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(57)摘要

本发明公开了一种瓷砖搬运、镭雕系统及方

法，设备包括烘烤炉，烘烤炉包含烘烤箱以及传

送带；所述烘烤炉旁设置有瓷砖规整装置；所述

瓷砖规整装置上方设有用于对瓷砖表面镭雕

LOGO的镭雕模块；所述瓷砖规整装置旁边设置有

用于转送栈板的栈板传送机构；所述栈板传送机

构包括栈板存储装置以及栈板转送线；还包括机

械手与控制器。本发明的瓷砖搬运、镭雕系统通

过设置烘烤炉、瓷砖规整装置、镭雕模块、栈板传

送机构以及机械手，可实现对瓷砖的烘烤、姿态

规整、镭雕LOGO、码垛、自动下料的全过程，自动

化程度高，可大幅提升工作效率。
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1.一种瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，其包括烘烤炉(1)，烘烤炉(1)包含烘烤箱

(11)以及传送带(12)；

所述烘烤炉(1)旁设置有瓷砖规整装置(2)，用于对瓷砖位姿进行精准调节以便于精准

摆放；

所述瓷砖规整装置(2)上方设有用于对瓷砖表面镭雕LOGO的镭雕模块(3)；

所述瓷砖规整装置(2)旁边设置有用于转送栈板的栈板传送机构(4)；所述栈板传送机

构(4)包括栈板存储装置(41)以及栈板转送线(42)；

还包括机械手(5)与控制器；所述机械手(5)用于在所述烘烤炉(1)、瓷砖规整装置(2)

以及所述栈板传送机构(4)之间搬运瓷砖；

所述控制器电连接所述瓷砖规整装置(2)、镭雕模块(3)、栈板传送机构(4)以及所述机

械手(5)；

所述烘烤炉(1)还包括视觉定位系统(13)、光源(14)以及安装于光源上方的挡光板

(15)；所述视觉定位系统(13)用于拍摄所述传送带(12)上输出瓷砖的位姿。

2.根据权利要求1所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，所述瓷砖规整装置(2)包括

安装基座(21)以及四面规整机构(22)；所述安装基座(21)固定设置，且其上表面为固定安

装板(211)；所述四面规整机构(22)有两组，两组所述四面规整机构(22)对称安装在所述固

定安装板(211)上，其可作用于放置在其所在规整工位处的瓷砖的四个侧面；

所述四面规整机构(22)包括对置设置的第一面规整装置(221)与第二面规整装置

(222)，两者用于夹持瓷砖的一对对置的垂直面；还包括第三面规整装置(223)，其用于夹持

瓷砖的另一对对置的垂直面。

3.根据权利要求2所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，所述第三面规整装置

(223)，由夹持气缸(2231)以及垂直夹板(2232)组成，所述夹持气缸(2231)可驱动两个所述

垂直夹板(2232)相对开合；所述垂直夹板(2232)上安装有滚轮(2233)。

4.根据权利要求3所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，所述第一面规整装置(221)

包括：

第一推拉气缸(2211)以及第一夹板(2212)；所述第一推拉气缸(2211)可推动所述第一

夹板(2212)相对所述垂直夹板(2232)垂直运动；

所述第二面规整装置(222)包括第二推拉气缸(2221)以及第二夹板(2222)，所述第二

推拉气缸(2221)用于推动所述第二夹板(2222)相对所述第一夹板(2212)相对运动，以配合

垂直夹板(2232)以及第一夹板(2212)对瓷砖进行四面夹持定位；

第一夹板(2212)以及第二夹板(2222)推动瓷砖运动时，垂直夹板(2232)上滚轮(2233)

与瓷砖另外两个侧面接触；

其中，所述第二面规整装置(222)设在两组所述第一面规整装置(221)中间位置，可交

替与两组第一面规整装置(221)进行规整定位工作。

5.根据权利要求1所述的瓷砖自动下料设备，其特征在于，所述机械手(5)包括机械臂

(51)与手爪(52)，所述手爪(22)由手爪座(521)与吸盘(522)组成；

所述手爪(52)还包括固定安装在所述手爪座(521)上的固定座(523)以及可相对于所

述固定座(523)升降的升降杆(524)；所述吸盘(522)安装在所述升降杆(524)的下端，且所

述升降杆(524)相对于所述固定座(523)在设定滑动范围内滑动，所述升降杆(524)具有检
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测端；所述手爪座(521)上还安装有用于检测所述检测端的传感器(525)。

