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(57)摘要

本实用新型公开了一种工件分装装置，升降

台可上下移动地设置在工作台上，升降台沿着垂

直方向设有多个托板，用于放置工件的分装架放

置在托板上，搬运机构设置在工作台上，位于升

降台一侧，包括升降板、搬运板、升降驱动件和搬

运驱动件，升降板可上下移动地设置在工作台

上，由升降驱动件驱动，搬运板可前后移动地设

置在升降板上，由搬运驱动件驱动，搬运板可向

前移动插入所述升降台，向上移动把放置在托板

上的分装架托起，再向后移动把分装架搬离所述

升降台。本实用新型通过搬运机构与升降台配

合，自动地把升降台上空的分装架一个一个装满

工件，自动化程度高，分装工件效率高。
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1.一种工件分装装置，其特征在于，包括工作台、升降台、升降驱动机构和搬运机构，升

降台可上下移动地设置在工作台上，升降驱动机构用于驱动升降台上下移动，升降台沿着

垂直方向设有多个托板，用于放置工件的分装架放置在托板上，搬运机构设置在工作台上，

位于升降台一侧，包括升降板、搬运板、升降驱动件和搬运驱动件，升降板可上下移动地设

置在工作台上，由升降驱动件驱动，搬运板可前后移动地设置在升降板上，由搬运驱动件驱

动，搬运板可向前移动插入所述升降台，向上移动把放置在所述托板上的分装架托起，再向

后移动把分装架搬离所述升降台。

2.根据权利要求1所述的工件分装装置，其特征在于，所述升降台包括正向相对且分隔

开的两块立板，所述托板设置在立板上且在两块立板之间，两块立板上的托板构成多个托

板组，每个托板组包括高度位置相同的两个托板，托板组的两个托板分别设置在不同的立

板上，所述搬运板的宽度小于托板组的两个托板之间的距离。

3.根据权利要求2所述的工件分装装置，其特征在于，所述托板组的两个托板的后端通

过连接板连接一起，连接板上设有向上延伸的凸条。

4.根据权利要求3所述的工件分装装置，其特征在于，所述工作台上还设有两个托台，

两个托台正向相对且分别布置在所述搬运板的两侧。

5.根据权利要求4所述的工件分装装置，其特征在于，所述托台在远离升降台的一端设

有挡板。

6.根据权利要求5所述的工件分装装置，其特征在于，所述搬运板上设有向上突出的凸

起和凸台，凸起与凸台沿着搬运板的移动方向正向相对，二者之间的距离大于所述分装架

的长度。
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一种工件分装装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及生产设备技术领域，特别是一种工件分装装置。

背景技术

[0002] 在一些精密仪器上使用的玻璃片，对厚度要求非常高，在生产这些玻璃片的过程

中，需要对玻璃片进行厚度测量、分档和按档分装，厚度相差1微米的玻璃片就归入不同的

档。由于这些玻璃片厚度检测要求高，玻璃片尺寸小，而且玻璃片属于易碎品，目前通常采

用人工测量方式来对产品进行测量分档，生产效率低，劳动用工成本高。

发明内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型提出了一种工件分装装置，采用机器自动操作方

式，对测量后的工件进行分装，以提高生产效率。

[0004] 为了实现上述目的，本实用新型提供的工件分装装置，其特征在于，包括工作台、

升降台、升降驱动机构和搬运机构，升降台可上下移动地设置在工作台上，升降驱动机构用

于驱动升降台上下移动，升降台沿着垂直方向设有多个托板，用于放置工件的分装架放置

在托板上，搬运机构设置在工作台上，位于升降台一侧，包括升降板、搬运板、升降驱动件和

搬运驱动件，升降板可上下移动地设置在工作台上，由升降驱动件驱动，搬运板可前后移动

地设置在升降板上，由搬运驱动件驱动，搬运板可向前移动插入所述升降台，向上移动把放

置在托板上的分装架托起，再向后移动把分装架搬离所述升降台。

[0005] 本实用新型提供的工件分装装置，搬运机构把升降台上空的分装架从升降台搬出

到分装位置，待分装架装满工件后再把分装架搬回升降台，升降台向下移动，使上一层空的

分装架向下移动相邻两个托板之间距离，通过搬运机构与升降台配合，自动地把升降台上

空的分装架一个一个装满工件，自动化程度高，分装工件效率高。

附图说明

[0006] 图1为工件分装装置的结构示意图；

[0007] 图2为工件分装装置另一视角的结构示意图；

[0008] 图3为工件分装装置另一视角的结构示意图；

[0009] 图4为工件分装装置另一视角的结构示意图；

[0010] 图5为托台上放置有分装架的工件分装装置的结构示意图。

[0011] 下面结合附图对本实用新型作进一步详细说明。

具体实施方式

[0012] 参见图1和图2，工件分装装置包括工作台1、升降台、升降驱动机构和搬运机构。升

降台设置在工作台1上，包括底板71和两块立板72，立板72竖直设置在底板71上，两块立板

72分隔开且正向相对。立板72沿着垂直方向设有等间隔布置的多个托板73，托板73在两块
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立板72之间。两块立板72上的托板73构成多个托板组，每个托板组包括高度位置相同的两

