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本实用新型涉及光伏边框生产领域，具体涉

及一种光伏边框自动生产线。本实用新型一种光

伏边框自动生产线，光伏边框由传输装置传输，

依次通过切边装置，打孔装置，打凹槽装置和检

测装置，最后由输出装置输出，本实用新型能够

完全实现自动化，且结构简单。
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1.一种光伏边框自动生产线，其特征在于：包括传输装置，所述传输装置两侧依次设置

切边装置，打孔装置，打凹槽装置和输出装置。

2.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：包括检测装置。

3.如权利要求2所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述检测装置包括检测

安装板，所述检测安装板上设有若干第一检测滑轨，所述第一检测滑轨上若干检测组件，所

述检测组件包括第一移动架，所述第一移动架在第一检测滑轨上运动，所述第一移动架和

第一检测滑轨通过螺钉固定，所述第一移动架上包括第二检测滑轨，第二检测滑轨上活动

设置检测件，所述检测件通过螺钉固定在第二检测滑轨上。

4.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述传输装置包括传输

装置架，所述传输装置架上设有若干滚轮组，所述滚轮组之间设有压紧辊组件，所述滚轮组

的一端通过传动带连接，至少一个滚轮组一侧设有传输装置电机，所述滚轮组之间存在空

隙；所述压紧辊组件包括压紧辊架，所述压紧辊架上设有长槽，所述长槽上通过螺栓固定压

紧辊，所述螺栓穿过长槽，所述压紧辊和传动带配合设置；所述长槽为2个，分别位于压紧辊

架的上方和下方。

5.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述切边装置包括切边

机械手组件，限位件平台和切边组件，所述限位件平台上设有限位柱；切边组件包括压紧

件，所述压紧件包括压紧件气缸，所述压紧件气缸一端设有压紧板。

6.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述打孔装置包括夹持

移动机构和打孔机构，所述打孔机构包括卸货翻转组件，所述卸货翻转组件包括卸货导轨，

所述卸货导轨上设有卸货活动块，所述卸货活动块由驱动机构驱动运动，所述卸货活动块

上设有卸货固定架，所述卸货固定架上转动连接有卸货机械手安装架，所述卸货机械手安

装架上设有卸货机械手，且卸货机械手安装架一侧设有卸货气缸。

7.如权利要求6所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述夹持移动机构包括

夹持移动架，所述夹持移动架上设有夹持气缸和夹持导轨，所述夹持气缸一端连接夹持移

动块，所述夹持移动块由夹持气缸驱动，再夹持导轨上运动；所述夹持移动块上设有夹持转

轴安装架，所述夹持转轴安装架上设有夹持转轴，所述夹持转轴上设有若干夹持机械手，所

述夹持转轴一端设有驱动机构，所述驱动机构驱动夹持转轴转动。

8.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述打凹槽装置包括打

凹槽机构，所述打凹槽机构包括第一气缸组件和第二气缸组件，所述第一气缸组件包括气

缸导轨，机械手气缸和第一机械手，所述机械手气缸推动第一机械手在气缸导轨上运动，所

述第二气缸组件包括气缸安装架，所述气缸安装架上设有纵向气缸，所述纵向气缸上设有

横向气缸；所述横向气缸包括气缸推杆，所述气缸推杆一端设有压杆；所述压杆包括凸起，

所述气缸推杆一端设有凹槽，所述凸起和凹槽卡接；所述传输装置包括机械手安装板，所述

机械手安装板上设有推动气缸，所述推动气缸上设有第二机械手；所述机械手安装板包括

机械手安装板长槽，所述机械手安装板长槽上通过螺栓连接推动气缸安装板，所述推动气

缸安装板上设有推动气缸。

9.如权利要求1所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述输出装置包括第一

转移机构和第二转移机构，所述第一转移机构包括第一转移机构架体，所述第一转移机构

架体顶部设有主动轮和从动轮，所述主动轮连接驱动机构，所述主动轮和从动轮之间设有
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传动导带，所述从动轮一端固定设置转动杆，所述转动杆上设有转动杆机械手；所述第一转

