
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202110823518.5

(22)申请日 2021.07.21

(71)申请人 中国铁道科学研究院集团有限公司

地址 100081 北京市海淀区大柳树路2号中

国铁道科学研究院集团有限公司

    申请人 中国铁道科学研究院集团有限公司

运输及经济研究所

(72)发明人 周凌云　许植深　刘启钢　丁小东　

王涵晴　陈诚　黄宝静　王言　

(74)专利代理机构 广东省畅欣知识产权代理事

务所(普通合伙) 44631

代理人 齐军彩

(51)Int.Cl.

B65G 13/06(2006.01)

B65G 67/24(2006.01)

 

(54)发明名称

一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及

方法

(57)摘要

本发明公开了一种基于辊道的高铁货运装

卸搬运系统及方法，装卸搬运系统包括：高铁货

运动车组专用站台、站台搬运辊道、万向轮平台、

高铁货运动车组车内万向滚轮地板、设备通道、

安全屏蔽门、人员边道、设备坡道、高铁货运转运

中心；本发明可以满足高铁货运动车组高效自动

化装卸要求，双辊道设计保障系统具备较高的稳

定性。
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1.一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，包括高铁货运动车组专用站台(1)、站台搬

运辊道(2)、万向轮平台(3)、万向滚轮地板(4)、设备通道(5)、安全屏蔽门(6)、人员边道

(7)、设备坡道(8)、高铁货运转运中心(9)；所述站台搬运辊道(2)为双辊道。

2.根据权利要求1所述的一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，其方法在于，所述高

铁货运动车组专用站台(1)一端连接高铁货运转运中心(9)；所述高铁货运动车组专用站台

(1)的两侧设有高铁货运动车组(101)停放；所述高铁货运动车组专用站台(1)外侧安装有

高铁货运动车组装卸门(102)。

3.根据权利要求1所述的一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，其方法在于，所述站

台搬运辊道(2)分别为站台搬运辊道A(201)、站台搬运辊道B(202)；站台搬运辊道(2)安装

于高铁货运动车组专用站台(1)上；站台搬运辊道(2)采用独立动力装置驱动控制。

4.根据权利要求2所述的一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，其方法在于，所述高

铁货运动车组装卸门(102)处安装有万向轮平台(3)，且万向轮平台(3)与站台搬运辊道(2)

搭接；所述万向轮平台(3)以动力装置驱动。

5.根据权利要求2所述的一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，其方法在于，所述高

铁货运动车组(101)内安装有万向滚轮地板(4)；所述站台搬运辊道(2)外侧安装有设备通

道(5)，且设备通道(5)尾端设有设备坡道(8)。

6.根据权利要求1所述的一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统，其方法在于，所述高

铁货运动车组专用站台(1)一侧安装有安全屏蔽门(6)；所述安全屏蔽门(6)与站台搬运辊

道(2)之间设有人员边道(7)。

7.一种基于权利要求1‑6任一项所述的一种基于辊道的高铁货运装货搬运方法，其方

法在于

装货步骤为：

S1：高铁货运转运中心(9)内，将高铁货运集装器(10)移动进入所述站台搬运辊道A

(201)、站台搬运辊道B(202)；

S2：装卸工人通过人员边道(7)进入高铁货运动车组(101)内；

S3：检测高铁货运动车组专用站台(1)搬运轨道是否故障，若两道站台搬运辊道(2)均

无故障；

S4：所述站台搬运轨道启动，将高铁货运集装器(10)搬运至站台搬运辊道(2)上的等待

区域；

S5：所述高铁货运动车组进入高铁货运装卸线(103)与万向轮平台(3)对应；

S6：所述站台搬运辊道A(201)以开启独立动力装置驱动，将高铁货运动车组装卸门

(102)一边的第一个高铁货运集装器(10)推至所述万向轮平台(3)；

S7：启动万向轮平台(3)的动力装置，将高铁货运集装器(10)推入高铁货运动车组；

S8：装卸工人在车内通过万向滚轮地板(4)，将高铁货运集装器(10)推至高铁货运动车

组相应位置并固定；

S9：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道A(201)上的高铁货运集装器(10)依次装于高铁货

运动车组，直至最后一个高铁货运集装器(10)时，站台搬运辊道A(201)即停止装车；

S10：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道B(202)上的高铁货运集装器(10)依次装于高铁货

