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0 引言

相比其他农业生产能力来说，我国苹果加工行业的基

础能力相对比较薄弱，无论是处理技术还是运转系统，仍

然处于初级阶段。目前，我国苹果加工行业在发展工程中，

苹果削皮机一般分为半自动系统、人工系统等，由于此种

去皮系统和设备需要人工操作，此种模式显然费时、费力、

劳动强度大�而且容易产生差错乃至事故。

1 苹果去皮机供料系统种类

1.1 单果手动系统

在苹果去皮设备种类中，单果手动控制系统是去皮系

统的基础运转模式，由于该设备内部结构中，插针区域安装

插苹果的专业固定设备，所以机械设备在停止运转后，其插

针设备的外冒则起到了保护基础作用，可有效防止插针扎

伤。所以此种设备在使用过程中，需要将苹果固定在插针结

构上，此时需要技术人员摇动手柄区域，插针则带动苹果水

果进行转动，进而将苹果向右方向移动推进，其中由于手动

系统在运转过程中，仿形刀具在移动弹簧的共同作用下压紧

苹果的表皮结构，此时如果苹果一边转动、一边削皮，最终

实现苹果去皮的目的。但是此种技术方式需要大量人力开展

日常操作，并且苹果削皮速度相对较慢，劳动强度不断提升，

仅仅适合个人使用，不利于大批生产。

1.2 自动控制系统

自动控制系统实际运转过程中，由于此种苹果去皮设

备结构上安装转盘设备，并且转盘上安装数个苹果处理插

针，能够均匀且稳定的分布在圆盘结构上。第一，在苹果去

皮处理方面上，首先需要由技术人员将苹果安装在插针结构

上，此时如果圆盘产生转动，苹果则可以快速被传送至去皮

位置上，进一步实现整个苹果的去皮工作，此时圆盘在此进

行转动后，苹果跟随圆盘进一步实现了切片工作，随后进行

下一步技术操作，并且通过圆盘的持续转动，苹果则会被送

到去核工作位置上，设备启动，苹果核在区域中有效被去除，

最终实现整个工作循环。此种去皮设备相比人工去皮来说，

去除速度相对较快，但是此种处理技术仍然需要依靠人工操

作，因此此种设备在运转过程中，其生产速度和质量主要由

人工的操作技能水平所决定。

1.3 多果自动控制系统
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第一，在设备启动过程中，首先由人工将苹果安装在

设备结构上，并且以苹果梗垂直于水平面方向作为基础条

件，安装在苹果凹槽内，随后自动控制系统的气缸设备推杆

需要自动伸出，进而有效带动升降板结构以及想唱的电动设

备等，一同向下移动，随后气缸设备的基础推杆则需要回缩，

进而将苹果位置提升至能够削皮的高度，此时电动设备有效

带动插针设备后，会直接与苹果仪器旋转，进而有效实现整

个苹果的削皮工作，最后主要利用人工将苹果卸除。虽然此

种设备在运转过程中，整个去皮操作属于自动控制模式，但

是每个机器至少需要 1～ 2人进行负责，生产效率相对较低，

所以为了兼顾苹果去皮的效率与工作稳定性，原材料供应系

统需要针对主动控制系统开展全面技术研究和探索，进一步

优化手工插果工位。

2 苹果去皮机供料系统构成

2.1 皮带传输机构

采用同步带，在带中心等距镶嵌 31 个专用的圆锥尖叉，

在PLC、伺服电机的控制下，负责将加工物料（如苹果、梨等，

以下均称苹果）从上果给料工位依次传到削皮工位→切圈工

位→冲核切半工位进行相应程序的加工，每次带动 4 个苹果

停在各工位的插果三角叉中心的位置。如此循环，周而复始。

输送皮带启动时，首先自动按程序找零位，使各圆锥尖叉对

准机械手和各三角叉中心位置。

2.2 上果给料机构

人工分别将苹果垂直摆正放入送料托盘上的四个尼龙

丸内，给料气缸带动托盘前后往复运动，不断地将四个苹果

输送给可上下、前后运动的机械手，机械手再将这四个苹果

一起插到输送同步带的特制圆锥尖叉上，然后再由同步带运

转传到下一工序。整个系统每个气缸都安装检测开关，各气

缸运行情况在触摸屏上都可观察到，并且能够得以控制。

2.3 削皮机构

有四个垂直等距安装，即可在气缸作用下定量上下运

动，又可在同一个变频电机带动下旋转的三角钢叉和可前后

移动的刀台架组成。刀台架上装有四个相隔等距的削皮刀装

置，其各中心位置也和四个旋转钢叉的中心位置一一对应。

四个削皮刀在拉力弹簧的作用下保证合适的压力紧贴在苹

果表面，工作时三角钢叉从苹果上部插入的同时工作台前行
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到位后苹果跟随钢叉旋转，削皮刀片从苹果底部向上移动，

