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一种自动贴码包装设备及贴码包装方法

(57)摘要

一种自动贴码包装设备及贴码包装方法，自

动贴码包装设备包括上料分盘模块、移载模块、

贴码模块、放保护泡棉模块、收料模块；所述上料

分盘模块、贴码模块、放保护泡棉模块、收料模块

并列设置，所述移载模块串接所述上料分盘模

块、贴码模块、放保护泡棉模块、收料模块，对应

设有分盘位、读码位与贴码/确认位、泡棉位、收

料位。本发明提供的自动贴码包装设备及贴码包

装方法，通过设置上料分盘模块、移载模块、贴码

模块、放保护泡棉模块、收料模块，从而能提高生

产效率，降低人力成本，确保追溯条码同相应键

盘一一匹配对应，放保护泡棉模块还能保护其外

观面不受外界因素破坏。并且所述贴码模块能实

现条码自检，确保条码被识别率高。
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1.一种自动贴码包装设备，其特征在于，包括上料分盘模块、移载模块、贴码模块、放保

护泡棉模块、收料模块；所述上料分盘模块用于放置待处理键盘至上料料仓处供设备自动

分料处理；所述移载模块用于自动移载待处理键盘至各工站进行完成对应的加工工序；所

述贴码模块用于根据来料键盘讯息打印出追溯条码，随后贴至对应键盘上；所述放保护泡

棉模块用于自动将保护泡棉放入贴码完成的键盘上，以保护键盘外观面；所述收料模块用

于单盘完成贴码和泡棉的键盘自动堆叠收料；所述上料分盘模块、贴码模块、放保护泡棉模

块、收料模块并列设置，所述移载模块串接所述上料分盘模块、贴码模块、放保护泡棉模块、

收料模块，对应设有分盘位、读码位与贴码/确认位、泡棉位、收料位。

2.如权利要求1所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述上料分盘模块包括料仓机

构、上料移载机构、自动分料机构，所述料仓机构用于供待处理键盘放置，上料移载机构用

于实现自动移至后道工序，自动分料机构用于将一摞键盘自动分出单盘键盘供后道工序加

工。

3.如权利要求2所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述移载模块包括拨料机构、

移载模组，所述拨料机构用于保证键盘中的单个键帽不会因快速移载而跳出，所述移载模

组用于完成各工站的自动移载。

4.如权利要求3所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述贴码模块包括第一识别码

枪、第二识别码枪、第一打码机、贴码模组，所述第一识别码枪用于识别确认对应来料状态，

所述第一识别码枪用于确认贴合完成的追溯条码是否可被正常识别，所述第一打码机用于

根据来料识别的讯息生产条码，所述贴码模组用于将生产的条码吸取贴至对应键盘中。

5.如权利要求4所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述放保护泡棉模块包括泡棉

料仓、泡棉吸取机构，所述泡棉料仓用于供批量泡棉放入完成自动生产，所述泡棉吸取机构

用于完成泡棉料仓中吸取泡棉，并放至键盘上方。

6.如权利要求5所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述收料模块包括收料料仓、

收料移载机构，所述收料料仓用于供完成贴码和泡棉的键盘放置，所述收料移载机构用于

将完成贴码和泡棉的键盘从料仓位移至收料料仓。

7.如权利要求6所述的自动贴码包装设备，其特征在于，还包括放出货标签模块，所述

放出货标签模块用于将对应的出货标签放至一摞键盘上跟随装箱出货。

8.如权利要求7所述的自动贴码包装设备，其特征在于，所述放出货标签模块包括第二

打码机、取出货标签模组、空盘周转台，所述第二打码机用于根据一摞完成贴码的键盘讯息

自动生产出货标签，所述取出货标签模组用于确保将生成的出货标签被吸取快速准确的放

至一摞键盘上，所述空盘周转台用于放置空载盘。

9.一种贴码包装方法，其特征在于，使用如权利要求6所述的自动贴码包装设备，所述

方法包括：

步骤S1，泡棉料仓放满泡棉；

步骤S2，放置待加工键盘至上料料仓；

步骤S3，上料移载机构自动将上料料仓中的键盘移至分盘位，随后自动分料机构进行

自动分盘并放至移载模块中；

步骤S4，被分出的键盘通过移载模块自动移至读码位，读码位第一识别码枪识别键盘

上的内部生产条码生成待贴追溯条码；
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步骤S5，读码完成的键盘通过移载模块自动移至贴码/确认位，贴码模组吸取生成的待

