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(57)摘要

本发明提供了一种户外全彩贴片式LED结构

及其生产方法，属于LED技术领域；解决了现有户

外全彩LED结构采用平面封装导致LED中心光强

低且发光角度一致性差的问题；包括LED支架，

LED支架上并排设置有三个独立碗杯，LED灯珠的

红、绿、蓝芯片分别固定在独立碗杯中，每个独立

碗杯的碗杯口均设置为凹凸形状，碗杯口凹凸交

界面为碗杯基准面；在三个独立碗杯周围进行注

塑填充形成塑胶本体，三个独立碗杯的底部由塑

胶本体连接为一个整体；LED支架采用两次封胶，

第一次封胶采用液态胶水填充碗杯至碗杯基准

面平齐并固化，再通过预制模具填充胶水进行二

次封胶；本发明应用于LED。
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1.一种户外全彩贴片式LED结构，包括LED支架，其特征在于：所述LED支架上并排设置

有三个独立碗杯，LED灯珠的红、绿、蓝芯片分别固定在独立碗杯中，每个独立碗杯的碗杯口

均设置为凹凸形状，碗杯口凹凸交界面为碗杯基准面；

在三个独立碗杯周围进行注塑填充形成塑胶本体，三个独立碗杯的底部由塑胶本体连

接为一个整体；

所述LED支架采用两次封胶，第一次封胶采用液态胶水填充碗杯至碗杯基准面平齐并

固化，再通过预制模具填充胶水进行二次封胶，二次封胶与碗杯口结合的位置采用与碗杯

口相对应的凹凸设计。

2.根据权利要求1所述的一种户外全彩贴片式LED结构，其特征在于：所述LED灯珠的

红、绿、蓝芯片分别放置在独立碗杯的中心。

3.根据权利要求1所述的一种户外全彩贴片式LED结构，其特征在于：所述碗杯基准面

与塑胶本体平面采用不完全平面的凹凸结构。

4.根据权利要求1所述的一种户外全彩贴片式LED结构，其特征在于：所述碗杯口还能

够采用内凹式形状。

5.根据权利要求1所述的一种户外全彩贴片式LED结构，其特征在于：所述两次封胶采

用梯度折射率的封装胶水，其中一次封胶的胶水折射率大于二次封胶的胶水折射率。

6.根据权利要求1所述的一种户外全彩贴片式LED结构，其特征在于：二次封胶采用三

个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状光学透镜。

7.一种户外全彩贴片式LED的制作方法，其特征在于：包括如下步骤：

S1：LED支架采用金属薄片经过冲压形成三个并排独立的区域；

S2：将每个独立的区域采用模具冲压拉伸形成凸台；

S3：对步骤S2形成的金属结构进行表面镀贵金属形成保护与焊接层；

S4：围绕三个独立的区域进行注塑填充形成塑胶本体，并在塑胶本体的顶部制造三个

独立碗杯，碗杯基准面及塑胶本体平面采用凹凸结构，碗杯口采用凹凸设计或内凹设计，三

个独立碗杯的底部由塑胶本体连接为一个整体；

S5：将三个独立碗杯的引脚进行两道折弯，引脚成90°弯至预留的塑胶凹槽，形成外部

电性连接的正负极引脚；

S6：对碗杯基准面和塑胶本体平面进行表面黑色处理；

S7：在三个独立碗杯底部的金属支架上分别固装红、绿、蓝芯片并进行烘烤，然后将三

个芯片进行焊线；

S8：在三个独立碗杯内进行一次点胶作业，然后进行烘烤固化，形成灯珠半成品；

S9：制造三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状的连体光学透镜凹模，凹模设计与碗

杯口结合的位置采用与碗杯口相对应的设计，并在凹模中心注入光学级透明封装树脂胶；

S10：将步骤S8形成的灯珠半成品倒置插入已注入透明封装树脂胶的凹模，此时碗杯口

的凹凸位置都会嵌入透明封装树脂胶中，通过130~160℃高温固化3~5H；

S11：固化成型后移走凹模，此时三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状连体光学透镜

与步骤S8制作的灯珠半成品融合并结为一体，再经过剥料，得到户外全彩贴片式LED。

8.根据权利要求7所述的一种户外全彩贴片式LED的制作方法，其特征在于：所述碗杯

口的凹凸设计结构为：碗杯口凸出碗杯基准面的高度为0.1~0.5mm，碗杯口凹陷位置低于碗
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杯基准面高度为0.1~0.5mm，碗杯基准面距离底部金属支架的高度为0.3~0.8mm。

