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(57)摘要

一种仓库大板瓷砖拼单方法及装置，涉及瓷

砖选取及堆叠技术领域，特别是仓库大板瓷砖拼

单方法技术，包括输送线架、设置在输送线架上

的一台以上的吸盘式上板机、设置在输送线架出

口处的直角转弯线架、设置在直角转弯线架旁的

对中线架、设置在对中线架旁的机器人吸盘抓手

组件、控制装置，控制装置控制输送线架、吸盘式

上板机、直角转弯线架、对中线架和机器人吸盘

抓手组件依序工作。本发明与已有技术相比，具

有能高效准确地依据订单要求快速将各种不同

的瓷砖装到一个木箱或A字架发货架上的优点。
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1.一种仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，包括输送线架、设置在输送线架上的一台

以上的吸盘式上板机、设置在输送线架出口处的直角转弯线架、设置在直角转弯线架旁的

对中线架、设置在对中线架旁的机器人吸盘抓手组件、控制装置，控制装置控制输送线架、

吸盘式上板机、直角转弯线架、对中线架和机器人吸盘抓手组件依序工作。

2.根据权利要求1所述的仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，吸盘式上板机包括设置

在输送线架上方支架上的横向导轨、由驱动动力装置带动的沿横向导轨移动的移动架、设

置在移动架上的上下驱动装置、由上下驱动装置带动的吸盘架、设置在吸盘架上的吸盘。

3.根据权利要求1或2所述的仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，直角转弯线架包括

纵向输送带机构、横向输送装置，横向输送装置包括设置在直角转弯线架机架上的上下动

力提升装置、由上下动力提升装置带动的位于纵向输送带机构的输送皮带的输送面下方的

横向输送支架、设置在横向输送支架上的由动力装置带动的数组传输辊轮组，传输辊轮组

位于纵向输送带机构的输送皮带间。

4.根据权利要求1或2所述的仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，对中线架包括横向

输送带机构、设置在对中机架上的左动力推齐装置和右动力推齐装置、设置在对中机架上

且位于横向输送带机构入口处的由提升装置带动的前档构件。

5.根据权利要求3所述的仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，对中线架包括横向输送

带机构、设置在对中机架上的左动力推齐装置和右动力推齐装置、设置在对中机架上且位

于横向输送带机构入口处的由提升装置带动的前档构件。

6.根据权利要求1或2或5所述的仓库大板瓷砖拼单装置，其特征在于，输送线架上设置

有瓷砖姿态调节器，瓷砖姿态调节器包括对称设置在输送线架两侧边上的调整器支架、设

置在调整器支架上的数个滚轮，输送线架两侧边上的滚轮呈喇叭状分布。

7.一种仓库大板瓷砖拼单方法，其特征在于，将两种以上不同的瓷砖垛放置在输送线

架的旁边，根据拼单的要求将所需品种及数量的瓷砖通过吸盘式上板机一块块地从瓷砖垛

抓取至输送线架上，输送线架一块块地先后将所需品种及数量的瓷砖输送到直角转弯线架

上，直角转弯线架将其上面的瓷砖横向转送到对中线架上，对中线架将瓷砖对中后，以堆叠

的方式，由机器人吸盘抓手组件从对中线架上将对中后的瓷砖抓取到木箱或A字架发货架

上。

8.根据权利要求7所述的仓库大板瓷砖拼单方法，其特征在于，进入输送线架的瓷砖通

过瓷砖姿态调节器调节其姿态。

9.根据权利要求7或8所述的仓库大板瓷砖拼单方法，其特征在于，从瓷砖垛上抓取瓷

砖时，先将最上面的瓷砖抓取并往上提起后，停留一段时间，然后再继续往上提起瓷砖至输

送线架的上方，然后提送到输送线架的正上方，最后将瓷砖放置在输送线架上。
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一种仓库大板瓷砖拼单方法及装置

