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(57)摘要

本发明公开了一种不规则曲面镜片的3D跟

随闭环点胶设备，包括电控箱，所述电控箱顶端

设有工作台，所述工作台中部设有通孔，所述通

孔端口处设有初定位冶具，所述初定位冶具底部

设有角度调节冶具，两个所述初定位冶具之间设

有真空吸盘，所述真空吸盘后端连接W轴伺服马

达，所述真空吸盘左侧设有对针相机，所述工作

区两侧均设有支架，右侧所述支架上设有Y轴模

组，所述Y轴模组后端设有Y轴伺服马达，右侧所

述支架上设有直线滑轨。本发明可以有效解决传

统的曲面镜片点胶轨迹不准、不良率高、没有闭

环控制、高度依赖治具等技术痛点，涂胶不依赖

镜片的一致性、也不依赖治具，能够快速精准闭

环进行点胶，可以大大提升生产线生产效率。
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1.一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，包括电控箱，其特征在于：所述电控箱

顶端设有工作台(16)，所述工作台(16)中部设有通孔，所述通孔端口处设有初定位冶具

(14)，所述初定位冶具(14)底部设有角度调节冶具(15)，两个所述初定位冶具(14)之间设

有真空吸盘(1)，所述真空吸盘(1)后端连接W轴伺服马达(13)，所述真空吸盘(1)左侧设有

对针相机(2)，所述工作区两侧均设有支架，右侧所述支架上设有Y轴模组(4)，所述Y轴模组

(4)后端设有Y轴伺服马达(6)，右侧所述支架上设有直线滑轨(12)，所述Y轴模组(4)和直线

滑轨(12)上滑动连接横板，所述横板前侧设有X轴模组(9)，所述X轴模组(9)左侧设有X轴伺

服马达(5)，所述X轴模组(9)上滑动连接Z轴模组(8)，所述Z轴模组(8)顶部设有Z轴伺服马

达(7)，所述Z轴模组(8)底部设有3D传感器(3)，所述3D传感器(3)右侧设有智能压电阀

(10)，所述工作台(16)上设有真空发生器(11)，所述真空发生器(11)通过PU气管连接真空

吸盘(1)。

2.根据权利要求1所述的一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，其特征在于：所

述电控箱前后两侧均铰接对开的门板，两侧面均设有散热孔，所述散热孔内设有防尘过滤

网，所述电控箱内设有控制系统、MES系统上传模块和报警模块，所述控制系统连接对针相

机(2)、3D传感器(3)、X轴伺服马达(5)、Y轴伺服马达(6)、Z轴伺服马达(7)、智能压电阀

(10)、真空发生器(11)和W轴伺服马达(13)。

3.根据权利要求1所述的一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，其特征在于：所

述3D传感器(3)使用的是PCL点云库进行点云处理，轨迹可以做到实时生成。

4.根据权利要求1所述的一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，其特征在于：所

述支架为C字型结构。

5.根据权利要求1所述的一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，其特征在于：所

述对针相机(2)连接在通孔内壁上。
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一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备

技术领域

[0001] 本发明涉及智能制造、设备自动化、流体控制领域，具体是一种不规则曲面镜片的

3D跟随闭环点胶设备。

背景技术

[0002] 目前，在常规的镜片点胶都是采用示教的方式或者2D视觉定位的方式。示教：这样

就需要产品有很好的一致性，且要有很精准的治具；由于镜片是不规则的曲面，很难制作非

常精准的治具，导致不良率很高，需要大量的后期返工。2D视觉定位：由于镜片是不规则曲

面，2D定位只能确定XY平面，一旦Z方向上存在误差，就会使得点胶轨迹存在很大的偏差，导

致不良率很高。

[0003] 传统的曲面镜片点胶，给不了精准的位置，一旦镜片有微小差异，或者治具不准的

话，都导致点胶异常，并且不能够给出点胶位置的宽度、深度信息，这样会导致胶水有些地

方填满了有些地方不够。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题就是克服以上的技术缺陷，提供一种不规则曲面镜片的

3D跟随闭环点胶设备，能够实时的给出3D点胶轨迹，并给出凹槽的宽度和深度，引导胶阀进

行动态调整点胶，提高点胶良率，增快生产速度。

[0005] 为了解决上述问题，本发明的技术方案为：一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点

胶设备，包括电控箱，所述电控箱顶端设有工作台，所述工作台中部设有通孔，所述通孔端

口处设有初定位冶具，所述初定位冶具底部设有角度调节冶具，两个所述初定位冶具之间

设有真空吸盘，所述真空吸盘后端连接W轴伺服马达，所述真空吸盘左侧设有对针相机，所

述工作区两侧均设有支架，右侧所述支架上设有Y轴模组，所述Y轴模组后端设有Y轴伺服马

达，右侧所述支架上设有直线滑轨，所述Y轴模组和直线滑轨上滑动连接横板，所述横板前

侧设有X轴模组，所述X轴模组左侧设有X轴伺服马达，所述X轴模组上滑动连接Z轴模组，所

述Z轴模组顶部设有Z轴伺服马达，所述Z轴模组底部设有3D传感器，所述3D传感器右侧设有

智能压电阀，所述工作台上设有真空发生器，所述真空发生器通过PU气管连接真空吸盘。

[0006] 作为改进，所述电控箱前后两侧均铰接对开的门板，两侧面均设有散热孔，所述散

热孔内设有防尘过滤网，所述电控箱内设有控制系统、MES系统上传模块和报警模块，所述

控制系统连接对针相机、3D传感器、X轴伺服马达、Y轴伺服马达、Z轴伺服马达、智能压电阀、

真空发生器和W轴伺服马达。

[0007] 作为改进，所述3D传感器使用的是PCL点云库进行点云处理，轨迹可以做到实时生

成。

[0008] 作为改进，所述支架为C字型结构。

[0009] 作为改进，所述对针相机连接在通孔内壁上。

[0010] 本发明与现有的技术相比的优点在于：本发明针对空间不规则的镜片边缘凹槽及
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台阶点胶，自动规划点胶轨迹，并引导胶阀到给出轨迹上点胶，能够准确的控制gap值及点

