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一种蒸压加气砖切割系统

(57)摘要

本发明涉及蒸压加气砖制备技术领域，具体

地说是一种蒸压加气砖切割系统，包括坯体输送

单元、坯体横向切割单元和坯体纵向切割单元，

其特征在于所述的坯体输送单元由横向导轨、输

送拖车、拉动电机、拉绳组成，所述的坯体输送单

元的上方设有坯体横向切割单元和坯体纵向切

割单元，所述的坯体横向切割单元由横向切割支

撑架、切割钢丝、切割高度杆组成，所述的坯体纵

向切割单元设在坯体横向切割单元的侧面，所述

的坯体纵向切割单元由纵向切割支撑架、切割钢

丝、切割框、驱动气缸组成，具有结构简单、使用

方便、切割效果好、切割效率高等优点。
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1.一种蒸压加气砖切割系统，包括坯体输送单元、坯体横向切割单元和坯体纵向切割

单元，其特征在于所述的坯体输送单元由横向导轨、输送拖车、拉动电机、拉绳组成，所述的

横向导轨设在地面上，横向导轨的上方设有输送拖车，输送拖车的下端经滚轮与横向轨道

滑动连接，输送拖车的上方放置坯体，输送拖车经拉绳与拉动电机相连接，通过拉动电机拉

动输送拖车移动实现坯体的横向切割和纵向切割，所述的坯体输送单元的上方设有坯体横

向切割单元和坯体纵向切割单元，所述的坯体横向切割单元由横向切割支撑架、切割钢丝、

切割高度杆组成，所述的横向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连接杆组成，左侧门框和

右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，左侧门框和右侧门框的

上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框的横梁上对称的设有并排的不同高度

的切割高度杆，切割高度杆的上端分别与横梁相连接，切割高度杆的下端设有切割钢丝，切

割钢丝的两端分别与左侧门框的切割高度杆和右侧门框的切割高度杆的下端相连接，通过

不同高度的切割高度杆之间的切割钢丝实现对不同高度坯体的横向切割，所述的坯体纵向

切割单元设在坯体横向切割单元的侧面，所述的坯体纵向切割单元由纵向切割支撑架、切

割钢丝、切割框、驱动气缸组成，所述的纵向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连接杆组

成，左侧门框和右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，左侧门

框和右侧门框的上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框之间设有切割框，切

割框经滑块与左侧门框和右侧门框滑动连接，所述的连接杆上设有驱动气缸，驱动气缸的

缸体与连接杆相连接，驱动气缸的输出轴与切割框相连接，所述的切割框内设有网型的切

割钢丝，通过启动驱动气缸带动切割框下移进而将网型的切割钢丝对坯料进行纵向切割。

2.根据权利要求1所述的一种蒸压加气砖切割系统，其特征在于所述的坯体横向切割

单元中的横向切割支撑架的坯料入口处设有n字型修整组件，所述的n字型修整组件由连接

钢丝、支撑杆和刮板组成，所述的支撑杆设有四个，其中两个支撑杆设在左侧门框的上、下

两端，另外两个支撑杆设在右侧门框的上、下两端，相邻的两个支撑杆经连接钢丝相互连接

形成n型切割框，所述的n型切割框与左侧门框、右侧门框和连接杆之间分别设有刮板，通过

刮板刮掉切割的边角料。

3.根据权利要求1所述的一种蒸压加气砖切割系统，其特征在于所述的坯体输送单元

中的横向导轨下方的地面上设有输送槽，横向轨道架设在输送槽两侧的地面上，输送槽内

设有输送皮带，输送皮带经输送轮固定在输送槽内，输送轮上设有输送电机，通过输送电机

驱动带动输送轮转动，进而带动输送皮带移动，将输送皮带上的边角料输送出重复利用。

4.根据权利要求1所述的一种蒸压加气砖切割系统，其特征在于所述的左侧门框和右

侧门框的横梁上对称的设有并排的不同高度的切割高度杆呈V字型排列，V字型排列的最下

