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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由深圳捷牛科技有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：深圳捷牛科技有限公司。

本文件主要起草人：×××
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全自动镜头组立线技术规范

1 范围

本文件规定了全自动镜头组立线（以下简称“生产线”）的术语和定义、组成及工作条件、技术要

求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

本文件适用于安防、车载等镜头大批量生产、组装的全自动化生产线。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 37414.1 工业机器人电气设备及系统 第 1 部分：控制装置技术条件

GB/T 37415 桁架式机器人通用技术条件

GB/T 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第 1 部分:通用技术条件

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 7935 液压元件 通用技术条件

GB/T 3766 液压传动 系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 8196 机械安全 防护装置 固定式和活动式防护装置的设计与制造一般要求

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第 1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 25371 铸造机械 噪声声压级测量方法

GB/T 13306 标牌

JB/T 3240 锻压机械 操作指示形象化符号

JB/T 8356 机床包装 技术条件

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

全自动镜头组立线 Automatic lens assembly line

是一种高度自动化的生产线，专门用于制造和组装摄影镜头或光学镜头。集成了先进的机械技术、

自动化控制技术和精密的光学检测技术，实现对镜头各组件的自动抓取、定位、组装、检测和包装等全

流程作业。

4 组成及工作条件

4.1 组成

全自动镜头组立线的组成如下，除去隔离外罩后的整体结构示意图见图 1：

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=8AA1F5D36EEAA8DBE05397BE0A0AB19B
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D818AFD3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D80D22D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=7E2903B0D67D5A63E05397BE0A0AF660
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7D6CFD3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/hb/search/stdHBDetailed?id=8B1827F21A02BB19E05397BE0A0AB44A
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a) 组装机械手模组；

1) 机械手：采用伺服电机驱动，具有多个自由度，能够执行复杂的组装动作；

2) 末端执行器：安装在机械手的末端，用于抓取、放置镜片和其他部品；

3) 机器人系统：集成了光学成像、图像传感、图像处理、机器人组装、通讯控制以及视觉定

位与检测等多个关键技术的复杂系统。

b) 镜片、部品组装载台模组；

1) 夹具：用于精确定位镜片和其他部品，确保准确对位；

2) 单工/双工位/三工位组立机台：高效组装、通过视觉定位或机械定位等方式实现零件的精

准定位，确保组装质量。

c) 镜片供料模组；

1) 镜片仓库：储存镜片，确保组装过程中镜片的连续供应；

2) 输送机构：将镜片从仓库输送到组装区域；

3) 识别系统：通过视觉识别或其他传感器识别镜片的型号、规格等信息，确保正确供料。

d) 点胶机械手模组；

1) 点胶固化检测机台：用于在镜片或其他部品上点胶，固定它们之间的位置关系；

2) 胶水供给系统：确保点胶机有足够的胶水供应；

3) 控制系统：控制点胶机的点胶量、速度和位置，确保点胶的精确性和一致性。

e) UV 灯固化模组；

1) UV 灯：用于照射胶水，使其固化；

2) 灯罩和反射镜：确保 UV 光能够均匀照射到胶水上；

3) 温度控制系统：控制 UV 灯的温度，防止过热或损坏。

f) 高精度平台与电机；

1) 高精度大理石平台：作为整个组立线的基础平台，提供稳定的支撑和精确的基准；

2) 高精密龙门直线电机：驱动各种模组和设备进行精确的直线运动，确保组装过程的精确性。

g) 进料/出料流水线模组。

1) SOMA 片自动上料机构：通过特定的设计和机制克服 SOMA 片因静电所产生的粘连，实现快

速高效的自动化操作；

2) 出料输送带：将组装完成的镜头输送到下一工序或成品仓库；

3) 传感器：用于检测镜片或其他部件的到位情况，确保流水线的顺畅运行。
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标引序号说明：

1----镜头上料装置；

3----镜头收料装置；

21----功能单元；

31----动力直线模组；

211----流水线工作台；

2121----功能装配机构；

2122----点胶机构；

2123----检测机构。

图 1 整体结构示意图

4.2 工作条件

4.2.1 工作间内环境温度为 - 5 ℃ ～ 45 ℃，相对湿度应不大于 80％。

4.2.2 生产线工作电源电压与额定电压应保持在 ± 10％之间的范围内。

4.2.3 压缩气源压力应为 0.5 ㎫ ～ 0.8 ㎫。

5 技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 全自动镜头组立线应符合本文件的要求，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

5.1.2 各机台之间应能通过简单的机械结构和电气拔插件连接；可以根据镜头组装工艺的需求来增减

机台或重新组合，以适应镜头工艺设计的变化。

5.1.3 各单机配置应能满足生产工艺要求，产品设计应布局合理、性能优良、工作可靠、连线方便、

造型美观、便于维修。

5.1.4 根据用户对生产线制造锻件精度和生产线效率、自动化程度的要求，供需双方应在合同中注明

生产线中应包括的单机名称、数量和规格。

5.1.5 在用户遵守运输、贮存、安装、使用规程的条件下，若产品自制造厂发货之日起 12 个月内，

确因质量问题不能正常工作，制造厂应负责保修、包换、包退。

5.2 基本参数

生产线的基本参数见表 1 。

表 1 基本参数

项目 指标

镜片上料方式 料盘（可采用镀膜套盘）

镜筒上料方式 振动盘

压圈上料方式 振动盘或料盘

soma 片上料方式 料盘上料

组立工位数量 具有单工位机台、多工位机台，根据需要进行选择搭配

点胶控制器 进口高精度

组立定位视觉 500 W 像素智能相机
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表 1 基本参数（续）

