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【57】申請專利範圍
1.　一種洗選蛋廠產品自動搬運系統，其包含：一輸送裝置(10)，能夠輸送複數個具不同包
裝形態之產品(P)，其中各該產品(P)之外包裝係貼設一無線射頻標籤，該無線射頻標籤係
連結至一產品資訊，該輸送裝置(10)的起始端具有一洗選台(50)，該輸送裝置(10)的末端
配置設有複數個棧位(A)以及一暫存區(B)；一辨識裝置(20)，係配置於該輸送裝置(10)之
一區段，該辨識裝置(20)能夠感應該產品(P)之該無線射頻標籤以讀取出該產品資訊、及
能夠測量該產品(P)之重量以產生一秤重值；一控制裝置(30)，係配置於該輸送裝置(10)之
一側並電性連接該辨識裝置(20)，該控制裝置(30)能夠依據該產品資訊及該秤重值來判斷
是否產生一夾取指令；以及一複合夾取裝置(40)，係配置於該輸送裝置(10)之一側並電性
連接該控制裝置(30)；其中，該輸送裝置(10)包括：一輸送帶(11)，係帶動不同包裝形態
之該產品(P)進行移動以依序通過該辨識裝置(20)及該複合夾取裝置(40)，該輸送帶(11)包
括一輸送區段(11A)、一準備區段(11B)以及一配置有該辨識裝置(20)的辨識區段(11C)；
至少一馬達(12)，係連結該輸送帶(11)，該馬達(12)能夠連續性或觸發性地啟動以控制該
輸送帶(11)進行運轉，且各區段分別設置該馬達(12)；以及至少一偵測器(13)，係設置於
該輸送帶(11)並電性連接該馬達(12)，該偵測器(13)能夠偵測移動接近之該產品(P)以產生
觸發訊號來啟動該馬達(12)，且該準備區段(11B)及該辨識區段(11C)分別設有該偵測器
(13)；其中該複合夾取裝置(40)依據該夾取指令將各包裝形態之該產品(P)分別夾取至該等
棧位(A)中對應之一棧位(A)，或該輸送裝置(10)將該產品(P)輸送至該暫存區(B)。

2.　如請求項 1所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該控制裝置(30)更電性連接該輸送
裝置(10)，且該控制裝置(30)能夠依據該產品資訊及該秤重值來判斷是否產生一輸出指
令，以致該輸送裝置(10)能夠依據該夾取指令或該輸出指令將該產品(P)輸送至對應之位
置。

3.　如請求項 2所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該辨識裝置(20)係包含：一讀取器
(21)，係感應該產品(P)之該無線射頻標籤，以讀取出該產品資訊；及一重量感測器(22)，
係測量該產品(P)之重量以產生該秤重值。
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4.　如請求項 3所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中當該控制裝置(30)依據該產品資訊
判斷該產品(P)為目前需疊棧者，且該控制裝置(30)判斷該秤重值與該產品資訊為相對應
時，該控制裝置(30)係產生該夾取指令並傳輸至該輸送裝置(10)及該複合夾取裝置(40)，
以致該輸送裝置(10)能夠依據該夾取指令輸送該產品(P)至該複合夾取裝置(40)之位置，該
複合夾取裝置(40)則能夠依據該夾取指令將該產品(P)夾取至對應之該棧位(A)；而當該控
制裝置(30)依據該產品資訊判斷該產品(P)非目前需疊棧者或該控制裝置(30)判斷該秤重值
與該產品資訊非對應時，該控制裝置(30)係產生該輸出指令並傳輸至該輸送裝置(10)，以
致該輸送裝置(10)能夠依據該輸出指令將該產品(P)輸送至該暫存區(B)。

5.　如請求項 4所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該控制裝置(30)係包含一資料庫
(31)，以儲存該產品(P)之該產品資訊及該秤重值，並記錄運算分析判斷結果。

6.　如請求項 3所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該讀取器(21)係為超高頻無線射頻
識別讀取器。

