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(57)摘要

本发明提供了一种精度高、兼容性好、柔性

化程度高的基于上位机集成控制的3C产品高精

度柔性组装系统。本发明基于总线通讯和

Windows平台开发环境，控制系统根据软件界面

的操作指令，通过总线方式控制分布式I/O、传感

器、伺服轴、相机和扩展模块进行通讯，发出相应

的控制指令，实现逻辑运动、运动控制、图像处

理、数据存储等，并接收传感器、相机、伺服轴、气

缸等状态信号，通过上述基于Labview软件控制

系统达到高度集中控制，实时监控。本发明可应

用于自动化领域。
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1.一种基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性组装系统，其特征在于：它包括上位

机、硬件系统、软件控制系统、手动界面、UI界面，

所述上位机的主程序包括手动自动控制选择模块、参数设定模块、伺服轴运动轨迹示

教模块、生产班次管理模块和故障处理模块；

所述硬件系统包括装置于机台上的工控机、相机、伺服轴、气缸、传感器、光源、机械手，

所述伺服轴通过CAN总线连接，所述相机、气缸、传感器、光源和机械手通过相应的通讯协议

和通讯接口与工控机连接；

所述软件控制系统采用Labview系统进行可视化图形编程，所述软件控制系统包括逻

辑运动控制模块、通讯程序模块、视觉处理模块、数据上传模块及数据存储模块；

所述手动界面包括伺服轴控制模块、相机控制模块、光源控制模块、气缸控制模块、IO

控制模块以及机械手控制模块；

所述上位机根据当前的网络环境，选择手动控制或自动控制，针对不同的3C产品利用

参数设定模块进行不同的参数设定，所述软件控制系统获得的操作指令，通过总线方式控

制分布式I/O、相机、伺服轴、气缸、传感器、光源和机械手进行通讯，发出相应的控制指令，

实现逻辑运动、运动控制、图像处理、数据存储的功能，并接收传感器、相机、伺服轴、气缸的

状态信号，并对数据进行保存和反馈给上位机。

2.根据权利要求1所述的一种基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性组装系统，其

特征在于：所述手动自动控制选择模块中的手动控制模块包括伺服轴动作控制模块、气缸

动作控制模块、相机动作控制模块、光源动作控制模块和机械手动作控制模块。

3.根据权利要求1所述的一种基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性组装系统，其

特征在于：所述参数设定模块包括机械手参数模块、伺服轴参数模块、相机视觉参数模块、

光源参数模块和系统参数模块。
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一种基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性组装系统

技术领域

[0001] 本发明涉及自动化领域，尤其涉及一种基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性

组装系统。

背景技术

[0002] 随着时代的发展，自动化设备代替人工进行作业已是大势所趋。从现代国内3C行

业的整体态势来看，单组份的组装技术相对来说还是比较成熟的，其发展方向是自动化和

高精度。国内的组装机普遍存在精度不高，速度跟不上需求，兼容性不够等现象。一般来说，

3C产品更新迭代快，产线也要相应迭代，但一般来说工厂一条产线投入高昂，柔性产业链则

有助于帮助工厂低价重复利用产线。这也意味着在产品设计时，就考虑到这种可复用性。以

手机为例，虽然各家的产品元器件并不相同，比如Home键有多个厂商供货，但仍有90%以上

的相似性。目前针对这种在存在差异化情况下同时存在诸多共同性的产品的柔性化产线在

技术上依然存在诸多不成熟之处。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供一种精度高、兼容性好、

柔性化程度高的基于上位机集成控制的3C产品高精度柔性组装系统。

[0004] 本发明采用的技术方案是：它包括上位机、硬件系统、软件控制系统、手动界面、UI

界面，

所述上位机的主程序包括手动自动控制选择模块、参数设定模块、伺服轴运动轨迹示

教模块、生产班次管理模块和故障处理模块；

所述硬件系统包括装置于机台上的工控机、相机、伺服轴、气缸、传感器、光源、机械手，

所述伺服轴通过CAN总线连接，所述相机、气缸、传感器、光源和机械手通过相应的通讯协议

和通讯接口与工控机连接；

所述软件控制系统采用Labview系统进行可视化图形编程，所述软件控制系统包括逻

辑运动控制模块、通讯程序模块、视觉处理模块、数据上传模块及数据存储模块；

所述手动界面包括伺服轴控制模块、相机控制模块、光源控制模块、气缸控制模块、IO

控制模块以及机械手控制模块；

所述上位机根据当前的网络环境，选择手动控制或自动控制，针对不同的3C产品利用

参数设定模块进行不同的参数设定，所述软件控制系统获得的操作指令，通过总线方式控

制分布式I/O、相机、伺服轴、气缸、传感器、光源和机械手进行通讯，发出相应的控制指令，

实现逻辑运动、运动控制、图像处理、数据存储的功能，并接收传感器、相机、伺服轴、气缸的

状态信号，并对数据进行保存和反馈给上位机。

[0005] 进一步地，所述手动自动控制选择模块中的手动控制模块包括伺服轴动作控制模

块、气缸动作控制模块、相机动作控制模块、光源动作控制模块和机械手动作控制模块。

[0006] 又进一步地，所述参数设定模块包括机械手参数模块、伺服轴参数模块、相机视觉
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参数模块、光源参数模块和系统参数模块。

