
(19)国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201710130989.1

(22)申请日 2017.03.07

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 106670127 A

(43)申请公布日 2017.05.17

(73)专利权人 上海微松工业自动化有限公司

地址 201112 上海市闵行区新骏环路188号

15-102

(72)发明人 刘劲松　赵凯　张金志　

(74)专利代理机构 上海科盛知识产权代理有限

公司 31225

专利代理师 宣慧兰

(51)Int.Cl.

B07C 5/342(2006.01)

B07C 5/02(2006.01)

B07C 5/36(2006.01)

审查员 田森

 

(54)发明名称

一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统

(57)摘要

本发明涉及一种屏幕缺陷全自动视觉检测

系统，该系统包括控制器以及分别与之连接的自

动上料单元、自动检测单元和自动分类下料单

元，所述的自动上料单元、自动检测单元和自动

分类下料单元依次排列形成自动流水线；所述的

自动上料单元将待检测的屏幕运送至自动检测

单元，自动检测单元进行缺陷自动检测确定屏幕

属于良品或不良品，自动分类下料单元从自动检

测单元获取检测完毕的屏幕并根据检测结果进

行分类输出。与现有技术相比，本发明自动化程

度高，整个检测过程操作简单，降低工人劳动强

度，节约人力资本，提高了生产效率。
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1.一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，该系统包括控制器以及分别与之

连接的自动上料单元、自动检测单元和自动分类下料单元，所述的自动上料单元、自动检测

单元和自动分类下料单元依次排列形成自动流水线；

所述的自动上料单元将待检测的屏幕运送至自动检测单元，自动检测单元进行缺陷自

动检测确定屏幕属于良品或不良品，自动分类下料单元从自动检测单元获取检测完毕的屏

幕并根据检测结果进行分类输出；

所述的自动上料单元包括分别与所述的控制器连接的Y向满载托盘上料机构(1)、第一

X向托盘搬送机构(2)、第一托盘固定机构、Y向空托盘下料机构(3)和上料机械手(4)，将自

动上料单元、自动检测单元和自动分类下料单元依次排列的方向确定为Y方向，水平面上与

Y方向垂直的方向确定为X方向，垂直于水平面的方向为Z方向，所述的Y向满载托盘上料机

构(1)和Y向空托盘下料机构(3)沿Y方向并列设置并沿Y方向运动设置，所述的第一X向托盘

搬送机构(2)横跨Y向满载托盘上料机构(1)和Y向空托盘下料机构(3)，所述的第一托盘固

定机构设置在第一X向托盘搬送机构(2)上，在工作初始状态下，第一托盘固定机构位于Y向

满载托盘上料机构(1)上方，所述的上料机械手(4)设置在第一X向托盘搬送机构(2)上方；

Y向满载托盘上料机构(1)带动装满待检测的屏幕的托盘向靠近自动检测单元方向运

动并将托盘搬送至第一托盘固定机构，上料机械手(4)从托盘中吸取待检测的屏幕至自动

检测单元，待吸盘中待检测的屏幕全部吸取完后，第一X向托盘搬送机构(2)带动第一托盘

固定机构沿X方向运动至Y向空托盘下料机构(3)上方，Y向空托盘下料机构(3)将空托盘

(42)输出；

所述的自动检测单元包括分别与所述的控制器连接的屏幕正面检测机构、翻转机构、

屏幕搬送机构和屏幕反面检测机构，所述的屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构呈对角

方向分布，所述的翻转机构设置在屏幕正面检测机构末端，所述的屏幕搬送机构设置在翻

转机构和屏幕反面检测机构之间，屏幕搬送机构末端对准屏幕反面检测机构前端；

所述的自动分类下料单元包括分别与所述的控制器连接的Y向空托盘上料机构(34)、

第二X向托盘搬送机构(35)、第二托盘固定机构、良品托盘下料机构(36)、不良品托盘下料

机构(37)和下料机械手(38)，所述的Y向空托盘上料机构(34)、良品托盘下料机构(36)和不

良品托盘下料机构(37)沿Y方向并列设置，所述的Y向空托盘上料机构(34)设置在良品托盘

下料机构(36)和不良品托盘下料机构(37)之间，所述的Y向空托盘上料机构(34)、良品托盘

下料机构(36)和不良品托盘下料机构(37)沿Y方向运动设置，所述的第二X向托盘搬送机构

(35)横跨于Y向空托盘上料机构(34)、良品托盘下料机构(36)和不良品托盘下料机构(37)

