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车载环视影像模组自动化柔性生产线

竺志敏
中电海康集团有限公司 浙江 杭州 310000

摘� 要：随着影像模组在汽车上的系统化应用，实现倒车、后视、环视和行车记录等功能，单车影像模组的配置

多型化，模组工厂如何实现基于客户要求的齐套按时交货变得非常重要，工厂在设备配置、自动化、场线利用和换线

等方面都会影响客户要求的满足，本文介绍基于计算机控制影像模组自动化作业设备来实现多机种并线生产的柔性作

业方式。
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引言

车载环视影像模组（以下简称模组）由镜头、PCBA
主板、外壳等组成，其生产制造过程分为清洁、AA、
打胶固化和光电参数校准等工艺，工厂已用设备来实现

切割或打胶等单个工序的自动化作业，但由于模组部件

的多样性，无法在满足切换线时间、设备利用率等管理

要素的前提下，实现多台设备串联全过程自动化作业，

在生产车载环视影像模组时，设计一条能通过计算机管

理来实现各机种并线生产并方便换线的全自动柔性生产

线，有很强的现实意义。

1 系统概述

1.1  模组装配的工艺要求
模组装配作业工艺流程由以下几部分内容： PCBA与

上壳装配、上下壳装配、固件程序烧录、Plasma(等离子)
活化清洗、点胶、调焦、烘烤固化等。目前，等离子清

洗、点胶、调焦、烘烤已采用单台设备自动化作业，计

划用计算机来实现等离子清洗、点胶、调焦、烘烤等各

工序设备的串联管理。

1.2  自动柔性生产线的要求
自动柔性生产线是由母线和各自动化设备组成，母

线作为公共传输线负责同各设备的通讯和产品传输，；

母线要具备连接多台同类设备的接口和位置，[1]方便生

产不同机种时的产能瓶颈问题解决；母线要有自动识别

不同型号模组的功能，以实现把线上的不同模组正确送

去对应的加工工站；母线计算机能自动识别各自动化设

备，对各产品对应的设备工站能通过母线计算机界面自

由组合管理；母线计算机通过对模组产品的识别，形成

生产日志备查；母线具备离线编程的功能，以满足换机

型不停线的要求；母线具备传输故障自动报警的功能等

等。达到以上要求，才能满足各机种并线生产、方便机

种切换的要求。

2 自动柔性生产线的设计

自动柔性生产线由母线的计算机控制管理，计算机

通过局域网与MAS、各设备主机连通（附图1），实现线
上设备状态感知、产品识别、传输、生产信息记录等功

能；计算机操作界面直观显示各设备的状态，点击设备

图标，能即时获取设备的运营参数、生产履历等数据。

图1 计算机控制系统图

母线由自动上料机、输送/进出料轨道、自动下料机
构成，通过统一的治具作为设备间产品周转的工具，轨

道上对应有各设备的进出料接口实现各设备物料的供给

和传递，一条母线上留有相同设备的3个上下料口，可同
时实现3个机种的并线生产。
母线为定制设备，电源为220V、16A（线挂设备单

独供电），高压空气供气要求为0.4-0.7MP。
2.1  自动上料机
自动上料机作为料仓，必须具备一定的容量和满足

放置不同组件的条件，结合模组组装特性，上料机内部

设计五个料仓，每个料仓十层，一层放一盘料，一个料

仓最多可放490个料。轨道上装有5个CCD相机，一个相
机对应一个料仓，[2]作扫描料盒条码确认信息用。物料通

过组件扫描同仓位号绑定入库，物料取用由总控调度平

台发出指令，料盒移栽模块CCD相机通过数据库记录仓
位，经过扫描确认，通过轨道输送到目标作业设备（见
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附图2）。其为定制设备，电源为220V、16A，高压空气
供气要求为0.4-0.7MP，工控机系统为IPC+WIN7。

图2 自动上料机结构图

2.2  输送/进出料轨道
一台设备对应一段输送/进出料轨道，轨道间形成上

下位机通讯，轨道能自动感应传

输治具的进出，轨道速度由总控控制。上料机按总

控指令把料送到指定设备对应的轨道物料

出入口，经CCD相机扫描同数据库确认，由搬运机
械手送到设备内部料仓，设备开始作业，

整盘料作业完毕，信息回传总控，由总控给出新指

令，进入下一工序设备（附图3）。其为定制设备，电源
为220V、16A，高压空气供气要求为0.4-0.7MP，工控机
系统为IPC+WIN7；CCD相机像素要求为500万；X轴，
行程800mm，精度±0.02mm；Y轴1，行程400mm，精度
±0.02mm，Y轴2，行程400mm，精度±0.02mm。