6.根据权利要求4所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，所述镭雕模块(3)包括：

平行设置的两条X轴直线模组(31)、其安装方向与第一夹板(2212)运动方向相同；

一条Y轴直线模组(32)，其安装于两条所述X轴直线模组(31)的滑块上；

Z轴升降模块(33)，安装于所述Y轴直线模组(32)上；

镭雕机(34)，固定安装于所述Z轴升降模块(33)上。

7.根据权利要求1所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其特征在于，所述栈板存储装置(41)包

括用于存储栈板的栈板存储架(411)、栈板分料装置(412)、升降机构(413)以及栈板传送装

置(414)；所述传送装置(414)置于所述栈板存储架(411)下侧；所述升降机构(413)可驱动

置于所述栈板存储架(411)内的所有栈板垂直升降；所述栈板分料装置(412)包括可进出所

述栈板存储架(411)内部的档杆(4121)；

所述栈板转送线(42)与传送装置(414)对接，两者传送方向相互垂直。

8.一种瓷砖搬运、镭雕方法，其基于如权利要求1所述的瓷砖搬运、镭雕系统的控制器，

其特征在于，所述方法包括：

控制所述机械手(5)从所述烘烤炉(1)上抓取瓷砖并将瓷砖放置至所述瓷砖规整装置

(2)；

控制所述瓷砖规整装置(2)对瓷砖的位置进行规整；

控制所述镭雕模块(3)对瓷砖表面进行镭雕工作；

控制所述机械手(5)抓取被所述瓷砖规整装置(2)规整后的瓷砖并将瓷砖码放至所述

栈板传送机构机构(4)的栈板上。

9.根据权利要求8所述的瓷砖搬运、镭雕方法，其特征在于，所述方法还包括：

判断当前栈板上是否堆满瓷砖，是则执行以下步骤；

控制所述栈板传送机构(4)使堆满瓷砖的栈板向前移动一个步距；

控制所述栈板存储装置(41)投放一个空栈板至所述栈板转送线(42)。
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一种瓷砖搬运、镭雕系统及方法

