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(57)摘要

一种液晶电视背光模组前端全自动化生产

线，其包括承载装置、第一涂胶装置、调速装置、

第二涂胶装置、人工操作区传送带和热风幕；承

载装置包括台面以及设置在台面上的多个滚动

轮；第一涂胶装置设置在承载装置的下游，具有

传送带和设在传送带上方的喷胶单元；调速装置

设置在第一涂胶装置的下游，包括台板、多个动

力滚轮、前置传感器、后置传感器以及控制器；第

二涂胶装置设置在调速装置的下游，具有传送带

和设在传送带上方的喷胶单元；人工操作区传送

带设置在第二涂胶装置的下游，包括至少两个依

次排布的传送带；热风幕设置在相邻传送带之

间。本实用新型不仅可以减少大量人力，大幅提

高生产效率，以及提升产品合格率，而且能够保

证产品的质量。
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1.一种液晶电视背光模组前端全自动化生产线，包括承载装置(100)、第一涂胶装置

(200)、调速装置(300)、第二涂胶装置(400)、人工操作区传送带(600)和热风幕(700)；其

中，所述承载装置(100)包括台面以及设置在台面上的多个滚动轮；第一涂胶装置(200)设

置在承载装置(100)的下游，具有第一传送带(210)和设在第一传送带(210)上方的第一喷

胶单元(220)；调速装置(300)设置在第一涂胶装置(200)的下游，包括台板、多个动力滚轮、

前置传感器、后置传感器以及控制器；第二涂胶装置(400)设置在调速装置(300)的下游，具

有第二传送带(410)和设在第二传送带(410)上方的第二喷胶单元(420)；其特征在于：所述

的人工操作区传送带(600)设置在第二涂胶装置(400)的下游，包括至少一个传送带；当传

送带为一个时，热风幕(700)设置在传送带的中后部上方；当传送带为两个或两个以上时，

各传送带依次排布，相邻传送带之间分别设置一个热风幕(700)。

2.根据权利要求1所述的液晶电视背光模组前端全自动化生产线，其特征在于：所述的

热风幕(700)包括框架(710)、调节丝杠(720)、热风罩(730)和支撑板(740)；其中框架(710)

是由两根立柱和一根横梁构成的门字形结构，下端固定在地面上或传送带两侧部位；支撑

板(740)为L形板，两块支撑板(740)的一侧边分别通过螺栓以紧贴的方式固定在两根立柱

的上部内侧面上，另一侧边位于立柱外侧且向相对方向延伸，并且向外延伸的侧边上形成

有一个竖条状调节孔(750)；每根调节丝杠(720)的中部贯穿设置在一块支撑板(740)上的

调节孔(750)内，一端利用螺母固定，另一端连接在热风罩(730)的上端两侧部位；热风罩

(730)的出风口位于下端，并且与热风系统通过管路相连。

3.根据权利要求2所述的液晶电视背光模组前端全自动化生产线，其特征在于：所述的

热风罩(730)在垂直面内的调节角度为180度。

4.根据权利要求1所述的液晶电视背光模组前端全自动化生产线，其特征在于：所述的

传送带包括支架、皮带、滚轮和电机；支架设置在地面上；多个滚轮沿垂直于背板传送方向

并排设置在支架上端；皮带套在上述多个滚轮的外部；电机安装在支架的一端，并且输出轴

通过减速器与一个滚轮的轮轴一端相连接。

5.根据权利要求4所述的液晶电视背光模组前端全自动化生产线，其特征在于：所述的

传送带长度为4.5米。
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液晶电视背光模组前端全自动化生产线