上方，所述的第二托盘固定机构设置在第二X向托盘搬送机构(35)上并沿X方向运动设置，

所述的下料机械手(38)设置在第二X向托盘搬送机构(35)中部上方且下料机械手(38)在第

二托盘固定机构上方，所述的Y向空托盘上料机构(34)运动方向与良品托盘下料机构(36)

和不良品托盘下料机构(37)运动方向相反；

初始位置，第二托盘固定机构位于Y向空托盘上料机构(34)末端正下方，Y向空托盘上

料机构(34)带动空托盘(42)运动至第二托盘固定机构下方，第二托盘固定机构固定空托盘

(42)，第二X向托盘搬送机构(35)带动第二托盘固定机构沿X方向运动，将托盘运送至良品

托盘下料机构(36)或不良品托盘下料机构(37)上，下料机械手(38)根据自动检测单元检测

结果吸取检测好的屏幕将其放置于良品托盘下料机构(36)或不良品托盘下料机构(37)中
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的托盘中，待良品托盘下料机构(36)或不良品托盘下料机构(37)中的托盘中装满屏幕后，

托盘下料机构或不良品托盘下料机构(37)沿Y方向运动将托盘排出。

2.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，所述的屏幕

正面检测机构和屏幕反面检测机构结构相同，均包括屏幕传送托盘、Y向传动模组、检测相

机、照明光源和相机支架，所述的检测相机设置在相机支架顶部，所述的照明光源设置在检

测相机正下方并固定在相机支架上，所述的Y向传动模组横向设置在照明光源下方，所述的

屏幕传动托盘设置在Y向传动模组上，所述的Y向传动模组、检测相机和照明光源均连接所

述的控制器。

3.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，所述的翻转

机构包括分别与所述的控制器连接的屏幕翻转吸爪(25)和U向伺服电机(26)，所述的U向伺

服电机(26)连接屏幕翻转吸爪(25)；

屏幕翻转吸爪(25)吸取输送至正面检测机构末端的屏幕，U向伺服电机(26)带动屏幕

翻转吸爪(25)翻转180°实现屏幕翻转。

4.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，所述的屏幕

搬送机构包括分别与所述的控制器连接的屏幕搬送吸爪(27)和X向传动模组(28)，所述的X

向传动模组(28)沿X方向设置，所述的屏幕搬送吸爪(27)设置在X向传动模组(28)靠近翻转

机构一端。

5.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，所述的Y向

满载托盘上料机构(1)、Y向空托盘下料机构(3)、Y向空托盘上料机构(34)、良品托盘下料机

构(36)和不良品托盘下料机构(37)结构相同，均包括支架、Y向搬送气缸、Z向升降伺服模组

和Z向升降叉手，所述的Y向搬送气缸水平设置在支架上，托盘设置在Y向搬送气缸上，所述

的Z向升降伺服模组垂直设置在支架一端，所述的Z向升降叉手平行于Y向搬送气缸固定在Z

向升降伺服模组上，所述的Y向搬送气缸和Z向升降伺服模组均连接所述的控制器。

6.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，第一X向托

盘搬送机构(2)和第二X向托盘搬送机构(35)均包括X向伺服电机、同步带和两根沿X方向平

行设置的直线导轨，所述的第一托盘固定机构或第二托盘固定机构分别横跨在两根直线导

轨上，所述的X向伺服电机连接同步带，所述的同步带连接第一托盘固定机构或第二托盘固

定机，所述的X向伺服电机和同步带均连接所述的控制器。

7.根据权利要求1所述的一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，其特征在于，所述的第一

托盘固定机构和第二托盘固定机构均包括滑动架和夹持气缸，所述的滑动架滑动设置在第

一X向托盘搬送机构(2)或第二X向托盘搬送机构(35)上，所述的夹持气缸设置多个并均匀

分布在滑动架两侧，固定托盘时，夹持气缸运动并顶住托盘两侧侧壁，所述的夹持气缸连接

所述的控制器。
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一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种屏幕缺陷检测系统，尤其是涉及一种屏幕缺陷全自动视觉检测系

