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本发明涉及一种跨车间运输系统，包括跨车

间输送线、车间转运线、若干自动运送车，跨车间

输送线包括若干皮带辊轴输送装置，载有若干跨

车间输送的产品的皮带辊轴输送装置的两端输

送端口分别与不同的车间输送连接，车间转运线

包括若干吊运轨道环线，吊运轨道环线上设有若

干磁力吊运装置，皮带辊轴输送装置上的产品通

过磁力吊运装置转运至自动运送车上，自动运送

车运送产品至车间内预定的接收工位。本发明采

用跨车间输送线、车间转运线、若干自动运送车

相互衔接形成的厂内运输系统，具有自动化程度

更高、运输效率更高、生产成本更低、生产效率更

高、安全环保等特点。
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1.跨车间运输系统，其特征是包括跨车间输送线、车间转运线、若干自动运送车，所述

跨车间输送线包括若干皮带辊轴输送装置，所述皮带辊轴输送装置的一端输送端口与一车

间输送连接，所述皮带辊轴输送装置的另一端输送端口与另一车间输送连接，所述皮带辊

轴输送装置上载有若干跨车间输送的产品，所述车间转运线包括若干吊运轨道环线，所述

吊运轨道环线上设有若干磁力吊运装置，所述皮带辊轴输送装置上的产品通过沿所述吊运

轨道环线运动的所述磁力吊运装置转运至所述自动运送车上，所述自动运送车用于自动运

送产品至车间内预定的接收工位。

2.根据权利要求1所述的跨车间运输系统，其特征在于所述自动运送车包括车身柜，所

述车身柜内设有自动运送控制单元，所述车身柜上设有运送平衡装置，所述运送平衡装置

与顶部的承载托盘传动连接，所述承载托盘内设有运送的产品，所述承载托盘的承载台面

的内部设有多个测重心压力传感器，所述车身柜的底部角端上设有电动万向轮部件，所述

自动运送控制单元与所述测重心压力传感器、运送平衡装置、电动万向轮部件电控连接。

3.根据权利要求2所述的跨车间运输系统，其特征在于所述运送平衡装置包括横向平

衡机构、纵向平衡机构，所述横向平衡机构包括设在所述车身柜内的上部的横向机构腔室

内的横向平衡电机，所述横向平衡电机的输出端上的横向主动轮通过传动带与所述车身柜

的上方的横向从动轮传动连接，所述横向从动轮的轮轴与横向传动块连接，所述横向传动

块与纵向机构箱体的底部连接，所述纵向机构箱体内设有纵向平衡电机，所述纵向平衡电

机的输出端上的纵向主动轮通过传动带与所述纵向机构箱体的上方的纵向从动轮传动连

接，所述纵向从动轮的轮轴与纵向传动块连接，所述纵向传动块与所述承载托盘的底部连

接。

4.根据权利要求3所述的跨车间运输系统，其特征在于所述横向平衡机构还包括横向

电机变速箱，所述横向平衡电机的输出轴与所述横向电机变速箱的输入端连接，所述横向

电机变速箱的输出轴上设有所述横向主动轮，所述纵向平衡机构还包括纵向电机变速箱，

所述纵向平衡电机的输出轴与所述纵向电机变速箱的输入端连接，所述纵向电机变速箱的

输出轴上设有所述纵向主动轮。

5.根据权利要求3所述的跨车间运输系统，其特征在于所述自动运送控制单元包括重

心测算模块、平衡调节模块、横向电机控制电路、纵向电机控制电路，所述重心测算模块根

据收到的所述测重心压力传感器传送的所述承载托盘的承载台面的受压分布数据计算运

送的产品的重心位置状态参数，所述平衡调节模块根据计算得到的产品的重心位置状态参

数通过所述横向电机控制电路、纵向电机控制电路控制所述横向平衡电机、纵向平衡电机，

所述横向平衡电机、纵向平衡电机配合调节所述承载托盘在横向、纵向上的倾斜角度来阻

止运送的产品从所述承载托盘上滑落。

6.根据权利要求1所述的跨车间运输系统，其特征在于所述跨车间输送线还包括若干

输送线支架台，所述输送线支架台上设有所述皮带辊轴输送装置，所述皮带辊轴输送装置

包括多个输送辊，所述多个输送辊中的至少一个输送辊与输送带形成传动连接，所述输送

带的外围罩设有支架台包箱，所述输送带上沿输送方向等距设有输送托盘，所述输送托盘

内盛放有输送的产品。

7.根据权利要求6所述的跨车间运输系统，其特征在于所述输送托盘的底部的角端设

有托盘定位槽，所述输送带的两侧边沿上设有托盘定位凸块，所述托盘定位槽与位置对应
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的所述托盘定位凸块配合形成定位卡接。

