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全自动镜片车边机

(57)摘要

本发明提供一种全自动镜片车边机，包括送

片机构、车边机构和出片机构，车边机构设置在

送片机构后部的上方，出片机构设置在送片机构

的后方，送片机构包括送片输送带和输送带清洁

装置，输送带清洁装置包括集尘盒以及清洁滚轮

组件，集尘盒设置在送片输送带的下方、车边机

构的前方，在两个集尘盒敞开口处分别设置清洁

滚轮组件。本全自动镜片车边机，设置了输送带

清洁装置对送片输送带进行清洁，利用清洁滚轮

将送片输送带表面的树脂粉尘去除，并通过集尘

盒收集树脂粉尘，通过抽吸集尘装置将树脂粉尘

排出。
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1.全自动镜片车边机，其特征在于，包括送片机构、车边机构和出片机构，所述车边机

构设置在所述送片机构后部的上方，所述出片机构设置在所述送片机构的后方，所述送片

机构包括送片输送带和输送带清洁装置，输送带清洁装置包括集尘盒以及清洁滚轮组件，

所述集尘盒设置在送片输送带的下方、车边机构的前方，所述集尘盒在两组送片输送带的

正下方设有集尘盒敞开口，所述集尘盒的一端或两端设有集尘盒管接口，所述集尘盒管接

口连接有抽吸集尘装置，在两个集尘盒敞开口处分别设置所述清洁滚轮组件，所述清洁滚

轮组件包括两个清洁滚轮、滚轮旋转电机、滚轮安装架、滚轮安装架平移气缸，两个清洁滚

轮转动连接在所述滚轮安装架上并通过所述滚轮旋转电机驱动旋转，所述滚轮安装架平移

气缸连接所述滚轮安装架并驱动所述滚轮安装架沿垂直于所述送片输送带的方向作往复

平移运动。

2.根据权利要求1所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述送片机构还包括若干组

沿所述送片输送带的输送方向设置镜片冷却装置。

3.根据权利要求1所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述全自动镜片车边机还包

括镜片预检测机构，所述镜片预检测机构设置在所述送片输送带上并位于所述车边机构的

前方，所述镜片预检测机构包括检测支架、夹爪组件和预检测座组件，夹爪组件包括两个夹

爪和夹爪手指气缸，所述夹爪手指气缸固定设置在所述检测支架上，所述夹爪手指气缸连

接两个夹爪并控制两个夹爪沿垂直于所述送片输送带的方向张开和夹紧，所述预检测座组

件包括预检测座、预检测座安装架和预检测座升降气缸，预检测座位于所述送片输送带的

上方且固定安装在所述预检测座安装架上，所述预检测座升降气缸固定设置在所述检测支

架上，所述预检测座升降气缸连接所述预检测座安装架并控制所述预检测座安装架升降。

4.根据权利要求1所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述车边机构包括刀架组

件，所述刀架组件包括刀架上支板、刀架后支板、车边刀头和进刀电机，所述刀架上支板水

平设置，所述进刀电机固定设置在所述刀架上支板上，所述刀架后支板竖直设置在所述刀

架上支板的后方，所述进刀电机的连接所述刀架后支板并驱动所述刀架后支板相对于所述

刀架上支板前后平移，所述车边刀头安装在所述刀架后支板上，所述刀架上支板连接有刀

架上支板升降机构。

5.根据权利要求4所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述全自动镜片车边机还包

括吸尘机构，所述吸尘机构包括吸尘管和吸尘器，所述吸尘管固定设置在所述刀架后支板

上，所述吸尘管的前端罩设在所述车边刀头的外周，所述吸尘管的后端与所述吸尘器连接。

6.根据权利要求4所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述车边机构还包括镜片定

位组件、下主轴组件和上旋转座，镜片定位组件和下主轴组件上下对应设置，镜片定位组件

包括两个定位夹爪和定位夹爪手指气缸，所述定位夹爪手指气缸连接两个定位夹爪并控制

两个定位夹爪沿垂直于所述送片输送带的方向张开和夹紧，所述下主轴组件包括镜片顶升

气缸、镜片顶升部件和镜片顶升部件安装架，镜片顶升气缸顶端的驱动轴与所述镜片顶升

部件安装架连接以驱动所述镜片顶升部件安装架升降，镜片顶升部件安装在镜片顶升部件

安装架上并随镜片顶升部件安装架升降，上旋转座设置在两个定位夹爪中间，上旋转座连

接有上旋转座旋转装置。

7.根据权利要求4所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述车边机构还包括倒角组

件，所述倒角组件包括倒角砂轮、倒角马达、倒角马达安装座、倒角马达旋转气缸，所述倒角
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马达旋转气缸连接所述倒角马达安装座并驱动所述倒角马达安装座旋转，所述倒角马达安