运动车组，直至最后一个高铁货运集装器(10)时，站台搬运辊道B(202)即停止装车；
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S11：启动所述万向轮平台(3)，将所述站台搬运辊道A(201)、站台搬运辊道B(102)上所

拥有的高铁货运集装器(10)推入高铁货运动车组(101)；

S12：检测站台搬运轨道是否故障，若两道站台搬运轨道其中一条发生故障，则直接执

行S6‑S8；

S13：高铁货运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。

8.一种基于权利要求1‑6任一项所述的一种基于辊道的高铁货运卸货搬运方法，其方

法在于

卸货步骤：

S1：高铁货运动车组进入高铁货运装卸线(103)并与装卸作业万向轮平台(3)对位；

S2：装卸工人通过人员边道(7)进入高铁货运动车组装卸门处；

S3：启动万向轮平台(3)的动力装置，依次将车内高铁货运集装器(10)推至站台搬运辊

道(2)上；

S4：所述站台搬运辊道(2)将高铁货运集装箱搬至高铁货运转运中心(9)；

S5：检车是否完成整列车的作业，是则操作S12，否则重复S3；

S12：高铁运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。
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一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及方法

技术领域

[0001] 本发明涉及高铁货运技术领域，具体是一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及

方法。

背景技术

[0002] 随着我国快递物流行业迅猛发展，国铁集团高度重视铁路高铁快运物流发展，利

用高铁快运柜、不售票车厢等运送快件的零散、小批量模式已不能满足高速增长的快递业

务需求；目前公开有的高铁货运输送系统采用动力装置驱动的辊道输送机在册好像输送；

将占用高铁货运动车组的装载空间及装载质量，影响高铁货运动车组运输效率；无法利用

列车到达前的时间进行装车准备，影响装卸效率。鉴于此，本发明提供一种基于辊道的高铁

货运装卸搬运系统及方法尤为必要。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及方

法，可以有效解决上述背景技术中提出的问题。

[0004] 为解决上述问题，本发明所采取的技术方案是；一种基于辊道的高铁货运装卸搬

运系统及方法，包括高铁货运动车组专用站台、站台搬运辊道、万向轮平台、万向滚轮地板、

设备通道、安全屏蔽门、人员边道、设备坡道、高铁货运转运中心；所述站台搬运辊道为双辊

道。

[0005] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组专用站台一端连接高铁货运

转运中心；所述高铁货运动车组专用站台的两侧设有高铁货运动车组停放；所述高铁货运

动车组专用站台外侧安装有高铁货运动车组装卸门。

[0006] 作为本发明的进一步优选方案，所述站台搬运辊道分别为站台搬运辊道A、站台搬

运辊道B；站台搬运辊道安装于高铁货运动车组专用站台上；站台搬运辊道采用独立动力装

置驱动控制。

[0007] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组装卸门处安装有万向轮平

台，且万向轮平台与站台搬运辊道搭接；所述万向轮平台以动力装置驱动。

[0008] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组内安装有万向滚轮地板；所

述站台搬运辊道外侧安装有设备通道，且设备通道尾端设有设备坡道。

[0009] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组专用站台一侧安装有安全屏

蔽门；所述安全屏蔽门与站台搬运辊道之间设有人员边道。

[0010] 作为本发明的进一步优选方案，所述装货步骤为：

S1：高铁货运转运中心内，将高铁货运集装器移动进入所述站台搬运辊道A、站台

搬运辊道B；

S2：装卸工人通过人员边道进入高铁货运动车组内；

S3：检测高铁货运动车组专用站台搬运轨道是否故障，若两道站台搬运辊道均无
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故障；