胶路径，点胶精度能达到20um，可以有效解决传统的曲面镜片点胶轨迹不准、不良率高、没

有闭环控制、高度依赖治具等技术痛点，涂胶不依赖镜片的一致性、也不依赖治具，能够快

速精准闭环进行点胶，可以大大提升生产线生产效率。

附图说明

[0011] 图1是本发明的立体图。

[0012] 图2是本发明的主视图。

[0013] 图3是本发明的后视图。

[0014] 图4是本发明的左视图。

[0015] 图5是本发明的右视图。

[0016] 图6是本发明的俯视图。

[0017] 如图所示：1、真空吸盘，2、对针相机，3、3D传感器，4、Y轴模组，5、X轴伺服马达，6、Y

轴伺服马达，7、Z轴伺服马达，8、Z轴模组，9、X轴模组，10、智能压电阀，11、真空发生器，12、

直线滑轨，13、W轴伺服马达，14、初定位冶具，15、角度调节冶具，16、工作台。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图来进一步说明本发明的具体实施方式。其中相同的零部件用相同的

附图标记表示。

[0019] 需要说明的是，下面描述中使用的词语“前”、“后”、“左”、“右”、“上”和“下”指的是

附图中的方向，词语“内”和“外”分别指的是朝向或远离特定部件几何中心的方向。

[0020] 为了使本发明的内容更容易被清楚地理解，下面将结合本发明实施例中的附图，

对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述。

[0021] 如图1至图6所示，一种不规则曲面镜片的3D跟随闭环点胶设备，包括电控箱，所述

电控箱顶端设有工作台16，所述工作台16中部设有通孔，所述通孔端口处设有初定位冶具

14，所述初定位冶具14底部设有角度调节冶具15，两个所述初定位冶具14之间设有真空吸

盘1，所述真空吸盘1后端连接W轴伺服马达13，所述真空吸盘1左侧设有对针相机2，所述工

作区两侧均设有支架，右侧所述支架上设有Y轴模组4，所述Y轴模组4后端设有Y轴伺服马达

6，右侧所述支架上设有直线滑轨12，所述Y轴模组4和直线滑轨12上滑动连接横板，所述横

板前侧设有X轴模组9，所述X轴模组9左侧设有X轴伺服马达5，所述X轴模组9上滑动连接Z轴

模组8，所述Z轴模组8顶部设有Z轴伺服马达7，所述Z轴模组8底部设有3D传感器3，通过线激

光结构光的方案，实时测量产品的3D轮廓，并提取3D轨迹及点胶位置的宽度和深度信息。使

用的是PCL点云库进行点云处理，轨迹可以做到实时生成，所述3D传感器3右侧设有智能压

电阀10，所述工作台16上设有真空发生器11，所述真空发生器11通过PU气管连接真空吸盘

1。

[0022] 所述电控箱前后两侧均铰接对开的门板，两侧面均设有散热孔，所述散热孔内设

有防尘过滤网，所述电控箱内设有控制系统、MES系统上传模块和报警模块，每次点胶位置

信息，都可以上抛到MES系统上，这样每次的生产记录都可以保存下来，便于后续追踪，所述

控制系统连接对针相机2、3D传感器3、X轴伺服马达5、Y轴伺服马达6、Z轴伺服马达7、智能压
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电阀10、真空发生器11和W轴伺服马达13。

[0023] 所述3D传感器3使用的是PCL点云库进行点云处理，轨迹可以做到实时生成，所述

支架为C字型结构，所述对针相机2连接在通孔内壁上，所述对针相机2采用的是激光对射的

方法，当针头到达两束对射激光的正中心时，记录下针头位置，并于原始的位置进行校准。

[0024] 在具体的使用中，工作前，将整机初始化，智能喷射阀10移动到对针相机2上，进行

针头校正。初始状态，工作平台组合位于图示前方位置，机械手会把镜片放置在真空吸盘1

上。

[0025] 运转时，双搭载组合中的X轴伺服马达5和Y轴伺服马达6会往前到达真空吸盘1正

上方Z轴伺服马达7同时往下移动一定行程，让等待点胶的镜片进入3D传感器3的视野中，3D

传感器3开始运行，同时W轴伺服马达13开始选转，3D传感器3先对被点的镜片进行轮廓扫

描，得到3D点云，转换成点胶路径给到智能压电阀10，智能压电阀10同时会移动到真空吸盘

1上方，W轴伺服马达13开始选转的同时智能压电阀10开始喷胶，对镜片进行点胶作业；点完

后3D传感器3会再一次移动到真空吸盘1正上方，对点胶后的镜片进行再次扫描，得到胶水

的截面积，以便确认点胶良率，完成后机械手会把镜片取下拿走。

[0026] 以上对本发明及其实施方式进行了描述，这种描述没有限制性，附图中所示的也

只是本发明的实施方式之一，实际的结构并不局限于此。总而言之如果本领域的普通技术

人员受其启示，在不脱离本发明创造宗旨的情况下，不经创造性的设计出与该技术方案相

似的结构方式及实施例，均应属于本发明的保护范围。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5

说　明　书　附　图 5/6 页

10

CN 111804515 A

10



图6
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