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一、 用途

中空玻璃立式生产线（辊压型）是用于对 3-10mm的单层玻璃进行清洗后，在线

合片辊压的高效节能槽铝式中空玻璃加工的主要设备。

主要技术参数

电压 380V
功率 50HZ
总功率 9.61kw
加工玻璃最大尺寸 2400*1600Mm
加工玻璃最小尺寸 500*260Mm
玻璃厚度(中空玻璃) 45mm
工作速度 12-26M/min
外形尺寸（长*宽*高） 11000*1800*2500mm
总重量 3000kg

二、 结构及特点：

中空玻璃立式生产线为倾斜立式倾斜。由进料段、清洗槽、出料段、铝框定

位合片段、辊压成型段及翻转平移出料段组成，各段均以相同倾斜角度立式安装。

控制箱布置在干燥区左侧，操作方便，清洗区及水箱均由不锈钢及其他耐腐材料

制造，传送辊均采用耐酸碱橡胶，清洗段采用无极调速，齿轮齿合传动，其他各

段均采用链条传动，使玻璃能以合适的速度平稳的传动。

水路系统可选配水处理装置，确保玻璃清洗质量。大风力倾斜风刀能使加工玻璃

两表面得以干燥。

出料段设有检查灯，并有护罩，能清晰的检查玻璃的清洗质量。

铝框定位采用想用的辅助定位系统以方便快捷地完成定位合片。辊压成型采

用编程控制器控制橡胶辊的辊压动作，从而保证通过机械连动辊压装置使合片后

的中空玻璃本成品各边得到均匀充分的辊压。经辊压后的中空玻璃半成品进入翻

转台可平移出该生产线进入最后一道封胶工序。

三、 水路系统：该生产线水路哦那个为循环利用系统，并且水箱带有水恒温加

热装置，可以根据玻璃的清洗程度及季节的不同随意设定水温在 30-75度
之间。

四、 合片辊压系统：该生产线具有半自动中空玻璃生产的功能。分别采用限位

信号开关未控制玻璃的运行停止和自动辊压。

五、 安装、调试、使用：

1. 现场条件：安装场地应具备 AC380V三相四线制电源，优质水源或净化

水装置。排水沟，可提供 4-6kg气压，0.5m3/min的供气量的气源，场地

平整，五飞尘，室温 10℃以上。

2. 安装、调试：将各段按统一倾斜角度安放稳固。调整各段调平底座、使

倾斜支架支撑轮共面，调整玻璃下边缘的进料段传送辊，清洗干燥段、

出料段、合片段、辊压段、翻转平移料段共高。将各段连接凝固。

3. 连接好各段传动链条，正确摆放风机，水箱及水处理装置，连接好气源、

水管、风管、各接线及电源线。



4. 开启电源、气源、调整各电动机使之正反方向开始试机操作。

六、 使用说明：

1. 水箱注满水，根据使用情况可提前 30分钟开启水加热器。

2. 开启总电源

3. 开动风机、传送、刷泵、检查灯。

4. 将玻璃放在进料段轻推入清洗干燥段，玻璃经过刷洗，冲洗，干燥后从

出料段利用背光检查的清洁效果，并通过每一个限位开关继续前行到第

二个限位开关并在挡棒处停下，此时第一片玻璃也通过清洗干燥后运行

到第一个限位开关处停下，等待第一片玻璃安装完铝框后手工将第二片

玻璃移至第一片玻璃处利用传送辊压及档棒完成两片玻璃的准确定位合

片，当第二片玻璃移开的第二个限位开关时可清洗第二块玻璃，同时合

片后利用辊压成型段的第三个限位开关时可清洗第三片玻璃，同时合片

后利用辊压成型段的控制按钮启动自动辊压即：合片后的半成品中空玻

璃通过第二个限位开关运行到第三个限位开关时开启 PLC 延时控制系

统，使橡胶辊分别完成玻璃两端挤压及中间辊压的延时动作。最后运行

到翻转半移段后触动限位开关停止，利用脚踏开关控制平倒后移出在涂

外道密封胶。以此循环。

5. 每班结束后，关闭各控制台旋钮，再关总电源开关及关闭气源。

七、 注意事项：

1. 玻璃在清洗钱必须经过磨边，否则会对部分构件（如橡件）造成磨损。

2. 水箱中始终保持水量充足，并根据实际情况调节电气箱内的水温控制品

来设定水温（一般设定为 30-75℃）

3. 调节无极变速器调速手轮，根据玻璃污垢情况、环境、气温来设定传送

速度（通常为 2-3m/min）

4. 玻璃经清洗干燥后，玻璃边缘有轻微水珠存在。

5. 铝框定位依据中空玻璃的制作要求适当调整边部定位尺寸，通常为 2-3mm

6. 要求对应合片的两片玻璃尺寸一致，无明显不对称现象。

7. 辊压延时的调整以胶辊停于对应铝框挤压为佳。

8. 安装调整后，请按操作说明试车，若因调整不好而引起玻璃破碎，需迅

速停机，并清理干净，以免划伤毛刷，传送辊及橡胶压辊。

9. 机器应保持良好接地。

八、 维护保养：为保证机器的良好运行，应加强机器的日常维护与保养，在运

行过程中若有异常情况。应立即停机检查，排除故障后再重新启动。

1. 传动维护：各传送滚轴承，传送轴承，橡胶压辊轴承，链轮，齿轮定期

加注钙基润滑脂，各减速机，调整器应随时检查其油位，保持油位在油

标中心线上。

2. 水路维护：每天清洗水箱、更换循环水、经常检查喷嘴喷水情况，若发

现堵塞应及时清理。

3. 风路维护：定期检查风机运行情况，定期清理风机过滤，减小引凤阻力，

清理风道，减少浮尘。

4. 定期给各油雾器加油，检查气压是否正常，并适当调整各二联体气压。

5. 定期清理胶辊面附着物。

九、 常见故障及排除方法。



常见故障 故障原因 排除方法

玻璃清洗不干净 水质不合格，水使用时间

过长，喷水管堵塞或喷水

量不足，运行速度过快

更换水源，清理喷水管，

调整运行速度

辊压不到位或辊压延时

不正常

气压不足，延时错误 调整气压，重新测算调整

PLC延时时间


