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合肥全自动高速码坯机维修

发布日期: 2025-09-21

    码坯机：进而可以支配取砖机械臂将砖机大盘上的砖坯抓取到砖坯输送皮带上来，所述
码坯输送控制设备13也由所述主站支配电路11控制，主站控制电路11发送信号至码坯输送控制设
备13，所述码坯输送控制设备13根据该信号操纵砖坯输送皮带的驱动电机动作开展砖坯的输送，
实际施行时，所述码坯输送控制设备13可使用一伺服控制器来实现对皮带电机的控制；所述从站
控制器2与所述主站支配电路11连结，所述从站控制器2用以操纵码坯机械臂的运动，可控制所述
码坯机械臂将砖坯输送皮带上的砖坯抓取到平板车上并码坯；所述人机交互触摸屏3用以输入控制
指示，所述人机交互触摸屏3上具有人机交互界面，用户可通过人机交互界面输入各种控制参数以
及运行控制指示。推荐的，所述取砖机械臂运动控制设备12包括与取砖机械臂的旋转电机联接的
旋转伺服控制器121和与取砖机械臂的翻转电机连结的翻转伺服控制器122，所述旋转伺服控制
器121和回转伺服控制器122均联接所述主站支配模块11，所述旋转伺服控制器121用以支配所述旋
转电机的运动，进而使得所述取砖机械臂可展开旋转运动，所述回转伺服控制器122用以操纵所述
回转电机的运动，进而使得所述取砖机械臂可开展回转运动。推荐的实施例中。为客户着想，为
客户负责，为客户创造价值！”是河南滨康重工机械有限公司在制砖行业的营销理念。合肥全自
动高速码坯机维修

码坯机：也就是说可根据风的特性和断面的大小，设计更加合理的码坯方式，做到边隙宽度
不超8cm，垛隙之间更合理，为焙烧时有效的增加穿流风量，防止了大量的风从垛隙和边隙流走，
从而起到降低过量空气系数的作用。所以说，成型车间在码坯时，不仅要考虑到坯垛的稳定性、
整齐性、规范性等，还要考虑到下一工段如干燥、焙烧、脱硫达标的问题。干燥室所用热源一般
有三种方式：1、利用余热从焙烧窑抽取余热（冷却带）送给干燥室，一般都从500℃以下位置抽
取，这部分余热是空气与砖垛换热产生的，我们称为“洁净余热”，被抽出送往干燥室加以利用。
所以冷却带的这部分余热是洁净的，直接送到干燥室干燥砖坯，是不需要再去上脱硫设备就可标
达排放。合肥全自动高速码坯机维修河南宾康在研发制造出第六代全自动高速码坯机的基础上，
正在研发第七代多功能高速码坯机。

码坯机：我们常说的板砖，就是常见的烧结砖。也许它普普通通，哪里需要往哪搬，但是它
也是有故事的。有时候，我们会发现砖的侧面有三道黑色的痕迹，这是装饰吗？还是烧糊了？我
们就从砖的生产说起吧。以前，烧砖的地方叫砖瓦窑，要挖大量的黄土，使用煤炭烧制。这样严
重破坏了耕地，污染环境，能耗很大。后来就被禁止了，黏土实心砖退出了历史舞台。取而代之
的是煤矸石制砖。煤矸石是煤炭的伴生物，由于含碳量很低，一般当做废料，拿去填平塌陷地来
使用。后来人们发现了它的用途:制砖。经过粉碎机、滚筒筛、研磨机轮番奋战，石头一样的煤矸
石变成了粉末，配上其他配料如黏土、淤泥、页岩、建筑垃圾和水，充分搅拌，再经过挤砖机高



