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一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，包

括机架、升降机构、翻转机构、翻转框架、气动组

件；机架上设升降机构，升降机构包括升降气缸、

竖向滑轨，竖向滑轨上设有滑动基座，升降气缸

与滑动基座相连；翻转机构包括水平支臂，水平

支臂后侧与滑动基座铰接，水平支臂后设竖向支

臂，机架上设翻转气缸，翻转气缸缸筒与机架铰

接、翻转气缸活塞杆与竖向支臂下侧铰接；翻转

框架与水平支臂相连，翻转框架上均布有真空抓

手；气动组件设于机架下部，气动组件包括外壳、

高压气源、真空发生器和控制器，高压气源通过

控制器分别与升降气缸、翻转气缸连接，真空发

生器通过控制器与真空抓手连接。通过本装置可

以将薄膜电池翻转，从而对薄膜电池正反两面进

行检查。
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1.一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，其特征在于：包括机架、升降机构、翻转机

构、翻转框架、气动组件；

所述的机架竖直布置，机架上设有升降机构，升降机构包括升降气缸、竖向滑轨，所述

的竖向滑轨上设有与竖向滑轨相匹配的滑动基座，升降气缸的缸体与机架固定，升降气缸

的活塞杆端部与滑动基座相连；

所述的翻转机构包括若干水平向前延伸的水平支臂，所有水平支臂后侧均与滑动基座

同轴铰接，且铰接轴走向为左右向，每个水平支臂后侧铰接处均设有一个竖直向下延伸的

竖向支臂，机架位置上对应每个竖向支臂处均设有一个倾斜布置的翻转气缸，翻转气缸缸

筒与机架铰接、翻转气缸活塞杆与竖向支臂下侧铰接，且铰接轴走向均为左右向；

翻转框架呈水平布置的矩形，翻转框架上侧与水平支臂的下侧相连，翻转框架由交错

布置的若干横梁和若干纵梁构成，翻转框架上均布有若干真空抓手；

气动组件设于机架下部，气动组件沿竖直向的投影与翻转框架沿竖直向的投影无重叠

区域，气动组件包括外壳，外壳内设有高压气源、真空发生器和控制器，高压气源通过控制

器分别与升降气缸、翻转气缸连接，真空发生器通过控制器与真空抓手连接。

2.根据权利要求1所述的一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，其特征在于：所述的

横梁、纵梁上均设有滑槽，滑槽上设有与滑槽相匹配的滑块，真空抓手安装在滑块上。
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一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置。

背景技术

[0002] 在涉及玻璃工业生产中，检测环节尤为重要，品质检测是指在生产过程中，运用各

种检验手段，包括感官检验、化学检验、仪器分析等方式，对生产的待检测产品进行品质、规

格、等级的检验，确定待检测产品是否符合质量要求的过程。在碲化镉薄膜发电玻璃的制造

过程中(以下简称为薄膜电池)，对电池板上下表面均需要进行表面质量检测，以检测电池

板表面是否存在划伤、破碎等缺陷。对电池板上表面进行检测时，操作人员可以直接通过目

视的方式判断电池板表面质量，但对下表面进行检测时，操作人员必须俯身从辊道下方进

行观测，由于辊道较低，操作人员需要反复俯身起身，甚至有时需要进入辊道下方观测，工

作效率低下，且由于辊道的遮挡，可能会导致检测结果不准确，影响生产周期等问题。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是提供一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，通过

其可以将薄膜电池翻转，从而对薄膜电池正反两面进行检查。

[0004] 为解决上述技术问题本发明提供了一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，包括

机架、升降机构、翻转机构、翻转框架、气动组件；

[0005] 所述的机架竖直布置，机架上设有升降机构，升降机构包括升降气缸、竖向滑轨，

所述的竖向滑轨上设有与竖向滑轨相匹配的滑动基座，升降气缸的缸体与机架固定，升降

气缸的活塞杆端部与滑动基座相连；

[0006] 所述的翻转机构包括若干水平向前延伸的水平支臂，所有水平支臂后侧均与滑动

基座同轴铰接，且铰接轴走向为左右向，每个水平支臂后侧铰接处均设有一个竖直向下延

伸的竖向支臂，机架位置上对应每个竖向支臂处均设有一个倾斜布置的翻转气缸，翻转气

缸缸筒与机架铰接、翻转气缸活塞杆与竖向支臂下侧铰接，且铰接轴走向均为左右向；

[0007] 翻转框架呈水平布置的矩形，翻转框架上侧与水平支臂的下侧相连，翻转框架由

交错布置的若干横梁和若干纵梁构成，翻转框架上均布有若干真空抓手；

[0008] 气动组件设于机架下部，气动组件沿竖直向的投影与翻转框架沿竖直向的投影无

重叠区域，气动组件包括外壳，外壳内设有高压气源、真空发生器和控制器，高压气源通过

控制器分别与升降气缸、翻转气缸连接，真空发生器通过控制器与真空抓手连接。

[0009] 为简单说明问题起见，以下对本发明所述的一种薄膜电池在线检测用提升翻转装

置均简称为本装置。

[0010] 本装置的使用方法为：薄膜电池从输送辊道到达提升翻转设备正下方，光电传感

器检测玻璃进入后，对薄膜电池进行定位；然后控制升降气缸推动滑动基座下移，使得翻转

框架及真空抓手下降至与薄膜电池上侧接触；控制器启动真空发生器使得真空抓手对薄膜

电池进行吸附，吸附完成后，控制升降气缸，升降气缸推动滑动基座上移，带动翻转框架及
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真空抓手上升至初始高度；到位后，控制翻转气缸带动翻转框架及真空抓手对薄膜电池进