两个速度都可调，两个速度设定配合好后即可连续均匀地

削去苹果表皮，削皮刀升到预定位置后，自动返回到原点

起始位置。削皮后的苹果表面光滑圆润，不留皮；削皮薄，

出成率高。产品质量可以满足后续精加工各种产品的需要。

2.4 去核捅芯切半装置

四把间距与同步带上安装的圆锥尖叉完全相同的圆筒

分半刀（分半刀片数量可根据客户要求的切半数量来定）在

两个气缸的作用下可垂直上下动。当同步带四个圆锥尖叉与

四个圆筒切半刀中心完全对正后，气缸带动圆筒刀下行沿苹

果中心从苹果上端直接捅到苹果下端，使苹果核与果肉安全

分离，完成了去核工序。

3 苹果去皮机供料系统 PLC 控制系统

3.1 PLC 控制系统设计流程

全自动苹果去皮机供料系统在方案设计中，需要原材

料系统技术操作实际情况进行详细分析，并且在固定架位

置上，以及支架位置上需要安装能够有效判断出苹果的光

线传送感应设备。并且苹果进行安装时，光线传送感应设备

的开关随之启动，当苹果完成去皮操作后，两个传送带会

停止传输，此时数字信息摄像装置会将苹果图像进行收集、

分析以及技术处理。

3.2 PLC 控制系统设计方案

在 PLC 控制系统设计以及实施过程中，根据苹果生产

技术工艺基础需求，致使各个设备的气缸一般需要使用双向

作用气缸设备开展一系列技术需求，并且根据工艺操作要

求，保证设备各个气缸结构以及气缸活塞零部件上安装永久

磁环，致使整个使气缸设备在运转过程中十分方便，并且设

备结构十分紧凑。

在苹果去皮 PLC 控制系统设计方案实施过程中，其系

统内部结构移动需要安装 24 个控制点，其中至少 17 个位置

主要为位置输入点，7 个位置输出点。并且其整体输出量需

要根据设备运转基础条件进行详细分析。

3.3 通讯系统方案设计

在全自动苹果去皮机供料系统 PC 平台以及 PLC 自动

控制系统之间想要有效完成结构通道，则可以致使两个系统

相互补充系统功能上的不足和问题，其中 PLC 自动控制系

统在运转过程中，在控制功能上不仅十分便利还十分可靠和

问题，同时在 PC 平台设备本身的图形显示、数据处理以及

文字显示等方面具有较强的功能性。而在通信系统方案设计

上，计算机需要进行离线程序编写，同时将已经完成的信息

进行在线传输和运转，此种模式不仅可以在 PLC 系统程序

有效执行，并且还可以实施控制。

3.4 原材料供应系统方案设计

全自动苹果去皮机供料系统在运转过程中，通常需要

使用圆盘式单果去皮设备，此时需要使用人工将苹果安装在

苹果固定区域中，随后需要转动圆盘平台，进而将苹果传送

至去皮区域上，由于原材料供应系统在运转过程中，全自动

系统几乎不适用人力操作，实现全自动苹果安装。

原材料供应系统方案设计时，首先以中心区域安装所

有苹果，并且使用全自动插果设备进一步完成量所有苹果安

装在插针上最终目的，此时圆形平台转动，并且严格轴线运

转方向，以便于后续去核工作能够正常开展，此时如果不能

将苹果以垂直方向安装，苹果则重新传送回原材料仓储内，

以便于后续技术操作。

去皮机在内部结构实施过程中，心气缸一共安装至少

三个缓冲设备和装置，并且均匀地分布在平台结构周边，

此时传送带在安装过程中，需要将苹果运输至托板结构上，

其气缸推杆会快速伸出后悔缩回，其中苹果的轴线会与插针

设备相对对齐，并且插针主要位于托板正下方位置上。

在原材料供应系统运转过程中，其三个缓冲设备和装

置能够进一步确保整个系统运转过程中，苹果固定位置不会

产生机械性损伤和问题，进一步确保苹果在传送至原材料传

送带结构上是，原材料仓储以及振动设备相互连接，并且其

设备振动基础频率在基础设定以及运转方向上保持一致性，

并且在设备结构上所设置的挡板结构只能通过一个苹果的

位置区域，同时苹果运输过程中，需要在传输带结构上始终

保证慢速，其单果距离同样需要保证在相关规定数值，能够

有效固定在支撑架中央位置上。此时，原材料运输系统挡板

气缸结构中推杆零部件伸出后，会产生大量信号，但是此

种信号主要来自电力光线传感设备，并且将其传送至 PLC
系统结构中，同时经过系统应用程序后会得到命令的反馈，

致使设备传送带停止运转，此时视频收集启动后，会收集和

拍摄出相关的视频和图像，经过计算机所对应的信息处理系

统后，进而针对相关对象进行初步判断。一旦苹果整个位置

与水平结构面处于垂直方向，其设备挡板气缸推杆将全面收

回，其设备传送带会继续开展相关工作，经过系统运转通过

该位置。如果苹果安装角度无法达到合格，其设备推杆则需

要将苹果传送至原材料仓储，保证设备传送带区域依然恢复

正常工作。

4 结语

综上所述，全自动苹果去皮机供料系统运转过程中，

能够有效完成每分钟处理大量苹果效果，从根本上达到了系

统运转的预期效果。
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