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本发明公开了一种全自动PP堆叠机及其使

用方法，机架上包括第一传送机构、第一传动机

构、第二传送机构和第二传动机构，传送机构设

有传送轨道、同步带、轴承座和电机，电机和同步

带固定在传送轨道的两端，同步带固定在轴承座

和电机上，传动机构设有横梁、多个侧板和真空

管，多个侧板通过横梁连接，侧板上设有连接收

缩杆的连杆传动件，固定收缩杆上的真空管上设

有多个真空吸盘，横梁上设有穿设有同步带的移

动装置，第一传送机构下方设有堆叠台、压板机

构和传送平台，压板机构对应堆叠台固定在第一

传送机构上，传送平台上设有感应器和控制器，

感应器与控制器连接设置。本发明无需人工操

作，提高了效率，且堆放整齐，保证质量的同时降

低了生产成本。
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1.一种全自动PP堆叠机，其特征在于：所述机架（9）上包括第一传送机构（2）、第一传动

机构、第二传送机构（4）和第二传动机构（5），所述第一传送机构（2）和第二传送机构（4）上

分别设有传送轨道（10）、同步带（11）、轴承座（13）和电机，所述电机和同步带（11）固定在传

送轨道（10）的两端，所述同步带（11）一端固定在轴承座（13）上，所述同步带（11）另一端固

定在电机上，所述第一传动机构和第二传动机构（5）上分别设有横梁（14）、侧板和真空管

（16），所述侧板设有多个，多个侧板通过横梁（14）进行连接，所述侧板上设有连杆传动件

（151），所述连杆传动件（151）端部连接有收缩杆（152），所述真空管（16）固定在收缩杆

（152）上，所述真空管（16）上设有真空吸盘（17），所述真空吸盘（17）设有多个，所述横梁

（14）上设有移动装置，所述同步带（11）穿设在移动装置中，所述第一传送机构（2）下方设有

堆叠台（1）、压板机构（7）和传送平台（6），所述压板机构（7）对应堆叠台（1）设置固定在第一

传送机构（2）上，所述传送平台（6）上设有感应器（62）和控制器（63），所述感应器（62）与控

制器（63）连接设置。

2.根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述传送平台（6）上设有传送

带（61），所述传送带（61）水平固定在传送平台（6）上，所述传送带（61）端部与控制器（63）相

连接。

3.根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述压板机构（7）包括机械手

（71）、固定板（72）和导杆气缸（73），所述机械手（71）固定在第一传送机构（2）下方，所述导

杆气缸（73）一端与机械手（71）连接，所述导杆气缸（73）另一端与固定板（72）进行连接。

4.根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述机架（9）上固定设置固定

轴（91），所述固定轴（91）与第一传送机构（2）垂直设置。

5.根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述堆叠台（1）一侧设有输送

机（18）。

6.根据权利要求3所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述固定板（72）采用尼龙板。

7.根据权利要求3所述的全自动PP堆叠机，其特征在于：所述控制器（63）采用PLC控制

器（63）。

8.一种根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机的使用方法，其特征在于：包括以下步

骤：步骤1.PP板通过裁切机切好后，通过传送带（61）传送至传送平台（6），控制器（63）进行

控制；

步骤2.第一传送机构（2）上的电机开始运转，带动同步带（11）进行旋转，第一传动机构

顺着传送轨道（10）移动到传送平台（6）上方；

步骤3.第一传动机构上收缩杆（152）开始下降，真空管（16）下降到传送平台（6），真空

吸盘（17）将PP板吸附住后，在连杆传动件（151）和收缩杆（152）的作用下，真空管（16）沿Z轴

方向上移，再沿X轴方向移动到堆叠台（1）的上方；

步骤4.真空吸盘（17）下降的同时，机械手（71）控制导杆气缸（73）来直接控制压板，将

吸附在真空吸盘（17）上的PP板压下，压叠对齐到之前堆叠的PP板上；

步骤5.  PLC控制器（63）控制第二传送机构（4）与第一传送机构（2）进行交替吸附堆叠，

第二传送机构（4）中的电机开始运转，同步带（11）随电机开始旋转，第二传送机构（4）顺着

传送轨道（10）开始传送；

步骤6.第二传动机构（5）上连杆传动件（151）和收缩杆（152）控制真空管（16）沿Z轴方
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向轴向移动，将PP板从传送平台（6）上吸附起来后进行移动；

步骤7.  第二传送机构（4）将第二传动机构（5）沿X轴方向移动到堆叠台（1）的上方，机

械手（71）控制导杆气缸（73）来直接控制压板，将吸附在真空吸盘（17）上的PP板压下，压叠

对齐到之前堆叠的PP板上；

步骤8.感应器（62）感应传送平台（6）上的PP板达到一定厚度后，对堆叠的PP板抽检其

中的一张；

步骤9.堆叠好的PP板达到感应高度，通过输送机（18）从堆叠台（1）上输送到定取平台。
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一种全自动PP堆叠机及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及全新自动化生产设备领域，具体为一种全自动PP堆叠机及其使用方