行50°翻转。此时操作人员坐于观测位置对薄膜电池下表面外观进行检测，确认无误后，依

前操作将薄膜电池放回原辊道进行继续输送。

[0011] 本装置的优点：本装置可以将薄膜电池翻转，从而对薄膜电池正反两面进行检查。

它解决了传统检测过程中的繁琐操作，不仅省时省力，而且有效地提高了生产效率，避免了

人工伤害。同时也解决了以往检测过程中检测结果不准确的问题，提高了薄膜电池表面检

测质量。

[0012] 为达到本装置更好的使用效果，其优选方案如下：

[0013] 作为优选的，所述的横梁、纵梁上均设有滑槽，滑槽上设有与滑槽相匹配的滑块，

真空抓手安装在滑块上。

[0014] 滑块可以在滑槽上滑动，从而可以根据需要调整真空抓手的位置，以适应不同尺

寸的薄膜电池。

附图说明

[0015] 图1是本装置的结构示意图。

[0016] 图2是本装置的侧视图。

[0017] 图3是本装置使用状态示意图。

具体实施方式

[0018] 参见图1-图3，一种薄膜电池在线检测用提升翻转装置，包括机架1、升降机构2、翻

转机构3、翻转框架4、气动组件5、真空抓手43；

[0019] 所述的机架1竖直布置(本实施例中机架1为一个竖直布置的槽钢，槽钢开口向

后)，机架1上设有升降机构2，升降机构2包括升降气缸21、竖向滑轨22，所述的竖向滑轨22

上设有与竖向滑轨22相匹配的滑动基座23，升降气缸21的缸体与机架1后侧固定，升降气缸

21的活塞杆端部与滑动基座23相连；

[0020] 所述的翻转机构3包括两个左右对称布置且水平向前延伸的水平支臂31，所有水

平支臂31后侧均与滑动基座23同轴铰接，且铰接轴走向为左右向，每个水平支臂31后侧铰

接处均设有一个竖直向下延伸的竖向支臂32，机架1位置上对应每个竖向支臂32处均设有

一个倾斜布置的翻转气缸33，翻转气缸33缸筒与机架1铰接、翻转气缸33活塞杆与竖向支臂

32下侧铰接，且铰接轴走向均为左右向；

[0021] 翻转框架4呈水平布置的矩形，翻转框架4上侧与水平支臂31的下侧相连，翻转框

架4由交错布置的若干横梁和若干纵梁构成，所述的横梁、纵梁上均设有滑槽41，滑槽41上

设有与滑槽41相匹配的滑块42，真空抓手43安装在滑块42上；

[0022] 气动组件5设于机架1下部，气动组件5沿竖直向的投影与翻转框架4沿竖直向的投

影无重叠区域，气动组件5包括外壳，外壳内设有高压气源、真空发生器和控制器，高压气源

通过控制器分别与升降气缸21、翻转气缸33连接，真空发生器通过控制器与真空抓手43连

接(为简单说明问题，高压气源、真空发生器、控制器以及连接气缸和真空抓手的气管均为

本领域的常规组件，图中未示出)。

[0023] 本装置的使用方法为：薄膜电池7从输送辊道6到达提升翻转设备正下方，光电传
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感器检测玻璃进入后，对薄膜电池7进行定位；然后控制升降气缸21推动滑动基座23下移，

使得翻转框架4及真空抓手43下降至与薄膜电池7上侧接触；控制器启动真空发生器使得真

空抓手43对薄膜电池7进行吸附，吸附完成后，控制升降气缸21，升降气缸21推动滑动基座

23上移，带动翻转框架4及真空抓手43上升至初始高度；到位后，控制翻转气缸33带动翻转

框架4及真空抓手43对薄膜电池7进行50°翻转。此时操作人员坐于观测位置对薄膜电池7下

表面外观进行检测，确认无误后，依前操作将薄膜电池7放回原辊道6进行继续输送。

[0024] 本装置的优点：本装置可以将薄膜电池7翻转，从而对薄膜电池7正反两面进行检

查。它解决了传统检测过程中的繁琐操作，不仅省时省力，而且有效地提高了生产效率，避

免了人工伤害。同时也解决了以往检测过程中检测结果不准确的问题，提高了薄膜电池7表

面检测质量。

[0025] 所述的横梁、纵梁上均设有滑槽41，滑槽41上设有与滑槽41相匹配的滑块42，真空

抓手43安装在滑块42上。

[0026] 滑块42可以在滑槽41上滑动，从而可以根据需要调整真空抓手43的位置，以适应

不同尺寸的薄膜电池7。
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图2
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图3
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