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(57)摘要

本发明公开了一种生产高精度装配式墙块

的加工方法，包括如下步骤：S1、按比例制备墙块

浆料；S2、准备好模具，并在模具内喷脱模剂；S3、

将制备好的墙块浆料搅拌好后从模具上部注料

端口倒入，然后将模具密封；S4、对模具内部的墙

块浆料施加预顶力，确保模具内腔体积固定；S5、

静置2‑4分钟，等待墙块浆料初凝进行至50%‑80%

的时候，将墙块从模具中推出并移至晾晒处；S6、

重新下一模流程，本发明制备出的墙块精度高、

强度高，不易断裂，耐水性能好，遇水结构增强，

使用寿命长，具有良好的综合性能。
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1.一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于，包括如下步骤：

S1、按比例制备墙块浆料；

S2、准备好模具，并在模具内喷脱模剂；

S3、将制备好的墙块浆料搅拌好后从模具上部注料端口倒入，然后将模具密封；

S4、对模具内部的墙块浆料施加预顶力，确保模具内腔体积固定；

S5、静置2‑4分钟，等待墙块浆料初凝进行至50％‑80％的时候，将墙块从模具中推出并

移至晾晒处；

S6、重新下一模流程。

2.根据权利要求1所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述步

骤S1中墙块浆料包括辅料A和辅料B，所述墙块浆料的制备步骤如下：

①辅料A的制备：先将纯净水加热到60～70℃，加入质量比为4：1的羟丙基甲基纤维素

和甲基纤维素的混合物m1，搅拌至混合均匀，羟丙基甲基纤维素和甲基纤维素的混合物与

水的质量比为1:70～1:80；然后加入质量比为(0.8～1):1的氯化钙和十二烷基硫酸钠混合

物共m2，质量比m1：m2＝(1.2～1.4):1，继续搅拌至均匀混合，保温12～14小时备用；

②辅料B的制备：将明矾加热至60～70℃，然后晾至常温粉碎，与硫铝酸盐水泥混合，明

矾与硫铝酸盐水泥的混合比例为1：90～1:100；

③先将生产用水加入搅拌机，开动搅拌机，然后加入制备好的辅料A和辅料B以及三聚

氰胺，搅拌40s～60s后，再加入建筑石膏粉并继续搅拌60s～80s即可使用；辅料A和辅料B以

及三聚氰胺质量之和与建筑石膏粉的质量之比为1:85～1:95。

3.根据权利要求1所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述步

骤S2中的模具包括模箱(2)，模箱(2)为由六个面板组成并能够密封的六方形箱体，模箱(2)

内部与墙块主体(1)的长度、高度和厚度相匹配；在模箱(2)长度方向一端的面板为能够在

模箱(2)内沿长度方向移动并严密滑动配合的出模板(5)，出模板(5)与将初凝后的墙块主

体(1)顶出模箱(2)的液压出模动力装置(3)连接；与出模板(5)相对一端的模箱面板为压盖

板(6)，压盖板(6)能够将模箱(2)的出料端口封闭或开启；在模箱(2)与墙块主体(1)高度方

向对应的方向设置有能够插入模箱(2)的型芯柱(7)；模箱(2)的上部开口为注料端口。

4.根据权利要求3所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述模

箱(2)竖向设置，所述出模板(5)设置在模箱(2)的下端开口内，液压出模动力装置(3)沿墙

块主体(1)的长度方向进行垂直顶升，出模板(5)与液压出模动力装置(3)的第一油缸杆(8)

端部固定连接；所述压盖板(6)水平设置在模箱(2)上端，压盖板(6)连接在压盖成型动力装

置(9)的第二油缸杆(11)端部，压盖板(6)打开时模箱(2)上端作为注料端口和出料端口，第

二油缸杆(11)推进后压盖板(6)能够将模箱(2)上端开口密封；所述型芯柱(7)位于模箱(2)

