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一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，包括

机架、注浆机构、取坯机构、联结机构和输送机

构；注浆机构设置于机架，联结机构设置于机架

的上部，取坯机构设置于联结机构并位于注浆机

构的一侧，输送机构设置于取坯机构的下方；注

浆机构注浆完成后开模，取坯机构通过联结机构

的驱动平移至坯体处，取坯机构将坯体取出并沿

原路返回至输送机构的上方后，取坯机构旋转90

度并下降，将坯体放至输送机构上。本发明的目

的在于提出一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装

置，通过取坯机构取出坯体，减轻了操作人员的

劳动强度，提高了生产效率。

权利要求书1页  说明书4页  附图4页

CN 108527607 B

2024.11.19

CN
 1
08
52
76
07
 B



1.一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，其特征在于：包括机架、注浆机构、取坯机构、

联结机构和输送机构；

所述注浆机构设置于所述机架，所述联结机构设置于所述机架的上部，所述取坯机构

设置于所述联结机构并位于所述注浆机构的一侧，所述输送机构设置于所述取坯机构的下

方；

所述注浆机构注浆完成后开模，所述取坯机构通过所述联结机构的驱动平移至坯体

处，所述取坯机构将所述坯体取出并沿原路返回至所述输送机构的上方后，所述取坯机构

旋转90度并下降，将所述坯体放至所述输送机构上；

所述取坯机构包括连接架、取坯机架、旋转电机、升降装置、托坯装置和圆弧定位板；

所述连接架设置于所述联结机构，所述连接架的下方设有所述旋转电机，所述旋转电

机的输出轴连接于所述取坯机架，所述升降装置设置于所述取坯机架的两侧，所述升降装

置驱动两个所述圆弧定位板不同步升降形成高度差，所述托坯装置设置于两个所述圆弧定

位板之间；

所述托坯装置包括托坯板、托坯叉和安装架，所述安装架设置于两个所述圆弧定位板

之间，所述托坯叉设置于所述安装架的底部，所述托坯板设置于所述托坯叉上；

所述安装架与所述托坯叉的连接处还设有支撑旋转轴，所述支撑旋转轴通过支撑油缸

驱动带动所述托坯叉转动；

所述联结机构包括横向驱动装置、纵向驱动装置和联结机架，所述横向驱动装置和所

述纵向驱动装置分别设置于所述联结机架，所述横向驱动装置驱动所述取坯机构移动至坯

体，所述纵向驱动装置驱动所述横向驱动装置带动所述取坯机构移动至下一工位。

2.根据权利要求1所述的一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，其特征在于：所述升降

装置包括减速机、同步带、同步带轮、直线导轨和直线导轨滑块；

所述减速机分别设于所述取坯机架的两侧，所述直线导轨设置于所述取坯机架，所述

直线导轨滑块设置于所述直线导轨，所述减速机的输出轴连接于所述同步带轮，所述同步

带设置于所述同步带轮上。

3.根据权利要求1所述的一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，其特征在于：所述输送

机构包括输送机架、输送板、输送链和输送电机，所述输送电机设置于所述输送机架，所述

输送电机的输出端设有所述输送链，所述输送板设置于所述输送链上。

4.根据权利要求1所述的一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，其特征在于：所述横向

驱动装置包括第一减速机、第一同步带、第一导轨和第一滑轮，所述第一导轨设置于所述联

结机架，所述第一滑轮设置于所述第一导轨，所述第一减速机设置于所述第一导轨的一侧，

所述第一减速机的输出轴连接于所述第一同步带。

5.根据权利要求1所述的一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，其特征在于：所述纵向

驱动装置包括第二减速机、第二同步带、第二导轨、第二滑轮、第二同步带轮和纵向连接架，

所述第二减速机设置于所述联结机架，所述第二减速机的输出轴连接于旋转轴，旋转轴的

两端分别设置于所述第二同步带轮内，所述第二同步带设置于所述第二同步带轮上，所述

第二导轨设置于所述第二同步带轮的一侧，所述第二滑轮设置于所述第二导轨内，所述纵

向连接架的一端连接于所述第二滑轮，其另一端连接于所述横向驱动装置。
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一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷洁具的生产设备技术领域，尤其涉及一种陶瓷洁具高压注浆成型

取坯装置。

背景技术

[0002] 传统的陶瓷洁具的注浆成型取坯装置，模具的合模、脱模及脱坯取坯采用人工逐

个反复操作，操作繁琐，劳动强度较大，操作人员的身体素质以及操作熟练程度都会影响到

成品率及生产效率，于是需要对这种传统人工操作的生产装置进行改进。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于解决上述问题提出一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置。

[0004] 为了达到此目的，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，包括机架、注浆机构、取坯机构、联结机构