S4：所述站台搬运轨道启动，将高铁货运集装器搬运至站台搬运辊道上的等待区

域；

S5：所述高铁货运动车组进入高铁货运装卸线与万向轮平台对应；

S6：所述站台搬运辊道A以开启独立动力装置驱动，将高铁货运动车组装卸门一边

的第一个高铁货运集装器推至所述万向轮平台；

S7：启动万向轮平台的动力装置，将高铁货运集装器推入高铁货运动车组；

S8：装卸工人在车内通过万向滚轮地板，将高铁货运集装器推至高铁货运动车组

相应位置并固定；

S9：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道A上的高铁货运集装器依次装于高铁货运动车

组，直至最后一个高铁货运集装器时，站台搬运辊道A即停止装车；

S10：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道B上的高铁货运集装器依次装于高铁货运动

车组，直至最后一个高铁货运集装器时，站台搬运辊道B即停止装车；

S11：启动所述万向轮平台，将所述站台搬运辊道A、站台搬运辊道B上所拥有的高

铁货运集装器推入高铁货运动车组；

S12：检测站台搬运轨道是否故障，若两道站台搬运轨道其中一条发生故障，则直

接执行S6‑S8；

S13：高铁货运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。

[0011] 一种基于权利要求任一项所述的一种基于辊道的高铁货运卸货搬运方法，其方法

在于

卸货步骤：

S1：高铁货运动车组进入高铁货运装卸线并与装卸作业万向轮平台对位；

S2：装卸工人通过人员边道进入高铁货运动车组装卸门处；

S3：启动万向轮平台的动力装置，依次将车内高铁货运集装器推至站台搬运辊道

上；

S4：所述站台搬运辊道将高铁货运集装箱搬至高铁货运转运中心；

S5：检车是否完成整列车的作业，是则操作S12，否则重复S3；

S6：高铁运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。

[0012] 与现有技术相比，本发明提供了一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及方法，

具备以下有益效果：

采用双辊道方案，解决了高铁货运集装器单列排列会影响车门处装卸的问题，在

其中一条辊道出现故障后，由另一条辊道继续承担装卸任务，提高系统稳定性；设置站台屏

蔽门，用以保护车体避免装卸过程中集装器对车体产生碰撞；设置的步行通道供装卸人员

进入车辆使用和供工作人员对站台上设施设备进行检修使用；无需在高铁货运车组内安装

辊道输送机，减轻重量，提升高铁货运的装载能力；利用列车到达前的准备时间可以提前将

袋装高铁货运集装器在站台集结，高铁即到即装，省去了时间，使得装载工作效率提高。

附图说明

[0013] 图1为本发明布置示意图；
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图2为本发明高铁货运集装器进入站台搬运辊道示意图；

图3为本发明高铁货运集装器推至万向轮示意图；

图4为本发明高铁货运集装器推至高铁货运动车组示意图；

图5为本发明站台搬运辊道最后一个高铁货运集装器示意图；

图6为本发明高铁货运集装器装满高铁货运车组示意图；

图7为本发明装车作业流程图；

图8为本发明卸车作业流程图。

[0014] 其中：1、高铁货运动车组专用站台，101、高铁货运动车组，102、高铁货运动车组装

卸门，103、高铁货运装卸线，2、站台搬运辊道，201、站台搬运辊道A，202、站台搬运辊道B，3、

万向轮平台，4、万向滚轮地板，5、设备通道，6、安全屏蔽门，7、人员边道，8、设备坡道，9、高

铁货运转运中心，10、高铁货运集装器。

具体实施方式

[0015] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0016] 根据图1，本发明提供一种基于辊道的高铁货运装卸搬运系统及方法，包括高铁货

运动车组专用站台1、站台搬运辊道2、万向轮平台3、万向滚轮地板4、设备通道5、安全屏蔽

门6、人员边道7、设备坡道8、高铁货运转运中心9；所述站台搬运辊道2为双辊道。

[0017] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组专用站台1一端连接高铁货

运转运中心9；所述高铁货运动车组专用站台1的两侧设有高铁货运动车组101停放；所述高

铁货运动车组专用站台1外侧安装有高铁货运动车组装卸门102。

[0018] 作为本发明的进一步优选方案，所述站台搬运辊道2分别为站台搬运辊道A201、站

台搬运辊道B202；站台搬运辊道2安装于高铁货运动车组专用站台1上；站台搬运辊道2采用

独立动力装置驱动控制。

[0019] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组装卸门102处安装有万向轮

平台3，且万向轮平台3与站台搬运辊道2搭接；所述万向轮平台3以动力装置驱动。

[0020] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组101内安装有万向滚轮地板

4；所述站台搬运辊道2外侧安装有设备通道5，且设备通道5尾端设有设备坡道8。

[0021] 作为本发明的进一步优选方案，所述高铁货运动车组专用站台1一侧安装有安全

屏蔽门6；所述安全屏蔽门6与站台搬运辊道2之间设有人员边道7。

[0022] 作为本发明的进一步优选方案，所述装货步骤为：

S1：高铁货运转运中心9内，将高铁货运集装器10移动进入所述站台搬运辊道

A201、站台搬运辊道B202；

S2：装卸工人通过人员边道7进入高铁货运动车组101内；

S3：检测高铁货运动车组专用站台1搬运轨道是否故障，若两道站台搬运辊道2均

无故障；

S4：所述站台搬运轨道启动，将高铁货运集装器10搬运至站台搬运辊道2上的等待

区域；

S5：所述高铁货运动车组进入高铁货运装卸线103与万向轮平台3对应；
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S6：所述站台搬运辊道A201以开启独立动力装置驱动，将高铁货运动车组装卸门