技术领域

[0001] 本发明涉及瓷砖选取及堆叠技术领域，特别是仓库大板瓷砖拼单方法技术。

背景技术

[0002] 现阶段陶瓷厂大板瓷砖都是按客户订单要求将好几种不同规格的瓷砖装木箱或A

字架发货，还有部分大板瓷砖需要拼图案，需要将不同图案的瓷砖装到一起发货，由于生产

时瓷砖都是批量生产，仓库的瓷砖都是按种类存放的，因此出货时仓库需要工人将订单所

列的各种不同的瓷砖将其装到一个木箱或A字架发货，由于大板瓷砖尺寸大，重量大，人工

搬运困难，效率很低，而且，容易造成瓷砖破损，部分陶瓷厂也使用了机械设备，工作时需要

逐个将各种样式的瓷砖用叉车运到设备处，但是在处理多种不同色号不同规格的大板砖时

的效率也是很低的。

发明内容

[0003] 本发明的发明目的在于提供一种能高效准确地依据订单要求快速将各种不同的

瓷砖装到一个木箱或A字架发货架上的仓库大板瓷砖拼单方法及装置。

[0004] 本发明的仓库大板瓷砖拼单方法是这样实现的:  将两种以上不同的瓷砖垛放置

在输送线架的旁边，根据拼单的要求将所需品种及数量的瓷砖通过吸盘式上板机一块块地

从瓷砖垛抓取至输送线架上，输送线架一块块地先后将所需品种及数量的瓷砖输送到直角

转弯线架上，直角转弯线架将其上面的瓷砖横向转送到对中线架上，对中线架将瓷砖对中

后，以堆叠的方式，由机器人吸盘抓手组件从对中线架上将对中后的瓷砖抓取到木箱或A字

架发货架上。

[0005] 由于全过程依据拼单的要求，自动的通过机械抓取传送对中的方式，从各个位于

输送线架旁的瓷砖垛抓取瓷砖并堆叠在木箱或A字架发货架上，因此，能高效准确地依据订

单要求快速将各种不同的瓷砖装到一个木箱或A字架发货架上的效果。

[0006] 这里，进入输送线架的瓷砖通过瓷砖姿态调节器调节其姿态，保证瓷砖以纵向姿

态输送到直角转弯线架上，以保证对中线架以准确的姿态对瓷砖进行对中。

[0007] 从瓷砖垛上抓取瓷砖时，先将最上面的瓷砖抓取并往上提起后，停留一段时间，然

后再继续往上提起瓷砖至输送线架的上方，然后提送到输送线架的正上方，最后将瓷砖放

置在输送线架上。

[0008] 由于堆叠的大板瓷砖，大板瓷砖间因真空的原因，提起最上面的瓷砖时，会连同下

面的瓷砖一起提起，采用提起瓷砖后停留一段时间，这样，在重力的作用下，下面的瓷砖会

与上面的瓷砖分离掉落回瓷砖垛上，由于提起的高度很小，因此，掉落的瓷砖往下的冲立力

很小，不会造成瓷砖的损伤。

[0009] 本发明的仓库大板瓷砖拼单装置是这样实现的，包括输送线架、设置在输送线架

上的一台以上的吸盘式上板机、设置在输送线架出口处的直角转弯线架、设置在直角转弯

线架旁的对中线架、设置在对中线架旁的机器人吸盘抓手组件、控制装置，控制装置控制输

说　明　书 1/4 页

3

CN 113666122 A

3



送线架、吸盘式上板机、直角转弯线架、对中线架和机器人吸盘抓手组件依序工作。

[0010] 工作时，通过叉车将堆叠有数块瓷砖的箱子置于输送线架旁的吸盘式上板机的抓

取范围内的位置上，两种以上的瓷砖垛位于输送线架旁的不同位置上，控制装置依据所输

入的拼单指令，控制吸盘式上板机依序从瓷砖垛上抓取瓷砖并传送到输送线架上，控制装