的一侧，且型芯柱(7)长度方向与墙块主体(1)的高度方向一致，与型芯柱(7)对应的模箱

(2)侧面上设置有与型芯柱(7)数量对应并紧密配合的型芯柱出入孔(2‑1)；所述出模板(5)

的各边与模箱(2)内壁的配合间隙≤0.1mm，所述压盖板(6)与模箱(2)端口的密封配合精度

≤0.1mm，所述型芯柱(7)与型芯柱出入孔(2‑1)的配合精度≤0.1mm。

5.根据权利要求3所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述模

箱(2)横向设置，所述出模板(5)设置在模箱(2)长度方向的一端开口内，液压出模动力装置

(3)沿墙块主体(1)的长度方向进行横向伸缩，出模板(5)与所述液压出模动力装置(3)的第
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一油缸杆(8)端部固定连接；所述压盖板(6)竖直设置在模箱(2)长度方向的另一端且压盖

板(6)打开时此端作为墙块主体(1)的出料端口，压盖板(6)连接在压盖成型动力装置(9)的

第二油缸杆(11)端部，第二油缸杆(11)推进后压盖板(6)能够将模箱(2)端口密封；所述型

芯柱(7)位于模箱(2)的上部，型芯柱(7)长度方向与墙块主体(1)的高度方向一致，型芯柱

(7)固定设置在芯柱推板(15)上，芯柱推板(15)连接在抽芯动力装置(12)的第三油缸杆

(14)端部，芯柱推板(15)打开时，模箱(2)的上端开口作为注料端口；所述出模板(5)的各边

与模箱(2)内壁的配合间隙≤0.1mm，所述压盖板(6)与模箱(2)端口的密封配合精度≤

0.1mm，芯柱推板(15)与模箱(2)的上端开口密封配合精度≤0.1mm。

6.根据权利要求4或5任一项所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在

于：所述模箱(2)的六方形空腔出料端的长宽尺寸比推料端的长宽尺寸分别大0.20mm。

7.根据权利要求4或5任一项所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在

于：所述步骤S4中通过第一液压油缸(4)推动出模板(5)3‑5s，给墙块浆料施加预顶力且预

顶力的大小为0.3‑0.5MP，排出模箱(2)方形空腔内滞留的空气。

8.根据权利要求4或5任一项所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在

于：所述墙块主体(1)高度的尺寸精度≤0.2mm、厚度的尺寸精度≤0.2mm、长度的尺寸精度

≤0.2mm。

9.根据权利要求4所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述步

骤S5中采用夹具将出模的墙块至移至晾晒处。

10.根据权利要求5所述的一种生产高精度装配式墙块的加工方法，其特征在于：所述

模具前方设置有传输带，步骤S5中墙块从模具中推出至传输带后移至晾晒处。
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一种生产高精度装配式墙块的加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及建筑领域，尤其是一种生产高精度装配式墙块的加工方法。

