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一种大板热压机的上模板表面清理装置的

操作方法

(57)摘要

一种大板热压机的上模板表面清理装置的

操作方法，当两对齿轮顺时针转动时，牵引小车

牵引一侧下模板整体向热压机内移动时，进入压

机上模板清理区域时，触动行程开关，直线轴承

带动方管上升，在行进的过程中刀片刮掉清理区

域的黏附物，直到牵引小车驶出清理区域，触动

行程开关，待牵引小车行驶出热压机，下模板进

入压机设定位置时电机停止转动，电机带动两对

齿轮逆时针转动，将一侧下模板推出压机，进入

压机上模板清理区域时，触动行程开关，对清理

区域进行二次清理，牵引小车驶出清理区域，触

动行程开关，待牵引小车行驶出热压机，另一侧

下模板进入压机设定位置时电机停止转动，大大

提高了产品的合格率和生产效率。
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1.一种大板热压机的上模板表面清理装置的操作方法，所述的一种大板热压机的上模

板表面清理装置，是由：牵引小车(1)、电机(2)、底板(3)、滑轨固定板(4)、直线轴承(5)、滑

轨(6)、直线轴承固定板(7)、气缸活塞连接板(8)、缓冲弹簧(9)、气缸(10)、缓冲弹簧调整螺

母(11)、方管(12)、V形槽钢(13)、刮片(131)、海绵(14)、海绵压条(15)构成；其特征在于：牵

引小车(1)为由四个长方体框架构成的长方体框架结构，牵引小车(1)的两端下部分别设置

一对齿轮，首尾两端的两个长方体框架内侧另一端均设置一对气缸(10)，首尾两端的两个

长方体框架内侧气缸(10)一侧的长方形框架上设置垂直于水平面的滑轨固定板(4)，滑轨

固定板(4)的下端与远离滑轨固定板(4)一端的长方体框架下端的横梁之间设置底板(3)，

气缸(10)位于底板(3)上，牵引小车(1)下端中央的横梁上设置电机(2)，电机(2)与齿轮之

间设置传动轴，由电机(2)驱动牵引小车(1)，气缸(10)的活塞杆上端设置气缸活塞连接板

(8)，气缸活塞连接板(8)的下方活塞杆的外周缠绕设置缓冲弹簧(9)，缓冲弹簧(9)的上端

与气缸活塞连接板(8)对应设置，缓冲弹簧(9)的下端与缓冲弹簧调整螺母(11)对应固定，

缓冲弹簧调整螺母(11)设置于气缸(10)的活塞杆的外周，气缸活塞连接板(8)靠近滑轨固

定板(4)的一侧与直线轴承固定板(7)的一侧对应固定，直线轴承固定板(7)的另一侧与一

对直线轴承(5)的一侧侧面之间对应固定，一对直线轴承(5)的另一侧与一对滑轨(6)凸面

一侧对应套合，滑轨(6)的另一侧与滑轨固定板(4)对应固定，使气缸(10)带动直线轴承(5)

于滑轨(6)上下移动，首尾两端的两个长方体框架内的一对直线轴承固定板(7)上端之间的

中部设置一根方管(12)，方管(12)的上表面设置V形槽钢(13)，V形槽钢(13)的开口向上，V

形槽钢(13)的开口内侧设置一对长条形的刮片(131)，刮片(131)的刃口向上，V形槽钢(13)

的开口内侧两刮片(131)中间设置海绵(14)，海绵(14)的上表面中部对应V形槽钢(13)的开

口中央处设置海绵压条(15)固定海绵(14)；

所述的操作方法，当热压机正常压制厢板工作时，电机(2)带动与其相连的两对齿轮匀

速转动，当两对齿轮顺时针转动时，牵引小车(1)牵引一侧下模板整体向热压机内移动时，

进入压机上模板清理区域时，触动行程开关，启动气缸(10)的活塞杆带动缓冲弹簧调整螺

母(11)带动直线轴承固定板(7)上行，调整好缓冲弹簧调整螺母(11)的缓冲弹簧(9)的向上

顶的压紧力，直线轴承固定板(7)带动直线轴承(5)上升，直线轴承(5)带动方管(12)上升，

当方管(12)上表面V形槽钢(13)的开口两侧的刮片(131)和V形槽钢(13)内的海绵(14)与上

模板清理区域紧密接触，在行进的过程中刮片(131)刮掉清理区域的黏附物，海绵(14)进行

擦干净，海绵(14)添加脱模清洗剂，直到牵引小车(1)驶出清理区域，触动行程开关，启动气

缸(10)的活塞杆带动方管(12)上表面V形槽钢(13)的开口两侧的刮片(131)和V形槽钢(13)