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化设备领域，特别是涉及一种瓷砖搬运、镭雕系统及方法。

背景技术

[0002] 传统的瓷砖生产企业，瓷砖烧制完成后从产线上进行下料码垛的过程一般都依赖

人工完成，作业强度大，作业效率低，同时作业环境粉尘较多，长期工作会对作业人员的身

体健康造成损害，所以搬运过程急待自动化方式解决；瓷砖表面镭雕LOGO工作，为重复性、

精准性工作，当前对于瓷砖的镭雕作业需要单独工序完成，完成镭雕LOGO作业后才能进行

下料码垛。

发明内容

[0003] 发明目的：为了克服现有技术中存在的不足，本发明提供一种可对瓷砖进行全自

动烘烤、规整、镭雕LOGO以及码垛的瓷砖搬运、镭雕系统。

[0004] 技术方案：为实现上述目的，本发明的瓷砖搬运、镭雕系统，其包括烘烤炉，烘烤炉

包含烘烤箱以及传送带；

[0005] 所述烘烤炉旁设置有瓷砖规整装置，用于对瓷砖位姿进行精准调节以便于精准摆

放；

[0006] 所述瓷砖规整装置上方设有用于对瓷砖表面镭雕LOGO的镭雕模块；

[0007] 所述瓷砖规整装置旁边设置有用于转送栈板的栈板传送机构；所述栈板传送机构

包括栈板存储装置以及栈板转送线；

[0008] 还包括机械手与控制器；所述机械手用于在所述烘烤炉、瓷砖规整装置以及所述

栈板传送机构之间搬运瓷砖；

[0009] 所述控制器电连接所述瓷砖规整装置、镭雕模块、栈板传送机构以及所述机械手；

[0010] 所述烘烤炉还包括视觉定位系统、光源以及安装于光源上方的挡光板；所述视觉

定位系统用于拍摄所述传送带上输出瓷砖的位姿。

[0011] 进一步地，所述瓷砖规整装置包括安装基座以及四面规整机构；所述安装基座固

定设置，且其上表面为固定安装板；所述四面规整机构有两组，两组所述四面规整机构对称

安装在所述固定安装板上，其可作用于放置在其所在规整工位处的瓷砖的四个侧面；

[0012] 所述四面规整机构包括对置设置的第一面规整装置与第二面规整装置，两者用于

夹持瓷砖的一对对置的垂直面；还包括第三面规整装置，其用于夹持瓷砖的另一对对置的

垂直面。

[0013] 进一步地，所述第三面规整装置，由夹持气缸以及垂直夹板组成，所述夹持气缸可

驱动两个所述垂直夹板相对开合；所述垂直夹板上安装有滚轮。

[0014] 进一步地，所述第一面规整装置包括：

[0015] 第一推拉气缸以及第一夹板；所述第一推拉气缸可推动所述第一夹板相对所述垂

直夹板垂直运动；
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[0016] 所述第二面规整装置包括第二推拉气缸以及第二夹板，所述第二推拉气缸用于推

动所述第二夹板相对所述第一夹板相对运动，以配合垂直夹板以及第一夹板对瓷砖进行四

面夹持定位；

[0017] 第一夹板以及第二夹板推动瓷砖运动时，垂直夹板上滚轮与瓷砖另外两个侧面接

触；

[0018] 其中，所述第二面规整装置设在两组所述第一面规整装置中间位置，可交替与两

组第一面规整装置进行规整定位工作。

[0019] 进一步地，所述机械手包括机械臂与手爪，所述手爪由手爪座与吸盘组成；

[0020] 所述手爪还包括固定安装在所述手爪座上的固定座以及可相对于所述固定座升

降的升降杆；所述吸盘安装在所述升降杆的下端，且所述升降杆相对于所述固定座在设定

滑动范围内滑动，所述升降杆具有检测端；所述手爪座上还安装有用于检测所述检测端的

传感器。

[0021] 进一步地，所述镭雕模块包括：

[0022] 平行设置的两条X轴直线模组、其安装方向与第一夹板运动方向相同；

[0023] 一条Y轴直线模组，其安装于两条所述X轴直线模组的滑块上；

[0024] Z轴升降模块，安装于所述Y轴直线模组上；

[0025] 镭雕机，固定安装于所述Z轴升降模块上。

[0026] 进一步地，所述栈板存储装置包括用于存储栈板的栈板存储架、栈板分料装置、升

降机构以及栈板传送装置；所述传送装置置于所述栈板存储架下侧；所述升降机构可驱动

置于所述栈板存储架内的所有栈板垂直升降；所述栈板分料装置包括可进出所述栈板存储

架内部的档杆；

[0027] 所述栈板转送线与传送装置对接，两者传送方向相互垂直。

[0028] 一种瓷砖搬运、镭雕方法，其基于上述的瓷砖搬运、镭雕系统的控制器，所述方法

包括：

[0029] 控制所述机械手从所述烘烤炉上抓取瓷砖并将瓷砖放置至所述瓷砖规整装置；

[0030] 控制所述瓷砖规整装置对瓷砖的位置进行规整；

[0031] 控制所述镭雕模块对瓷砖表面进行镭雕工作；

[0032] 控制所述机械手抓取被所述瓷砖规整装置规整后的瓷砖并将瓷砖码放至所述栈

板传送机构机构的栈板上。

[0033] 进一步地，所述方法还包括：

[0034] 判断当前栈板上是否堆满瓷砖，是则执行以下步骤；

[0035] 控制所述栈板传送机构使堆满瓷砖的栈板向前移动一个步距；

[0036] 控制所述栈板存储装置投放一个空栈板至所述栈板转送线。

[0037] 有益效果：本发明的瓷砖搬运、镭雕系统通过设置烘烤炉、瓷砖规整装置、镭雕模

块、栈板传送机构以及机械手，可实现对瓷砖的烘烤、姿态规整、镭雕LOGO、码垛、自动下料

的全过程，自动化程度高，可大幅提升工作效率。

附图说明

[0038] 附图1为瓷砖搬运、镭雕系统的整体布局图；
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[0039] 附图2为瓷砖规整装置的第一视角结构图；