端的切割高度杆为底部切割，最下端的切割高度杆的两侧的切割高度杆分别相互等间距错

开排列。

5.根据权利要求1所述的一种蒸压加气砖切割系统，其特征在于所述的坯体纵向切割

单元中的切割框内连接的网型的切割钢丝设为可拆卸的切割钢丝，网型的切割钢丝经固定

框固定连接，固定框与切割框相连接，通过拆卸固定框可实现不同网状大小的切割钢丝的

更换，进而切割不同大小的坯体。
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一种蒸压加气砖切割系统

技术领域

[0001] 本发明涉及蒸压加气砖制备技术领域，具体地说是一种结构简单、使用方便、切割

效果好、切割效率高的蒸压加气砖切割系统。

背景技术

[0002] 众所周知蒸压加气混凝土砌块是以粉煤灰，石灰，水泥，石膏，矿渣等为主要原料，

加入适量发气剂，调节剂，气泡稳定剂，经配料搅拌，浇注，静停，切割和高压蒸养等工艺过

程而制成的一种多孔混凝土制品。蒸压加气混凝土砌块的施工特性也非常优良，它不仅可

以在工厂内生产出各种规格，还可以像木材一样进行锯、刨、钻、钉，又由于它的体积比较

大，因此施工速度也较为快捷，可作为一般建筑的填充材料，由于具有孔洞，质量比较轻，容

易搬运，得到越来越广的应用。

[0003] 目前，蒸压加气砖通常是用机械方法将硅质材料、钙质材料、水及各种外加剂混合

搅拌形成浆料后浇注成型，再经过静停初养、蒸压养护等工序后形成最终产品，由于由浇

注、发气膨胀而形成的坯体体积较大，不利于最终产品的施工，要达到所要求的外形尺寸，

必须于最终形成产品前对坯体进行分割加工，现有的切割装置都存在切割效果不好、切割

效率不高的问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是解决上述现有技术的不足，提供一种结构简单、使用方便、切割效

果好、切割效率高的蒸压加气砖切割系统。

[0005] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0006] 一种蒸压加气砖切割系统，包括坯体输送单元、坯体横向切割单元和坯体纵向切

割单元，其特征在于所述的坯体输送单元由横向导轨、输送拖车、拉动电机、拉绳组成，所述

的横向导轨设在地面上，横向导轨的上方设有输送拖车，输送拖车的下端经滚轮与横向轨

道滑动连接，输送拖车的上方放置坯体，输送拖车经拉绳与拉动电机相连接，通过拉动电机

拉动输送拖车移动实现坯体的横向切割和纵向切割，所述的坯体输送单元的上方设有坯体

横向切割单元和坯体纵向切割单元，所述的坯体横向切割单元由横向切割支撑架、切割钢

丝、切割高度杆组成，所述的横向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连接杆组成，左侧门

框和右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，左侧门框和右侧门

框的上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框的横梁上对称的设有并排的不同

高度的切割高度杆，切割高度杆的上端分别与横梁相连接，切割高度杆的下端设有切割钢

丝，切割钢丝的两端分别与左侧门框的切割高度杆和右侧门框的切割高度杆的下端相连

接，通过不同高度的切割高度杆之间的切割钢丝实现对不同高度坯体的横向切割，所述的

坯体纵向切割单元设在坯体横向切割单元的侧面，所述的坯体纵向切割单元由纵向切割支

撑架、切割钢丝、切割框、驱动气缸组成，所述的纵向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连

接杆组成，左侧门框和右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，
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左侧门框和右侧门框的上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框之间设有切割