贴追溯条码贴至键盘指定位；随后第二识别码枪识别贴完的追溯条码，识别OK继续进行下

工位，识别NG报警提醒；

步骤S6，贴码完成并确认读码OK的键盘通过移载模块自动移至泡棉位，随后泡棉模组

从泡棉料仓中吸取泡棉并放至键盘上；

步骤S7，放完泡棉的键盘通过移载模块自动移至收料位，收料模块进行自动收料。

10.如权利要求9所述的贴码包装方法，其特征在于，所述自动贴码包装设备还包括放

出货标签模块，所述放出货标签模块用于将对应的出货标签放至一摞键盘上跟随装箱出

货；所述放出货标签模块包括第二打码机、取出货标签模组、空盘周转台，所述第二打码机

用于根据一摞完成贴码的键盘讯息自动生产出货标签，所述取出货标签模组用于确保将生

成的出货标签被吸取快速准确的放至一摞键盘上，所述空盘周转台用于放置空载盘；所述

方法还包括：

步骤S8，循环上述步骤S1至步骤S7，待自动收料至指定数量后自动生成出货标签，并将

一摞键盘移至收料料仓；

步骤S9，放出货标签模块将一摞键盘最上的空载盘放至空盘周转台上，随后将生成的

出货标签放至一摞键盘上，再将空载盘压至上方。
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一种自动贴码包装设备及贴码包装方法

技术领域

[0001] 本发明涉及键盘制造技术领域，特别是涉及一种自动贴码包装设备及贴码包装方

法。

背景技术

[0002] 目前计算机键盘在经过注塑/喷漆/镭雕/组装/检验等各种复杂的工艺流程后，都

需在每套待出货键盘对应贴上可追溯条码供客户端识别追溯，随后将指定数量待出货键盘

堆叠包装成一摞，并附带一摞产品的出货标签供后道制程装箱出货。

[0003] 通常此贴码和包装过程都是通过人工来完成，而此方式不但生产效率低，人力成

本也高；同时会也存在可追溯条码和相应键盘错误匹配，影响出货；打印出的条码被识别率

低，导致客诉。

[0004] 前面的叙述在于提供一般的背景信息，并不一定构成现有技术。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种能实现自动贴码的自动贴码包装设备及贴码包装方