统。

背景技术

[0002] 随着科学技术水平的快速发展，液晶屏类电子产品尤其是智能手机在人们的日常

生活中成为不可或缺的重要组成部分。对于屏幕的质量也有了更高的要求。而在液晶屏、手

机触摸屏玻璃等薄板类电子产品的生产过程中，由于生产工艺等客观因素等，无法完全避

免各种各样的缺陷(如屏幕划伤、玻璃屏幕污点、玻璃屏幕尺寸不符、崩边、锯齿、缺角等)的

产生。因而在各工序前需进行屏幕的外观检测。

[0003] 传统的液晶屏、手机玻璃类产品的外观缺陷检测主要是依靠特殊光源或投影仪进

行的人工检查，由于人工检测的影响因素较多，不仅检测的准确性和标准统一性无法保证，

也无法满足现代企业批量快速生产的需要。

[0004] 现有的自动检测装置只能针对某个品种尺寸的屏幕进行检测，一般只能检测大的

缺损类的缺陷，而且无法测量缺陷的实际大小，不能针对实际生产需要设定检测标准，自动

化程度不高。如专利(公开号CN205643188U，公开号CN205301189U)没有自动上下料机构，效

率不高。目前急需一种高效、精准、可靠的检测系统来取代人工检测。

发明内容

[0005] 本发明的目的就是为了克服上述现有技术存在的缺陷而提供一种屏幕缺陷全自

动视觉检测系统。

[0006] 本发明的目的可以通过以下技术方案来实现：

[0007] 一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，该系统包括控制器以及分别与之连接的自动

上料单元、自动检测单元和自动分类下料单元，所述的自动上料单元、自动检测单元和自动

分类下料单元依次排列形成自动流水线；

[0008] 所述的自动上料单元将待检测的屏幕运送至自动检测单元，自动检测单元进行缺

陷自动检测确定屏幕属于良品或不良品，自动分类下料单元从自动检测单元获取检测完毕

的屏幕并根据检测结果进行分类输出。

[0009] 所述的自动上料单元包括分别与所述的控制器连接的Y向满载托盘上料机构、第

一X向托盘搬送机构、第一托盘固定机构、Y向空托盘下料机构和上料机械手，将自动上料单

元、自动检测单元和自动分类下料单元依次排列的方向确定为Y方向，水平面上与Y方向垂

直的方向确定为X方向，垂直于水平面的方向为Z方向，所述的Y向满载托盘上料机构和Y向

空托盘下料机构沿Y方向并列设置并沿Y方向运动设置，所述的第一X向托盘搬送机构横跨Y

向满载托盘上料机构和Y向空托盘下料机构，所述的第一托盘固定机构设置在第一X向托盘

搬送机构上，在工作初始状态下，第一托盘固定机构位于Y向满载托盘上料机构上方，所述

的上料机械手设置在第一X向托盘搬送机构上方；

说　明　书 1/7 页

4

CN 106670127 B

4



[0010] Y向满载托盘上料机构带动装满待检测的屏幕的托盘向靠近自动检测单元方向运

动并将托盘搬送至第一托盘固定机构，上料机械手从托盘中吸取待检测的屏幕至自动检测

单元，待吸盘中待检测的屏幕全部吸取完后，第一X向托盘搬送机构带动第一托盘固定机构

沿X方向运动至Y向空托盘下料机构上方，Y向空托盘下料机构将空托盘输出。

[0011] 所述的自动检测单元包括分别与所述的控制器连接的屏幕正面检测机构、翻转机

构、屏幕搬送机构和屏幕反面检测机构，所述的屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构呈

对角方向分布，所述的翻转机构设置在屏幕正面检测机构末端，所述的屏幕搬送机构设置

在翻转机构和屏幕反面检测机构之间，屏幕搬送机构末端对准屏幕反面检测机构前端。

[0012] 所述的屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构结构相同，均包括屏幕传送托盘、Y