框，切割框的经滑块与左侧门框和右侧门框滑动连接，所述的连接杆上设有驱动气缸，驱动

气缸的缸体与连接杆相连接，驱动气缸的输出轴与切割框相连接，所述的口字型的切割框

内设有网型的切割钢丝，通过启动驱动气缸带动切割框下移进而将网型的切割钢丝对坯料

进行纵向切割。

[0007] 本发明所述的坯体横向切割单元中的横向切割支撑架的坯料入口处设有n字型修

整组件，所述的n字型修整组件由连接钢丝、支撑杆和刮板组成，所述的支撑杆设有四个，其

中两个支撑杆设在左侧门框的上、下两端，另外两个支撑杆设在右侧门框的上、下两端，相

邻的两个支撑杆经连接钢丝相互连接形成n型切割框，所述的n型切割框与左侧门框、右侧

门框和连接杆之间分别设有刮板，通过刮板刮掉切割的边角料。

[0008] 本发明所述的坯体输送单元中的横向导轨下方的地面上设有输送槽，横向轨道架

设在输送槽两侧的地面上，输送槽内设有输送皮带，输送皮带经输送轮固定在输送槽内，输

送轮上设有输送电机，通过输送电机驱动带动输送轮转动，进而带动输送皮带移动，将输送

皮带上的边角料输送出重复利用。

[0009] 本发明所述的左侧门框和右侧门框的横梁上对称的设有并排的不同高度的切割

高度杆呈V字型排列，V字型排列的最下端的切割高度杆为底部切割，最下端的切割高度杆

的两侧的切割高度杆分别相互等间距错开排列，保证切割效果。

[0010] 本发明所述的坯体纵向切割单元中的切割框内连接的网型的切割钢丝设为可拆

卸的切割钢丝，网型的切割钢丝经固定框固定连接，固定框与切割框相连接，通过拆卸固定

框可实现不同网状大小的切割钢丝的更换，进而切割不同大小的坯体。

[0011] 本发明由于所述的坯体输送单元由横向导轨、输送拖车、拉动电机、拉绳组成，所

述的横向导轨设在地面上，横向导轨的上方设有输送拖车，输送拖车的下端经滚轮与横向

轨道滑动连接，输送拖车的上方放置坯体，输送拖车经拉绳与拉动电机相连接，通过拉动电

机拉动输送拖车移动实现坯体的横向切割和纵向切割，所述的坯体输送单元的上方设有坯

体横向切割单元和坯体纵向切割单元，所述的坯体横向切割单元由横向切割支撑架、切割

钢丝、切割高度杆组成，所述的横向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连接杆组成，左侧

门框和右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，左侧门框和右侧

门框的上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框的横梁上对称的设有并排的不

同高度的切割高度杆，切割高度杆的上端分别与横梁相连接，切割高度杆的下端设有切割

钢丝，切割钢丝的两端分别与左侧门框的切割高度杆和右侧门框的切割高度杆的下端相连

接，通过不同高度的切割高度杆之间的切割钢丝实现对不同高度坯体的横向切割，所述的

坯体纵向切割单元设在坯体横向切割单元的侧面，所述的坯体纵向切割单元由纵向切割支

撑架、切割钢丝、切割框、驱动气缸组成，所述的纵向切割支撑架由左侧门框、右侧门框和连

接杆组成，左侧门框和右侧门框的下端分别对称的设在横向导轨的两侧并与地面相连接，

左侧门框和右侧门框的上端经连接杆固定连接，所述的左侧门框和右侧门框之间设有切割

框，切割框的经滑块与左侧门框和右侧门框滑动连接，所述的连接杆上设有驱动气缸，驱动

气缸的缸体与连接杆相连接，驱动气缸的输出轴与切割框相连接，所述的口字型的切割框

内设有网型的切割钢丝，通过启动驱动气缸带动切割框下移进而将网型的切割钢丝对坯料

进行纵向切割，所述的坯体横向切割单元中的横向切割支撑架的坯料入口处设有n字型修
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整组件，所述的n字型修整组件由连接钢丝、支撑杆和刮板组成，所述的支撑杆设有四个，其

