
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201811261045.9

(22)申请日 2018.10.26

(71)申请人 厦门市贝莱光电技术有限公司

地址 361000 福建省厦门市火炬高新区（翔

安）产业区翔安西路8059号5楼西侧

(72)发明人 张才生　叶孝东　林承城　

(51)Int.Cl.

G01D 21/02(2006.01)

G05B 19/05(2006.01)

B65B 63/00(2006.01)

B65B 5/00(2006.01)

B65B 57/14(2006.01)

 

(54)发明名称
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(57)摘要

本发明公开了一种插拔类电子元件自动检

测打标设备，包括机架、PLC人机一体机、电控箱、

产品放置机构、自动检测机构、产品移动机构、自

动打标机和合格品产品盒，产品放置机构设置在

机架上，自动检测机构设于机架上部且位于产品

放置机构一侧上方，产品移动机构设于机架上部

且位于产品放置机构另一侧上方，自动打标机固

设在机架顶部的工作平台上，合格品产品盒放置

在机架上且位于产品移动机构下方；检测头自动

检测并把检测信号发送给人机界面自动判断，检

测效率高精准度高，劳动强度小，人工成本低，不

易出现误检漏检错检等，无需二次返工再检，操

作方便简捷，检测打标包装集合在一起，操作效

率高，产品无需转移，不易损坏产品良品率高。
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1.一种插拔类电子元件自动检测打标设备，其特征在于：包括机架（1）、PLC人机一体机

