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一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种运输瓷砖重新抛光

的返抛装置，该返抛装置旨在解决现有技术下瓷

砖在返抛操作过程中搬运不便、效率低下，且转

运过程中瓷砖因磕碰易损坏的技术问题。该返抛

装置包括平行设置于瓷砖抛光线外侧的瓷砖重

新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位、贯

穿于所述瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取

出瓷砖工位间的滑动导轨。该返抛装置不需要人

工搬运，通过第二取件装置进行瓷砖取出，从而

降低工人的工作量，提高工作效率，设置的中间

过渡工位具有存放瓷砖的缓冲效果，优化了作业

效率；对于堆叠的瓷砖，可在不停机情况下进行

连续转运。
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1.一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，该返抛装置包括平行设置于瓷砖抛光线外侧的

瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位、贯穿于所述瓷砖重新放件工位、中间过

渡工位和取出瓷砖工位间的滑动导轨；其特征在于，所述滑动导轨上端滑动连接有第一移

件小车和第二移件小车，所述瓷砖重新放件工位上方设置有用于将瓷砖放置在瓷砖抛光线

上的第一取件装置，所述取出瓷砖工位上方设置有用于取出瓷砖抛光线上需要重新抛光的

瓷砖的第二取件装置。

2.根据权利要求1所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述瓷砖重

新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位均包括固定水平支撑杆、拼接水平支撑杆和固

定在所述固定水平支撑杆和拼接水平支撑杆下端的支撑脚；所述拼接水平支撑杆以可拆卸

的方式安装在固定水平支撑杆左右两端；所述固定水平支撑杆和拼接水平支撑杆上端均开

设有开口槽，所述开口槽内安装有第一防滑垫，所述固定水平支撑杆和拼接水平支撑杆左

右两端均开设有前后对称分布的榫眼，所述榫眼和另一相对应的榫眼间安装有榫头。

3.根据权利要求1所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述第一移

件小车和第二移件小车均包括外壳体、安装在所述外壳体前后两端与所述滑动导轨滑动连

接的车轮、安装在所述外壳体左端用于控制所述车轮运转的电控箱。

4.根据权利要求3所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述外壳体

上端固定连接有第一升降气缸，所述第一升降气缸上侧可伸缩端安装有支承板，所述支承

板上端固定连接有第二防滑垫。

5.根据权利要求1所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述第一取

件装置和第二取件装置均包括支架、安装在所述支架上端的顶板、固定在所述顶板下端的

往复移动组件、安装在所述往复移动组件下端的第二升降气缸、固定在所述第二升降气缸

下端侧可伸缩端的吸盘组件。

6.根据权利要求5所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述往复移

动组件包括固定块、安装在所述固定块下端凹位内的滚珠丝杠、设置在所述滚珠丝杠外侧

的丝杠副。

7.根据权利要求6所述的一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置，其特征在于，所述固定块

后端固定连接有用于驱动所述滚珠丝杠的电机。
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一种运输瓷砖重新抛光的返抛装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于陶瓷建材生产技术领域，具体涉及一种运输瓷砖重新抛光的返抛

