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(57)摘要

本发明公开了一种用于智能检测透镜中心

厚度的治具装置及检测方法，所述治具装置包括

圆柱形上转盘、下转盘、滑块以及用于透镜定心

的V型定心块，所述圆柱形上转盘的上表面开设

有两个与V型定心块相配合的T型导向槽，两个所

述T型导向槽呈中心对称结构，所述V型定心块的

下表面置于T型导向槽内，所述下转盘的上表面

开设有两条互相平行的直线型导向槽，所述滑块

的底部转动设置于直线型导向槽内，所述滑块的

顶部固定连接于V型定心块内。本发明既可以达

到可靠装夹透镜，减少测量成本，提高生产效率，

降低工人劳动强度的目的，又可以通过v型定心

块保证定心精度，提高测量精度。
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1.一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，包括圆柱形上转盘（2）、

下转盘（4）、滑块（3）以及用于透镜定心的V型定心块（1），所述圆柱形上转盘（2）的上表面开

设有两个与V型定心块（1）相配合的T型导向槽（6），两个所述T型导向槽（6）呈中心对称结

构，所述V型定心块（1）的下表面置于T型导向槽（6）内，所述下转盘（4）的上表面开设有两条

互相平行的直线型导向槽（7），所述滑块（3）的底部转动设置于直线型导向槽（7）内，所述滑

块（3）的顶部固定连接于V型定心块（1）内。

2.根据权利要求1所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述圆柱形上转盘（2）呈镂空的壳体式结构。

3.根据权利要求1所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述V型定心块（1）开有与透镜相配合的V型凹槽（10）。

4.根据权利要求1所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述圆柱形上转盘的内表面开有一圈安装凹槽（11）。

5.根据权利要求4所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述下转盘（4）的外表面设置有与圆柱形上转盘（2）的内表面安装凹槽（11）过渡配合的边缘

突起（5）。

6.根据权利要求1所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述滑块（3）包括竖直的圆柱支撑部（8）和水平的矩形旋转部（9），所述圆柱支撑部（8）的上端

于V型定心块（1）内过渡连接，所述圆柱支撑部（8）的下端固定于矩形旋转部（9）的中心位

置，所述矩形旋转部（9）的底部转动设置于直线型导向槽（7）。

7.根据权利要求6所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，其特征在于，所

述V型定心块（1）的底部开设供V型定心块（1）与圆柱支撑部（8）过渡连接的圆柱孔。

8.一种用于智能检测透镜中心厚度的检测方法，其特征在于，具体操作步骤如下：

1）将治具装置进行夹持精度的检测，若误差在允许范围内，则说明治具装置的夹持精

度满足要求，继续进行试验；

2）将待测的透镜放入治具装置中，由电机带动圆柱形上转盘（2）和下转盘（4）相对转

动，此时滑块（3）在直线型导向槽（7）中做直线运动，通过圆柱支撑部（8）的配合，带动v型定

心块（1）沿直线型导向槽（7）向中心靠拢完成透镜的定心加紧；

3）上下测量探头运动，直至分别与透镜的上下表面相接触时停止，测量出透镜的中心

厚度反馈给传感器后，上传数据；

4）测量结束后，将上下测量探头和v型定心块（1）复位，取下透镜，等待进行下一次测

量。

9.根据权利要求8所述的一种用于智能检测透镜中心厚度的检测方法，其特征在于，步

骤1）的具体检测步骤为：将标准厚度的透镜放入治具装置中，旋转下转盘（4）使V型定心块

（1）向透镜靠拢直至夹紧，然后上下测量探头运动，当上下测量探头都分别和透镜接触时，

停止运动，测量出标准样件透镜的中心厚度，将得到的值和标准值比较，若误差在允许的范

围内，则说明夹具夹持精度满足要求。
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一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置及检测方法

