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摘要:研究了我国托盘物流应用的现状,特别分析了中小企业常见的"内部托盘物流"的现状。有针对性地

提出了"集装堆码"的概念,针对集装堆码概念设计了实用可行的装载工具,并重点介绍了专用叉车用推板

的设计方案及其使用方法。
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Abstract:Theapplicationofpalletinlogisticsofourcountrywasstudiedandthecommonstatusof"internal

palletlogistics"insmallandmedium灢sizedenterpriseswasespeciallyanalyzed.Theconceptof"blockstac灢
king"wasputforwardpertinently.Practicalstowagetoolsweredesignedusingtheconcept.Thedesign

schemeandusageofpushslabforforkliftwasspeciallyintroduced.
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暋暋集装物流因其具有高效率、低劳动强度的优点,
而被社会所广泛接受,一般来说,集装的最小单元是

托盘,而托盘物流的概念应是物流各个环节中都有托

盘参与,这样货物的装、运、卸过程可大大提高速

度[5] 。

但由于多种条件的制约,纵观当前发展中国家,
尤其在我国中小型企业中,理想的托盘物流大面积应

用推广受到一定限制,经常见到的情况是在企业内部

采用托盘贮存、搬运货物,而货物销售出厂时,再安排

装卸工将托盘上的货物人工一件件搬运叠放到车厢

内,以将托盘收回。 在这样的企业里,托盘实际是企

业内部的货物载体,而非托盘物流中的集装单元。 这

样虽然降低了劳动生产率,增加工人劳动强度,但也

实属无奈之举[2] 。

为应 对 上 述 普 遍 存 在 的 情 况, 提 高 装 运 效

率[4-6] ,减轻工人劳动强度,笔者提出了“集装堆码暠

的概念,在“集装堆码暠概念下的解决方案为:设计一

套装备,利用它可以用机械方式将托盘上的货物整体

叠装到货垛要求的准确位置上。

1暋“集装堆码暠的解决方案

笔者提出的“集装堆码暠概念下的解决方案包括:

集装堆码专用托盘和集装堆码专用叉车2种配合使

用的机械化装载工具。

其中集装堆码专用托盘的结构[1] 见图1,该托盘

左端支点设计有活络铰接支杆,它在托板中间横梁上

设置的手动机械、液压机构的控制下,呈现出上下板

面平行、楔形2种状态。 其中平行状态为货物装载状

态,而楔形状态 (10度左右的楔形角)为卸载状态。
当叉车将托盘及货物堆叠到货垛上后,手动操作使其

由平行缓慢变成楔形,在带推板集装堆码专用叉车配

合下,可将托盘从货物堆叠中抽出,因楔形角存在,货
物重力可产生对托盘较大的向外水平推力,据计算可
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图1暋托盘的2种工作状态