背景技术

[0002] 石膏墙块是以建筑石膏为主要原材料，经加水搅拌、浇注成型和干燥制成的轻质

建筑石膏制品，具有隔声防火、施工便捷等多项优点，是一种低碳环保、健康、符合时代发展

要求的新型墙体材料。一般的墙块内部在高度方向(是指成墙时与墙的高度方向相同的方

向)有竖向的通孔，成墙时墙块通孔需竖向使用。成墙质量的关键尺寸是每块墙块的厚度和

高度是否精确，另外长度方向在成墙时根据墙体长度不同可任意切割，但若想完全实现装

配式成墙，长度的精度也同样需要保证。石膏墙块常规生产方法是模箱顶升式，即将墙块顺

着形成墙块的竖向通孔(高度)方向(也是型芯柱的柱长方向)顶升。生产时，将墙块浆料通

过模箱上部灌入，墙块浆料灌入模箱之后使用刮板刮平，墙块浆料在自然状态下水化成型，

这样生产出来的墙块高度尺寸精度低，理想状态误差是2‑3mm，大部分厂家的误差可达到

5mm以上，传统人工砌筑成墙技术，为了适应墙块的尺寸精度低，都需要有一定厚度的砌筑

灰缝，并且大部分墙体还要经过1.5‑2.5cm的抹灰找平，增加了工程造价和工期，如图1所

示，传统砌筑在实际操作时也会因为人工操作问题造成砌筑缝缺陷，如横缝不直，横缝和竖

缝宽窄不一，从而降低隔墙的物理性能，严重影响砌筑施工质量，墙块内部组织疏松且墙块

强度低、隔音效果不好，无法实现装配式成墙。

发明内容

[0003] 本发明需要解决的技术问题是提供一种生产高精度装配式墙块的加工方法，制备

出的墙块精度高、综合性能更好。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种生产高精度装配式墙块

的加工方法，包括如下步骤：

[0005] S1、按比例制备墙块浆料；

[0006] S2、准备好模具，并在模具内喷脱模剂；

[0007] S3、将制备好的墙块浆料搅拌好后从模具上部注料端口倒入，然后将模具密封；

[0008] S4、对模具内部的墙块浆料施加预顶力，确保模具内腔体积固定；

[0009] S5、静置2‑4分钟，等待墙块浆料初凝进行至50％‑80％的时候，将墙块从模具中推

出并移至晾晒处；

[0010] S6、重新下一模流程。

[0011] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤S1中墙块浆料包括辅料A和辅料B，

所述墙块浆料的制备步骤如下：

[0012] ①辅料A的制备：先将纯净水加热到60～70℃，加入质量比为4：1的羟丙基甲基纤

维素和甲基纤维素的混合物m1，搅拌至混合均匀，羟丙基甲基纤维素和甲基纤维素的混合

物与水的质量比为1:70～1:80；然后加入质量比为(0.8～1):1的氯化钙和十二烷基硫酸钠
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混合物共m2，质量比m1：m2＝(1.2～1.4):1，继续搅拌至均匀混合，保温12～14小时备用；