技术领域

[0001] 本发明属于光学镜片检测技术领域，具体地来说，涉及一种用于智能检测透镜中

心厚度的治具装置及检测方法。

背景技术

[0002] 光学镜头在诸多领域中都有着广泛的应用，如工业检测、安防监控、国防军事等，

而透镜中心厚度是光学镜头的一个重要参数，其对光学镜头的焦距以及光学系统的成像质

量均有较大影响。数码镜头、航空摄像镜头等亦均对透镜中心厚度有着严格的要求。

[0003] 透镜中心厚度的加工是否满足要求，需要高精度的测量设备对其进行测量。因此，

在实际生产中，透镜在加工过程中和加工完成后都需要进行多次检测，如何在多次的检测

中做到提高生产效率，降低工人劳动强度且不损伤镜片表面，一直受到广泛关注。

[0004] 现有的透镜中心厚度的接触式测量大多需要依照不同型号透镜来更换夹具，一般

使用千分尺或者千分表测量，同时需要人工纯手工操作。使用该方法测量时存在两方面缺

点：一是测量效率较低，二是夹具制作成本高且测量精度不高。

[0005] 在公开号为CN  204276947  U的专利中，公开了一种可作为光学镜片厚度检测装夹

装置的三爪卡盘，该装置虽然方便对光学镜片进行夹持，能够保证光学镜片位于载物槽的

中心位置处，便于测量，但在实际运用中对装置配合精度要求较高，在制作工艺上也提出了

更高的要求；此外，在实际测验中，该装置中的三爪结构定心精度要低于v型定心块的定心

精度。

[0006] 公开号为CN  209945266  U的专利公开了一种光学镜片厚度检测装置。该装置基本

可以实现光学镜片的可靠夹持，由此也提出了一种厚度检测系统；但是该装置的内部构造

较为复杂，与现有的装置可连接性较差。

[0007] 因此，为实现厚度检测时夹具的装卸方便，提升可操作性，降低测量成本，提高测

量效率，有必要研发一种高效、高精度的治具装置以进行透镜中心厚度检测。

发明内容

[0008] 为实现上述技术目的，本发明所采用的技术方案是：

一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，由圆柱形上转盘、用于透镜定心的V型定

心块、下转盘、竖直的圆柱支撑部以及水平的矩形旋转部组成。

[0009] 所述圆柱形上转盘呈镂空的壳体式结构，所述圆柱形上转盘的上表面开设有两个

呈中心对称结构的T型导向槽，所述圆柱形上转盘的内表面开有一圈安装凹槽。

[0010] 所述V型定心块开有与透镜相配合的V型凹槽，透镜放置在V型凹槽里可以快速的

达到定心的目的，同时也可以保证夹紧的可靠性；所述V型定心块置于圆柱形上转盘的T型

导向槽内，可以沿T型导向槽做直线运动；所述V型定心块的底部开设有供V型定心块与圆柱

支撑部过渡连接的圆柱孔。

[0011] 所述下转盘的外表面设置有与圆柱形上转盘的内表面安装凹槽过渡配合的边缘
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突起，所述圆柱形上转盘与下转盘通过这种方式连接，使得下转盘可以在圆柱形上转盘中

