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(57)摘要

一种大板瓷砖包装上的安放L型护边机构，

其特征在于包括机架、设置在机架上的护边仓、

推护边组件、护边安放组件，护边仓斜向下，推护

边组件包括推动动力、由推动动力带动的推板，

推板位于护边仓的出口处以便将护边仓内的护

边推向护边安放组件，护边安放组件包括摆动设

置在机架上的摆动架、设置在摆动架前端的护边

接受台、设置在摆动架上的护边推动动力、护边

推动动力推动的护边推板，在摆动架与机架间设

置有驱动动力以驱动摆动架摆动。本发明与已有

技术相比，具有安放L型护边时节省人力的、效率

高的、质量高、结构简单的优点。
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1.一种大板瓷砖包装上的安放L型护边机构，其特征在于包括机架、设置在机架上的护

边仓、推护边组件、护边安放组件，护边仓斜向下，推护边组件包括推动动力、由推动动力带

动的推板，推板位于护边仓的出口处以便将护边仓内的护边推向护边安放组件，护边安放

组件包括摆动设置在机架上的摆动架、设置在摆动架前端的护边接受台、设置在摆动架上

的护边推动动力、护边推动动力推动的护边推板，在摆动架与机架间设置有驱动动力以驱

动摆动架摆动。
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一种大板瓷砖包装上的安放L型护边机构

[0001] 技术领域：

本发明涉及一种陶瓷生产技术。

[0002] 背景技术：

本机构针对大板瓷砖包装主机开发。随着瓷砖行业的快速发展，瓷砖的外形尺寸越来

越向着更大的方向发展，大板瓷砖在运输中为防止破损需要对大板瓷砖两条长边位置中间

安放L型护边进行防护，现阶段的大板瓷砖包装基本为人工包装，由于大板瓷砖外形尺寸

大，重量大，工人劳动强度特别大，包装效率低，企业生产成本高，十分不利于企业的长期稳

定发展。

[0003] 发明内容：

本发明发明的目的在于提供一种安放L型护边时节省人力的、效率高的、质量高的大板

瓷砖包装上的安放L型护边机构。

[0004] 本发明是这样实现的:包括机架、设置在机架上的护边仓、推护边组件、护边安放

组件，护边仓斜向下，推护边组件包括推动动力、由推动动力带动的推板，推板位于护边仓

的出口处以便将护边仓内的护边推向护边安放组件，护边安放组件包括摆动设置在机架上

的摆动架、设置在摆动架前端的护边接受台、设置在摆动架上的护边推动动力、护边推动动

力推动的护边推板，在摆动架与机架间设置有驱动动力以驱动摆动架摆动。

[0005] 运作时，驱动动力带动护边安放组件的摆动架上摆，使摆动架前端的护边接受台

与护边仓出口对接，推护边组件中的推动动力带动推板收缩到后面起始位置，护边仓上的

最底部的护边在重力作用下滑落到护边仓底部出口处的推板的前方，推动动力带动推板前

进，将该护边推入护边安放组件的护边接受台上，驱动动力带动护边安放组件的摆动架下

摆到水平位置，使护边对着大板砖的侧边，护边安放组件的护边推动动力推动护边推板前

行，将护边接受台上的护边推到大板砖的边上，使护边的底板插入大板砖的下面，护边的竖

板靠在大板砖的侧面。

[0006] 由于护边是一L形的塑料件，采用护边仓斜向下，这样，既保证L形的塑料件的底板

紧靠在护边仓的底面往下滑落，同时，又避免垂直放置护边仓时，L形的塑料件容易翻转的

问题的发生，采用驱动动力带动护边安放组件的摆动架摆动，这样，即能使摆动架前端的护

边接受台与护边仓出口对接，使护边接受台的底面与护边仓的护边出口的底面持平，这样，

护边就能顺利地从护边仓出口被推入到护边接受台上。而且，只需要摆动架上摆、推出护

边、摆动架下摆，推出护边四个动作，就能准确将护边放置在大板砖的侧边上，效率高，机构

简单。

[0007] 本发明与已有技术相比，具有安放L型护边时节省人力的、效率高的、质量高、结构

简单的优点。

[0008] 附图说明：

图1为本发明的正面视图；

图2为图1的俯视图；

图3为本发明的立体图；
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图4为推出护边的工作原理图。

[0009] 具体实施方式：

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、3所示，本发明包括机架1、设置在机架1上的用于放置堆叠在一起的L形护边A

的护边仓2、推护边组件3、护边安放组件4，护边仓2斜向下，推护边组件3包括推动动力3a

（气缸）、由推动动力3a带动的推板3b，推板3b位于护边仓2的出口2a处以便将护边仓2内的L

形护边A推向护边安放组件4，护边安放组件4包括摆动设置在机架1上的摆动架4a、设置在

摆动架4a前端的护边接受台4b、设置在摆动架4a上的护边推动动力4c（气缸）、护边推动动

力4c推动的护边推板4d，在摆动架4a与机架1间设置有驱动动力5（气缸）以驱动摆动架4a摆

动。

[0010] 如图3所示，初始状态，将一定数量的L型护边A放入护边仓2中，推护边组件3气缸

3a为伸出状态，护边安放组件4气缸4c为收缩状态，驱动动力5为收缩状态，护边接受台4b处

于推护边组件3中护边仓2的出口左侧处且与护边仓2的出口对接，用于接住从护边仓2推出

的护边A。

[0011] 运作时，推护边组件3中气缸3a收缩带动推板3b运动，护边仓2的最底部出口的护

边A被推板3b推动前进，护边A从护边仓2左侧被推出，脱离护边仓2后护边A落入护边接受台

4b中，之后护边安放组件4在驱动动力5（气缸）伸出带动摆动架4a转动到水平位置后，护边

安放组件4的气缸4c伸出将护边接受台4b中的护边A水平推出到大板瓷砖B边上与大板瓷砖

B贴合，完成全自动安放L型护边A。

[0012] 重复上述动作即可实现大板瓷砖包装中全自动安放L型护边的功能。
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图1

图2
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图3
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图4
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