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(57)摘要

一种玻璃板自动转移装置，其可实现玻璃板

由一个加工工序至另一个加工工序的自动搬运，

省时省力，可大大提高生产效率，同时可有效避

免玻璃板掉落粉碎的问题出现，其包括玻璃卡

爪，玻璃卡爪通过第一横向移动模组、竖向移动

模组实现驱动，玻璃卡爪下方对应设置有至少两

列平行布置的输送轨道，每列输送轨道上设置有

平行布置的辊轮，玻璃卡爪包括支撑架，支撑架

底端安装有两排并列布置的移动卡板，两排移动

卡板相对运动，两排移动卡板的内侧端与玻璃板

的两侧端相对应，每排移动卡板的数量至少为两

个，每个移动卡板下方分别与相邻两个辊轮之间

的间隙相对应，移动卡板的宽度小于相邻两个辊

轮之间间隙宽度，移动卡板的底部安装有支撑组

件。

权利要求书1页  说明书3页  附图3页

CN 211997788 U

2020.11.24

CN
 2
11
99
77
88
 U



1.一种玻璃板自动转移装置，其包括玻璃卡爪，所述玻璃卡爪通过第一横向移动模组、

竖向移动模组实现驱动，其特征在于，所述玻璃卡爪的下方对应设置有至少两列平行布置

的输送轨道，每列所述输送轨道上设置有平行布置的辊轮，每列所述输送轨道上的辊轮均

匀间隔布置，所述玻璃卡爪包括支撑架，所述支撑架底端安装有两排并列布置的移动卡板，

两排所述移动卡板相对运动，两排所述移动卡板的内侧端与玻璃板的两侧端相对应，每排

所述移动卡板的数量至少为两个，每个所述移动卡板下方分别与相邻两个辊轮之间的间隙

相对应，所述移动卡板的宽度小于相邻两个辊轮之间间隙宽度，所述移动卡板的底部安装

有支撑组件。

2.根据权利要求1所述的一种玻璃板自动转移装置，其特征在于，所述玻璃卡爪通过第

一连杆与所述竖向移动模组上的滑块连接，所述竖向移动模组通过第二连杆与所述第一横

向移动模组的滑块连接。

3.根据权利要求1或2任一项所述的一种玻璃板自动转移装置，其特征在于，所述支撑

架的底端安装有两排并列布置的第三连杆，同一列所述移动卡板的顶端均固定于同一所述

第三连杆的一侧，所述第三连杆另一侧分别固定于第二横向移动模组、第三横向移动模组

的滑块上。

4.根据权利要求3所述的一种玻璃板自动转移装置，其特征在于，所述支撑组件包括吸

盘，所述吸盘顶端与所述玻璃板的底端相对应，所述吸盘底端通过管道与真空机连接。

5.根据权利要求4所述的一种玻璃板自动转移装置，其特征在于，所述吸盘通过支撑板

固定于所述移动卡板，所述支撑板与所述移动卡板垂直，所述支撑板的一端固定于所述移

动卡板底部，所述支撑板另一端设置有通孔，所述吸盘嵌装于所述通孔内，所述吸盘为橡胶

材质。
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一种玻璃板自动转移装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及玻璃制品生产设备技术领域，具体为一种玻璃板自动转移装置。

