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(57)摘要

本发明涉及一种自动下线机及其控制方法，

自动下线机包括机架以及下线模块，所述下线模

块包括装载板以及平铺在装载板上的马赛克，所

述自动下线机还包括用于将下线模块进行传送

的辅助传送机构、用于对马赛克进行传送并对其

进行容纳的马赛克自动收集机构以及用于将装

载板摆放到小车上的自动摆放机构，所述辅助传

送机构、马赛克自动收集机构以及自动摆放机构

依次相连，通过将辅助传送机构镶嵌在马赛克生

产流水线上用来传送下线模块，再通过马赛克自

动收集机构将装载板上的马赛克自动刮下并通

过马赛克传送机构来运输，最终将马赛克收集到

马赛克容器本体中，装载板摆放到小车里，全程

无需人力参与，节省了人力资源，生产效率得到

了良好的提高。
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1.一种自动下线机，其特征在于：包括总机架（1）以及下线模块（24），所述下线模块

（24）包括装载板（14）以及平铺在装载板（14）上的马赛克，所述自动下线机还包括用于将下

线模块（24）整理成沿流水线方向的阵列并对其进行传送的辅助传送机构、用于对马赛克进

行传送并对其进行容纳的马赛克自动收集机构以及用于将装载板（14）摆放到小车（17）上

的自动摆放机构，所述辅助传送机构、马赛克自动收集机构以及自动摆放机构依次相连；所

述辅助传送机构包括辅助传送机构机架（2）、设置在流水线上方的两条平行的三角带（23）、

带动两条三角带（23）进行运动的皮滑轮（27）、用于控制三角带（23）运动行程的控制电机、

将马赛克从装载板（14）上刮下的刮板机构（6）以及与刮板机构（6）连接并用于将装载板

（14）向上顶起一定距离的顶板机构（25），所述刮板机构（6）包括刮板以及与刮板连接并用

于带动刮板来回运动的机械手，所述辅助传送机构还包括一个设置在三角带（23）两边用来

将流水线送来的装载板（14）进行整理排队的排队机构；所述马赛克自动收集机构包括用于

传送被刮下的马赛克的马赛克传送机构以及用于容纳马赛克的马赛克容纳机构，所述马赛

克传送机构包括用于传送马赛克的马赛克传送带（3）、用于驱动马赛克传送带运动的驱动

链条（4）以及用于将马赛克均匀地铺到马赛克容纳机构中的漏斗机构，所述马赛克传送带

（3）设置在刮板机构（6）下方，所述漏斗机构包括通过一个倾斜板（8）与马赛克传送带（3）相

连的摇摆漏斗（7）以及通过一个连杆机构（9）与摇摆漏斗（7）相连的摇摆电机，所述摇摆漏

斗（7）在摇摆电机的带动下作匀速摇摆运动，所述马赛克容纳机构包括用于容纳马赛克的

容器本体（12）以及用于控制容器本体（12）升降的容器升降机构；所述自动摆放机构包括将

装载板（14）进行移位的装载板移位机械手、传送装载板（14）的装载板传送带（21）、用于翻

转装载板（14）使装载板（14）直立的翻转机构（15）、用于驱动翻转机构进行翻转的翻转气缸

（16）、用于承载直立的装载板（14）的小车（17）、带动小车（17）来回移动的小车移位机构

（19）；所述自动摆放机构还包括一个使小车（17）上的装载板（14）互相挤紧的弹性限位夹紧

装置（18）。

2.根据权利要求1所述的一种自动下线机，其特征在于：在三角带（23）一端设置有挡板

（26），所述挡板（26）上镶嵌有控制控制电机工作的行程开关，所述装载有马赛克的装载板

（14）到达挡板（26）所处的位置时所述行程开关会被触发。

3.根据权利要求2所述的一种自动下线机，其特征在于：辅助传送机构的两条三角带

（23）高于流水线5mm~10mm。

4.根据权利要求1所述的一种自动下线机，其特征在于：所述容器升降机构包括导轨、

贯穿在导轨内的弹簧（10）、与弹簧（10）一端相扣并用来承载容器本体（12）的升降板（13）以