第 2 页 / 共 3 页

压挤出，一条长方形的砖坯就做好了。

    码坯机：所述的码坯机器人的控制系统中，所述从站控制电路上设立有x轴原点信号输
入端、y轴原点信号输入端、z轴原点信号输入端和大夹气阀控制端。推荐的，所述的码坯机器人的
控制系统中，所述主站控制器和从站控制器均联接有相近开关和光电开关传感器。相较于现有技
术，本实用新型提供的码坯机器人的控制系统，包括主站控制器、用以支配码坯机械臂的运动的
从站控制器以及用以输入控制命令的人机交互触摸屏，所述主站控制器包括用以接收人机交互触
摸屏输入的控制指示的主站控制电路、用以操纵取砖机械臂的运动的取砖机械臂运动控制装置以
及用以支配砖坯输送带的传送的砖坯输送控制设备；其中，所述主站控制设备与从站控制器和人
机交互触摸屏通信连接，所述主站支配电路还连通所述机械臂运动控制设备和码坯输送控制设备。
本发明将砖坯取码机器人配合大盘出砖，同步捡砖码坯，全然替代传统人工捡砖码坯，很大提高
了灰砂砖生产能力，巨大的优化了灰砂砖生产过程，简化了人力监控，提高了灰砂砖生产自动化
程度。实际实施方法本实用新型提供一种码坯机器人的控制系统，为使本实用新型的目的、技术
方案及功效越来越明了、明确，以下参见附图并举实施例对本实用新型更进一步详尽解释。河南
宾康创始人李金鹏董事长说：“宾康，就是让客户好，只有我们服务的客户健康发展，我们才有
存在的价值。

码坯机：另外码坯时，坯垛与窑墙的距离越小越好，如果边隙大于15cm以上，只有5%的气流
能从坯垛中间穿过，而95%气流从边隙和垛隙周围流走了。这样窑内风的利用效率很低，大量的气
流没有发挥应有的作用被抽走了，做了无用功，这不仅浪费了热量，空气过剩系数也会大幅度增
高，尽此一项就给达标排放带来很大难度。可见坯垛的合理与否对达标排放也是非常重要的。2、
操作要合理合理的焙烧操作，既要保障窑内合理的用风量，也避免用风量过大；既要保障焙烧速
度，又要避免把热量排出。由于窑型不一样，长短不一样，焙烧方式也不一样，但总的原则是用
极少的风量达到比较好的效果。河南一年365天服务于天南海北的宾康客户，不让客户因为设备故
障影响生产，受到客户的一致好评和信赖。合肥全自动高速码坯机维修

河南宾康创新还是一个行业进步的灵魂，是行业发展进步的不竭动力。合肥全自动高速码坯
机维修

码坯机：合理通风我们知道烧空心砖时火行速度就快，其重要的一条原因就是空心砖通风效
率高，风能从砖坯中间穿过，热传导路径短。烧空心砖时，排烟风机的电机HZ（频率）开度要比
烧实心普通砖小的多，就某企业焙烧情况看，烧普通砖时排烟风机的HZ开度90%，火行速度
为4m/h，而烧空心砖时，排烟风机开度为46%，火行速度就达5.4m/h，这说明只要码坯合理，千方
百计提高穿流风量，降低环流风量，即使总体风量减小，也能达到理想的火行速度。在焙烧速度
一定的情况下，通风效率越高，排烟风机排出的气体就越少，相应的过量空气系数就低，与核定
的1.7系数相差值就越小，烟气中的含氧量比率就越低，检测时就易达标。合肥全自动高速码坯机
维修

       河南宾康智能设备有限公司始建于2013年，由毕业于湖南大学机械专业的李金鹏
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先生带领团队所创建，他们以实业报国为己任，以“为制砖行业的现代化、提供高效率、高质量、
高效益的机械装备”为使命，近几年来致力于推动国内制砖行业的现代化建设。他们从2009年开
始研发制砖生产线的关键设备码坯机，八年多来已经带领研发制造团队研制出第六代码坯机---全
自动高速码坯机。宾康使命：为制砖行业的自动化，提供高效率、高质量、高效益的智能装
备。    


