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(54)发明名称

一种耐火砖专用自动搬运码垛系统

(57)摘要

一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，包括转

位机构、夹紧机构、码垛机构和控制机构，夹紧机

构设置在转位机构上部外侧，控制机构设置在转

位机构的右侧，码垛机构设置在控制机构的右

侧；所述的转位机构由立柱、旋转电机、齿圈、旋

转座、固定臂、伸缩臂、伸缩电机和伸缩丝杠构

成；本发明提出的技术方案，达到了良好的效果：

耐火砖专用自动搬运码垛系统通过转位机构和

夹紧机构的配合实现了对耐火砖坯的快速准确

搬运，并通过码垛机构实现了对耐火砖坯的自动

码垛，有效的降低了工作人员的劳动强度，避免

了人员搬运时的危险，改善了工作环境，给企业

带来更好的效益。
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1.一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，包括转位机构、夹紧机构、码垛机构和控制机

构，其特征是：夹紧机构设置在转位机构上部外侧，控制机构设置在转位机构的右侧，码垛

机构设置在控制机构的右侧；所述的转位机构由立柱、旋转电机、齿圈、旋转座、固定臂、伸

缩臂、伸缩电机和伸缩丝杠构成，  旋转座设置在立柱的上端，齿圈设置在旋转座下部外侧，

旋转电机垂直向上设置在立柱上部一侧，旋转电机主轴上设置有小齿轮与上部齿圈啮合，

固定臂一端设置在旋转座的左侧，伸缩电机设置在旋转座的右侧，伸缩臂一侧设置在固定

臂内部左侧，伸缩丝杠设置在固定臂内部右侧，伸缩丝杠的右端穿过旋转座与伸缩电机主

轴连接，伸缩丝杠的左侧与伸缩臂右端连接；所述的旋转座上部为矩形固定块，固定块的侧

面中间水平设置有丝杠通孔，固定块的左右面上丝杠通孔周围均匀设置有连接螺纹孔，右

面连接螺纹孔与伸缩电机端面通过螺栓连接，固定块的下部设置有齿圈固定盘，齿圈固定

盘的外侧与齿圈内孔配合连接，齿圈固定盘的下部设置有旋转轴，旋转轴通过转盘轴承与

立柱上端连接；所述的固定臂为方管结构，固定臂的右端设置有连接板与旋转座左侧面上

连接螺纹孔通过螺栓连接，连接板中间设置有通孔；所述的伸缩臂为方管结构，伸缩臂的右

端设置有丝杠螺母，丝杠螺母与伸缩丝杠左侧配合连接，伸缩臂的外侧与固定臂的内侧间

隙配合；所述的旋转电机和伸缩电机为步进电机或伺服电机，旋转电机和伸缩电机通过电

线与控制机构连接；

所述的夹紧机构由定夹头、动夹头、气缸、拉杆、电磁气阀和夹紧壳构成，夹紧壳的右侧

与伸缩臂左端连接，定夹头设置在夹紧壳的左侧后部，动夹头设置在定夹头的前部，气缸水

平向前设置在夹紧壳内侧后部，拉杆设置在气缸前部并与气缸顶杆前端连接，拉杆的前端

与动夹头的右侧连接，电磁气阀设置在夹紧壳前面，电磁气阀通过气管分别与气缸和气源

连接，电磁气阀通过电线与控制机构连接；

所述的定夹头为“L”形弯板，定夹头的右侧为固定板，固定板与夹紧壳左侧连接，固定

板的前端中间设置有双耳板，定夹头的后部左侧为定夹头夹板，定夹头夹板左侧为楔形板

结构；

所述的动夹头为“Z”形结构，动夹头的前部为动夹头夹板，动夹头夹板的右侧后部设置

有与其垂直的过渡杆，过渡杆的后部设置单耳板，单耳板通过转轴与定夹头前部双耳板连

接，过渡杆右侧后部设置有与其垂直旋转杆，旋转杆的右侧设置有转轴，转轴与拉杆前端连

接，动夹头夹板左侧为楔形板结构。

2.根据权利要求1所述的一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，其特征是：所述的码垛机

构由液压升降机、液压站和纵向移动台构成，液压升降机设置在纵向移动台上部左侧，液压

站设置在纵向移动台上部右侧，液压站通过油管与液压升降机连接，液压站通过电线与控

制机构连接；所述的纵向移动台由底板、导轨、纵向电机和纵向丝杠构成，导轨平行设置在