法。

[0006] 本发明提供一种自动贴码包装设备，包括上料分盘模块、移载模块、贴码模块、放

保护泡棉模块、收料模块；所述上料分盘模块用于放置待处理键盘至上料料仓处供设备自

动分料处理；所述移载模块用于自动移载待处理键盘至各工站进行完成对应的加工工序；

所述贴码模块用于根据来料键盘讯息打印出追溯条码，随后贴至对应键盘上；所述放保护

泡棉模块用于自动将保护泡棉放入贴码完成的键盘上，以保护键盘外观面；所述收料模块

用于单盘完成贴码和泡棉的键盘自动堆叠收料；所述上料分盘模块、贴码模块、放保护泡棉

模块、收料模块并列设置，所述移载模块串接所述上料分盘模块、贴码模块、放保护泡棉模

块、收料模块，对应设有分盘位、读码位与贴码/确认位、泡棉位、收料位。

[0007] 进一步地，所述上料分盘模块包括料仓机构、上料移载机构、自动分料机构，所述

料仓机构用于供待处理键盘放置，上料移载机构用于实现自动移至后道工序，自动分料机

构用于将一摞键盘自动分出单盘键盘供后道工序加工。

[0008] 进一步地，所述移载模块包括拨料机构、移载模组，所述拨料机构用于保证键盘中

的单个键帽不会因快速移载而跳出，所述移载模组用于完成各工站的自动移载。

[0009] 进一步地，所述贴码模块包括第一识别码枪、第二识别码枪、第一打码机、贴码模

组，所述第一识别码枪用于识别确认对应来料状态，所述第二识别码枪用于确认贴合完成

的追溯条码是否可被正常识别，所述第一打码机用于根据来料识别的讯息生产条码，所述

贴码模组用于将生产的条码吸取贴至对应键盘中。

[0010] 进一步地，所述放保护泡棉模块包括泡棉料仓、泡棉吸取机构，所述泡棉料仓用于

供批量泡棉放入完成自动生产，所述泡棉吸取机构用于完成泡棉料仓中吸取泡棉，并放至

键盘上方。
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[0011] 进一步地，所述收料模块包括收料料仓、收料移载机构，所述收料料仓用于供完成

