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(54)实用新型名称

一种高柔性叉车臂生产线

(57)摘要

本实用新型公开了一种高柔性叉车臂生产

线，具体涉及叉车生产技术领域。该高柔性叉车

臂生产线包括依次连接的上料步距机、下料缓冲

区、火焰切割自动打磨机、中频炉、打标机、折弯

机、平肘机、龙门输送机、冷却水箱、双轴龙门机

械手和成品输出线，所述上料步距机包括多个上

料单体步距机、滚筒轨道，滚筒轨道上安装有滚

筒并通过轨道电机驱动，所述下料缓冲区包括上

料轨道和出料轨道，上料轨道和出料轨道之间通

过中间搬运轨道连通，上料轨道的起始端设有阻

挡平头机构，所述龙门输送机包括横移轨道，横

移轨道通过门型支撑梁和L型支撑梁支撑，横移

轨道上设有移动夹爪，移动夹爪上连有动力伺服

电机，动力伺服电机驱动旋转机构。
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1.一种高柔性叉车臂生产线，其特征在于，包括依次连接的上料步距机、下料缓冲区、

火焰切割自动打磨机、中频炉、打标机、折弯机、平肘机、龙门输送机、冷却水箱、双轴龙门机

械手和成品输出线，所述上料步距机包括多个上料单体步距机、滚筒轨道，滚筒轨道上安装

有滚筒并通过轨道电机驱动，所述下料缓冲区包括上料轨道和出料轨道，上料轨道和出料

轨道之间通过中间搬运轨道连通，上料轨道的起始端设有阻挡平头机构，所述龙门输送机

包括横移轨道，横移轨道通过门型支撑梁和L型支撑梁支撑，横移轨道上设有移动夹爪，移

动夹爪上连有动力伺服电机，动力伺服电机驱动旋转机构。

2.如权利要求1所述的一种高柔性叉车臂生产线，其特征在于，所述上料步距机与下料

缓冲区之间设有锯床。

3.如权利要求1所述的一种高柔性叉车臂生产线，其特征在于，所述冷却水箱包括冷却

输送轨道，冷却输送轨道的输入端连接来料放置台，冷却输送轨道的底部设有储水池，出水

池的出水端连有喷淋头，进水端连有水泵。

4.如权利要求1所述的一种高柔性叉车臂生产线，其特征在于，所述双轴龙门机械手包

括相互平行设置的第一X向横移轨道和第二X向横移轨道，二者之间设有Y向横移轨道，Y向

横移轨道上设有移动夹爪结构，移动夹爪结构包括Y向移动伺服电机，Y向移动伺服电机驱

动升降夹爪。
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一种高柔性叉车臂生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及叉车生产技术领域，具体涉及一种高柔性叉车臂生产线。

背景技术

[0002] 现阶段国内叉车臂生产线主要采用以人为主体高强度生产模式，同时存在对操作

人员的安全、劳动强度大等问题，而对于产品质量来说有些关键工序难以实现数据量化、数

据后期难以追踪等问题，以此突显出整条生产线效率低的问题，对于批量产品的生产效率

和质量都存在较大的影响。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的是针对上述不足，提出了一种将关键工位代替原手工操作，突

显自动化柔性生产的高柔性叉车臂生产线。

[0004] 本实用新型具体采用如下技术方案：

[0005] 一种高柔性叉车臂生产线，包括依次连接的上料步距机、下料缓冲区、火焰切割自

动打磨机、中频炉、打标机、折弯机、平肘机、龙门输送机、冷却水箱、双轴龙门机械手和成品

输出线，所述上料步距机包括多个上料单体步距机、滚筒轨道，滚筒轨道上安装有滚筒并通

过轨道电机驱动，所述下料缓冲区包括上料轨道和出料轨道，上料轨道和出料轨道之间通

过中间搬运轨道连通，上料轨道的起始端设有阻挡平头机构，所述龙门输送机包括横移轨

道，横移轨道通过门型支撑梁和L型支撑梁支撑，横移轨道上设有移动夹爪，移动夹爪上连

有动力伺服电机，动力伺服电机驱动旋转机构。

[0006] 优选地，所述上料步距机与下料缓冲区之间设有锯床。

[0007] 优选地，所述冷却水箱包括冷却输送轨道，冷却输送轨道的输入端连接来料放置

台，冷却输送轨道的底部设有储水池，出水池的出水端连有喷淋头，进水端连有水泵。

[0008] 优选地，所述双轴龙门机械手包括相互平行设置的第一X向横移轨道和第二X向横

移轨道，二者之间设有Y向横移轨道，Y向横移轨道上设有移动夹爪结构，移动夹爪结构包括

Y向移动伺服电机，Y向移动伺服电机驱动升降夹爪。

[0009] 本实用新型具有如下有益效果：该高柔性叉车臂生产线的关键工位代替原手工操

作，整线生产模式突显自动化柔性生产，并提高工作效率，提高产品质量，并降低了安全生

产事故的风险。

附图说明

[0010] 图1为高柔性叉车臂生产线整体机构示意图；

[0011] 图2为上料步距机结构示意图；

[0012] 图3为下料缓冲区结构示意图；

[0013] 图4为龙门输送机结构示意图；

[0014] 图5为冷却水箱结构示意图；
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[0015] 图6为双轴龙门机械手结构示意图。