9.根据权利要求7所述的一种户外全彩贴片式LED的制作方法，其特征在于：所述步骤

S8中进行一次点胶的胶水的折射率大于步骤S9中进行二次点胶的光学级透明封装树脂胶

的折射率。

10.根据权利要求7所述的一种户外全彩贴片式LED的制作方法，其特征在于：所述步骤

S2中独立区域采用模具冲压拉伸形成凸台的高度为0.2~1.0mm，拉伸角度为70~100°。
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一种户外全彩贴片式LED结构及其生产方法

技术领域

[0001] 本发明提供了一种户外全彩贴片式LED结构及其生产方法，属于LED技术领域。

背景技术

[0002] 目前传统的户外全彩LED多为顶部出光的TOP结构，其封装结构为塑较碗杯包封金

属部分功能区的支架结构，在碗杯底部金属部分功能区中间位置固装红、绿、蓝LED芯片，然

后用金属导线采用热超声键合方式将红、绿、蓝LED芯片正负电极分别与对应的功能区连接

在一起，再向碗杯填充液态胶水至平齐碗杯口，最后将胶水固化形成成品全彩LED。现有的

封装结构如图1和2所示，由于采用平面封装101，LED芯片发出的光在封装胶面会产生较多

的全反射，且LED芯片发光角度较大，X、Y方向的出光半强角均为110~120°，导致LED中心光

强较低；另外，红、绿、蓝LED芯片固放在同一碗杯102内，且呈一字排列，三个LED芯片距离碗

杯杯壁的距离不一样，导致其发光角度一致性不好。

发明内容

[0003] 本发明为了解决现有户外全彩LED结构采用平面封装导致LED中心光强低且发光

角度一致性差的问题，提出了一种户外全彩贴片式LED结构及其生产方法。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明采用的技术方案为：一种户外全彩贴片式LED结

构，包括LED支架，所述LED支架上并排设置有三个独立碗杯，LED灯珠的红、绿、蓝芯片分别

固定在独立碗杯中，每个独立碗杯的碗杯口均设置为凹凸形状，碗杯口凹凸交界面为碗杯

基准面；

在三个独立碗杯周围进行注塑填充形成塑胶本体，三个独立碗杯的底部由塑胶本

体连接为一个整体；

所述LED支架采用两次封胶，第一次封胶采用液态胶水填充碗杯至碗杯基准面平

齐并固化，再通过预制模具填充胶水进行二次封胶，二次封胶与碗杯口结合的位置采用与

碗杯口相对应的凹凸设计。

[0005] 所述LED灯珠的红、绿、蓝芯片分别放置在独立碗杯的中心。

[0006] 所述碗杯基准面与塑胶本体平面采用不完全平面的凹凸结构。

[0007] 所述碗杯口还能够采用内凹式形状。

[0008] 所述两次封胶采用梯度折射率的封装胶水，其中一次封胶的胶水折射率大于二次

封胶的胶水折射率。

[0009] 二次封胶采用三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状光学透镜。

[0010] 一种户外全彩贴片式LED的制作方法，包括如下步骤：

S1：LED支架采用金属薄片经过冲压形成三个并排独立的区域；

S2：将每个独立的区域采用模具冲压拉伸形成凸台；

S3：对步骤S2形成的金属结构进行表面镀贵金属形成保护与焊接层；

S4：围绕三个独立的区域进行注塑填充形成塑胶本体，并在塑胶本体的顶部制造
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三个独立碗杯，碗杯基准面及塑胶本体平面采用凹凸结构，碗杯口采用凹凸设计或内凹设

