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(57)摘要

本发明公开了板材自动分拣机，包括机架、

设于机架上的可带动板材输送的传送带和电路

控制器，传送带与电路控制器电连接，其特征在

于：所述传送带外侧设有与板材位置相对应的检

测部件、横向进料组件及横向出料叠放组件，传

送带上设有与板材位置相对应的升降分料组件，

升降分料组件出口端与横向出料叠放组件进口

端位置相对应，检测部件、横向进料组件、升降分

料组件及横向出料存放组件分别与电路控制器

电连接。本发明的板材自动分拣机可实现不同板

材的区分和分拣、且传输稳定性强。
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1.板材自动分拣机，包括机架(1)、设于机架(1)上的可带动板材输送的传送带(2)和电

路控制器，传送带(2)与电路控制器电连接，其特征在于：所述传送带(2)外侧设有与板材位

置相对应的检测部件(3)、横向进料组件(4)及横向出料叠放组件(6)，传送带(2)上设有与

板材位置相对应的升降分料组件(5)，升降分料组件(5)出口端与横向出料叠放组件(6)进

口端位置相对应，检测部件(3)、横向进料组件(4)、升降分料组件(5)及横向出料叠放组件

(6)分别与电路控制器电连接，所述横向出料叠放组件(6)包括设于传送带(2)外侧并依次

排列的接料座(601)、出料输送座(602)及出料座(603)，接料座(601)上设有接料电机(604)

及接料轮组(605)，接料电机(604)的转轴与接料轮组(605)固定连接，接料轮组(605)上设

有接料带(606)；出料输送座(602)上设有出料输送电机(609)及出料输送轮组(610)，出料

输送电机(609)的转轴与出料输送轮组(610)固定连接，出料输送轮组(610)上设有可带动

板材转动并前移的出料输送板(611)；出料座(603)上设有出料电机(614)及出料轮组

(615)，出料电机(614)的转轴与出料轮组(615)固定连接，出料轮组(615)上设有出料带

(616)；接料带(606)、出料输送板(611)及出料带(616)的位置相互对应。

2.根据权利要求1所述板材自动分拣机，其特征在于：所述检测部件(3)包括设于机架

(1)上并位于输送带外侧的检测支承座(31)、固定于检测支承座(31)上并可识别板材标签

的检测头(32)，检测头(32)与板材在传送带(2)的输送方向位置相对应。

3.根据权利要求1所述板材自动分拣机，其特征在于：所述横向进料组件(4)包括设于

传送带(2)外侧的横向进料架(41)、设于横向进料架(41)上并伸进传送带(2)内的横向进料

带(42)及设于横向进料架(41)上并可驱动横向进料带(42)的横向进料电机(43)，横向进料

电机(43)上设有固定于横向进料架(41)上的进料减速箱(44)，横向进料带(42)上设有横向

进料轮组(45)，进料减速箱(44)输出端与横向进料轮组(45)连接。

4.根据权利要求1所述板材自动分拣机，其特征在于：所述出料输送板(611)上设有可

固定板材位置的定位杆(612)，定位杆(612)分别与接料带(606)的间隙和出料带(616)的间

隙位置相对应。

5.根据权利要求1所述板材自动分拣机，其特征在于：所述接料电机(604)和接料轮组

(605)之间设有接料减速箱(608)；出料输送电机(609)和出料输送轮组(610)之间设有出料

输送减速箱(613)；出料电机(614)和出料轮组(615)之间设有出料减速箱(618)。

6.根据权利要求1所述板材自动分拣机，其特征在于：所述升降分料组件(5)包括设于

传送带(2)下部的升降座(51)、设于升降座(51)上的分料轮组(52)和分料电机(53)，分料轮

组(52)上设有可带动板材移动的分料带(54)，分料电机(53)的转轴与分料轮组(52)固定连

接，机架(1)上设有升降缸(55)，升降缸(55)的活塞杆与升降座(51)固定连接。

7.根据权利要求6所述板材自动分拣机，其特征在于：所述升降座(51)与分料轮组(52)