（2）、电控箱（3）、产品放置机构（4）、自动检测机构（5）、产品移动机构（6）、自动打标机（7）和

合格品产品盒（8），所述PLC人机一体机（2）设置在机架（1）上部一侧且分别与自动检测机构

（5）、产品移动机构（6）、自动打标机（7）信号连通，所述电控箱（3）设置在机架（1）下部，所述

产品放置机构（4）设置在机架（1）上，所述自动检测机构（5）设于机架（1）上部且位于产品放

置机构（4）一侧上方，所述产品移动机构（6）设于机架（1）上部且位于产品放置机构（4）另一

侧上方，所述自动打标机（7）固设在机架（1）顶部的工作平台（11）上，所述合格品产品盒（8）

放置在机架（1）上且位于产品移动机构（6）下方。

2.根据权利要求1所述的插拔类电子元件自动检测打标设备，其特征在于：所述产品放

置机构（4）包括放料转盘（41）、转盘步进电机（42）、四个产品放置治具（43）和上顶气缸，所

述放料转盘（41）活动设置在机架（1）上且通过转盘步进电机（42）驱动转动，所述四个产品

放置治具（43）均匀分布活动设置在放料转盘（41）上，所述上顶气缸设于机架（1）内且同步

驱动四个产品放置治具（43），所述上顶气缸的上顶气杆顶端与产品放置治具（43）活动连

接。

3.根据权利要求1所述的插拔类电子元件自动检测打标设备，其特征在于：所述自动检

测机构（5）包括带有电路板的检测头（51）和下压气缸（52），所述下压气缸（52）固设在机架

（1）的安装架（12）上，所述下压气缸（51）的下压气杆末端与检测头（51）活动连接，所述检测

头（51）与PLC人机一体机（2）电性信号连通。

4.根据权利要求1所述的插拔类电子元件自动检测打标设备，其特征在于：所述产品移

动机构（6）包括夹爪气缸（61）、回转气缸（62）、双轴气缸（63）、丝杆电机（64）、传动丝杆（65）

和导线槽（66），所述夹爪气缸（61）通过连接器连接设置在回转气缸（62）前端，所述双轴气

缸（63）的双轴气杆末端与回转气缸（62）活动连接，所述双轴气缸（63）活动设置在传动丝杆

（65）上，所述丝杆电机（64）驱动传动丝杆（65）转动，所述传动丝杆（65）穿设在导线槽（66）

内。
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插拔类电子元件自动检测打标设备

技术领域

[0001] 本发明属于自动化设备领域，特别涉及一种用于插拔类电子元件的自动检测及打

标一体设备。

背景技术

[0002] 插拔类电子元件在生产完成后需要对光回损值及灵敏度进行检测，检测合格了才

能流通销售，同时检测合格的产品需要打标再包装，就目前来说，现有的检测都是通过人工

完成的，人工检测完成后再把产品移动到打标机上打标，打标完成后再人工抓取放入产品

盒内，这种人工检测、每个工序分布转移进行的方式可以满足一定的使用需求，但是也存在

较大缺陷，人工检测效率低，劳动强度大，人工成本高，易出现误检漏检错检等，需要频繁返

工二次检测，操作麻烦不便，另外分布转移操作效率低，易损坏产品，劳动强度大，良品率不

高。

[0003] 本发明要解决的技术问题是提供一种无需人工检测、检测效率高、劳动强度小、人

工成本低、检测精准度高不易出现错检漏检、无需频繁返工再检、操作方便简捷、检测打标

包装集合不需转移产品、产品不易损坏良品率高的插拔类电子元件自动检测打标设备。

发明内容

[0004] 为解决上述现有技术人工手动检测效率低、劳动强度大、人工成本高、易出现误检

漏检错检、需频繁返工再检、操作麻烦不便、分布转移操作效率低、易损坏产品、良品率不高

等问题，本发明采用如下技术方案：

本发明提供一种插拔类电子元件自动检测打标设备，包括机架、PLC人机一体机、电控

箱、产品放置机构、自动检测机构、产品移动机构、自动打标机和合格品产品盒，所述PLC人

机一体机设置在机架上部一侧且分别与自动检测机构、产品移动机构、自动打标机信号连

通，所述电控箱设置在机架下部，所述产品放置机构设置在机架上，所述自动检测机构设于

机架上部且位于产品放置机构一侧上方，所述产品移动机构设于机架上部且位于产品放置

机构另一侧上方，所述自动打标机固设在机架顶部的工作平台上，所述合格品产品盒放置

在机架上且位于产品移动机构下方。

[0005] 作为对本发明的改进，所述产品放置机构包括放料转盘、转盘步进电机、四个产品

放置治具和上顶气缸，所述放料转盘活动设置在机架上且通过转盘步进电机驱动转动，所

述四个产品放置治具均匀分布活动设置在放料转盘上，所述上顶气缸设于机架内且同步驱

动四个产品放置治具，所述上顶气缸的上顶气杆顶端与产品放置治具活动连接。

[0006] 作为对本发明的进一步改进，所述自动检测机构包括带有电路板的检测头和下压

气缸，所述下压气缸固设在机架的安装架上，所述下压气缸的下压气杆末端与检测头活动

连接，所述检测头与PLC人机一体机电性信号连通。

[0007] 作为对本发明的进一步改进，所述产品移动机构包括夹爪气缸、回转气缸、双轴气

缸、丝杆电机、传动丝杆和导线槽，所述夹爪气缸通过连接器连接设置在回转气缸前端，所
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述双轴气缸的双轴气杆末端与回转气缸活动连接，所述双轴气缸活动设置在传动丝杆上，

所述丝杆电机驱动传动丝杆转动，所述传动丝杆穿设在导线槽内。

[0008] 本发明的有益效果在于：检测头自动检测并把检测信号发送给人机界面自动判

断，检测效率高精准度高，劳动强度小，人工成本低，不易出现误检漏检错检等，无需二次返

工再检，操作方便简捷，检测打标包装集合在一起，操作效率高，产品无需转移，不易损坏产

品良品率高。

附图说明

[0009] 图1为本发明一种实施例的结构示意图。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图详细说明本发明的优选实施例。