装置。

背景技术

[0002] 在陶瓷建材生产领域，为将产品表面研磨成具有光泽度并呈现出产品纹理，一般

均设有抛光环节，而在产品抛光过程中，有可能因为产品表面存在磨屑从而产生抛光后产

品出现划痕等质量问题，因此在抛光过程中难以避免地会产生一定量的不合格品。

[0003] 对于抛光时产生的不合格品，一般是由人工或设备从生产线上取出，然后通过叉

车搬运至抛光生产线入口处，并放进抛光设备中重新进行抛光操作，而近年来在国内流行

的陶瓷大板产品，其尺寸远比一般瓷砖大，大的尺寸可达3.2m*1.6m，人工在抛光线上取放

和搬运难度大，且效率极低，而且叉车在搬运时，不合格品需要逐一搬运，工作量大，并且由

于产品较薄，不论采用人工还是叉车搬运，很容易因磕碰等情况导致瓷砖破损，运输安全性

低，无法保证产品的完整性。

[0004] 因此，针对瓷砖不合格品在返抛操作过程中搬运不方便、效率低下，瓷砖易破损的

问题，亟需得到解决，以改善瓷砖抛光生产线的使用场景。

实用新型内容

[0005] (1)要解决的技术问题

[0006] 针对现有技术的不足，本实用新型的目的在于提供一种运输瓷砖重新抛光的返抛

装置，该返抛装置旨在解决现有技术下瓷砖在返抛操作过程中搬运不便、效率低下，且转运

过程中瓷砖因磕碰易损坏的技术问题。

[0007] (2)技术方案

[0008] 为了解决上述技术问题，本实用新型提供了这样一种运输瓷砖重新抛光的返抛装

置，该返抛装置包括平行设置于瓷砖抛光线外侧的瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取

出瓷砖工位、贯穿于所述瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位间的滑动导轨；

其中，所述滑动导轨上端滑动连接有第一移件小车和第二移件小车，所述瓷砖重新放件工

位上方设置有用于将瓷砖放置在瓷砖抛光线上的第一取件装置，所述取出瓷砖工位上方设

置有用于取出瓷砖抛光线上需要重新抛光的瓷砖的第二取件装置。

[0009] 使用本技术方案的返抛装置时，瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工

位平行设置在瓷砖抛光线的外侧，然后在瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工

位间的地面上固定滑动导轨，第一移件小车和第二移件小车设置在滑动导轨上，然后将第

一取件装置和第二取件装置分别安装在瓷砖重新放件工位和取出瓷砖工位的上方。

[0010] 当瓷砖抛光线发现抛光不合格品时，暂停抛光设备，第二取件装置将瓷砖抛光线

上的抛光不合格品吸住并移出抛光线，第二取件装置向前移动并进行下降操作，将抛光不

合格品放在取出瓷砖工位上，如此往复，直至取出瓷砖工位上的数量较多时，控制第二移件
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小车升高，从而将取出瓷砖工位上的抛光不合格品移至第二移件小车上，启动第二移件小