置控制输送线架将输送线架上的瓷砖依序送到直角转弯线架，直角转弯线架在控制装置控

制下将转送台上的瓷砖横向转送到旁边的对中线架上，对中线架在控制装置控制下对瓷砖

对中后，控制装置控制机器人吸盘抓手组件将对中线架上的瓷砖以堆叠的方式抓取到木箱

或A字架发货架上。

[0011] 采用对中线架，保证机器人吸盘抓手组件抓取瓷砖位置准确，这样，依据固定的传

送路径，机器人吸盘抓手组件就能准确地将瓷砖以堆叠的放置准确地堆叠在以设定姿态置

于设定位置上的木箱或A字架发货架上。

[0012] 吸盘式上板机包括设置在输送线架上方支架上的横向导轨、由驱动动力装置带动

的沿横向导轨移动的移动架、设置在移动架上的上下驱动装置、由上下驱动装置带动的吸

盘架、设置在吸盘架上的吸盘。

[0013] 工作时，在控制装置控制下，由驱动动力装置带动的沿横向导轨移动的移动架移

动到输送线架的外侧，上下驱动装置带动吸盘架下移到瓷砖垛上，吸盘吸住最上面的瓷砖

后，上下驱动装置带动吸盘架稍上提起，在保证不再有瓷砖吸附在提起的瓷砖后，依据拼单

的需求，在控制装置控制下，上下驱动装置带动吸盘架上移，使瓷砖移动到输送线架的上

方，由驱动动力装置带动的沿横向导轨移动的移动架移动到输送线架上方，使所吸取的瓷

砖位于输送线架的正上方，上下驱动装置带动吸盘架下移，将瓷砖放置在输送线架上，取消

吸盘吸力，上下驱动装置带动吸盘架上移并在控制装置控制下重复上述动作去抓取输送线

架旁的瓷砖垛上的瓷砖，置于输送线架上的瓷砖在输送线架的传输下往直角转弯线架传

送。

[0014] 直角转弯线架包括纵向输送带机构、横向输送装置，横向输送装置包括设置在直

角转弯线架机架上的上下动力提升装置、由上下动力提升装置带动的位于纵向输送带机构

的输送皮带的输送面下方的横向输送支架、设置在横向输送支架上的由动力装置带动的数

组传输辊轮组，传输辊轮组位于纵向输送带机构的输送皮带间。

[0015] 控制装置控制上下动力提升装置带动横向输送支架下移，使传输辊轮组位于纵向

输送带机构的输送皮带的下面，待输送线架、纵向输送带机构将瓷砖输送到纵向输送带机

构上面后，纵向输送带机构停止动作，控制装置控制上下动力提升装置带动横向输送支架

上移，使传输辊轮组位于纵向输送带机构的输送皮带的上面，将瓷砖顶升离开纵向输送带

机构的输送皮带，动力装置带动的传输辊轮组动作，将瓷砖横向输送到旁边的对中线架上。

[0016] 对中线架包括横向输送带机构、设置在对中机架上的左动力推齐装置和右动力推

齐装置、设置在对中机架上且位于横向输送带机构入口处的由提升装置带动的前档构件。

[0017] 工作时，控制装置控制横向输送带机构往前传送瓷砖，将直角转弯线架送来的瓷

砖传送到对中线架上，然后，前档构件在提升装置带动下升起到瓷砖的后面，横向输送带机

构往后传送瓷砖，使瓷砖的后面边靠在前档构件上完成纵向对齐，然后，左动力推齐装置和

右动力推齐装置同时动作，使瓷砖在横向对齐，这样，就完成了瓷砖的对中，以便机器人吸

盘抓手组件上的吸盘以准确的位置吸附在瓷砖上，并依据固定的传送路径将瓷砖抓取传送
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到位于固定位置上的木箱或A字架发货架上。

