
(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 201711338536.4

(22)申请日 2017.12.14

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 107914334 A

(43)申请公布日 2018.04.17

(73)专利权人 张青云

地址 053800 河北省衡水市深州市兵曹乡

兵曹村

(72)发明人 张青云　

(74)专利代理机构 衡水市盛博专利事务所 

13119

专利代理师 马云海

(51)Int.Cl.

B28B 11/24(2006.01)

B28B 15/00(2006.01)

(56)对比文件

CN 207549076 U,2018.06.29

CN 1211494 A,1999.03.24

CN 201512390 U,2010.06.23

CN 201660299 U,2010.12.01

KR 20110087061 A,2011.08.02

审查员 许玲玲

 

(54)发明名称

一种水泥砖坯养护码垛生产线

(57)摘要

本发明属于免烧砖生产设备技术领域，具体

的讲涉及一种水泥砖坯养护码垛生产线。其主要

技术方案：包括设置在砖坯输送带与养护棚进口

之间的变向传送装置、养护棚出口设置的水泥砖

码垛装置和砖坯托盘翻转装置，所述变向传送装

置主要由设置动力转轴的机架，由所述动力转轴

带动的升降货叉和设置于所述机架另一端的承

接臂构成，所述水泥砖码垛装置包括底部设置水

泥砖初始平台和码垛平台的框架，所述框架上部

设置供竖直伸缩机械手横向移动的导轨；所述砖

坯托盘翻转装置包括主要由架体、设置于所述架

体上部的能够固定托盘的水平翻转平台构成。该

水泥砖坯养护码垛生产线具有结构布局合理、环

节衔接紧凑和生产效率高的特点。
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1.一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：包括设置在砖坯输送带与养护棚进口

之间的变向传送装置、养护棚出口设置的水泥砖码垛装置和砖坯托盘翻转装置，其中，

所述变向传送装置主要由机架、设置于所述机架一端部的能够旋转的升降货叉和设置

于所述机架另一端部的承接臂构成，其中，所述升降货叉通过设置在机架内部的动力转轴

带动旋转，所述动力转轴固定在所述机架顶面和底面设置的第一轴承座内；

所述水泥砖码垛装置包括底部设置水泥砖初始平台和码垛平台的框架，所述框架上部

设置供竖直伸缩机械手横向移动的导轨；

所述砖坯托盘翻转装置包括主要由架体、设置于所述架体上部的能够固定托盘的水平

翻转平台构成，其中，所述架体一端设置成对的第二轴承座，所述水平翻转平台的一侧边具

有动力翻转轴，所述动力翻转轴设置在所述第二轴承座内；

所述变向传送装置的机架设置在动力行车内，所述动力行车的轨道一端与所述砖坯输

送带的来料点连接，所述轨道的另一端经过变向传送点，所述变向传送点设置在养护棚内

并排的用于放置砖坯的链板上；

所述砖坯托盘翻转装置的水平翻转平台位于所述水泥砖码垛装置的水泥砖初始平台

的上部。

2.根据权利要求1所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述货叉通过货

叉架设置在滑动导轨内，所述滑动导轨与所述动力转轴之间安装可拆卸的门架，所述滑动

导轨设置于所述门架的侧臂，所述门架的上下端部与动力转轴分别通过三角板连接，所述

三角板顶角处设置供动力转轴贯穿的通孔，与顶角对应的三角板的边沿与所述门架固定，

所述门架下部具有安装竖直动力缸的固定架，所述竖直动力缸的活塞杆顶端设置横杠，所

述横杠两端具有平衡链轮，与所述链轮配合的链条一端固定在所述货叉架上，另一端设置

在所述固定架或门架上。

3.根据权利要求1或2所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述砖坯托

盘翻转装置的机架一端设置用于将砖坯托盘上的渣料剔除的伸缩刮板机构，所述伸缩刮板

机构包括与砖坯托盘宽度等长的刮刀，所述刮刀与动力伸缩单元连接，所述动力伸缩单元

设置在套装于所述动力翻转轴外侧的轴管上。

4.根据权利要求3所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述砖坯托盘翻

转装置的水平翻转平台两侧设置用于夹持固定砖坯托盘的气动夹手或者所述水平翻转平

台设置容纳砖坯托盘的凹槽，用于限制砖坯托盘的水平位移。

5.根据权利要求3所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述动力伸缩单

元由设置于所述刮刀背面的剪式伸缩臂和与所述剪式伸缩臂的主动臂连接的推拉动力缸

构成。

6.根据权利要求1或5所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述动力翻

转轴包括与动力源连接的减速机。

7.根据权利要求1所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述水泥砖码垛

装置的机械手由一组相对的气动夹板构成，用于夹持养护成型的水泥砖，所述机械手的伸

缩臂为垂直动力缸的活塞杆。

8.根据权利要求1或7所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述水泥砖

码垛装置的码垛平台上设置第一打包机，所述码垛平台与直角平移输送带连接，所述直角
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平移输送带在直角转弯后设置第二打包机。