向传动模组、检测相机、照明光源和相机支架，所述的检测相机设置在相机支架顶部，所述

的照明光源设置在检测相机正下方并固定在相机支架上，所述的Y向传动模组横向设置在

照明光源下方，所述的屏幕传动托盘设置在Y向传动模组上，所述的Y向传动模组、检测相机

和照明光源均连接所述的控制器。

[0013] 所述的翻转机构包括分别与所述的控制器连接的屏幕翻转吸爪和U向伺服电机，

所述的U向伺服电机连接屏幕翻转吸爪；

[0014] 屏幕翻转吸爪吸取输送至正面检测机构末端的屏幕，U向伺服电机带动屏幕翻转

吸爪翻转180°实现屏幕翻转。

[0015] 所述的屏幕搬送机构包括分别与所述的控制器连接的屏幕搬送吸爪和X向传动模

组，所述的X向传动模组沿X方向设置，所述的屏幕搬送吸爪设置在X向传动模组靠近翻转机

构一端。

[0016] 所述的自动分类下料单元包括分别与所述的控制器连接的Y向空托盘上料机构、

第二X向托盘搬送机构、第二托盘固定机构、良品托盘下料机构、不良品托盘下料机构和下

料机械手，所述的Y向空托盘上料机构、良品托盘下料机构和不良品托盘下料机构沿Y方向

并列设置，所述的Y向空托盘上料机构设置在良品托盘下料机构和不良品托盘下料机构之

间，所述的Y向空托盘上料机构、良品托盘下料机构和不良品托盘下料机构沿Y方向运动设

置，所述的第二X向托盘搬送机构横跨于Y向空托盘上料机构、良品托盘下料机构和不良品

托盘下料机构上方，所述的第二托盘固定机构设置在第二X向托盘搬送机构上并沿X方向运

动设置，所述的下料机械手设置在第二X向托盘搬送机构中部上方且下料机械手在第二托

盘固定机构上方，所述的Y向空托盘上料机构运动方向与良品托盘下料机构和不良品托盘

下料机构运动方向相反；

[0017] 初始位置，第二托盘固定机构位于Y向空托盘上料机构末端正下方，Y向空托盘上

料机构带动空托盘运动至第二托盘固定机构下方，第二托盘固定机构固定空托盘，第二X向

托盘搬送机构带动第二托盘固定机构沿X方向运动，将托盘运送至良品托盘下料机构或不

良品托盘下料机构上，下料机械手根据自动检测单元检测结果吸取检测好的屏幕将其放置

于良品托盘下料机构或不良品托盘下料机构中的托盘中，待良品托盘下料机构或不良品托

盘下料机构中的托盘中装满屏幕后，托盘下料机构或不良品托盘下料机构沿Y方向运动将

托盘排出。

[0018] 所述的Y向满载托盘上料机构、Y向空托盘下料机构、Y向空托盘上料机构、良品托

盘下料机构和不良品托盘下料机构结构相同，均包括支架、Y向搬送气缸、Z向升降伺服模组
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和Z向升降叉手，所述的Y向搬送气缸水平设置在支架上，托盘设置在Y向搬送气缸上，所述