之间设有分料座(56)。

8.根据权利要求6所述板材自动分拣机，其特征在于：所述分料轮组(52)和分料电机

(53)之间设有分料减速箱(57)。
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板材自动分拣机

技术领域

[0001] 本发明涉及工业用的板材输送设备，具体说是涉及可实现板材分拣输送自动化的

板材自动分拣机。

背景技术

[0002] 板材是工业上应用十分广泛的材料之一，板材自身具有面积大、厚度小的特点，因

而其分拣和输送一直是困扰板材厂家的问题。同时，由于不同板材的长宽尺寸也不一致，且

其平面的面积较大，从外观上很难把具有相近长宽尺寸的板材进行区分，所以板材在仓储、

中转时经常会出现码放位置错误、不同面积的板材混放等情况，导致使用者在存取板材过

程中极容易产生错误操作的现象。事实上，厂家在清理仓储的板材时通常需要对板材的长

宽尺寸进行测量，以实现对其进行分类。而随着板材面积的增大，测量的工作量与分类的难

度也不断加大，从而大幅降低了板材加工的效率。

[0003] 中国专利文献CN205327985U公开了一种板材分拣输送系统，其利用升降式板链壳

体实现板体在升降道上的错位输送。但是，该输送系统仅适用于板材切割时的分拣，不能对

不同尺寸的板材进行区分并进行分拣输送，因而始终未能解决大量板材的分拣和分类的问

题。因此，现有的板材分拣输送系统结构仍然有待于进一步改善。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供可实现不同板材的区分和分拣、且

传输稳定性强的板材自动分拣机。

[0005] 本发明的发明目的是这样实现的：板材自动分拣机，包括机架、设于机架上的可带

动板材输送的传送带和电路控制器，传送带与电路控制器电连接，其特征在于：所述传送带

外侧设有与板材位置相对应的检测部件、横向进料组件及横向出料叠放组件，传送带上设

有与板材位置相对应的升降分料组件，升降分料组件出口端与横向出料叠放组件进口端位

置相对应，检测部件、横向进料组件、升降分料组件及横向出料叠放组件分别与电路控制器

电连接。

[0006] 进一步说，检测部件包括设于机架上并位于输送带外侧的检测支承座、固定于检

测支承座上并可识别板材标签的检测头，检测头与板材在传送带的输送方向位置相对应。

[0007] 进一步说，横向进料组件包括设于传送带外侧的横向进料架、设于横向进料架上

并伸进传送带内的横向进料带及设于横向进料架上并可驱动横向进料带的横向进料电机，

横向进料电机上设有固定于横向进料架上的进料减速箱，横向进料带上设有横向进料轮

组，进料减速箱输出端与横向进料轮组连接。

[0008] 进一步说，横向出料叠放组件包括设于传送带外侧并依次排列的接料座、出料输

送座及出料座，接料座上设有接料电机及接料轮组，接料电机的转轴与接料轮组固定连接，

接料轮组上设有接料带；出料输送座上设有出料输送电机及出料输送轮组，出料输送电机

的转轴与出料输送轮组固定连接，出料输送轮组上设有可带动板材转动并前移的出料输送
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板；出料座上设有出料电机及出料轮组，出料电机的转轴与出料轮组固定连接，出料轮组上