9.根据权利要求8所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述直角平移输

送带后设置便于无托盘叉车的叉手插进的中转平台，所述中转平台具有两个可升降的面

板，所述面板的宽度不小于所述叉手的宽度，所述面板下部由倾斜动力缸带动的剪式伸缩

臂抬举，所述面板上部设置用于感应水泥砖垛的红外线传感器。

10.根据权利要求9所述的一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：所述变向传送

装置的动力行车轨道在来料点、变向传送点设置位置传感器，所述动力转轴中心设置角度

传感器，所述变向传送装置的动力转轴、竖直动力缸、位置传感器、角度传感器及动力行车，

所述砖坯托盘翻转装置的动力翻转轴、减速机、气动夹手、推拉动力缸，所述水泥砖码垛装

置的垂直动力缸、第一打包机、第二打包机及机械手的气动夹板，所述中转平台的红外线传

感器、倾斜动力缸均与电控箱电气连接，所述电控箱包括用于自动控制的单片机，所述单片

机内部具有计时器，用于向所述单片机反馈水泥砖坯在养护棚内养护成型期间的终点，所

述单片机向所述水泥砖码垛装置、所述砖坯托盘翻转装置、所述中转平台发出先后工作的

指令。
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一种水泥砖坯养护码垛生产线

技术领域

[0001] 本发明属于免烧砖生产设备技术领域，具体的讲涉及一种水泥砖坯养护码垛生产

线。

背景技术

[0002] 水泥砖是指利用粉煤灰、煤渣、煤矸石、尾矿渣、化工渣或者天然砂、海涂泥等(以

上原料的一种或数种)作为主要原料，用水泥做凝固剂，不经高温煅烧而制造的一种新型墙

体材料。水泥砖坯压制成型后，需要输送到养护棚中风干固化，成品后的水泥砖再经过堆垛

打包，方便叉车搬运。

[0003] 随着机械化水平的不断提高，越来越多的企业采用流水式生产线进行规模化制

造，解决了物料运输、成品装卸等环节过多耗用人力、机械资源的缺陷。由于水泥砖坯压制

成型后，在养护棚中分散传送，固化成型后堆垛打包，水泥托盘回收利用。常用的流水式生

产线一般为线性输送，很难整合完成上述全部功能，目前在流水线输送链中设置的变向传

送设备、堆垛打包装置、水泥砖托盘回收装置的结构复杂，价格不菲，且通用性差，与流水输

送链结合度低，市场推广应用并不十分理想。

发明内容

[0004] 本发明的目的就是提供一种结构布局合理、环节衔接紧凑和生产效率高的水泥砖

坯养护码垛生产线。

[0005] 为实现上述目的，本发明所采用的技术方案为：

[0006] 一种水泥砖坯养护码垛生产线，其特征在于：包括设置在砖坯输送带与养护棚进

口之间的变向传送装置、养护棚出口设置的水泥砖码垛装置和砖坯托盘翻转装置，其中，

[0007] 所述变向传送装置主要由机架、设置于所述机架一端部的能够旋转的升降货叉和

设置于所述机架另一端部的承接臂构成，其中，所述升降货叉通过设置在机架内部的动力

转轴带动旋转，所述动力转轴固定在所述机架顶面和底面设置的第一轴承座内；

[0008] 所述水泥砖码垛装置包括底部设置水泥砖初始平台和码垛平台的框架，所述框架

上部设置供竖直伸缩机械手横向移动的导轨；

[0009] 所述砖坯托盘翻转装置包括主要由架体、设置于所述架体上部的能够固定托盘的

水平翻转平台构成，其中，所述架体一端设置成对的第二轴承座，所述水平翻转平台的一侧

边具有动力翻转轴，所述动力翻转轴设置在所述第二轴承座内；

[0010] 所述变向传送装置的机架设置在动力行车内，所述动力行车的轨道一端与所述砖

坯输送带的来料点连接，所述轨道的另一端经过变向传送点，所述变向传送点设置在养护

棚内并排的用于放置砖坯的链板上；

[0011] 所述砖坯托盘翻转装置的水平翻转平台位于所述水泥砖码垛装置的水泥砖初始

平台的上部。

[0012] 构成上述一种水泥砖坯养护码垛生产线的附加技术特征还包括：
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[0013] ——所述货叉通过货叉架设置在滑动导轨内，所述滑动导轨与所述动力转轴之间