移机构架体上设有压紧轮，所述压紧轮与传动导带配合设置，所述压紧轮位于传动导带的

两侧；所述第一转移机构架体上设有至少设有一个架体长槽，所述架体长槽上通过螺栓固

定压紧轮。

10.如权利要求9所述的一种光伏边框自动生产线，其特征在于：所述第二转移机构包

括传送带组件和升降组件，所述升降组件与第一转移机构配合设置；所述升降组件包括升

降气缸，所述升降气缸一端设有物料升降台。
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一种光伏边框自动生产线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及光伏边框生产领域，具体涉及一种光伏边框自动生产线。

背景技术

[0002] 光伏边框生产线用于生产光伏边框。光伏边框作为太阳能电池组件中的重要组成

部分，主要有以下作用:1.保护太阳能电池板；2.增强机械强度；3.提升机械稳定性；4.美观

装饰。

[0003] 现有的光伏边框生产线自动化程度一般，或者结构复杂。

发明内容

[0004] 本实用新型希望提供一种光伏边框自动生产线，具体方案如下：

[0005] 一种光伏边框自动生产线，包括传输装置，所述传输装置两侧依次设置切边装置，

打孔装置，打凹槽装置，检测装置和输出装置，所述检测装置包括检测安装板，所述检测安

装板上设有若干第一检测滑轨，所述第一检测滑轨上若干检测组件，所述检测组件包括第

一移动架，所述第一移动架在第一检测滑轨上运动，所述第一移动架和第一检测滑轨通过

螺钉固定，所述第一移动架上包括第二检测滑轨，第二检测滑轨上活动设置检测件，所述检

测件通过螺钉固定在第二检测滑轨上。

[0006] 所述传输装置包括传输装置架，所述传输装置架上设有若干滚轮组，所述滚轮组

之间设有压紧辊组件，所述滚轮组的一端通过传动带连接，至少一个滚轮组一侧设有传输

装置电机，所述滚轮组之间存在空隙。

[0007] 所述压紧辊组件包括压紧辊架，所述压紧辊架上设有长槽，所述长槽上通过螺栓

固定压紧辊，所述螺栓穿过长槽，所述压紧辊和传动带配合设置；所述长槽为2个，分别位于

压紧辊架的上方和下方。

[0008] 所述切边装置包括切边机械手组件，限位件平台和切边组件，所述限位件平台上

设有限位柱；切边组件包括压紧件，所述压紧件包括压紧件气缸，所述压紧件气缸一端设有

压紧板。

[0009] 所述打孔装置包括夹持移动机构和打孔机构，所述打孔机构包括卸货翻转组件，

所述卸货翻转组件包括卸货导轨，所述卸货导轨上设有卸货活动块，所述卸货活动块由驱

动机构驱动运动，所述卸货活动块上设有卸货固定架，所述卸货固定架上转动连接有卸货

机械手安装架，所述卸货机械手安装架上设有卸货机械手，且卸货机械手安装架一侧设有

卸货气缸。

[0010] 所述夹持移动机构包括夹持移动架，所述夹持移动架上设有夹持气缸和夹持导

轨，所述夹持气缸一端连接夹持移动块，所述夹持移动块由夹持气缸驱动，再夹持导轨上运

动；所述夹持移动块上设有夹持转轴安装架，所述夹持转轴安装架上设有夹持转轴，所述夹

持转轴上设有若干夹持机械手，所述夹持转轴一端设有驱动机构，所述驱动机构驱动夹持

转轴转动。
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[0011] 所述打凹槽装置包括打凹槽机构，所述打凹槽机构包括第一气缸组件和第二气缸