7.　如請求項 1所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該輸送帶(11)係依序設有該辨識區
段(11C)及一夾取區段(11D)，該辨識區段(11C)係配置該辨識裝置(20)，該夾取區段(11D)
之一側係設置該複合夾取裝置(40)且該夾取區段(11D)之末端係銜接該暫存區(B)，該夾取
區段(11D)係設置有相互電性連接之該偵測器(13)及該馬達(12)，且該夾取區段(11D)之該
偵測器(13)係電性連接該控制裝置(30)，該夾取區段(11D)之該偵測器(13)能夠依據該夾取
指令或該輸出指令產生觸發訊號以啟動該夾取區段(11D)之該馬達(12)。

8.　如請求項 7所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該辨識區段(11C)係設置有相互電性
連接之該偵測器(13)及該馬達(12)，且該辨識區段(11C)之該馬達(12)係電性連接該夾取區
段(11D)之該偵測器(13)，該辨識區段(11C)之該馬達(12)能夠依據該辨識區段(11C)之該偵
測器(13)偵測到該產品(P)所產生之觸發訊號而進行啟動，或該辨識區段(11C)之該馬達(12)
能夠依據該夾取區段(11D)之該偵測器(13)就該夾取指令或該輸出指令所產生之觸發訊號
而進行啟動。

9.　如請求項 8所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該輸送帶(11)於該辨識區段(11C)之
前更設有該準備區段(11B)，該準備區段(11B)係設置有相互電性連接之該偵測器(13)及該
馬達(12)，且該準備區段(11B)之該馬達(12)係電性連接該夾取區段(11D)之該偵測器(13)，
該準備區段(11B)之該馬達(12)能夠依據該準備區段(11B)之該偵測器(13)偵測到該產品(P)
所產生之觸發訊號而進行啟動，或該準備區段(11B)之該馬達(12)能夠依據該夾取區段
(11D)之該偵測器(13)就該夾取指令或該輸出指令所產生之觸發訊號而進行啟動。

10.   如請求項 9所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該準備區段(11B)、該辨識區段(11C)
及該夾取區段(11D)之二個區段以上能夠同步或非同步進行運轉。

11.   如請求項 9所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該輸送裝置(10)更包含一升降擋板
(14)，係設置於該準備區段(11B)與該辨識區段(11C)之間，且該升降擋板(14)係電性連接
該辨識區段(11C)之該偵測器(13)及該夾取區段(11D)之該偵測器(13)，該升降擋板(14)能
夠依據該辨識區段(11C)之該偵測器(13)偵測到該產品(P)所產生之觸發訊號而縱向位移，
或該升降擋板(14)夠依據該夾取區段(11D)之該偵測器(13)就該夾取指令或該輸出指令所
產生之觸發訊號而縱向位移。

