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带上工件机械手的灯具生产设备及工艺：双

弧夹指式机械手运动至进料输送带上的直线流

动工位上方准备握持所述工位上的工件；此时，

直线流动工位上、由橡胶底座夹持其底部的工件

被一个凸轮辅助顶升机构顶起一段距离，脱离其

底部橡胶底座的约束并使工件上部的灯头进入

双弧夹指式机械手的中空处并且灯头顶端高出

双弧夹指式机械手上平面；然后双弧夹指式机械

手夹起工件先沿竖直方向上升，再沿水平方向前

行至所述主旋转平台上的工位处；然后双弧夹指

式机械手上升令灯头上部上升并部分穿过上压

板的孔位；此时，所述工位夹具的可升降工件底

座抬起使所述工件固定在固定灯具工位上；然后

双弧夹指式机械手卸下工件、下降并按原路返

回。

权利要求书1页  说明书2页  附图2页

CN 107443066 B

2019.03.19

CN
 1
07
44
30
66
 B



1.带上工件机械手的灯具生产设备的使用方法：一开始，令双弧夹指式机械手运动至

进料输送带上的直线流动工位上方准备握持直线流动工位上的工件；此时，直线流动工位

上、由橡胶底座夹持其底部的工件被一个凸轮辅助顶升机构顶起一段距离，脱离其底部橡

胶底座的约束并使工件上部的灯头进入双弧夹指式机械手的中空处并且灯头顶端高出双

弧夹指式机械手上平面；然后双弧夹指式机械手夹起工件先沿竖直方向上升，再沿水平方

向前行至主旋转平台上的工位处；然后双弧夹指式机械手上升令灯头上部上升并部分穿过

上压板的孔位；此时，工位夹具的可升降工件底座抬起使所述工件固定在工位上；然后双弧

夹指式机械手卸下工件、下降并按原路返回，如此不断周而复始，实现将工件从直线流动工

位转移至主旋转平台的工位上。

2.带上工件机械手的灯具生产设备，按照权利要求1所述的使用方法  ，包括主旋转平

台和控制系统，其特征是在主旋转平台一侧；布置有一台上工件机械手总成；主旋转平台上

均布有一圈若干个工位；

上工件机械手总成包括竖直导轨、横臂、双弧夹指式机械手和气动源；横臂通过一个一

维升降移动副机构与竖直导轨连接；双弧夹指式机械手通过一个一维水平移动副机构与横

臂连接；双弧夹指式机械手包括一副两件气动弧形半夹件和一个气动驱动机构。
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带上工件机械手的灯具生产设备及工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及带上工件机械手的灯具生产设备及工艺。