计，三个独立碗杯的底部由塑胶本体连接为一个整体；

S5：将三个独立碗杯的引脚进行两道折弯，引脚成90°弯至预留的塑胶凹槽，形成

外部电性连接的正负极引脚；

S6：对碗杯基准面和塑胶本体平面进行表面黑色处理；

S7：在三个独立碗杯底部的金属支架上分别固装红、绿、蓝芯片并进行烘烤，然后

将三个芯片进行焊线；

S8：在三个独立碗杯内进行一次点胶作业，然后进行烘烤固化，形成灯珠半成品；

S9：制造三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状的连体光学透镜凹模，凹模设计

与碗杯口结合的位置采用与碗杯口相对应的设计，并在凹模中心注入光学级透明封装树脂

胶；

S10：将步骤S8形成的灯珠半成品倒置插入已注入透明封装树脂胶的凹模，此时碗

杯口的凹凸位置都会嵌入透明封装树脂胶中，通过130~160℃高温固化3~5H；

S11：固化成型后移走凹模，此时三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状连体光学

透镜与步骤S8制作的灯珠半成品融合并结为一体，再经过剥料，得到户外全彩贴片式LED。

[0011] 所述碗杯口的凹凸设计结构为：碗杯口凸出碗杯基准面的高度为0.1~0.5mm，碗杯

口凹陷位置低于碗杯基准面高度为0.1~0.5mm，碗杯基准面距离底部金属支架的高度为0.3

~0.8mm。

[0012] 所述步骤S8中进行一次点胶的胶水的折射率大于步骤S9中进行二次点胶的光学

级透明封装树脂胶的折射率。

[0013] 所述步骤S2中独立区域采用模具冲压拉伸形成凸台的高度为0.2~1.0mm，拉伸角

度为70~100°。

[0014] 本发明相对于现有技术具备的有益效果为：本发明提供的户外全彩贴片式LED结

构，红、绿、蓝芯片分别固装在独立的碗杯，三个芯片均处于碗杯中心，不仅提升了三个芯片

出光角度的一致性，而且各自的出光线路相互之间不产生影响，可以提高芯片的出光效率；

采用两次封胶，使用梯度折射率的封装胶水，可以减少芯片发出的光出射到空气中在光路

上的全反射，再次提高芯片的出光效率；碗杯基准面及塑胶本体平面采用微型凹凸结构设

计,碗杯口采用尖端脉冲式凹凸设计，二次封胶与碗杯口结合的位置采用与碗杯口相对应

的尖端脉冲式凹凸设计，既可以增加二次封胶与塑胶本体之间的附着力，也可以减少红、

绿、蓝芯片边缘杂散光的射出，使其经过反射与折射后从光学透镜中间位置射出，从而提高

灯珠中心的出光强度；二次封胶为三个同方向的椭圆半球状光学透镜，可以缩小X、Y方向的

出光角度，从而增加灯珠中心的出光强度。

附图说明

[0015] 下面结合附图对本发明做进一步说明：

图1为传统的户外全彩LED结构示意图；

图2为图1的俯视图；

图3为本发明户外全彩贴片式LED采用凹凸结构碗杯口的结构示意图；

图4为图3的俯视图；
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图5为图3中A处结构放大示意图；

图6为本发明户外全彩贴片式LED采用内凹结构碗杯口的结构示意图；

图7为图6的俯视图；

图8为本发明实施例中LED制作方法中步骤S1进行支架冲压后的结构示意图；

图9为图8的俯视图；

图10为图8的侧视图；

图11为本发明实施例中LED制作方法中步骤S2独立区域进行冲压拉伸形成凸台后

的结构示意图；

图12为图11的俯视图；

图13为图11的侧视图；

图14为本发明实施例中LED制作方法中步骤S4独立区域进行注塑填充后的结构示

意图；

图15为图14的俯视图；

图16为图14的侧视图；

图17为本发明实施例中LED制作方法中步骤S5独立碗杯引脚进行一道折弯后的结

构示意图；

图18为图17的俯视图；

图19为图17的侧视图；

图20为本发明实施例中LED制作方法中步骤S5独立碗杯引脚进行二道折弯后的结

构示意图；

图21为图20的俯视图；

图22为图20的侧视图；

图23为本发明实施例中LED制作方法中步骤S6进行刷墨或喷墨涂黑处理后的结构

示意图；

图24为图23的俯视图；

图25为图23的侧视图；

图26为本发明实施例中LED制作方法中步骤S7芯片焊线后的结构示意图；

图27为图26的俯视图；

图28为图26的侧视图；

图29为本发明实施例中LED制作方法中步骤S8进行一次点胶后的结构示意图；

图30为图29的俯视图；

图31为图29的侧视图；

图32为本发明实施例中LED制作方法中步骤S9中三个半球状连体光学透镜凹模的

结构示意图；

图33为图32的俯视图；

图34为本发明实施例中LED制作方法中步骤S10中完成一次点胶作业的灯珠半成

品倒置插入光学透镜凹模的结构示意图；

图35为图34的俯视图；

图36为本发明实施例中LED制作方法中步骤S11中移走光学透镜凹模后的结构示
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意图；