[0013] ②辅料B的制备：将明矾加热至60～70℃，然后晾至常温粉碎，与硫铝酸盐水泥混

合，明矾与硫铝酸盐水泥的混合比例为1：90～1:100；

[0014] ③先将生产用水加入搅拌机，开动搅拌机，然后加入制备好的辅料A和辅料B以及

三聚氰胺，搅拌40s～60s后，再加入建筑石膏粉并继续搅拌60s～80s即可使用；辅料A和辅

料B以及三聚氰胺质量之和与建筑石膏粉的质量之比为1:85～1:95。

[0015] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤S2中的模具包括模箱，模箱为由六

个面板组成并能够密封的六方形箱体，模箱内部与墙块主体的长度、高度和厚度相匹配；在

模箱长度方向一端的面板为能够在模箱内沿长度方向移动并严密滑动配合的出模板，出模

板与将初凝后的墙块主体顶出模箱的液压出模动力装置连接；与出模板相对一端的模箱面

板为压盖板，压盖板能够将模箱的出料端口封闭或开启；在模箱与墙块主体高度方向对应

的方向设置有能够插入模箱的型芯柱；模箱的上部开口为注料端口。

[0016] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述模箱竖向设置，所述出模板设置在模箱

的下端开口内，液压出模动力装置沿墙块主体的长度方向进行垂直顶升，出模板与所述液

压出模动力装置的第一液压油缸的第一油缸杆端部固定连接；所述压盖板水平设置在模箱

上端，压盖板连接在压盖成型动力装置的第二油缸杆端部，压盖板打开时模箱上端作为注

料端口和出料端口，第二油缸杆推进后压盖板能够将模箱上端开口密封；所述型芯柱位于

模箱的一侧，并且型芯柱长度方向与墙块主体的高度方向一致，所述型芯柱的长度能够贯

通墙块主体的高度，型芯柱有多个；与多个型芯柱对应的模箱侧面上设置有与型芯柱数量

对应并紧密配合的型芯柱出入孔；组成模箱各壁的内表面及出模板和压盖板四周的侧壁均

进行镀铬处理，铬层厚度不小于0.2mm，平整精度≤0.05mm；所述出模板的各边与模箱内壁

的配合间隙≤0.1mm，所述压盖板与模箱端口的密封配合精度≤0.1mm，所述型芯柱与模箱

的型芯柱出入孔的配合精度≤0.1mm。

[0017] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述模箱横向设置，所述出模板设置在模箱

长度方向的一端开口内，液压出模动力装置沿墙块主体的长度方向进行横向伸缩，出模板

与所述液压出模动力装置的第一液压油缸的第一油缸杆端部固定连接；所述压盖板竖直设

置在模箱长度方向的另一端，压盖板打开时此端作为墙块主体的出料端口，压盖板连接在

压盖成型动力装置的第二油缸杆端部，第二油缸杆推进压盖板能够将模箱端口密封；所述

型芯柱位于模箱的上部，并且型芯柱长度方向与墙块主体的高度方向一致，所述型芯柱的

长度能够贯通墙块主体的高度，型芯柱有多个，多个型芯柱固定设置在一芯柱推板上，芯柱

推板连接在抽芯动力装置的第三油缸杆端部；芯柱推板打开时，模箱的上端开口作为注料

端口；组成模箱各壁的内表面及出模板和压盖板四周的侧壁和/或芯柱推板四周的侧壁均

进行镀铬处理，铬层厚度不小于0.2mm，平整精度≤0.05mm；所述出模板的各边与模箱内壁

的配合间隙≤0.1mm，所述压盖板与模箱端口的密封配合精度≤0.1mm，芯柱推板与模箱的

上端开口密封配合精度≤0.1mm。

[0018] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述模箱的六方形空腔出料端的长宽尺寸比

推料端的长宽尺寸分别大0.20mm。

[0019] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤S4中通过第一液压油缸推动出模板

3‑5s，给墙块浆料施加预顶力且预顶力的大小为0.3‑0.5MP，排出模箱方形空腔内滞留的空
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气。