8.根据权利要求6所述的跨车间运输系统，其特征在于所述磁力吊运装置包括与所述

吊运轨道环线形成运动导向连接的吊运底座，所述吊运底座与下垂的伸缩式磁力吊运机构

连接，所述伸缩式磁力吊运机构包括机构驱动箱体，所述机构驱动箱体内设有吊运控制单

元、机构动力单元，所述机构动力单元包括伸缩驱动装置、电磁控制电路，所述机构驱动箱

体的下端与伸缩臂的上臂的上端固定连接，所述伸缩臂的上臂与所述伸缩臂的下臂形成周

向限位的轴向滑动套接，所述吊运控制单元通过所述伸缩驱动装置与所述伸缩臂的下臂形

成电控连接，所述伸缩臂的下臂的自由端上设有拾件电磁铁，所述吊运控制单元通过所述

电磁控制电路与所述拾件电磁铁形成电控连接。

9.根据权利要求8所述的跨车间运输系统，其特征在于所述输送托盘沿输送方向的两

侧边沿上设有铁磁性吊耳，所述伸缩臂的下臂是开口向下的U型吊臂结构，所述伸缩臂的下

臂的两个自由端上设有所述拾件电磁铁，向下运动的所述拾件电磁铁与位置对应的所述铁

磁性吊耳形成电磁吸引连接，所述伸缩臂通过所述电磁吸引连接拾取所述输送托盘。

10.根据权利要求8所述的跨车间运输系统，其特征在于还包括调度服务器、移动端，所

述调度服务器包括产品数据库、图像识别模块、拾取控制模块，所述输送托盘的前端边沿上

设有托盘铭牌，所述托盘铭牌上设有托盘编号、托盘定位标识，所述托盘铭牌的上方的所述

伸缩式磁力吊运机构的机构驱动箱体的外侧上设有摄像头，所述自动运送车包括车间内定

位模块、运送导航模块，所述自动运送车的承载托盘上设有车牌号，

所述产品数据库用于存储、管理运输的产品信息、产品运输终点位置信息、盛放产品的

输送托盘的托盘编号信息、运送产品的自动运送车的车牌号信息，所述图像识别模块用于

识别所述摄像头采集的所述托盘编号、托盘定位标识、车牌号，所述拾取控制模块用于根据

收到的托盘定位标识与预存的标识位置重合的判断控制磁力吊运装置拾取所述输送托盘，

所述摄像头用于实时采集所述托盘编号、托盘定位标识、车牌号信息，所述车间内定位模块

用于实时定位自动运送车在车间内的位置，所述运送导航模块用于根据收到的产品运输终

点位置信息、自动运送车在车间内的实时位置信息导航自动运送车，所述移动端用于接收

从所述运送导航模块上传至所述调度服务器的自动运送车已到达指定的产品运输终点位

置的反馈信息，所述移动端还用于显示从所述产品数据库调取的自动运送车运送的产品的

信息。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 117262691 A

3



跨车间运输系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种车间运输系统，特别涉及一种改进的跨越不同车间之间的运输系

