中，背板43也需要单独打胶，而本方案中，通过背板
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43靠近并贴合已经打胶的铝框41的方式，实现粘结胶在背板43和铝框41上的摊平，也能实

现背板43的上胶。

[0043] 输送带12运行缓慢，可以在线操作铝框41的放置、背板43的安装和蜂窝网架42的

拉平，同时也能过确保合片压紧至粘结胶固化，可实现在线连续作业。

[0044] 通过向定位底盒16、定位顶盒17和气膜22三者形成的密封腔体内冲入一定压力的

空气，空气透过通气板均匀作用在背板43上表面，在背板43上施加均匀、稳定的压力，确保

背板43、铝框41和蜂窝网架42三者之间受到均匀的压合力；由于定位顶盒17在液压缸18的

推杆上存在一定的纵向活动间距，使吸盘21能够脱离背板43，此时的定位顶盒17与定位底

盒16之间受液压缸18的压力而密封，气膜22内的高压气流不足以影响两者的密封性；传统

方式中，有采用负压的方式实现合片的工艺，即：利用一个真空袋将叠置的背板43、铝框41

和蜂窝网架42三者包裹，然后对真空袋进行抽真空，通过负压对三者进行压紧，在粘结胶固

化后即可，但是，这种方式会造成背板43与铝框41的缝隙处溢胶的情况，也会造成粘结胶在

合片腔体内小幅度流动的情况，还因铝框41棱角容易划破真空袋而造成次品的产生，因此，

负压方式劣于本方案。

[0045] 打胶机构3能够在打胶枪33移动的过程中连续供料，粘结胶也方便添加。

[0046] 本方案工作强度小、在线人数少，一条生产线只需要两个人，一个上铝框41，另一

个安置背板43，同步输送线位于板材输送线上方，对车间空间的利用也相对合理。

[0047] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明。本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神或者超越所附权利要求书所定义的范围。

说　明　书 5/5 页

8

CN 113997678 B

8



图1

说　明　书　附　图 1/8 页

9

CN 113997678 B

9



图2
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图4
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图7
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图8
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