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摘要：目的目的 设计一台偏口桶专用旋压盖一体机，以解决偏口桶桶口位置不确定的问题，提高上盖速度

和效率。方法方法 采用机器视觉定位系统自动定位桶口位置信息，经坐标转换后，通过TCP通讯将其传

递给机器人，利用机器人的快速性及精确性，完成取盖、旋内盖及压外盖操作。结果结果 现场搭载试验系

统，对坐标变换进行数值拟合并进行旋压盖操作，定位误差基本控制在0.8 mm以内，寻口准确快速，取

盖一次完成，只需对桶口定位一次，即可完成旋盖和压盖2道工序。结论结论 该设备经实际应用，工作可

靠，寻口快速，封口效率高。
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ABSTRACT：This work was aimed to design an eccentric bunghole cap screwing-pressing machine, in order to solve the
problems of slow speed, low efficiency, and poor reliability in bunghole positioning and cap screwing-pressing. The
bunghole center was automatically positioned using the robot vision positioning system. After coordinate transformation, the
positioning information was transferred to the robot through TCP/IP communications, and the operations of picking up the
cap, screwing the inner cap and pressing the outer cap using the rapidity and accuracy of the robot. The test system was built,
numerical fitting was conducted for the coordinate transformation, and operations of screwing and pressing the cap were
performed. As a result, the bunghole was positioned quickly and precisely with an positioning error of below 0.8 mm.
Simultaneously, the two processes of screwing cap and pressing cap were finished at one localization. The practical
application showed that the equipment was reliable, with rapid positioning ability and high sealing efficiency.
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偏口铁桶是包装领域中广泛使用的一种包装物，

一般用来盛放润滑油、油漆、涂料等液体或半固体产

品，对包装物封口是包装过程中非常关键的一道工

序。常见的包装物特点是桶（瓶）口位于其正上方的中

心，固定桶（瓶）身即可确定桶（瓶）口位置，因而不需要

寻口操作，而偏口铁桶的桶口都不在中心，而是在边缘

位置，在进行封口工作前要进行必要的寻口[1—5]。偏口

铁桶的另外一个特别之处在于，其封口一般包括旋紧

内部铁盖和压紧外部防盗盖两道工序，这增加了此类

包装物的封口难度，现有的封口包装一般采用人工包

装或简易的机械包装，包装速度慢。

随着视频技术和红外成像技术的发展，一些应用

场合优先利用机器视觉技术，由计算机替代监控人员

进行图像理解[6—18]。机器视觉是通过光学的装置和非

接触的传感器自动地接收和处理一个真实物体的图

像，以获得所需信息或用于控制机器人运动的装置，
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具有速度快、精度高、噪声低、抗电磁干扰能力强及应