统，属于跨车间运输领域。

背景技术

[0002] 厂内运输是指在工厂内，将材料、成品、零件、部件、产品按生产路线、工艺流程进

行库房与车间、车间与车间以及车间内部各工序之间的运输过程。厂内运输是联系各生产

环节的纽带，从原料到成品的各个加工、中转、贮存等环节无不通过运输联系得以实现，只

有通过各种运输线路的连接才能构成一个有序的、统一的完成生产计划任务的整体。因此，

厂内运输是企业生产的重要组成部分，是生产过程的连续化、自动化的前提条件，而跨车间

运输是厂内运输的一项重要环节，是厂内运输的核心组成部分。

[0003] 现有的厂内运输广泛采用的运输方式主要是通过厂区泊车、汽车运输队等物流部

门采用实时调度的方式派遣车辆或车队实现的，一般的过程是车辆或车队到达指定的装货

区域，由工人配合叉车向车辆上装载产品工件，再由满载的车辆运输至指定的车间进行卸

货，具体是由工人配合小车将产品工件从车辆上卸下并搬运至车间指定的接收工位。现有

运输方式存在以下问题，其一是通常需要投入大量的人力物流资源，工人劳动强度大，而且

受限于人工搬运的方式，运输效率较低，其二是车辆在厂区内行驶，不仅容易导致交通事

故，而且还会带来环境污染，提高了运输成本，其三是在运输的产品工件种类较多时，采用

人工装卸分类，容易造成存放的混乱，在分拣搬运的过程中极易出现分拣错误的情况，导致

不能将需要的产品工件运送至车间指定的收件工位，影响了生产效率。为了解决以上问题，

本领域技术人员有必要进行有针对性的改进设计。

发明内容

[0004] 本发明跨车间运输系统公开了新的方案，采用跨车间输送线、车间转运线、若干自

动运送车相互衔接形成的厂内运输系统，利用具有多个皮带辊轴输送装置的跨车间输送线

将分类后的产品工件输送至对应的车间，再利用具有多个吊运轨道环线及其上运行的多个

磁力吊运装置的车间转运线将对应的皮带辊轴输送装置上输送来的产品工件转运至位于

指定卸放工位的自动运送车上，最后利用自动运送车将特定的产品工件运送至车间内指定

的接收工位，从而解决了现有同类方案采用人工装卸、分类产品工件带来的工人劳动强度

大、运输效率较低，容易造成产品工件运输存放的混乱，在分拣搬运的过程中极易出现分拣

错误的情况，导致不能将需要的产品工件运送至车间指定的收件工位，影响生产效率，以及

采用车辆、车队在厂区内行驶运输，容易导致交通事故，造成环境污染，提高了运输成本等

问题。

[0005] 本发明跨车间运输系统包括跨车间输送线、车间转运线、若干自动运送车，跨车间

输送线包括若干皮带辊轴输送装置，皮带辊轴输送装置的一端输送端口与一车间输送连

接，皮带辊轴输送装置的另一端输送端口与另一车间输送连接，皮带辊轴输送装置上载有
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若干跨车间输送的产品，车间转运线包括若干吊运轨道环线，吊运轨道环线上设有若干磁