装在所述倒角马达安装座上，所述倒角马达的输出轴与所述倒角砂轮固定连接。

8.根据权利要求4所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述全自动镜片车边机还包

括挡尘罩，所述挡尘罩罩设在所述送片输送带上，所述挡尘罩包括前罩和后罩，前罩和后罩

分别设置在所述车边机构的前部和后部，前罩和后罩连接有挡尘罩平移气缸，挡尘罩平移

气缸驱动前罩和后罩相对收拢和张开。

9.根据权利要求1所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述送片机构、车边机构设

有两组，两组送片机构、车边机构并排设置，所述出片机构包括出片输送带和出片分隔板，

所述出片输送带设置在且两组送片机构的后方承接送片输送带送出的成品镜片，所述出片

输送带垂直于所述送片输送带设置，所述出片分隔板设置在所述出片输送带的中间，所述

出片分隔板的前端折弯并抵接在出片输送带的侧边缘处且位于两组送片机构之间。

10.根据权利要求1或3或4或5或6或7或8所述的全自动镜片车边机，其特征在于，所述

车边机构设置在一车边箱内，所述车边箱仅在前后侧设有供所述送片输送带通过的开口，

所述车边箱连接有将车边箱内部气体抽吸到外部的车边箱集尘管。
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全自动镜片车边机

技术领域

[0001] 本发明属于车边机技术领域，尤其是涉及一种全自动镜片车边机。

背景技术

[0002] 现有镜片后期加工，一般都要进行车边与倒角处理，使得镜片的外观及合格率符

合需求。镜片由镜片输送带送入镜片车边机的车边机构，但是镜片输送带上会吸附车边产

生的树脂粉尘。由于镜片输送带为环形结构，故这些树脂粉末将随镜片输送带转动粘附到

镜片上，造成产品缺陷。

发明内容

[0003] 本发明旨在解决以下技术问题：镜片输送带上会吸附车边产生的树脂粉末，由于

镜片输送带为环形结构，故这些树脂粉末将随镜片输送带转动粘附到镜片上，造成产品缺

陷；提供一种全自动镜片车边机，其设有输送带清洁装置对输送带进行清洁。

[0004] 为了达到上述目的，本发明采用如下技术方案：

一种全自动镜片车边机，包括送片机构、车边机构和出片机构，所述车边机构设置

在所述送片机构后部的上方，所述出片机构设置在所述送片机构的后方，所述送片机构包

括送片输送带和输送带清洁装置，输送带清洁装置包括集尘盒以及清洁滚轮组件，所述集

尘盒设置在送片输送带的下方、车边机构的前方，所述集尘盒在两组送片输送带的正下方

设有集尘盒敞开口，所述集尘盒的一端或两端设有集尘盒管接口，所述集尘盒管接口连接

有抽吸集尘装置，在两个集尘盒敞开口处分别设置所述清洁滚轮组件，所述清洁滚轮组件

包括两个清洁滚轮、滚轮旋转电机、滚轮安装架、滚轮安装架平移气缸，两个清洁滚轮转动

连接在所述滚轮安装架上并通过所述滚轮旋转电机驱动旋转，所述滚轮安装架平移气缸连

接所述滚轮安装架并驱动所述滚轮安装架沿垂直于所述送片输送带的方向作往复平移运

动。

[0005] 作为一种优选的技术方案，所述送片机构还包括若干组沿所述送片输送带的输送

方向设置镜片冷却装置。

[0006] 作为一种优选的技术方案，所述全自动镜片车边机还包括镜片预检测机构，所述

镜片预检测机构设置在所述送片输送带上并位于所述车边机构的前方，所述镜片预检测机

构包括检测支架、夹爪组件和预检测座组件，夹爪组件包括两个夹爪和夹爪手指气缸，所述

夹爪手指气缸固定设置在所述检测支架上，所述夹爪手指气缸连接两个夹爪并控制两个夹

爪沿垂直于所述送片输送带的方向张开和夹紧，所述预检测座组件包括预检测座、预检测

座安装架和预检测座升降气缸，预检测座位于所述送片输送带的上方且固定安装在所述预

检测座安装架上，所述预检测座升降气缸固定设置在所述检测支架上，所述预检测座升降

气缸连接所述预检测座安装架并控制所述预检测座安装架升降。

[0007] 作为一种优选的技术方案，所述车边机构包括刀架组件，所述刀架组件包括刀架

上支板、刀架后支板、车边刀头和进刀电机，所述刀架上支板水平设置，所述进刀电机固定
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设置在所述刀架上支板上，所述刀架后支板竖直设置在所述刀架上支板的后方，所述进刀