[0020] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述墙块主体高度的尺寸精度≤0.2mm、厚度

的尺寸精度≤0.2mm、长度的尺寸精度≤0.2mm。

[0021] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤S5中采用夹具将出模的墙块移至晾

晒处。

[0022] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述模具前方设置有传输带，步骤S5中墙块

从模具中推出至传输带后移至晾晒处。

[0023] 由于采用了上述技术方案，本发明取得的技术进步是：

[0024] 1、本发明制备墙块的浆料强度高，不易断裂，耐水性能好，遇水结构增强，使用寿

命长，具有良好的综合性能；

[0025] 2、本发明制备墙块的模具沿着墙块主体长度方向进行顶升，也就是将传统墙块的

顶升角度旋转90度，利用模箱的精确尺寸保证墙块主体的高度和厚度精度，从而保证墙块

主体高度尺寸和厚度尺寸精确稳定，这样生产的墙块高度和厚度尺寸误差不超过0.2mm，远

远超过行业中对于墙块精度的要求，本发明墙块精度高，便于码垛和注浆，能够实现装配式

成墙，成墙施工质量和效率显著提高，比使用传统石膏砌块砌筑快能提高效率30％；

[0026] 3、本发明通过出模板、压盖板和芯柱推板将模箱形成密封的腔体，并可以通过出

模板沿墙块主体长度方向对模箱内部的墙块浆料施加预顶力，尽可能多的排出模箱内滞留

的空气，保证模箱内的墙块浆料形成孔隙致密度高的墙块；墙块主体在成型过程中处于封

闭的模箱中，墙块浆料的水化过程在封闭模箱内受约束力的情况下成型，墙块主体的墙块

浆料水化时产生的气泡不易移动，不能聚集，墙块主体内不会有大气泡产生，使墙块主体内

部孔隙致密度更高，这样生产出来的墙块力学性能好，强度高，隔音效果好；

[0027] 4、本发明的模箱分为竖向设置和横向设置，当模箱为竖向设置时，液压出模动力

装置沿墙块主体的长度方向进行垂直顶升，可以采用夹具至运输车转移出模的墙块；当模

箱为横向设置时，液压出模动力装置沿墙块主体的长度方向进行横向伸缩，可以在出墙块

的模具前方加装传输带等设备，不需夹持未完全凝固好的墙块；

[0028] 5、本发明中模箱空腔的出料端的长宽尺寸比推料端的长宽尺寸大，便于液压出模

动力装置将成型的墙块主体沿墙块主体的长度方向顶出。

附图说明

[0029] 图1是传统生产方式生产的高度方向误差较大的墙块在成墙时的效果示意图；

[0030] 图2是本发明墙块主体的结构示意图；

[0031] 图3是本发明墙块砌筑示意图；

[0032] 图4是本发明模箱横向设置时墙块模具整体结构示意图；

[0033] 图5是本发明模箱竖向设置时墙块模具整体结构示意图；

[0034] 图6是本发明墙块模具竖向设置时模箱的结构示意图；

[0035] 图7是本发明墙块模具的出模板与液压出模动力装置连接结构示意图；

[0036] 图8是本发明墙块模具的压盖板与压盖成型动力装置连接结构示意图；

[0037] 图9是本发明墙块模具的型芯柱与抽芯动力装置连接的结构示意图；

[0038] 其中，1、墙块主体，1‑1、型芯孔，2、模箱，2‑1、型芯柱出入孔，3、液压出模动力装
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置，4、第一液压油缸，5、出模板，6、压盖板，7、型芯柱，8、第一油缸杆，9、压盖成型动力装置，

