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检测

使用 Ｄｅ ｌ ｔａ 机器人控制相机
确保检测的灵活性

一个检测单元总共可检测到高档汽车空气弹簧的空气压缩机的 ２ ７ 个特性 。 为此 ， 检测 笮元所

使用的相机 由一个 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机器人进行控制 ， 这样能够确保检测草元运行的灵活性 。 在此 ， 相机是直

接集成到机器人控制装置中的 。

文 旧 ＥＲＮ ＨＡＲＤＦＯ Ｉ ＴＺ Ｉ Ｋ
Ｋ

Ｍ
常情况下 ， 快速完成拣选和堆垛 在 ２７ｓ 内检测空气压缩机的上所使用 的设备 。

任务是 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机器人的专业范 围 。２ ７ 项性能 就 在 之 前 ，
ｍ ｂ ｕ 公 司 为 美 国

设备生产厂商 ｍ ｂ ｕ 新展示 了 
Ｆ ａｎ ｕ ｃ 德国位于 Ｕｍｍ ｅ ｒ ｎ 的 生产设备生 产 厂Ｃ ｏ ｎ ｔ ｉ ｎ ｅ ｎ ｔ ａ ｌ 公司设计并安装了

一

台检测

公司提供的 Ｍ －

ｌ ｉＡ 设备 的性能 。 在此 ， 商 ｍ ｂ ｕ 公 司 的 合伙 人 兼 经 理 Ｇ ｅ ｒ ｈ ａ ｒｄ单元 ， 在该检测单元里对高档汽车空气

由 相机在
一

个检测单元 中控制机器人 。 Ｇ ｉｉ ｎ ｚ ｅ ｌ 说 ：

“

我 们必须能够给 出 让用 户弹簧系统的空气压缩机进行检测 ， 总共

对于使用者而言 ， 这意味着有很多优势 ：

一次便能够接受的决定 。

”

Ｇｉｉｎｚｅ ｌ 近年来检测空气压缩机的 ２ ７ 项性能 。 整个检测

因为用 户 可在产 品的设计阶段了解产 品作为汽车行业的供货商 ， 不仅懂得技术 ， 的作业时 间为 ２ ７ｓ 。 这听起来像是竞技

在生产和安装过程 中 ， 并非总能保证实了解产品的生产和安装过程 ，
且能够决体育的项 目 ， 但事实上并非如此 。 ｍ ｂ ｕ

施最佳技术解决方案 。 所 以 ， 在启动产定生产程序 。 Ｇｔｏ ｚ ｅ ｌ 的公司是
一

家有 ２ ５公司研发 、 设计和 自 动化部 门 的 负责人

品生产前需要有检测该产品 的具体过程个工作人员 的设备生产企业 ， 其经营范Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ｓＭ ｌ ｉ ｌ ｌ ｅ ｉ

？

表示 ：

“

有些情况下 ， 我

的技术解决方案 ，
且可在持续 的生产运围包括检测装置 、 折叠小客车安全气囊们通过

一

个 图像所检测 的空气主缩机的

行中保持检测产品的高灵活性 。装置及制动器和制动器部件安装作业线性能会更多 。

”

如果所检测 的各种性能均

正常 ， 人们便在该空气压缩机上粘贴上
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；

＂麵 机 ｆ ｉ 、

＾ 从 设 计 上 右 ， 人 们 首 先想 到 的是

ｉｖｊ 丨」 架 式 检 测 中 儿 ， 爾制 ｔ 能够进 人 该
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辦随 ：

“

紐计■我 们便强

＃ （ ＾
＾
ｗ ｎ綱神 儿 ｒ紐叫 卩 ：＾糾 １卟将

？ ＾ 多謂 的检 测 综 合 到 个这样 的检 测 单

能够做 出所有 的最终决定 ， 但这并不能

图 １Ｄｅ ｌ ｔ ａ 机器人正控制相机通过工件的上方 。 在此
，
相机是集成到机器人控制装置中的算机图示减轻该项设计工作 。

Ｇ Ｕ ｎ ｚ ｅ 丨 表示 ：

“

在
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研发时间越来越短的过程 中 ， 我们总是
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备 ， 并 以 购 置 了
－

台 小 型 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机 器 ■节 ＾

＇
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人 。 Ｍ Ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ 解 释 道 ：

“

该 机 器 人 对 于 时总共有 ６ 个自

一 ， 八 １— 八 ＾一由度ｍ＾：

美 国 Ｃ ｏ ｎ ｔ ｉ ｎ ｅ ｎ ｔ ａ ｌ 公 司 的这个工厂 的检

测 任务来说是
一个完美 的 技 术 解 决方

案 。

”

Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 总结他一段时间 以来的经验Ｃ ｏ ｎ ｔ ｉ ｎ ｅ ｎ ｔ ａ ｌ 公司工厂的检测单元任人们可在线在检测设备上进行

表示 ， 关节机器人成本较高 ， 人们 只是务是检测空气弹簧系统的空气压缩机的 ＜言 ＜息存取

节省 了过程处理轴 的部分 。 如上诉方式总共 ２７ 项性能 。 由
一

台相机拍摄空气压对于 ｍ ｂ ｕ 公 司研 发 、 设计和 自 动

使用机器人技术是正确的 。缩机的性能 ， 并 由 图像系统将这些 图像化 的 负 责 人 Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 而言 ， 该检 测 单元