及与弹簧（10）另一端相扣并用于对升降板（13）进行限位的升降板挡板（11），所述容器升降

机构可以随着容器本体（12）中的马赛克的重量而升降。

5.根据权利要求1所述的一种自动下线机，其特征在于：所述装载板移位机械手是利用

吸盘或夹具将装载板从辅助传送机构上装到装载板传送带（21）上。

6.根据权利要求1所述的一种自动下线机，其特征在于：所述刮板机构（6）下方的马赛

克传送带（3）与刮板机构（6）之间的距离为h，所述距离h满足 。

7.根据权利要求1所述的一种自动下线机，其特征在于：所述自动摆放机构的翻转机构

（15）所在位置设置有一光电传感器。
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一种自动下线机及其自动控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及生产线自动化设备领域，尤其是涉及一种自动下线机及其自动控制方

法。

背景技术

[0002] 自动下线装置是自动化生产线不可或缺的设备，特别是环境比较恶劣的场合。现

有技术中，大块玻璃经过金刚石刀刻划成各种尺寸的小方块玻璃(马赛克)，然后平铺在一

块陶瓷板上，这些铺满马赛克的装载板随流水线进入高温炉，马赛克的飞边棱角加热到适

当的温度(大概500～600°)后，飞边棱角融化成带小圆角的光滑棱边，然后随装载板一起出

炉，工人站在高温炉出口处，把出炉的装载板(上面平铺着马赛克)从生产线上拿下来，把马

赛克倒入容器中，再将装载板竖直放置在小车上。尽管进行了一定程度的冷却，但是出炉后

的装载板和马赛克的温度还有200度，此工位的环境温度在冬天都达到35°以上，夏天就更

高了，工人无法在高温的环境下进行工作，而且陶瓷板从高温炉中出来后正反面都是灰尘，

电风扇把这些灰尘吹得到处飞扬，因此，此工位由自动化设备来代替人工很有必要。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种能够节省人力、并且提高生产效率的自动

下线机。

[0004] 本发明所采用的技术方案是，一种自动下线机，包括机架以及下线模块，所述下线

模块包括装载板以及平铺在装载板上的马赛克，所述自动下线机还包括用于将下线模块整

理成延流水线方向的阵列并对其进行传送的辅助传送机构、用于对马赛克进行传送并对其

进行容纳的马赛克自动收集机构以及用于将装载板摆放到小车上的自动摆放机构，所述辅

助传送机构、马赛克自动收集机构以及自动摆放机构依次相连。

[0005] 所述辅助传送机构包括设置在生产流水线上方的两条平行的三角带、带动两条三

角带进行运动的皮滑轮、用于控制三角带运动行程的控制电机、将马赛克从装载板上刮下

的刮板机构以及与刮板机构连接并用于将装载板向上顶起一定距离的顶板机构，所述刮板

机构包括刮板以及与刮板连接并用于带动刮板来回运动的机械手。

[0006] 所述马赛克自动收集机构包括用于传送被刮下的马赛克的马赛克传送机构以及

用于容纳马赛克的马赛克容纳机构，所述马赛克传送机构包括用于传送马赛克的马赛克传

送带以及用于将马赛克均匀地铺到马赛克容纳机构中的漏斗机构，所述马赛克传送带设置

在刮板机构下方，所述漏斗机构包括通过一个倾斜板与马赛克传送带相连的摇摆漏斗以及

通过一个连杆机构与摇摆漏斗相连的摇摆电机，所述摇摆漏斗在摇摆电机的带动下作匀速

摇摆运动，所述马赛克容纳机构包括用于容纳马赛克的容器本体以及用于控制容器本体升

降的容器升降机构。

[0007] 所述装载板自动摆放机构包括将装载板进行移位的装载板移位机械手、传送装载

板的装载板传送带、用于翻转装载板使装载板直立的翻转机构、用于承载直立的装载板的
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小车以及带动小车来回移动的小车移位机构。