10、第二液压油缸，11、第二油缸杆，12、抽芯动力装置，13、第三液压油缸，14、第三油缸杆，

15、芯柱推板。

具体实施方式

[0039] 下面结合实施例对本发明做进一步详细说明：

[0040] 一种生产高精度装配式墙块的加工方法，包括如下步骤：

[0041] S1、制备墙块浆料，墙块浆料包括辅料A和辅料B，所述墙块浆料的制备步骤如下：

[0042] ①辅料A的制备：先将纯净水加热到60～70℃，加入质量比为4：1的羟丙基甲基纤

维素和甲基纤维素的混合物m1，搅拌至混合均匀，羟丙基甲基纤维素和甲基纤维素的混合

物与水的质量比为1:70～1:80，然后加入质量比为(0.8～1):1的氯化钙和十二烷基硫酸钠

混合物共m2，质量比m1：m2＝(1.2～1.4):1，继续搅拌至均匀混合，保温12～14小时备用；

[0043] ②辅料B的制备：将明矾加热至60～70℃，然后晾至常温粉碎，与硫铝酸盐水泥混

合，明矾与硫铝酸盐水泥的混合比例为1：90～1:100；

[0044] ③先将生产用水加入搅拌机，开动搅拌机，然后加入制备好的辅料A和辅料B以及

三聚氰胺，搅拌40s～60s后，再加入建筑石膏粉并继续搅拌60s～80s，辅料A和辅料B以及三

聚氰胺质量之和与建筑石膏粉的质量之比为1:85～1:95；搅拌好后备用。本发明制备墙块

的浆料强度高，不易断裂，耐水性能好，遇水结构增强，使用寿命长，具有良好的综合性能；

[0045] S2、准备好模具，并在模具内喷脱模剂；

[0046] 如图2至图9所示：模具包括模箱2，模箱2为由六个面板组成并能够密封的六方形

箱体，模箱2内部与墙块主体1的长度L、高度H和厚度T相匹配。在模箱2长度方向一端的面板

为出模板5，出模板5位于模箱2内部，能够在模箱2内延模箱2的长度方向移动，并能够与模

箱2内壁严密滑动配合。出模板5与液压出模动力装置3连接，液压出模动力装置3能够将初

凝后的墙块主体1顶出模箱2；与出模板5相对一端的模箱面板为压盖板6，压盖板6能够将模

箱2的出料端口封闭或开启。在模箱2与墙块主体1高度方向对应的方向设置有能够插入模

箱2的型芯柱7，型芯柱7固定设置在一块芯柱推板15上。组成模箱2各壁的内表面及出模板5

和压盖板6四周的侧壁均进行镀铬处理，铬层厚度不小于0.2mm，平整精度≤0.05mm，利用模

箱2的精确尺寸不但保证了墙块高度H和厚度T的精度，也保证了墙块长度L的精度，远远超

过行业中对于墙块精度的要求。位于模箱2上部的开口为注料端口。本发明还可以将模箱2

内部六方形空腔的出料端的长宽尺寸设计成比推料端的长宽尺寸分别大0.20mm的结构，这

样有利用初凝后的墙块顺利推出；

[0047] S3、墙块浆料配比搅拌好后从模具上部开口处倒入，用第二液压油缸10将压盖板6

盖好就位，保证模箱2密封严紧，墙块主体1在成型过程中处于封闭的模箱2中，使墙块主体1

内部孔隙致密度更高，隔音效果更好且结实耐用；

[0048] S4、缓慢推出模具内部滞留的空气，通过第一液压油缸4慢慢推动出模板53‑5s，给

墙块浆料施加预顶力且预顶力的大小为0.3‑0.5MPa，确保模具内腔体积固定，排出模箱2空

腔内滞留的空气，保证模箱2的的墙块浆料形成孔隙致密度高的墙块主体1；

[0049] S5、静置2‑4分钟，等待墙块浆料初凝进行50％‑80％的时候，先抽出型芯柱7，然后

再抽出压盖板6，液压顶升动力装置3将成型的墙块主体1沿墙块主体1的长度方向推出并移
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至晾晒处；