底板的下部，纵向电机设置在底板后部中间，纵向丝杠设置在纵向电机的前部，纵向丝杠的

前部通过丝杠螺母与底板下面中间连接；所述的纵向电机为步进电机或伺服电机，纵向电

机通过电线与控制机构连接。

3.根据权利要求2所述的一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，其特征是：所述的液压升

降机为剪叉式升降机，液压升降机的上部为放置平台，下部与纵向移动台底板上面连接。

4.根据权利要求1所述的一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，其特征是：所述的控制机

构为内部设置有PLC控制器的电控柜。
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一种耐火砖专用自动搬运码垛系统

技术领域

[0001] 本发明涉及耐火材料制造领域，具体涉及一种耐火砖专用自动搬运码垛系统。

背景技术

[0002] 在耐火材料领域，耐火砖通常根据不同的使用要求需要用多种耐火材料按比例进

行配比，之后将配比好的耐火材料散料放置到压力机上模具内，再通过压力机压头对耐火

材料散料进行挤压，得到耐火砖坯，之后再对耐火砖坯进行后续的烧结等后续工序，现有的

耐火砖坯成型后需要人工将其从压力机模具上搬下，放置到搬运平台上，大型的耐火砖坯

有二十多公斤，人工搬运非常困难，搬运时需要耗费大量的体力，而且人员搬运时容易发生

脱落等危险；因此，需要一种装置来解决现有耐火砖坯从压力机上取下搬运困难、耗费大量

体力和容易发生脱落危险的问题。

发明内容

[0003] 本发明提出了一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，用于解决现有耐火砖坯从压力

机上取下搬运困难、耗费大量体力和容易发生脱落危险的问题。

[0004] 本发明的目的采用如下技术方案来实现：

[0005] 一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，包括转位机构、夹紧机构、码垛机构和控制机

构，夹紧机构设置在转位机构上部外侧，控制机构设置在转位机构的右侧，码垛机构设置在

控制机构的右侧；所述的转位机构由立柱、旋转电机、齿圈、旋转座、固定臂、伸缩臂、伸缩电

机和伸缩丝杠构成，  旋转座设置在立柱的上端，齿圈设置在旋转座下部外侧，旋转电机垂

直向上设置在立柱上部一侧，旋转电机主轴上设置有小齿轮与上部齿圈啮合，固定臂一端

设置在旋转座的左侧，伸缩电机设置在旋转座的右侧，伸缩臂一侧设置在固定臂内部左侧，

伸缩丝杠设置在固定臂内部右侧，伸缩丝杠的右端穿过旋转座与伸缩电机主轴连接，伸缩

丝杠的左侧与伸缩臂右端连接；所述的旋转座上部为矩形固定块，固定块的侧面中间水平

设置有丝杠通孔，固定块的左右面上丝杠通孔周围均匀设置有连接螺纹孔，右面连接螺纹

孔与伸缩电机端面通过螺栓连接，固定块的下部设置有齿圈固定盘，齿圈固定盘的外侧与

齿圈内孔配合连接，齿圈固定盘的下部设置有旋转轴，旋转轴通过转盘轴承与立柱上端连

接；所述的固定臂为方管结构，固定臂的右端设置有连接板与旋转座左侧面上连接螺纹孔

通过螺栓连接，连接板中间设置有通孔；所述的伸缩臂为方管结构，伸缩臂的右端设置有丝

杠螺母，丝杠螺母与伸缩丝杠左侧配合连接，伸缩臂的外侧与固定臂的内侧间隙配合；所述

的旋转电机和伸缩电机为步进电机或伺服电机，旋转电机和伸缩电机通过电线与控制机构

连接。

[0006] 所述的码垛机构由液压升降机、液压站和纵向移动台构成，液压升降机设置在纵

向移动台上部左侧，液压站设置在纵向移动台上部右侧，液压站通过油管与液压升降机连

接，液压站通过电线与控制机构连接；所述的纵向移动台由底板、导轨、纵向电机和纵向丝

杠构成，导轨平行设置在底板的下部，纵向电机设置在底板后部中间，纵向丝杠设置在纵向
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电机的前部，纵向丝杠的前部通过丝杠螺母与底板下面中间连接；所述的纵向电机为步进