电机的连接所述刀架后支板并驱动所述刀架后支板相对于所述刀架上支板前后平移，所述

车边刀头安装在所述刀架后支板上，所述刀架上支板连接有刀架上支板升降机构。

[0008] 作为一种优选的技术方案，所述全自动镜片车边机还包括吸尘机构，所述吸尘机

构包括吸尘管和吸尘风机，所述吸尘管固定设置在所述刀架后支板上，所述吸尘管的前端

罩设在所述车边刀头的外周，所述吸尘管的后端与所述吸尘风机连接。

[0009] 作为一种优选的技术方案，所述车边机构还包括镜片定位组件、下主轴组件和上

旋转座，镜片定位组件和下主轴组件上下对应设置，镜片定位组件包括两个定位夹爪和定

位夹爪手指气缸，所述定位夹爪手指气缸连接两个定位夹爪并控制两个定位夹爪沿垂直于

所述送片输送带的方向张开和夹紧，所述下主轴组件包括镜片顶升气缸、镜片顶升部件和

镜片顶升部件安装架，镜片顶升气缸顶端的驱动轴与所述镜片顶升部件安装架连接以驱动

所述镜片顶升部件安装架升降，镜片顶升部件安装在镜片顶升部件安装架上并随镜片顶升

部件安装架升降，上旋转座设置在两个定位夹爪中间，上旋转座连接有上旋转座旋转装置。

[0010] 作为一种优选的技术方案，所述车边机构还包括倒角组件，所述倒角组件包括倒

角砂轮、倒角马达、倒角马达安装座、倒角马达旋转气缸，所述倒角马达旋转气缸连接所述

倒角马达安装座并驱动所述倒角马达安装座旋转，所述倒角马达安装在所述倒角马达安装

座上，所述倒角马达的输出轴与所述倒角砂轮固定连接。

[0011] 作为一种优选的技术方案，所述全自动镜片车边机还包括挡尘罩，所述挡尘罩罩

设在所述送片输送带上，所述挡尘罩包括前罩和后罩，前罩和后罩分别设置在所述车边机

构的前部和后部，前罩和后罩连接有挡尘罩平移气缸，挡尘罩平移气缸驱动前罩和后罩相

对收拢和张开。

[0012] 作为一种优选的技术方案，所述送片机构、车边机构设有两组，两组送片机构、车

边机构并排设置，所述出片机构包括出片输送带和出片分隔板，所述出片输送带设置在且

两组送片机构的后方承接送片输送带送出的成品镜片，所述出片输送带垂直于所述送片输

送带设置，所述出片分隔板设置在所述出片输送带的中间，所述出片分隔板的前端折弯并

抵接在出片输送带的侧边缘处且位于两组送片机构之间。

[0013] 作为一种优选的技术方案，所述车边机构设置在一车边箱内，所述车边箱仅在前

后侧设有供所述送片输送带通过的开口，所述车边箱连接有将车边箱内部气体抽吸到外部

的车边箱集尘管。

[0014] 采用上述技术方案后，本发明具有如下优点：

1、本发明的全自动镜片车边机，设置了输送带清洁装置对送片输送带进行清洁，

利用清洁滚轮将送片输送带表面的树脂粉尘去除，并通过集尘盒收集树脂粉尘，通过抽吸

集尘装置将树脂粉尘排出。本发明的全自动镜片车边机，使得镜片表面不会粘附送片输送

带上的树脂粉末，保证了产品质量。

[0015] 2、本发明的全自动镜片车边机，设置了预检测座组件对镜片进行车边前的厚度检

测。根据预检测组件检测到的镜片厚度数据，车边机构根据镜片厚度数据调整刀头的高度，

使得刀头恰好位于镜片的边缘处。因此，节省了车边机构调整行程的时间，镜片到达车边机

构后能够快速进行车边工序，提升了全自动镜片车边机的工作效率，增加了产值。

[0016] 3、本发明的全自动镜片车边机，设置了吸尘机构进行刀头附近进行吸尘，并通过
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车边箱集尘管对车边箱内部进行抽吸，以收集镜片车边加工产生的树脂粉末，从而避免划