[0040] 附图3为瓷砖规整装置的第二视角结构图；

[0041] 附图4为机械手的结构图；

[0042] 附图5为手爪的结构图；

[0043] 附图6为Z轴升降模块的结构图；

[0044] 附图7为Z轴升降模块的剖视图；

[0045] 附图8为栈板传送机构的结构图。

[0046] 图中：1-烘烤炉；11-烘烤箱；12-传送带；13-视觉定位系统；14-光源；15-挡光板；

2-瓷砖规整装置；21-安装基座；211-固定安装板；22-四面规整机构；221-第一面规整装置；

2211-第一推拉气缸；2212-第一夹板；222-第二面规整装置；2221-第二推拉气缸；2222-第

二夹板；223-第三面规整装置；2231-夹持气缸；2232-垂直夹板；2233-滚轮；3-镭雕模块；

31-X轴直线模组；32-Y轴直线模组；33-Z轴升降模块；34-镭雕机；331-支撑下板；332-支撑

上板；333-导向轴；334-下滑块；335-上滑块；336-连杆；337-丝杠；338-丝杠螺母；339-调节

旋钮；4-栈板传送机构；41-栈板存储装置；42-栈板转送线；411-栈板存储架；412-栈板分料

装置；4121-档杆；413-升降机构；414-栈板传送装置；5-机械手。

具体实施方式

[0047] 下面结合附图对本发明作更进一步的说明。

[0048] 如附图1所述的瓷砖搬运、镭雕系统，其包括烘烤炉1，烘烤炉1包含烘烤箱11以及

传送带12；所述烘烤炉1旁设置有瓷砖规整装置2，瓷砖规整装置2用于对瓷砖位姿进行精准

调节以便于精准摆放；所述瓷砖规整装置2上方设有用于对瓷砖表面镭雕LOGO的镭雕模块

3；所述瓷砖规整装置2旁边设置有用于转送栈板的栈板传送机构4；所述栈板传送机构4包

括栈板存储装置41以及栈板转送线42；

[0049] 瓷砖搬运、镭雕系统还包括机械手5与控制器；所述机械手5用于在所述烘烤炉1、

瓷砖规整装置2以及所述栈板传送机构4之间搬运瓷砖；所述控制器电连接所述瓷砖规整装

置2、镭雕模块3、栈板传送机构4以及所述机械手5；

[0050] 所述烘烤炉1还包括视觉定位系统13、光源14以及安装于光源上方的挡光板15，光

源14及挡光板15为视觉定位系统13获取图像提供视觉条件；所述视觉定位系统13用于拍摄

所述传送带12上输出瓷砖的位姿，控制器可根据图像得到的位姿信息调整机械手5的位姿

以对瓷砖进行抓取。

[0051] 如附图2与附图3所示，所述瓷砖规整装置2包括安装基座21以及四面规整机构22；

所述安装基座21固定设置，且其上表面为固定安装板211；所述四面规整机构22有两组，两

组所述四面规整机构22对称安装在所述固定安装板211上，其可作用于放置在其所在规整

工位处的瓷砖的四个竖直侧面；

[0052] 所述四面规整机构22包括对置设置的第一面规整装置221与第二面规整装置222，

两者用于夹持瓷砖的一对对置的垂直面；还包括第三面规整装置223，其用于夹持瓷砖的另

一对对置的垂直面。

[0053] 所述第三面规整装置223，由夹持气缸2231以及垂直夹板2232组成，所述夹持气缸

2231可驱动两个所述垂直夹板2232相对开合；所述垂直夹板2232上安装有滚轮2233。
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[0054] 所述第一面规整装置221包括第一推拉气缸2211以及第一夹板2212；所述第一推