和输送机构；

[0006] 所述注浆机构设置于所述机架，所述联结机构设置于所述机架的上部，所述取坯

机构设置于所述联结机构并位于所述注浆机构的一侧，所述输送机构设置于所述取坯机构

的下方；

[0007] 所述注浆机构注浆完成后开模，所述取坯机构通过所述联结机构的驱动平移至坯

体处，所述取坯机构将所述坯体取出并沿原路返回至所述输送机构的上方后，所述取坯机

构旋转90度并下降，将所述坯体放至所述输送机构上。

[0008] 更优的，所述取坯机构包括连接架、取坯机架、旋转电机、升降装置、托坯装置和圆

弧定位板；

[0009] 所述连接架设置于所述联结机构，所述连接架的下方设有所述旋转电机，所述旋

转电机的输出轴连接于所述取坯机架，所述升降装置设置于所述取坯机架的两侧，所述升

降装置驱动两个所述圆弧定位板不同步升降形成高度差，所述托坯装置设置于两个所述圆

弧定位板之间。

[0010] 更优的，所述升降装置包括减速机、同步带、同步带轮、直线导轨和直线导轨滑块；

[0011] 所述减速机分别设于所述取坯机架的两侧，所述直线导轨设置于所述取坯机架，

所述直线导轨滑块设置于所述直线导轨，所述减速机的输出轴连接于所述同步带轮，所述

同步带设置于所述同步带轮上。

[0012] 更优的，所述托坯装置包括托坯板、托坯叉和安装架，所述安装架设置于两个所述

圆弧定位板之间，所述托坯叉设置于所述安装架的底部，所述托坯板设置于所述托坯叉上。

[0013] 更优的，所述安装架与所述托坯叉的连接处还设有支撑旋转轴，所述支撑旋转轴

通过支撑油缸驱动带动所述托坯叉转动。

[0014] 更优的，所述输送机构包括输送机架、输送板、输送链和输送电机，所述输送电机

设置于所述输送机架，所述输送电机的输出端设有所述输送链，所述输送板设置于所述输
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送链上。

[0015] 更优的，所述联结机构包括横向驱动装置、纵向驱动装置和联结机架，所述横向驱

动装置和所述纵向驱动装置分别设置于所述联结机架，所述横向驱动装置驱动所述取坯机

构移动至坯体，所述纵向驱动装置驱动所述横向驱动装置带动所述取坯机构移动至下一工

位。

[0016] 更优的，所述横向驱动装置包括第一减速机、第一同步带、第一导轨和第一滑轮，

所述第一导轨设置于所述联结机架，所述第一滑轮设置于所述第一导轨，所述第一减速机

设置于所述第一导轨的一侧，所述第一减速机的输出轴连接于所述第一同步带。

[0017] 更优的，所述纵向驱动装置包括第二减速机、第二同步带、第二导轨、第二滑轮、第

二同步带轮和纵向连接架，所述第二减速机设置于所述联结机架，所述第二减速机的输出

轴连接于旋转轴，旋转轴的两端分别设置于所述第二同步带轮内，所述第二同步带设置于

所述第二同步带轮上，所述第二导轨设置于所述第二同步带轮的一侧，所述第二滑轮设置

于所述第二导轨内，所述纵向连接架的一端连接于所述第二滑轮，其另一端连接于所述横

向驱动装置。

[0018] 本发明的目的在于提出一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，通过取坯机构取出

坯体，减轻了操作人员的劳动强度，提高了生产效率。

附图说明

[0019] 图1为本发明的一个实施例的结构图一；

[0020] 图2为本发明的一个实施例的结构图二；

[0021] 图3为本发明的一个实施例的取坯机构的俯视图；

[0022] 图4为本发明的一个实施例的结构图三；

[0023] 图5为本发明的一个实施例的结构图四；

[0024] 其中：机架1；注浆机构2；取坯机构3；连接架31；取坯机架32；旋转电机33；升降装

置34；减速机341；同步带342；同步带轮343；直线导轨344；直线导轨滑块345；托坯装置35；

托坯板351；托坯叉352；安装架353；支撑旋转轴354；支撑油缸355；圆弧定位板36；联结机构

4；横向驱动装置41；第一减速机411；第一同步带412；第一导轨413；第一滑轮414；纵向驱动

装置42；第二减速机421；第二同步带422；第二导轨423；第二滑轮424；第二同步带轮425；纵

向连接架426；输送机构5；输送机架51；输送板52；输送链53；坯体6。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图并通过具体实施例方式来进一步说明本发明的技术方案。

[0026] 如图1‑5所示，一种陶瓷洁具高压注浆成型取坯装置，包括机架1、注浆机构2、取坯

机构3、联结机构4和输送机构5；

[0027] 所述注浆机构2设置于所述机架1，所述联结机构4设置于所述机架1的上部，所述

取坯机构3设置于所述联结机构4并位于所述注浆机构2的一侧，所述输送机构5设置于所述

取坯机构3的下方；

[0028] 所述注浆机构2注浆完成后开模，所述取坯机构3通过所述联结机构4的驱动平移

至坯体6处，所述取坯机构3将所述坯体6取出并沿原路返回至所述输送机构5的上方后，所
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述取坯机构3旋转90度并下降，将所述坯体6放至所述输送机构5上。