[0008] 本发明的有益效果是：通过将辅助传送机构镶嵌在马赛克生产流水线上用来传送

下线模块，再通过马赛克自动收集机构与辅助传送机构的配合，将装载板上的马赛克自动

刮下并通过马赛克传送机构来运输，最终将马赛克收集到马赛克容器本体中，装载板摆放

到小车里，全程无需人力参与到高温高灰尘的环境中，并且节省了人力资源，生产效率得到

了良好的提高。

[0009] 作为优先，在三角带一端设置有挡板，所述挡板上镶嵌有控制电机工作的行程开

关，所述下线模块到达挡板所处的位置时所述行程开关会被触发，通过设置挡板来对下线

模块的运动行程进行控制，当下线模块阵列中的第一个下线模块到达挡板所在位置，此时

行程开关会被触发，此时辅助传送机构的电机会控制三角带停止运动。

[0010] 作为优先，所述辅助传送机构的两条三角带高于流水线5mm～10mm,这样由生产流

水线送来的装载板就可以有效地过渡到辅助传送机构上。

[0011] 作为优先，所述容器升降机构包括导轨、贯穿在导轨内的弹簧、与弹簧一端相扣并

用来承载容器本体的升降板以及与弹簧另一端相扣并用于对升降板进行限位的升降板挡

板，所述容器升降机构可以随着容器本体中的马赛克的重量而升降，从而保持马赛克从摇

摆漏斗落入容器本体内的落差在合适的高度内，避免了高温马赛克因为相互撞击而破损。

[0012] 作为优先，所述装载板移位机械手是利用吸盘或夹具将装载板从辅助传送机构上

装到陶瓷板传送带上，利用吸盘或夹具来抓住装载板，可以防止由于装载板表面光滑而出

现掉落现象。

[0013] 作为优先，所述刮板机构下方的马赛克传送带与刮板机构之间的距离为h，所述距

离h满足0＜h≤30mm，这样是为了将刮板机构和马赛克传送带之间的落差设置合适的距离

长度，这样马赛克之间以及马赛克与传送带之间的相互碰撞和摩擦会减小。

[0014] 作为优先，所述装载板自动摆放机构还包括一个使小车上的装载板互相挤紧的弹

性限位夹紧装置，该装置可以保证每一块装载板之间不会有微小的间隙，如果一旦出现微

小间隙，该间隙就会雪崩式地放大，很快小车中就无法再防止装载板。

[0015] 作为优先，所述装载板自动摆放机构的翻转机构所在位置设置有一光电传感器，

装载板到达翻转机构所在位置时，此时会触发该位置的光电传感器，光电传感器发送信号

从而使旋转机构对装载板进行旋转直立。

[0016] 作为优先，所述装载板可以是陶瓷板，因为采用陶瓷板不惧高温，并且也不会划伤

马赛克的外观。

[0017] 本发明所要解决的另一个技术问题是：提供一种节省人力、生产高效的自动下线

机控制方法。

[0018] 本发明所采用的另一个技术方案是：一种自动下线机的控制方法，它包括以下步

骤：

[0019] 一、每一个下线模块依次从生产流水线上过渡到辅助传送机构上，辅助传送机构

将到达辅助传送机构上的下线模块整理成延水平方向整齐的一列；

[0020] 二、辅助传送机构的控制电机控制皮滑轮转动并带动三角带运动，三角带运动时

间t1使一个下线模块刚好抵达挡板所处位置，当一个下线模块抵达挡板所处位置时，此时

行程开关被触发，辅助传送机构的电机停止工作，所述电机停止的时间为t2，在电机停止的
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时间t2内，刮板机构的刮板在机械手的作用下朝一个方向运动，同时将装载板上的马赛克