贴码和泡棉的键盘放置，所述收料移载机构用于将完成贴码和泡棉的键盘从料仓位移至收

料料仓。

[0012] 进一步地，还包括放出货标签模块，所述放出货标签模块用于将对应的出货标签

放至一摞键盘上跟随装箱出货。

[0013] 进一步地，所述放出货标签模块包括第二打码机、取出货标签模组、空盘周转台，

所述第二打码机用于根据一摞完成贴码的键盘讯息自动生产出货标签，所述取出货标签模

组用于确保将生成的出货标签被吸取快速准确的放至一摞键盘上，所述空盘周转台用于放

置空载盘。

[0014] 本发明还提供一种贴码包装方法，使用如上所述的自动贴码包装设备，所述方法

包括：

步骤S1，泡棉料仓放满泡棉；

步骤S2，放置待加工键盘至上料料仓；

步骤S3，上料移载机构自动将上料料仓中的键盘移至分盘位，随后自动分料机构

进行自动分盘并放至移载模块中；

步骤S4，被分出的键盘通过移载模块自动移至读码位，读码位第一识别码枪识别

键盘上的内部生产条码生成待贴追溯条码；

步骤S5，读码完成的键盘通过移载模块自动移至贴码/确认位，贴码模组吸取生成

的待贴追溯条码贴至键盘指定位；随后第二识别码枪识别贴完的追溯条码，识别OK继续进

行下工位，识别NG报警提醒；

步骤S6，贴码完成并确认读码OK的键盘通过移载模块自动移至泡棉位，随后泡棉

模组从泡棉料仓中吸取泡棉并放至键盘上；

步骤S7，放完泡棉的键盘通过移载模块自动移至收料位，收料模块进行自动收料。

[0015] 进一步地，所述自动贴码包装设备还包括放出货标签模块，所述放出货标签模块

用于将对应的出货标签放至一摞键盘上跟随装箱出货；所述放出货标签模块包括第二打码

机、取出货标签模组、空盘周转台，所述第二打码机用于根据一摞完成贴码的键盘讯息自动

生产出货标签，所述取出货标签模组用于确保将生成的出货标签被吸取快速准确的放至一

摞键盘上，所述空盘周转台用于放置空载盘；所述方法还包括：

步骤S8，循环上述步骤S1至步骤S7，待自动收料至指定数量后自动生成出货标签，

并将一摞键盘移至收料料仓；

步骤S9，放出货标签模块将一摞键盘最上的空载盘放至空盘周转台上，随后将生

成的出货标签放至一摞键盘上，再将空载盘压至上方。

[0016] 本发明提供的自动贴码包装设备及贴码包装方法，通过设置上料分盘模块、移载

模块、贴码模块、放保护泡棉模块、收料模块，从而能提高生产效率，降低人力成本，确保追

溯条码同相应键盘一一匹配对应，放保护泡棉模块还能保护其外观面不受外界因素破坏。

并且所述贴码模块包括第一识别码枪、第二识别码枪、第一打码机、贴码模组，故能实现条

码自检，确保条码被识别率高。
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附图说明

[0017] 图1为本发明实施例自动贴码包装设备的立体示意图。

[0018] 图2为图1所示自动贴码包装设备的平面示意图。

[0019] 图3为图1所示自动贴码包装设备中上料分盘模块与收料模块的示意图。

[0020] 图4为图1所示自动贴码包装设备中移载模块的示意图。

[0021] 图5为图1所示自动贴码包装设备中贴码模块的示意图。

[0022] 图6为图1所示自动贴码包装设备中放保护泡棉模块的示意图。

[0023] 图7为图1所示自动贴码包装设备中放出货标签模块的示意图。

[0024] 图8为本发明实施例贴码包装方法中产品变化示意图。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图和实施例，对本发明的具体实施方式作进一步详细描述。以下实施

例用于说明本发明，但不用来限制本发明的范围。

[0026] 如图1、2所示，本实施例中，自动贴码包装设备用于对键盘（如图8中A所示，键盘8

包括载盘81与键帽82）进行贴码与包装，包括机架1以及设置于机架1上的上料分盘模块2、

移载模块3、贴码模块4、放保护泡棉模块5、收料模块6、放出货标签模块7。上料分盘模块2、

贴码模块4、放保护泡棉模块5、收料模块6并列设置，移载模块3串接上料分盘模块2、贴码模

块4、放保护泡棉模块5、收料模块6，对应设有分盘位L1、读码位L2与贴码/确认位L3、泡棉位

L4、收料位L5。放出货标签模块7设于自动贴码包装设备末端，邻近收料模块6。在其它实施

例中，也可以不设放出货标签模块，而由人工放出货标签进行包装。

[0027] 如图3所示，上料分盘模块用于放置待处理键盘至上料料仓处供设备自动分料处

理。本实施例中，上料分盘模块2包括料仓机构、上料移载机构、自动分料机构。料仓机构用

于供待处理键盘放置，包括并列的第一料仓211与第二料仓212以及同步带驱动机构213。上

料移载机构用于实现自动移至后道工序，包括托料驱动电机221、移载驱动电机222。自动分

料机构用于将一摞键盘自动分出单盘键盘供后道工序加工，包括分盘顶升驱动电机231、x

挡料气缸232、y挡料气缸233、挡料片234、分盘气缸235、分盘托片236。

[0028] 上料分盘模块的动作流程包括：

放两摞待加工键盘至第一料仓和第二料仓；

托料驱动电机下降，使待加工两摞键盘下降至传输带上；

移载驱动电机驱动使待加工键盘移至分盘位，此时第二料仓位于分盘位上方（第

一料仓键盘移至分盘位上方会需同步带驱动电机驱动）；

分盘顶升驱动电机驱动托住待加工键盘；移载驱动电机驱动退回送料机构；

x挡料气缸打开，随后y挡料气缸回退，完成挡料片挡住一摞待加工键盘；

分盘气缸打开使得分盘托片插入倒数第一盘和倒数第二盘键盘之间，分盘顶升驱

动电机驱动下降将倒数第一盘键盘送至移载模块中，同时倒数第二盘及以上的键盘都被分

盘托片托住；

重复以上动作步骤，持续分盘供后道工位加工。

[0029] 如图4所示，移载模块3用于自动移载待处理键盘至各工站进行完成对应的加工工

序。本实施例中，移载模块3包括拨料机构、移载模组。拨料机构用于保证键盘中的单个键帽
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不会因快速移载而跳出，包括拨料板311、拨料板顶升气缸312与拨料片313，利用拨料板顶