背景技术

[0002] 现有的灯具制造设备，需要使用大量的工人完成诸如将工件从排气台上转移到灯

头工艺设备上来的操作，为了进一步提高产品竞争力，需要开发新的灯具生产设备替代工

人。

发明内容

[0003] 本发明的目的是要提供带上工件机械手的灯具生产设备及工艺。

[0004] 本发明的工艺：一开始，令双弧夹指式机械手运动至进料输送带上的直线流动工

位上方准备握持直线流动工位上的工件；此时，直线流动工位上、由橡胶底座夹持其底部的

工件被一个凸轮辅助顶升机构顶起一段距离，脱离其底部橡胶底座的约束并使工件上部的

灯头进入双弧夹指式机械手的中空处并且灯头顶端高出双弧夹指式机械手上平面；然后双

弧夹指式机械手夹起工件先沿竖直方向上升，再沿水平方向前行至所述主旋转平台上的工

位处；然后双弧夹指式机械手上升令灯头上部上升并部分穿过上压板的孔位；此时，工位夹

具的可升降工件底座抬起使所述工件固定在工位上；然后双弧夹指式机械手卸下工件、下

降并按原路返回……如此不断周而复始，实现将工件从直线流动工位转移至主旋转平台的

工位上。

[0005] 本发明实现其目的的技术方案：制造一台带上工件机械手的灯具生产设备，包括

主旋转平台和控制系统；在主旋转平台一侧；布置有一台上工件机械手总成；主旋转平台上

均布有一圈若干个工位。

[0006] 上工件机械手总成包括竖直导轨、横臂、双弧夹指式机械手和气动源；横臂通过一

个一维升降移动副机构与竖直导轨连接；双弧夹指式机械手通过一个一维水平移动副机构

与横臂连接；双弧夹指式机械手包括一副两件气动弧形半夹件和一个气动驱动机构。

[0007] 有益效果：本发明带上工件机械手的灯具生产设备及工艺，用自动化设备代替人

工，产品一致性好、不受个人状态影响、生产成本大幅度降低——一台设备两班生产可节省

2至3名工人，每年节省8至12万元人工成本。采用凸轮辅助顶升机构能够确保上工件机械手

动作干净利落。

附图说明

[0008] 图1是一个主旋转平台式灯具制造设备的布局图；

[0009] 图2是一个带上工件机械手的灯具生产设备的示意图；

[0010] 图3是一个双弧夹指式机械手的结构示意图。

[0011] 图中1.主旋转平台；2.控制系统；3.进料输送带；4.工位；5.工件；6.可升降工件底

座；7.上压板；8.竖直导轨；9.横臂；10.双弧夹指式机械手；11.一维升降移动副机构；12.一
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维水平移动副机构；13.气动弧形半夹件；14.灯头；15.直线流动工位；16.橡胶底座；17.凸

轮辅助顶升机构；18.上工件机械手总成；19.双虚线。

具体实施方式

[0012] 图1至3给出实施例1。

[0013] 实施例1.制造一台带上工件机械手的灯具生产设备，包括主旋转平台1和控制系

统2；在主旋转平台1一侧；布置有一台上工件机械手总成18和一台进料输送带3；主旋转平

台1上均布有一圈若干个工位4，每个工位4设置有一个工件夹具用于夹持工件5；工件夹具

包括一个可升降工件底座6和一个上压板7。

[0014] 上工件机械手总成18包括竖直导轨8、横臂9、双弧夹指式机械手10和气动源；横臂

9通过一个一维升降移动副机构11与竖直导轨8连接；双弧夹指式机械手10通过一个一维水

平移动副机构12与横臂9连接；双弧夹指式机械手10包括一副两件气动弧形半夹件13和一

个气动驱动机构；双弧夹指式机械手10的内表面形状与工件5即灯具半成品的灯头14的外

表面相吻合；双弧夹指式机械手10具有两个稳定的工作状态：1）气动弧形半夹件13夹拢的

握持状态；2）气动弧形半夹件13松开的放松状态；气动弧形半夹件13的运动轨迹——如图2

中的双虚线19所示，包括：从靠近主旋转平台1的某一工位4处开始下降一小段距离，譬如5

至15毫米、接着水平后退至进料输送带3上的某一直线流动工位15上方、然后下降等握持工

件5后再次按原路返回包括上升；水平前进、上升并卸下工件5；再按照上面所述，从这个主

旋转平台1的某一工位4处开始下降一小段距离；如此周而复始。

[0015] 本发明的工艺：主旋转平台1根据控制系统2主机的命令每隔一段时间旋转一个角

度使后面一个工位夹具进入到当前工序的位置；控制系统2主机在主旋转平台1结束旋转

后，令所述各机构动作；所述各机构的状态也随即发生改变；

[0016] 一开始，处于放松状态的双弧夹指式机械手10运动至进料输送带3上的直线流动

工位15上方准备握持直线流动工位15上的工件5；此时，直线流动工位15上、由橡胶底座16

夹持工件5底部的工件5被一个凸轮辅助顶升机构17顶起一段距离——譬如4至6毫米——

脱离工件5底部橡胶底座16的约束并使工件5上部的灯头14进入双弧夹指式机械手10的中

空处并且灯头14顶端高出双弧夹指式机械手14上平面——譬如高出4至10毫米；然后双弧

夹指式机械手10的状态改变为握持状态，并夹起工件5先沿竖直方向上升直至工件5底部高

于橡胶底座16的上端口；再沿水平方向前行至主旋转平台1上的工位4处；然后双弧夹指式

机械手10上升令灯头14上部上升并部分穿过上压板7的孔位；此时，工位夹具的可升降工件

底座6抬起使工件5固定在工位4上；然后双弧夹指式机械手10的状态改变为松开状态、双弧

夹指式机械手10下降并按原路返回……如此不断周而复始，实现将工件5从直线流动工位

15转移至主旋转平台1的工位4上。
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图1

图2
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图3
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