电机或伺服电机，纵向电机通过电线与控制机构连接。

[0007] 所述的夹紧机构由定夹头、动夹头、气缸、拉杆、电磁气阀和夹紧壳构成，夹紧壳的

右侧与伸缩臂左端连接，定夹头设置在夹紧壳的左侧后部，动夹头设置在定夹头的前部，气

缸水平向前设置在夹紧壳内侧后部，拉杆设置在气缸前部并与气缸顶杆前端连接，拉杆的

前端与动夹头的右侧连接，电磁气阀设置在夹紧壳前面，电磁气阀通过气管分别与气缸和

气源连接，电磁气阀通过电线与控制机构连接。

[0008] 所述的定夹头为“L”形弯板，定夹头的右侧为固定板，固定板与夹紧壳左侧连接，

固定板的前端中间设置有双耳板，定夹头的后部左侧为定夹头夹板，定夹头夹板左侧为楔

形板结构。

[0009] 所述的动夹头为“Z”形结构，动夹头的前部为动夹头夹板，动夹头夹板的右侧后部

设置有与其垂直的过渡杆，过渡杆的后部设置单耳板，单耳板通过转轴与定夹头前部双耳

板连接，过渡杆右侧后部设置有与其垂直旋转杆，旋转杆的右侧设置有转轴，转轴与拉杆前

端连接，动夹头夹板左侧为楔形板结构。

[0010] 所述的液压升降机为剪叉式升降机，液压升降机的上部为放置平台，下部与纵向

移动台底板上面连接。

[0011] 所述的控制机构为内部设置有PLC控制器的电控柜。

[0012] 本发明提出的技术方案，达到了良好的效果：耐火砖专用自动搬运码垛系统通过

转位机构和夹紧机构的配合实现了对耐火砖坯的快速准确搬运，并通过码垛机构实现了对

耐火砖坯的自动码垛，有效的降低了工作人员的劳动强度，避免了人员搬运时的危险，改善

了工作环境，给企业带来更好的效益。

附图说明

[0013] 图1为本发明结构示意图。

[0014] 图2为图1中转位机构的结构示意图。

[0015] 图3为图1中夹紧机构的俯视图。

[0016] 图中：  1、立柱，2、旋转电机，3、压力机，  4、耐火砖坯，5、夹紧机构，6、伸缩臂，7、固

定臂，8、旋转座，9、伸缩电机,10、托板，11、液压升降机，12、液压站，13、导轨，14、底板，15、

纵向电机，15.1、纵向丝杠，16、控制机构，17、转盘轴承，18、齿圈，18.1、伸缩丝杠，19、动夹

头，20、定夹头，21、气缸，22、夹紧壳，23、拉杆，24、电磁气阀。

具体实施方式

[0017] 结合附图和具体实施方式对本发明做进一步说明：

[0018] 如附图1、图2、图3所示一种耐火砖专用自动搬运码垛系统，包括转位机构、夹紧机

构5、码垛机构和控制机构16，所述的转位机构由立柱1、旋转电机2、齿圈18、旋转座8、固定

臂7、伸缩臂6、伸缩电机9和伸缩丝杠18.1构成，  旋转座8设置在立柱1的上端，齿圈18设置

在旋转座8下部外侧，旋转电机2垂直向上设置在立柱1上部一侧，旋转电机2主轴上设置有

小齿轮与上部齿圈18啮合，固定臂7一端设置在旋转座8的左侧，伸缩电机9设置在旋转座8

的右侧，伸缩臂6一侧设置在固定臂7内部左侧，伸缩丝杠18.1设置在固定臂7内部右侧，伸
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缩丝杠18.1的右端穿过旋转座8与伸缩电机9主轴连接，伸缩丝杠18.1的左侧与伸缩臂6右