个托板73，同一组的两个托板分别设置在不同的立板73上。托板组的两个托板之间的距离

小于分装架70的宽度，分装架70用于放置工件。每个托板组用于放置一个分装架70，升降台

上可以放置多个分装架70，图1中除了最上层的托板组没有放置分装架70外，其余托板组均

各放置一个分装架70。参见图2，托板组的两个托板73的后端通过连接板78连接一起，连接

板78的中部设有向上延伸的凸条79，凸条79用于在托板组上放置分装架70时进行定位和限

位。本实施例子中，托板组的两个托板73、连接板78和凸条79一体成型。

[0013] 立板72的外壁面设有垂直的导轨74，工作台1设有与导轨74配合的凹槽，升降台可

沿着导轨74方向相对工作台1上下移动。升降台还包括固定设置在底板71下方的安装板75。

升降驱动机构用于驱动升降台上下移动，包括电机76、带传动机构、丝杆77和与丝杆77配合

的螺母，电机76、带传动机构和螺母设置在安装板75上，电机76的输出轴与带传动机构的主

动轮连接，螺母同轴安装在带传动机构的被动轮上，丝杆77的两端安装在工作台1上，并与

螺母配合。启动电机76，通过带传动机构驱动螺母旋转，螺母在丝杆77上转动引起其在丝杆

77上位置的变化，升降台随着螺母一起上下移动。

[0014] 参见图1、图3和图4，搬运机构设置在工作台1上，位于升降台一侧，包括升降板81、

搬运板82、升降驱动件83和搬运驱动件。升降板81可上下移动地设置在工作台1上，由升降

驱动件83驱动。搬运板82设置在升降板81上，可相对升降板81前后移动，由搬运驱动件驱

动。升降板81上设有水平导轨84，搬运板82上设有与水平导轨84配合的滑块，在搬运驱动件

的驱动下，搬运板82可沿着水平导轨84来回移动。搬运板82的宽度小于托板组的两个托板

73之间的距离，当升降台向下移动到合适位置后，搬运驱动件驱动搬运板82向前移动，插入

两块立板72之间的位置，然后升降驱动件83驱动升降板81向上移动，搬运板82与升降板81

一起向上移动，把搬运板82上方最靠近搬运板82的分装架70托起，搬运板82再向后移动，把

其上的分装架70搬离升降台。

[0015] 参见图3，工作台1上还设有两个托台85，两个托台85正向相对且分别布置在搬运

板82的两侧，托台85在远离升降台的一端设有挡板86，用于对放置到托台85上的分装架70

进行定位和限位。工作台1上设有分装机械手19，分装机械手19设有分装手指气缸，用来夹

取工件。搬运板82把分装架70搬运出来到托台85上方后，向下移动，把分装架70放置在托台

85上（如图5所示），搬运板82与分装架70分离开，分装机械手19把工件一个一个地插入分装

架70上，在分装机械手19把工件放入分装架70的过程中，分装架70一直放置在托台85上，而

不是在搬运板82上，可减轻搬运板82的负重，对搬运装置起到保护作用。参见图1，搬运板82

上设有向上突出的凸起87和凸台88，凸起87与凸台88沿着搬运板82的移动方向正向相对，

二者之间的距离大于分装架70的长度，搬运板82搬运分装架70时，分装架70放置在凸起87

与凸台88之间，凸起87与凸台88对分装架70起到限位作用，防止在搬运过程中分装架70掉

下来。在把分装架70放到托台85上时，凸起87可以把分装架70推向挡板86，使分装架70在托

台85上定位准确。当在托台85上的分装架70全部装满工件后，搬运板82向上移动，把分装架

70托起，然后向前移动，再把分装架70放回到托台组上，在放回的过程中，凸台88把分装架

70推向凸条79，使分装架70在托台组上准确定位。

[0016] 下面简要说明本实用新型的简要工作过程。首先把空的分装架70放到升降台上，

搬运板82向前移动到最下层的分装架70下方，然后向上移动，把最下层分装架70托起，再向

说　明　书 2/3 页

4

CN 222204033 U

4



后移动，移动到使分装架70在托台85上方的位置，搬运板82向下移动，把分装架70放到托台

85上，同时搬运板82后移动，使分装架70低着挡板86，接着搬运板82再向下移动，与分装架

70分离开，分装机械手19把工件一个一个地放到分装架70上。待分装架70全部装满工件后，

搬运板82向上移动，托起分装架70，再向前移动，移动到使分装架70在空的托板组上方位

置，搬运板82向下移动，把装满工件的分装架70放到托板组上，接着搬运板82向后移动，撤

出升降台，升降台向下移动两个托板之间距离，一个分装架的装货过程结束。接着重复上述

过程，就可以把整个升降台上空的分装架装满，把装满的分装架取出，升降台向上移动，再

换上空的分装架，又可分装另一批分装架。

[0017] 本实用新型提供的工件分装装置，搬运机构把升降台上空的分装架从升降台搬出

到分装位置，待分装架装满工件后再把分装架搬回升降台，升降台向下移动，使上一层空的

分装架向下移动相邻两个托板之间距离，通过搬运机构与升降台配合，自动地把升降台上

空的分装架一个一个装满工件，自动化程度高，分装工件效率高。
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图 1
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图 2
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图 3
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图 4

图 5
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