内的海绵(14)与清理区域脱离，待牵引小车行驶出热压机，下模板进入压机设定位置时电

机(2)停止转动，压机开始压制厢板，当厢板压制好后，电机(2)带动两对齿轮逆时针转动，

牵引小车(1)牵引另一侧下模板整体向热压机内移动，将一侧下模板推出压机，进入压机上

模板清理区域时，触动行程开关，启动气缸(10)的活塞杆带动方管(12)上表面V形槽钢(13)

的开口两侧的刮片(131)和V形槽钢(13)内的海绵(14)与清理区域紧密接触，对清理区域进

行二次清理，牵引小车(1)驶出清理区域，触动行程开关，启动气缸(10)的活塞杆带动方管

(12)上表面V形槽钢(13)的开口两侧的刮片(131)和V形槽钢(13)内的海绵(14)与清理区域

脱离，待牵引小车行驶出热压机，另一侧下模板进入压机设定位置时电机(2)停止转动，对

海绵(14)进如此循环往复，实现了热压机正常工作，即牵引小车(1)在牵引两侧下模板往返
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进入压机的同时自动将上模板表面清理干净。
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一种大板热压机的上模板表面清理装置的操作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及大板压热压机上模板的表面清理领域，尤其是一种大板热压机的上模

板表面清理装置的操作方法。

背景技术

[0002] 目前，国内对大板热压机的上模板表面上粘胶清理工作，都是停止压机设备正常

工作并采用人工清理方式清理，由于大板热压机的宽度较宽长度较长，大约宽度2.5—3.2

米，长度10‑‑16米，清理上模板表面上粘胶时需要好几个工人同时进行劳动，且躺在不足

500mm狭小的空间里，用小铲子清理上模板的表面上的粘胶，在用抹布擦净来完成对上模板

的清理工作，劳动强度大，占用压机正常工作时间，由于清理区域温度较高，清理作业时间

长，容易伤害工人，大大降低了工作效率，大大增加了工人的投入和劳动强度，清理过程中

容易出现漏掉的区域，造成清理不干净，严重的影响了产品的合格率，怎样解决大板热压机

的上模板清理强度大，费时费力，清洗不干净，工作效率低，影响压机利用率，人员安全的问

题成为长期以来难以解决的技术难题，鉴于上述原因，现研发一种大板热压机的上模板的

表面清理装置的操作方法。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了克服现有技术中的不足，提供一种大板热压机的上模板表面