技术领域

[0001] 本实用新型属于液晶显示设备生产技术领域，特别是涉及一种液晶电视背光模组

前端全自动化生产线。

背景技术

[0002] 近年来，液晶显示设备由于其重量轻、外形薄且功耗低等优异特性，得到了广泛应

用。例如，电脑、手机、办公自动化设备、音频/视频装置、室内/室外显示设备等均广泛使用

着液晶显示设备。

[0003] 由于在液晶显示设备中液晶显示面板的液晶材料本身不具有发光特性，因此为了

达到显示效果，需给液晶显示面板提供光源装置，如背光模组，其功能在于向液晶显示面板

提供辉度充分且分布均匀的照射光。背光型液晶显示设备对施加到液晶层的电场进行控

制，并且对来自背光模组的光进行调制，由此显示图像。

[0004] 通常，背光模组包括直下式(direct-type)背光模组和侧边式(edge-type)背光模

组。直下式背光模组，在漫射板的下表面上设置有多个光源，来自这些光源的光行进到液晶

显示面板的背面。侧边式背光模组包括设置在导光板侧边彼此相对的多个光源，而且包括

设置在液晶显示面板与导光板之间的多个光学片，导光板将来自光源的直线光或者点光线

转换为平面光，该平面光经由光学片行进到液晶显示面板的背面。

[0005] 在采用直下式背光模组的液晶显示设备中，因为直下式背光模组的光源广泛散布

在液晶显示面板的下方，所以辉度优良且光分布均匀。直下式背光模组依其结构及性能，一

般多运用在大型液晶显示设备上。

[0006] 对于直下式背光模组(为了便于说明，以下称之为“背光模组”)而言，在其制程中，

以人工方式，利用双面胶将多个光源依次手动贴附到背板，而后利用螺钉将反光板手动紧

固在贴附有多个光源的背板上。如此一来，不仅增加人工成本，而且效率低、质量不易管控，

因此迫切需要研制出一套用于背光模组制造的生产线系统。

[0007] 为了解决上述问题，本申请人已向国家知识产权局专利局提交了一项名称为“液

晶显示设备的背光模组生产线系统”(申请号：2018104823839)的发明专利申请。如图1所

示，其包括承载装置100、第一涂胶装置200、调速装置300、第二涂胶装置400以及贴附装置

500；其中，所述承载装置100可以对所承载的背光模组的背板进行位置校准，且将该背板传

送到下一个第一涂胶装置200，包括台面以及设置在台面的多个滚动轮。所述第一涂胶装置

200设置在承载装置100的下游，具有第一传送带210和设在第一传送带210上方的第一喷胶

单元220。调速装置300设置在第一涂胶装置200的下游，用于从上游涂胶装置(例如，第一涂

胶装置200)以与该涂胶装置的传送带相同的移送速度接收背板，并且经过调速后以与下游

涂胶装置(例如，第二涂胶装置400)的传送带相同的移送速度向该下游涂胶装置传送背板，

包括台板、多个滚轮、前置传感器、后置传感器以及控制器。第二涂胶装置400设置在调速装

置300的下游，具有第二传送带  410和设在第二传送带410上方的第二喷胶单元420。第二传

送带410接收来自调速装置  300的背板，第二喷胶单元420向第二传送带410上的背板进行
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涂胶。贴附装置500包括输送带、定位导槽以及移动吸盘组件。定位导槽设置在输送带上，用

