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(57)摘要

本发明公开了一种与冲孔机配合的光伏组

件边框长边冲孔下料机械手，包括：机架，在机架

上通过轴承安装有一根转轴，在转轴上设置有两

根支杆，两根支杆的内端分别与转轴相固定，在

两根支杆的外端上分别设置有一个脱模驱动装

置，在两个脱模驱动装置的驱动端上分别固定有

一个气动手指，两个气动手指能同时夹于一根长

边上而对长边进行抓取，在转轴上还设置有一个

用于驱动转轴旋转的齿轮，齿轮与一根齿条相啮

合传动，在机架上还设置有能驱动齿条来回移动

的齿条驱动装置。上述的光伏组件边框长边冲孔

下料机械手能高效准确地将完成冲孔的长边从

冲孔机上取下然后送至下一工位处，从而能大大

降低人工成本和提高生产效率。
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1.一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，包括：机架，其特征在于：

在机架上通过轴承安装有一根转轴，在转轴上设置有两根支杆，两根支杆的内端分别与转

轴相固定，在两根支杆的外端上分别设置有一个脱模驱动装置，在两个脱模驱动装置的驱

动端上分别固定有一个气动手指，两个气动手指能同时夹于一根长边上而对长边进行抓

取，在转轴上还设置有一个用于驱动转轴旋转的齿轮，齿轮与一根齿条相啮合传动，在机架

上还设置有能驱动齿条来回移动的齿条驱动装置，齿条来回移动后能驱动齿轮带着转轴

正、反向旋转，两个气动手指在转轴正向旋转后能向上并向内摆动至能同时夹持冲孔模具

上的长边的位置上，待两个气动手指同时夹持长边而对长边进行抓取后，两个气动手指在

各自脱模驱动装置的驱动下能带着抓取的长边向外移动而使长边脱离冲孔模具，接着两个

气动手指在转轴反向旋转后能带着抓取的长边向下并向外摆动，并且在向下摆动的过程中

能将抓取的长边送至下一工位；齿条驱动装置的结构包括：一级气缸和二级气缸，二级气缸

的缸体与机架相固定，一级气缸的缸体与二级气缸的活塞杆相固定，一级气缸的活塞杆与

齿条相固定；脱模驱动装置为气缸；两根支杆的内端上分别设置有一个抱箍，两根支杆的内

端分别通过其上的抱箍与转轴相固定；在机架上设置有能对齿条进行限位防止齿条与齿轮

相脱开的限位块，在限位块上设置有导向槽，齿条位于导向槽中，导向槽能对齿条进行导

向。
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一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手

技术领域

[0001] 本发明涉及光伏组件边框的生产设备领域，具体涉及一种与冲孔机配合的光伏组

件边框长边冲孔下料机械手。

背景技术

[0002] 对型材进行切割得到光伏组件边框的长边后，需要对长边进行冲孔加工。长边的

冲孔加工通常由工人将长边的待冲孔侧壁插入冲孔机的冲孔模具中进行，然后再由工人将

冲孔完成的长边从冲孔模具上取下，接着工人会将长边送至下一工位。手动将长边从冲孔

机的冲孔模具上取下然后送至下一工位存在人工成本高、生产效率低的缺点。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：将提供一种能降低人工成本和提高生产效率的与

冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手。

[0004] 为了解决上述问题，本发明所采用的技术方案为：一种与冲孔机配合的光伏组件

边框长边冲孔下料机械手，包括：机架，其特征在于：在机架上通过轴承安装有一根转轴，在

转轴上设置有两根支杆，两根支杆的内端分别与转轴相固定，在两根支杆的外端上分别设

置有一个脱模驱动装置，在两个脱模驱动装置的驱动端上分别固定有一个气动手指，两个

气动手指能同时夹于一根长边上而对长边进行抓取，在转轴上还设置有一个用于驱动转轴

旋转的齿轮，齿轮与一根齿条相啮合传动，在机架上还设置有能驱动齿条来回移动的齿条

驱动装置，齿条来回移动后能驱动齿轮带着转轴正、反向旋转，两个气动手指在转轴正向旋

转后能向上并向内摆动至能同时夹持冲孔模具上的长边的位置上，待两个气动手指同时夹

持长边而对长边进行抓取后，两个气动手指在各自脱模驱动装置的驱动下能带着抓取的长

边向外移动而使长边脱离冲孔模具，接着两个气动手指在转轴反向旋转后能带着抓取的长

边向下并向外摆动，并且在向下摆动的过程中能将抓取的长边送至下一工位。

[0005] 进一步的，前述的一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，其中：

齿条驱动装置的结构包括：一级气缸和二级气缸，二级气缸的缸体与机架相固定，一级气缸

的缸体与二级气缸的活塞杆相固定，一级气缸的活塞杆与齿条相固定。

[0006] 进一步的，前述的一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，其中：

脱模驱动装置为气缸。

[0007] 进一步的，前述的一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，其中：

两根支杆的内端上分别设置有一个抱箍，两根支杆的内端分别通过其上的抱箍与转轴相固

定。

[0008] 进一步的，前述的一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，其中：

在机架上设置有能对齿条进行限位防止齿条与齿轮相脱开的限位块，在限位块上设置有导

向槽，齿条位于导向槽中，导向槽能对齿条进行导向。

[0009] 本发明的优点为：本发明所述的光伏组件边框长边冲孔下料机械手能高效准确地
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将完成冲孔的长边从冲孔机上取下然后送至下一工位，从而能大大降低人工成本和提高生

产效率。

附图说明

[0010] 图1为本发明所述的一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手的立

体结构示意图。

[0011] 图2为图1中A处的放大结构示意图。

[0012] 图3为图1中B处的放大结构示意图。

具体实施方式

[0013] 下面结合具体实施例和附图对本发明作进一步的详细描述。

[0014] 如图1、图2、图3所示，一种与冲孔机配合的光伏组件边框长边冲孔下料机械手，包

括：机架1，在机架1上通过轴承安装有一根转轴31，在转轴31上设置有两根支杆32，两根支

杆32的内端分别与转轴31相固定，在两根支杆32的外端上分别设置有一个脱模驱动装置

33，本实施例中，脱模驱动装置33为气缸；在两个脱模驱动装置33的活塞杆上分别固定有一

个气动手指34，两个气动手指34能同时夹于一根长边7上而对长边7进行抓取，在转轴31上

还设置有一个用于驱动转轴31旋转的齿轮35，齿轮35与一根齿条36相啮合传动，在机架1上

还设置有能驱动齿条36来回移动的齿条驱动装置37，在本实施例中，齿条驱动装置37的结

构包括：一级气缸371和二级气缸372，二级气缸372的缸体与机架1相固定，一级气缸371的

缸体与二级气缸372的活塞杆相固定，一级气缸371的活塞杆与齿条36相固定；齿条36来回

移动后能驱动齿轮35带着转轴31正、反向旋转，两个气动手指34在转轴31正向旋转后能向

上并向内摆动至能同时夹持冲孔模具上的长边7的位置上，待两个气动手指34同时夹持长

边7而对长边7进行抓取后，两个气动手指34在各自脱模驱动装置33的驱动下能带着抓取的

长边7向外移动而使长边7脱离冲孔模具，接着两个气动手指34在转轴31反向旋转后能带着

抓取的长边7向下并向外摆动，并且在向下摆动的过程中能将抓取的长边7送至下一工位

上。

[0015] 在本实施例中，两根支杆32的内端上分别设置有一个抱箍8，两根支杆32的内端分

别通过其上的抱箍8与转轴31相固定。

[0016] 在机架1上设置有能对齿条36进行限位防止齿条36与齿轮35相脱开的限位块6，在

限位块6上设置有导向槽61，齿条36位于导向槽61中，导向槽61能对齿条36进行导向。

[0017] 光伏组件边框长边冲孔下料机械手工作时需要预先与冲孔机进行配合安装，光伏

组件边框长边冲孔下料机械手的工作原理为：待冲孔机9上的长边7完成冲孔后，一级气缸

371和二级气缸372的活塞杆均向上伸出，使得齿条36向上移动而驱动转轴31正向旋转，从

而使两个气动手指34向上并向内摆动至能同时夹持冲孔模具上的长边7的位置上，待两个

气动手指34同时夹持冲完孔的长边7而对长边7进行抓取后，两个气动手指34在各自脱模驱

动装置33的驱动下带着抓取的长边7向外移动而使冲完孔的长边7脱离冲孔模具，接着一级

气缸371的活塞杆收缩驱动齿条36向下移动，使得转轴31反向旋转，从而使两个气动手指34

带着抓取的长边7向下并向外摆动，直至长边7移动至下一工位的上方，然后两个气动手指

34松开长边7，接着二级气缸372的活塞杆收缩驱动齿条36继续向下移动，使得两个气动手
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指34继续向下摆动而将长边7送至下一工位，设置一级气缸371和二级气缸372一方面是为

了方便自动化控制，另一方面是为了能将长边7可靠、准确地送至下一工位。
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图3
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