102一边的第一个高铁货运集装器10推至所述万向轮平台3；

S7：启动万向轮平台3的动力装置，将高铁货运集装器10推入高铁货运动车组；

S8：装卸工人在车内通过万向滚轮地板4，将高铁货运集装器10推至高铁货运动车

组相应位置并固定；

S9：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道A201上的高铁货运集装器10依次装于高铁货

运动车组，直至最后一个高铁货运集装器10时，站台搬运辊道A201即停止装车；

S10：重复步骤S1‑S6将站台搬运轨道B202上的高铁货运集装器10依次装于高铁货

运动车组，直至最后一个高铁货运集装器10时，站台搬运辊道B202即停止装车；

S11：启动所述万向轮平台3，将所述站台搬运辊道A201、站台搬运辊道B102上所拥

有的高铁货运集装器10推入高铁货运动车组101；

S12：检测站台搬运轨道是否故障，若两道站台搬运轨道其中一条发生故障，则直

接执行S6‑S8；

S13：高铁货运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。

[0023] 一种基于权利要求1‑6任一项所述的一种基于辊道的高铁货运卸货搬运方法，其

方法在于

卸货步骤：

S1：高铁货运动车组进入高铁货运装卸线103并与装卸作业万向轮平台3对位；

S2：装卸工人通过人员边道7进入高铁货运动车组装卸门处；

S3：启动万向轮平台3的动力装置，依次将车内高铁货运集装器10推至站台搬运辊

道2上；

S4：所述站台搬运辊道2将高铁货运集装箱搬至高铁货运转运中心9；

S5：检车是否完成整列车的作业，是则操作S12，否则重复S3；

S12：高铁运动车组离开，站台进行下一趟列车作业。

[0024] 作为本发明的一个具体实施例:

高铁货运专用集装箱已在高铁货运转运中心内完成前置安检、称重、贴标、分方向

分拨等作业。

[0025] 如图1所述高铁货运动车组专用站台1可以两侧或者单侧停放高铁货运动车组列

车，高铁货运集装器10单列排列则会影响车门处难以装卸的问题，当其中一条辊道发生故

障时，可以由另一辊道继续进行装卸货物的工作；装卸工人通过人员边道7进入高铁货运动

车组101内。

[0026] 如图2所述站台搬运轨道2内的独立动力装置驱动控制高铁货运集装器10在高铁

货运转运中心9与高铁货运动车组专用站台1间移动；站台搬运辊道2与高铁货运动车组101

处于同一水平。

[0027] 如图3所述万向轮平台3与站台搬运辊道2、万向滚轮地板4顶面高度一致；启动万

向轮平台3动力装置，将高铁货运集装器10在高铁货运动车组专用站台1与高铁货运动车组

101车厢内移动。

[0028] 如图4装卸工人以车内的万向滚轮地板4在高铁货运动车组101车厢内推动高铁货

运集装器10；设备通道5的高度低于站台搬运辊道2顶面高度。
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[0029] 如图6为重复操作以上作业后，高铁货运集装器已装满高铁货运车其一车车厢；安

全屏蔽门6装于高铁货运动车组专用站台1边缘，用以保护高铁货运动车组车体，避免与装

卸设备发生碰撞；人员边道7高度与站台搬运辊道2顶面高度一致，可让装卸人员通过高铁

货运动车组专用站台1进入高铁货运动车组101车厢；电动叉车利用设备坡道8上下站台，使

用高铁货运转运中心9分拨、储存高铁货运集装器10；实现高铁货运集装器10在高铁货运动

车组101车厢内、高铁货运动车组专用站台1、高铁货运转运中心9间快速移动，满足快递物

流高时效要求。

[0030] 如其中一条辊道发生故障时，可依旧按照以上步骤对未损坏的辊道进行作业；该

货物运输过程不受影响。

[0031] 以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽管参照前述实施例

对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可以对前述实施例

所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术方法进行等同替换；而这些修改或者替

换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明实施例技术方案的精神和范围。
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图 1

图 2
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图 3

图 4

图 5
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图 6
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图 7
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图 8
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