车，使第二移件小车移至中间过渡工位处，然后第二移件小车下降，使抛光不合格品平稳过

渡至中间过渡工位上，然后在第一移件小车的作用下，将中间过渡工位上的抛光不合格品

移至瓷砖重新放件工位上，然后利用第一取件装置，将抛光不合格品重新放回到瓷砖抛光

线上，重新进行抛光作业。

[0011] 在第二移件小车转运出取出瓷砖工位上堆放的抛光不合格品的过程中，第二取件

装置则不中断地继续进行抛光线上不合格品的取出作业，并继续在取出瓷砖工位上进行堆

放，等待下一次的转运；设置中间过渡工位具有存放瓷砖不合格品的缓冲效果；瓷砖重新放

件工位上堆叠的不合格品通过第一取件装置逐一放置回抛光线的入口段时，不能同时接收

下一批堆叠不合格品，则可以通过设置的中间过渡工位暂时存放后续新增堆叠的不合格

品，不需要暂停第二取件装置取出不合格品的工作，从而进一步优化作业效率。

[0012] 优选地，所述瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位均包括固定水平

支撑杆、拼接水平支撑杆和固定在所述固定水平支撑杆和拼接水平支撑杆下端的支撑脚；

所述拼接水平支撑杆以可拆卸的方式安装在固定水平支撑杆左右两端；所述固定水平支撑

杆和拼接水平支撑杆上端均开设有开口槽，所述开口槽内安装有第一防滑垫，所述固定水

平支撑杆和拼接水平支撑杆左右两端均开设有前后对称分布的榫眼，所述榫眼和另一相对

应的榫眼间安装有榫头。采用拼接式的设计，便于搬运，减小占地空间，通过设置第一防滑

垫，提高瓷砖与瓷砖重新放件工位、中间过渡工位和取出瓷砖工位间的摩擦力，提高瓷砖的

稳定性。

[0013] 优选地，所述第一移件小车和第二移件小车均包括外壳体、安装在所述外壳体前

后两端与所述滑动导轨滑动连接的车轮、安装在所述外壳体左端用于控制所述车轮运转的

电控箱。通过车轮和滑动导轨的配合使用，限定第一移件小车和第二移件小车的移动方向，

保证第一移件小车和第二移件小车运行的平稳性。

[0014] 优选地，所述外壳体上端固定连接有第一升降气缸，所述第一升降气缸上侧可伸

缩端安装有支承板，所述支承板上端固定连接有第二防滑垫。通过设置第二防滑垫，确保瓷

砖在第一移件小车和第二移件小车上的稳定性，避免瓷砖滑动发生磕碰，造成瓷砖损坏。

[0015] 优选地，所述第一取件装置和第二取件装置均包括支架、安装在所述支架上端的

顶板、固定在所述顶板下端的往复移动组件、安装在所述往复移动组件下端的第二升降气

缸、固定在所述第二升降气缸下端侧可伸缩端的吸盘组件。通过设置吸盘组件，对瓷砖进行

吸附，抓取稳定，且不会在瓷砖上产生划痕；值得一提的是，吸盘组件有多个小吸盘共同组

合而成，此为现有成熟技术，在此不再赘述。

[0016] 优选地，所述往复移动组件包括固定块、安装在所述固定块下端凹位内的滚珠丝

杠、设置在所述滚珠丝杠外侧的丝杠副。通过丝杠副将滚珠丝杠的回转运动转化为直线运

动，从而实现瓷砖在瓷砖抛光线和返抛装置间的移动。

[0017] 优选地，所述固定块后端固定连接有用于驱动所述滚珠丝杠的电机。通过电机驱

动滚珠丝杠，从而实现滚珠丝杠的运转。

[0018] (3)有益效果

[0019] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果在于：

[0020] 1、本实用新型的返抛装置不需要人工搬运，降低工人的工作量，提高工作效率，通
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过第一取件装置和取出瓷砖工位的配合使用，可在取出瓷砖工位上堆放多个瓷砖；