Fig.1Twoworkstatusofpallet

抵消近一半的摩擦力,使叉车将其牵拉出来成为了可

能。
由于从货物堆叠中向外牵拉托盘时,货物和托盘

之间存在较大摩擦力,所以,若用普通叉车向外牵拉,
货物会随着托盘向外移动,影响堆叠位置的准确性,
为保持其位置不发生变动,需要用带推板的集装堆码

专用叉车来将货物位置限定在要求的位置上。

2暋集装堆码专用叉车的结构和应用方式

该集装堆码专用叉车的基本结构:在叉车的滑道

外表面用2组平行四边形机构支撑着始终保持与插

板上表面垂直的推板。 利用液压系统可控制该机构,
进而控制推板自如地伸出和回缩,当需要将托盘从货

物堆叠中牵拉出来时,利用叉车插板下表面上的托盘

钩嵌合托盘下横梁上的对应型面,叉车缓慢后退抽取

托盘,而推板同步前推,保持将货物抵紧在车厢(或前

排货物立面)上,随着托盘被缓慢向外牵拉,而货物被

推板牢牢限定在原位上,当托盘抽出后,货物就准确

地叠放到货垛上了。
集装堆码专用叉车推板结构见图2。 液压系统

见图3。
该专用叉车具有推板1回收状态(装载状态)和

推板1推出状态(卸载状态)见图4和5。 图4中,货
垛上装载货物时,应使其推板呈收回状,此时液压系

统的流经通路为:利用电路控制使两位四通电磁换向

阀17阀芯向右滑动,变成图3中左位接通状态,开启

电动油泵17,压力油经两位四通电磁换向阀17从有

杆腔油管10流出,进入油缸的有杆腔,使活塞受压带

动活塞杆5向下移动,压迫无杆腔油液从无杆腔油管

图2暋推板结构

Fig.2Structureofthepushslab

1-推板;2-左平行四边形支撑机构;2.1-前主动支杆;2.2-前从

动支杆;2.3-后主动支杆;2.4-后从动支杆;3-右平行四边形支

撑机构;4-活塞杆活络支杆;5-活塞杆;6-油缸;7-油缸活络支

杆;8-托盘钩;9-无杆腔油管;10-有杆腔油管;11-单向阀甲;12

-单向阀乙;13-节流阀;14-单向阀丙;15-单向阀丁;16-节流

阀下部油管;17-两位四通电磁换向阀;18-电动油泵;19-溢流

阀;20-油箱

图3暋液压系统

Fig.3HydraulicSystem

图4暋推板回收状态

Fig.4Recoverystatusofpushslab
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图5暋推板推出状态

Fig.5Detrusionstatusofpushslab

9流出,由单向阀乙12、节流阀13和单向阀丁15进

行出口节流调整流量后流出,流经两位四通电磁换向

阀17流回油箱20。 这样就将活塞回缩,使活塞杆活

络支杆4和油缸活络支杆7的中心距变小,左、右两

平行四边形机构2和3呈收紧状态,推板1被收回,
此时即可用叉车插板去挑装托盘了。

当叉车将托盘挑放到其应当叠放货垛的正确位

置后,需叉车在该位置将托盘从堆叠货垛中抽出,而
使其上货物留在货垛的原位时,应首先将叉车的插板

微微下降,使插板下面的托盘钩8与托盘下横梁上的

对应型面嵌合,其后,利用电控将两位四通电磁换向

阀阀芯左移,使其调整到图3中两位四通电磁换向阀

右边的工作位置。 启动电动油泵,压力油从两位四通

电磁换向阀流出,流过节流阀下部油管,由单向阀丙、

节流阀和单向阀甲进行进口节流调整流量后流出,经
无杆腔油管后进入油缸的无杆腔。 活塞受到油液压

力上行,迫使有杆腔油液经有杆腔油管,流经两位四

通电磁换向阀回到油箱。 这样就将活塞外推,使活塞

杆活络支杆和油缸活络支杆的中心距变大,左、右两

平行四边形机构呈推开状态,推板1被缓慢推出,始
终保持抵紧托盘上的货物并使其原位不动,只要以适

量的速度在钩住托盘下横梁的同时使叉车缓慢回退,

托盘就可以随着叉车的后退被从货物堆叠中慢慢牵

拉出来。 其后应立即对两位四通电磁换向阀发电控

信号使其换向,并将推板回收到位,最后关闭推板的

电动油泵。

从以上油路可以看出其具有2个显著优点[3] :

1) 左、右油缸具有同步性。 因推板两边的油缸

都可通过节流阀调整流量,所以可调整2个油缸能同

步推出或收回,保证了推板运动的平行性。

2) 推板回收的急回特性。 因推板回收是向有杆

腔供油,相比推板推出时向无杆腔供油来说,有杆腔

容积较小,定量泵同样供油量可以使回收推板速度比

推出去要快———即该液压回路具有推板的急回性质,
可有效地提高叉车的生产效率。

3暋结语

本解决方案是一种新的尝试,利用它显然可以有

效改善工人的劳动状况,将繁重的体力劳动用机械替

代,并可以大幅度提高装车(箱)速度,有效提高生产

效率,具有很好的应用前景。 但本方案尚存不足之

处:

1) 受结构所限,该托盘在货物卸载刚脱离托盘

叠放到货垛的瞬间存在一定跌落高度,会对货物造成

一些冲击,有损伤货物的可能性,故本托盘适用抗跌

落性较好的包装商品,或本身对跌落不敏感的货物

(如袋、包),考虑到这种货物在日常物流中所占比例

很大,因此本方案颇具实用价值。

2) 因托盘中间横梁上有机械、液压机构的阻碍,
所以叉车插取托盘时只能从固定铰链一侧端面上的

插孔插入叉车插板,不能像传统托盘那样4个方向上

都可以插入插板。

3) 抽取托盘时,最下层货物底部会与托盘表面

摩擦,严重的可能会磨破包装物,因此建议装载前在

托盘上表面垫放一层瓦楞纸板,以减少包装物磨损,
也能使货物在叠放到货垛时保持整体性。
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