于引导在输送带上沿输送带的转动方向移动的条状的发光单元进入定位导槽内。所述移动

吸盘组件设置在系统的托架横梁上，将位于定位导槽内的发光单元吸附后，移动至背板的

已涂胶部位，并进行粘贴。

[0008] 但是，这种已有技术的液晶显示设备的背光模组生产线系统存在下列问题：发光

单元粘贴在背板上已涂胶部位后，需要自然进行干燥，不仅所需的干燥时间长，生产效率

低，而且一旦干燥不完全，发光单元就有可能从背板上脱落，这样无疑会影响最终产品的质

量。

实用新型内容

[0009] 为了解决上述问题，本实用新型的目的在于提供一种液晶电视背光模组前端全自

动化生产线。

[0010] 为了达到上述目的，本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线包

括承载装置、第一涂胶装置、调速装置、第二涂胶装置、人工操作区传送带和热风幕；其中，

所述承载装置包括台面以及设置在台面上的多个滚动轮；第一涂胶装置设置在承载装置的

下游，具有第一传送带和设在第一传送带上方的第一喷胶单元；调速装置设置在第一涂胶

装置的下游，包括台板、多个动力滚轮、前置传感器、后置传感器以及控制器；第二涂胶装置

设置在调速装置的下游，具有第二传送带和设在第二传送带上方的第二喷胶单元；所述的

人工操作区传送带设置在第二涂胶装置的下游，包括至少一个传送带；当传送带为一个时，

热风幕设置在传送带的中后部上方；当传送带为两个或两个以上时，各传送带依次排布，相

邻传送带之间分别设置一个热风幕。

[0011] 所述的热风幕包括框架、调节丝杠、热风罩和支撑板；其中框架是由两根立柱和一

根横梁构成的门字形结构，下端固定在地面上或传送带两侧部位；支撑板为L形板，两块支

撑板的一侧边分别通过螺栓以紧贴的方式固定在两根立柱的上部内侧面上，另一侧边位于

立柱外侧且向相对方向延伸，并且向外延伸的侧边上形成有一个竖条状调节孔；每根调节

丝杠的中部贯穿设置在一块支撑板上的调节孔内，一端利用螺母固定，另一端连接在热风

罩的上端两侧部位；热风罩的出风口位于下端，并且与热风系统通过管路相连。

[0012] 所述的热风罩在垂直面内的调节角度为180度。

[0013] 所述的传送带包括支架、皮带、滚轮和电机；支架设置在地面上；多个滚轮沿垂直

于背板传送方向并排设置在支架上端；皮带套在上述多个滚轮的外部；电机安装在支架的

一端，并且输出轴通过减速器与一个滚轮的轮轴一端相连接。

[0014] 所述的传送带长度为4.5米。

[0015] 本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线具有如下有益效果：不

仅可以减少大量人力，大幅提高生产效率，以及提升产品合格率，而且能够保证产品的质

量。

附图说明

[0016] 图1为一种已有技术的液晶显示设备的背光模组生产线系统结构立体图。

[0017] 图2为本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线结构立体图。
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[0018] 图3为本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线中传送带及热风

幕立体图。

[0019] 图4为本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线中热风幕。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动