背景技术

[0002] 在玻璃制品生产过程中，常需要将玻璃板由一个运输轨道转移至另一运输轨道，

现有技术运输轨道之间的玻璃板转移操作主要通过人工搬运实现，通过人工将当前运输轨

道的玻璃板搬运至下一运输轨道中，人工搬运的方式费时费力，严重影响生产效率，且由于

外部不确定因素的影响，人工搬运玻璃板的过程中，极易发生玻璃板被磕碰或掉落粉碎的

问题，从而造成不必要的资源浪费。

实用新型内容

[0003] 针对现有技术中存在的人工转移玻璃板的方式费时费力，影响生产效率的问题，

以及人工搬运玻璃板极易发生玻璃板掉落粉碎，造成不必要资源浪费的问题，本实用新型

提供了一种玻璃板自动转移装置，其可实现玻璃板由一个加工工序至另一个加工工序的自

动搬运，省时省力，可大大提高生产效率，同时可有效避免玻璃板掉落粉碎的问题出现，从

而可避免资源浪费。

[0004] 一种玻璃板自动转移装置，其包括玻璃卡爪，所述玻璃卡爪通过第一横向移动模

组、竖向移动模组实现驱动，其特征在于，所述玻璃卡爪的下方对应设置有至少两列平行布

置的输送轨道，每列所述输送轨道上设置有平行布置的辊轮，每列所述输送轨道上的辊轮

均匀间隔布置，所述玻璃卡爪包括支撑架，所述支撑架底端安装有两排并列布置的移动卡

板，两排所述移动卡板相对运动，两排所述移动卡板的内侧端与玻璃板的两侧端相对应，每

排所述移动卡板的数量至少为两个，每个所述移动卡板下方分别与相邻两个辊轮之间的间

隙相对应，所述移动卡板的宽度小于相邻两个辊轮之间间隙宽度，所述移动卡板的底部安

装有支撑组件。

[0005] 其进一步特征在于，

[0006] 所述玻璃卡爪通过第一连杆与所述竖向移动模组上的滑块连接，所述竖向移动模

组通过第二连杆与所述第一横向移动模组的滑块连接；

[0007] 所述支撑架的底端安装有两排并列布置的第三连杆，同一列所述移动卡板的顶端

均固定于同一所述第三连杆的一侧，所述第三连杆另一侧分别固定于第二横向移动模组、

第三横向移动模组的滑块上；

[0008] 所述支撑组件包括吸盘，所述吸盘顶端与所述玻璃板的底端相对应，所述吸盘底

端通过管道与真空机连接；

[0009] 所述吸盘通过支撑板固定于所述移动卡板，所述支撑板与所述移动卡板垂直，所

述支撑板的一端固定于所述移动卡板底部，所述支撑板另一端设置有通孔，所述吸盘嵌装

于所述通孔内，所述吸盘为橡胶材质；

[0010] 所述第一横向移动模组、第二横向移动模组、第三横向移动模组上的滑块分别通
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过电机驱动。

[0011] 采用本实用新型的上述结构可以达到如下有益效果：玻璃卡爪在第一横向移动模

组的驱动作用下由一个输送轨道移动至另一输送轨道，并在竖向移动模组的驱动作用下下

移或上移，玻璃卡爪的底端设置有两排并列布置的移动卡板，由于移动卡板内侧端与玻璃

板的两侧端相对应，当移动卡板相对运动时，可将玻璃板夹紧，从而可将玻璃板由一个输送

轨道自动搬运至另一个输送轨道，省时省力，大大提高了生产效率，其无需人工搬运，移动

卡板的底部安装有支撑组件，当移动卡板相对运动卡紧玻璃板两侧端时，玻璃板的底端可

通过支撑组件支撑，有效避免了玻璃板掉落粉碎的问题出现，避免了资源浪费。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型主视的结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型玻璃卡爪主视的结构示意图；

[0014] 图3为玻璃卡爪左视的结构示意图。

具体实施方式

[0015] 见图1至图3，一种玻璃板自动转移装置，其包括玻璃卡爪1，玻璃卡爪1通过第一横

向移动模组2、竖向移动模组3实现驱动，玻璃卡爪1的下方对应设置有至少两列平行布置的

输送轨道4：第一输送轨道41、第二输送轨道42，每列输送轨道4上设置有平行布置的辊轮

43，每列输送轨道4上的辊轮43均匀间隔布置，玻璃卡爪1包括支撑架11，支撑架11底端安装

有两排并列布置的移动卡板12，两排移动卡板12相对运动，两排移动卡板12的内侧端与玻

璃板5的两侧端相对应，每排移动卡板12的数量至少为两个，本实施例中每排移动卡板12的

数量为三个，每个移动卡板12下方分别与相邻两个辊轮43之间的间隙相对应，移动卡板12

的宽度小于相邻两个辊轮43之间间隙宽度，移动卡板12的底部安装有支撑组件13；

[0016] 玻璃卡爪1通过第一连杆6与竖向移动模组3上的滑块连接，竖向移动模组3通过第

二连杆7与第一横向移动模组2的滑块连接；

[0017] 支撑架11的底端安装有两排并列布置的第三连杆14，同一列移动卡板12的顶端均

固定于同一第三连杆14的一侧，第三连杆14另一侧分别固定于第二横向移动模组15、第三

横向移动模组16的滑块上；

[0018] 支撑组件13包括吸盘131，吸盘131顶端与玻璃板5的底端相对应，吸盘131底端通

过管道与真空机（图中未示出）连接；

[0019] 吸盘131通过支撑板132固定于移动卡板12，支撑板132与移动卡板12垂直，支撑板

132的一端固定于移动卡板12底部，支撑板132另一端设置有通孔，吸盘131嵌装于通孔内，

吸盘131为橡胶材质；

[0020] 第一横向移动模组2、第二横向移动模组15、第三横向移动模组16、竖向移动模组3

上的滑块分别通过电机一17、电机二18、电机三19、电机四20驱动。

[0021] 其具体工作原理如下所述：通过本装置将沿第一输送轨道41输送的玻璃板5转移

至第二输送轨道42上，玻璃卡爪1的初始位置在第一输送轨道41上方，具体步骤包括：（1）通

过电机四20驱动移动玻璃卡爪1带动移动卡板12下移，使移动卡板12置于相邻两个辊轮43

之间的间隙内，并对应玻璃板5两侧端；（2）通过电机二18、电机三19驱动两侧的移动卡板12
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相对运动，使移动卡板12卡紧玻璃板5两侧；（3）通过电机四20驱动玻璃卡爪1带动移动卡板

12上移，同时真空机启动，吸盘131吸紧玻璃板5底端，进一步降低了玻璃板5滑动掉落的风

险；（4）通过电机四20驱动玻璃卡爪1带动移动卡板12、玻璃板5上移后，通过电机一17驱动

横向移动模组带动玻璃卡爪横向移动至第二输送轨道42上方；（5）通过电机四20驱动玻璃

卡爪1带动移动卡板12、玻璃板5下移，使玻璃板5置于第二输送轨道42上；（6）通过电机二

18、电机三19分别驱动第二横向移动模组、第三横向移动模组带动两侧的移动卡板12反向

运动，同时真空机停止，使吸盘131停止吸附玻璃板5，将玻璃板5放置于第二输送轨道42上，

从而实现玻璃板5的转移操作。

说　明　书 3/3 页

5

CN 211997788 U

5



图1
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图2
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图3
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