[0050] S6、重新下一模流程。

[0051] 实施例1：

[0052] 本发明在使用墙块模具生产时，墙块模具可以顺着墙块主体1的长度方向竖直设

置，实施例1是以墙块模具竖直使用的情况进行说明，如附图5至图9所示的墙块模具的方向

是竖向，模箱2竖向设置，出模板5设置在模箱2的下端开口内。液压出模动力装置3沿墙块主

体1的长度方向进行垂直顶升，出模板5与所述液压出模动力装置3的第一液压油缸4的第一

油缸杆8端部固定连接。所述压盖板6水平设置在模箱2上端，压盖板6固定连接压盖成型动

力装置9，所述压盖成型动力装置9包括提供动力的第二液压油缸10和端部与压盖板6的侧

边固定连接的第二油缸杆11。压盖板6打开时模箱2上端作为注料端口和出料端口，第二油

缸杆11推进后压盖板6能够将模箱2上端开口密封，本发明中模箱2上部插上压盖板6进行找

平，取代了传统采用刮板刮平的方式，不但使模箱2密闭性更好、墙块孔隙致密度更高、隔音

效果更好而且还节省料浆；本实施例的模箱2的出料端的长宽尺寸可以比推料端的长宽尺

寸分别大0.20mm。所述型芯柱7位于模箱2的一侧，型芯柱7有多个，它们固定设置在一块芯

柱推板15上，芯柱推板15的另一面连接抽芯动力装置12，所述抽芯动力装置12包括提供动

力的第三液压油缸13和端部与芯柱推板15的侧边固定连接的第三油缸杆14。型芯柱7长度

方向与墙块主体的高度方向一致，所述型芯柱7的长度能够贯通墙块主体1的高度，型芯柱7

有多个，与型芯柱7对应的模箱2侧面上设置有与型芯柱7数量对应并紧密配合的型芯柱出

入孔，保证出模板5的各边与模箱2内壁的配合间隙≤0.1mm、压盖板6与模箱2端口的密封配

合精度≤0.1mm、型芯柱7与模箱2的型芯柱出入孔的配合精度≤0.1mm。

[0053] 模箱2竖向设置时生产高精度装配式墙块的加工方法的具体步骤如下：

[0054] S1、按比例制备墙块浆料；

[0055] S2、将模箱2竖向设置，启动第一液压油缸4，出模板5降至最低；启动第三液压油缸

13将模箱2侧面的多个型芯柱7插入模箱2中，向模箱2内部喷脱模剂；

[0056] S3：模箱2上端的压盖板6打开，在模箱2上端注入配好的墙块浆料，然后用第二液

压油缸10将压盖板6插入模箱2中，通过出模板5、压盖板6和多个型芯柱7将模箱2形成密封

的腔体；

[0057] S4、通过第一液压油缸4向上推动出模板5，推动伸出所用时间为3‑5s，使出模板5

与压盖板之间的距离达到墙块长度尺寸要求，并对模箱2内部的墙块浆料施加预顶力，预顶

力的大小为0.3‑0.5Mpa，慢慢排出模箱2滞留的空气，保证模箱2的的墙块浆料形成孔隙致

密度高的墙块主体1；

[0058] S5：静停2‑4分钟，等待石膏料浆初凝；料浆初凝进行到50％‑80％的时候，先抽出

型芯柱7，然后再抽出压盖板6；液压出模动力装置3将成型的墙块主体1沿墙块主体1的长度

方向向上顶出，用夹具夹至晾晒运输车；

[0059] S6：将出模板5降至最低点，重新下一模流程。

[0060] 当然本实施例的模箱除竖向使用外，也可以横向设置，让墙块的高度方向处于竖

立状态，使型芯柱7及芯柱推板15位于模箱2上部。此时，型芯柱出入孔2‑1可以作为注浆端

口，而压盖板6一端作为出料端口。但是此种设置方式，由于型芯柱出入孔2‑1的孔径都不

大，会造成注浆困难，注入不准确、注浆所需时间过长，影响生产效率，甚至发生墙块浆料未
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注满就开始凝固的情况。