[0029] 本例在工作时，所述注浆机构2开模，所述联结机构4驱动所述取坯机构3移动至所

述坯体6处，所述取坯机构3根据所述坯体6的倾斜角度倾斜同样的角度取坯，取坯后，所述

取坯机构3恢复水平位置，所述联结机构4驱动所述取坯机构3移动至所述输送机构5的上

方，将坯体6放置所述输送机构5上。

[0030] 更进一步的说明，所述取坯机构3包括连接架31、取坯机架32、旋转电机33、升降装

置34、托坯装置35和圆弧定位板36；

[0031] 所述连接架31设置于所述联结机构4，所述连接架31的下方设有所述旋转电机33，

所述旋转电机33的输出轴连接于所述取坯机架32，所述升降装置34设置于所述取坯机架32

的两侧，所述升降装置34驱动两个所述圆弧定位板36不同步升降形成高度差，所述托坯装

置35设置于两个所述圆弧定位板36之间。

[0032] 如图2‑5所示，本例在工作时，根据需取出坯体6的倾斜度，所述减速机341驱动所

述直线导轨滑块345移动不同的距离，使两个所述直线导轨滑块345形成一定的高度差，设

置于所述直线导轨滑块345的两所述圆弧定位板36也形成了一定的高度差，所述安装架353

便产生倾斜，直至倾斜角度与坯体6倾斜的角度相同时，所述托坯装置35的所述托坯叉352

带动所述托坯板351取走坯体6，取走坯体后，所述减速机341调节两所述直线导轨滑块345

使之回到水平状态，所述托坯装置35将坯体6运送至下一工序。

[0033] 更进一步的说明，所述升降装置34包括减速机341、同步带342、同步带轮343、直线

导轨344和直线导轨滑块345；

[0034] 所述减速机341分别设于所述取坯机架32的两侧，所述直线导轨344设置于所述取

坯机架32，所述直线导轨滑块345设置于所述直线导轨344，所述减速机341的输出轴连接于

所述同步带轮343，所述同步带342设置于所述同步带轮343上。

[0035] 更进一步的说明，所述托坯装置35包括托坯板351、托坯叉352和安装架353，所述

安装架353设置于两个所述圆弧定位板36之间，所述托坯叉352设置于所述安装架353的底

部，所述托坯板351设置于所述托坯叉352上。

[0036] 更进一步的说明，所述安装架353与所述托坯叉352的连接处还设有支撑旋转轴

354，所述支撑旋转轴354通过支撑油缸355驱动带动所述托坯叉352转动。本例中，当所述托

坯板351取到坯体6后，由于所述托坯板351具有一定的倾斜角度，同时坯体带有一定水分，

很容易导致坯体6从所述托坯板351上滑落，造成生产浪费，本例通过所述支撑油缸355的输

出端作用于所述托坯板351，将所述托坯板351抵住，所述支撑旋转轴354使所述托坯叉352

转动微小的角度，使所述托坯板351产生微小的角度，对坯体6形成兜底的作用，防止在运输

过程中造成坯体的滑落。

[0037] 更进一步的说明，所述输送机构5包括输送机架51、输送板52、输送链53和输送电

机，所述输送电机设置于所述输送机架51，所述输送电机的输出端设有所述输送链53，所述

输送板52设置于所述输送链53上。

[0038] 更进一步的说明，所述联结机构4包括横向驱动装置41、纵向驱动装置42和联结机

架43，所述横向驱动装置41和所述纵向驱动装置42分别设置于所述联结机架43，所述横向

驱动装置41驱动所述取坯机构3移动至坯体6，所述纵向驱动装置42驱动所述横向驱动装置

41带动所述取坯机构3移动至下一工位。
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[0039] 更进一步的说明，所述横向驱动装置41包括第一减速机411、第一同步带412、第一

导轨413和第一滑轮414，所述第一导轨413设置于所述联结机架43，所述第一滑轮414设置

于所述第一导轨413，所述第一减速机411设置于所述第一导轨413的一侧，所述第一减速机

411的输出轴连接于所述第一同步带412。

[0040] 更进一步的说明，所述纵向驱动装置42包括第二减速机421、第二同步带422、第二

导轨423、第二滑轮424、第二同步带轮425和纵向连接架426，所述第二减速机421设置于所

述联结机架43，所述第二减速机421的输出轴连接于旋转轴，旋转轴的两端分别设置于所述

第二同步带轮425内，所述第二同步带422设置于所述第二同步带轮425上，所述第二导轨

423设置于所述第二同步带轮425的一侧，所述第二滑轮424设置于所述第二导轨423内，所

述纵向连接架426的一端连接于所述第二滑轮424，其另一端连接于所述横向驱动装置41。

[0041] 以上结合具体实施例描述了本发明的技术原理。这些描述只是为了解释本发明的

原理，而不能以任何方式解释为对本发明保护范围的限制。基于此处的解释，本领域的技术

人员不需要付出创造性的劳动即可联想到本发明的其它具体实施方式，这些方式都将落入

本发明的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5

说　明　书　附　图 4/4 页

10

CN 108527607 B

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