设有出料带；接料带、出料输送板及出料带的位置相互对应。

[0009] 更进一步说，出料输送板上设有可固定板材位置的定位杆，定位杆分别与接料带

的间隙和出料带的间隙位置相对应。

[0010] 更进一步说，接料电机和接料轮组之间设有接料减速箱；出料输送电机和出料输

送轮组之间设有出料输送减速箱；出料电机和出料轮组之间设有出料减速箱。

[0011] 进一步说，升降分料组件包括设于传送带下部的升降座、设于升降座上的分料轮

组和分料电机，分料轮组上设有可带动板材移动的分料带，分料电机的转轴与分料轮组固

定连接，机架上设有升降缸，升降缸的活塞杆与升降座固定连接。

[0012] 更进一步说，升降座与分料轮组之间设有分料座。

[0013] 更进一步说，分料轮组和分料电机之间设有分料减速箱。

[0014] 本发明的板材自动分拣机优点如下：

[0015] 1、本发明利用检测部件在板材输送方向上的识别板材上的标签，并把标签对应的

尺寸信息输入电路控制器中，再由电路控制器带动横向出料叠放组件升降分料组件对板材

进行升降分拣及出料叠放。该板材自动分拣机真正实现了板材在输送过程中的自动分类，

并把板材进行自动分拣出料和叠放，从而大幅减少了各种板材混放的情况对板材加工时选

取的影响，有效提高了板材的加工效率。同时，通过横向进料组件、升降分料组件及横向出

料叠放组件分别对板材进行进料、分料和出料的控制，以实现板材分拣的自动化操作，大幅

提升了板材分拣的速度及稳定性。

[0016] 2、本发明的横向出料叠放组件采用接料、翻滚送料及出料的组合结构，以实现板

材在分料后的输送出料。通过上述三个动作的独立运行，实现横向出料叠放组件对板材的

联动输送，使板材在接料后形成旋转、前移、再旋转的出料传输过程。该过程可实现板材在

移动时形成竖直传输，有效减少了板材输送时所需的传送面积。同时，板材的竖直传输使其

在旋转出料时产生叠放动作，并在出料带上形成叠码堆放，大幅提升了板材出料的效率及

可靠性。

[0017] 3、本发明的升降分料组件利用升降缸的推动，使升降座带动分料轮组和分料电机

作竖直方向的上下移动。该结构可以把在传送带上的板材顶起并使其离开传送带的输送

面，然后在分料轮组的带动下使板材往传送带的外侧分料。通过升降、分料动作的组合，可

改善板材侧向分料的稳定性，并提高板材离开传送带的输送面的可靠性。

附图说明

[0018] 附图1为本发明最佳实施例的结构示意图；

[0019] 附图2为本发明横向进料组件的结构示意图；

[0020] 附图3为本发明横向出料叠放组件的结构示意图；

[0021] 附图4为本发明升降分料组件的背面结构示意图。

[0022] 图中，机架1、传送带2、检测部件3、检测支承座31、检测头32、横向进料组件4、横向

进料架41、横向进料带42、横向进料电机43、进料减速箱44、横向进料轮组45、进料护板46、

升降分料组件5、升降座51、分料轮组52、分料电机53、分料带54、升降缸55、分料座56、分料

减速箱57、横向出料叠放组件6、接料座601、出料输送座602、出料座603、接料电机604、接料
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轮组605、接料带606、接料护板607、接料减速箱608、出料输送电机609、出料输送轮组610、