伤镜片表面，以及避免粉末污染生产环境并对操作人员的健康产生威胁。

[0017] 4、本发明的全自动镜片车边机，设置了两组送片机构、车边机构，并通过一组出片

机构进行出片，一组送片机构送出的镜片成品经过出片输送带的内侧输出，另一组送片机

构送出的镜片成品经过出片输送带的外侧输出，使得同一出片输送带能够输送两组不同型

号规格的镜片，提升了生产效率。

附图说明

[0018] 图1为全自动镜片车边机的结构示意图；

图2为送片机构和车边机构的侧视图；

图3为送片机构的结构示意图；

图4为图3中A图处的局部放大图；

图5为集尘盒的结构示意图；

图6为清洁滚轮组件的结构示意图；

图7为车边箱和车边机构的结构示意图；

图8为车边机构的结构示意图；

图9为刀架组件的结构示意图；

图10为刀架组件的仰视图；

图11为倒角组件的结构示意图；

图12为下主轴组件的结构示意图；

图13为镜片定位组件的结构示意图；

图14为吸尘机构的结构示意图；

图15为送片机构和下主轴组件的结构示意图；

图16为送片机构和下主轴组件的俯视图，图中前罩和后罩处于收拢状态。

具体实施方式

[0019] 以下结合附图及具体实施例，对本发明作进一步的详细说明。

[0020] 如图1‑16所示，全自动镜片车边机，包括送片机构1、车边机构2、吸尘机构3、出片

机构4和镜片预检测机构5。

[0021] 其中送片机构1、车边机构2、吸尘机构3设有两组且两组送片机构1、车边机构2、吸

尘机构3并排设置。所述车边机构2设置在所述送片机构1后部的上方，所述吸尘机构3设置

在所述车边机构2处，所述出片机构4设置在两组送片机构1的后方。

[0022] 每组送片机构1包括送片输送带11、镜片冷却装置12、输送带清洁装置13。其中每

组送片机构的送片输送带11设有两组，两组送片输送带11并排设置。每组送片输送带11上

沿输送方向设有若干镜片挡条1101，所述镜片挡条1101设置在送片输送带11的两边，用于

分隔镜片。

[0023] 镜片冷却装置12设有两组，两组镜片冷却装置12沿所述送片输送带11的输送方向

设置，用于镜片的冷却定型。镜片冷却装置12可以是冷却风机等，冷却风机的出风口对准送

片输送带11上的镜片。
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[0024] 所述镜片预检测机构5设置在所述送片输送带11上并位于所述镜片冷却装置12的