的Z向升降伺服模组垂直设置在支架一端，所述的Z向升降叉手平行于Y向搬送气缸固定在Z

向升降伺服模组上，所述的Y向搬送气缸和Z向升降伺服模组均连接所述的控制器。

[0019] 第一X向托盘搬送机构和第二X向托盘搬送机构均包括X向伺服电机、同步带和两

根沿X方向平行设置的直线导轨，所述的第一托盘固定机构或第二托盘固定机构分别横跨

在两根直线导轨上，所述的X向伺服电机连接同步带，所述的同步带连接第一托盘固定机构

或第二托盘固定机，所述的X向伺服电机和同步带均连接所述的控制器。

[0020] 所述的第一托盘固定机构和第二托盘固定机构均包括滑动架和夹持气缸，所述的

滑动架滑动设置在第一X向托盘搬送机构或第二X向托盘搬送机构上，所述的夹持气缸设置

多个并均匀分布在滑动架两侧，固定托盘时，夹持气缸运动并顶住托盘两侧侧壁，所述的夹

持气缸连接所述的控制器。

[0021] 与现有技术相比，本发明具有如下优点：

[0022] (1)本发明设置自动上料单元实现待检测屏幕的自动上料，自动检测单元进行缺

陷自动检测，检测完毕后自动分类下料单元根据检测结果将良品和不良品分类输出，整个

过程集合自动上料、后端的良品和不良品自动分类以及生产信息统计为一体，整个检测过

程操作简单，降低工人劳动强度，节约人力资本，提高了生产效率；

[0023] (2)本发明自动上料单元并列设置Y向满载托盘上料机构和Y向空托盘下料机构，

并通过第一X向托盘搬送机构和第一托盘固定机构实现托盘的循环中转，结构紧凑，且能实

现循环运行，实现全自动产线，提高工作效率；

[0024] (3)本发明自动检测单元设置翻转机构，连续完成屏幕正反面两面检测，进一步提

高工作效率；

[0025] (4)本发明屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构设置检测相机和照明光源，通