图37为通过本发明实施例中LED制作方法形成的成品LED结构示意图；

图38为图37的俯视图；

图中：1为LED支架、2为独立碗杯、3为碗杯基准面、4为塑胶本体、5为塑胶本体平

面、6为三个并排独立区域、7为凸台、8为塑胶本体、9为引脚、10为碗杯基准面表黑处理层、

11为塑胶本体平面表黑处理层、12为焊线、13为一次点胶、14为灯珠半成品、15为三个半球

状连体光学透镜凹模、16为透明封装树脂胶、17为成品LED结构；

101为平面封装、102为碗杯。

具体实施方式

[0016] 如图3‑38所示，本发明提供了一种户外全彩贴片式LED结构，包括LED支架1，所述

LED支架1上并排设置有三个独立碗杯2，LED灯珠的红、绿、蓝芯片分别固定在独立碗杯2中，

每个独立碗杯2的碗杯口均设置为凹凸形状，碗杯口凹凸交界面为碗杯基准面3；

在三个独立碗杯2周围进行注塑填充形成塑胶本体4，三个独立碗杯2的底部由塑

胶本体4连接为一个整体；

所述LED支架1采用两次封胶，第一次封胶采用液态胶水填充碗杯至碗杯基准面3

平齐并固化，再通过预制模具填充胶水进行二次封胶，二次封胶与碗杯口结合的位置采用

与碗杯口相对应的凹凸设计。

[0017] 所述LED灯珠的红、绿、蓝芯片分别放置在独立碗杯2的中心。

[0018] 所述碗杯基准面3与塑胶本体平面5采用不完全平面的微型凹凸结构。

[0019] 所述碗杯口还能够采用内凹式形状。

[0020] 所述两次封胶采用梯度折射率的封装胶水，其中一次封胶的胶水折射率大于二次

封胶的胶水折射率。

[0021] 二次封胶采用三个同方向的椭圆半球状光学透镜。

[0022] 一种户外全彩贴片式LED的制作方法，包括如下步骤：

S1：LED支架1采用金属薄片经过冲压形成三个并排独立的区域6；

S2：将每个独立的区域采用模具冲压拉伸形成凸台7；

S3：对步骤S2形成的金属结构进行表面镀贵金属形成保护与焊接层；

S4：围绕三个独立的区域进行注塑填充形成塑胶本体4，并在制造三个独立碗杯2，

碗杯基准面3及塑胶本体平面5采用凹凸结构，碗杯口采用凹凸设计或内凹设计，三个独立

碗杯2的底部由塑胶本体4连接为一个整体；

S5：将三个独立碗杯2的引脚9进行两道折弯，引脚成90°弯至预留的塑胶凹槽，形

成外部电性连接的正负极引脚；

S6：通过高温高压表面粘接黑色环氧树脂的工艺，对碗杯基准面3和塑胶本体平面

5进行表面黑色处理；

S7：在三个独立碗杯2底部的金属支架上分别固装红、绿、蓝芯片并进行烘烤，然后

将三个芯片进行焊线12；

S8：在三个独立碗杯内进行一次点胶13作业，然后进行烘烤固化，形成灯珠半成品

14；
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S9：制造三个椭圆半球状的连体光学透镜凹模15，凹模设计与碗杯口结合的位置