后方、所述车边机构2的前方。所述镜片预检测机构5包括检测支架51、两组预检测夹爪组件

和预检测座组件。

[0025] 两组预检测夹爪组件均包括两个预检测夹爪52和预检测夹爪手指气缸53。所述预

检测夹爪手指气缸53固定设置在所述检测支架51上，所述预检测夹爪手指气缸53连接两个

预检测夹爪52并控制两个预检测夹爪52沿垂直于所述送片输送带11的方向张开和夹紧。所

述预检测夹爪52包括预检测夹臂521和两个竖直设置的预检测夹爪手指522，所述预检测夹

臂521的内侧呈弧形。预检测夹爪组件通过驱动预检测夹爪52夹紧镜片对镜片进行第一次

中心定位。

[0026] 所述预检测座组件包括两个预检测座54、预检测座安装架55和预检测座升降气缸

56。两个预检测座54分别位于两组送片输送带11的上方且固定安装在所述预检测座安装架

55上。所述预检测座升降气缸56固定设置在所述检测支架51上，所述预检测座升降气缸56

连接所述预检测座安装架55并控制所述预检测座安装架55升降。不同型号的镜片厚度不

同，预检测座组件用于检测镜片厚度。根据预检测组件检测到的镜片厚度数据，车边机构根

据镜片厚度数据调整刀头的高度，使得车边刀头恰好位于镜片的边缘处。因此，节省了车边

机构调整行程的时间，镜片到达车边机构后能够快速进行车边工序，提升了全自动镜片车

边机的工作效率，增加了产值。

[0027] 输送带清洁装置13包括集尘盒131以及清洁滚轮组件132。所述集尘盒131设置在

送片输送带11的下方、车边机构2的前方。所述集尘盒131在两组送片输送带11的正下方设

有集尘盒敞开口13101，在所述集尘盒敞开口13101的两侧设有围挡13102。所述集尘盒131

的一端或两端设有集尘盒管接口13103，所述集尘盒管接口13103连接有抽吸集尘装置。

[0028] 在两个集尘盒131敞开口处分别设置所述清洁滚轮组件132。所述清洁滚轮组件

132包括两个清洁滚轮1321、滚轮旋转电机1322、滚轮安装架1323、滚轮安装架平移气缸

1324。两个清洁滚轮1321转动连接在所述滚轮安装架1323上并通过所述滚轮旋转电机1322

驱动旋转。清洁滚轮1321与送片输送带11的下表面接触。所述滚轮安装架平移气缸1324连

接所述滚轮安装架1323并驱动所述滚轮安装架1323沿垂直于所述送片输送带11的方向作

往复平移运动。

[0029] 所述车边机构2设置在一车边箱7内，所述车边箱7仅在前后侧设有供所述送片输

送带11通过的开口。所述车边箱7连接有将车边箱7内部气体抽吸到外部的车边箱集尘管8。

车边箱集尘管8设置在车边箱7后部位于送片输送带11下方。

[0030] 所述车边机构2包括：刀架组件21、倒角组件22、下主轴组件23、镜片定位组件24、

上旋转座25。

[0031] 所述刀架组件21设置在所述下主轴组件23、所述镜片定位组件24的后方。所述刀

架组件21包括刀架上支板211、刀架后支板212、车边刀头213和进刀电机214。所述刀架上支

板211水平设置，所述进刀电机214固定设置在所述刀架上支板211上。所述刀架后支板212

竖直设置在所述刀架上支板211的后方。所述进刀电机214的输出轴通过联轴器固定连接有

进刀螺杆215，所述进刀螺杆215螺纹连接有进刀螺母216，所述进刀螺母216固定设置在所

述刀架后支板212上。因此，所述进刀电机214驱动所述刀架后支板212相对于所述刀架上支

板211前后平移。所述车边刀头213安装在车边刀杆217上，所述车边刀杆217安装在所述刀
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架后支板212上。所述刀架后支板212上固定设有刀杆导向座220，所述车边刀杆217和所述