力吊运装置，皮带辊轴输送装置上的产品通过沿吊运轨道环线运动的磁力吊运装置转运至

自动运送车上，自动运送车用于自动运送产品至车间内预定的接收工位。

[0006] 进一步，本方案的自动运送车包括车身柜，车身柜内设有自动运送控制单元，车身

柜上设有运送平衡装置，运送平衡装置与顶部的承载托盘传动连接，承载托盘内设有运送

的产品，承载托盘的承载台面的内部设有多个测重心压力传感器，车身柜的底部角端上设

有电动万向轮部件，自动运送控制单元与测重心压力传感器、运送平衡装置、电动万向轮部

件电控连接。

[0007] 更进一步，本方案的运送平衡装置包括横向平衡机构、纵向平衡机构，横向平衡机

构包括设在车身柜内的上部的横向机构腔室内的横向平衡电机，横向平衡电机的输出端上

的横向主动轮通过传动带与车身柜的上方的横向从动轮传动连接，横向从动轮的轮轴与横

向传动块连接，横向传动块与纵向机构箱体的底部连接，纵向机构箱体内设有纵向平衡电

机，纵向平衡电机的输出端上的纵向主动轮通过传动带与纵向机构箱体的上方的纵向从动

轮传动连接，纵向从动轮的轮轴与纵向传动块连接，纵向传动块与承载托盘的底部连接。

[0008] 再进一步，本方案的横向平衡机构还包括横向电机变速箱，横向平衡电机的输出

轴与横向电机变速箱的输入端连接，横向电机变速箱的输出轴上设有横向主动轮，纵向平

衡机构还包括纵向电机变速箱，纵向平衡电机的输出轴与纵向电机变速箱的输入端连接，

纵向电机变速箱的输出轴上设有纵向主动轮。

[0009] 再进一步，本方案的自动运送控制单元包括重心测算模块、平衡调节模块、横向电

机控制电路、纵向电机控制电路，重心测算模块根据收到的测重心压力传感器传送的承载

托盘的承载台面的受压分布数据计算运送的产品的重心位置状态参数，平衡调节模块根据

计算得到的产品的重心位置状态参数通过横向电机控制电路、纵向电机控制电路控制横向

平衡电机、纵向平衡电机，横向平衡电机、纵向平衡电机配合调节承载托盘在横向、纵向上

的倾斜角度来阻止运送的产品从承载托盘上滑落。

[0010] 进一步，本方案的跨车间输送线还包括若干输送线支架台，输送线支架台上设有

皮带辊轴输送装置，皮带辊轴输送装置包括多个输送辊，上述多个输送辊中的至少一个输

送辊与输送带形成传动连接，输送带的外围罩设有支架台包箱，输送带上沿输送方向等距

设有输送托盘，输送托盘内盛放有输送的产品。

[0011] 更进一步，本方案的输送托盘的底部的角端设有托盘定位槽，输送带的两侧边沿

上设有托盘定位凸块，托盘定位槽与位置对应的托盘定位凸块配合形成定位卡接。

[0012] 更进一步，本方案的磁力吊运装置包括与吊运轨道环线形成运动导向连接的吊运

底座，吊运底座与下垂的伸缩式磁力吊运机构连接，伸缩式磁力吊运机构包括机构驱动箱

体，机构驱动箱体内设有吊运控制单元、机构动力单元，机构动力单元包括伸缩驱动装置、

电磁控制电路，机构驱动箱体的下端与伸缩臂的上臂的上端固定连接，伸缩臂的上臂与伸

缩臂的下臂形成周向限位的轴向滑动套接，吊运控制单元通过伸缩驱动装置与伸缩臂的下

臂形成电控连接，伸缩臂的下臂的自由端上设有拾件电磁铁，吊运控制单元通过电磁控制

电路与拾件电磁铁形成电控连接。

[0013] 再进一步，本方案的输送托盘沿输送方向的两侧边沿上设有铁磁性吊耳，伸缩臂

的下臂是开口向下的U型吊臂结构，伸缩臂的下臂的两个自由端上设有拾件电磁铁，向下运
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动的拾件电磁铁与位置对应的铁磁性吊耳形成电磁吸引连接，伸缩臂通过上述电磁吸引连