过屏幕在照明光源下方移动并拍摄图像，从而实现视觉检测，可同时进行多项缺陷的检测，

包括崩边、缺角、划痕、锯齿等，同时可以测量缺陷的实际大小，方便设定，检测精度高；

[0026] (5)本发明自动分类下料单元设置并排的Y向空托盘上料机构、良品托盘下料机构

和不良品托盘下料机构，实现空托盘的自动上料，以及良品和不良品的自动排出，结构稳定

紧凑，便于实施。

附图说明

[0027] 图1为本发明屏幕缺陷全自动视觉检测系统的主视图；

[0028] 图2为本发明自动上料单元的立体结构示意图；

[0029] 图3为本发明Y向满载托盘上料机构的立体结构示意图；

[0030] 图4为本发明第一X向托盘搬送机构和第一托盘固定机构的立体结构示意图；

[0031] 图5为本发明自动检测单元的立体结构示意图；

[0032] 图6为本发明自动分类下料单元的立体结构示意图；

[0033] 图7为本发明Y向空载托盘上料机构的立体结构示意图；

[0034] 图8为第二X向托盘搬送机构和第二托盘固定机构的立体结构示意图。

[0035] 图中，1为Y向满载托盘上料机构，2为第一X向托盘搬送机构，3为Y向空托盘下料机

构，4为上料机械手，5为第一Y向搬送气缸，6为第一Z向升降伺服模组，7为第一Z向升降叉

说　明　书 3/7 页

6

CN 106670127 B

6



手，8为满载托盘，9为第一X向伺服电机，10为第一同步带，11为第一直线导轨，12、13、14、

15、16、17、18和19为第一夹持气缸，20为第一屏幕传送托盘，21为第一Y向传动模组，22为第

一检测相机，23为第一照明光源，24为第一相机支架，25为屏幕翻转吸爪，26为U向伺服电

机，27为屏幕搬送吸爪，28为X向传动模组，29为第二屏幕传送托盘，30为第二Y向传动模组，

31为第二检测相机，32为第二照明光源，33为第二相机支架，34为Y向空托盘上料机构，35为

第二X向托盘搬送机构，36为良品托盘下料机构，37为不良品托盘下料机构，38为下料机械

手，39为第二Y向搬送气缸，40为第二Z向升降伺服模组，41为第二Z向升降叉手，42为空托

盘，43为第二X向伺服电机，44为第二同步带，45为第二直线导轨，46、47、48、49、50和51为第

二夹持气缸。

具体实施方式

[0036] 下面结合附图和具体实施例对本发明进行详细说明。

[0037] 实施例

[0038] 如图1所示，一种屏幕缺陷全自动视觉检测系统，该系统包括控制器以及分别与之

连接的自动上料单元、自动检测单元和自动分类下料单元，自动上料单元、自动检测单元和

自动分类下料单元依次排列形成自动流水线；自动上料单元将待检测的屏幕运送至自动检

测单元，自动检测单元进行缺陷自动检测确定屏幕属于良品或不良品，自动分类下料单元

从自动检测单元获取检测完毕的屏幕并根据检测结果进行分类输出。

[0039] 如图2所示，自动上料单元包括分别与控制器连接的Y向满载托盘上料机构1、第一

X向托盘搬送机构2、第一托盘固定机构、Y向空托盘下料机构3和上料机械手4，将自动上料

单元、自动检测单元和自动分类下料单元依次排列的方向确定为Y方向，水平面上与Y方向

垂直的方向确定为X方向，垂直于水平面的方向为Z方向，Y向满载托盘上料机构1和Y向空托

盘下料机构3沿Y方向并列设置并沿Y方向运动设置，第一X向托盘搬送机构2横跨Y向满载托

盘上料机构1和Y向空托盘下料机构3，第一托盘固定机构设置在第一X向托盘搬送机构2上，

在工作初始状态下，第一托盘固定机构位于Y向满载托盘上料机构1上方，上料机械手4设置

在第一X向托盘搬送机构2上方；Y向满载托盘上料机构1带动装满待检测的屏幕的托盘向靠

近自动检测单元方向运动并将托盘搬送至第一托盘固定机构，上料机械手4从托盘中吸取

待检测的屏幕至自动检测单元，待吸盘中待检测的屏幕全部吸取完后，第一X向托盘搬送机

构2带动第一托盘固定机构沿X方向运动至Y向空托盘下料机构3上方，Y向空托盘下料机构3

将空托盘42输出。

[0040] 如图3所示，Y向满载托盘上料机构1包括第一支架、第一Y向搬送气缸5、第一Z向升

降伺服模组6和第一Z向升降叉手7，第一Y向搬送气缸5水平设置在第一支架上，满载托盘8

设置在Y向搬送气缸上，第一Z向升降伺服模组6垂直设置在第一支架一端，第一Z向升降叉

手7平行于第一Y向搬送气缸5固定在第一Z向升降伺服模组6上，第一Y向搬送气缸5和第一Z

向升降伺服模组6均连接控制器。Y向空托盘下料机构3和Y向满载托盘上料机构1结构相同，

只是其沿Y方向的运动方向相反，其中一个沿Y正方向运动，另一个沿Y负方向运动。

[0041] 如图4所示，第一X向托盘搬送机构2包括第一X向伺服电机9、第一同步带10和两根

沿X方向平行设置的第一直线导轨11，第一托盘固定机构横跨在两根直线导轨上，第一X向

伺服电机9连接第一同步带10，第一同步带10连接第一托盘固定机构，第一X向伺服电机9和
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第一同步带10均连接控制器。第一托盘固定机构包括滑动架和第一夹持气缸，第一夹持气