图3 输送/进出料轨道结构图

2.3  在线Plasma(等离子)清洗机
等离子清洗机是标准设备，设备自带外部通讯功

能，可在采购设备时与厂家提出上

下料模式和通讯接口要求。

2.4  AA设备
AA(Activ Alignnt)意思为主动调整，该设备实现了模

组自动调焦、自动注胶（UV胶）和自
动紫外线照射固化等作业，国内已有多家厂商具备

生产该设备的能力，上下料模式和通讯接

口要求可在采购设备时与厂家对接。

2.5  高温固化
高温固化设备设计成自动抽屉型，横3竖3共9个抽

屉，每个抽屉可放置2个托盘。母线治具上的模组通过
输送/进出料轨道的机械手放置到高温固化设备的周转托
盘，放完后托盘自动入烘箱高温固化。国内已有多家厂

商具备生产该设备的能力（附图4），上下料模式和通讯
接口要求可在采购设备时与厂家对接。

图4 高温固化设备结构图

2.6  自动收料机
自动收料机部结构同上料机相似，但由于介质只有

装有完成品额度治具和空治具，只须在治具进入的移栽机

上配置一个CCD相机，料仓设计为六个，3个为完成品料
仓，一个料仓收取一种产品，一条线可同时生产3个不同
机种的产品。其为定制设备，电源为220V、16A，高压空
气供气要求为0.4-0.7MP，工控机系统为IPC+WIN7。
3 自动柔性生产线的调试

3.1  总控计算机
总控计算机是实现产品通过母线传送到待加工设备

的关键，开机后能自动检测到母线上已上电的设备和设

备类型，用鼠标点击计算机柔性线操作界面上的对应

机型程序，界面上母线的对应设备会以统一颜色黄色闪

烁，若有设备不闪烁，可能是该设备未到位或未上电开

机，此时，不管鼠标如何点击开始作业按钮，母线都不

应传输产品，系统界面应出现“请确认设备是否开机”

提醒；按对应程序条块上的复位键，程序对应设备应以

绿色闪烁并完成品计数归零，若有异常，应重点确认各

出入料的感应监测是否异常；按对应程序条块上的开始

键，母线正常动作，程序对应设备颜色都为绿色，完成

品计数；当母线上的任何一台设备因故障、缺料等原因

自身警示灯变黄色时，此时母线计算机对应的程序条块

整体应以黄色闪烁，母线警示灯亮黄灯，但不影响其它

产品作业程序的正常运行。

3.2  自动上料机
自动上料机是提供物料的定制设备，除了它的工作
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状态应被母线计算机监测到外，在调试时，要确保放置

物料的托盘尺寸与母线上的流转托盘严格一致；作业状

态时，上料机应对无条码、条码破损、条码错误和缺料

作有效识别，此时上料机警示灯黄灯闪烁。

3.3  Plasma(等离子)清洗机
清洗机除了它的工作状态应被母线计算机监测到

外，在调试时，应对托盘无条码、条码破损、条码错误

和缺料（无托盘）作有效的识别确认，异常时清洗机警

示灯黄灯闪烁；因Plasma(等离子)清洗机是标准设备，
单个产品进清洗机的作业实现调试属设备厂家的服务内

容，不在本文提及。

3.4  AA设备
AA设备在调试时，应对托盘无条码、条码破损、条

码错误和缺料（无托盘）作有效的识别确认，异常时AA
机台警示灯黄灯闪烁；因AA机台是标准设备，单个产品
进AA机的作业实现调试属设备厂家的服务内容，不在本
文提及。

3.5  高温固化机
高温固化机是实现模组上的固定胶水高温固化，调

试时应验证固化温度偏差是否符合工艺要求、单个固化

仓计数是否正常；超温、超时报警功能正常；[3]对托盘无

条码、条码破损作有效的识别确认，异常时高温固化机

警示灯黄灯闪烁。

3.6  自动收料机
自动收料机调试基本同上料机，除了它的工作状态应

被母线计算机监测到外，在调试时，收料机应对无条码、

条码破损作有效识别，此时收料机警示灯黄灯闪烁。

4 自动柔性生产线的工作实现

把模组装配用的PCBA、上壳、下壳放置到生产线专
用治具上，用条码标识各治具物料信息，用系统条码枪

分别扫描料仓治具卡位条码和装有物料的治具上条码，

放入对应治具卡位中，待生产。操作系统计算机界面，

选择对应产品程序后，生产开始。

上料机收到系统计算机指令，对应料仓上升到与丝

杠上上的移栽盒同等高度，机械臂抓取目标治具A经CCD
相机扫描同目标值指令确认后，经丝杠送到出料口。出

料口感应到治具发信息驱动输送/进出料轨道，把治具A
移栽到输送轨道，经输送轨道上的CCD相机扫描识别送
到对应的设备1，设备1作业完成发信号给系统计算机，
给出下一工序的设备2地址，通过输送/进出料轨道治具A
经CCD相机识别后去设备2作业，直至作业完成治具流到
自动收料机仓，多产品同时作业时，收料机的一个完成

品料仓只能放同一机型的完成品。

结束语

以上自动柔性生产线的实现，一条线可安排三个机

种同时生产，方便环视模组成套交付；由于设备配置灵

活，一条线生产安排生产一个机型时，可实现稼动率最

大化；产品周转自动化，缩短了工时节约了人力；由于

多设备共用一条母线来传送产品，大大节约了场地。
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