接拾取输送托盘。

[0014] 再进一步，本方案还包括调度服务器、移动端，调度服务器包括产品数据库、图像

识别模块、拾取控制模块，输送托盘的前端边沿上设有托盘铭牌，托盘铭牌上设有托盘编

号、托盘定位标识，托盘铭牌的上方的伸缩式磁力吊运机构的机构驱动箱体的外侧上设有

摄像头，自动运送车包括车间内定位模块、运送导航模块，自动运送车的承载托盘上设有车

牌号，

[0015] 产品数据库用于存储、管理运输的产品信息、产品运输终点位置信息、盛放产品的

输送托盘的托盘编号信息、运送产品的自动运送车的车牌号信息，图像识别模块用于识别

摄像头采集的托盘编号、托盘定位标识、车牌号，拾取控制模块用于根据收到的托盘定位标

识与预存的标识位置重合的判断控制磁力吊运装置拾取输送托盘，摄像头用于实时采集托

盘编号、托盘定位标识、车牌号信息，车间内定位模块用于实时定位自动运送车在车间内的

位置，运送导航模块用于根据收到的产品运输终点位置信息、自动运送车在车间内的实时

位置信息导航自动运送车，移动端用于接收从运送导航模块上传至调度服务器的自动运送

车已到达指定的产品运输终点位置的反馈信息，移动端还用于显示从产品数据库调取的自

动运送车运送的产品的信息。

[0016] 本发明采用跨车间输送线、车间转运线、若干自动运送车相互衔接形成的厂内运

输系统，利用具有多个皮带辊轴输送装置的跨车间输送线将分类后的产品工件输送至对应

的车间，淘汰了采用人力装卸、分拣以及车辆、车队运输的方式，改善了现有同类方案采用

人工装卸、分类产品工件带来的工人劳动强度大、运输效率较低，容易造成产品工件运输存

放的混乱，以及采用车辆、车队在厂区内行驶运输，容易导致交通事故，造成环境污染，提高

了运输成本的弊端。产品输送至目的车间后，再利用具有多个吊运轨道环线及其上运行的

多个磁力吊运装置的车间转运线将对应的皮带辊轴输送装置上输送来的产品工件转运至

位于指定卸放工位的自动运送车上，最后利用自动运送车将特定的产品工件运送至车间内

指定的接收工位，从而消除了人工分拣在分拣搬运的过程中极易出现分拣错误的情况，将

需要的产品工件运送至车间指定的收件工位，提高了生产效率。因此，本方案相比现有同类

方案具有自动化程度更高、运输效率更高、生产成本更低、生产效率更高、安全环保等特点。

附图说明

[0017] 图1是跨车间运输系统的主视示意图。

[0018] 图2是自动运送车的主视内部局部示意图。

[0019] 图3是磁力吊运装置拾取输送托盘的右视示意图。

[0020] 图4是皮带辊轴输送装置及输送托盘的主视局部放大示意图。

[0021] 图5是皮带辊轴输送装置及输送托盘的俯视局部放大示意图。

[0022] 图6是皮带辊轴输送装置的主视局部放大示意图。

[0023] 图7是皮带辊轴输送装置的俯视局部放大示意图。

[0024] 图8是输送托盘的主视放大示意图。

[0025] 图9是输送托盘的俯视放大示意图。

[0026] 其中，
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[0027] 100是跨车间输送线，110是皮带辊轴输送装置，111是输送辊，112是输送带，113是