组件，所述第一气缸组件包括气缸导轨，机械手气缸和第一机械手，所述机械手气缸推动第

一机械手在气缸导轨上运动，所述第二气缸组件包括气缸安装架，所述气缸安装架上设有

纵向气缸，所述纵向气缸上设有横向气缸。

[0012] 所述横向气缸包括气缸推杆，所述气缸推杆一端设有压杆；所述压杆包括凸起，所

述气缸推杆一端设有凹槽，所述凸起和凹槽卡接；所述传输装置包括机械手安装板，所述机

械手安装板上设有推动气缸，所述推动气缸上设有第二机械手；所述机械手安装板包括机

械手安装板长槽，所述机械手安装板长槽上通过螺栓连接推动气缸安装板，所述推动气缸

安装板上设有推动气缸。

[0013] 所述输出装置包括第一转移机构和第二转移机构，所述第一转移机构包括第一转

移机构架体，所述第一转移机构架体顶部设有主动轮和从动轮，所述主动轮连接驱动机构，

所述主动轮和从动轮之间设有传动导带，所述从动轮一端固定设置转动杆，所述转动杆上

设有转动杆机械手；所述第一转移机构架体上设有压紧轮，所述压紧轮与传动导带配合设

置，所述压紧轮位于传动导带的两侧；所述第一转移机构架体上设有至少设有一个架体长

槽，所述架体长槽上通过螺栓固定压紧轮。

[0014] 所述第二转移机构包括传送带组件和升降组件，所述升降组件与第一转移机构配

合设置；所述升降组件包括升降气缸，所述升降气缸一端设有物料升降台。

[0015] 本实用新型具有如下优势：

[0016] 1.检测装置可通过松开螺钉并在合适的位置拧紧，调节第一移动架和检测件的位

置。

[0017] 2 .切边装置的光伏边框放置于传输装置的若干滚轮组上，由于滚轮组间存在空

隙，且机械手就是抓取空隙处的一侧（这样可以极大的方便机械手抓取光伏边框）。

[0018] 3.打孔机构包括卸货翻转组件，卸货翻转组件用于对物料进行卸货，具体而言，在

卸货时，驱动机构驱动卸货活动块至指定位置，使卸料机械手能够抓住光伏边框，之后卸料

气缸使卸货机械手安装架转动，从而实现翻转，翻转完成后卸料机械手松开，物料就被放置

在传送带上。

[0019] 4.打凹槽装置，包括第一气缸组件和第二气缸组件，第一气缸组件的设置用于在

完成后推出物料，以及和第二气缸组件配合在打凹槽时压住物料。

[0020] 5.输出装置，第一转移机构的主动轮运动，从而带动从动轮，并进一步使转动杆转

动，从而实现物料的翻转90°，无需人工操作，也提高了安全性。

附图说明

[0021] 图1为本实用新型一种光伏边框自动生产线的结构示意图一；

[0022] 图2为本实用新型一种光伏边框自动生产线的结构示意图二；

[0023] 图3为本实用新型一种光伏边框自动生产线中检测装置的结构示意图；

[0024] 图4为本实用新型一种光伏边框自动生产线中传输装置（部分）和切边装置的结构

示意图一；

[0025] 图5为本实用新型一种光伏边框自动生产线中传输装置（部分）和切边装置的结构

示意图二；

说　明　书 2/5 页

5

CN 221290249 U

5



[0026] 图6为本实用新型一种光伏边框自动生产线中传输装置的部分结构示意图一；

[0027] 图7为图6A部分的放大图；

[0028] 图8为本实用新型一种光伏边框自动生产线中打孔装置的结构示意图；

[0029] 图9为本实用新型一种光伏边框自动生产线中打孔装置夹持移动机构的结构示意

图；

[0030] 图10为本实用新型一种光伏边框自动生产线中打孔装置打孔机构的结构示意图；

[0031] 图11为本实用新型一种光伏边框自动生产线中打孔装置卸货翻转组件的结构示

意图；

[0032] 图12为本实用新型一种光伏边框自动生产线打凹槽装置的结构示意图；

[0033] 图13为本实用新型一种光伏边框自动生产线中传输装置的部分结构示意图二；

[0034] 图14为图13A部分的放大图；

[0035] 图15为本实用新型一种光伏边框自动生产线打凹槽装置中打凹槽机构的结构示

意图；

[0036] 图16为图15A部分的放大图；

[0037] 图17为图16A部分的放大图；

[0038] 图18为本实用新型一种光伏边框自动生产线打凹槽装置中打凹槽机构的部分结

构示意图；

[0039] 图19为本实用新型一种光伏边框自动生产线中输出装置的结构示意图；

[0040] 图20为本实用新型一种光伏边框自动生产线中输出装置的部分结构示意图一；

[0041] 图21为本实用新型一种光伏边框自动生产线中输出装置的部分结构示意图二；

[0042] 图22为本实用新型一种光伏边框自动生产线中输出装置的部分结构示意图三；

[0043] 其中标号：1 .切边装置；111 .切边机械手组件；112 .限位件平台；113 .切边组件；

114 .限位柱；115 .压紧件；116 .压紧件气缸；2 .传输装置；221 .传输机构架；222 .滚轮组；

223 .压紧辊组件；224 .传动带；225 .传输机构电机；226 .凹槽；227 .长槽；228 .压紧辊架；

229.压紧辊；211.机械手安装板；212.推动气缸；213.第二机械手；214.机械手安装板长槽；

215.推动气缸安装板；3.打孔装置；31.打孔机构；311.卸货翻转组件；312.卸货导轨；313.