安装可拆卸的门架，所述滑动导轨设置于所述门架的侧臂，所述门架的上下端部与动力转

轴分别通过三角板连接，所述三角板顶角处设置供动力转轴贯穿的通孔，与顶角对应的三

角板的边沿与所述门架固定，所述门架下部具有安装竖直动力缸的固定架，所述竖直动力

缸的活塞杆顶端设置横杠，所述横杠两端具有平衡链轮，与所述链轮配合的链条一端固定

在所述货叉架上，另一端设置在所述固定架或门架上；

[0014] ——所述砖坯托盘翻转装置的机架一端设置用于将砖坯托盘上的渣料剔除的伸

缩刮板机构，所述伸缩刮板机构包括与砖坯托盘宽度等长的刮刀，所述刮刀与动力伸缩单

元连接，所述动力伸缩单元设置在套装于所述动力翻转轴外侧的轴管上；

[0015] ——所述砖坯托盘翻转装置的水平翻转平台两侧设置用于加持固定砖坯托盘气

动夹手或者所述水平翻转平台设置容纳砖坯托盘的凹槽，用于限制砖坯托盘的水平位移；

[0016] ——所述动力伸缩单元由设置于所述刮刀背面的剪式伸缩臂和与所述剪式伸缩

臂的主动臂连接的推拉动力缸构成；

[0017] ——所述动力翻转轴包括与动力源连接的减速机；

[0018] ——所述水泥砖码垛装置的机械手由一组相对的气动夹板构成，用于夹持养护成

型的水泥砖，所述机械手的伸缩臂为垂直动力缸的活塞杆；

[0019] ——所述水泥砖码垛装置的码垛平台上设置第一打包机，所述码垛平台与直角平

移输送带连接，所述直角平移输送带在直角转弯后设置第二打包机；

[0020] ——所述直角平移输送带后设置便于无托盘叉车的叉手插进的中转平台，所述中

转平台具有两个可升降的面板，所述面板的宽度不小于所述叉手的宽度，所述面板下部由

倾斜动力缸带动的剪式伸缩臂抬举，所述面板上部设置用于感应水泥砖垛的红外线传感

器；

[0021] ——所述变向传送装置的动力行车轨道在来料点、变向传送点设置位置传感器，

所述动力转轴中心设置角度传感器，所述变向传送装置的动力转轴、竖直动力缸、位置传感

器、角度传感器及动力行车，所述砖坯托盘翻转装置的动力翻转轴、减速机、气动夹手、推拉

动力缸，所述水泥砖码垛装置的垂直动力缸、第一打包机、第二打包机及机械手的气动夹

板，所述中转平台的红外线传感器、倾斜动力缸均与电控箱电气连接，所述电控箱包括用于

自动控制的单片机，所述单片机内部具有计时器，用于向所述单片机反馈水泥砖坯在养护

棚内养护成型期间的终点，所述单片机向所述水泥砖码垛装置、所述砖坯托盘翻转装置、所

述中转平台发出先后工作的指令。

[0022] 本发明所提供的一种水泥砖坯养护码垛生产线与现有技术相比，具有以下优点：

其一，由于该生产线包括设置在砖坯输送带与养护棚进口之间的变向传送装置、养护棚出

口设置的水泥砖码垛装置和砖坯托盘翻转装置，实现了水泥砖变向分散传送、养护固化、堆

垛打包、托盘分离回收等功能连续一体的流水式生产输送链，具有结构布局合理、环节衔接

紧凑的特点；其二，由于变向传送装置的机架设置在动力行车内，动力行车的轨道一端与砖

坯输送带的来料点连接，轨道的另一端经过变向传送点，变向传送点设置在养护棚内并排

的用于放置砖坯的链板上，实现了流水线输送链条上变向传送的动态化，一机多点连续变

向输送，工作效率更高，设备的智能化程度也更好；其三，由于水泥砖码垛装置包括底部设

置水泥砖初始平台和码垛平台的框架，框架上部设置供竖直伸缩机械手横向移动的导轨，
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可以将养护成型的水泥砖和托盘相分离，横向移动的机械手实现了水泥砖的堆垛，便于后