托盘定位凸块，120是输送托盘，121是托盘定位槽，122是铁磁性吊耳，123是托盘铭牌，

[0028] 200是车间转运线，201是吊运轨道环线，202是磁力吊运装置，210是吊运底座，220

是伸缩式磁力吊运机构，221是机构驱动箱体，222是摄像头，223是上臂，224是下臂，225是

拾件电磁铁，

[0029] 300是自动运送车，301是车身柜，302是运送平衡装置，311是横向平衡电机，314是

横向传动块，321是纵向机构箱体，322是纵向平衡电机，323是纵向主动轮，324是纵向从动

轮，325是纵向传动块，326是纵向电机变速箱，330是承载托盘，340是电动万向轮部件，

[0030] 400是输送线支架台，410是支架台包箱。

具体实施方式

[0031] 以下对照附图具体说明。

[0032] 如图1所示，本发明跨车间运输系统包括跨车间输送线100、车间转运线200、若干

自动运送车300，跨车间输送线100包括若干皮带辊轴输送装置110，皮带辊轴输送装置110

的一端输送端口与一车间输送连接，皮带辊轴输送装置110的另一端输送端口与另一车间

输送连接，皮带辊轴输送装置110上载有若干跨车间输送的产品，车间转运线200包括若干

吊运轨道环线201，吊运轨道环线201上设有若干磁力吊运装置202，皮带辊轴输送装置110

上的产品通过沿吊运轨道环线201运动的磁力吊运装置202转运至自动运送车300上，自动

运送车300用于自动运送产品至车间内预定的接收工位。

[0033] 上述方案采用跨车间输送线100、车间转运线200、若干自动运送车300相互衔接形

成的厂内运输系统，利用具有多个皮带辊轴输送装置110的跨车间输送线100将分类后的产

品工件输送至对应的车间，具体操作时，只需要将种类对应的产品工件放在对应的皮带辊

轴输送装置110上即可实现自动输送的技术目的，淘汰了采用人力装卸、分拣以及车辆、车

队运输的方式，改善了现有同类方案采用人工装卸、分类产品工件带来的工人劳动强度大、

运输效率较低，容易造成产品工件运输存放的混乱，以及采用车辆、车队在厂区内行驶运

输，容易导致交通事故，造成环境污染，提高了运输成本的弊端。产品输送至目的车间后，再

利用具有多个吊运轨道环线201及其上运行的多个磁力吊运装置202的车间转运线200将对

应的皮带辊轴输送装置110上输送来的产品工件转运至位于指定卸放工位的自动运送车

300上，具体是将磁力吊运装置202运行至对应的皮带辊轴输送装置110的输送端口上方，实

时拾取产品工件，拾取产品工件后运行至指定的卸放工位，再将拾取的产品工件卸放在对

应的自动运送车300上，最后利用自动运送车300将特定的产品工件运送至车间内指定的接

收工位，从而消除了人工分拣在分拣搬运的过程中极易出现分拣错误的情况，将需要的产

品工件运送至车间指定的收件工位，提高了生产效率。因此，本方案相比现有同类方案具有

自动化程度更高、运输效率更高、生产成本更低、生产效率更高、安全环保等特点。

[0034] 为了实现自动运送车300的功能，在运送过程中避免因变速或换向导致产品工件

滑落，本方案公开了一种根据产品工件重心的实时位置状态来智能的自动调节的方式。如

图1所示，本方案的自动运送车300包括车身柜301，车身柜301内设有自动运送控制单元，车

身柜301上设有运送平衡装置302，运送平衡装置302与顶部的承载托盘330传动连接，承载

托盘330内设有运送的产品，承载托盘330的承载台面的内部设有多个测重心压力传感器，
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车身柜301的底部角端上设有电动万向轮部件340，自动运送控制单元与测重心压力传感

器、运送平衡装置302、电动万向轮部件340电控连接。具体的调节过程是，测重心压力传感

器实时采集运送的产品对承载托盘330承载台面的各部位的压力分布状态信息并上传给自

动运送控制单元，自动运送控制单元根据收到的压力分布状态信息计算产品工件的重心位

置状态，从而根据得到的产品工件的重心位置状态的实时信息控制运送平衡装置302调节

承载托盘330的倾斜状态，阻止产品工件向重心偏移的方向运动，从而达到避免产品工件从

承载托盘330上滑落的情况，与此同时，自动运送控制单元还控制电动万向轮部件340运行

以达到指定的接收工位。

[0035] 基于以上方案，为了实现运送平衡装置302的功能，满足承载托盘330在水平面的

横向、纵向上的上下倾角的实时调节要求，本方案还公开了一种具体的调节机构。如图1、2

所示，本方案的运送平衡装置302包括横向平衡机构、纵向平衡机构，横向平衡机构包括设

在车身柜301内的上部的横向机构腔室内的横向平衡电机311，横向平衡电机311的输出端

上的横向主动轮通过传动带与车身柜301的上方的横向从动轮传动连接，横向从动轮的轮

轴与横向传动块314连接，横向传动块314与纵向机构箱体321的底部连接，纵向机构箱体

321内设有纵向平衡电机322，纵向平衡电机322的输出端上的纵向主动轮323通过传动带与

纵向机构箱体321的上方的纵向从动轮324传动连接，纵向从动轮324的轮轴与纵向传动块

325连接，纵向传动块325与承载托盘330的底部连接。据此，基于横向平衡机构、纵向平衡机

构，自动运送控制单元通过控制横向平衡电机311、纵向平衡电机322的运行状态即可实现

实时调节承载托盘330在水平面的横向、纵向上的上下倾角，从而达到避免产品工件从承载

托盘330上滑落的情况。

[0036] 进一步，为了满足控制调节幅度的需要，本方案还增设了控制输出变速的变速器。

如图2所示，本方案的横向平衡机构还包括横向电机变速箱，横向平衡电机311的输出轴与

横向电机变速箱的输入端连接，横向电机变速箱的输出轴上设有横向主动轮，纵向平衡机

构还包括纵向电机变速箱326，纵向平衡电机322的输出轴与纵向电机变速箱326的输入端

连接，纵向电机变速箱326的输出轴上设有纵向主动轮323。通过横向电机变速箱、纵向电机

变速箱326即可实现控制倾角调节幅度的技术目的，避免调节幅度过大、速度过快带来的不

稳定因素。

[0037] 在上述方案的基础上，为了实现自动运送控制单元的功能，满足智能自动控制的

要求，本方案公开了一种具体的调控方式，也即本方案的自动运送控制单元包括重心测算

模块、平衡调节模块、横向电机控制电路、纵向电机控制电路，重心测算模块根据收到的测

重心压力传感器传送的承载托盘330的承载台面的受压分布数据计算运送的产品的重心位

置状态参数，平衡调节模块根据计算得到的产品的重心位置状态参数通过横向电机控制电

路、纵向电机控制电路控制横向平衡电机311、纵向平衡电机322，横向平衡电机311、纵向平

衡电机322配合调节承载托盘330在横向、纵向上的倾斜角度来阻止运送的产品从承载托盘

330上滑落。以上控制过程中涉及的计算方法均是预先设定的本领域通用的、惯用的算法和

判断方式，本领域技术人员在得知上述方案后结合现有公开的技术内容能够毫无疑问的实

现上述控制过程。因此，本方案相比现有同类方案大幅提高了运送的智能自动化程度，减少

了运送故障率，提高了运送的效率。

[0038] 为了实现跨车间输送线100的功能，保证跨车间输送线100在输送过程中运行的稳
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定性，避免皮带辊轴输送装置110上输送的产品工件受到外部环境的影响，从而偏离原位或

