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(57)摘要

本发明属于平板玻璃深加工生产技术领域，

提出一种平板玻璃深加工自动丝网印刷方法；印

刷方法应用于玻璃经切割、磨边后的清洗机出片

端，由二大功能机构组成：A玻璃出片端连杆式气

动可升降玻璃输送带及光眼，是玻璃定位机构：B

可以自动控制的可升降和有行走功能的用于玻

璃丝网印刷机构。本自动丝网印刷发明具有装置

简易、花费不大，易操作维护的特点，非常适宜于

建筑平板玻璃深加工，既可以在清洗工序使用，

也可以在生产线组成连线上使用。可以提高丝网

印刷质量，降低成本，提高劳动效率。
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1.一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，其特征在于：印刷方法具有安装在玻璃清

洗机出片端的光电开关a和光电开关b，所述的光电开关a和光电开关b用于对玻璃的位置进

行检测定位；所述的玻璃由清洗机运送至出片端，当玻璃到达光电开关a后，延时t1秒，清洗

机暂停输送；与此同时，升降式输送带升起，运送玻璃向清洗机运行方向呈90°方向运行，当

玻璃到达光电开关b后，计时t2，升降式输送带暂停，完成玻璃丝网印刷前的定位等待与丝

网印刷；玻璃在光电开关b位完成丝网印刷后，可升降输送台反向输送，计时t2，可升降输送

带停止输送并下降，玻璃回到清洗机出片端原转向位置，清洗机玻璃输送启动恢复；已丝网

印刷好的玻璃进行下片，后面玻璃依序进位重新进行下一个自动丝网印刷周期；对应所述

的用于玻璃深加工自动丝网印刷方法设置有印刷装置；所述的印刷装置还具有安装在玻璃

清洗机出片端可升降输送带和自动丝网印刷机构；所述的光电开关a对应所述的可升降输

送带设置；所述的光电开关b对应所述的自动丝网印刷机构设置。

2.如权利要求1所述的一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，其特征在于：所述的自

动丝网印刷机构具有升降和行走功能；自动丝网印刷机构设置在清洗机出片段侧面；印刷

机构由支架、可上下移动的气动升降部分和可平行移动的丝网印刷组件组成，所述可平行

移动的丝网印刷组件包括有水平移动电机、丝网板和印刷硅胶板；根据玻璃在输送台定位

及CCC标志、商标在玻璃上的印刷位置要求，预先把支架连同底座在清洗机调到合适位置，

确定丝网印刷图案在玻璃位位置符合要求，再调整自动丝网印刷机构的高度，使得印刷落

下高度能正常接触玻璃表面，通过配重稳定自动丝网印刷机构。
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一种平板玻璃深加工自动丝网印刷方法

技术领域

[0001] 本发明属于建筑平板玻璃深加工生产技术领域，主要涉及一种用于玻璃深加工自

动丝网印刷方法。

背景技术

[0002] 平板玻璃产品品种多，加工工艺复杂；随着玻璃深加工装备技术与自动化水平的

提高，玻璃深加工人工操作越来越多被设备自动方式替代。

[0003] 建筑平板玻璃深加工产品均需要满足中国国家认证认可监督管理委员会发布的

“强制性产品认证实施细则”，产品上须有强制性CCC认证标志和厂家另加设的产品商标等

图案符号，图案标志用玻璃彩釉印制，通过玻璃钢化时烧结成形。玻璃深加工钢化的流程

为：切割——磨边——清洗——钢化，CCC认证标志和商标图案在玻璃钢化前施加到玻璃表

面，通过玻璃钢化加热烧结固化为合格图标标识。目前，建筑玻璃深加工行业在玻璃上施加

CCC认证标志和商标图案的方法主要有二种：1）非接触式电脑喷釉打印；2）在玻璃钢化上片

时人工操作丝网印刷方式。其中：1）非接触式电脑喷釉打印设备价格昂贵，使用环境要求

高，不易维护，市场应用不多。2）人工丝网印刷目前是主流，占用一定人力，印刷质量不稳

定。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提出一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，使其能提高丝网印