端连接；所述的旋转座8上部为矩形固定块，固定块的侧面中间水平设置有丝杠通孔，固定

块的左右面上丝杠通孔周围均匀设置有连接螺纹孔，右面连接螺纹孔与伸缩电机9端面通

过螺栓连接，固定块的下部设置有齿圈固定盘，齿圈固定盘的外侧与齿圈18内孔配合连接，

齿圈固定盘的下部设置有旋转轴，旋转轴通过转盘轴承17与立柱1上端连接；所述的固定臂

7为方管结构，固定臂7的右端设置有连接板与旋转座8左侧面上连接螺纹孔通过螺栓连接，

连接板中间设置有通孔；所述的伸缩臂6为方管结构，伸缩臂6的右端设置有丝杠螺母，丝杠

螺母与伸缩丝杠18.1左侧配合连接，伸缩臂6的外侧与固定臂7的内侧间隙配合；所述的旋

转电机2和伸缩电机9为步进电机或伺服电机，旋转电机2和伸缩电机9通过电线与控制机构

16连接；所述的夹紧机构5设置在转位机构上部外侧，夹紧机构5由定夹头20、动夹头19、气

缸21、拉杆23、电磁气阀24和夹紧壳22构成，夹紧壳22的右侧与伸缩臂6左端连接，定夹头20

设置在夹紧壳22的左侧后部，所述的定夹头20为“L”形弯板，定夹头20的右侧为固定板，固

定板与夹紧壳22左侧连接，固定板的前端中间设置有双耳板，定夹头20的后部左侧为定夹

头夹板，定夹头夹板左侧为楔形板结构；所述的动夹头19设置在定夹头20的前部，动夹头19

为“Z”形结构，动夹头19的前部为动夹头夹板，动夹头夹板的右侧后部设置有与其垂直的过

渡杆，过渡杆的后部设置单耳板，单耳板通过转轴与定夹头20前部双耳板连接，过渡杆右侧

后部设置有与其垂直旋转杆，旋转杆的右侧设置有转轴，转轴与拉杆23前端连接，动夹头夹

板左侧为楔形板结构；所述的气缸21水平向前设置在夹紧壳22内侧后部，拉杆23设置在气

缸21前部并与气缸21顶杆前端连接，拉杆23的前端与动夹头19的右侧连接，电磁气阀24设

置在夹紧壳22前面，电磁气阀24通过气管分别与气缸21和气源连接，电磁气阀24通过电线

与控制机构16连接；所述的码垛机构设置在控制机构16的右侧，码垛机构由液压升降机11、

液压站12和纵向移动台构成，所述的液压升降机11设置在纵向移动台上部左侧，液压升降

机11为剪叉式升降机，液压升降机11的上部为放置平台，下部与纵向移动台上面连接；液压

站12设置在纵向移动台上部右侧，液压站12通过油管与液压升降机11连接，液压站12通过

电线与控制机构16连接；所述的纵向移动台由底板14、导轨13、纵向电机15和纵向丝杠15.1

构成，导轨13平行设置在底板14的下部，纵向电机15设置在底板14后部中间，纵向丝杠15.1

设置在纵向电机15的前部，纵向丝杠15.1的前部通过丝杠螺母与底板14下面中间连接；所

述的纵向电机15为步进电机或伺服电机，纵向电机15通过电线与控制机构16连接；所述的

控制机构16设置在转位机构的右侧，控制机构16为内部设置有PLC控制器的电控柜。

[0019] 在使用时，当耐火砖坯4压制完成后从压力机3内侧的模具内顶起，控制机构16开

始工作，控制机构16控制旋转电机2的驱动转位机构上部和夹紧机构5旋转，使转位机构伸

缩臂6的方向对正耐火砖坯4，之后控制机构16控制伸缩臂6在伸缩电机9和伸缩丝杠18.1的

驱动下使夹紧机构5伸到耐火砖坯4右侧，并通过控制机构控制电磁气阀24打开，电磁气阀

24控制气缸21使定夹头20转动和动夹头19夹紧耐火砖坯4，控制伸缩臂6缩回夹紧机构5和

耐火砖坯4，旋转电机5驱动转位机构上部、夹紧机构5和耐火砖坯4旋转到码垛机构上部，控

制机构16控制液压站12，液压站12驱动码垛机构液压升降机11上面放置托板10，之后夹紧

机构气缸21驱动动夹头19松开耐火砖坯4，耐火砖坯4放置到托板10上，之后转位机构和夹

紧机构旋转离开，等待搬运下一个耐火砖坯4，这时码垛机构液压升降机11降低上部托板10

高度，并通过控制机构16控制下部纵向电机15使整个码垛机构做前后方向的纵向移动，为
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下一个耐火砖坯4移出放置下一块耐火砖坯4的位置，完成了对耐火砖坯4的自动搬运和码

垛过程。

[0020] 本发明未详述部分为现有技术。
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