采用与碗杯口相对应的设计，并在凹模中心注入光学级透明封装树脂胶16；

S10：将步骤S8形成的灯珠半成品14倒置插入已注入透明封装树脂胶的凹模，此时

碗杯口的凹凸位置都会嵌入透明封装树脂胶16中，通过130~160℃高温固化3~5H；

S11：固化成型后移走凹模，此时三个椭圆半球状连体光学透镜与步骤S8制作的灯

珠半成品融合并结为一体，再经过剥料，得到成品户外全彩贴片式LED。

[0023] 所述碗杯口的凹凸设计结构为：碗杯口凸出碗杯基准面的高度为0.1~0.5mm，碗杯

口凹陷位置低于碗杯基准面高度为0.1~0.5mm，碗杯基准面距离底部金属支架的高度为0.3

~0.8mm。

[0024] 所述步骤S8中进行一次点胶的胶水的折射率大于步骤S9中进行二次点胶的光学

级透明封装树脂胶的折射率。

[0025] 所述步骤S2中独立区域采用模具冲压拉伸形成凸台的高度为0.2~1.0mm，拉伸角

度为70~100°。

[0026] 如图3所示为本发明的一种户外全彩贴片式LED结构，主要包括：1.LED灯珠的红、

绿、蓝芯片分别固装在独立的碗杯，三个芯片均处于碗杯中心，不仅提升了三个芯片出光角

度的一致性，而且各自的出光线路相互之间不产生影响，可以提高芯片的出光效率；2.采用

两次封胶，并且使用梯度折射率的封装胶水，第一次封装采用较高折射率n1为1.52左右的

胶水，第二次预制模具填充折射率n2为1.45左右的胶水，可以减少芯片发出的光出射到空

气中在光路上的全反射，再次提高芯片的出光效率；3.碗杯基准面及塑胶本体平面采用微

型凹凸结构设计，碗杯口有两种设计方案，方案一：碗杯口采用尖端脉冲式凹凸设计，二次

封胶与碗杯口结合的位置采用与碗杯口相对应的尖端脉冲式凹凸设计，既可以增加二次封

胶与塑胶本体之间的附着力，也可以减少红、绿、蓝芯片边缘杂散光的射出，使其经过反射

与折射后从光学透镜中间位置射出，从而提高灯珠中心的出光强度，如图3‑5所示；方案二：

碗杯口采用内凹式设计，二次封胶下沉，这样也可以减少红、绿、蓝芯片边缘杂散光的射出，

使其经过反射与折射后从光学透镜中间位置射出，从而提高灯珠中心的出光强度，如图6‑7

所示。以下本发明的LED结构及其制作方法均采用方案一进行详细说明。4.二次封胶为三个

同方向的椭圆半球状光学透镜，这样可以缩小X、Y方向的出光角度，进而增加灯珠中心的出

光强度。

[0027] 本发明提出的户外全彩贴片式LED结构，红、绿、蓝芯片分别固装在同一LED支架1

的三个独立碗杯2中，碗杯口采用尖端脉冲式凹凸设计，碗杯基准面3及塑胶本体平面5采用

微型凹凸结构设计，并且进行两次封胶，第一次先用液态胶水填充碗杯至碗杯基准面3平齐

并固化，再通过预制模具填充胶水进行二次封胶，二次封胶与碗杯口结合的位置采用与碗

杯口相对应的尖端脉冲式凹凸设计，固化脱模后形成椭圆半球状光学透镜。碗杯口的尖端

脉冲式凹凸设计，凸出碗杯基准面的高度为0.1~0.5mm（本实施例中凸出碗杯基准面高度

0.2mm），凹陷位置低于碗杯基准面高度也为0.1~0.5mm（本实施例中凹陷处低于碗杯基准面

0.15mm），碗杯基准面距离底部功能区的高度为0.3~0.8mm（本实施例中碗杯基准面距离底

部功能区的高度为0.5mm），这样不仅可以减少红、绿、蓝芯片边缘杂散光的射出，并且可以

使其经过反射与折射后从椭圆半球状光学透镜中间位置射出，从而提高灯珠中心的出光强

度，另外，二次封胶与碗杯口结合的位置采用与碗杯口相对应的尖端脉冲式凹凸设计，这样
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还可以增加二次封胶的胶水与塑胶本体之间的附着力，再者，两次封装的胶水折射率不同，