刷质量，降低成本，提高劳动效率。

[0005] 本发明为完成发明目的采用如下技术方案：

一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，印刷方法具有安装在玻璃清洗机出片端

的光电开关a和光电开关b，所述的光电开关a和光电开关b用于对玻璃的位置进行检测定

位；所述的玻璃由清洗机运送至出片端，当玻璃到达光电开关a后，延时t1秒，清洗机暂停输

送；与此同时，升降式输送带升起，运送玻璃向清洗机运行方向呈90°方向运行，当玻璃到达

光电开关b后，计时t2，升降式输送带暂停，完成玻璃丝网印刷前的定位等待与丝网印刷；玻

璃在光电开关b位完成丝网印刷后，可升降输送台反向输送，计时t2，可升降输送带停止输

送并下降，玻璃回到清洗机出片端原转向位置，清洗机玻璃输送启动恢复；已丝网印刷好的

玻璃进行下片，后面玻璃依序进位重新进行下一个自动丝网印刷周期；

对应所述的用于玻璃深加工自动丝网印刷方法设置有印刷装置；所述的印刷装置

还具有安装在玻璃清洗机出片端可升降输送带和自动丝网印刷机构；所述的光电开关a对

应所述的可升降输送带设置；所述的光电开关b对应所述的自动丝网印刷机构设置。

[0006] 所述的自动丝网印刷机构具有升降和行走功能；自动丝网印刷机构设置在清洗机

出片段侧面；印刷机构由支架、可上下移动的气动升降部分和可平行移动的丝网印刷组件

组成，所述可平行移动的丝网印刷组件包括有水平移动电机、丝网板和印刷硅胶板；根据玻

璃在输送台定位及CCC标志、商标在玻璃上的印刷位置要求，预先把支架连同底座在清洗机
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调到合适位置，确定丝网印刷图案在玻璃位位置符合要求，再调整自动丝网印刷机构的高

度，使得印刷落下高度能正常接触玻璃表面，通过配重稳定自动丝网印刷机构。

[0007] 本发明提出的一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，采用上述技术方案，提高

了丝网印刷质量，降低了成本，提高了劳动效率。

附图说明

[0008] 图1为本发明的结构示意图。

[0009] 图2为图1的俯视图。

[0010] 图3为本发明中自动丝网印刷机构的结构示意图。

[0011] 图4为图3的侧视图。

[0012] 图5为图4的俯视图。

[0013] 图6为丝网板的结构示意图。

[0014] 图中：1、支架底座，2、支架立柱，3、控制箱，4、支架横杆，5、支架横杆连接件，6、气

动升降部分，7、水平移动电机  ,8、丝印硅胶板，9、筛网板夹，10、固定板，11、固定角钢，12、

固件件，13、配重，14、丝网板、15、升降式输送带，16、印刷装置，17、光电开关a,4、光电开关

b。

具体实施方式

[0015] 结合附图和具体实施例对本发明加以详细说明：

如图1、图2所示，一种用于玻璃深加工自动丝网印刷方法，印刷方法具有安装在玻

璃清洗机出片端的光电开关a17和光电开关b18，所述的光电开关a17和光电开关b18用于对

玻璃的位置进行检测定位；所述的玻璃由清洗机运送至出片端，当玻璃到达光电开关a17

后，延时t1秒，清洗机暂停输送；与此同时，升降式输送带升起，运送玻璃向清洗机运行方向

呈90°方向运行，当玻璃到达光电开关b18后，计时t2，升降式输送带暂停，完成玻璃丝网印

刷前的定位等待与丝网印刷；玻璃在光电开关b位完成丝网印刷后，可升降输送台反向输

送，计时t2，可升降输送带15停止输送并下降，玻璃回到清洗机出片端原转向位置，清洗机

玻璃输送启动恢复；已丝网印刷好的玻璃进行下片，后面玻璃依序进位重新进行下一个自

动丝网印刷周期；

对应所述的用于玻璃深加工自动丝网印刷方法设置有印刷装置；所述的印刷装置

还具有安装在玻璃清洗机出片端可升降输送带和自动丝网印刷机构；所述的光电开关a对

应所述的可升降输送带设置；所述的光电开关b对应所述的自动丝网印刷机构设置。

[0016] 结合图3、图4、图5和图6；所述的自动丝网印刷机构具有升降和行走功能；自动丝

网印刷机构设置在清洗机出片段侧面；印刷机构由支架、可上下移动的气动升降部分和可

平行移动的丝网印刷组件组成，所述可平行移动的丝网印刷组件包括有水平移动电机7、丝

网板14和印刷硅胶板8；根据玻璃在输送台定位及CCC标志、商标在玻璃上的印刷位置要求，

预先把支架连同底座在清洗机调到合适位置，确定丝网印刷图案在玻璃位位置符合要求，

再调整自动丝网印刷机构的高度，使得印刷落下高度能正常接触玻璃表面，通过配重稳定

自动丝网印刷机构。

[0017] 印刷机构B在清洗机出片段侧面，根据玻璃在输送台定位及CCC标志、商标在玻璃
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上的印刷位置要求，预先把支架连同底座在清洗机调到合适位置，确定丝网印刷图案在玻

璃位位置符合要求，再调整印刷机构B高度，使得印刷落下高度能正常接触玻璃表面，通过

配重稳定印刷机构B装置。

[0018] 玻璃到达4、光眼b位后发信号给PLC，气动升降部分6下降到丝网板接触到玻璃表

面时，气动升降部分  6、停止动作，PLC指令、水平电机7的推杆带动丝网硅胶板做前进缩回

动作（印刷硅胶板8、和丝网板14、印刷面的距离通过硅胶板固定螺栓预先设置好），完成印

刷后停在原设定位置。此时，PLC通知气动升降部分6上升到常位；可升降输送台把玻璃送

走。

[0019] 依此循环自动丝网印刷。
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图4
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图5

图6
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