[0061] 实施例2：

[0062] 本发明也可以将墙块模具横向设置，墙块模具的长度方向也是墙块主1的长度方

向水平设置，如附图4所示：模箱2横向设置，出模板5设置在模箱2长度方向的一端开口内。

液压出模动力装置3沿墙块主体1的长度方向进行横向伸缩，出模板5与所述液压出模动力

装置3的第一液压油缸4的第一油缸杆8端部固定连接。所述压盖板6竖直设置在模箱2长度

方向的另一端，压盖板6打开时此端作为墙块主体1的出料端口。压盖板6固定连接压盖成型

动力装置9，所述压盖成型动力装置9包括提供动力的第二液压油缸10和端部与压盖板6的

侧边固定连接的第二油缸杆11，第二油缸杆11推进压盖板6能够将模箱2的出料端口密封。

本实施例的模箱2的出料端的长宽尺寸可以比推料端的长宽尺寸分别大0.20mm。所述型芯

柱7位于模箱2的上部，并且型芯柱7长度方向与墙块主体的高度方向一致，型芯柱7设置有

多个，型芯柱7的长度能够贯通墙块主体1的高度，确保墙块主体1沿高度方向的多个型芯孔

1‑1为贯穿的通孔。型芯柱7固定设置在一块芯柱推板15上，芯柱推板15固定连接抽芯动力

装置12。所述抽芯动力装置12包括提供动力的第三液压油缸13和端部与芯柱推板15的侧边

固定连接的第三油缸杆14；芯柱推板15打开时，模箱2的上端开口作为注料端口。本发明中

生产墙块的过程中要保证模箱2密封严紧，保证出模板5的各边与模箱2内壁的配合间隙≤

0.1mm、压盖板6与模箱2端口的密封配合精度≤0.1mm、芯柱推板15与模箱2的上端开口密封

配合精度≤0.1mm，通过出模板5、压盖板6和芯柱推板15将模箱2形成密封的腔体。

[0063] 模箱2横向设置时生产高精度装配式墙块的加工方法的具体步骤如下：

[0064] S1、按比例制备墙块浆料；

[0065] S2、将模箱2横向设置，启动第一液压油缸4，将出模板5移至最外端，启动第二液压

油缸10将压盖板6下移插入模箱2中，堵住模箱2的出料端口，向模箱2内部喷脱模剂；

[0066] S3：模箱2上部的上部为打开的，从模箱2上部注入配好的墙块浆料，然后启动第三

液压油缸13将芯柱推板15下移(此时多个型芯柱7已同时插入到了模箱2中)，盖紧模箱2上

端口，通过出模板5、压盖板6和芯柱推板15将模箱2形成密封的腔体；

[0067] S4、通过第一液压油缸4推动出模板5，推动所用时间为3‑5s，使出模板5与压盖板

之间的距离达到墙块长度尺寸要求，并对模箱2内部的墙块浆料施加预顶力，预顶力的大小

为0.3‑0.5Mpa，慢慢排出模箱2滞留的空气，保证模箱2的石膏料浆形成孔隙致密度高的墙

块主体1；

[0068] S5：静停2‑4分钟，等待石膏料浆初凝；料浆初凝进行到50％‑80％的时候，先抽出

模箱2上部的型芯柱7，然后再抽出压盖板6；液压出模动力装置3将成型的墙块主体1沿墙块

主体1的长度方向横向顶出，在模箱的出料端前方设置输送带，可以将从模箱2中推出的墙

块直接推到输送带上，然后一边在输送带上晾晒或烘干，一边运走；

[0069] S6：将出模板5移至最外端，重新下一模流程。

[0070] 本发明生产高精度装配式墙块的加工方法中模箱分为竖向设置和横向设置两种

技术方案，由于出模板5能够在模箱2内沿长度方向移动并与模箱2长度方向严密滑动配合，

所以出模板2沿墙块主体1长度方向对模箱2内部的石膏浆施加预顶力，可以尽可能多的排

出模箱2内滞留的空气，保证模箱2内的石膏浆形成孔隙致密度高的墙块，也能够保证墙块

高度尺寸和厚度尺寸的精度，这样生产出来的墙块力学性能好，强度高，隔音效果好，经过
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试验证明，墙块主体厚度100mm，隔声≥42dB；墙块主体1厚度150mm，隔声≥46dB；墙块主体1

厚度200mm，隔声≥52dB；厚度双100mm墙块主体1，隔声≥60dB；由于模箱2密闭性好，石膏浆

的水化过程在封闭模箱2内受约束力的情况下成型，墙块主体1在成型过程中处于封闭的模

箱2中，墙块主体1的石膏浆水化时产生的气泡不易移动，不能聚集，墙块主体1内不会有大

气泡产生，使墙块主体1内部孔隙致密度更高，隔音效果更好，每两个所述型芯柱7之间的间

隔≥25mm，保证墙块主体1上每两个型芯孔1‑1之间的间隔≥25mm，每个型芯柱出入孔2‑1与

模箱2方形空腔内侧壁之间的厚度≥25mm，保证每个型芯孔1‑1到墙块主体1侧壁之间的厚

度≥25mm，在保证孔隙致密度达到更高的同时，墙块主体1更加结实耐用；模箱2的六方形空

腔出料端的长宽尺寸比推料端的长宽尺寸分别大0.20mm，便于液压出模动力装置3将成型

的墙块主体1沿墙块主体1的长度方向顶出，本发明制出的墙块精度高，墙块高度和厚度尺

寸误差不超过0.2mm，便于码垛和注浆，而且隔音效果更好、结实耐用、力学性能好且成本

低，可以实现装配式成墙，成墙施工质量和效率显著提高，比使用传统石膏砌块砌筑快能提

高效率30％。本发明这样制备的墙块不但精度高，而且强度高，不易断裂，耐水性能好，遇水

结构增强，使用寿命长，具有良好的综合性能。
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