出料输送板611、定位杆612、出料输送减速箱613、出料电机614、出料轮组615、出料带616、

出料护板617、出料减速箱618。

具体实施方式

[0023] 下面结合附图对本发明作进一步的描述。

[0024] 根据附图1所示，本发明的板材自动分拣机主要包括机架1、传送带2、电路控制器、

检测部件3、横向进料组件4、升降分料组件5及横向出料叠放组件6。传送带2和电路控制均

设置于机架1上，传送带2用于带动板材输送，而电路控制器则用于对各组件或部件进行控

制。检测部件3、横向进料组件4及横向出料叠放组件6设于输送带的外侧，而升降分料组件5

则设于传送带2上。此外，传送带2、检测部件3、横向进料组件4、升降分料组件5及横向出料

叠放组件6分别与电路控制器电连接。其中，检测部件3与板材通过传送带2时的位置相对

应，其用于对板材上的标签进行设别；横向进料组件4的出口端与传送带2位置相对应，其用

于把板材输送至传送带2上；横向出料叠放组件6的入口端与传送带2位置相对应，其用于接

取板材并进行叠放输出；升降分料组件5与在传送带2上输送的板材位置相对应，其用于把

板材横向分料，并输出至横向出料叠放组件6上，所以升降分料组件5出口端还与横向出料

叠放组件6进口端位置相对应。通过检测部件3在板材输送方向上的识别板材上的标签，并

把标签对应的尺寸信息输入电路控制器中，再由电路控制器驱动横向出料叠放组件6升降

分料组件5对板材进行升降分拣及出料叠放，真正实现了板材在输送过程中的自动分类、自

动分拣出料和叠放，从而减少了各种板材混放的情况对板材加工时选取的影响，提高了板

材的加工效率。

[0025] 本发明的检测部件3包括检测支承座31和检测头32。检测支承座31设于机架1上，

其位于输送带外侧；而检测头32则固定于检测支承座31上，且其可识别板材上的标签。为了

实现检测头32可对输送时的板材进行自动识别，检测头32可设在与板材在传送带2的输送

方向相对应的位置上。

[0026] 根据附图2所示，本发明的横向进料组件4包括横向进料架41、横向进料带42及横

向进料电机43。其中，进料架设于传送带2外侧，其可与机架1固定连接，也可与机架1分离设

置；横向进料带42则设于进料架上，且其伸进传送带2内，通过横向进料带42的带动，可把板

材直接输送至传送带2上；而横向进料电机43设于横向进料架41上，且其可驱动横向进料带

42作横向移动，从而带动板材进入传送带2的输送面上。横向进料电机43上设有进料减速箱

44，进料减速箱44固定于横向进料架41上。通过进料减速箱44对横向进料电机43的输出转

速进行调节，以提高板材在横向进料带42上移动的稳定性及可靠性。而横向进料带42上设

有横向进料轮组45，进料减速箱44输出端与横向进料轮组45连接。利用横向进料轮组45对

横向进料带42的定位及支撑作用，提高进料带对板材支承的稳定性。此外，为了杜绝板材因

输送时刮擦进料带侧部使进料带产生振动，以改善进料带工作的可靠性，可在进料轮组的

外侧设置进料护板46。

[0027] 根据附图3所示，本发明的横向出料叠放组件6主要由三个部件组合而成，其包括

设于传送带2外侧并依次排列的接料座601、出料输送座602及出料座603。其中，接料座601

上设有接料电机604及接料轮组605，接料电机604的转轴与接料轮组605固定连接，接料轮
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组605上设有接料带606。而出料输送座602上设有出料输送电机609及出料输送轮组610，出

料输送电机609的转轴与出料输送轮组610固定连接，出料输送轮组610上设有出料输送板

611，出料输送板611可带动板材转动并前移。出料座603上则设有出料电机614及出料轮组

615，出料电机614的转轴与出料轮组615固定连接，出料轮组615上设有出料带616。为了使

板材能在出料使顺次通过接料带606、出料输送板611及出料带616，上述三者可设置在相互

对应的位置上。通过接料、翻滚送料及出料的独立运行，实现横向出料叠放组件6对板材的

联动输送，使板材在接料后形成旋转、前移、再旋转的出料传输过程。该过程可实现板材在

移动时形成竖直传输，减少了板材输送时所需的传送面积。

[0028] 另外，出料输送板611上设有定位杆612。定位杆612用于固定板材在出料输送板

611上的位置，以改善板材旋转及移动时的位置稳定性。而为了使定位杆612可从板材的下

方接料或者出料，定位杆612的位置分别与接料带606的间隙和出料带616的间隙相对应。

[0029] 此外，接料电机604和接料轮组605之间设有接料减速箱608，接料减速箱608的输

入端和输出端分别与接料电机604和接料轮组605固定连接；出料输送电机609和出料输送

轮组610之间设有出料输送减速箱613，出料输送减速箱613的输入端和输出端分别与出料

输送电机609和出料输送轮组610固定连接；出料电机614和出料轮组615之间设有出料减速

箱618，出料减速箱618的输入端和输出端分别与出料电机614和出料轮组615固定连接。接

料减速箱608、出料输送减速箱613、出料减速箱618的设置可分别对接料电机604、出料输送

电机609、出料电机614的转速进行调节，以提高板材在接料带606、出料输送板611、出料带

616上移动的稳定性及可靠性。同样为了杜绝板材因输送时刮擦进料带侧部使接料带606和

出料带616产生振动，以改善接料带606和出料带616工作的可靠性，本发明接料轮组605和

出料轮组615的外侧可分别设置接料护板607和出料护板617。

[0030] 根据附图4所示，本发明的升降分料组件5包括升降座51、分料轮组52和分料电机

53。其中，升降座51设于传送带2下部，其可在机架1的竖直方向作上下往返移动；而分料轮

组52和分料电机53均设于升降座51上，分料轮组52和分料电机53同样可在升降座51的带动

下作上下往返移动。分料轮组52上设有分料带54，分料带54可带动板材作横向移动，以实现

板材从传送带2上分离。分料电机53的转轴与分料轮组52固定连接，其可对分料轮组52起驱

动作用，并使分料带54可带动板材移动。机架1上还设有升降缸55，升降缸55与机架1固定连

接，其活塞杆与升降座51固定连接。通过升降缸55的驱动，可实现升降座51的上下往返移

动。为了提高升降座51移动的稳定性，升降缸55可均匀设置升降座51的四个支撑点上。升降

座51与分料轮组52之间设有分料座56，分料座56可确保板材在分料带54上移动时不会产生

振动，确保板材输送的稳定性。分料轮组52和分料电机53之间还设有分料减速箱57，通过分

料减速箱57对分料电机53转速的调节，可改善板材在分料带54上移动的稳定性。

[0031] 上述具体实施例仅为本发明效果较好的具体实施方式，凡与本发明的板材自动分

拣机相同或等同的结构，均在本发明的保护范围内。
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