卸货活动块；314 .卸货固定架；315.卸货机械手安装架；316.卸货机械手；317 .卸货气缸；

32.夹持移动机构；321.夹持移动架；322.夹持气缸；323.夹持导轨；324.夹持移动块；325.

夹持转轴安装架；326.夹持转轴；327.夹持机械手；4.打凹槽装置；42.打凹槽机构；421.第

一气缸组件；4211 .气缸导轨；4212 .机械手气缸；4213 .第一机械手；422 .第二气缸组件；

4221.气缸安装架；4222.纵向气缸；4223.横向气缸；4224.气缸推杆；4225.压杆；5.输出装

置；51 .第一转移机构；511 .第一转移机构架体；512.主动轮；513.从动轮；514 .传动导带；

515.转动杆；516.转动杆机械手；517.压紧轮；518.架体长槽；52.第二转移机构；521.传送

带组件；522.升降组件；523.升降气缸；524.物料升降台；6.检测装置；61.检测安装板；62.

第一检测滑轨；63.检测组件；64.第一移动架；65.螺钉；66.第二检测滑轨；67.检测件。

具体实施方式

[0044] 下面结合图1‑22进行进一步说明：

[0045] 一种光伏边框自动生产线，包括传输装置2，传输装置2两侧依次设置切边装置1，
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打孔装置3，打凹槽装置4，检测装置6和输出装置5，检测装置6包括检测安装板61，检测安装

