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采用识别装置
可靠抓取工件

通过 醜识赚件 、 机器人和控制装置协调配 ， 能够

实现从箱子 赚 細触 。 雜親賴條麵浦工件

便可 自动化地取出并加以定位 。

‘
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文 丨
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为了实现到箱子内智能化地抓取工件 ， 机器人需要有
一

个

目标识别装置和若干个专用抓钳

果人工从箱子 内取 出工件非 为 了 能够将杂乱堆放在运输 抓取 件循环作业 须

常简单 ， 因为这是 由 人脑进 箱内 的工件取出 ， 需要模拟 人体协 达到工序可靠

行控制 ， 用 眼睛 、 感官意识 、 自 己 调能力
——这要求通过图像识别系 在取出工件后 ， 再将其定位于

的手臂和手来进行的动作 。 而人的 统 、 软件 、 机器人和
一个精细的控 制造生产线以及组装生产线上。 这种

手与手臂动作的灵敏度是机械方式 制操作对策的综合性协调配合方可 符合工业生产规模的 自动化工件抓

所无法达到的 。 因此 ， 这成了工业 实现 ， 也就是实现智 能化工件抓 取作业不需要投资附加的机器设备 ，

自动化中的
一

条定律 ， 即至少要将 取 ， 人们将这种无序的工件 自动化 这样有三个重要优点 ： 能够提高企业

人类 自 己理解的过程 ， 按规则转换 抓取称为 随机抓取 （ 的生产率和产量 ； 减轻企业使用人工

成为机器人操作 。 。 的压力 ， 有较高的重复作业可能性 ，

且工件抓取作业质量稳定 。

现在 ， 在 自动化工件抓取作业

方面 ， 市场上有
一

系列的理念和模

式 ， 而这些绝大多数只是在实验室
、；

、 图
—

个可靠的 目标识别系统

可采用光学方式检测数据并进 和试验条件下才能够实现 。 迄今为

± 鹏齡灘碰实践 中还不

能賴工件抓取工序稳定可靠 。 而

工序可靠且利用率高的工件抓取技
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序和技术的无障碍配合 。 通常这 子内抓取工件 ，

‘

人脑控制完成 ， 赃 自动化工件抓 在这 条件 ‘

“
取技术方案 巾馳计龍、 软件 歸工件

和 由此得 出 的方法完成 。 在这里 ， 的作业难度大 。

每 个单独的具体过程必须可靠 。 为 了 设

特别是 图像识别技术的进步和标 计该 自 动 化工

准 的计算功能的提高 ， 为 自 动 件 拣 选 系 统 、

化工件抓取方 案 的工序可靠和 自 的 技 术 方 案 ，

动化工件抓取系统达到市场要求 公司与

起到关键性作用 德国

“ ‘

图 在抓取工件以后 ， 有 目的性地将工件放置在规定位置或将其

从深箱中抓取工件难度大 术 与 自 动化研 定位在机器设备上

现在 ， 公司 已为两家 究所 （ 进

汽车工业客户在实践中提供了 个 行合作研究 ， 并共同进行符合实践 段式 ， 以识 别 和选择放置在箱子

单元 。 工件提供商为这 应用 的测试 。 所研究的该 自动化工 里的工件及其框架条件的有 关信

两家汽车工业企业提供的工件未经 件拣选系统必须符合现实生产的框 息 （ 图 和 图 。

处理且分类无序地摆放在箱子里。 架条件要求 ， 要在现场实时符合客 为 了能够从深箱的几个角落将

在这两家汽车工业企业里 ， 借助于 户企业 的 技术和安全技术规范要 工件直接取出 ， 有必要专门研发抓

自 动化技术将工件放至 求 。 德国 常年研究 钳的 附加轴 （旋转和 回转轴 ） 。 因

一个输送带上 ， 并 由输送带将这些 摄像系统和软件 ， 这些经验为成功 为 轴机器人在装有工件的箱子角

工件送人各个需要的工位 （淬火炉 研发出该 自 动化工件拣选系统打下 落里经常处于 自行动作 ， 其铰接处

或汽车工业生产线 ） 。 这些工件是 了基础 。 会顶在箱子上 。 而有了旋转和 回转

不规则的 ， 而且 自动化工件抓取系 轴 ， 机器人便可无冲突地从工件运

统还可以把其中的建筑机械工件分 用 激光 描器 输箱里拣选工件 ， 接着 ， 将所抓取

拣出来 。 需 东选的工件 的工件准确定位 ， 如将其定位在加

客户 对 公 司提供 的 在 自 动化工件拣选 系统研发 工设备上 （ 图 。 虽然机械式抓取

单元的要求是 ， 必须 过程 中 ，

一个决定性的 突破是 目 工件的动作不能完全复制 ， 但是可

拣选空箱子里的工件 。 也就 标识别 系统 ： 用
一个 激光扫描 适当效仿 。

是说 ， 单元必须得到成 器精准识别需拣选 的工件
——

外 为 了达到最佳准确性 ， 工件被

功应用 ， 整个 自动化工件拣选系统 部光源如 制造车 间顶部照 明灯灯 抓在抓钳里的位置须通过一个中 间

的有效率达到 以上 ， 拣选抓 光不会对该 激光扫描器产生任 监控进行测定 ， 该中 间监控的检测

取的作业循环时间控制在 。

一 何影响 。 该 激光扫描器可精准 精度在 之 内 。 在 出 现错误

个进一步的特点是 ， 要使用该 自动 识别黑色 、 棕色或是锈蚀的工件 。 抓取时 ， 由于有
一个专门 的应对对

化工件拣选系统从很大且很深的箱 在此 ， 所使 用 的计算机软件为分 策 ， 该 自动化工件拣选系统便有一

个短时间的推迟抓取 ， 之后再继续

运行抓取 。

对建筑业来说 ， 要求使用 自 动

化工件拣选 系统过于苛刻 ， 人们

可提供 技术方案 ， 来

图 通过
一

个专门为从箱 拣选小客车生产厂 、 营运 汽车生

子里智能化抓取工件研发 产厂 、 通 用 机械生产企业 以及航
牛

择 关
空航天工业中重量为―

子里工件以及框架条件的 工件 ， 以挖掘生 产
“

潜力 并提高生

信息 产效益 。 口

師自甜化 现代制造


