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(54)实用新型名称

合流码垛机

(57)摘要

本实用新型公开了一种合流码垛机，包括临

近布置的第一、第二输送线，第一、第二输送线的

出料端皆设置有自动堆叠机，两自动堆叠机的出

口端分别设置有第一、第二转运台，第一、第二转

运台之间平行设置有工位台，所述的工位台至少

包括轮换交替工作的第一、第二工位，其中第一

工位对应第一转运台，第二工位对应第二转运

台，且第二工位与第二转运台之间设置有顶升装

置。设有两条输送线，各自的出料端设置有自动

堆叠机将输送而来的物品进行自动堆叠，自动堆

叠机将物品堆叠码垛好之后将物品处理至第一、

第二转运台，推板再将物品推送至第一工位，再

将物品推移至第二工位上继续堆叠，最终将两条

输送线上的物品共同码垛至第二工位一起转运。
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1.一种合流码垛机，其特征在于：包括临近布置的第一、第二输送线（10、20），第一、第

二输送线（10、20）的出料端皆设置有自动堆叠机（30），两自动堆叠机（30）的出口端分别设

置有第一、第二转运台（31、32），第一、第二转运台（31、32）之间平行设置有工位台（40），所

述的工位台（40）至少包括轮换交替工作的第一、第二工位（41、42），其中第一工位（41）对应

第一转运台（31），第二工位（42）对应第二转运台（32），且第二工位（42）与第二转运台（32）

之间设置有顶升装置（50）。

2.根据权利要求1所述的合流码垛机，其特征在于：所述的工位台（40）包括水平布置的

环形输送带（43），环形输送带（43）的上下表面均间隔垂直布设有隔板（44），同一表面上相

互间隔布置的隔板（44）构成第一、第二工位（41、42）。

3.根据权利要求1所述的合流码垛机，其特征在于：所述的自动堆叠机（30）包括机架

（33），机架（33）的两相对侧设有夹持板（34），所述的夹持板（34）外侧通过驱动杆（35）与机

架（33）连接，驱动杆（35）与机架（33）构成上下滑动配合。

4.根据权利要求1所述的合流码垛机，其特征在于：所述的顶升装置（50）包括水平布置

的承接板（51），伺服电机（52）布置于基板（53）上，伺服电机（52）与竖直布置的丝杆（54）构

成同步转动，丝杆（54）与承接板（51）连接，所述的承接板（51）的侧边设置有气缸（55）。

5.根据权利要求1所述的合流码垛机，其特征在于：所述的第一、第二输送线（10、20）的

进料端处于同一工位，第二输送线（20）的行程长度大于第一输送线（10），且第一、第二输送

线（10、20）的后半段相互平行。
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合流码垛机

技术领域

[0001] 本实用新型属于物流装箱领域，特别涉及一种合流码垛机。

背景技术

[0002] 码垛机是将输送机输送来的料袋、纸箱或是其它包装材料按照客户工艺要求的工

作方式自动堆叠成垛，并将成垛的物品进行输送的设备。由于其可实现智能化操作管理，简

便、易掌握，动作平稳可靠，码垛过程完全自动，正常运转时无须人工干预，可大大地减少劳

动力和降低劳动强度，具有广泛的适用范围。现有技术中，在进行码垛时都是采用一条输送

物品的输送线，在输送线的末端布置有自动堆叠机对输送而来的物品进行自动堆叠，堆叠

完之后再进行转运码垛，这种单一的输送线工作效率过低，并且不能进行同时码垛。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种合流码垛机，有效利用空间面积并且能同时进行

码垛再进行合流转运，提高工作效率。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型采取以下技术方案：一种合流码垛机，包括临近布