缸图中包括12、13、14、15、16、17、18和19，滑动架滑动设置在第一X向托盘搬送机构2上，第

一夹持气缸设置多个并均匀分布在滑动架两侧，固定托盘时，第一夹持气缸运动并顶住托

盘两侧侧壁，第一夹持气缸连接控制器。

[0042] 如图5所示，自动检测单元包括分别与控制器连接的屏幕正面检测机构、翻转机

构、屏幕搬送机构和屏幕反面检测机构，屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构呈对角方

向分布，翻转机构设置在屏幕正面检测机构末端，屏幕搬送机构设置在翻转机构和屏幕反

面检测机构之间，屏幕搬送机构末端对准屏幕反面检测机构前端。

[0043] 屏幕正面检测机构和屏幕反面检测机构结构相同，均包括屏幕传送托盘、Y向传动

模组、检测相机、照明光源和相机支架，检测相机设置在相机支架顶部，照明光源设置在检

测相机正下方并固定在相机支架上，Y向传动模组横向设置在照明光源下方，屏幕传动托盘

设置在Y向传动模组上，Y向传动模组、检测相机和照明光源均连接控制器。具体地，屏幕正

面检测机构包括第一屏幕传送托盘20、第一Y向传动模组21、第一检测相机22、第一照明光

源23和第一相机支架24，屏幕反面检测机构包括第二屏幕传送托盘29、第二Y向传动模组

30、第二检测相机31、第二照明光源32和第二相机支架33，其连接方式均一致，如上所述。翻

转机构包括分别与控制器连接的屏幕翻转吸爪25和U向伺服电机26，U向伺服电机26连接屏

幕翻转吸爪25；屏幕翻转吸爪25吸取输送至正面检测机构末端的屏幕，U向伺服电机26带动

屏幕翻转吸爪25翻转180°实现屏幕翻转。屏幕搬送机构包括分别与控制器连接的屏幕搬送

吸爪27和X向传动模组28，X向传动模组28沿X方向设置，屏幕搬送吸爪27设置在X向传动模

组28靠近翻转机构一端。

[0044] 如图6所示，自动分类下料单元包括分别与控制器连接的Y向空托盘42上料机构

34、第二X向托盘搬送机构35、第二托盘固定机构、良品托盘下料机构36、不良品托盘下料机

构37和下料机械手38，Y向空托盘42上料机构34、良品托盘下料机构36和不良品托盘下料机

构37沿Y方向并列设置，Y向空托盘42上料机构34设置在良品托盘下料机构36和不良品托盘

下料机构37之间，Y向空托盘42上料机构34、良品托盘下料机构36和不良品托盘下料机构37

沿Y方向运动设置，第二X向托盘搬送机构35横跨于Y向空托盘42上料机构34、良品托盘下料

机构36和不良品托盘下料机构37上方，第二托盘固定机构设置在第二X向托盘搬送机构35

上并沿X方向运动设置，下料机械手38设置在第二X向托盘搬送机构35中部上方且下料机械

手38在第二托盘固定机构上方，Y向空托盘42上料机构34运动方向与良品托盘下料机构36

和不良品托盘下料机构37运动方向相反；初始位置，第二托盘固定机构位于Y向空托盘42上

料机构34末端正下方，Y向空托盘42上料机构34带动空托盘42运动至第二托盘固定机构下

方，第二托盘固定机构固定空托盘42，第二X向托盘搬送机构35带动第二托盘固定机构沿X

方向运动，将托盘运送至良品托盘下料机构36或不良品托盘下料机构37上，下料机械手38

根据自动检测单元检测结果吸取检测好的屏幕将其放置于良品托盘下料机构36或不良品

托盘下料机构37中的托盘中，待良品托盘下料机构36或不良品托盘下料机构37中的托盘中

装满屏幕后，托盘下料机构或不良品托盘下料机构37沿Y方向运动将托盘排出。

[0045] 如图7所示，Y向空载托盘上料机构包括第二支架、第二Y向搬送气缸39、第二Z向升

降伺服模组40和第二Z向升降叉手41，第二Y向搬送气缸39水平设置在第二支架上，空托盘

42设置在Y向搬送气缸上，第二Z向升降伺服模组40垂直设置在第二支架一端，第二Z向升降

说　明　书 5/7 页

8

CN 106670127 B

8



叉手41平行于第二Y向搬送气缸39固定在第二Z向升降伺服模组40上，第二Y向搬送气缸39

和第二Z向升降伺服模组40均连接控制器。良品托盘下料机构36和不良品托盘下料机构37

和Y向空载托盘上料机构结构相同，只是Y向空载托盘上料机构与良品托盘下料机构36以及

不良品托盘下料机构37的运动方向不同。

[0046] 如图8所示，第二X向托盘搬送机构35包括第二X向伺服电机43、第二同步带44和两

根沿X方向平行设置的第二直线导轨45，第二托盘固定机构横跨在两根直线导轨上，第二X

向伺服电机43连接第二同步带44，第二同步带44连接第二托盘固定机构，第二X向伺服电机

43和第二同步带44均连接控制器。第二托盘固定机构包括滑动架和第二夹持气缸，第二夹

持气缸包括46、47、48、49、50和51，滑动架滑动设置在第二X向托盘搬送机构35上，第二夹持

气缸设置多个并均匀分布在滑动架两侧，固定托盘时，第二夹持气缸运动并顶住托盘两侧

侧壁，第二夹持气缸连接控制器。