项目 指标

UPH 600

供电要求 AC220V/50Hz

气压 0.5 ㎫ ～ 0.8 ㎫
涂胶位置精度 ≤ ± 0.5 ㎜

生产节拍 ≤ 3 min/pcs

装配精度 ± 0.005 ㎜

注：“UPH”指该生产线每小时能够组装完成的镜头数量。

5.3 性能

5.3.1 整线

5.3.1.1 生产线应实现全线无人化生产。

5.3.1.2 生产线应运转平稳，运动零部件动作应灵活、协调、准确，无阻和异常声响。

5.3.1.3 生产线应设置单工位组立机台、双工位组立机台、点胶固化检测机台、压圈锁附机台、热封(熔

着)机台、收料机台、打压机构、翻转机构等多个功能模块，适应和满足各种工作状态。

5.3.1.4 生产线应具有高精度扭力的压圈锁附方式，可压住镜片锁附，可测量 0 型圈形变量。

5.3.1.5 生产线应采用 EtherNet 工业以太网和接口，可接入 MES 系统，进行生产全程追溯和监控。

5.3.1.6 生产线应具备声光电分级报警功能。

5.3.1.7 生产线设备故障率应不超过 1％。

5.3.1.8 生产线负荷运行时噪声应 ≤ 80 dB（A）。

5.3.2 夹具

5.3.2.1 夹具设计应满足柔性化、组合化需求；

5.3.2.2 夹具防护等级应适应铸造车间高温粉尘环境。

5.3.2.3 夹具上应装有传感器，实时监控夹具工作状态。

5.3.2.4 夹具的动作与机器人的动作连锁。

5.3.3 桁架

5.3.3.1 生产线中的桁架应符合 GB/T 37415 的规定。

5.3.3.2 桁架结构、导轨、传动应有足够的刚度和稳定性，应适用于重载场合使用。

5.3.3.3 桁架应运行可靠，精度高，应配备绝对位置编码器，重复定位精度不超过 ± 5 ㎜。

5.3.4 控制系统

5.3.4.1 控制系统应符合 GB/T 37414.1 的规定。

5.3.4.2 控制系统应具有以下功能和性能：

a) 对生产线总体控制功能，实现对生产线各设备单元进行协调、集中监控、人机交互、安全等智

能控制功能；

b) 对生产线各设备单元数据进行采集、运行控制、故障诊断及处理的功能；

c) 统计生产线运行状况和生产运行报表的功能；

d) 与上层软件（如 MES 系统、ERP 系统）的通讯功能。
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5.3.5 安全防护

5.3.5.1 电气系统应符合 GB/T 5226.1 的有关规定。

5.3.5.2 工作区域应设置安全围栏及安全门，危险区域应加保护罩或保护网，防护罩及防护装置应表

面平整、勾称，不应翘曲、凹陷，安全防护应符合 GB/T 8196 的有关规定。

5.3.6 空运转

5.3.6.1 动作要求：

a) 对各个指令动作连续启动、停止各 3 次，动作应灵活、准确、无故障；

b) 对安全防护装置进行试验，功能应可靠，动作应准确。

5.3.6.2 连续空运转要求：生产线模拟工作状态按设计规定的节拍进行整线连续空运转试验，其连续

运转时间不少于 2 h。在空运转过程中，各工序工作应正常，运行应平稳；各项功能、性能应可靠，不

出现故障，否则应重新进行连续空运转。

5.3.7 负荷运转

生产线按设计规定的节拍进行整线连续负荷运转试验，其连续运转时间不少于 8 h。在负荷运转过

程中，各工序工作应正常，运行应平稳；各项功能、性能应可靠，不出现故障，否则应重新进行连续负

荷运转。

5.3.8 气动液压系统

5.3.8.1 气动系统

气动系统的结构与安全要求应符合 GB/T 7932 的规定。

5.3.8.2 液压系统

生产线的液压系统应符合 GB/T 3766 的规定，液压系统中所用的液压元件应符合 GB/T 7935 的规

定。

6 试验方法

6.1 整线

6.1.1 目测检查整线各个功能模块运转状态是否正常。

6.1.2 查验生产线是否具有声光电分级报警的功能，其结果应符合 5.3.1 的规定。

6.1.3 在负荷运转条件下，按 GB/T 25371 规定的方法检验生产线整线噪声。

6.2 夹具

目测。

6.3 桁架

按 GB/T 37415 的规定进行。

6.4 控制系统

按 GB/T 37414.1 的规定进行。
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6.5 安全防护