用方便灵活的特点，可以长时间工作于恶劣环境，便

于进行数字化处理和计算机连接，为企业减少劳动力

和提高生产效率。在图像采集、非接触测量和实时监

控方面得到了广泛应用，将机器视觉检测技术应用到

灌装、旋盖寻口已成为目前研究的一个热点[19—24]。

文中设计一种基于机器视觉的偏口铁桶旋盖压

盖设备，固定于机器人法兰盘上，利用机器视觉定位

桶口位置数据，通过TCP/IP通讯协议将其传送给机器

人，驱动机器人完成取盖、旋盖及压盖操作，工作可

靠、封口效率高。

1 系统组成及工作原理

旋压盖头封口组包括连接法兰及连接板、旋盖电

机、过载离合器、旋盖轴、旋盖缓冲弹簧、旋盖头、压盖

支架、真空发生器、吸盘、压盖头、压盖缓冲弹簧等部

分组成。连接板两端分别安装旋盖电机和压盖支架，

其中旋盖电机通过过载离合器连接旋盖轴，压盖支架

中间连接真空发生器和吸盘，便于取塑料外盖，下端

连接压盖头以压盖[1]。旋盖轴中间穿过旋盖缓冲弹

簧，下端插入旋盖头，旋盖头可沿旋盖轴上下移动。

旋盖头下方为一段矩形条，矩形条下方中心处设计有

一定深度的圆孔，圆孔内嵌入永磁体，便于取铁内

盖。压盖头包括外部固定圆筒和内部压盖体两部分，

外部固定圆筒安装在压盖支架上，内部压盖体在外部

固定圆筒中间，可沿外部固定圆筒上下移动。内部压

盖体与压盖支架之间连接压盖缓冲弹簧。旋盖头与

压盖头下端处于同一水平面，且二者中心与连接法兰

的轴心距离相同，见图1，其功能主要完成取盖、旋内

盖、压外盖操作。

在封口组中心安装视觉镜头，并固定在机器人末

端法兰上，机器视觉系统包括机器人、镜头、光源、通

讯板等几部分，见图2。机器人控制系统用来驱动机

器人运动及与视觉系统的TCP/IP通讯，PLC控制系统

用来控制旋盖头旋转与吸盘吸合以及桶、盖的输送定

位，PLC控制系统与机器人控制系统之间通过IO通讯

进行信息交互。由于旋盖头与压盖头下端处于同一

水平面，且二者中心与连接法兰的轴心距离相同，且

两者中心距与内盖外盖存储区中心距亦相同，因此，

取盖一次完成，定位只需一次即可完成后续的旋盖、

压盖操作。

塑料外盖和铁内盖按一定的顺序输送至待取位并

定位，待内、外盖都备好后机器人带动封口组到达内、

外盖存储位，旋盖头上的永磁体将内盖吸起，同时真空

发生器控制吸盘将外盖吸起，取盖完成后机器人带动

视觉镜头至固定拍照位置，等待桶定位（桶输送定位系

统由专门的机械结构组成，在此不再赘述）信号输出后

进行拍照记录桶口的像素信息，并经特定算法变换至

机器人坐标，经TCP/IP通讯传送给机器人控制系统，驱

动机器人带动旋盖头至桶口位置，此时伺服电机动作

开始旋盖，旋盖缓冲弹簧在旋盖过程中提供向下压力，

避免旋盖头与桶口刚性接触，起到保护旋盖头的作

用。当内盖旋到底时，过载离合器开始打滑，从而达到

定扭矩封口效果。旋盖结束后，机器人将封口组升至

一定高度，A6轴旋转180°，驱动机器人带动压盖头至

桶口位置，将外盖沿桶口外沿压入，同时真空发生器控

制吸盘断气，压盖完成。压盖缓冲弹簧与旋盖缓冲弹

簧一样，起到保护和缓冲作用。压盖完成后，机器人运

动至拍照位置，等待下一次取盖、封口。

2 视觉标定及坐标变换

2.1 特征提取

由于偏口桶在线体上是随意放置的，即使在上

图1 封口组结构

Fig.1 Structure of sealing component

图2 偏心桶旋压盖硬件原理

Fig.2 Principle of eccentric bunghole automatic positioning system
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桶、灌装时桶口保持一致，经线体输送到旋盖位后，桶

口位置在圆周方向仍然是随机分布的，见图3。

机器视觉的主要功能是找出桶口中心的坐标，从

图3中可以看出，桶口的显著特征是桶口内环为一圆

形，外环为正八边形，利用视觉镜头找出桶口位置从而

定位桶口中心坐标。镜头的主要作用是将所要检测的

目标成像在摄像机的图像传感器上，镜头的质量直接

影响到机器视觉的整体性能，合理选择光学镜头，是机

器视觉系统设计的重要环节。在测量视场一定的条件

下，提高光测系统测量精度最直接的方法就是提高

CCD摄像机的分辨率，即增加像素点阵数，然而这种提

高硬件分辨率的代价是相当昂贵和有限制的。

已知桶面直径为268 mm，偏口桶桶口中心距桶中

心距离为75 mm，桶口尺寸为50 mm，由于偏口桶输送

时桶口是随机的，为保证检测精度，该系统选用的镜

头分辨率为640×480，这样可保证摄像机的物面分辨

率为dx=D/N=0.42 mm，其中D为标定参照物直径，N
为目标在水平方向上两边缘间的像素。

2.2 坐标标定及数值拟合

理想的摄像机模型是针孔模型，机器人坐标系

ORxRyRzR到图像坐标系Ofxfyfzf的变换符合式（1）规定[25—26]：
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式中R和T分别为从世界坐标系到摄像机坐标

系的旋转和平移变换，R是一个3×3的正交矩阵：
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T是3×1的平移向量，其中Tx，Ty，Tz为平移矩阵

T的3个分量，如式（3）所示。
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由于镜头安装在机器人末端法兰上，机器人为4

轴机器人，则机器人坐标系 z轴与图像坐标 z轴平行，

且偏口桶桶高度基本一致，因此机器人旋盖及压盖 z
轴位置固定，无需进行 z轴的换算，只需计算机器人坐

标系 x，y方向与像素之间的对应关系即可。如图4所

示，其中画点区域为镜头视野，为机器人坐标系，点

（x，y）为某像素点在机器人坐标系下的坐标。

图像坐标系Ofxfyf到机器人坐标系Orxryr之间的关

系符合式（4）。
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所谓标定即求出式（4）中的各个变量，采用九点