法。

背景技术

[0002] 随着国家电子行业的不断发展，PP堆叠机属于高新技术的机械设备，它的发展代

表了一个国家的工业设计制造水平，全自动堆叠设备也是判断企业技术能力和工艺水平的

一个重要标志。现有的PP堆叠，仅仅采用传送带传送，弊端堆放不整齐，有缓冲力，只有人工

抽检，操作繁琐，全程人员监控操作，增加了生产的成本。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了提供一种全自动PP堆叠机，通过传送机构、传动机构、压板机

构和传送平台相配合，无需人工操作，提高了效率，且堆放整齐，保证质量的同时降低了生

产成本。

[0004] 为了实现上述发明目的，本发明采用了以下技术方案：一种全自动PP堆叠机，所述

机架上包括第一传送机构、第一传动机构、第二传送机构和第二传动机构，所述第一传送机

构和第二传送机构上分别设有传送轨道、同步带、轴承座和电机，所述电机和同步带固定在

传送轨道的两端，所述同步带一端固定在轴承座上，所述同步带另一端固定在电机上，所述

第一传动机构和第二传动机构上分别设有横梁、侧板和真空管，所述侧板设有多个，多个侧

板通过横梁进行连接，所述侧板上设有连杆传动件，所述连杆传动件端部连接有收缩杆，所

述真空管固定在收缩杆上，所述真空管上设有真空吸盘，所述真空吸盘设有多个，所述横梁

上设有移动装置，所述同步带穿设在移动装置中，所述第一传送机构下方设有堆叠台、压板

机构和传送平台，所述压板机构对应堆叠台设置固定在第一传送机构上，所述传送平台上

设有感应器和控制器，所述感应器与控制器连接设置。

[0005] 优选的，所述传送平台上设有传送带，所述传送带水平固定在传送平台上，所述传

送带端部与控制器相连接。

[0006] 优选的，所述压板机构包括机械手、固定板和导杆气缸，所述机械手固定在第一传

送机构下方，所述导杆气缸一端与机械手连接，所述导杆气缸另一端与固定板进行连接。

[0007] 优选的，所述机架上固定设置固定轴，所述固定轴与第一传送机构垂直设置。

[0008] 优选的，所述堆叠台一侧设有输送机。

[0009] 优选的，所述固定板采用尼龙板。

[0010] 优选的，所述控制器采用PLC控制器。

[0011] 一种根据权利要求1所述的全自动PP堆叠机的使用方法，包括以下步骤：步骤1.PP

板通过裁切机切好后，通过传送带传送至传送平台，控制器进行控制；

步骤2.第一传送机构上的电机开始运转，带动同步带进行旋转，第一传动机构顺着传

送轨道移动到传送平台上方；
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步骤3.第一传动机构上收缩杆开始下降，真空管下降到传送平台，真空吸盘将PP板吸