期打包运输；其四，由于砖坯托盘翻转装置的架体上部具有能够固定托盘的水平翻转平台，

其位于水泥砖码垛装置的水泥砖初始平台的上部，能够在机械手抓取并移动水泥砖后将托

盘迅速翻转出水泥砖码垛装置的外部，完成托盘的回收，便于循环利用；其五，变向传送装

置的动力转轴、竖直动力缸、位置传感器、角度传感器及动力行车，砖坯托盘翻转装置的动

力翻转轴、减速机、气动夹手、推拉动力缸，水泥砖码垛装置的垂直动力缸、第一打包机、第

二打包机及机械手的气动夹板，中转平台的红外线传感器、倾斜动力缸均与电控箱电气连

接，电控箱包括用于自动控制的单片机，单片机内部具有计时器，用于反馈水泥砖坯在养护

棚内养护成型期间的终点，单片机向水泥砖码垛装置、砖坯托盘翻转装置、中转平台发出先

后工作的指令，提高了该生产线的自动化水平，避免机械人工误操作，节约了劳动资源，具

有生产效率高的特点。

附图说明

[0023] 图1为本发明一种水泥砖坯养护码垛生产线的整体结构示意图；

[0024] 图2为构成该生产线的变向传送装置的结构示意图；

[0025] 图3为图2所示变向传送装置的俯视结构示意图；

[0026] 图4为图2所示变向传送装置的门架结构的示意图；

[0027] 图5为构成该生产线的水泥砖码垛装置的结构示意图；

[0028] 图6为构成该生产线的砖坯托盘翻转装置的结构示意图；

[0029] 图7为图5所示砖坯托盘翻转装置的俯视结构示意图；

[0030] 图8为图5所示砖坯托盘翻转装置的刮刀的另一种结构示意图；

[0031] 图9为构成该生产线的中转平台的结构示意图。

实施方式

[0032] 下面结合附图对本发明所提供的一种水泥砖坯养护码垛生产线的结构和工作原

理作进一步的详细说明。

[0033] 如图1至9所示，为本发明所提供的一种水泥砖坯养护码垛生产线的结构示意图。

构成该生产线的结构包括设置在砖坯输送带A与养护棚B进口之间的变向传送装置C、养护

棚B出口设置的水泥砖码垛装置D和砖坯托盘翻转装置E，其中，

[0034] 变向传送装置C主要由机架11、设置于机架11一端部的能够旋转的升降货叉12和

设置于机架11另一端部的承接臂13构成，其中，升降货叉12通过设置在机架11内部的动力

转轴14带动旋转，动力转轴14固定在机架11顶面和底面设置的第一轴承座15内；

[0035] 水泥砖码垛装置D包括底部设置水泥砖初始平台21和码垛平台22的框架23，框架

23上部设置供竖直伸缩机械手24横向移动的导轨25；

[0036] 砖坯托盘翻转装置E包括主要由架体31、设置于架体31上部的能够固定托盘F的水

平翻转平台32构成，其中，架体31一端设置成对的第二轴承座34，水平翻转平台32的一侧边

具有动力翻转轴33，动力翻转轴33设置在第二轴承座34内；

[0037] 变向传送装置C的机架11设置在动力行车16内，动力行车16的轨道17一端与砖坯

输送带A的来料点G连接，轨道17的另一端经过变向传送点H，变向传送点H设置在养护棚B内
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并排的用于放置砖坯的链板J上；