置的第一、第二输送线，第一、第二输送线的出料端皆设置有自动堆叠机，两自动堆叠机的

出口端分别设置有第一、第二转运台，第一、第二转运台之间平行设置有工位台，所述的工

位台至少包括轮换交替工作的第一、第二工位，其中第一工位对应第一转运台，第二工位对

应第二转运台，且第二工位与第二转运台之间设置有顶升装置。

[0005] 所述的工位台包括水平布置的环形输送带，环形输送带的上下表面均间隔垂直布

设有隔板，同一表面上相互间隔布置的隔板构成第一、第二工位。

[0006] 所述的自动堆叠机包括机架，机架的两相对侧设有夹持板，所述的夹持板外侧通

过驱动杆与机架连接，驱动杆与机架构成上下滑动配合。

[0007] 所述的顶升装置包括水平布置的承接板，伺服电机布置于基板上，伺服电机与竖

直布置的丝杆构成同步转动，丝杆与承接板连接，所述的承接板的侧边设置有气缸。

[0008] 所述的第一、第二输送线的进料端处于同一工位，第二输送线的行程长度大于第

一输送线，且第一、第二输送线的后半段相互平行。

[0009] 上述技术方案中，设有两条输送线，然后各自的出料端设置有自动堆叠机将输送

而来的物品进行自动堆叠，自动堆叠机将物品堆叠码垛好之后将物品处理至第一、第二转

运台，第一转运台侧边的推板再将物品推送至第一工位，随后工位台进行轮换交替，第一工

位转移至第二工位，此时第二工位已经具有物品的高度，然后第二转运台的侧边的推板再

将物品推送至顶升装置，顶升装置提升物品使其最低点与第二工位上的码垛好的物品的高

度一致，再将物品推移至第二工位上继续堆叠，最终将两条输送线上的物品共同码垛至第

二工位一起转运；上述两条输送线可以各自输送同一规格尺寸但是不同品牌的物品，比如

烟草盒，也可以根据需求输送同一物品。
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附图说明

[0010] 图1为本实用新型俯视图；

[0011] 图2为工位台主视图；

[0012] 图3为自动堆叠机俯视图；

[0013] 图4为顶升装置立体示意图。

具体实施方式

[0014] 结合附图1~4对本实用新型做出进一步的说明：

[0015] 一种合流码垛机，包括临近布置的第一、第二输送线10、20，第一、第二输送线10、

20的出料端皆设置有自动堆叠机30，两自动堆叠机30的出口端分别设置有第一、第二转运

台31、32，第一、第二转运台31、32之间平行设置有工位台40，所述的工位台40至少包括轮换

交替工作的第一、第二工位41、42，其中第一工位41对应第一转运台31，第二工位42对应第

二转运台32，且第二工位42与第二转运台32之间设置有顶升装置50。

[0016] 设有两条输送线，然后各自的出料端设置有自动堆叠机30将输送而来的物品进行

自动堆叠，自动堆叠机30将物品堆叠码垛好之后将物品处理至第一、第二转运台31、32，第

一转运台31侧边的推板再将物品推送至第一工位41，随后工位台40进行轮换交替，第一工

位41转移至第二工位42，此时第二工位42已经具有物品的高度，然后第二转运台32的侧边

的推板再将物品推送至顶升装置50，顶升装置50提升物品使其最低点与第二工位42上的码

垛好的物品的高度一致，再将物品推移至第二工位42上继续堆叠，最终将两条输送线上的

物品共同码垛至第二工位42一起转运；上述两条输送线可以各自输送同一规格尺寸但是不

同品牌的物品，比如烟草盒，也可以根据需求输送同一物品。

[0017] 并且基于同样的设计原理，可以增设多条输送线，然后工位台40对应的再增设工

位，这样确保所有输送线的物品最终都转运至工位台40上进行合流，通过工位轮换交替的

工作方式，将所有输送线上的物品码垛在一起，提高工作效率。

[0018] 所述的工位台40包括水平布置的环形输送带43，环形输送带43的上下表面均间隔

垂直布设有隔板44，同一表面上相互间隔布置的隔板44构成第一、第二工位41、42。为了形

成两个工位的轮转换位，设置有环形输送带43且在表面布置有隔板44，由电机带动环形输

送带43进行传动，使得环形输送带44的上表面始终都会形成第一、第二工位41、42，在本实

用新型附图1、2中，不仅只有第一、第二工位41、42，还额外增设了若干工位便于操作。

[0019] 所述的自动堆叠机30包括机架33，机架33的两相对侧设有夹持板34，所述的夹持

板34外侧通过驱动杆35与机架33连接，驱动杆35与机架33构成上下滑动配合。当输送线上

的物品进入自动堆叠机30时，夹持板34开始工作夹持物品，驱动杆35与机架33发生相对滑

动发生位移，这时下一个物品又开始进入自动堆叠机30，这时夹持板34放下夹持的物品码

垛在下一个物品上，随后夹持板34继续夹持物品如此循环，完成自动堆叠，堆叠完之后将码

垛好的物品转运至转运台。

[0020] 所述的顶升装置50包括水平布置的承接板51，伺服电机52布置于基板53上，伺服

电机52与竖直布置的丝杆54构成同步转动，丝杆54与承接板51连接，所述的承接板51的侧

边设置有气缸55。物品由第二转运台32被转运至承接板51，随后伺服电机52开始工作驱动

丝杆54将承接板51提升至一定位置，这时气缸55工作将承接板51上的物品驱动至第二工位
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42上；这里气缸55不是必要的，还可以去除气缸55额外的设置推板用于将物品推移至第二

工位42上。

[0021] 所述的第一、第二输送线10、20的进料端处于同一工位，第二输送线20的行程长度

大于第一输送线10，且第一、第二输送线10、20的后半段相互平行。这样确保第一输送线10

上的物品提前被码垛至第一工位41，随后第一工位41位移至第二工位42再被码垛第二输送

线20的物品，这样便于进行衔接。
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图1

图2
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图3

图4

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 208732058 U

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