[0018] 输送线架上设置有瓷砖姿态调节器，瓷砖姿态调节器包括对称设置在输送线架两

侧边上的调整器支架、设置在调整器支架上的数个滚轮，输送线架两侧边上的滚轮呈喇叭

状分布。

[0019] 工作时，瓷砖在输送线架带动下从瓷砖姿态调节器的喇叭状口导入，随着喇叭状

口的逐步收窄，瓷砖姿态逐步被调整为纵向并在后段两边平行设置的滚轮的导向下，纵向

姿态进一步得到巩固。

[0020] 本发明与已有技术相比，具有能高效准确地依据订单要求快速将各种不同的瓷砖

装到一个木箱或A字架发货架上的优点。

附图说明

[0021] 图1为本发明仓库大板瓷砖拼单装置的结构示意图；

图2为本发明仓库大板瓷砖拼单装置的立体图；

图3为吸盘式上板机的结构示意图；

图4为直角转弯线架的结构示意图。

具体实施方式

[0022] 现结合附图和实施例对本发明做进一步详细描述：

如图1、2所示，本发明的仓库大板瓷砖拼单装置是这样实现的，包括输送线架1、设

置在输送线架1上的一台以上的吸盘式上板机2、设置在输送线架1出口处的直角转弯线架

3、设置在直角转弯线架3旁的对中线架4、设置在对中线架4旁的机器人吸盘抓手组件5、控

制装置6，控制装置6控制输送线架1、吸盘式上板机2、直角转弯线架3、对中线架4和机器人

吸盘抓手组件5依序工作。

[0023] 如图3所示，吸盘式上板机2包括设置在输送线架1上方的前后两侧都飘出输送线

架1外的呈龙门状的支架201上的横向导轨202、由驱动动力装置203（包括固定在支架201上

的电机、设置在支架201前后两侧的皮带轮、由皮带轮带动的皮带）带动的沿横向导轨202移

动的移动架204（移动架204固定在驱动动力装置203的皮带上）、设置在移动架204上的上下

驱动装置205（电机带动齿轮、齿轮带动沿竖向轨道206上下移动的竖架207上的齿条）、由上

下驱动装置205带动的吸盘架208（设置在竖架207底部）、设置在吸盘架208上的吸盘209。

[0024] 如图4所示，直角转弯线架3包括纵向输送带机构301、横向输送装置302，横向输送

装置302包括设置在直角转弯线架机架3011上的上下动力提升装置（附图上没有显示出

来）、由上下动力提升装置带动的位于纵向输送带机构301的输送皮带3012的输送面下方的

横向输送支架3021、设置在横向输送支架3021上的由动力装置3022带动的数组传输辊轮组

3023，传输辊轮组3023位于纵向输送带机构301的输送皮带3012间。

[0025] 如图4所示，对中线架4包括横向输送带机构401、设置在对中机架402上的左动力

推齐装置403和右动力推齐装置404、设置在对中机架402上且位于横向输送带机构401入口

处的由提升装置带动的前档构件405。

[0026] 输送线架1上设置有瓷砖姿态调节器7，瓷砖姿态调节器7包括对称设置在输送线

架1两侧边上的调整器支架701、设置在调整器支架701上的数个滚轮702，输送线架1两侧边
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上的滚轮702呈喇叭状分布。

[0027] 输送线架1由数个输送线架单元101组成，装设了吸盘式上板机2的输送线架单元

101的两侧为瓷砖垛放置工位A。设计由数个输送线架单元101组成的输送线架1，这样，就能

根据需要装设一定数量的吸盘式上板机2，以满足对多种不同品种的瓷砖的拼单需求。

[0028] 本发明的仓库大板瓷砖拼单方法是这样实现的:  将多种不同的瓷砖垛B通过叉车

D分别放置在各个带有吸盘式上板机2的输送线架1的输送线架单元101的旁边，先依据拼单

所需的瓷砖品种，通过各处的吸盘式上板机2上的吸盘架208上的吸盘209将各处相应品种

的瓷砖垛B上的最上面的瓷砖B1稍提起并等待一段时间（可通过接近开关检测吸盘是否到

达瓷砖处），然后，各处的吸盘式上板机2依序动作，依序将所吸起的瓷砖B1一块块地从瓷砖

垛B上面传至输送线架1上（可通过接近开关检测吸盘式上板机2的移动架204是否移动到输

送线架1的正上方），由于从瓷砖垛B提起瓷砖B1后停止并等待了一段时间，因此，即使提起

瓷砖B1时，在真空力作用下，带起了下面的瓷砖，但是，在重力的作用下，在停留时间内，这

些带起的瓷砖会重新落回瓷砖垛B上，瓷砖B1传至输送线架1上后，控制装置6控制输送线架

1的输送线架单元101动作，一块块地先后将所需品种及数量的瓷砖B1输送到直角转弯线架

3上（可通过直角转弯线架3的接近开关检测瓷砖是否完全进入直角转弯线架3内），在传输

过程中瓷砖B1经过瓷砖姿态调节器7进行姿态调整，以保证瓷砖B1以纵向传输到直角转弯

线架3，直角转弯线架3通过横向输送装置302将其上面的瓷砖B1横向转送到对中线架4上

（通过对中线架4上的接近开关检测瓷砖是否完全进入对中线架4内），对中线架4将瓷砖B1

对中后，以堆叠的方式，由机器人吸盘抓手组件5从对中线架4上通过其机械手上的吸盘架

501上的吸盘502将对中后的瓷砖B1抓取到木箱或A字架发货架C上，从而完成仓库大板瓷砖

拼单的操作。
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图1
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图2
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图3

说　明　书　附　图 3/4 页

9

CN 113666122 A

9



图4
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