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曲面玻璃热成型系统

(57)摘要

本发明提供了曲面玻璃热成型系统，其能解

决现有的过热压成型设备生产效率低、存在安全

隐患的技术问题。其包括模具、预热机构、成型机

构和冷却机构，其特征在于：其还包括流水输送

平台、原片上料平台、成品下料平台、机械手和模

具移动机构；流水输送平台用于承载模具，原片

上料平台用于输送玻璃原片，成品下料平台用于

输送曲面玻璃成品；机械手用于将原片上料平台

上的玻璃原片装载至模具内，以及将模具中的曲

面玻璃成品取出移放至成品下料平台上；模具移

动机构包括模具跨步机构和模具换位机构，模具

跨步机构设有四组、并呈口字形分布，用于模具

的行进操作，模具换位机构设有四组、并分设于

相邻模具跨步机构相交的拐角部位，用于改变模

具的行进方向；预热机构、成型机构和冷却机构

沿模具的行进方向依次分布于流水输送平台上。
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1.曲面玻璃热成型系统，其包括模具、预热机构、成型机构和冷却机构，其特征在于：其

还包括流水输送平台、原片上料平台、成品下料平台、机械手和模具移动机构；

所述流水输送平台用于承载模具，所述原片上料平台用于输送玻璃原片，所述成品下

料平台用于输送曲面玻璃成品；

所述机械手用于将原片上料平台上的玻璃原片装载至模具内，以及将模具中的曲面玻

璃成品取出移放至成品下料平台上；

所述模具移动机构包括模具跨步机构和模具换位机构，所述模具跨步机构设有四组、

并呈口字形分布，用于模具的行进操作，所述模具换位机构设有四组、并分设于相邻模具跨

步机构相交的拐角部位，用于改变模具的行进方向；

所述预热机构、成型机构和冷却机构沿模具的行进方向依次分布于所述流水输送平台

上；

所述模具跨步机构包括跨步拉杆、单元拉杆、电缸和摆动气缸，相邻模具跨步机构的跨

步拉杆相互垂直，所述跨步拉杆的两端分别与所述电缸的输出端和摆动气缸的输出端连

接，若干单元拉杆沿模具的行进方向间隔并垂直地固定于跨步拉杆上；所述模具换位机构

包括推动气缸。

2.根据权利要求1所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述流水输送平台上设有

围合预热机构、成型机构和冷却机构的密封舱室，所述密封舱室位于模具的行进方向的两

端分别设有电动移门、并连通有氮气供应装置。

3.根据权利要求1所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述预热机构、成型机构

和冷却机构均包括压装机构、上模传热单元和下模传热单元，所述上模传热单元连接于压

装机构的输出端上、并设置于流水输送平台上方，所述下模传热单元设置于流水输送平台

底部。

4.根据权利要求3所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述压装机构包括压装气

缸，所述压装气缸固定于上台板上，所述上台板平行设置于所述输送平台上方，所述压装气

缸的活塞杆通过万向节连接吊杆，所述上模传热单元包括自上而下依次连接的上模冷却

板、隔热垫、上模加热板，所述上模冷却板固定于所述吊杆下端，所述下模传热单元包括自

上而下依次连接的下模加热板、下模隔热垫和下模冷却板，所述上模加热板、下模加热板分

别设有若干沿板体分布的加热棒以及一热电偶。

5.根据权利要求1所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述预热机构和成型机构

分别设有4组，所述冷却机构设有7组。

6.根据权利要求1所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述机械手上连接有支架

和吹气装置，所述支架上设有吸盘。

7.根据权利要求6所述的曲面玻璃热成型系统，其特征在于：所述支架为十字形结构，

所述支架的横向两侧分别设有气动吸盘、其纵向一侧设有CCD探头。
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曲面玻璃热成型系统