做旋转运动。

[0012] 所述下转盘的上表面开设有两条互相平行的直线型导向槽；所述矩形旋转部置于

直线型导向槽内，可以沿着直线型导向槽做直线运动。

[0013] 所述圆柱支撑部的上端于V型定心块内过渡连接，所述圆柱支撑部的下端固定于

矩形旋转部的中心位置，使得圆柱形上转盘和下转盘的旋转运动通过矩形旋转部的直线运

动转化成v型定心块的夹紧定心运动。

[0014] 一种用于智能检测透镜中心厚度的检测方法，具体操作步骤如下：

1）将治具装置进行夹持精度的检测，若误差在允许范围内，则说明治具装置的夹持精

度满足要求，继续进行试验；

2）将待测的透镜放入治具装置中，由电机带动圆柱形上转盘和下转盘相对转动，此时

滑块在直线型导向槽中做直线运动，通过圆柱支撑部的配合，带动v型定心块沿直线型导向

槽向中心靠拢完成透镜的定心加紧；

3）上下测量探头运动，直至分别与透镜的上下表面相接触时停止，测量出透镜的中心

厚度反馈给传感器后，上传数据；

4）测量结束后，将上下测量探头和v型定心块复位，取下透镜，等待进行下一次测量。

[0015] 步骤1）的具体检测步骤为：将标准厚度的透镜放入治具装置中，旋转下转盘使V型

定心块向透镜靠拢直至夹紧，然后上下测量探头运动，当上下测量探头都分别和透镜接触

时，停止运动，测量出标准样件透镜的中心厚度，将得到的值和标准值比较，若误差在允许

的范围内，则说明夹具夹持精度满足要求。

[0016] 本发明的有益效果是：

1、本发明既可以达到可靠装夹透镜，减少测量成本，提高生产效率，降低工人劳动强度

的目的，又可以通过v型定心块保证定心精度，提高测量精度；

2、本发明的治具装置成本低，装卸方便，可操作性强；

3、本发明的检测方法中利用有主控制系统智能配合，大幅度地减少了工人的操作步

骤，降低了工人的劳动强度，同时降低了由操作失误导致的工件表面划伤、测量不准确的概

率；

4、本发明由传感器进行透镜的夹紧、测量，节省了工人的读数时间和记录数据的时间，

缩短工时提高检测效率；

5、本发明的v型定心块的可移动性，保证了治具装置的较高适应性，对不同口径的透镜

都可以完成定心、夹紧的操作，应用范围广；

6、本发明的滑块与v型定心块的可拆卸式连接，便于滑块和v型定心块的更换，节省了

成本；

7、本发明的v型定心块有效地保证了透镜的定心，在接触式测量时，接触点准确位于透

镜的中心部位，并且提供一定的透镜边缘约束，以避免透镜在测量过程中的晃动，保证测量

精度。

附图说明

[0017] 图1为本发明治具装置的整体结构示意图。
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[0018] 图2为本发明治具装置的装配爆炸图。

[0019] 图3为本发明圆柱形上转盘的纵截面剖面示意图。

[0020] 图中：1、v型定心块，2、圆柱形上转盘，3、滑块，4、下转盘，5、边缘突起，6、T型导向

槽，7、直线型导向槽，8、圆柱支撑部，9、矩形旋转部，10、V型凹槽，11、安装凹槽。

具体实施方式

[0021] 如图1、图2和图3所示，一种用于智能检测透镜中心厚度的治具装置，选用较为耐

磨的材料，以提高使用寿命和较长时间精度保证。该治具装置包括圆柱形上转盘2、下转盘

4、滑块3以及用于透镜定心的V型定心块1，V型定心块1开有与透镜相配合的V型凹槽10。

[0022] 圆柱形上转盘的内表面开有一圈安装凹槽11，下转盘4的外表面设置有与圆柱形

上转盘2的内表面安装凹槽11过渡配合的边缘突起5，以保证圆柱形上转盘2与下转盘4既可

以可靠固定又可以相互旋转。

[0023] 圆柱形上转盘2呈镂空的壳体式结构。圆柱形上转盘2的上表面开设有两个与V型

定心块1相配合的T型导向槽6，两个T型导向槽6呈中心对称结构，V型定心块1的下表面置于

T型导向槽6内。T型导向槽6能够保证夹紧v型定心块1在T型导向槽6中的直线运动，同时能

够保证两个v型定心块1在相反方向上同时移动相同距离，以保证所夹持光学透镜的定心精

度。

[0024] 下转盘4的上表面开设有两条互相平行的直线型导向槽7，对滑块3的运动起到导

向作用。

[0025] 滑块3包括竖直的圆柱支撑部8和水平的矩形旋转部9，V型定心块1的底部开设有

供V型定心块1与圆柱支撑部8过渡连接的圆柱孔，圆柱支撑部8的上端于V型定心块1内过渡

连接，圆柱支撑部8的下端固定于矩形旋转部9的中心位置。

[0026] 圆柱支撑部8与定心v型定心块1采用相对位置精度较高的可拆卸式连接；这种连

接方式的一个好处是，当v型定心块1或者圆柱支撑部8出现影响较大的磨损，能够较为方便

的进行更换，节省成本。

[0027] 下转盘4转动时，通过T型导向槽6的导向作用，将滑块3的直线运动转变为v型定心

块1的直线运动，v型定心块1最终以相同速度向中心或向外同时运动。v型定心块1具有定心

功能，在接触式测量时，接触点准确位于透镜的中心部位，并且提供一定的透镜边缘约束，

以避免透镜在测量过程中的晃动，保证测量精度。

[0028] 针对该用于智能检测透镜中心厚度的夹具装置，对应的检测方法的操作步骤如

下：

1）在最开始测量之前，首先进行装置夹持精度的检测。

[0029] 具体过程：将标准厚度的透镜放入治具装置中，旋转下转盘4使V型定心块1向透镜

靠拢直至夹紧，然后上下测量探头运动，当上下测量探头都分别和透镜接触时，停止运动，

测量出标准样件透镜的中心厚度，将得到的值和标准值比较，若误差在允许的范围内，则说

明夹具夹持精度满足要求，继续进行试验；

2）将待测的透镜放入治具装置中，由电机带动圆柱形上转盘2和下转盘4相对转动，此

时滑块3在直线型导向槽7中做直线运动，通过圆柱支撑部8的配合，带动v型定心块1沿直线

型导向槽7向中心靠拢完成透镜的定心加紧；
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3）上下测量探头运动，直至分别与透镜的上下表面相接触时停止，测量出透镜的中心

厚度反馈给传感器后，上传数据；

4）测量结束后，将上下测量探头和v型定心块1复位，取下透镜，等待进行下一次测量。
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