中两个支撑杆设在左侧门框的上、下两端，另外两个支撑杆设在右侧门框的上、下两端，相

邻的两个支撑杆经连接钢丝相互连接形成n型切割框，所述的n型切割框与左侧门框、右侧

门框和连接杆之间分别设有刮板，通过刮板刮掉切割的边角料，所述的坯体输送单元中的

横向导轨下方的地面上设有输送槽，横向轨道架设在输送槽两侧的地面上，输送槽内设有

输送皮带，输送皮带经输送轮固定在输送槽内，输送轮上设有输送电机，通过输送电机驱动

带动输送轮转动，进而带动输送皮带移动，将输送皮带上的边角料输送出重复利用，所述的

左侧门框和右侧门框的横梁上对称的设有并排的不同高度的切割高度杆呈V字型排列，V字

型排列的最下端的切割高度杆为底部切割，最下端的切割高度杆的两侧的切割高度杆分别

相互等间距错开排列，保证切割效果，所述的坯体纵向切割单元中的切割框内连接的网型

的切割钢丝设为可拆卸的切割钢丝，网型的切割钢丝经固定框固定连接，固定框与切割框

相连接，通过拆卸固定框可实现不同网状大小的切割钢丝的更换，进而切割不同大小的坯

体，具有结构简单、使用方便、切割效果好、切割效率高等优点。

附图说明

[0012] 图1是本发明的结构示意图。

[0013] 图2是图1中横向切割单元的左视图。

[0014] 图3是图1中纵向切割单元的右视图。

[0015] 图4是图3中切割框的俯视图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明进一步说明：

[0017] 如附图所示，一种蒸压加气砖切割系统，包括坯体输送单元、坯体横向切割单元和

坯体纵向切割单元，其特征在于所述的坯体输送单元由横向导轨1、输送拖车2、拉动电机3、

拉绳4组成，所述的横向导轨1设在地面上，横向导轨1的上方设有输送拖车2，输送拖车2的

下端经滚轮与横向轨道滑动连接，输送拖车2的上方放置坯体，输送拖车2经拉绳4与拉动电

机3相连接，通过拉动电机3拉动输送拖车2移动实现坯体的横向切割和纵向切割，所述的坯

体输送单元的上方设有坯体横向切割单元和坯体纵向切割单元，所述的坯体横向切割单元

由横向切割支撑架、切割钢丝5、切割高度杆6组成，所述的横向切割支撑架由左侧门框7、右

侧门框8和连接杆9组成，左侧门框7和右侧门框8的下端分别对称的设在横向导轨1的两侧

并与地面相连接，左侧门框7和右侧门框8的上端经连接杆9固定连接，所述的左侧门框7和

右侧门框8的横梁上对称的设有并排的不同高度的切割高度杆6，切割高度杆6的上端分别

与横梁相连接，切割高度杆6的下端设有切割钢丝5，切割钢丝5的两端分别与左侧门框7的

切割高度杆6和右侧门框8的切割高度杆6的下端相连接，通过不同高度的切割高度杆6之间

的切割钢丝5实现对不同高度坯体的横向切割，所述的坯体纵向切割单元设在坯体横向切

割单元的侧面，所述的坯体纵向切割单元由纵向切割支撑架、切割钢丝5、切割框10、驱动气

缸11组成，所述的纵向切割支撑架由左侧门框7、右侧门框8和连接杆9组成，左侧门框7和右

侧门框8的下端分别对称的设在横向导轨1的两侧并与地面相连接，左侧门框7和右侧门框8

的上端经连接杆9固定连接，所述的左侧门框7和右侧门框8之间设有切割框10，切割框10的
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经滑块12与左侧门框7和右侧门框8滑动连接，所述的连接杆9上设有驱动气缸11，驱动气缸