刀杆导向座220滑动连接，所述车边刀杆217连接有车边刀杆前后调节机构218，以调节所述

车边刀头213相对于所述刀架后支板212的距离。所述刀架上支板211的左右两端设有刀架

上支板升降机构219，刀架上支板升降机构219包括纵向丝杆和纵向直线轴承。纵向丝杆连

接刀架上支板211和所述车边箱7的顶板72，使得所述刀架上支板211相对于所述车边箱7的

顶板72上下升降。

[0032] 所述倒角组件22设置在所述下主轴组件23、所述镜片定位组件24的前方。所述倒

角组件22包括倒角砂轮221、倒角马达222、倒角马达安装座223、倒角马达旋转气缸224。所

述倒角马达旋转气缸224安装在所述车边箱7上，所述倒角马达旋转气缸224连接所述倒角

马达安装座223并驱动所述倒角马达安装座223旋转。所述倒角马达222安装在所述倒角马

达安装座223上，所述倒角马达的输出轴与所述倒角砂轮221固定连接。倒角砂轮221用于镜

片边缘倒角。

[0033] 所述下主轴组件23设置在所述车边箱7的底板71的下方。所述下主轴组件23包括：

镜片顶升气缸231、镜片顶升部件232、镜片顶升部件安装架233。镜片顶升气缸231顶端的驱

动轴与所述镜片顶升部件安装架233连接以驱动所述镜片顶升部件安装架233升降。

[0034] 镜片顶升部件232包括镜片顶升杆2321和镜片顶升座2322。镜片顶升杆2321固定

安装在镜片顶升部件安装架233上并随镜片顶升部件安装架233升降。镜片顶升座2322内设

有轴承，镜片顶升座2322通过轴承与镜片顶升杆2321转动连接。上旋转座25驱动镜片旋转

时，镜片顶升座2322受到与镜片的摩擦力，跟随镜片同步转动。车边箱7的底板71上开设有

供镜片顶升部件232伸出的通孔。镜片顶升部件安装架233两侧设有镜片顶升导向杆234，用

于镜片顶升部件安装架233升降时的导向。

[0035] 镜片定位组件24设置在所述镜片顶升部件232的正上方。镜片定位组件24包括两

个定位夹爪241和定位夹爪手指气缸242。所述定位夹爪手指气缸242安装在所述车边箱7

上，所述定位夹爪手指气缸242连接两个定位夹爪241并控制两个定位夹爪241沿垂直于所

述送片输送带11的方向张开和夹紧。所述定位夹爪241包括定位夹臂2411和两个竖直设置

的定位夹爪手指2412，所述定位夹臂2411的内侧呈弧形。镜片定位组件24通过驱动定位夹

爪241夹紧镜片对镜片进行第二次中心定位。

[0036] 上旋转座25设置在两个定位夹爪241中间，上旋转座25连接有上旋转座旋转装置

26。

[0037] 所述车边箱7的下部设有两组挡尘罩6，两组挡尘罩6分别罩设在两组送片输送带

11上方。挡尘罩6的前端和后端分别伸出所述车边箱7前后侧的开口。所述挡尘罩6包括前罩

61和后罩62。前罩61和后罩62分别设置在所述镜片定位组件24、所述下主轴组件23的前侧

和后侧，使得车边过程中产生的粉尘被阻隔在前罩61和后罩62的上方，保持送片输送带11

的洁净。两组前罩61和后罩62连接有挡尘罩平移气缸63。挡尘罩平移气缸63的前后两端均

伸出两根活塞杆，挡尘罩平移气缸63前端的活塞杆与两组前罩61固定连接，挡尘罩平移气

缸63后端的活塞杆与两组后罩62固定连接。挡尘罩平移气缸63驱动前罩61和后罩62相对收

拢和张开。前罩61和后罩62上设有半圆形缺口，前罩61和后罩62收拢后，前罩61和后罩62上

的半圆形缺口卡装在镜片顶升部件232的外周，使得挡尘罩6位于镜片下方阻隔车边过程中

产生的粉尘。
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[0038] 所述吸尘机构包括吸尘管250、吸尘增强器252。所述吸尘管250固定连接在刀架后

支板26上，所述吸尘管250的前端一体设有前部敞开的吸尘罩253，所述吸尘罩253罩设在车

边刀头的外周，所述吸尘管250的后端连接吸尘增强器252和吸尘器，吸尘增强器252用于增

加吸尘器的吸力作用。

[0039] 所述出片机构4包括出片输送带41和出片分隔板42。所述出片输送带41设置在且

两组送片机构1的后方用于承接四组送片输送带11送出的成品镜片。所述出片输送带41垂

直于所述送片输送带11设置。所述出片分隔板42设置在所述出片输送带41的中间，所述出

片分隔板42的前端折弯并侧抵接在出片输送带41的边缘处且位于两组送片机构1之间。一

组送片机构1送出的镜片成品经过出片输送带41的内侧输出，另一组送片机构1送出的镜片

成品经过出片输送带41的外侧输出。通过此结构，使得同一出片输送带41能够输送两组不

同型号规格的镜片。

[0040] 本全自动镜片车边机的工作流程如下：

1、送片输送带11对放置在送片输送带11上的镜片毛坯进行输送；

2、镜片冷却装置12对镜片毛坯进行冷却定型；

3、镜片预检测机构5的预检测夹爪组件通过驱动预检测夹爪52夹紧镜片对镜片进

行第一次中心定位，镜片预检测机构5的预检测座组件对镜片进行车边前厚度检测，车边机

构根据镜片厚度数据调整车边刀头213的高度，使得车边刀头213恰好位于镜片的边缘处；

4、镜片毛坯被输送至车边机构2处，下主轴组件23的镜片顶升部件232顶升镜片毛

坯，镜片毛坯升至超出挡尘罩6的高度后，挡尘罩平移气缸63驱动前罩61和后罩62相对收

拢，镜片定位组件24通过驱动定位夹爪241夹紧镜片对镜片进行第二次中心定位；

5、上旋转座25和镜片顶升座2322将镜片毛坯夹紧固定，上旋转座旋转装置26驱动

上旋转座25旋转，使得镜片转动，同时车边刀头213进行镜片车边工作；

6、镜片车边结束后，倒角组件22进行镜片倒角工作；

7、下主轴组件23的镜片顶升部件232下降，镜片成品回落到送片输送带11上，被送

至出片机构4送出。

[0041] 除上述优选实施例外，本发明还有其他的实施方式，本领域技术人员可以根据本

发明作出各种改变和变形，只要不脱离本发明的精神，均应属于本发明所附权利要求所定

义的范围。
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