第一次封装采用较高折射率的胶水（本实施例采用折射率为1.52的胶水），第二次预制模具

填充折射率为1.45左右的胶水（本实施例采用折射率为1.43的胶水），这样使用梯度折射率

的封装胶水可以减少芯片发出的光出射到空气中在光路上的全反射，提高LED的出光效率。

[0028] 本发明的二次封胶还可以定制模具制作椭圆半球状光学透镜，缩小LED的出光角

度（本实施例使得LED芯片X方向出光的半强角在80~95°之间，Y方向出光半强角在50~65°之

间）。这样通过缩小X、Y方向的出光角度，从而增加灯珠中心的出光强度。另外，红、绿、蓝LED

芯片分别固装在不同的碗杯，三个LED芯片均处于碗杯中心，可以提升LED芯片出光角度的

一致性。

[0029] 本发明还提供了LED的制作方法，主要包括以下步骤：

1.LED支架采用红铜或黄铜、铁等金属薄片材料经过冲压形成三个并排独立区域

6，如图8‑10所示；

2.将每个独立的区域采用模具冲压拉伸形成凸台7，如图11‑13所示，凸台7的高度

为0.2~1.0mm，拉伸角度在70度~100度之间，为提升产品气密性，本实施例设计拉伸角度为

75°±5°；

3.对形成的金属结构进行表面镀银或金的贵金属保护与焊接层，镀层材料为酸铜

层、碱铜层、镍层、铜层、银层，最外层为镀银焊接层厚度分别为80u”、5u”、8u”、20u”、40u”，

公差均为±3u”，外层镀银为焊接功能层，同时也是反光层，以提升LED芯片出光的反射率；

4.采用塑胶模具对三个独立金属功能区进行注塑填充形成带三个杯体的塑胶本

体4，并在塑胶本体4的顶部制造三个碗杯，如图14‑16所示，碗杯为圆柱喇叭形，碗杯基准面

3及塑胶本体平面5采用微型凹凸结构设计，碗杯口采用尖端脉冲式凹凸设计，碗杯底部由

塑胶本体4连接为一个整体；

5.将三个独立碗杯2的引脚进行两道折弯如图17‑22所示，引脚成90°弯至预留的

塑胶凹槽，形成外部电性连接的正负极引脚；

6.通过高温高压表面粘接黑色环氧树脂的工艺，对碗杯基准面3和塑胶本体平面5

进行表面黑色处理，如图23‑25所示，可以减少无规则光的反射，提高对比度；

7.在三个独立碗杯2底部的金属支架上分别固装红、绿、蓝芯片并进行烘烤，然后

将三个芯片进行焊线，如图26‑28所示，图中为红、绿、蓝芯片固装在独立的碗杯并焊线的效

果；

8.在三个碗杯内进行一次点胶作业，所用胶水折射率为1.52，胶量为平齐碗杯基

准面，然后进行烘烤固化，灯珠半成品即制作完成，如图29‑31所示；

9.制造三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球状连体光学透镜凹模15，凹模设计与

碗杯口结合的位置采用与碗杯口相对应的尖端脉冲式凹凸设计，并在凹模中心注入光学级

透明封装树脂胶16，胶水折射率为1.43，如图32‑33所示；

10.将前面完成一次点胶并固化的灯珠半成品倒置插入已注入透明封装树脂胶的

凹模，如图34‑35所示，此时碗杯口的凹凸位置都会嵌入透明封装树脂胶中，通过130~160℃

高温固化3~5H；

11.固化成型后移走凹模，如图36所示，此时三个长轴方向一致的椭圆或圆形半球

状连体光学透镜与前面制作的灯珠半成品融合并结为一体，再经过剥料，高亮户外全彩贴

说　明　书 6/7 页

9

CN 115579357 A

9



片式LED便制作完成，成品图如图37‑38所示。

[0030] 关于本发明具体结构需要说明的是，本发明采用的各部件模块相互之间的连接关

系是确定的、可实现的，除实施例中特殊说明的以外，其特定的连接关系可以带来相应的技

术效果，并基于不依赖相应软件程序执行的前提下，解决本发明提出的技术问题，本发明中

出现的部件、模块、具体元器件的型号、相互间连接方式以及，由上述技术特征带来的常规

使用方法、可预期技术效果，除具体说明的以外，均属于本领域技术人员在申请日前可以获

取到的专利、期刊论文、技术手册、技术词典、教科书中已公开内容，或属于本领域常规技

术、公知常识等现有技术，无需赘述，使得本案提供的技术方案是清楚、完整、可实现的，并

能根据该技术手段重现或获得相应的实体产品。

[0031] 最后应说明的是：以上各实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽

管参照前述各实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依

然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分或者全部技术特征进

行等同替换；而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术

方案的范围。
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