6.5.1 电气系统按 GB/T 5226.1 的有关规定进行。

6.5.2 采用目测方式，查验安全门、接地装置、防护罩等安全防护装置及安全标志。

6.6 空运转试验

生产线模拟工作状态按设计规定的节拍进行整线连续空运转试验，连续空运转 2 h，试验结果应符

合 5.3.6 的规定。

6.7 负荷试验

生产线按设计规定的节拍进行整线连续负荷试验，连续负荷 8 h，试验结果应符合 5.3.7 的规定。

在负荷试验过程中，生产线的机、电、液、气各系统应工作平稳、可靠。

6.8 气动、液压系统

气动、液压系统按 GB/T 7932、GB/T 3766、GB/T 7935 的规定进行。

7 检验规则

7.1 检验分类

全自动镜头组立线的检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 出厂检验

7.2.1 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。

7.2.2 抽样规则

出厂检验应进行全数检验。因批量大，进行全数检验有困难的可实行抽样检验。抽样检验方法依据

GB/T 2828.1 中规定，采用正常检验，一次抽样方案，一般检验水平Ⅱ，质量接受限（AQL）为 6.5 ，

其样本量及判定数值按表 2 进行。

表 2 出厂检验抽样方案

本批次产品总数 样本量 接受数（Ac） 拒收数（Re)

26 ～ 50 8 1 2

51 ～ 90 13 2 3

91 ～ 150 20 3 4

151 ～ 280 32 5 6

281 ～ 500 50 7 8

501 ～ 1 200 80 10 11

1 201 ～ 3 200 125 14 15

注：26 件以下为全数检验。

7.2.3 检验项目
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产品出厂前应经生产企业的质量检验部门逐一检验合格，并附有检验合格证方能出厂。出厂检验项

目和顺序按表 3 的规定。

表 3 检验项目

序号 项目名称 技术要求 试验方法 出厂检验 鉴定检验

1 整线 5.3.1 6.1 √ √

2 夹具 5.3.2 6.2 √ √

3 桁架 5.3.3 6.3 - √

4 控制系统 5.3.4 6.4 - √

5 安全防护 5.3.5 6.5 - √

6 空运转 5.3.6 6.6 - √

7 负荷运转 5.3.7 6.7 - √

8 气动、液压系统 5.3.8 6.8 - √

注：“√”表示需检验项目，“－”表示无需检验项目。

7.3 型式检验

7.3.1 提交型式检验的产品必须是经生产厂质量检验部门检验合格的产品。

7.3.2 有下列情况时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大转变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时应每半年进行一次检验；

d) 产品停产一年后，恢复生产时；

e) 合同规定进行型式检验时；

f) 质量监督检验机构提出进行型式检验要求时。

7.3.3 型式检验按照表 3 的全部要求进行。

7.4 批量

用同一批原材料在相同生产工艺和产品条件下连续制造的产品视为同批量。

7.5 判定规则

7.5.1 性能均符合本文件规定时，则判定该批产品合格。其中任一项不合格，则判定该批产品为不合

格。

7.5.2 顾客对产品有特殊要求的，按顾客要求进行（组批、检验和判定）。

7.6 复验规则

检验结果不符合要求时，则应取留作复验的全自动镜头组立线样品进行重复试验，如果复验结果仍

不符合要求时，则该批产品应报废或降级使用。

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志

8.1.1 全自动镜头组立线的产品标记和标牌应固定在生产线上明显的位置。
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8.1.2 全自动镜头组立线及主要单机应有铭牌和润滑、安全等各种标牌或标志。标牌上的形象化符号

应符合 JB/T 3240 的规定。标牌的型式与尺寸应符合 GB/T 13306 的规定。在标牌上应标明：

a) 制造厂名称；

b) 产品名称；

c) 产品型号；

d) 生产日期或出厂日期；

e) 产品编号。

8.1.3 全自动镜头组立线均应附带下列技术文件：

a) 使用说明书；

b) 合格证书；

c) 装箱单。

8.2 包装

8.2.1 全自动镜头组立线的零件、部件、附件和备件及外露加工面包装前应进行防锈处理。

8.2.2 包装应符合 JB/T 8356 的规定。

8.2.3 在保证产品质量和运输安全的前提下，允许按供需双方的约定实施简易包装。

8.2.4 包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。

8.3 运输

8.3.1 生产线零件在运输过程中应防止剧烈碰撞，避免雨、雪直接淋湿，防止机械性损坏。

8.3.2 运输和搬运时应轻拿轻放，不应摔扔，防止产品损伤。

8.3.3 运输时不能重压、碰撞，应注意防晒、雨淋。

8.4 贮存

8.4.1 在贮存过程中不应受腐蚀以及强磁场、电场干扰，不得与酸、碱等物质和有机溶剂混存。

8.4.2 全自动镜头组立线应按品种、规格、颜色分别堆放贮存于干燥通风处，避免高温及日晒雨淋，

防止表面划伤。

8.4.3 全自动镜头组立线应平放，不应堆码过高。

8.4.4 全自动镜头组立线应贮存在通风、干燥，周围无腐蚀性气氛的仓库内。

━━━━━━━━━━━
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