12.   如請求項 1所述之洗選蛋廠產品自動搬運系統，其中該產品資訊包含包裝材料、包材尺
寸、產品重量及產品生產日期。

13.   一種洗選蛋廠產品自動搬運方法，其包含下列步驟：步驟一：利用一輸送裝置(10)輸送
複數個具不同包裝形態之產品(P)，其中各該產品(P)之外包裝係貼設一無線射頻標籤，該
無線射頻標籤係連結至一產品資訊，該輸送裝置(10)的起始端具有一洗選台(50)，該輸送
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裝置(10)的末端配置設有複數個棧位(A)以及一暫存區(B)；該輸送裝置(10)包括：一輸送
帶(11)，係帶動不同包裝形態之該產品(P)進行移動以依序通過一辨識裝置(20)及一複合夾
取裝置(40)；至少一馬達(12)，係連結該輸送帶(11)，該馬達(12)能夠連續性或觸發性地
啟動以控制該輸送帶(11)進行運轉；以及至少一偵測器(13)，係設置於該輸送帶(11)並電
性連接該馬達(12)，該偵測器(13)能夠偵測移動接近之該產品(P)以產生觸發訊號來啟動該
馬達(12)；其中，該輸送帶(11)包括一輸送區段(11A)、一準備區段(11B)以及一配置有該
辨識裝置(20)的辨識區段(11C)，各區段分別設置該馬達(12)，且該準備區段(11B)及該辨
識區段(11C)分別設有該偵測器(13)；步驟二：利用該辨識裝置(20)感應該產品(P)之該無
線射頻標籤以讀取出該產品資訊；步驟三：利用一控制裝置(30)依據該產品資訊判斷該
產品(P)是否為目前需疊棧者，若否，則由該控制裝置(30)產生一輸出指令，再透過該輸
送裝置(10)依據該輸出指令將該產品(P)運送至該暫存區(B)，若是，則執行下一步驟；步
驟四：利用該辨識裝置(20)測量該產品(P)之重量以產生一秤重值，並利用該控制裝置(30)
判斷該秤重值與該產品資訊是否為相對應，若否，同樣由該控制裝置(30)產生該輸出指
令，並透過該輸送裝置(10)依據該輸出指令將該產品(P)運送至該暫存區(B)，若是，則執
行下一步驟；以及步驟五：利用該控制裝置(30)產生一夾取指令，再透過該輸送裝置(10)
依據該夾取指令將該產品(P)運送至一複合夾取裝置(40)之對應位置，並利用該複合夾取
裝置(40)依據該夾取指令將該產品(P)夾取至對應之一棧位(A)進行疊棧。

14.   如請求項 13所述之洗選蛋廠產品自動搬運方法，其中步驟一係包含：啟動該輸送區段
(11A)之該馬達(12)，使該輸送區段(11A)進行運轉以將各包裝形態之該產品(P)運往該準
備區段(11B)；利用該準備區段(11B)之該偵測器(13)偵測該產品(P)以啟動該準備區段(11B)
之該馬達(12)，使該準備區段(11B)進行運轉以將該產品(P)運往該辨識區段(11C)；以及利
用該辨識區段(11C)之該偵測器(13)偵測該產品(P)以啟動該辨識區段(11C)之該馬達(12)，
使該辨識區段(11C)進行運轉以致該產品(P)得以進入其中。

15.   如請求項 14所述之洗選蛋廠產品自動搬運方法，其中該輸送帶(11)於該辨識區段(11C)之
後更設有一夾取區段(11D)，該夾取區段(11D)係設有該馬達(12)及該偵測器(13)，且該夾
取區段(11D)之一側係設置該複合夾取裝置(40)，其中步驟三及步驟四係包含：利用該夾
取區段(11D)之該偵測器(13)接收該輸出指令，以啟動該準備區段(11B)、該辨識區段(11C)
及該夾取區段(11D)之該馬達(12)，以致完成辨識之該產品(P)得以通過該夾取區段(11D)
並到達該暫存區(B)，位於該準備區段(11B)中之該產品(P)得以進入該辨識區段(11C)，且
位於該輸送區段(11A)之該產品(P)得以進入該準備區段(11B)。

16.   如請求項 14所述之洗選蛋廠產品自動搬運方法，其中該輸送帶(11)於該辨識區段(11C)之
後更設有一夾取區段(11D)，該夾取區段(11D)係設有該馬達(12)及該偵測器(13)，且該夾
取區段(11D)之一側係設置該複合夾取裝置(40)，其中步驟五係包含：利用該夾取區段
(11D)之該偵測器(13)接收該夾取指令，以啟動該準備區段(11B)、該辨識區段(11C)及該
夾取區段(11D)之該馬達(12)，以致完成辨識之該產品(P)得以到達該夾取區段(11D)，位
於該準備區段(11B)中之該產品(P)得以進入該辨識區段(11C)，且位於該輸送區段(11A)之
該產品(P)得以進入該準備區段(11B)。

圖式簡單說明

第 1圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運系統之第一示意圖。
第 2圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運系統之第二示意圖。
第 3圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運系統之第三示意圖。
第 4圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運系統之實施例之第一示意圖。
第 5圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運系統之實施例之第二示意圖。
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第 6圖 為本發明之洗選蛋廠產品自動搬運方法之流程圖。
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