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(54)发明名称

ICT智能检测打标系统

(57)摘要

本发明公开了一种ICT智能检测打标系统，

包括大底板、设备机架、进料举升机构、上料换盘

机构、上料视觉识别机构、上料举升机构、进料移

运机构、角度视觉识别机构、检测机构、取料机

构、上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下

料举升机构、下料换盘机构、出料举升机构；所述

的大底板固定在设备机架上，其它各机构均安装

在大底板上。本发明通过上料搬运机构实现快速

的进料、上料 ,通过视觉系统自动检验识别治具

上的FPC准确位置，再配合打标机构上的打标移

载机构和打标笔进行精确打标并保证百分百无

漏打，打标完成后由上料搬运机构将其移运出

来，大大提高生产效率、节约劳动力成本、保证产

品的品质。
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1.一种ICT智能检测打标系统，其特征在于：包括大底板、设备机架、进料举升机构、上

料换盘机构、上料视觉识别机构、上料举升机构、进料移运机构、角度视觉识别机构、检测机

构、取料机构、上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料

举升机构；

所述的大底板固定在设备机架上，进料举升机构、上料换盘机构、上料视觉识别机构、

上料举升机构、进料移运机构、角度视觉识别机构、检测机构、取料机构、上料搬运机构、打

标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料举升机构均安装在大底板上；所

述的上料举升机构和下料举升机构设于进料举升机构的两端，进料移运机构、检测机构、取

料机构、上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料举升

机构依工艺步骤衔接；

所述的上料搬运机构和打标机构两大模块皆安装在大底板上且打标机构跨接在上料

搬运机构的上方；

所述的上料搬运机构包括吸真空治具组件、上料传动组件；所述的吸真空治具组件安

装固定到上料传动组件上的导轨滑块上并和上料传动组件上的皮带夹块固定一起，上料传

动组件安装在大底板上；

所述的上料传动组件包括上料电机、上料电机固定架、机构固定板、上料支撑架、上料

从动轴调节座、第一上料同步轮、上料从动轴、上料导轨、上料导轨滑块、皮带夹块、联轴器、

第二上料同步轮、上料主动轴、上料主动轴固定架、上料同步带；所述的上料导轨固定在机

构固定板上，上料电机通过上料电机固定架安装在机构固定板上，第一上料同步轮、上料从

动轴和上料从动轴调节座配套组合通过上料从动轴调节座安装在机构固定板的一端，第二

上料同步轮、上料主动轴和上料主动轴固定架配套组合通过上料主动轴固定架安装在机构

固定板的另一端，上料主动轴通过联轴器与上料电机转轴相连接，第一上料同步轮通过上

料同步带与第二上料同步轮相连接，皮带夹块夹住上料同步带并在上料同步带的带动下进

行移动，机构固定板通过上料支撑架固定在大底板上，使得整个机构固定在大底板上；

所述的吸真空治具组件包括真空发生器、支撑板、吸真空底板、治具、底座、气管接头；

所述的真空发生器固定在支撑板上，支撑板固定安装在底座上，底座与上料传动组件上的

上料导轨滑块和皮带夹块相连接，吸真空底板固定在支撑板上，气管接头连接吸真空底板，

FPC专用治具固定在吸真空底板上；

所述的打标机构包括打标及自动检测机构、打标移载机构；所述的打标及自动检测机

构固定在打标移载机构上，打标移载机构固定在大底板上；

所述的打标移载机构包括移载导轨、移载同步带夹块、移载主动轴固定架、移载主动

轴、联轴器、第二移载同步轮、移载从动轴、第一移载同步轮、移载安装板、移载从动轴调节

座、移载电机、移载支撑架、移载同步带、移载导轨滑块、移载电机固定架；所述的移载导轨

固定在移载安装板上，移载导轨滑块滑接在移载导轨上，移载电机通过移载电机固定架安

装在移载安装板上，第一移载同步轮、移载从动轴和移载从动轴调节座配套组合通过移载

从动轴调节座安装在移载安装板上，第二移载同步轮、移载主动轴和移载主动轴固定架配