板61上设有若干第一检测滑轨62，第一检测滑轨62上若干检测组件63，检测组件63包括第

一移动架64，第一移动架64在第一检测滑轨62上运动，第一移动架64和第一检测滑轨62通

过螺钉65固定，第一移动架64上包括第二检测滑轨66，第二检测滑轨66上活动设置检测件

67，检测件67通过螺钉65固定在第二检测滑轨66上。

[0046] 传输装置2包括传输装置架221，传输装置架221上设有若干滚轮组222，滚轮组222

之间设有压紧辊组件223，滚轮组222的一端通过传动带224连接，至少一个滚轮组222一侧

设有传输装置电机225，滚轮组222（包括2个凹槽226）之间存在空隙。

[0047] 压紧辊组件223包括压紧辊架228，压紧辊架228上设有长槽227，长槽227上通过螺

栓固定压紧辊229，螺栓穿过长槽227，压紧辊229和传动带224配合设置；长槽227为2个，分

别位于压紧辊架228的上方和下方。

[0048] 切边装置1包括切边机械手组件111，限位件平台112和切边组件113，限位件平台

112上设有限位柱114；切边组件113包括压紧件115，压紧件115包括压紧件气缸116，压紧件

气缸116一端设有压紧板。

[0049] 打孔装置3包括夹持移动机构32和打孔机构31，打孔机构31包括卸货翻转组件

311，卸货翻转组件311包括卸货导轨312，卸货导轨312上设有卸货活动块313，卸货活动块

313由驱动机构驱动运动，卸货活动块313上设有卸货固定架314，卸货固定架314上转动连

接有卸货机械手安装架315，卸货机械手安装架315上设有卸货机械手316，且卸货机械手安

装架315一侧设有卸货气缸317。

[0050] 夹持移动机构32包括夹持移动架321，夹持移动架321上设有夹持气缸322和夹持

导轨323，夹持气缸322一端连接夹持移动块324，夹持移动块324由夹持气缸322驱动，再夹

持导轨323上运动；夹持移动块324上设有夹持转轴安装架325，夹持转轴安装架325上设有

夹持转轴326，夹持转轴326上设有若干夹持机械手327，夹持转轴326一端设有驱动机构，驱

动机构驱动夹持转轴326转动。

[0051] 打凹槽装置4包括打凹槽机构42，打凹槽机构42包括第一气缸组件421和第二气缸

组件422，第一气缸组件421包括气缸导轨4211，机械手气缸4212和第一机械手4213，机械手

气缸4212推动第一机械手4213在气缸导轨4211上运动，第二气缸组件422包括气缸安装架

4221，气缸安装架4221上设有纵向气缸4222，纵向气缸4222上设有横向气缸4223。

[0052] 横向气缸4223包括气缸推杆4224，气缸推杆4224一端设有压杆4225；压杆4225包

括凸起，气缸推杆4224一端设有凹槽，凸起和凹槽卡接；传输装置2包括机械手安装板211，

机械手安装板211上设有推动气缸212，推动气缸212上设有第二机械手213；机械手安装板

211包括机械手安装板长槽214，机械手安装板长槽214上通过螺栓连接推动气缸安装板

215，推动气缸安装板215上设有推动气缸212。

[0053] 输出装置5包括第一转移机构51和第二转移机构52，第一转移机构51包括第一转

移机构架体511，第一转移机构架体511顶部设有主动轮512和从动轮513，主动轮512连接驱

动机构，主动轮512和从动轮513之间设有传动导带514，从动轮513一端固定设置转动杆

515，转动杆515上设有转动杆机械手516；第一转移机构架体511上设有压紧轮517，压紧轮

517与传动导带514配合设置，压紧轮517位于传动导带514的两侧；第一转移机构架体511上

设有至少设有一个架体长槽518，架体长槽518上通过螺栓固定压紧轮517。
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[0054] 第二转移机构52包括传送带组件521和升降组件522，升降组件522与第一转移机

构51配合设置；升降组件522包括升降气缸523，升降气缸523一端设有物料升降台524。

[0055] 本实用新型一种光伏边框自动生产线，光伏边框由传输装置2传输，依次通过切边

装置1，打孔装置3，打凹槽装置4和检测装置6，最后由输出装置5输出，本实用新型能够完全

实现自动化。

[0056] 对于切边装置1和传输装置2而言：光伏边框放置于若干滚轮组222上（光伏边框比

较长，故可以放置于若干滚轮组222上），由于滚轮组222间存在空隙，且切边机械手组件111

就是抓取空隙处的一侧（这样可以极大的方便切边机械手组件111抓取光伏边框），抓取后

输送至切边组件113处进行切边（切边时，压紧件115用于在切边的时候压住光伏边框），限

位柱114则用于限位，且切边为切斜角45°。

[0057] 对于打孔装置3而言：首先夹持移动机构32将光伏边框从一侧传输装置2输送至打

孔机构31内，打孔机构31的打孔功能为现有技术故不赘述，再输送中打孔机构31会张开，从

而使物料放入相应位置，到相应位置后夹持移动机构32的夹持转轴326转动，从而使夹持机

械手327翻转，并将物料放入其中；卸货翻转组件311用于对物料进行卸货，具体而言，在卸

货时，驱动机构驱动卸货活动块313至指定位置，使卸料机械手316能够抓住光伏边框，之后

卸料气缸317使卸货机械手安装架315转动，从而实现翻转，翻转完成后卸料机械手316松

开，物料就被放置在另一侧传输装置2上继续进行生产。

[0058] 对于打凹槽装置4而言（打凹槽装置4也存在一个和打孔装置3的夹持移动机构32

相同的装置进行上料），包括第一气缸组件421和第二气缸组件422，第一气缸组件421的设

置用于在完成后推出物料，以及和第二气缸组件422配合在打凹槽时压住物料；完成打凹槽

后，第一气缸组件421推动物料至推动气缸212，推动气缸212处于高点时，第一气缸组件421

能够将物料输送在其上面，之后推动气缸212下降，物料就被安放在传输装置2上。

[0059] 对于输出装置5而言，第一转移机构51的主动轮512运动，从而带动从动轮513，并

进一步使转动杆515转动，从而实现物料的翻转90°；翻转后的物料会被送至升降组件522

上，升降组件522此时处于高位，之后升降组件522下降，物料被放置在传送带组件521上，并

进一步进行传输。

[0060] 上述说明并非对本实用新型设计的限制，本实用新型设计也不仅限于上述举例，

本技术领域的普通技术人员在本实用新型设计的实质范围内所做出的变化、改型、添加或

替换，也属于本实用新型设计的保护范围。
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