升气缸312驱动拨料板311上下运动来顶紧键盘中的键帽，拨料片313用于对拨料板311进行

定位。移载模组用于完成各工站的自动移载，包括用于放置键盘的直线导轨321与用于驱动

键盘沿x方向运动的x移载驱动机构322。

[0030] 如图5所示，贴码模块4用于根据来料键盘讯息打印出追溯条码9，随后贴至对应键

盘上。本实施例中，贴码模块4包括第一识别码枪41、第二识别码枪42（如图4所示）、第一打

码机43、贴码模组44。第一识别码枪41用于识别确认对应来料状态，第二识别码枪42用于确

认贴合完成的追溯条码是否可被正常识别（在其它实施例中，也可以使用一个识别码枪来

实现）。第一打码机43用于根据来料识别的讯息生产条码，贴码模组44用于将生产的条码吸

取贴至对应键盘中。

[0031] 如图6所示，放保护泡棉模块5用于自动将保护泡棉10（如图8中B所示）放入贴码完

成的键盘上，以保护键盘外观面。本实施例中，放保护泡棉模块包括泡棉料仓51（图示有两

个泡棉料仓）、泡棉吸取机构52，泡棉料仓51用于供批量泡棉放入完成自动生产，泡棉吸取

机构52用于完成泡棉料仓51中吸取泡棉，并放至键盘上方。

[0032] 如图7所示，放出货标签模块7用于将对应的出货标签放至一摞键盘上跟随装箱出

货。本实施例中，放出货标签模块7包括第二打码机71、取出货标签模组72、空盘周转台73，

第二打码机71用于根据一摞完成贴码的键盘讯息自动生产出货标签，取出货标签模组72用

于确保将生成的出货标签被吸取快速准确的放至一摞键盘上，空盘周转台73用于放置空载

盘。

[0033] 本实施例还提供一种贴码包装方法，使用如上所述的自动贴码包装设备，本方法

包括：

步骤S1，泡棉料仓放满泡棉；

步骤S2，放置待加工键盘至上料料仓；

步骤S3，上料移载机构自动将上料料仓中的键盘移至分盘位，随后自动分料机构

进行自动分盘并放至移载模块中；

步骤S4，被分出的键盘通过移载模块自动移至读码位，读码位第一识别码枪识别

键盘上的内部生产条码生成待贴追溯条码；

步骤S5，读码完成的键盘通过移载模块自动移至贴码/确认位，贴码模组吸取生成

的待贴追溯条码9贴至键盘指定位（如图8中A所示）；随后第二识别码枪识别贴完的追溯条

码，识别OK继续进行下工位，识别NG报警提醒；

步骤S6，贴码完成并确认读码OK的键盘通过移载模块自动移至泡棉位，随后泡棉

模组从泡棉料仓中吸取泡棉10并放至键盘上（如图8中B所示）；

步骤S7，放完泡棉的键盘通过移载模块自动移至收料位，收料模块进行自动收料。

[0034] 步骤S8，循环上述步骤S1至步骤S7，待自动收料至指定数量后自动生成出货标签，

并将一摞键盘移至收料料仓（如图8中C所示）；

步骤S9，放出货标签模块将一摞键盘最上的空载盘放至空盘周转台上，随后将生

成的出货标签放至一摞键盘上，再将空载盘压至上方（如图8中D所示）。

[0035] 若在其它实施例中未设置放出货标签模块7，则不需要上述步骤S8与步骤S9。

[0036] 本实施例提供的自动贴码包装设备及贴码包装方法，通过设置上料分盘模块、移
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载模块、贴码模块、放保护泡棉模块、收料模块，从而能提高生产效率，降低人力成本，确保

追溯条码同相应键盘一一匹配对应，放保护泡棉模块还能保护其外观面不受外界因素破

坏。并且贴码模块包括第一识别码枪、第二识别码枪、第一打码机、贴码模组，故能实现条码

自检，确保条码被识别率高。

[0037] 在本文中，术语“上”、“下”、“前”、“后”、“左”、“右”、“顶”、“底”、“内”、“外”、“竖

直”、“水平”等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了表达技

术方案的清楚及描述方便，因此不能理解为对本发明的限制。

[0038] 在本文中，术语“包括”、“包含”或者其任何其他变体意在涵盖非排他性的包含，除

了包含所列的那些要素，而且还可包含没有明确列出的其他要素。

[0039] 以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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图3
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图4

图5
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图6
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图7

图8
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