套组合通过主动轴固定架安装在移载安装板的一端，移载主动轴通过联轴器与移载电机转

轴相连接，第一移载同步轮通过移载同步带与第二移载同步轮相连接，移载同步带夹块夹

住移载同步带并在移载同步带的带动下进行移动，移载安装板通过移载支撑架固定在大底

权　利　要　求　书 1/3 页

2

CN 109532248 B

2



板上，使得整个机构固定在大底板上；

所述的打标及自动检测机构包括导轨安装块、打标安装底板、安装侧板、节流阀、第一

安装板、打标气缸、打标气缸固定板、CCD传感器、传感器固定架、光源固定架、光源、第二安

装板、打标笔、夹紧块；所述的导轨安装块与打标移载机构上的移载导轨滑块固定一起，导

轨安装块和打标移载机构上的移载同步带夹块一起固定在打标安装底板上，安装侧板和第

一安装板一起固定在打标安装底板上，第二安装板固定在第一安装板上，打标气缸固定在

打标气缸固定板上并一起安装在第二安装板一侧面，夹紧块固定在打标气缸活塞杆上且夹

紧打标笔，CCD传感器通过传感器固定架固定在第二安装板的另外一侧面上，光源通过光源

固定架固定在第二安装板上且与CCD传感器位于同一侧面上。

2.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的进料举升机构包

括托盘、四个直线轴承、安装板、提升电机、四根进料举升轴、轴连接板；所述的四个直线轴

承和提升电机安装在安装板上，四根进料举升轴和提升电机轴一端安装在轴连接板上，进

料举升轴另一端通过直线轴承和提升电机轴另一端安装在托盘上，进料举升机构通过安装

板固定在大底板上。

3.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的上料换盘机构包

括垂直安装板、上料换盘气缸、第一上料换盘固定板、导轨、第二上料换盘同步轮、可调从动

轴、水平安装板、上料换盘底座、同步带夹块、分流器、真空发生器、第二上料换盘固定板、吸

嘴、电机、第一上料换盘同步轮、同步带；所述的水平安装板固定在上料换盘底座上，吸嘴、

分流器、真空发生器分别安装在第二上料换盘固定板上并与上料换盘气缸相连，上料换盘

气缸固定在第一上料换盘固定板上，两根导轨固定在垂直安装板上，垂直安装板固定在水

平安装板上，第一上料换盘同步轮装在电机轴上并跟电机一起安装在水平安装板上，第二

上料换盘同步轮通过可调从动轴上安装在水平安装板上，第一上料换盘同步轮和第二上料

换盘同步轮通过同步带相连，同步带通过同步带夹块来带动第一上料换盘固定板。

4.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的上料视觉识别机

构包括支撑柱、横杆、调节固定座、照相机；所述的照相机固定在调节固定座上，调节固定座

固定在横杆上，横杆架在两根支撑柱上，支撑柱固定在大底板上。

5.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的进料移运机构包

括X轴方向电动模组、Y轴方向电动模组、Z轴机械手、X轴方向电动模组固定板、进料移运支

撑柱；所述的Z轴机械手固定在Y轴方向电动模组上，Y轴方向电动模组固定在X轴方向电动

模组上，X轴方向电动模组固定在X轴方向电动模组固定板上，整个进料移运机构通过进料

移运支撑柱安装在设备机架上的大底板上。

6.根据权利要求5所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的Z轴机械手包括Z

轴电机、Z轴导轨、第一Z轴安装板、第二Z轴安装板、真空发生器、中空轴电机、旋转气动接

头、吸嘴治具、同步带夹块与同步带；所述的Z轴电机和Z轴导轨固定在第一Z轴安装板上，第

二Z轴安装板固定在Z轴导轨上并通过同步带夹块与同步带夹紧，吸嘴治具和旋转气动接头

分别安装在中空轴电机上，中空轴电机和真空发生器固定在第二Z轴安装板上，Z轴电机通

过两端的同步轮带动同步带，同时一起带动第二Z轴安装板移动。

7.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的角度视觉识别机

构包括角度照相机、固定架、同轴光源；所述的角度照相机和同轴光源皆安装在固定架上，
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固定架安装在设备机架上的大底板上。