技术领域

[0001] 本发明涉及玻璃加工设备，具体涉及曲面玻璃热成型系统。

背景技术

[0002] 曲面玻璃多应用于高端智能手机、平板电脑、可穿戴式设备、仪表板及工业用电脑

等终端产品上，消费者青睐度高，市场需求量大。

[0003] 曲面玻璃多通过热压成型设备加工成型，由于现有的热压成型设备多通过人工

上、下料，不仅生产效率低，而且存在一定安全隐患。

发明内容

[0004] 针对上述问题，本发明提供了曲面玻璃热成型系统，其能解决现有的过热压成型

设备生产效率低、存在安全隐患的技术问题。

[0005] 其技术方案是这样的，其包括模具、预热机构、成型机构和冷却机构，其特征在于：

其还包括流水输送平台、原片上料平台、成品下料平台、机械手和模具移动机构；

[0006] 所述流水输送平台用于承载模具，所述原片上料平台用于输送玻璃原片，所述成

品下料平台用于输送曲面玻璃成品；

[0007] 所述机械手用于将原片上料平台上的玻璃原片装载至模具内，以及将模具中的曲

面玻璃成品取出移放至成品下料平台上；

[0008] 所述模具移动机构包括模具跨步机构和模具换位机构，所述模具跨步机构设有四

组、并呈口字形分布，用于模具的行进操作，所述模具换位机构设有四组、并分设于相邻模

具跨步机构相交的拐角部位，用于改变模具的行进方向；

[0009] 所述预热机构、成型机构和冷却机构沿模具的行进方向依次分布于所述流水输送

平台上。

[0010] 进一步的，所述模具跨步机构包括跨步拉杆、单元拉杆、电缸和摆动气缸，相邻模

具跨步机构的跨步拉杆相互垂直，所述跨步拉杆的两端分别与所述电缸的输出端和摆动气

缸的输出端连接，若干单元拉杆沿模具的行进方向间隔并垂直地固定于跨步拉杆上；所述

模具换位机构包括推动气缸。

[0011] 进一步的，所述流水输送平台上设有围合预热机构、成型机构和冷却机构的密封

舱室，所述密封舱室位于模具的行进方向的两端分别设有电动移门、并连通有氮气供应装

置。

[0012] 进一步的，所述模具包括上模和下模，所述上模、下模分别设有与曲面玻璃成品配

合的成型腔面。

[0013] 进一步的，所述预热机构、成型机构和冷却机构均包括压装机构、上模传热单元和

下模传热单元，所述上模传热单元连接于压装机构的输出端上、并设置于流水输送平台上

方，所述下模传热单元设置于流水输送平台底部。

[0014] 更进一步的，所述压装机构包括压装气缸，所述压装气缸固定于上台板上，所述上
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台板平行设置于所述输送平台上方，所述压装气缸的活塞杆通过万向节连接吊杆，所述上