[0021] 2、第一移件小车和第二移件小车为可升降的设计，当第一移件小车或第二移件小

车升高时，将工位上的堆叠的瓷砖不合格品转移至第一移件小车或第二移件小车上，当第

一移件小车或第二移件小车下降时，将堆叠的瓷砖不合格品平稳过渡至对应的工位上，利

用第一移件小车和第二移件小车，可实现多块瓷砖的一次性搬运；

[0022] 3、设置的中间过渡工位具有存放瓷砖不合格品的缓冲效果，瓷砖重新放件工位上

堆叠的不合格品通过第一取件装置逐一放置回抛光线的入口段时，不能同时接收下一批堆

叠不合格品，则可以通过设置的中间过渡工位暂时存放后续新增堆叠的不合格品，不需要

暂停第二取件装置取出不合格品的工作，从而进一步优化作业效率。

[0023] 4、每个工位与第一移件小车和第二移件小车均有防滑结构，避免瓷砖发生磕碰造

成瓷砖破损。

附图说明

[0024] 图1为本实用新型返抛装置一种具体实施方式的立体结构示意图；

[0025] 图2为本实用新型返抛装置一种具体实施方式中滑动导轨和第一移件小车的组装

示意图；

[0026] 图3为本实用新型返抛装置一种具体实施方式中第一取件装置的组装示意图；

[0027] 图4为本实用新型返抛装置一种具体实施方式中往复移动组件的组装示意图；

[0028] 图5为本实用新型返抛装置一种具体实施方式中瓷砖重新放件工位的组装示意

图。

[0029] 附图中的标记为：1、瓷砖重新放件工位；11、固定水平支撑杆；12、拼接水平支撑

杆；13、支撑脚；14、开口槽；15、第一防滑垫；16、榫眼；17、榫头；2、中间过渡工位；3、取出瓷

砖工位；4、滑动导轨；5、第一移件小车；51、外壳体；52、车轮；53、电控箱；54、第一升降气缸；

55、支承板；56、第二防滑垫；6、第二移件小车；7、第一取件装置；71、支架；72、顶板；73、往复

移动组件；731、固定块；732、滚珠丝杠；733、丝杠副；734、电机；74、第二升降气缸；75、吸盘

组件；8、第二取件装置。

具体实施方式

[0030] 本具体实施方式是运输瓷砖瓷砖重新抛光的返抛装置，其立体结构示意图如图1

所示，其滑动导轨4和第一移件小车5的组装示意图如图2所示，该返抛装置包括平行设置于

瓷砖抛光线外侧的瓷砖重新放件工位1、中间过渡工位2和取出瓷砖工位3、贯穿于瓷砖重新

放件工位1、中间过渡工位2和取出瓷砖工位3间的滑动导轨4；滑动导轨4上端滑动连接有第

一移件小车5和第二移件小车6，瓷砖重新放件工位1上方设置有用于将瓷砖放置在瓷砖抛

光线上的第一取件装置7，取出瓷砖工位3上方设置有用于取出瓷砖抛光线上需要重新抛光

的瓷砖的第二取件装置8。

[0031] 其中，瓷砖重新放件工位1、中间过渡工位2和取出瓷砖工位3均包括固定水平支撑

杆11、拼接水平支撑杆12和固定在固定水平支撑杆11和拼接水平支撑杆12下端的支撑脚

13；所述拼接水平支撑杆12以可拆卸的方式安装在固定水平支撑杆11左右两端；固定水平

支撑杆11和拼接水平支撑杆12上端均开设有开口槽14，开口槽14内安装有第一防滑垫15，
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固定水平支撑杆11和拼接水平支撑杆12左右两端均开设有前后对称分布的榫眼16，榫眼16

和另一相对应的榫眼16间安装有榫头17。

[0032] 同时，第一移件小车5和第二移件小车6均包括外壳体51、安装在外壳体51前后两

端与滑动导轨4滑动连接的车轮52、安装在外壳体51左端用于控制车轮52运转的电控箱53，

外壳体51上端固定连接有第一升降气缸54，第一升降气缸54上侧可伸缩端安装有支承板

55，支承板55上端固定连接有第二防滑垫56。

[0033] 另外，第一取件装置7和第二取件装置8均包括支架71、安装在支架71上端的顶板

72、固定在顶板72下端的往复移动组件73、安装在往复移动组件73下端的第二升降气缸74、

固定在第二升降气缸74下端侧可伸缩端的吸盘组件75，往复移动组件73包括固定块731、安

装在固定块731下端凹位内的滚珠丝杠732、设置在滚珠丝杠732外侧的丝杠副733，固定块

731后端固定连接有用于驱动滚珠丝杠732的电机734。

[0034] 该返抛装置第一取件装置7的组装示意图如图3所示，其往复移动组件73的组装示

意图如图4所示，其瓷砖重新放件工位1的组装示意图如图5所示。

[0035] 使用本技术方案的返抛装置时，瓷砖重新放件工位1、中间过渡工位2和取出瓷砖

工位3平行设置在瓷砖抛光线的外侧，然后在瓷砖重新放件工位1、中间过渡工位2和取出瓷

砖工位3间的地面上固定滑动导轨4，第一移件小车5和第二移件小车6设置在滑动导轨4上，

然后将第一取件装置7和第二取件装置8分别安装在瓷砖重新放件工位1和取出瓷砖工位3

的上方。

[0036] 当瓷砖抛光线发现抛光不合格品时，暂停抛光设备，第二取件装置8将瓷砖抛光线

上的抛光不合格品吸住并移出抛光线，第二取件装置8向前移动并进行下降操作，将抛光不

合格品放在取出瓷砖工位3上，即重启抛光设备恢复作业，如此往复，直至取出瓷砖工位3上

的抛光不合格品数量较多时，控制第二移件小车6的支撑板55升高，从而将取出瓷砖工位3

上的抛光不合格品移至第二移件小车6上，启动第二移件小车6，使第二移件小车6移至中间

过渡工位2处，然后第二移件小车6的支撑板55下降，使抛光不合格品平稳过渡至中间过渡

工位2上，然后利用第一移件小车5将中间过渡工位2上的抛光不合格品以相同的方式移至

瓷砖重新放件工位1上，使用第一取件装置7，将抛光不合格品重新放回到瓷砖抛光线上，重

新进行抛光作业。

[0037] 在第二移件小车6转运出取出瓷砖工位3上堆放的抛光不合格品的过程中，第二取

件装置8则不中断地继续进行抛光线上不合格品的取出作业，并继续在取出瓷砖工位3上进

行堆放，等待下一次的转运；设置中间过渡工位2具有存放瓷砖不合格品的缓冲效果；瓷砖

重新放件工位1上堆叠的不合格品通过第一取件装置7逐一放置回抛光线的入口段时，不能

同时接收下一批堆叠不合格品，则可以通过设置的中间过渡工位2暂时存放后续新增堆叠

的不合格品，不需要暂停第二取件装置8取出不合格品的工作，从而进一步优化作业效率。
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