8.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的检测机构包括检

测气缸、气缸固定板、中间固定板、第二检测导轨、第一检测导轨、固定支撑架、固定底板、治

具上腔固定架、治具下腔固定架；所述的第二检测导轨和气缸固定板固定在中间固定板上，

检测气缸端面与气缸固定板锁死，治具上腔固定架安装在第二检测导轨上，治具上腔固定

架的顶部通过鱼眼接头和检测气缸杆一端固定住，中间固定板、检测气缸皆安装在固定支

撑架上，固定支撑架和治具下腔固定架一起固定在固定底板上，固定底板安装在第一检测

导轨上，第一检测导轨安装在设备机架上的大底板上。

9.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的取料机构包括取

料机械手、固定连接架、取料移载；所述的取料机械手安装固定在固定连接架上，固定连接

架固定在取料移载上，取料机构通过取料移载上的支撑固定架固定在大底板上。

10.根据权利要求9所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的取料机械手包括

真空发生器、气体分流阀、取料吸嘴、取料气缸、取料固定板；所述的真空发生器、气体分流

阀一同固定在取料固定板上，取料固定板安装在取料气缸上，取料吸嘴和取料固定板靠磁

力紧吸在一起。

11.根据权利要求9所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的取料移载包括侧

板、连接板、取料移载导轨、取料移载气缸、取料移载安装板、支撑固定架；所述的取料移载

气缸、取料移载导轨和侧板分别安装在取料移载安装板上，连接板上下两端分别跟取料移

载导轨和取料移载气缸固定在一起，取料移载安装板固定在支撑固定架上，支撑固定架固

定在大底板上。

12.根据权利要求1所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的出料移运机构包

括X轴电动模组、Y轴电动模组、Z轴方向机械手、X轴模组固定板、出料移运支撑柱;所述的Z

轴方向机械手固定在Y轴电动模组上，Y轴电动模组固定在X轴电动模组上，X轴电动模组固

定在X轴模组固定板上，整个出料移运机构通过出料移运支撑柱安装在设备机架上的大底

板上。

13.根据权利要求12所述的ICT智能检测打标系统，其特征在于：所述的Z轴方向机械手

包括Z轴电机、Z轴导轨、第一Z轴安装板、第二Z轴安装板、真空发生器、同步轮、中空轴电机、

旋转气动接头、吸嘴治具；所述的Z轴电机和Z轴导轨固定在第一Z轴安装板上，第二Z轴安装

板固定在Z轴导轨上并通过同步带夹块与同步带夹紧，吸嘴治具和旋转气动接头分别安装

在中空轴电机上，中空轴电机和真空发生器固定在第二Z轴安装板上，Z轴电机通过两端的

同步轮来带动同步带，同时一起带动第二Z轴安装板。
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ICT智能检测打标系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种FPC机械自动化制造行业，特别是涉及一种ICT智能检测打标系

统。

背景技术

[0002] 目前，FPC制造行业所使用的电测机设备作业操作，采用手工上、下料，手动标记。

手工上料过程中，人为操作会对产品的品质造成影响，使最终成品的品质下降。而手动打标

过程中，人为操作易产生误差，如打错标记位置、漏打误打等等，如流入下一道工艺，会影响

整条生产线的效率。且人工操作效率低，成本高。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种生产效率高、劳动力成本低、产品品质有保障的ICT智

能检测打标系统。

[0004] 为实现上述目的，本发明的技术解决方案是：

[0005] 本发明是一种ICT智能检测打标系统，包括大底板、设备机架、进料举升机构、上料

换盘机构、上料视觉识别机构、上料举升机构、进料移运机构、角度视觉识别机构、检测机

构、取料机构、上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料

举升机构；

[0006] 所述的大底板固定在设备机架上，进料举升机构、上料换盘机构、上料视觉识别机

构、上料举升机构、进料移运机构、角度视觉识别机构、检测机构、取料机构、上料搬运机构、

打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料举升机构均安装在大底板上；

所述的上料举升机构和下料举升机构设于进料举升机构的两端，进料移运机构、检测机构、

取料机构、上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料举

升机构依工艺步骤衔接。

[0007] 所述的进料举升机构包括托盘、四个直线轴承、安装板、提升电机、四根进料举升

轴、轴连接板；所述的四个直线轴承和提升电机安装在安装板上，四根进料举升轴和提升电

机轴一端安装在轴连接板上，进料举升轴另一端通过直线轴承和提升电机轴另一端安装在

托盘上，进料举升机构通过安装板固定在大底板上。

[0008] 所述的上料换盘机构包括垂直安装板、上料换盘气缸、第一上料换盘固定板、导

轨、第二上料换盘同步轮、可调从动轴、水平安装板、上料换盘底座、同步带夹块、分流器、真

空发生器、第二上料换盘固定板、吸嘴、电机、第一上料换盘同步轮、同步带；所述的水平安

装板固定在上料换盘底座上，吸嘴、分流器、真空发生器分别安装在第二上料换盘固定板上

并与上料换盘气缸相连，上料换盘气缸固定在第一上料换盘固定板上，两根导轨固定在垂

直安装板上，垂直安装板固定在水平安装板上，第一上料换盘同步轮装在电机轴上并跟电

机一起安装在水平安装板上，第二上料换盘同步轮通过可调从动轴上安装在水平安装板

上，第一上料换盘同步轮和第二上料换盘同步轮通过同步带相连，同步带通过同步带夹块
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来带动第一上料换盘固定板。