附住后，在连杆传动件和收缩杆的作用下，真空管沿Z轴方向上移，再沿X轴方向移动到堆叠

台的上方；

步骤4.真空吸盘下降的同时，机械手控制导杆气缸来直接控制压板，将吸附在真空吸

盘上的PP板压下，压叠对齐到之前堆叠的PP板上；

步骤5.  PLC控制器控制第二传送机构与第一传送机构进行交替吸附堆叠，第二传送机

构中的电机开始运转，同步带随电机开始旋转，第二传送机构顺着传送轨道开始传送；

步骤6.第二传动机构上连杆传动件和收缩杆控制真空管沿Z轴方向轴向移动，将PP板

从传送平台上吸附起来后进行移动；

步骤7.  第二传送机构将第二传动机构沿X轴方向移动到堆叠台的上方，机械手控制导

杆气缸来直接控制压板，将吸附在真空吸盘上的PP板压下，压叠对齐到之前堆叠的PP板上；

步骤8.感应器感应传送平台上的PP板达到一定厚度后，对堆叠的PP板抽检其中的一

张；

步骤9.堆叠好的PP板达到感应高度，通过输送机从堆叠台上输送到定取平台。

[0012] 与现有技术相比，采用了上述技术方案的全自动PP堆叠机，具有如下有益效果：

一、采用本发明的全自动PP堆叠机，通过第一传送机构与第一传动机构相配合，第二传

送机构与第二传动机构相配合，两个机构相互交替使用，使得整个堆叠机的效率提高了一

倍；

二、在传动机构上安装真空管，在保证产品的完好性，使得产品在过程中不会掉落，传

送平台上安装感应器和控制器，自动吸取与自动堆放机构相配合，不需要人工操作，提高了

工作效率并且降低生活成本。

附图说明

[0013] 图1为本发明全自动PP堆叠机实施例的结构示意图；

图2为本实施例中全自动PP堆叠机的结构主视图；

图3为本实施例中全自动PP堆叠机的结构左视图；

图4为本实施例中全自动PP堆叠机的结构俯视图。

[0014] 附图标记：1、堆叠台；2、第一传送机构；3、第一传动机构；4、第二传送机构；5、第二

传动机构；6、传送平台；61、传送带；62、感应器；63、控制器；7、压板机构；71、机械手；72、固

定板；73、导杆气缸；8、地脚；9、机架；91、固定轴；10、传送轨道；11、同步带；12、电机；13、轴

承座；14、横梁；141、移动装置；15、侧板；151、连杆传动件；152、收缩杆；16、真空管；17、真空

吸盘；18、输送机。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本发明做进一步描述。

[0016] 如图1所示为全自动PP堆叠机的结构示意图，机架9上包括第一传送机构2、第一传

动机构3、第二传送机构4和第二传动机构5，第一传送机构2和第二传送机构4上分别设有传

送轨道10、同步带11、轴承座13和电机12，电机12和同步带11固定在传送轨道10的两端，同

步带11一端固定在轴承座13上，同步带11另一端固定在电机12上。
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[0017] 如图2所示为全自动PP堆叠机的结构主视图，如图3所示为全自动PP堆叠机的结构

左视图，如图4所示为全自动PP堆叠机的结构俯视图，第一传动机构3和第二传动机构5上分

别设有横梁14、侧板15和真空管16，侧板15设有多个，在本实施例中，侧板15设有两个，两个

侧板15通过横梁14进行连接。侧板15上设有连杆传动件151，连杆传动件151端部连接有收

缩杆152，真空管16固定在收缩杆152上，真空管16上设有多个真空吸盘17，多个真空吸盘17

均匀分布在真空管16上，横梁14上设有移动装置141，同步带11穿设在移动装置141中，第一

传送机构2下方设有堆叠台1、压板机构7和传送平台6，堆叠台1一侧设置有输送机18。

[0018] 压板机构7包括机械手71、固定板72和导杆气缸73，机械手71固定在第一传送机构

2下方，导杆气缸73一端与机械手71连接，导杆气缸73另一端与固定板72进行连接。压板机

构7对应堆叠台1设置固定在第一传送机构2上，传送平台6上设有感应器62、传送带61和控

制器63，感应器62与控制器63连接设置，传送带61水平固定在传送平台6上，传送带61端部

与控制器63相连接。机架9上固定设置固定轴91，固定轴91与第一传送机构2垂直设置。在本

实施例中，固定板72采用尼龙板，控制器63采用PLC控制器63。

[0019] 全自动PP堆叠机的使用方法，在使用时，PP板通过裁切机切好后，通过传送带61传

送至传送平台6，控制器63进行控制；第一传送机构2上的电机12开始运转，带动同步带11进

行旋转，第一传动机构3顺着传送轨道10移动到传送平台6上方；第一传动机构3上收缩杆

152开始下降，真空管16下降到传送平台6，真空吸盘17将PP板吸附住后，在连杆传动件151

和收缩杆152的作用下，真空管16沿Z轴方向上移，再沿X轴方向移动到堆叠台1的上方；真空

吸盘17下降的同时，机械手71控制导杆气缸73来直接控制压板，将吸附在真空吸盘17上的

PP板压下，压叠对齐到之前堆叠的PP板上；

  PLC控制器63控制第二传送机构4与第一传送机构2进行交替吸附堆叠，第二传送机构

4中的电机12开始运转，同步带11随电机12开始旋转，第二传送机构4顺着传送轨道10开始

传送；第二传动机构5上连杆传动件151和收缩杆152控制真空管16沿Z轴方向轴向移动，将

PP板从传送平台6上吸附起来后进行移动；第二传送机构4将第二传动机构5沿X轴方向移动

到堆叠台1的上方，机械手71控制导杆气缸73来直接控制压板，将吸附在真空吸盘17上的PP

板压下，压叠对齐到之前堆叠的PP板上；感应器62感应传送平台6上的PP板达到一定厚度

后，对堆叠的PP板抽检其中的一张，堆叠好的PP板达到感应高度，通过输送机18从堆叠台1

上输送到定取平台。

[0020] 以上是本发明的优选实施方式，对于本领域的普通技术人员来说不脱离本发明原

理的前提下，还可以做出若干变型和改进，这些也应视为本发明的保护范围。
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图4
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