刮下，马赛克落入到马赛克传送带3上并进入步骤三，然后顶板机构将装载板向上顶起一定

距离，刮板机构再朝反方向运动将装载板推向装载板传送带并进入步骤四，控制电机停止

时间t2后开始启动，下一个下线模块执行步骤二；

[0021] 三、马赛克落入马赛克传送带上并沿着马赛克传送带通过一个倾斜板进入到摇摆

漏斗，摇摆漏斗7通过连杆机构与摇摆电机相连，这样，马赛克通过摇摆漏斗可以均匀地平

铺到摆放在升降板上的容器本体中，所述升降板随着容器本体中马赛克的重量而沿着导轨

作上下滑动，从而保持容器本体表面的高度不变，这样马赛克下降的落差也保持不变；

[0022] 四、装载板通过装载板移位机械手利用吸盘或夹具从辅助传送机构上转移到装载

板传送带上，装载板随着装载板传送带运动，当运动到装载板自动摆放机构的翻转机构所

在位置处时，装载板触发该位置的光电传感器，此时光电传感器发送信号到翻转机构，翻转

机构进行旋转90°将装载板立起，然后小车移位机构沿着小车移位轨道将小车移动一块装

载板厚度的距离，此时装载板直立放置到小车中，此时弹性限位夹紧装置向装载板摆放的

方向运动来挤紧装载板。

附图说明

[0023] 图1为本发明一种自动下线机的总装配结构示意图；

[0024] 图2为本发明的装载板自动摆放机构的结构示意图；

[0025] 图3为本发明的马赛克收集机构的机构示意图；

[0026] 图4为本发明的辅助传送机构的结构示意图；

[0027] 如图所示：1、总机架；2、辅助传送机构机架；3、马赛克传送带；4、驱动链条；6、刮板

机构；7、摇摆漏斗；8、倾斜板；9、连杆机构；10、弹簧；11、升降板挡板；12、容器本体；13、升降

板；14、装载板；15、翻转机构；16、翻转气缸；17、小车；18、弹性限位夹紧装置；19、小车移位

机构；20、小车移位轨道；21、装载板传送带；22、摇摆电机；23、三角带；24、下线模块；25、顶

板机构；26、挡板；27、皮滑轮。

具体实施方式

[0028] 以下参照附图并结合具体实施方式来进一步描述发明，以令本领域技术人员参照

说明书文字能够据以实施，本发明保护范围并不受限于该具体实施方式。

[0029] 本发明所采用的技术方案是，一种自动下线机，如图1所示，包括总机架1以及下线

模块24，所述下线模块24包括装载板14以及平铺在装载板14上的马赛克，所述自动下线机

还包括用于将下线模块24整理成延流水线方向的阵列并对其进行传送的辅助传送机构、用

于对马赛克进行传送并对其进行容纳的马赛克自动收集机构以及用于将装载板14摆放到

小车17上的自动摆放机构，所述辅助传送机构、马赛克自动收集机构以及自动摆放机构依

次相连。

[0030] 所述辅助传送机构包括辅助传送机构机架2、设置在生产流水线上方的两条平行

的三角带23、带动两条三角带23进行运动的皮滑轮27、用于控制三角带23运动行程的控制

电机、将马赛克从装载板14上刮下的刮板机构6以及与刮板机构6连接并用于将装载板14向

上顶起一定距离的顶板机构25，所述刮板机构6包括刮板以及与刮板连接并用于带动刮板
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来回运动的机械手，所述辅助传送机构还包括一个设置在三角带23两边用来将流水线送来