[0009] 所述的上料视觉识别机构包括支撑柱、横杆、调节固定座、照相机；所述的照相机

固定在调节固定座上，调节固定座固定在横杆上，横杆架在两根支撑柱上，支撑柱固定在大

底板上。

[0010] 所述的进料移运机构包括X轴方向电动模组、Y轴方向电动模组、Z轴机械手、X轴方

向电动模组固定板、进料移运支撑柱；所述的Z轴机械手固定在Y轴方向电动模组上，Y轴方

向电动模组固定在X轴方向电动模组上，X轴方向电动模组固定在X轴方向电动模组固定板

上，整个进料移运机构通过进料移运支撑柱安装在设备机架上的大底板上。

[0011] 所述的Z轴机械手包括Z轴电机、Z轴导轨、第一Z轴安装板、第二Z轴安装板、真空发

生器、中空轴电机、旋转气动接头、吸嘴治具、同步带夹块与同步带；所述的Z轴电机和Z轴导

轨固定在第一Z轴安装板上，第二Z轴安装板固定在Z轴导轨上并通过同步带夹块与同步带

夹紧，吸嘴治具和旋转气动接头分别安装在中空轴电机上，中空轴电机和真空发生器固定

在第二Z轴安装板上，Z轴电机通过两端的同步轮带动同步带，同时一起带动第二Z轴安装板

移动。

[0012] 所述的角度视觉识别机构包括角度照相机、固定架、同轴光源；所述的角度照相机

和同轴光源皆安装在固定架上，固定架安装在设备机架上的大底板上。

[0013] 所述的检测机构包括检测气缸、气缸固定板、中间固定板、第二检测导轨、第一检

测导轨、固定支撑架、固定底板、治具上腔固定架、治具下腔固定架；所述的第二检测导轨和

气缸固定板固定在中间固定板上，检测气缸端面与气缸固定板锁死，治具上腔固定架安装

在第二检测导轨上，治具上腔固定架的顶部通过鱼眼接头和检测气缸杆一端固定住，中间

固定板、检测气缸皆安装在固定支撑架上，固定支撑架和治具下腔固定架一起固定在固定

底板上，固定底板安装在第一检测导轨上，第一检测导轨安装在设备机架上的大底板上。

[0014] 所述的取料机构包括取料机械手、固定连接架、取料移载；所述的取料机械手安装

固定在固定连接架上，固定连接架固定在取料移载上，取料机构通过取料移载上的支撑固

定架固定在大底板上。

[0015] 所述的取料机械手包括真空发生器、气体分流阀、取料吸嘴、取料气缸、取料固定

板；所述的真空发生器、气体分流阀一同固定在取料固定板上，取料固定板安装在取料气缸

上，取料吸嘴和取料固定板靠磁力紧吸在一起；

[0016] 所述的取料移载包括侧板、连接板、取料移载导轨、取料移载气缸、取料移载安装

板、支撑固定架；所述的取料移载气缸、取料移载导轨和侧板分别安装在取料移载安装板

上，连接板上下两端分别跟取料移载导轨和取料移载气缸固定在一起，取料移载安装板固

定在支撑固定架上，支撑固定架固定在大底板上。

[0017] 所述的上料搬运机构和打标机构两大模块皆安装在大底板上且打标机构跨接在

上料搬运机构的上方；

[0018] 所述的上料搬运机构包括吸真空治具组件、上料传动组件；所述的吸真空治具组

件安装固定到上料传动组件上的导轨滑块上并和上料传动组件上的皮带夹块固定一起，上

料传动组件安装在大底板上；

[0019] 所述的上料传动组件包括上料电机、上料电机固定架、机构固定板、上料支撑架、

上料从动轴调节座、第一上料同步轮、上料从动轴、上料导轨、上料导轨滑块、皮带夹块、联
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轴器、第二上料同步轮、上料主动轴、上料主动轴固定架、上料同步带；所述的上料导轨固定

