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本实用新型公开了一种大型板材自动对正

及输送装置，其特征在于：包括升降辊床、托料盘

和伸缩叉总成，所述托料盘包括若干个由左至右

依次排列的子托盘、两个由上至下依次排列的水

平托杆和若干个螺栓，每个所述子托盘包括两个

角钢和两个由左至右依次排列的薄齿板，在所述

薄齿板上设有若干个三角齿，所述伸缩叉总成包

括纵向双轨、机架、行走机构、支座、若干个由左

至右依次排列的前叉、两个由左至右依次排列的

电动推杆和两个由左至右依次排列的定位气缸，

在每个所述电动推杆的伸出杆的上部装有一个

顶头。该实用新型结构新颖，可实现自动对正及

输送，安全可靠并可显著改善工人劳动强度。
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1.一种大型板材自动对正及输送装置，其特征在于：包括升降辊床（1）、托料盘（2）和伸

缩叉总成（3），所述托料盘（2）包括若干个由左至右依次排列的子托盘（21）、两个由上至下

依次排列的水平托杆（22）和若干个螺栓（23），每个所述子托盘（21）包括两个角钢（211）和

两个由左至右依次排列的薄齿板（212），在所述薄齿板（212）上设有若干个三角齿（2121），

所述伸缩叉总成（3）包括纵向双轨（31）、机架（32）、行走机构（34）、支座（36）、若干个由左至

右依次排列的前叉（35）、两个由左至右依次排列的电动推杆（33）和两个由左至右依次排列

的定位气缸（37），在每个所述电动推杆（33）的伸出杆的上部装有一个顶头（331），所述行走

机构（34）包括电机减速机（341）和两个左右对称设置的行走组件（342），每个所述行走组件

（342）包括联轴器（3421）、传动轴（3422）、轴承座（3423）和行走轮（3424），每个所述前叉

（35）包括叉腿（351）和若干个滚轮组件（352），每个所述滚轮组件（352）包括短轴（3522）和

两个对称装于短轴（3522）左右两端的滚轮（3521），所述短轴（3522）装于叉腿（351）上，所述

叉腿（351）的下端焊装于机架（32）上端，两个所述电动推杆（33）装于机架（32）上，所述电机

减速机（341）装于机架（32）下端的中间部位，所述轴承座（3423）装于机架（32）的下端，所述

传动轴（3422）穿装于轴承座（3423）的孔中，所述传动轴（3422）的一端通过联轴器（3421）与

电机减速机（341）的输出轴连接，所述传动轴（3422）的另一端装有行走轮（3424），所述行走

轮（3424）可在纵向双轨（31）上作滚动，两个所述角钢（211）对称地焊装于两个薄齿板（212）

之间的上部及下部，每个所述子托盘（21）的角钢（211）通过螺栓（23）与水平托杆（22）连接，

每两个相邻所述子托盘（21）之间应保持间距（M），所述托料盘（2）置于升降辊床（1）上，所述

支座（36）装于升降辊床（1）的上侧，两个所述定位气缸（37）装于支座（36）上，所述前叉（35）

可在两个相邻所述子托盘（21）之间的空档中插入或退出。

2.根据权利要求1所述的一种大型板材自动对正及输送装置，其特征在于：所述水平托

杆（22）采用方管构成。

3.根据权利要求1所述的一种大型板材自动对正及输送装置，其特征在于：所述前叉

（35）的宽度（N）小于两个相邻所述子托盘（21）之间的间距（M）。
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一种大型板材自动对正及输送装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及输送设备，具体地说是一种大型板材自动对正及输送装置。

背景技术

[0002] 在制造一些大型设备时常需采用一些大型板材，这些大型板材必须进行切割然后

经过磨边后方可使用，现有方法是：先由人工启动行车将大型坯板材（以下简称为：坯板材）

吊运至激光切割机上，然后，通过人工挪移的方法对坯板材进行对正后，方可进行切割，切

割作业完成后，再由行车将已切割好的板材转运至下一工序，故采用这样的方式时，极其费

工费时，工人的劳动强度极大，生产效率极低。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是提供一种结构新颖、可实现自动对正及输送、安全可靠并