模传热单元包括自上而下依次连接的上模冷却板、隔热垫、上模加热板，所述上模冷却板固

定与所述吊杆下端，所述下模传热单元包括自上而下依次连接的下模加热板、下模隔热垫

和下模冷却板，所述上模加热板、下模加热板分别设有若干沿板体分布的加热棒以及一热

电偶。

[0015] 进一步的，所述预热机构和成型机构分别设有4组，所述冷却机构设有7组。

[0016] 进一步的，所述机械手上连接有支架和吹气装置，所述支架上设有吸盘。

[0017] 更进一步的，所述支架为十字形结构，所述支架的横向两侧分别设有气动吸盘、其

纵向一侧设有CCD探头。

[0018] 进一步的，所述机械手、电缸、摆动气缸、推动气缸、电动移门、气动吸盘、吹气装

置、氮气供应装置、热电偶和加热棒分别与PLC控制器电控连接。

[0019] 本发明的曲面玻璃热成型系统，其设有用于输送玻璃原片的原片上料平台，用于

承载模具的流水输送平台，用于输送曲面玻璃成品的成品下料平台，用于装配玻璃原片、取

出曲面玻璃成品的机械手，以及沿矩形循环输送模具的模具移动机构，使得曲面玻璃加工

成型的整个过程实现机械化操作，进而提高生产效率、降低安全隐患。

附图说明

[0020] 图1为本发明的俯视结构示意图。

[0021] 图2为本发明的成型机构与模具配合的结构示意图。

[0022] 图3为本发明的支架的结构示意图。

具体实施方式

[0023] 图1中，流水输送平台40四周的箭头为模具的行进方向，原片上料平台右侧的箭头

为玻璃原片90a的输送方向，成品下料平台左侧的箭头为曲面玻璃成品90b的输送方向；其

中，模具跨步机构仅示出了一组，其余三组并未示出。

[0024] 如图1~图3所示，本发明的曲面玻璃热成型系统包括模具80、预热机构10、成型机

构20和冷却机构30a、30b，模具包括上模80a和下模80b，上模80a、下模80b分别设有与曲面

玻璃成品90b配合的成型腔面，其还包括流水输送平台40、原片上料平台50a、成品下料平台

50b、机械手60和模具移动机构70；

[0025] 流水输送平台40用于承载模具，原片上料平台50a用于输送玻璃原片90a，成品下

料平台50b用于输送曲面玻璃成品90b；

[0026] 机械手60用于打开上模80a，将原片上料平台50a上的玻璃原片90a装载至下模内，

以及将下模内的曲面玻璃成品90b取出移放至成品下料平台50b上；

[0027] 模具移动机构70包括模具跨步机构和模具换位机构，模具跨步机构设有四组、并

呈口字形分布，用于模具的行进操作，模具换位机构设有四组、并分设于相邻模具跨步机构

相交的拐角部位，用于改变模具的行进方向；

[0028] 预热机构10、成型机构20和冷却机构30a、30b沿模具的行进方向依次分布于流水

输送平台40上。

[0029] 该实施例中，上模、下模为石墨或陶瓷材质。
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[0030] 该实施例中，流水输送平台40由平台41、平台42、平台43和平台44构成，其中平台

41、平台42、平台43和平台44可以是整体式也可以是分体式。

[0031] 该实施例中，模具跨步机构包括跨步拉杆72、单元拉杆74、电缸71和摆动气缸73，

相邻模具跨步机构的跨步拉杆72相互垂直，跨步拉杆72的两端分别与电缸71的输出端和摆

动气缸73的输出端连接，若干单元拉杆74沿模具的行进方向间隔并垂直地固定于跨步拉杆

72上，摆动气缸73带动跨步拉杆72转动，使得单元拉杆74插入至相邻模具之间，然后电缸带

动跨步拉杆前移，实现模具的行进操作，跨步拉杆72、单元拉杆74的复位操作与此类似。

[0032] 该实施例中，模具换位机构包括推动气缸75，推动气缸75推动改变模具的行进方

向。

[0033] 该实施例中，流水输送平台40上设有围合预热机构10、成型机构20和冷却机构

30a、30b的密封舱室，密封舱室位于模具的行进方向的两端分别设有电动移门、并连通有氮

气供应装置，密封舱室内充满氮气，以防止氧化。

[0034] 该实施例中，预热机构10和成型机构20分别设有4组，冷却机构30a、30b共设有7

组，其中冷却机构30a和冷却机构30b仅是处于不同的输送方位，成型温度为600℃~850℃，

冷却温度为200℃。预热机构10、冷却机构30a、30b和成型机构20均包括压装机构21、上模传

热单元22和下模传热单元23，上模传热单元22连接于压装机构21下部的输出端上、并设置

于流水输送平台40上方，下模传热单元23设置于流水输送平台40底部。模具80输送至上模

传热单元、下模传热单元之间，压装机构带动上模传热单元下行并抵靠于上模上，由上模传

热单元22和下模传热单元23对模具进行预热，加热，当达到成型温度时，压装机构进一步下

压，完成成型操作。

[0035] 具体的，以成型机构为例，其压装机构21包括压装气缸211，压装气缸211通过气缸

支座222固定于上台板215上，上台板215平行设置于输送平台上方，压装气缸211的活塞杆

通过万向节213连接吊杆214，上模传热单元22包括自上而下依次连接的上模冷却板221、隔

热垫222、上模加热板223，上模冷却板固定于吊杆214下端，下模传热单元23包括自上而下

依次连接的下模加热板、下模隔热垫232和下模冷却板233，下模冷却板固定于下台板234

上，下台板234平行设置于输送平台下方，上模加热板、下模加热板分别设有若干沿板体分

布的加热棒以及一热电偶，隔热垫和隔热套的设置能够防止外部环境温度对模具的影响，

确保成型质量。

[0036] 冷却机构与成型机构不同之处在于加热棒可由冷却管路替代。

[0037] 该实施例中，机械手60上连接有支架61和吹气装置。支架61包括十字形结构的支

架主体612、固定于支架主体中心的连接柱611、固定于支架横向两侧的气动吸盘614、固定

于支架纵向一侧的CCD探头613，支架通过连接柱611端部的法兰面与机械手60的腕部固定

连接，气动吸盘用于吸附玻璃原片90a/曲面玻璃成品90b，CCD探头用于检查模具损伤。吹气

装置包括固定于机械手腕部或支架主体的气嘴，气嘴连通供气装置，用于对成型腔面进行

清洁。

[0038] 该实施例中，机械手60、电缸71、摆动气缸73、推动气缸75、电动移门、气动吸盘、

CCD探头、吹气装置、氮气供应装置、热电偶和加热棒分别与PLC控制器电控连接。
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图3
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