[0038] 砖坯托盘F翻转装置E的水平翻转平台32位于水泥砖码垛装置D的水泥砖初始平台

21的上部。

[0039] 其工作原理为：砖坯输送带A不断供应水泥砖坯到达变向传送装置C，其机架11内

的升降货叉12通过托盘F将水泥砖坯搬起，动力转轴14带动升降货叉12转动，升降货叉12将

砖坯放置于养护棚B进口处的链板J上完成变向传送；完成养护固化后，养护棚B出口处的水

泥砖P到达水泥砖初始平台21，水泥砖码垛装置D的伸缩机械手24将其抓起并沿导轨25横向

移动至码垛平台22；由于砖坯托盘F翻转装置E的水平翻转平台32重叠设置在水泥砖初始平

台21之上，此时其一侧边的动力翻转轴33带动托盘F翻转，完成托盘F的分离回收，变向传送

装置C的机架11设置在动力行车16内，动力行车16沿轨道17在砖坯输送带A的来料点G和养

护棚B内并排的输送链板J上的变向传送点H之间运动完成变向传送过程，水泥砖码垛装置D

的框架23和砖坯托盘F翻转装置E的架体31也可以设置在动力行车内，便于动态连续多点工

作。

[0040] 在构成上述一种水泥砖坯养护码垛生产线的结构中，

[0041] ——如图2、图3所示，为了增强变向传送装置C搬放水泥砖坯的稳定性，上述变向

传送装置C的升降货叉12通过货叉架121设置在滑动导轨122内，滑动导轨122与动力转轴14

之间安装可拆卸的门架123，滑动导轨122设置于门架123的侧臂124，门架123的上下端部与

动力转轴14分别通过三角板125连接，三角板125顶角处设置供动力转轴14贯穿的通孔，与

顶角对应的三角板125的边沿与门架123固定，如图4所示，门架123下部具有安装竖直动力

缸18的固定架19，竖直动力缸18的活塞杆181顶端设置横杠182，横杠182两端具有平衡链轮

183，与链轮183配合的链条184一端固定在货叉架121上，另一端设置在固定架19或门架123

上，即由传动链条184带动货叉架121升降，平均传动比准确，工作效率高，传递功率大，过载

能力强，能在高温潮湿、多尘有污染等恶劣环境中工作；

[0042] ——如图6所示，上述砖坯托盘F翻转装置E的架体31一端设置用于将砖坯托盘F上

的渣料剔除的伸缩刮板机构，伸缩刮板机构包括与砖坯托盘F宽度等长的刮刀35，其与动力

伸缩单元连接，动力伸缩单元设置在套装于动力翻转轴33外侧的轴管36上，即在分离托盘F

的同时进行清洁工序，刮刀35完成排渣工作后，动力翻转轴33自动将托盘F翻转，实现了托

盘F双面交替使用；

[0043] ——如图7所示，为了避免了在刮刀35在剔除托盘F上的渣料时，固定不牢靠，托盘

F和刮刀35产生同步移动，不能完成清洁工作，上述砖坯托盘F翻转装置E的水平翻转平台32

两侧设置用于加持固定砖坯托盘F的气动夹手37和/或水平翻转平台32设置容纳砖坯托盘F

的凹槽38，用于限制砖坯托盘F的水平位移；

[0044] ——为了实现刮刀35的自动伸缩，刮刀35由动力伸缩单元带动，上述动力伸缩单

元由设置于刮刀35背面的剪式伸缩臂39和与剪式伸缩臂39的主动臂391连接的推拉动力缸

392构成或者动力伸缩单元直接由推拉动力缸392带动刮刀35构成，使刮刀35运动同步顺

畅，剔除力度更加均衡；

[0045] 由于水泥砖坯在淋水养护或是在堆垛运输过程中，存在受压碎裂现象，其干燥后

在托盘F上附着十分牢固，刮刀35单向一次很难将其剔除，为了达到平衡受力、反复刮擦的

目的，如图8所示，上述刮刀35由方形管351和设置与方形管351一侧的弧形铲350构成，刮刀
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35既可以设置于方形管351的两侧，也可以由一个连续的整体改装为间断设置的几个刮刀