可显著改善工人劳动强度的大型板材自动对正及输送装置。

[0004] 为达到上述目的，本实用新型包括升降辊床、托料盘和伸缩叉总成，所述托料盘包

括若干个由左至右依次排列的子托盘、两个由上至下依次排列的水平托杆和若干个螺栓，

每个所述子托盘包括两个角钢和两个由左至右依次排列的薄齿板，在所述薄齿板上设有若

干个三角齿，所述伸缩叉总成包括纵向双轨、机架、行走机构、支座、若干个由左至右依次排

列的前叉、两个由左至右依次排列的电动推杆和两个由左至右依次排列的定位气缸，在每

个所述电动推杆的伸出杆的上部装有一个顶头，所述行走机构包括电机减速机和两个左右

对称设置的行走组件，每个所述行走组件包括联轴器、传动轴、轴承座和行走轮，每个所述

前叉包括叉腿和若干个滚轮组件，每个所述滚轮组件包括短轴和两个对称装于短轴左右两

端的滚轮，所述短轴装于叉腿上，所述叉腿的下端焊装于机架上端，两个所述电动推杆装于

机架上，所述电机减速机装于机架下端的中间部位，所述轴承座装于机架的下端，所述传动

轴穿装于轴承座的孔中，所述传动轴的一端通过联轴器与电机减速机的输出轴连接，所述

传动轴的另一端装有行走轮，所述行走轮可在纵向双轨上作滚动，两个所述角钢对称地焊

装于两个薄齿板之间的上部及下部，每个所述子托盘的角钢通过螺栓与水平托杆连接，每

两个相邻所述子托盘之间应保持间距，所述托料盘置于升降辊床上，所述支座装于升降辊

床的上侧，两个所述定位气缸装于支座上，所述前叉可在两个相邻所述子托盘之间的空档

中插入或退出；所述水平托杆采用方管构成；所述前叉的宽度小于两个相邻所述子托盘之

间的间距。

[0005] 本实用新型由于采用了由升降辊床、托料盘和伸缩叉总成组成的结构，伸缩叉总

成包括纵向双轨、机架、行走机构、支座、若干个由左至右依次排列的前叉、两个由左至右依

次排列的电动推杆和两个由左至右依次排列的定位气缸，采用这样的结构后，通过伸缩叉

总成可实现对坯板材进行对正作业，通过升降辊床可实现自动转运输送作业，托料盘中所

采用的薄齿板，有利于顺畅地排出在切割钢板时所产生的碎屑，而薄齿板上所设有的三角

齿则主要是为了防止在切割时将托盘切割而受损。本实用新型结构新颖，可实现自动对正
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及输送，安全可靠并可显著改善工人劳动强度。

附图说明

[0006] 图1是本实用新型的主视图。

[0007] 图2是图1中的托料盘的主视图。

[0008] 图3是图1中的托料盘的左视图。

[0009] 图4是图1中的I处放大剖视图。

具体实施方式

[0010] 参见图1至图4，本实用新型包括升降辊床1、托料盘2和伸缩叉总成3，所述托料盘2

包括若干个由左至右依次排列的子托盘21、两个由上至下依次排列的水平托杆22和若干个

螺栓23，每个所述子托盘21包括两个角钢211和两个由左至右依次排列的薄齿板212，在所

述薄齿板212上设有若干个三角齿2121，所述伸缩叉总成3包括纵向双轨31、机架32、行走机

构34、支座36、若干个由左至右依次排列的前叉35、两个由左至右依次排列的电动推杆33和

两个由左至右依次排列的定位气缸37，在每个所述电动推杆33的伸出杆的上部装有一个顶

头331，所述行走机构34包括电机减速机341和两个左右对称设置的行走组件342，每个所述

行走组件342包括联轴器3421、传动轴3422、轴承座3423和行走轮3424，每个所述前叉35包

括叉腿351和若干个滚轮组件352，每个所述滚轮组件352包括短轴3522和两个对称装于短

轴3522左右两端的滚轮3521，所述短轴3522装于叉腿351上，所述叉腿351的下端焊装于机

架32上端，两个所述电动推杆33装于机架32上，所述电机减速机341装于机架32下端的中间

部位，所述轴承座3423装于机架32的下端，所述传动轴3422穿装于轴承座3423的孔中，所述

传动轴3422的一端通过联轴器3421与电机减速机341的输出轴连接，所述传动轴3422的另

一端装有行走轮3424，所述行走轮3424可在纵向双轨31上作滚动，两个所述角钢211对称地

焊装于两个薄齿板212之间的上部及下部，每个所述子托盘21的角钢211通过螺栓23与水平

托杆22连接，每两个相邻所述子托盘21之间应保持间距M，所述托料盘2置于升降辊床1上，

所述支座36装于升降辊床1的上侧，两个所述定位气缸37装于支座36上，所述前叉35可在两

个相邻所述子托盘21之间的空档中插入或退出。所述水平托杆22采用方管构成。所述前叉

35的宽度N小于两个相邻所述子托盘21之间的间距M。

[0011] 工作时，先降下升降辊床1，置于升降辊床1之上的托料盘2亦会随之降下，然后，启

动电机减速机341，将伸缩叉总成3的前叉35的前端伸至支座36上，便于承重，再由行车或机

构手将坯板材送至伸缩叉总成3的前叉35上，当前叉35的滚轮组件352托住坯板材时，坯板

材可在滚轮组件352的滚轮3521上移动，这时，可启动两个电动推杆33，使电动推杆33的伸

出杆伸出，通过装于电动推杆33的伸出杆的顶头331推动坯板材，直至将坯板材送至指定的

对中位置，而所采用的两个定位气缸37可用来调节对中位置，起到一个定位的作用，当坯板

材到达指定的对中位置后，将升降辊床1升起，直至托料盘2顶起坯板材并使坯板材离开前

叉35后，启动电机减速机341，使伸缩叉总成3的前叉35后退，直至前叉35的前端完全退出托

料盘2后，再启动升降辊床1作向水平输送操作，这时，托料盘2连同坯板材一起被输送至下

一工序进行切割，如此反复操作即可。
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图1

图2
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图3

图4
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