脱离滑落，同时满足多个散装小零部件的输送要求，避免遗失其中的部分小件，也便于后续

的转运、运送，本方案还公开了一种输送维护方式。如图1、4～9所示，本方案的跨车间输送

线100还包括若干输送线支架台400，输送线支架台400上设有皮带辊轴输送装置110，皮带

辊轴输送装置110包括多个输送辊111，上述多个输送辊111中的至少一个输送辊111与输送

带112形成传动连接，输送带112的外围罩设有支架台包箱410，输送带112上沿输送方向等

距设有输送托盘120，输送托盘120内盛放有输送的产品。支架台包箱410的引入将输送带

112与外部环境隔离开，有效避免了产品工件受到外部环境的影响而发生偏离原位或脱离

滑落，同时，输送托盘120的引入使得皮带辊轴输送装置110在一个输送位上输送不特定数

量的多个小零部件时不会出现零部件过于散乱无序运动，导致遗失其中的部分小件，在后

续的转运、运送过程中，只需要合盘运输即可，而无需将多个小零部件分别取放运输，提高

了运输的效率。

[0039] 基于以上方案，为了避免在输送过程中输送托盘120相对输送带112发生滑动，给

后续的转运定位带来麻烦，如图4～9所示，本方案的输送托盘120的底部的角端设有托盘定

位槽121，输送带112的两侧边沿上设有托盘定位凸块113，托盘定位槽121与位置对应的托

盘定位凸块113配合形成定位卡接。托盘定位槽121与托盘定位凸块113配合形成的定位卡

接不仅能够限定输送托盘120在输送带112上的位置，避免相对滑动，还为后续的转运、运送

的操作提供了便利，降低了拾取失败的概率，提高了运输效率。

[0040] 为了实现磁力吊运装置202的功能，本方案公开了一种具体的磁力吊运方式。如图

1、3所示，本方案的磁力吊运装置202包括与吊运轨道环线201形成运动导向连接的吊运底

座210，吊运底座210与下垂的伸缩式磁力吊运机构220连接，伸缩式磁力吊运机构220包括

机构驱动箱体221，机构驱动箱体221内设有吊运控制单元、机构动力单元，机构动力单元包

括伸缩驱动装置、电磁控制电路，机构驱动箱体221的下端与伸缩臂的上臂223的上端固定

连接，伸缩臂的上臂223与伸缩臂的下臂224形成周向限位的轴向滑动套接，吊运控制单元

通过伸缩驱动装置与伸缩臂的下臂224形成电控连接，伸缩臂的下臂224的自由端上设有拾

件电磁铁225，吊运控制单元通过电磁控制电路与拾件电磁铁225形成电控连接。据此，当伸

缩式磁力吊运机构220运行至产品工件的上方时，吊运控制单元通过伸缩驱动装置驱动伸

缩臂的下臂224向下运动，行至预定的高度位置时，吊运控制单元通过电磁控制电路给拾件

电磁铁225上电，从而利用磁力拾取输送托盘120，再将拾取的输送托盘120转运至对应的自

动运送车300上。

[0041] 基于以上方案，为了满足磁力吊装的稳定性要求，避免在吊运的过程中，因拾取连

接的不规范、不稳定，导致产品工件从输送托盘120上滑落，本方案还公开了一种具体的拾

取连接结构。如图1、3所示，本方案的输送托盘120沿输送方向的两侧边沿上设有铁磁性吊

耳122，伸缩臂的下臂224是开口向下的U型吊臂结构，伸缩臂的下臂224的两个自由端上设

有拾件电磁铁225，向下运动的拾件电磁铁225与位置对应的铁磁性吊耳122形成电磁吸引

连接，伸缩臂通过上述电磁吸引连接拾取输送托盘120。U型吊臂结构能够同时连接输送托

盘120的左右两侧，从而在吊运的过程中实现良好的连接稳定性以及拾取的平衡性，避免输

送托盘120在吊运过程中出现倾斜，导致产品工件脱落等情况，提高了运输效率。

[0042] 在上述方案的基础上，为了实现跨车间运输系统的智能全自动运行，提高系统的
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智能化、自动化水平，满足无人厂区的现代化管理要求，本方案还公开了一种具体的智能调