机器人结合 图像处理系统是适合完与事先给定的定义照片进行 比较 。 在检的
一个优点是 ， 相机能够直接通过机器

成尤其是如快速完成拣选和堆垛这样任测单元前面安装有组装好的结构部件制人控制装置里的相称物 （ 或人 ） 进行识

务的灵活设备 。 迄今为止 ， 完全传统的做成 的支架和通气管 。 所有这些附件均必别和调整 。
Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 同 时解释了他是如何

法是 ， 固 定安装相机和 由
一

台机器人进须设置完好 、 位置正确且具体选择也要为其企业节省 了成本 。 原 因 是 ， 他坚称

行加工工件的处理 。 对于美国 Ｃｏｎｔｉｎ ｅｎ ｔａ ｌ通过测试 。 此时 由
一个工人将空气压缩通过 网 络服务器对检测单元所检测 的缓

公司 的这家工厂的检测单元来说 ， 人们机放置到检测单元的支撑装置上 。 该支冲弹簧空气压缩机的特性进行新的调整

首先设置了 出 发点 ， 因 为人们决定通过撑装置安装在
一

根纵 向运行的轴上 ， 之和检测 ， 他说 ：

“

必要 时 ， 我使 用
一

台

控制机器人的相机 ， 达到检测单元 的快后驶人检测单元 内 。 该输送轴 又重新安计算机就可 以处理照 片 ， 用 户 也可以 自

速运行和最大的灵活性 ， 这是
一

台 清晰装在
一

根转轴上 ， 输送轴仅用 于让检测行进行校准和清除 。

”

度中等的简单黑 白相机 （ 图 １
） 。工件人出 检测单元 ， 而转轴 则具有检测在线情况下 ， 人们可 以直接在检测

工件 ３ ６０

°

的定位功 能 。 该检测 单元的设备上进行信息存取 ， 这样该检测设备

一 个 转 轴 可 承 担 检 测 工 件 诀窍是
一

台 工作快速 的 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机器人 ， 便可
一

步步运行 ， 并在需要时检测缓冲

３６０
°

的定位功能 该型机器人是此级别机器人 中 唯
一

拥有 弹簧 空 气压缩机 的
一

个新 的特性 。 在

在研发 阶段便进行检 测 单元 的 设三轴手关节 的机器人 ， 该机器人有 ６ 个此 ， 用 户可于在线运行的情况下追随检

计 ， 在该阶段还不能完全确定该新检测自 由度 （ 图 ２
） 。 这样 ， 机器人便不会满测 的每个运行步骤 。 这种技术解决方案

单元产品 的所有功能 。 对于
一

个 由 各个负荷使用 ， 在作业时 ， 其运行速度仅为已经有助于缓冲弹簧空气压缩机的性能

不同单个部件组成的新检测设备产 品来其最大速度的 ４ ０％
。 这样便 已能够完成检测 ，

且这种检测方法 比
一

个工作人员

说 ， 必须进行设计和构想才能建造 。 对检测任务 ， 并为 以后可能的改造 留 出 了在检测 现场工作还要快很多 。

于 Ｇｔｏ ｚ ｅ ｌ 和其团 队来说 ， 这样的情况并余地 。ｍ ｂ ｕ 公 司 的 员 工 坚信这种 在线检

不新鲜 ，
Ｇ ｉ ｉ ｎ ｚ ｅ ｌ 说 ：

“

我们 有 时必须预对于一个确定性能的编程也存储 了测 技 术 解 决 方 案 是 可 行 的 。 因 为 产

见检测作业的情况 ， 这些情况往往是在相应的参考照片 。 然后相机从机器人行品 的 质 量 也 是 通 过 程 序 的 质 量 来 控

与用 户首次商谈时几乎不能完全了解到 ， 驶到
一

个相应 的位置 ， 此时检测单元可制 ， 所 以若 今 后 用 户 数量 增 加 ， 公 司

原 因是我们提供的检测设备产 品还未完这样编程 ， 也就是机器人掌握住每个确将 采 用 这种 灵 活 的 在 线检 测 技 术解决

成研发工作 。

”

与用 户保持紧密的关系使定 的标准输入 ／ 输 出 （
Ｎ ．

－

ｉ
－Ｏ ） 特性并方案 。 将 来 ， 公 司 会 根据 用 户 的要求

得 ｍ ｂ ｕ 公司能够很好的取得成功 。 因为发 出信号 。 而操控检测单元的工作人员加 强在 线 检 测 技 术 解决方 案 的 应 用 。

作为用户 ，

Ｃ ｏ ｎ ｔ ｉ ｎ ｅ ｎ ｔ ａ ｌ 公司的这家工厂可 以事后进行补 回检测 ， 或是在 图像检ｍ ｂ ｕ 公 司研发 的检 测 缓 冲 弹簧 空气压

对 ｍ ｂ ｕ 公司设计人员的思路及对该公司测后重新释放检测程序 。 正确 的方法是缩机产 品 的 出 错率及其 出 错 的 分布情

检测技术灵活性非常信任 ， 所 以在较早在缓冲弹簧 到达正确的位置时重新释放况统计表 明 ， 该检 测 单 元 随 时可 以使

的时间里便商定 了检测单元所需价格 。检测程序 。 用 。 ＩＺＩＳ

ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 顸汴工业觀器八 ２ ０ １ ６
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