在机构固定板上，上料电机通过上料电机固定架安装在机构固定板上，第一上料同步轮、上

料从动轴和上料从动轴调节座配套组合通过上料从动轴调节座安装在机构固定板的一端，

第二上料同步轮、上料主动轴和上料主动轴固定架配套组合通过上料主动轴固定架安装在

机构固定板的另一端，上料主动轴通过联轴器与上料电机转轴相连接，第一上料同步轮通

过上料同步带与第二上料同步轮相连接，皮带夹块夹住上料同步带并在上料同步带的带动

下进行移动，机构固定板通过上料支撑架固定在大底板上，使得整个机构固定在大底板上；

[0020] 所述的吸真空治具组件包括真空发生器、支撑板、吸真空底板、治具、底座、气管接

头；所述的真空发生器固定在支撑板上，支撑板固定安装在底座上，底座与上料传动组件上

的上料导轨滑块和皮带夹块相连接，吸真空底板固定在支撑板上，气管接头连接吸真空底

板，FPC专用治具固定在吸真空底板上。

[0021] 所述的打标机构包括打标及自动检测机构、打标移载机构；所述的打标及自动检

测机构固定在打标移载机构上，打标移载机构固定在大底板上；

[0022] 所述的打标移载机构包括移载导轨、移载同步带夹块、移载主动轴固定架、移载主

动轴、联轴器、第二移载同步轮、移载从动轴、第一移载同步轮、移载安装板、移载从动轴调

节座、移载电机、移载支撑架、移载同步带、移载导轨滑块、移载电机固定架；所述的移载导

轨固定在移载安装板上，移载导轨滑块滑接在移载导轨上，移载电机通过移载电机固定架

安装在移载安装板上，第一移载同步轮、移载从动轴和移载从动轴调节座配套组合通过移

载从动轴调节座安装在移载安装板上，第二移载同步轮、移载主动轴和移载主动轴固定架

配套组合通过主动轴固定架安装在移载安装板的一端，移载主动轴通过联轴器与移载电机

转轴相连接，第一移载同步轮通过移载同步带与第二移载同步轮相连接，移载同步带夹块

夹住移载同步带并在移载同步带的带动下进行移动，移载安装板通过移载支撑架固定在大

底板上，使得整个机构固定在大底板上。

[0023] 所述的打标及自动检测机构包括导轨安装块、打标安装底板、安装侧板、节流阀、

第一安装板、打标气缸、打标气缸固定板、CCD传感器、传感器固定架、光源固定架、光源、第

二安装板、打标笔、夹紧块；所述的导轨安装块与打标移载机构上的移载导轨滑块固定一

起，导轨安装块和打标移载机构上的移载同步带夹块一起固定在打标安装底板上，安装侧

板和第一安装板一起固定在打标安装底板上，第二安装板固定在第一安装板上，打标气缸

固定在打标气缸固定板上并一起安装在第二安装板一侧面，夹紧块固定在打标气缸活塞杆

上且夹紧打标笔，CCD传感器通过传感器固定架固定在第二安装板的另外一侧面上，光源通

过光源固定架固定在第二安装板上且与CCD传感器位于同一侧面上。

[0024] 所述的出料移运机构包括X轴电动模组、Y轴电动模组、Z轴方向机械手、X轴模组固

定板、出料移运支撑柱;所述的Z轴方向机械手固定在Y轴电动模组上，Y轴电动模组固定在X

轴电动模组上，X轴电动模组固定在X轴模组固定板上，整个出料移运机构通过出料移运支

撑柱安装在设备机架上的大底板上；

[0025] 所述的Z轴方向机械手包括Z轴电机、Z轴导轨、第一Z轴安装板、第二Z轴安装板、真

空发生器、同步轮、中空轴电机、旋转气动接头、吸嘴治具；所述的Z轴电机和Z轴导轨固定在

第一Z轴安装板上，第二Z轴安装板固定在Z轴导轨上并通过同步带夹块与同步带夹紧，吸嘴

治具和旋转气动接头分别安装在中空轴电机上，中空轴电机和真空发生器固定在第二Z轴
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安装板上，Z轴电机通过两端的同步轮来带动同步带，同时一起带动第二Z轴安装板。

[0026] 采用上述方案后，本发明包括大底板、设备机架、进料举升机构、上料换盘机构、上

料视觉识别机构、上料举升机构、进料移运机构、角度视觉识别机构、检测机构、取料机构、

上料搬运机构、打标机构、出料移运机构、下料举升机构、下料换盘机构、出料举升机构，上

述各部件的有机衔接，实现产品快速进料、上料到设定放置：通过上料搬运机构实现快速的

进料、上料,通过视觉系统自动检验识别治具上的FPC准确位置，再配合打标机构上的打标

移载机构和打标笔进行精确打标并保证百分百无漏打，打标完成后由上料搬运机构将其移

运出来，大大提高生产效率、节约劳动力成本、保证产品的品质。故，具有以下优点：

[0027] 1 .本发明提出的自动进料、自动打标方式：取代传统人工方式实现全自动的快速

进料、自动打标，大幅度的提高了效率和降低人工成本。

[0028] 2.本发明提出的视觉系统自动识别，通过视觉系统的自动识别，保证了FPC的精确

打标并保证无漏打标情况，对良品和不良品的标记可以做到非常精准，同时大大提高了生

产效率。

[0029] 3.本发明具有结构简单合理的优点，设备安装调试后，运行平稳可靠，达到设计效

果。完全去掉人为操作对于产品品质的影响，减少人工成本，单机效率高于人工速度，如果

一人看管多机，可以大大减少工人数量。

[0030] 下面结合附图和具体实施例对本发明作进一步的说明。

附图说明

[0031] 图1是本发明的结构示意图；

[0032] 图2是本发明进料举升机构的轴测图；

[0033] 图3是本发明上料换盘机构的轴测图；

[0034] 图4是本发明的上料视觉识别机构的轴测图；

[0035] 图5是本发明进料移运机构的轴测图；

[0036] 图6是本发明进料移运机构Z轴机械手的轴测图；

[0037] 图7是本发明的角度视觉识别机构的轴测图；

[0038] 图8是本发明检测机构的轴测图；

[0039] 图9是本发明取料机构的轴测图；

[0040] 图10是本发明取料机械手的轴测图；

[0041] 图11是本发明取料移载的轴测图；

[0042] 图12是本发明上料搬运机构与打标机构的轴测图；

[0043] 图13是本发明上料搬运机构的轴测图；

[0044] 图14、图15是本发明上料传动组件的正向轴测图和反向轴测图；

[0045] 图16是本发明吸真空治具组件的轴测图；

[0046] 图17是本发明打标机构的轴测图；

[0047] 图18、图19是本发明打标移载机构的俯视轴测图和仰视轴测图

[0048] 图20是本发明打标及自动检测机构的轴测；

[0049] 图21是本发明出料移运机构的轴测图；

[0050] 图22是本发明出料移运机构Z轴方向机械手的轴测图；
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[0051] 图23是本发明的工艺流程图。