清理装置的操作方法，本发明采用在牵引小车上加装上模板的表面清理装置对大板热压机

的上模板表面自动进行清理，大大降低了工人的投入和劳动强度，提高了设备利用率，节约

了投资成本，提高了工作效率，解决了传统人工的清理的费时费力及存在安全隐患、清洗不

干净的问题，大大提高了产品的合格率和生产效率。

[0004] 本发明为了实现上述目的，采用如下技术方案：一种大板热压机的上模板表面清

理装置的操作方法，所述的一种大板热压机的上模板表面清理装置，是由：牵引小车、电机、

底板、滑轨固定板、直线轴承、滑轨、直线轴承固定板、气缸活塞连接板、缓冲弹簧、气缸、缓

冲弹簧调整螺母、方管、V形槽钢、刮片、海绵、海绵压条构成；牵引小车为由四个长方体框架

构成的长方体框架结构，牵引小车的两端下部分别设置一对齿轮，首尾两端的两个长方体

框架内侧另一端均设置一对气缸，首尾两端的两个长方体框架内侧气缸一侧的长方形框架

上设置垂直于水平面的滑轨固定板，滑轨固定板的下端与远离滑轨固定板一端的长方体框

架下端的横梁之间设置底板，气缸位于底板上，牵引小车下端中央的横梁上设置电机，电机

与齿轮之间设置传动轴，由电机驱动牵引小车，气缸的活塞杆上端设置气缸活塞连接板，气

缸活塞连接板的下方活塞杆的外周缠绕设置缓冲弹簧，缓冲弹簧的上端与气缸活塞连接板

对应设置，缓冲弹簧的下端与缓冲弹簧调整螺母对应固定，缓冲弹簧调整螺母设置于气缸

的活塞杆的外周，气缸活塞连接板靠近滑轨固定板的一侧与直线轴承固定板的一侧对应固

定，直线轴承固定板的另一侧与一对直线轴承的一侧侧面之间对应固定，一对直线轴承的

另一侧与一对滑轨凸面一侧对应套合，滑轨的另一侧与滑轨固定板对应固定，使气缸带动
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直线轴承于滑轨上下移动，首尾两端的两个长方体框架内的一对直线轴承固定板上端之间

的中部设置一根方管，方管的上表面设置V形槽钢，V形槽钢的开口向上，V形槽钢的开口内

侧设置一对长条形的刮片，刮片的刃口向上，V形槽钢的开口内侧两刮片中间设置海绵，海

绵的上表面中部对应V形槽钢的开口中央处设置海绵压条固定海绵。

[0005] 一种大板热压机的上模板表面清理装置的操作方法，当热压机正常压制厢板工作

时，电机带动与其相连的两对齿轮匀速转动，当两对齿轮顺时针转动时，牵引小车牵引一侧

下模板整体向热压机内移动时，进入压机上模板清理区域时，触动行程开关，启动气缸的活

塞杆带动缓冲弹簧调整螺母带动直线轴承固定板上行，调整好缓冲弹簧调整螺母的缓冲弹

簧的向上顶的压紧力，直线轴承固定板带动直线轴承上升，直线轴承带动方管上升，当方管

上表面V形槽钢的开口两侧的刮片和V形槽钢内的海绵与上模板清理区域紧密接触，在行进

的过程中刮片刮掉清理区域的黏附物，海绵进行擦干净，海绵添加脱模清洗剂，直到牵引小

车驶出清理区域，触动行程开关，启动气缸的活塞杆带动方管上表面V形槽钢的开口两侧的

刮片和V形槽钢内的海绵与清理区域脱离，待牵引小车行驶出热压机，下模板进入压机设定

位置时电机停止转动，压机开始压制厢板，当厢板压制好后，电机带动两对齿轮逆时针转

动，牵引小车牵引另一侧下模板整体向热压机内移动，将一侧下模板推出压机，进入压机上

模板清理区域时，触动行程开关，启动气缸的活塞杆带动方管上表面V形槽钢的开口两侧的

刮片和V形槽钢内的海绵与清理区域紧密接触，对清理区域进行二次清理，牵引小车驶出清

理区域，触动行程开关，启动气缸的活塞杆带动方管上表面V形槽钢的开口两侧的刮片和V

形槽钢内的海绵与清理区域脱离，待牵引小车行驶出热压机，另一侧下模板进入压机设定

位置时电机停止转动，对海绵进如此循环往复，实现了热压机正常工作，即牵引小车在牵引

两侧下模板往返进入压机的同时自动将上模板表面清理干净。

[0006] 本发明的有益效果是：本发明采用在牵引小车上加装上模板的表面清理装置对大

板热压机的上模板表面自动进行清理，大大降低了工人的投入和劳动强度，提高了设备利

用率，节约了投资成本，提高了工作效率，解决了传统人工的清理的费时费力及存在安全隐

患、清洗不干净的问题，大大提高了产品的合格率和生产效率，本发明结构简单，设计巧妙，

生产成本低廉，操作简单，使用效果显著，结实耐用，长期使用不易损坏，适合普遍推广应

用。

附图说明

[0007] 下面结合附图对本发明作进一步说明：

[0008] 图1为总装结构示意图；

[0009] 图2为图1的侧视结构示意图；

[0010] 图1、2中：牵引小车1、电机2、底板3、滑轨固定板4、直线轴承5、滑轨6、直线轴承固

定板7、气缸活塞连接板8、缓冲弹簧9、气缸10、缓冲弹簧调整螺母11、方管12、V形槽钢13、刮

片131、海绵14、海绵压条15。

具体实施方式

[0011] 下面结合实施例与具体实施方式对本发明作进一步详细说明：

[0012] 实施例1
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[0013] 牵引小车1为由四个长方体框架构成的长方体框架结构，牵引小车1的两端下部分