[0016] 其中，1为上料步距机，1-1为上料单组步距机，1-2为滚筒轨道，2为锯床，3为下料

缓冲区，3-1为阻挡平头机构，3-2为上料轨道，3-3为中间搬运轨道，3-4为出料轨道，4为火

焰切割自动打磨机，5为中频炉，6为打标机，7为折弯机，8为平肘机，9为龙门输送机，9-1为

横移轨道，9-2为移动夹爪，9-3为旋转机构，9-4为门型支撑梁，9-5为动力伺服电机，9-6为L

型支撑梁，10为冷却水箱，10-1为冷却输送轨道,10-2为储水池,10-3为喷淋头,10-4为来料

放置台,10-5为水泵，11为双轴龙门机械手，11-1为第一X向横移轨道11-2为Y向横移轨道,

11-3为移动夹爪结构，11-4为Y向移动伺服电机，11-5为升降夹爪,11-6为X向移动伺服电

机,11-7为第二X向横移轨道，12为成品输出线。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型的具体实施方式做进一步说明：

[0018] 如图1-图4所示，一种高柔性叉车臂生产线，包括依次连接的上料步距机1、下料缓

冲区3、火焰切割自动打磨机4、中频炉5、打标机6、折弯机7、平肘机8、龙门输送机9、冷却水

箱10、双轴龙门机械手11和成品输出线12，上料步距机1与下料缓冲区3之间设有锯床2，所

述上料步距机1包括多个上料单体步距机1-1、滚筒轨道1-2，滚筒轨道1-2上安装有滚筒并

通过轨道电机驱动，所述下料缓冲区3包括上料轨道3-2和出料轨道3-4，上料轨道3-2和出

料轨道3-4之间通过中间搬运轨道3-3连通，上料轨道3-2的起始端设有阻挡平头机构3-1，

所述龙门输送机9包括横移轨道9-1，横移轨道9-1通过门型支撑梁9-4和L型支撑梁支撑9-

6，横移轨道9-1上设有移动夹爪9-2，移动夹爪上连有动力伺服电机，动力伺服电机驱动旋

转机构。

[0019] 如图5所示，冷却水箱10包括冷却输送轨道10-1，冷却输送轨道10-1的输入端连接

来料放置台10-4，冷却输送轨道10-1的底部设有储水池10-2，出水池10-2的出水端连有喷

淋头10-3，进水端连有水泵10-5。

[0020] 如图6所示，双轴龙门机械手11包括相互平行设置的第一X向横移轨道11-1和第二

X向横移轨道11-2，二者之间设有Y向横移轨道11-2，Y向横移轨道11-2上设有移动夹爪结构

11-3，移动夹爪结构11-3包括Y向移动伺服电机11-4，Y向移动伺服电机11-4驱动升降夹爪

11-5。

[0021] 如图2所示，上料步距机1的工作原理为：产品到位，上料单组步距机四组同时动

作，将物料运输到滚筒轨道；滚筒轨道通过电机提供动力将物料输送到指定位置；物料到位

后，传感器检测到位，完成一个上料工序。

[0022] 如图3所示，下料缓冲区3工作的原理为：产品到位，阻挡平头机构挡住物料；中间

搬运轨道将物料搬运到缓冲区；中间搬运轨道将要输送的物料搬运到出料轨道上；根据需

求出料轨道由动力电机提供动力使物料输送到下一工位。

[0023] 如图4所示，龙门输送机9的工作原理为：产品到位由压机成型后指令发送给龙门

机械手；机械手到达压机前方，由轨道翻转，将工件放置在机械手上；机械收抓取物料后横

向移动到指定位置；旋转就够将物料旋转90°；机械手将物料放置在指定位置上；放置完成

后机械手复位，完成一个整循环。

[0024] 如图5所示，冷却水箱10的工作原理为：高温物料由机械手放置到来料放置台上；
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物料由又来料放置台上输送到不锈钢链条上；喷淋头开始工作，高温物料经过8.3M的移动

可冷却到指定温度范围；工件冷却完成后进入下一工位。

[0025] 如图6所示，双轴龙门机械手11的工作原理为：物料到达指定位置，并将信号给机

械手；机械手下降到指定位置并抓取物料；抓取完成后龙门延X向移动到指定位置；夹取机

构延X向移动到指定位置；机械手下降放下物料，完成放件动作；机械手复位，沿原路径回到

取件位置，完成一个整循环。

[0026] 该高柔性叉车臂生产线的工作原理为：整线上电启动，原材料备料完成；上料步距

机1启动将原材料分组自动放置在滚筒线上；锯床2依据产品计划自动下料；下料完成后进

入下料缓冲区3等待；物料定位，火焰切割机自动打磨机4进行分料及砂轮打磨；中频加热，

方便后期折弯；为切割完成的物料进行打标，方便后期信息追踪；平肘机压平折弯处；龙门

输送机将成型叉车臂自动吊走并旋转90°后放置在冷却线体上；冷却水箱自动喷淋冷却叉

车臂；双轴龙门机械手自动抓取移动到成品下线线体。

[0027] 当然，上述说明并非是对本实用新型的限制，本实用新型也并不仅限于上述举例，

本技术领域的技术人员在本实用新型的实质范围内所做出的变化、改型、添加或替换，也应

属于本实用新型的保护范围。
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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