片352构成，位于方形管351两侧的刮刀片352交错分布，刮刀片352在方形管351内部固定板

可以用强力弹簧353压紧，防止刮刀片352遇到碎渣、断块时向上翘起

[0046] ——为了便于调整转速，增大扭转力矩，上述动力翻转轴33包括与动力源331连接

的减速机332；

[0047] ——如图5所示，上述水泥砖码垛装置D的机械手24由一组相对的气动夹板241构

成，用于夹持养护成型的水泥砖P，所述机械手24的伸缩臂为垂直动力缸242的活塞杆，即实

现了水泥砖与托盘F的分离，便于托盘F回收，伸缩运动的机械手24夹持水泥砖沿导轨25横

向移动至码垛平台22进行堆垛工作，该垂直动力缸的底座可以是转动的，可以到达交叉堆

垛的目的；

[0048] ——为了对堆垛的水泥砖连续横向、纵向打包，上述水泥砖码垛装置D的码垛平台

22上设置第一打包机221，码垛平台22与直角平移输送带222连接，直角平移输送带222在直

角转弯后设置第二打包机223；

[0049] ——如图9所示，为了实现无托盘F叉车搬运打包好的水泥堆垛，为叉车的叉手插

入或抽出提供足够的空间，上述直角平移输送带222后设置中转平台K，中转平台K具有两个

可升降的面板41，面板41的宽度不小于叉手的宽度，面板41下部由倾斜动力缸42带动的剪

式伸缩臂43抬举，面板41上部设置用于感应水泥砖垛的红外线传感器44，易于及时感知水

泥砖垛在中转平台K的位置变化，自动反馈信号，控制面板41的升降；

[0050] 为了实现输送中转平台K与流水式传送链衔接，中转平台K为若干托辊轴45并排组

成的，面板41上也设置若干并排的托辊轴45，方便物料滑动，节省了机械输出；

[0051] ——上述变向传送装置C的动力行车16轨道17在来料点G、变向传送点H设置位置

传感器(510、53)，动力转轴14中心设置角度传感器520，变向传送装置C的动力转轴14、竖直

动力缸18、位置传感器(510、53)、角度传感器520及动力行车16，砖坯托盘F翻转装置E的动

力翻转轴33、减速机、气动夹手37、推拉动力缸392，水泥砖码垛装置D的垂直动力缸、第一打

包机221、第二打包机223及机械手的气动夹板241，中转平台K的红外线传感器44、倾斜动力

缸42均与电控箱51电气连接，电控箱51包括用于自动控制的单片机52，单片机52内部具有

计时器，用于向单片机52反馈水泥砖坯在养护棚B内养护成型期间的终点，单片机52向所述

水泥砖码垛装置D、砖坯托盘F翻转装置E、中转平台K发出先后工作的指令。具体过程是：

[0052] （一）变向传送

[0053] （1）位于来料点G的位置传感器510收到砖坯到达的信号后，向电控箱51的单片机

52反馈信号；

[0054] （2）由单片机52向竖直动力缸18发出向上伸展的命令，即活塞杆181举升两端设置

平衡链轮183的横杠182，升降货叉12由设置在平衡链轮183上的链条184带动下向上搬抬砖

坯；

[0055] （3）竖直动力缸18的活塞杆181完全伸出后，单片机52向动力转轴14发出变向旋转

的指令，动力转轴14中心设置角度传感器520，到达预设变向角度后，单片机52向动力转轴

14发出停止的指令；

[0056] （4）单片机52向竖直动力缸18发出活塞杆181收缩的指令，横杠182上平衡链轮183

随之下降，链条184带动货叉将砖坯放置于变向传送点H；
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[0057] （5）变向传送点H处的位置传感器53收到砖坯放下的信号后，向单片机反馈，由单

片机向动力转轴14发出回程旋转的指令，到达起点角度后，角度传感器520反馈信号，单片

机向动力转轴14发出停止的指令，变向传送的一个周期结束；

[0058] （6）重复（1）至（5），进行连续的定点变向传送过程；

[0059] （7）启动动力行车16，到达轨道17上的下一个进料点时，位置传感器向单片机52反

馈信号，单片机52向动力行车16发出停车指令；

[0060] （8）重复（1）至（7），完成养护棚B内所有变向传送点H的砖坯变向输送工作。

[0061] （二）砖坯养护后堆垛

[0062] 单片机52的计时器开始计时，到达养护成型期间的终点时，养护棚B内的链板J运

动，水泥砖到达水泥砖码垛装置D的水泥砖初始平台21处，单片机52收到位于此处的传感器

211信号，指令由垂直动力缸242的带动的机械手24上下移动将水泥砖夹起沿导轨25横向移

动至码垛平台22进行堆垛；

[0063] 位于码垛平台22一端部具有图像采集单元220，当水泥砖越过图像采集单元220

时，可以区分损坏的水泥砖P。

[0064] （三）托盘分离回收

[0065] 砖坯托盘F翻转装置E的动力翻转轴33翻转将托盘F带出水泥砖码垛装置D的水泥

砖初始平台21；

[0066] （四）堆垛纵横交叉打包

[0067] 水泥砖到达水泥砖码垛装置D的码垛平台22处，单片机52收到位于此处的传感器

信号，指令位于码垛平台22上的第一打包机221进行打包，水泥砖沿直角平移输送带222进

行直角平移转弯到达第二打包机223进行二次打包；

[0068] （五）叉车搬运

[0069] 打包好的水泥砖垛到达直角平移输送带222末端的中转平台K，红外线传感器44感

知信号后，单片机52向带动剪式伸缩臂的43倾斜动力缸42发出收缩指令，使面板41下沉，为

叉车插入提供空间。
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图 2

图 3
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图 4
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图 5

图 6
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图 7
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