的装载板14进行整理排队的排队机构，所述排队机构设置为一个八字型开口，当流水线上

的装载板14在高温出炉时是很整齐的一列，在流水线上运动一定距离后，自然会有所旋转

和偏移，进入辅助传送机构的三角带23后必须进行整理，让它们整齐排列。

[0031] 所述马赛克自动收集机构包括用于传送被刮下的马赛克的马赛克传送机构以及

用于容纳马赛克的马赛克容纳机构，所述马赛克传送机构包括用于传送马赛克的马赛克传

送带3、用于驱动马赛克传送带运动的驱动链条4以及用于将马赛克均匀地铺到马赛克容纳

机构中的漏斗机构，所述马赛克传送带3设置在刮板机构6下方，所述漏斗机构包括通过一

个倾斜板8与马赛克传送带3相连的摇摆漏斗7以及通过一个连杆机构9与摇摆漏斗7相连的

摇摆电机，所述摇摆漏斗7在摇摆电机的带动下作匀速摇摆运动，所述马赛克容纳机构包括

用于容纳马赛克的容器本体12以及用于控制容器本体12升降的容器升降机构。

[0032] 所述装载板自动摆放机构包括将装载板14进行移位的装载板移位机械手、传送装

载板14的装载板传送带21、用于翻转装载板14使装载板14直立的翻转机构15、用于驱动翻

转机构进行翻转的翻转气缸16、用于承载直立的装载板14的小车17、带动小车17来回移动

的小车移位机构19。

[0033] 作为优先，在三角带23一端设置有挡板26，所述挡板26上镶嵌有控制电机工作的

行程开关，所述装载有马赛克的装载板14到达挡板26所处的位置时所述行程开关会被触

发。

[0034] 作为优先，所述辅助传送机构的两条三角带23高于流水线5mm～10mm,这样由生产

流水线送来的装载板14就可以有效地过渡到辅助传送机构上。

[0035] 作为优先，所述容器升降机构包括导轨、贯穿在导轨内的弹簧10、与弹簧10一端相

扣并用来承载容器本体12的升降板13以及与弹簧10另一端相扣并用于对升降板13进行限

位的升降板挡板11，所述容器升降机构可以随着容器本体12中的马赛克的重量而升降。

[0036] 作为优先，所述装载板移位机械手是利用吸盘或夹具将装载板从辅助传送机构上

装到陶瓷板传送带21上。

[0037] 作为优先，所述刮板机构6下方的马赛克传送带3与刮板机构6之间的距离为h，所

述距离h满足0＜h≤30mm。

[0038] 作为优先，所述装载板自动摆放机构还包括一个使小车上的装载板14互相挤紧的

弹性限位夹紧装置18。

[0039] 作为优先，所述装载板自动摆放机构的翻转机构15所在位置设置有一光电传感

器。

[0040] 本发明所采用的另一个技术方案是：一种自动下线机的控制方法，它包括以下步

骤：

[0041] 一、每一个下线模块24依次从生产流水线上过渡到辅助传送机构上，辅助传送机

构将到达辅助传送机构上的下线模块24整理成延水平方向整齐的一列；

[0042] 二、辅助传送机构的控制电机控制皮滑轮27转动并带动三角带23运动，三角带23

运动时间t1使一个下线模块24刚好抵达挡板26所处位置，当一个下线模块24抵达挡板26所

处位置时，此时行程开关被触发，辅助传送机构的电机停止工作，所述电机停止的时间为

t2，在电机停止的时间t2内，刮板机构6的刮板在机械手的作用下朝一个方向运动，同时将
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装载板14上的马赛克刮下，马赛克落入到马赛克传送带3上并进入步骤三，然后顶板机构25

将装载板14向上顶起一定距离，刮板机构6再朝反方向运动将装载板14推向装载板传送带

21并进入步骤四，控制电机停止时间t2后开始启动，下一个下线模块24执行步骤二；

[0043] 三、马赛克落入马赛克传送带3上并沿着马赛克传送带3通过一个倾斜板8进入到

摇摆漏斗7，摇摆漏斗7通过连杆机构9与摇摆电机22相连，这样，马赛克通过摇摆漏斗7可以

均匀地平铺到摆放在升降板13上的容器本体12中，所述升降板13随着容器本体12中马赛克

的重量而沿着导轨作上下滑动，从而保持容器本体12表面的高度不变，这样马赛克下降的

落差也保持不变；

[0044] 四、装载板14通过装载板移位机械手利用吸盘或夹具从辅助传送机构上转移到装

载板传送带21上，装载板14随着装载板传送带21运动，当运动到装载板自动摆放机构的翻

转机构15所在位置处时，装载板14触发该位置的光电传感器，此时光电传感器发送信号到

翻转机构15，翻转机构15进行旋转90°将装载板14立起，然后小车移位机构19沿着小车移位

轨道20将小车17移动一块装载板14厚度的距离，此时装载板14直立放置到小车17中，此时

弹性限位夹紧装置18向装载板14摆放的方向运动来挤紧装载板14。

说　明　书 5/5 页

7

CN 106946012 B

7



图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

8

CN 106946012 B

8



图3

图4

说　明　书　附　图 2/2 页

9

CN 106946012 B

9


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008
	DRA00009