11的缸体与连接杆9相连接，驱动气缸11的输出轴与切割框10相连接，所述的口字型的切割

框10内设有网型的切割钢丝5，通过启动驱动气缸11带动切割框10下移进而将网型的切割

钢丝5对坯料进行纵向切割，所述的坯体横向切割单元中的横向切割支撑架的坯料入口处

设有n字型修整组件，所述的n字型修整组件由连接钢丝13、支撑杆14和刮板15组成，所述的

支撑杆14设有四个，其中两个支撑杆14设在左侧门框7的上、下两端，另外两个支撑杆14设

在右侧门框8的上、下两端，相邻的两个支撑杆14经连接钢丝13相互连接形成n型切割框10，

所述的n型切割框10与左侧门框7、右侧门框8和连接杆9之间分别设有刮板15，通过刮板15

刮掉切割的边角料，所述的坯体输送单元中的横向导轨1下方的地面上设有输送槽16，横向

轨道架设在输送槽16两侧的地面上，输送槽16内设有输送皮带17，输送皮带17经输送轮固

定在输送槽16内，输送轮上设有输送电机18，通过输送电机18驱动带动输送轮转动，进而带

动输送皮带17移动，将输送皮带17上的边角料输送出重复利用，所述的左侧门框7和右侧门

框8的横梁上对称的设有并排的不同高度的切割高度杆6呈V字型排列，V字型排列的最下端

的切割高度杆6为底部切割，最下端的切割高度杆6的两侧的切割高度杆6分别相互等间距

错开排列，保证切割效果，所述的坯体纵向切割单元中的切割框10内连接的网型的切割钢

丝5设为可拆卸的切割钢丝5，网型的切割钢丝5经固定框19固定连接，固定框19与切割框10

相连接，通过拆卸固定框19可实现不同网状大小的切割钢丝5的更换，进而切割不同大小的

坯体。

[0018] 本发明在使用时，首先坯体经过前面工序中的翻转组件吊装至本发明中的坯体输

送单元中的输送拖车2上，然后拉动电机3拉动拉绳4，将输送拖车2拖至坯体横向切割单元

中，坯体在输送拖车2的拖动下，开始进入坯体横向切割单元的横向切割支撑架内，在进入

的同时，由于坯体横向切割单元的坯料入口处设有n字型修整组件，n字型修整组件将坯料

进行整体修整，修正后的坯料进入输送槽16内的输送皮带17上，输送电机18带动输送皮带

17上的边角料输送出重复利用，修整完成后计入到坯体横向切割单元内，在输送拖车2的拖

动下持续移动，输送拖车2上的坯料开始被切割高度杆6上的切割钢丝5进行横向切割，横向

切割完成后被输送拖车2拉出坯体横向切割单元，输送拖车2持续拉动，最后进入到纵向切

割单元中，进入纵向切割单元中的输送拖车2停在切割框10的正下方，然后启动驱动气缸

11，将切割框10下移，进行纵向切割，切割完成后输送拖车2继续移动，将切割好的坯料移动

到下一个工序中，本发明中的纵向切割单元中的驱动气缸可以设为驱动电机和驱动绳，驱

动电机设在连接杆上行，驱动电机的输出轴与卷轴相连接，卷轴上设有驱动绳，驱动绳的一

端与卷轴相连接，另一端与切割框相连接，切割框的移动是沿着滑块移动，不会存在晃动的

情况，因此利用切割框的自重可以下移切割，或者在切割框上增加配重块，辅助下移，本发

明由于所述的坯体输送单元由横向导轨1、输送拖车2、拉动电机3、拉绳4组成，所述的横向

导轨1设在地面上，横向导轨1的上方设有输送拖车2，输送拖车2的下端经滚轮与横向轨道

滑动连接，输送拖车2的上方放置坯体，输送拖车2经拉绳4与拉动电机3相连接，通过拉动电

机3拉动输送拖车2移动实现坯体的横向切割和纵向切割，所述的坯体输送单元的上方设有

坯体横向切割单元和坯体纵向切割单元，所述的坯体横向切割单元由横向切割支撑架、切

割钢丝5、切割高度杆6组成，所述的横向切割支撑架由左侧门框7、右侧门框8和连接杆9组

成，左侧门框7和右侧门框8的下端分别对称的设在横向导轨1的两侧并与地面相连接，左侧
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门框7和右侧门框8的上端经连接杆9固定连接，所述的左侧门框7和右侧门框8的横梁上对

称的设有并排的不同高度的切割高度杆6，切割高度杆6的上端分别与横梁相连接，切割高

度杆6的下端设有切割钢丝5，切割钢丝5的两端分别与左侧门框7的切割高度杆6和右侧门

框8的切割高度杆6的下端相连接，通过不同高度的切割高度杆6之间的切割钢丝5实现对不

同高度坯体的横向切割，所述的坯体纵向切割单元设在坯体横向切割单元的侧面，所述的

坯体纵向切割单元由纵向切割支撑架、切割钢丝5、切割框10、驱动气缸11组成，所述的纵向

切割支撑架由左侧门框7、右侧门框8和连接杆9组成，左侧门框7和右侧门框8的下端分别对

称的设在横向导轨1的两侧并与地面相连接，左侧门框7和右侧门框8的上端经连接杆9固定

连接，所述的左侧门框7和右侧门框8之间设有切割框10，切割框10的经滑块12与左侧门框7

和右侧门框8滑动连接，所述的连接杆9上设有驱动气缸11，驱动气缸11的缸体与连接杆9相

连接，驱动气缸11的输出轴与切割框10相连接，所述的口字型的切割框10内设有网型的切

割钢丝5，通过启动驱动气缸11带动切割框10下移进而将网型的切割钢丝5对坯料进行纵向

切割，所述的坯体横向切割单元中的横向切割支撑架的坯料入口处设有n字型修整组件，所

述的n字型修整组件由连接钢丝13、支撑杆14和刮板15组成，所述的支撑杆14设有四个，其

中两个支撑杆14设在左侧门框7的上、下两端，另外两个支撑杆14设在右侧门框8的上、下两

端，相邻的两个支撑杆14经连接钢丝13相互连接形成n型切割框10，所述的n型切割框10与

左侧门框7、右侧门框8和连接杆9之间分别设有刮板15，通过刮板15刮掉切割的边角料，所

述的坯体输送单元中的横向导轨1下方的地面上设有输送槽16，横向轨道架设在输送槽16

两侧的地面上，输送槽16内设有输送皮带17，输送皮带17经输送轮固定在输送槽16内，输送

轮上设有输送电机18，通过输送电机18驱动带动输送轮转动，进而带动输送皮带17移动，将

输送皮带17上的边角料输送出重复利用，所述的左侧门框7和右侧门框8的横梁上对称的设

有并排的不同高度的切割高度杆6呈V字型排列，V字型排列的最下端的切割高度杆6为底部

切割，最下端的切割高度杆6的两侧的切割高度杆6分别相互等间距错开排列，保证切割效

果，所述的坯体纵向切割单元中的切割框10内连接的网型的切割钢丝5设为可拆卸的切割

钢丝5，网型的切割钢丝5经固定框19固定连接，固定框19与切割框10相连接，通过拆卸固定

框19可实现不同网状大小的切割钢丝5的更换，进而切割不同大小的坯体，具有结构简单、

使用方便、切割效果好、切割效率高等优点。
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