[0047] 控制器包含工控机和可编程逻辑控制器。工控机用于对相机模组采集到的数字图

像进行处理，针对不同批次或品种可分别设置各种检测参数，根据视觉检测算法的运行结

果，判别待测件是否为良品；可实时显示缺陷图像，记录缺陷位置(x、y坐标)，并可进行缺陷

统计(不良品类型、数量及合格率等)和报表打印，具有SPC统计分析功能。综上所述，本发明

的视觉检测系统及视觉检测方法可以实现待测件的自动上下料，并能快速进行各种类型待

测件的正反面检测，并可根据所设参数对缺陷进行分类过滤，整体系统稳定、精准、高效、可

重复性高，设备操作方便，易于维护。

[0048] 本发明的工作原理为：摆满屏幕的满载托盘8放置在Y向满载托盘上料机构1，经第

一Y向搬送气缸5和第一Z向升降伺服模组6，托盘上升到工作位置，第一X向托盘搬送机构2

的第一夹持气缸，图中包括12、13、14、15、16、17、18和19，将满载托盘8固定住。上料机械手4

从满载托盘8上逐个吸取屏幕，放到检测部的第一屏幕传送托盘。满载托盘8里的屏幕抓取

完之后，第一X向伺服电机9驱动第一同步带10动作，由第一X向托盘搬送机构2将满载托盘8

搬送到Y向空托盘下料机构3，由Y向空托盘下料机构3将空托盘42排出，如此循环往复。如图

5所示，由上料机械手4吸取的屏幕放到第一屏幕传送托盘20，屏幕正面从起始位置匀速通

过第一照明光源23，到达屏幕正面检测结束位置，由第一检测相机22采集待测屏幕正面的

均匀图像，并获取图像长宽等信息。根据检测算法的运行结果，记录工件正面的缺陷种类，

大小及位置。然后进入屏幕背面检测流程。U向伺服电机26驱动屏幕翻转吸爪25将屏幕吸

取，翻转180°后，X向模组驱动屏幕搬送吸爪27吸取屏幕的背面，放置到第二屏幕传送托盘

29上面，屏幕背面从起始位置匀速通过第二照明光源32，到达屏幕背面检测结束位置，由第

二检测相机31采集待测屏幕背面的均匀图像。根据检测算法的运行结果，记录工件正面的

缺陷种类，大小及位置。根据正反面检测算法检测出的缺陷，下料装置将待测件分别送往良

品区和不良品区。如图6、7、8所示，空托盘42放置在Y向空托盘42上料机构34上，经第二Y向

搬送气缸39和第二Z向升降伺服模组40，空托盘42上升到工作位置，由第二夹持气缸夹住，

第二夹持气缸包括46、47、48、49、50和51，第二X向伺服电机43驱动第二同步带44，第二X向

托盘搬送机构35将空托盘42分别搬送到良品托盘下料机构36或者不良品托盘下料机构37。

下料机械手38将屏幕从第二屏幕传送托盘29上面吸取，根据检测结果将屏幕放在良品托盘

下料机构36或者不良品托盘下料机构37中的托盘中。托盘摆满屏幕后，由良品托盘下料机

构36或者不良品托盘下料机构37排出。对相机采集到的图像进行处理，具体步骤如下：通过
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阈值分割，提取待测部分图像。分割后的图形为图。根据分割得到的图形面积初步判断获取

的图像是否正确，错误弹出警告消息，正确则进行下一步。对提取的待测部分图像进行膨

胀、腐蚀运算，填平图像内部小孔，过滤噪声干扰。提取待测图像的外边缘轮廓。将待测部分

图像转换为凸多边形。计算该凸多边形与待测部分图像的差值。对差值进行腐蚀运算，去除

小的噪声部分。计算连通性，根据联通性分成不同区域。计算每部分的面积，根据预设的阈

值判断是否存在缺陷。若有缺陷，则标注为不良品，并在缺陷处标明缺陷实际长宽，记录缺

陷位置及种类。若无缺陷，则标注为良品。总体图像检测完成之后，为保证检测的准确性，需

对缺陷多发部分(待测件的四条边线和四个拐角)进行重点检测。以左下角为例说明检测步

骤。首先根据待测图形的长宽，选取待测序图像的左下角区域，计算该区域的面积、长宽等；

然后对左下角的待测图像进行内接圆计算，求出内接圆半径；根据实际产品需求，选取面积

和半径阈值，判断左下角有无缺陷。同理，处理工件的其余重点检测区域，判断有无缺陷。
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图3

图4
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图5
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图6
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图7

图8

说　明　书　附　图 5/5 页

15

CN 106670127 B

15


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009
	DES00010

	DRA
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013
	DRA00014
	DRA00015