化生产线进行详细说明。与已有技术相同的部件采用相同的附图标号。

[0021] 如图2—图4以及图1所示，本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生

产线包括承载装置100、第一涂胶装置200、调速装置300、第二涂胶装置400、人工操作区传

送带600和热风幕700；其中，所述承载装置100包括台面以及设置在台面上的多个滚动轮；

第一涂胶装置200设置在承载装置100的下游，具有第一传送带210和设在第一传送带210上

方的第一喷胶单元220；调速装置300设置在第一涂胶装置200的下游，包括台板、多个动力

滚轮、前置传感器、后置传感器以及控制器；第二涂胶装置400设置在调速装置300的下游，

具有第二传送带410和设在第二传送带410上方的第二喷胶单元  420；人工操作区传送带

600设置在第二涂胶装置400的下游，包括至少一个传送带；当传送带为一个时，热风幕700

设置在传送带的中后部上方；当传送带为两个或两个以上时，各传送带依次排布，相邻传送

带之间分别设置一个热风幕700。本实用新型中的人工操作区传送带600包括位于第二涂胶

装置400下游的灯带传送带610和位于灯带传送带610下游的反射片传送带620；热风幕700

设置在灯带传送带610和反射片传送带620之间。

[0022] 所述的热风幕700包括框架710、调节丝杠720、热风罩730和支撑板740；其中框架 

710是由两根立柱和一根横梁构成的门字形结构，下端固定在地面上或传送带两侧部位；支

撑板740为L形板，两块支撑板740的一侧边分别通过螺栓以紧贴的方式固定在两根立柱的

上部内侧面上，另一侧边位于立柱外侧且向相对方向延伸，并且向外延伸的侧边上形成有

一个竖条状调节孔750；每根调节丝杠720的中部贯穿设置在一块支撑板740上的调节孔750

内，一端利用螺母固定，另一端连接在热风罩730的上端两侧部位；热风罩730的出风口位于

下端，并且与热风系统通过管路相连。

[0023] 所述的热风罩730在垂直面内的调节角度为180度。

[0024] 所述的传送带包括支架、皮带、滚轮和电机；支架设置在地面上；多个滚轮沿垂直

于背板传送方向并排设置在支架上端；皮带套在上述多个滚轮的外部；电机安装在支架的

一端，并且输出轴通过减速器与一个滚轮的轮轴一端相连接。

[0025] 所述的传送带的长度为4.5米。

[0026] 现将本实用新型提供的液晶电视背光模组前端全自动化生产线的工作原理阐述

如下：

[0027] 首先，将背板置于承载装置100的多个滚动轮上，然后借助于滚动轮以手动或自动

方式传送到第一涂胶设备200的第一传送带210上。第一涂胶设备200的第一传送带210  接

收背板之后，第一喷胶单元220沿背板移动方向将胶粘剂涂敷到背板上。然后，调速装置300

的前置传感器检测到背板时，由控制器通过调整动力滚轮的转速来确保背板以彼此相同的

速度从第一涂胶设备200顺利进入到调速装置300。接着，调速装置300的后置传感器检测到

背板时，由控制器通过调整动力滚轮的转速来确保背板以彼此相同的速度从调速装置300
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顺利进入到第二涂胶设备400。第二涂胶设备400的第二传送带410  接收背板之后，第二喷

胶单元420沿与背板移动相垂直的方向将胶粘剂涂敷到背板上。之后已涂胶的背板传送到

人工操作区传送带600上传送带的皮带表面，在电机的驱动下，由皮带将背板缓慢向前传

送；当传送带为一个时，由站在传送带前部一侧的操作工人进行灯带的安装，之后背板移至

热风幕700的下方，来自热风系统的高温气体将从热风罩730的出风口向下吹向背板，由此

对胶粘剂快速进行加热，以使其尽快固化，使灯带的固定更加牢固；然后背板移到传送带后

部，由站在传送带后部一侧的操作工人进行反射片的安装，并利用热风幕700提供给胶粘剂

的热量使其尽快固化，使反射片的固定更加牢固。当传送带为两个或两个以上时，本实用新

型中的人工操作区传送带600包括位于第二涂胶装置400下游的灯带传送带610和位于灯带

传送带610下游的反射片传送带620；已涂胶的背板首先传送到灯带传送带610的皮带表面，

在电机的驱动下，由皮带将背板缓慢向前传送，在此过程中，由站在灯带传送带610一侧的

操作工人进行灯带的安装，之后背板移至热风幕700的下方，来自热风系统的高温气体将从

热风罩730的出风口向下吹向背板，由此对胶粘剂快速进行加热，以使其尽快固化，使灯带

的固定更加牢固；然后背板移到反射片传送带620的皮带表面，在电机的驱动下，由皮带将

背板缓慢向前传送，在此过程中，由站在反射片传送带620一侧的操作工人进行反射片的安

装，并利用热风幕700提供给胶粘剂的热量使其尽快固化，使反射片的固定更加牢固。

[0028] 另外，可根据不同的胶粘剂类型、厚度和粘度等参数指标利用螺栓调节热风罩730 

在立柱上的高度，并通过松紧调节丝杠720的方式来调节热风罩730的出风角度。

[0029] 此外，承载装置100、第一涂胶装置200、调速装置300和第二涂胶装置400结构同已

有技术，因此这里不再着重叙述。
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