度系统。如图1～9所示，具体是，本方案还包括调度服务器、移动端，调度服务器包括产品数

据库、图像识别模块、拾取控制模块，输送托盘120的前端边沿上设有托盘铭牌123，托盘铭

牌123上设有托盘编号、托盘定位标识，托盘铭牌123的上方的伸缩式磁力吊运机构220的机

构驱动箱体221的外侧上设有摄像头222，自动运送车300包括车间内定位模块、运送导航模

块，自动运送车300的承载托盘330上设有车牌号。

[0043] 产品数据库用于存储、管理运输的产品信息、产品运输终点位置信息、盛放产品的

输送托盘120的托盘编号信息、运送产品的自动运送车300的车牌号信息，图像识别模块用

于识别摄像头222采集的托盘编号、托盘定位标识、车牌号，拾取控制模块用于根据收到的

托盘定位标识与预存的标识位置重合的判断控制磁力吊运装置202拾取输送托盘120，摄像

头222用于实时采集托盘编号、托盘定位标识、车牌号信息，车间内定位模块用于实时定位

自动运送车300在车间内的位置，运送导航模块用于根据收到的产品运输终点位置信息、自

动运送车300在车间内的实时位置信息导航自动运送车300，移动端用于接收从运送导航模

块上传至调度服务器的自动运送车300已到达指定的产品运输终点位置的反馈信息，移动

端还用于显示从产品数据库调取的自动运送车300运送的产品的信息。

[0044] 上述方案的具体实现方式可以是以下过程。在产品工件输送的源头车间，工人根

据产品数据库内预设的产品工件的信息、产品运输终点位置信息将特定的产品工件放在对

应的皮带辊轴输送装置110的输送托盘120上，并将盛放该产品工件的输送托盘120的托盘

编号信息输入产品数据库与该产品工件形成绑定映射关系。皮带辊轴输送装置110将该产

品工件输送至目的车间，此时，磁力吊运装置202拾取对应输送工位上的输送托盘120，并同

时利用摄像头222扫描采集托盘铭牌123上的托盘编号、托盘定位标识，图像识别模块实时

识别摄像头222采集的托盘编号、托盘定位标识，拾取控制模块根据采集的托盘定位标识影

像信息与预设的影像模板比对确认该输送托盘120是否已到达指定的转运拾取工位。然后，

控制磁力吊运装置202拾取输送托盘120并将其吊运至指定卸放工位的自动运送车300上，

同时摄像头222采集自动运送车300的车牌号，并将该车牌号以及对应的托盘编号上传产品

数据库与该产品工件形成绑定映射关系，产品数据库根据该绑定映射关系将该产品工件的

运输终点位置信息发送给自动运送车300的运送导航模块，运送导航模块根据收到的运输

终点位置信息结合其预存的车间地图信息以及车间内定位模块采集的自动运送车300在车

间内的实时位置信息将自动运送车300导航至车间内指定的接收工位，也即运输终点位置，

并同时上传抵达终点信息给产品数据库，产品数据库刷新产品运输的状态信息，并将产品

工件送达的信息连同该产品工件的其它相关信息，包括产品工件本身的信息、输送托盘120

的托盘编号、自动运送车300的车牌号等，发送至移动端，工人根据移动端收到的信息核对

运输的产品工件是否正确，最后确认收取运输的产品工件。据此，本方案相较现有同类方案

大幅提高了厂区内跨车间运输的智能自动化水平，避免了运输的不及时以及运输失误，显

著提高了厂内跨车间运输的效率，降低了生产成本，提高了生产效率。

[0045] 本方案公开的结构、机构、零部件、系统、模块等除有特别说明外，均可以采用本领

域公知的通用、惯用的方案实现。本方案跨车间运输系统并不限于具体实施方式中公开的

内容，实施例中出现的技术方案可以基于本领域技术人员的理解而延伸，本领域技术人员

根据本方案结合公知常识作出的简单替换方案也属于本方案的范围。
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