[0007] 本发明的有益效果是：采用Labview编程软件作为软件控制系统，而可视化图形编

程更加简洁直观，类似于高级计算机编程语言，采用可视化图形编程更加适合上位机控制

系统，尤其涉及大量的模拟量运算处理及多轴联动插补；通过总线方式控制，其他部件使用

特定的通讯协议和通讯接口，免除系统中各个部件通讯协议冲突等难题；而UI界面具有可

操作性强的特点，能够实时监测系统中各个工控状态、伺服轴状态、相机状态、传感器状态、

气缸等其它部件的状态；采用软件控制高精度伺服运动控制自动组装，高度自动化集成，人

性化的操作界面，自动处理一般报警错误，针对专业报警提示人员处理，综合了高度自动

化，人性化的特性；而采用视觉自动定位，针对不同型号的产品自动多次补正组装位置，保

证高精度组装动作完成无误，以此来克服不同产品的差异，达到高精度组装效果。

附图说明

[0008] 图1是本发明系统的整体框图；

图2是本发明所述上位机的主程序框图；

图3是本发明系统的自动装配流程图。

具体实施方式

[0009] 如图1和图2所示，本发明包括上位机、硬件系统、软件控制系统、手动界面、UI界

面，所述上位机的主程序包括手动自动控制选择模块、参数设定模块、伺服轴运动轨迹示教

模块、生产班次管理模块和故障处理模块；所述硬件系统包括装置于机台上的工控机、相

机、伺服轴、气缸、传感器、光源、机械手，所述伺服轴通过CAN总线连接，所述相机、气缸、传

感器、光源和机械手通过相应的通讯协议和通讯接口与工控机连接；所述软件控制系统采

用Labview系统进行可视化图形编程，所述软件控制系统包括逻辑运动控制模块、通讯程序

模块、视觉处理模块、数据上传模块及数据存储模块；所述手动界面包括伺服轴控制模块、

相机控制模块、光源控制模块、气缸控制模块、IO控制模块以及机械手控制模块；所述上位

机根据当前的网络环境，选择手动控制或自动控制，针对不同的3C产品利用参数设定模块

进行不同的参数设定，所述软件控制系统获得的操作指令，通过总线方式控制分布式I/O、

相机、伺服轴、气缸、传感器、光源和机械手进行通讯，发出相应的控制指令，实现逻辑运动、

运动控制、图像处理、数据存储的功能，并接收传感器、相机、伺服轴、气缸的状态信号，并对

数据进行保存和反馈给上位机。

[0010] 所述手动自动控制选择模块中的手动控制模块包括伺服轴动作控制模块、气缸动

作控制模块、相机动作控制模块、光源动作控制模块和机械手动作控制模块。所述参数设定

模块包括机械手参数模块、伺服轴参数模块、相机视觉参数模块、光源参数模块和系统参数

模块。

[0011] 所述UI界面为高精确柔性组装系统控制系统的实时监测和控制界面，具有可操作

性强的特点，能够实时监测系统中各个工控状态、伺服轴状态、相机状态、传感器状态、气缸

等其它部件的状态。通过数据上传模块及数据存储模块记录历史产品的生产数据、生产参

数及产品拍照效果，方便产品追溯。

[0012] 如图3所示，其中的相机设置有四台。本发明对3C产品进行自动装配的流程如下：
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人工上料→软启动→机械手取料→机械手至拍照位→CCD1,2,3,4至拍照位→4相机同时拍

照→机械手补正→CCD1,2,3,4回避让位→机械手组装→机械手回原点→下料。由此可见该

自动组装系统，自动化程度非常高，只有在上料和下料需要人工完成，其余全部实现自动

化，并且该系统还具有优良的报警和故障诊断功能。

[0013] 据此，本发明系统完成整机代替人工组装功能；且兼容性强，可兼容多种产品；同

同时保证了产品的稳定性和质量；其结构紧凑、轻巧、简单，维护保养操作方便；进一步使得

整机使用寿命增长。
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图1
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图2
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图3
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