具体实施方式

[0052] 如图1所示，本发明是一种ICT智能检测打标系统，是一种集成上下料、自动检测、

视觉识别、打标的全自动设备，它包括大底板1、设备机架2、进料举升机构3、上料换盘机构

4、上料视觉识别机构5、上料举升机构6、进料移运机构7、角度视觉识别机构8、检测机构9、

取料机构10、上料搬运机构20、打标机构30、出料移运机构40、下料举升机构50、下料换盘机

构60、出料举升机构70。

[0053] 所述的大底板1固定在设备机架2上，进料举升机构3、上料换盘机构4、上料视觉识

别机构5、上料举升机构6、进料移运机构7、角度视觉识别机构8、检测机构9、取料机构10、上

料搬运机构20、打标机构30、出料移运机构40、下料举升机构50、下料换盘机构60、出料举升

机构70均安装在大底板1上；所述的上料举升机构6和下料举升机构50设于进料举升机构3

的两端，进料移运机构7、检测机构9、取料机构10、上料搬运机构20、打标机构30、出料移运

机构40、下料举升机构50、下料换盘机构60、出料举升机构70依工艺步骤衔接。

[0054] 如图2所示，所述的进料举升机构3包括托盘31、四个直线轴承32、安装板33、提升

电机34、四根进料举升轴35、轴连接板36；所述的四个直线轴承32和提升电机34安装在安装

板33上，四根进料举升轴35和提升电机34轴一端安装在轴连接板36上，进料举升轴35另一

端通过直线轴承32和提升电机34轴另一端安装在托盘31上，进料举升机构3（如图1所示）通

过安装板33固定在大底板1上。所述的出料举升机构70、下料举升机构50、上料举升机构6与

进料举升机构3基本一致。

[0055] 如图3所示，所述的上料换盘机构4包括垂直安装板41、上料换盘气缸42、第一上料

换盘固定板43、导轨44、第二上料换盘同步轮45、可调从动轴46、水平安装板47、上料换盘底

座48、同步带夹块49、分流器410、真空发生器411、第二上料换盘固定板412、吸嘴413、电机

414、第一上料换盘同步轮415、同步带416。所述的水平安装板47固定在上料换盘底座48上，

吸嘴413、分流器410、真空发生器411分别安装在第二上料换盘固定板412上并与上料换盘

气缸42相连，上料换盘气缸42固定在第一上料换盘固定板43上，两根导轨44固定在垂直安

装板41上，垂直安装板41固定在水平安装板47上，第一上料换盘同步轮415装在电机414轴

上并跟电机414一起安装在水平安装板47上，第二上料换盘同步轮45通过可调从动轴46上

安装在水平安装板47上，第一上料换盘同步轮415和第二上料换盘同步轮45通过同步带416

相连，同步带416通过同步带夹块49来带动第一上料换盘固定板43。所述的下料换盘机构60

与上料换盘机构4基本一致。

[0056] 如图4所示，所述的上料视觉识别机构5包括支撑柱51、横杆52、调节固定座53、照

相机54；所述的照相机54固定在调节固定座53上，调节固定座53固定在横杆52上，横杆52架

在两根支撑柱51上，支撑柱51固定在大底板1上。

[0057] 如图5所示，所述的进料移运机构7包括X轴方向电动模组71、Y轴方向电动模组72、

Z轴机械手73、X轴方向电动模组固定板74、进料移运支撑柱75。所述的Z轴机械手73固定在Y

轴方向电动模组72上，Y轴方向电动模组72固定在X轴方向电动模组71上，X轴方向电动模组

71固定在X轴方向电动模组固定板74上，整个进料移运机构7通过进料移运支撑柱75安装在

设备机架2上的大底板1上（如图1所示）。
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[0058] 如图6所示，所述的Z轴机械手73包括Z轴电机731、Z轴导轨732、第一Z轴安装板

