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金属托盘成型机成型机构

(57)摘要

本实用新型是金属托盘成型机成型机构，其

结构是辊压成型机构包括主电机及减速机、依次

纵向排布的13组成型压辊，以及3个限位辊，成型

压辊两端通过第一轴承连接两侧安装板，主电机

及减速机和安装板都固定在机架上，限位辊两端

通过升降块连接两侧安装板，成型压辊两端还设

有传动链轮，主电机及减速机输出端连接主动链

轮，主动链轮通过传动链传动连接传动链轮。本

实用新型的优点：工作时金属料带经过导向定位

机构进入辊压成型机构进行辊压成型，在主电机

及减速机的带动下，依次经过13组成型压辊的辊

压成型，得到所需形状的金属托盘，然后进行后

续冲孔剪切，即得到金属托盘成品。提高了生产

效率，提高了结构强度，延长了使用寿命。
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1.金属托盘成型机成型机构，其特征包括设置在机架(1)上的辊压成型机构(2)和导向

定位机构(3)，辊压成型机构(2)包括主电机及减速机(21)、依次纵向排布的13组成型压辊

(23)，以及设置在最后一组成型压辊(23)后部的上下交错设置的3个限位辊(27)，成型压辊

(23)两端通过第一轴承(24)连接两侧安装板(25)，主电机及减速机(21)和安装板(25)都固

定在机架(1)上，限位辊(27)两端通过升降块(28)连接两侧安装板(25)，成型压辊(23)两端

还设有传动链轮(26)，主电机及减速机(21)输出端连接主动链轮(22)，主动链轮(22)通过

传动链传动连接传动链轮(26)。
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金属托盘成型机成型机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及的是金属托盘成型机成型机构。

背景技术

[0002] 叉车在搬运货物时需要配备托盘(或称垫板)，用于作为货物以及货叉的支撑，可

方便货物的搬运。

[0003] 现有技术中的叉车托盘一般为塑料或木质，而金属托盘则一般为焊接而成，生产

效率较低，且造成其结构强度较差，使用寿命较短，无法满足日益增长的使用需要。

实用新型内容

[0004] 本实用新型提出的是金属托盘成型机成型机构，其目的旨在克服现有技术存在的

上述不足，实现对金属托盘在冲孔剪切前的辊压成型，有助于生产一体成型的金属托盘，有

效提高生产效率，改善结构强度和延长使用寿命。

[0005] 本实用新型的技术解决方案：金属托盘成型机成型机构，其结构包括设置在机架

上的辊压成型机构和导向定位机构，辊压成型机构包括主电机及减速机、依次纵向排布的

13组成型压辊，以及设置在最后一组成型压辊后部的上下交错设置的3个限位辊，成型压辊

两端通过第一轴承连接两侧安装板，主电机及减速机和安装板都固定在机架上，限位辊两

端通过升降块连接两侧安装板，成型压辊两端还设有传动链轮，主电机及减速机输出端连

接主动链轮，主动链轮通过传动链传动连接传动链轮。

[0006] 本实用新型的优点：结构简单有效，工作时金属料带经过导向定位机构进入辊压

成型机构进行辊压成型，在主电机及减速机的带动下，依次经过13组成型压辊的辊压成型，

得到所需形状的金属托盘，然后经过限位辊后进入后续冲孔剪切机构处冲孔和剪切，即得

到金属托盘成品。有助于金属托盘成型机实现金属托盘一体成型，提高了生产效率，提高了

结构强度，延长了使用寿命。

附图说明

[0007] 图1是本实用新型金属托盘成型机成型机构的结构示意图。

[0008] 图2是图1中辊压成型机构的侧视结构示意图。

[0009] 图中的1是机架、2是辊压成型机构、21是主电机及减速机、22是主动链轮、23是成

型压辊、24是第一轴承、25是安装板、26是传动链轮、27是限位辊、28是升降块、3是导向定位

机构。

具体实施方式

[0010] 下面结合实施例和具体实施方式对本实用新型作进一步详细的说明。

[0011] 如图1、2所示，金属托盘成型机成型机构，其结构包括设置在机架1上的辊压成型

机构2和导向定位机构3，辊压成型机构2包括主电机及减速机21、依次纵向排布的13组成型
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压辊23，以及设置在最后一组成型压辊23后部的上下交错设置的3个限位辊27，成型压辊23

两端通过第一轴承24连接两侧安装板25，主电机及减速机21和安装板25都固定在机架1上，

限位辊27两端通过升降块28连接两侧安装板25，成型压辊23两端还设有传动链轮26，主电

机及减速机21输出端连接主动链轮22，主动链轮22通过传动链传动连接传动链轮26。

[0012] 根据以上结构，工作时，金属料带经过导向定位机构3进入辊压成型机构2进行辊

压成型，在主电机及减速机21的带动下，依次经过13组成型压辊23的辊压成型，得到所需形

状的金属托盘，然后经过限位辊27后进入后续冲孔剪切机构处冲孔和剪切，即得到金属托

盘成品，准确且高效。

[0013] 以上所述各部件均为现有技术，本领域技术人员可使用任意可实现其对应功能的

型号和现有设计。

[0014] 以上所述的仅是本实用新型的优选实施方式，应当指出，对于本领域的普通技术

人员来说，在不脱离本实用新型创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属

于本实用新型的保护范围。
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图1
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图2
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