别设置一对齿轮，首尾两端的两个长方体框架内侧另一端均设置一对气缸10，首尾两端的

两个长方体框架内侧气缸10一侧的长方形框架上设置垂直于水平面的滑轨固定板4，滑轨

固定板4的下端与远离滑轨固定板4一端的长方体框架下端的横梁之间设置底板3，气缸10

位于底板3上，牵引小车1下端中央的横梁上设置电机2，电机2与齿轮之间设置传动轴，由电

机2驱动牵引小车1，气缸10的活塞杆上端设置气缸活塞连接板8，气缸活塞连接板8的下方

活塞杆的外周缠绕设置缓冲弹簧9，缓冲弹簧9的上端与气缸活塞连接板8对应设置，缓冲弹

簧9的下端与缓冲弹簧调整螺母11对应固定，缓冲弹簧调整螺母11设置于气缸10的活塞杆

的外周，气缸活塞连接板8靠近滑轨固定板4的一侧与直线轴承固定板7的一侧对应固定，直

线轴承固定板7的另一侧与一对直线轴承5的一侧侧面之间对应固定，一对直线轴承5的另

一侧与一对滑轨6凸面一侧对应套合，滑轨6的另一侧与滑轨固定板4对应固定，使气缸10带

动直线轴承5于滑轨6上下移动，首尾两端的两个长方体框架内的一对直线轴承固定板7上

端之间的中部设置一根方管12，方管12的上表面设置V形槽钢13，V形槽钢13的开口向上，V

形槽钢13的开口内侧设置一对长条形的刮片131，刮片131的刃口向上，V形槽钢13的开口内

侧两刮片131中间设置海绵14，海绵14的上表面中部对应V形槽钢13的开口中央处设置海绵

压条15固定海绵14。

[0014] 实施例2

[0015] 当热压机正常压制厢板工作时，电机2带动与其相连的两对齿轮匀速转动，当两对

齿轮顺时针转动时，牵引小车1牵引一侧下模板整体向热压机内移动时，进入压机上模板清

理区域时，触动行程开关，启动气缸10的活塞杆带动缓冲弹簧调整螺母11带动直线轴承固

定板7上行，调整好缓冲弹簧调整螺母11的缓冲弹簧9的向上顶的压紧力，直线轴承固定板7

带动直线轴承5上升，直线轴承5带动方管12上升，当方管12上表面V形槽钢13的开口两侧的

刮片131和V形槽钢13内的海绵14与上模板清理区域紧密接触，在行进的过程中刮片131刮

掉清理区域的黏附物，海绵14进行擦干净，海绵14添加脱模清洗剂，直到牵引小车1驶出清

理区域，触动行程开关，启动气缸10的活塞杆带动方管12上表面V形槽钢13的开口两侧的刮

片131和V形槽钢13内的海绵14与清理区域脱离，待牵引小车行驶出热压机，下模板进入压

机设定位置时电机2停止转动，压机开始压制厢板，当厢板压制好后，电机2带动两对齿轮逆

时针转动，牵引小车1牵引另一侧下模板整体向热压机内移动，将一侧下模板推出压机，进

入压机上模板清理区域时，触动行程开关，启动气缸10的活塞杆带动方管12上表面V形槽钢

13的开口两侧的刮片131和V形槽钢13内的海绵14与清理区域紧密接触，对清理区域进行二

次清理，牵引小车1驶出清理区域，触动行程开关，启动气缸10的活塞杆带动方管12上表面V

形槽钢13的开口两侧的刮片131和V形槽钢13内的海绵14与清理区域脱离，待牵引小车行驶

出热压机，另一侧下模板进入压机设定位置时电机2停止转动，对海绵14进如此循环往复，

实现了热压机正常工作，即牵引小车1在牵引两侧下模板往返进入压机的同时自动将上模

板表面清理干净。
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