拉气缸2211可推动所述第一夹板2212相对所述垂直夹板2232垂直运动；所述第二面规整装

置222包括第二推拉气缸2221以及第二夹板2222，所述第二推拉气缸2221用于推动所述第

二夹板2222相对所述第一夹板2212相对运动，以配合垂直夹板2232以及第一夹板2212对瓷

砖进行四面夹持定位；第一夹板2212以及第二夹板2222推动瓷砖运动时，垂直夹板2232上

滚轮2233与瓷砖另外两个侧面接触；其中，所述第二面规整装置222设在两组所述第一面规

整装置221中间位置，可交替与两组第一面规整装置221进行规整定位工作。

[0055] 工作时，上述第三面规整装置223先执行规整动作，然后第一面规整装置221与第

二面规整装置222再作用于瓷砖，由于垂直夹板2232上安装有滚轮2233，因此，瓷砖被第三

面规整装置223夹持后，仍可相对于垂直夹板2232运动。

[0056] 所述机械手5包括机械臂51与手爪52，如附图4与附图5所示，所述手爪22由手爪座

521与吸盘522组成；所述手爪52还包括固定安装在所述手爪座521上的固定座523以及可相

对于所述固定座523升降的升降杆524；所述吸盘522安装在所述升降杆524的下端，且所述

升降杆524相对于所述固定座523在设定滑动范围内滑动，所述升降杆524具有检测端；所述

手爪座521上还安装有用于检测所述检测端的传感器525，控制器根据传感器525的信号可

判断机械臂51是否下降到位以决定吸盘522是否可以执行吸取或松开的作业。

[0057] 所述镭雕模块3包括平行设置的两条X轴直线模组31、一条Y轴直线模组32、Z轴升

降模块33及镭雕机34，X轴直线模组31的安装方向与第一夹板2212运动方向相同；Y轴直线

模组32安装于两条所述X轴直线模组31的滑块上；Z轴升降模块33安装于所述Y轴直线模组

32上；镭雕机34固定安装于所述Z轴升降模块33上；

[0058] 如附图6与附图7所示，所述Z轴升降模块33包括支撑下板331及支撑上板332；所述

支撑下板331与支撑上板332上各固定安装有两个导向轴333，所有所述导向轴333互相平

行，所述支撑下板331上滑动安装有下滑块334，所述支撑上板332上滑动安装有上滑块335；

所述Z轴升降模块33还包括至少一组连杆组，所述连杆组包括两个铰接成X形的连杆336；其

中一个所述连杆336的两端分别铰接在所述上滑块335以及所述支撑下板331上，另一个所

述连杆336的两端分别铰接在所述下滑块334及所述支撑上板332上；所述支撑上板332上转

动安装有丝杠337，所述上滑块335上安装有与所述丝杠337呈丝杠副配合的丝杠螺母338；

所述丝杠337的端部固定有调节旋钮339，镭雕机34安装在支撑上板332上；通过转动调节旋

钮339可调节镭雕机34的高低以使其适应不同规格的瓷砖。

[0059] 如附图8所示，所述栈板存储装置41包括用于存储栈板的栈板存储架411、栈板分

料装置412、升降机构413以及栈板传送装置414；所述传送装置414置于所述栈板存储架411

下侧；所述升降机构413可驱动置于所述栈板存储架411内的所有栈板垂直升降；所述栈板

分料装置412包括可进出所述栈板存储架411内部的档杆4121；所述栈板转送线42与传送装

置414对接，两者传送方向相互垂直。作业时，初始状态下，档杆4121处于伸出状态并将所有

栈板顶起，升降机构413先执行举升动作将所有栈板均顶起，当需要分离栈板时，升降机构

413下降第一高度，然后档杆4121伸出至最下面第二层栈板的下侧，升降机构413继续下降

至最低位置，使得档杆4121将除了最底层栈板的其他栈板全部顶起，且最底层栈板落到传

送装置414上，传送装置414将栈板输送至转送线42。

[0060] 一种瓷砖搬运、镭雕方法，其基于上述的瓷砖搬运、镭雕系统的控制器，所述方法
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包括如下步骤A1-A4：

[0061] 步骤A1，控制所述机械手5从所述烘烤炉1上抓取瓷砖并将瓷砖放置至所述瓷砖规

整装置2；

[0062] 步骤A2，控制所述瓷砖规整装置2对瓷砖的位置进行规整；

[0063] 步骤A3，控制所述镭雕模块3对瓷砖表面进行镭雕工作；

[0064] 步骤A4，控制所述机械手5抓取被所述瓷砖规整装置2规整后的瓷砖并将瓷砖码放

至所述栈板传送机构机构4的栈板上。

[0065] 进一步地，所述方法还包括如下步骤B1-B3：

[0066] 步骤B1，判断当前栈板上是否堆满瓷砖，是则执行以下步骤；

[0067] 步骤B2，控制所述栈板传送机构4使堆满瓷砖的栈板向前移动一个步距；

[0068] 步骤B3，控制所述栈板存储装置41投放一个空栈板至所述栈板转送线42。

[0069] 本发明的瓷砖搬运、镭雕系统通过设置烘烤炉、瓷砖规整装置、镭雕模块、栈板传

送机构以及机械手，可实现对瓷砖的烘烤、姿态规整、镭雕LOGO、码垛、自动下料的全过程，

自动化程度高，可大幅提升工作效率。

[0070] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出：对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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图3
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图4

图5
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图6

图7
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图8
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