733、第二Z轴安装板734、真空发生器735、中空轴电机736、旋转气动接头737、吸嘴治具738、

同步带夹块739与同步带740。所述的Z轴电机731和Z轴导轨732固定在第一Z轴安装板733

上，第二Z轴安装板734固定在Z轴导轨732上并通过同步带夹块739与同步带740夹紧，吸嘴

治具738和旋转气动接头737分别安装在中空轴电机736上，中空轴电机736和真空发生器

735固定在第二Z轴安装板734上，Z轴电机731通过两端的同步轮带动同步带740，同时一起

带动第二Z轴安装板734移动。

[0059] 如图7所示，所述的角度视觉识别机构8包括角度照相机81、固定架82、同轴光源

83；所述的角度照相机81和同轴光源83皆安装在固定架82上，固定架82安装在设备机架2上

的大底板1上。

[0060] 如图8所示，所述的检测机构9包括检测气缸91、气缸固定板92、中间固定板93、第

二检测导轨94、第一检测导轨95、固定支撑架96、固定底板97、治具上腔固定架98、治具下腔

固定架99。所述的第二检测导轨94和气缸固定板92固定在中间固定板93上，检测气缸91端

面与气缸固定板92锁死，治具上腔固定架98安装在第二检测导轨94上，治具上腔固定架98

的顶部通过鱼眼接头和检测气缸91杆一端固定住，中间固定板93、检测气缸91皆安装在固

定支撑架96上，固定支撑架96和治具下腔固定架99一起固定在固定底板97上，固定底板97

安装在第一检测导轨95上，第一检测导轨95安装在设备机架2上的大底板1上。

[0061] 如图9所示，所述的取料机构10包括取料机械手101、固定连接架102、取料移载

103。所述的取料机械手101安装固定在固定连接架102上，固定连接架102固定在取料移载

103上，取料机构10通过取料移载103上的支撑固定架1036固定在大底板1上。

[0062] 如图10所示，所述的取料机械手101包括真空发生器1011、气体分流阀1012、取料

吸嘴1013、取料气缸1014、取料固定板1015。所述的真空发生器1011、气体分流阀1012一同

固定在取料固定板1015上，取料固定板1015安装在取料气缸1014上，取料吸嘴1013和取料

固定板1015靠磁力紧吸在一起。

[0063] 如图11所示，所述的取料移载103包括侧板1031、连接板1032、取料移载导轨1033、

取料移载气缸1034、取料移载安装板1035、支撑固定架1036。所述的取料移载气缸1034、取

料移载导轨1033和侧板1031分别安装在取料移载安装板1035上，连接板1032上下两端分别

跟取料移载导轨1033和取料移载气缸1034固定在一起，取料移载安装板1035固定在支撑固

定架1036上，支撑固定架1036固定在大底板1上。

[0064] 如图13、图12所示，所述的上料搬运机构20和打标机构30两大模块皆安装在大底

板1上且打标机构30跨接在上料搬运机构20的上方。

[0065] 所述的上料搬运机构20包括吸真空治具组件21、上料传动组件22；所述的吸真空

治具组件21安装固定到上料传动组件22上的导轨滑块上并和上料传动组件22上的皮带夹

块固定一起，上料传动组件22安装在大底板1上。

[0066] 如图14、图15所示，所述的上料传动组件22包括上料电机221、上料电机固定架

222、机构固定板223、上料支撑架224、上料从动轴调节座225、第一上料同步轮226、上料从

动轴227、上料导轨228、上料导轨滑块229、皮带夹块230、联轴器231、第二上料同步轮232、

上料主动轴233、上料主动轴固定架234、上料同步带335；所述的上料导轨228固定在机构固

定板223上，上料电机221通过上料电机固定架222安装在机构固定板223上，第一上料同步
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轮226、上料从动轴227和上料从动轴调节座225配套组合通过上料从动轴调节座225安装在