[0011] 请参阅图1，一种插拔类电子元件自动检测打标设备，包括机架1、PLC人机一体机

2、电控箱3、产品放置机构4、自动检测机构5、产品移动机构6、自动打标机7和合格品产品盒

8，所述PLC人机一体机2设置在机架1上部一侧且分别与自动检测机构5、产品移动机构6、自

动打标机7信号连通，所述电控箱3设置在机架1下部，所述产品放置机构4设置在机架1上，

所述自动检测机构5设于机架1上部且位于产品放置机构4一侧上方，所述产品移动机构6设

于机架1上部且位于产品放置机构4另一侧上方，所述自动打标机7固设在机架1顶部的工作

平台11上，所述合格品产品盒8放置在机架1上且位于产品移动机构6下方。

[0012] 其中，所述产品放置机构4包括放料转盘41、转盘步进电机42、四个产品放置治具

43和上顶气缸（因放置在机架内，视图中不可见），所述放料转盘41活动设置在机架1上且通

过转盘步进电机42驱动转动，所述四个产品放置治具43均匀分布活动设置在放料转盘41

上，所述上顶气缸设于机架1内且同步驱动四个产品放置治具43，所述上顶气缸的上顶气杆

顶端与产品放置治具43活动连接，操作时，先取出产品放置到产品放置治具上并固定好，转

盘步进电机带动放料转盘转动，产品随着放料转盘一起转动，当产品转动到自动检测机构

工位时，转盘步进电机停止工作、放料转盘停止转动，上顶气缸把产品放置治具整体向上顶

起，保证产品上的电极能够与自动检测机构的检测头接触检测，然后进入等待自动检测机

构进行检测；

另外，所述自动检测机构5包括带有电路板的检测头51和下压气缸52，所述下压气缸52

固设在机架1的安装架12上，所述下压气缸52的下压气杆末端与检测头51活动连接，所述检

测头51与PLC人机一体机2电性信号连通，上顶气缸把产品的电极顶到预定位置后，下压气

缸带动检测头向下运动时其电路板与电极接触，通过电路板来检测产品的光回损值及灵敏

度，并把检测到的数据发送到PLC人机一体机内，PLC人机一体机内预存有标准检测数值，当

检测到的数据在标准数值范围内，PLC人机一体机则判断为合格，判断为合格后PLC人机一

体机会发送信号给产品移动机构及自动打标机，产品移动机构先把产品移动到打标机打标

工位进行打标，打标完成后再通过产品移动机构把产品带回到合格品产品盒内，如果检测

到的数据不在标准数值内时，PLC人机一体机则判断为不合格品，PLC人机一体机不发生指

令出去，产品移动机构不动作，放料转盘将不合格品转动到放料位，作业员手动取出不合格

品，进而重复上述动作过程。
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[0013] 再有，所述产品移动机构6包括夹爪气缸61、回转气缸62、双轴气缸63、丝杆电机

64、传动丝杆65和导线槽66，所述夹爪气缸61通过连接器连接设置在回转气缸62前端，所述

双轴气缸63的双轴气杆末端与回转气缸62活动连接，所述双轴气缸63活动设置在传动丝杆

65上，所述丝杆电机64驱动传动丝杆65转动，所述传动丝杆65穿设在导线槽66内，当PLC人

机一体机判断为合格品时会发送指令给产品转移机构，收到指令后，先通过夹爪气缸把合

格品夹紧，再通过回转气缸翻转到合格品产品盒方向，最后通过丝杆电机驱动传动丝杆及

双轴气缸把合格品快速转移到打标机工位上，打标完成后，丝杆电机驱动传动丝杆及双轴

气缸又一次把合格品转移到合格品产品盒内，夹爪气缸松开，合格品放置到合格品产品盒

内完成包装，整个动作完成，其他产品重复上述动作过程，在此不一一重复赘述。

[0014] 本发明的有益效果在于：检测头自动检测并把检测信号发送给人机界面自动判

断，检测效率高精准度高，劳动强度小，人工成本低，不易出现误检漏检错检等，无需二次返

工再检，操作方便简捷，检测打标包装集合在一起，操作效率高，产品无需转移，不易损坏产

品良品率高。

[0015] 上述实施例和图式并非限定本发明的产品形态和式样，任何所属技术领域的普通

技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应视为不脱离本发明的专利范畴。
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图1
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