机构固定板223的一端，第二上料同步轮232、上料主动轴233和上料主动轴固定架234配套

组合通过上料主动轴固定架234安装在机构固定板223的另一端，上料主动轴233通过联轴

器231与上料电机221转轴相连接，第一上料同步轮226通过上料同步带335与第二上料同步

轮232相连接，皮带夹块230夹住上料同步带335并在上料同步带335的带动下进行移动，机

构固定板223通过上料支撑架224固定在大底板1上，使得整个机构固定在大底板1上。

[0067] 如图16、图14所示，  所述的吸真空治具组件21包括真空发生器211、支撑板212、吸

真空底板213、治具214、底座215、气管接头216；所述的真空发生器211固定在支撑板212上，

支撑板212固定安装在底座上，底座215与上料传动组件22上的上料导轨滑块229和皮带夹

块230相连接，吸真空底板213固定在支撑板212上，气管接头216连接吸真空底板213，FPC专

用治具固定在吸真空底板213上。

[0068] 如图17、图12所示，所述的打标机构30包括打标及自动检测机构31A、打标移载机

构32A；所述的打标及自动检测机构31A固定在打标移载机构32A上，打标移载机构32A固定

在大底板1上。

[0069] 如图18、图19所示，所述的打标移载机构32A包括移载导轨321A、移载同步带夹块

322A、移载主动轴固定架323A、移载主动轴324A、联轴器325A、第二移载同步轮326A、移载从

动轴327A、第一移载同步轮328A、移载安装板329A、移载从动轴调节座330A、移载电机331A、

移载支撑架332A、移载同步带333A、移载导轨滑块334A、移载电机固定架335A；所述的移载

导轨321A固定在移载安装板329A上，移载导轨滑块334A滑接在移载导轨321A上，移载电机

331A通过移载电机固定架335A安装在移载安装板329A上，第一移载同步轮328A、移载从动

轴327A和移载从动轴调节座330A配套组合通过移载从动轴调节座330A安装在移载安装板

329A上，第二移载同步轮326A、移载主动轴324A和移载主动轴固定架323A配套组合通过主

动轴固定架323A安装在移载安装板329A的一端，移载主动轴324A通过联轴器325A与移载电

机331A转轴相连接，第一移载同步轮328A通过移载同步带333A与第二移载同步轮326A相连

接，移载同步带夹块322A夹住移载同步带333A并在移载同步带333A的带动下进行移动，移

载安装板329A通过移载支撑架332A固定在大底板1上，使得整个机构固定在大底板1上。

[0070] 如图20所示，所述的打标及自动检测机构31A包括导轨安装块311A、打标安装底板

312A、安装侧板313A、节流阀314A、第一安装板315A、打标气缸316A、打标气缸固定板317A、

CCD传感器318A、传感器固定架319A、光源固定架350A、光源351A、第二安装板352A、打标笔

353A、夹紧块354A；所述的导轨安装块311A与打标移载机构32A上的移载导轨滑块334A固定

一起，导轨安装块311A和打标移载机构32A上的移载同步带夹块322A一起固定在打标安装

底板312A上，安装侧板313A和第一安装板315A一起固定在打标安装底板312A上，第二安装

板352A固定在第一安装板315A上，打标气缸316A固定在打标气缸固定板317A上并一起安装

在第二安装板352A一侧面，夹紧块354A固定在打标气缸316A活塞杆上且夹紧打标笔353A，

CCD传感器318A通过传感器固定架319A固定在第二安装板352A的另外一侧面上，光源351A

通过光源固定架350A固定在第二安装板352A上且与CCD传感器318A位于同一侧面上。

[0071] 上料搬运机构20与打标机构30的工作原理：

[0072] 如图12‑图20、参考图23  所示，通过上料搬运机构20实现快速的进料、上料；通过

打标及自动检测机构31A识别治具上的FPC准确位置，再配合打标及自动检测机构31A上的
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打标移载机构32A，使得打标笔353A进行精确打标并保证百分百无漏打，打标完成后由上料

搬运机构20将其移运出来。

[0073] 如图21所示，所述的出料移运机构40包括X轴电动模组401、Y轴电动模组402、Z轴

方向机械手403、X轴模组固定板404、出料移运支撑柱405;所述的Z轴方向机械手403固定在

Y轴电动模组402上，Y轴电动模组402固定在X轴电动模组401上，X轴电动模组401固定在X轴

模组固定板404上，整个出料移运机构40通过出料移运支撑柱405安装在设备机架2上的大

底板1上。

[0074] 如图22所示，所述的Z轴方向机械手403包括Z轴电机4031、Z轴导轨4032、第一Z轴

安装板4033、第二Z轴安装板4034、真空发生器4035、同步轮4036、中空轴电机4037、旋转气

动接头4038、吸嘴治具4039。所述的Z轴电机4031和Z轴导轨4032固定在第一Z轴安装板4033

上，第二Z轴安装板4034固定在Z轴导轨4032上并通过同步带夹块与同步带夹紧，吸嘴治具

4039和旋转气动接头4038分别安装在中空轴电机4037上，中空轴电机4037和真空发生器

4035固定在第二Z轴安装板4034上，Z轴电机4031通过两端的同步轮4036来带动同步带，同

时一起带动第二Z轴安装板4034。

[0075] 以上所述，仅为本发明较佳实施例而已，故不能以此限定本发明实施的范围，即依

本发明申请专利范围及说明书内容所作的等效变化与修饰，皆应仍属本发明专利涵盖的范

围内。

说　明　书 8/8 页

12

CN 109532248 B

12



图1

说　明　书　附　图 1/22 页

13

CN 109532248 B

13



图2

说　明　书　附　图 2/22 页

14

CN 109532248 B

14



图3

说　明　书　附　图 3/22 页

15

CN 109532248 B

15



图4

说　明　书　附　图 4/22 页

16

CN 109532248 B

16



图5

说　明　书　附　图 5/22 页

17

CN 109532248 B

17



图6

说　明　书　附　图 6/22 页

18

CN 109532248 B

18



图7

说　明　书　附　图 7/22 页

19

CN 109532248 B

19



图8

说　明　书　附　图 8/22 页

20

CN 109532248 B

20



图9

说　明　书　附　图 9/22 页

21

CN 109532248 B

21



图10

图11

说　明　书　附　图 10/22 页

22

CN 109532248 B

22



图12

说　明　书　附　图 11/22 页

23

CN 109532248 B

23



图13

说　明　书　附　图 12/22 页

24

CN 109532248 B

24



图14

说　明　书　附　图 13/22 页

25

CN 109532248 B

25



图15

说　明　书　附　图 14/22 页

26

CN 109532248 B

26



图16

说　明　书　附　图 15/22 页

27

CN 109532248 B

27



图17

说　明　书　附　图 16/22 页

28

CN 109532248 B

28



图18

说　明　书　附　图 17/22 页

29

CN 109532248 B

29



图19

说　明　书　附　图 18/22 页

30

CN 109532248 B

30



图20

说　明　书　附　图 19/22 页

31

CN 109532248 B

31



图21

说　明　书　附　图 20/22 页

32

CN 109532248 B

32



图22

说　明　书　附　图 21/22 页

33

CN 109532248 B

33



图23

说　明　书　附　图 22/22 页

34

CN 109532248 B

34


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003
	CLA00004

	DES
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010
	DES00011
	DES00012

	DRA
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015
	DRA00016
	DRA00017
	DRA00018
	DRA00019
	DRA00020
	DRA00021
	DRA00022
	DRA00023
	DRA00024
	DRA00025
	DRA00026
	DRA00027
	DRA00028
	DRA00029
	DRA00030
	DRA00031
	DRA00032
	DRA00033
	DRA00034