法进行标定，在桶面上均匀的找出9个点，将像素点信

息及机器人坐标信息记录下来，其坐标点与像素点的

对应关系见表1。

根据表1中数值，利用式（4），求得标定旋转矩阵

图3 偏口桶桶面

Fig.3 The surface of eccentric bunghole

图4 坐标变换原理

Fig.4 Principle of coordinate transformation

表1 坐标点与像素点的对应关系

Tab. 1 The relation rules between coordinate and pixel

N

1

2

3

4

5

6

7

8

9

X/mm

1059.601

1044.003

1037.301

1057.810

1062.902

1070.999

1082.001

1093.902

1085.299

Y/mm

-238.302

-211.503

-182.201

-164.604

-184.810

-211.302

-233.504

-209.397

-183.298

X/像素

55.195

186.153

328.687

421.664

321.422

192.701

84.878

206.473

334.293

Y/像素

397.234

480.382

522.041

423.959

393.861

353.34

287.639

234.182

283.24
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R及平移向量T各参数，见式（5）。
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将桶口沿圆周随意摆放8个位置进行测试，将像

素点信息记录下来，并进行转换坐标与实际测量坐标

进行拟合，保留3位小数，以验证机器视觉检测及坐标

变换与实际位置是否一致。表2列出了该标定方法获

取的偏心桶口圆心位置识别误差检测数据，从表2中

可以看出，该标定方法应用于偏心桶口视觉自动定位

系统中具有较高圆心位置定位精度，误差基本控制在

0.8 mm以内。

已知桶口在机器人坐标下的位置坐标，如何将数

据传递给机器人成为亟需解决的问题，由于视觉系统

和机器人均支持工业以太网通讯协议，因此选用TCP/

IP通讯，通讯速度快，受干扰小。在机器视觉及机器人

中设置好IP相关内容，通过TCP/IP通讯将视觉像素转

换为机器人坐标后传递给机器人，以驱动机器人运动。

3 控制系统设计及试验

3.1 电控系统组成及系统流程

选用西门子PLC，利用位置控制模块EM253进行

旋盖伺服脉冲控制，选用的工业级功能标准的工业智

能相机In-Sight5000，选用施迈茨真空发生器控制吸

盘，选用 ABB260 机器人，机器人控制柜 IRC5 与

In-sight5000之间的数据交换采用TCP/IP通讯传递桶

口坐标信息，IRC5与PLC控制柜之间通过IO进行通

讯传递桶以及盖是否备好信号等，其硬件配置见图5。

系统工作流程见图6，开始时先初始化并标定摄

像头，求取旋转矩阵R及平移向量T，机器视觉运动至

拍照位置，拍照位置要求桶面全部在镜头范围内，当

内、外盖备好后先进行取盖操作，内、外盖取盖一次完

成，取盖完成后运动至拍照位置等待桶到位后拍照，

定位桶口坐标信息进行坐标变换并传递给机器人控

制系统驱动封口组完成旋压盖操作，依次循环。

3.2 试验

现场选用的机器人为专用机器人，速度快，精度

高，现场搭载起一套实际控制系统，见图7，由于机器

人重复定位精度在0.1 mm以内，标定精度在0.8 mm以

内，而旋盖和压盖允许的误差范围在2 mm以内即可

成功旋盖和压盖，经现场测试，旋盖效果良好。现场

测试5000桶，速度可以达到400桶/时，旋盖成功率

99.8%，压盖成功率100%。

4 结语

针对偏口铁桶封口进行了研究，采用机器视觉寻

表2 偏心桶口圆心位置检测数据

Tab. 2 Position detection data of the eccentric bunghole center

N

1

2

3

4

5

6

7

8

像素点/像素

（297.356，401.245）

（402.032，349.156）

（405.273，198.665）

（312.790，119.846）

（235.479，99.357）

（135.974，162.364）

（126.347，199.249）

（215.648，399.073）

转换点坐标/mm

（1060.991，-189.685）

（1072.460，-169.010）

（1102.878，-169.307）

（1117.954，-188.36）

（1121.389，-204.001）

（1107.762，-223.570）

（1100.225，-225.270）

（1060.687，-206.094）

实测点坐标/mm

（1060.7，-189.2）

（1072.6，-169.1）

（1102.7，-168.5）

（1118.2，-189.0）

（1121.6，-204.8）

（1107.1，-223.8）

（1100.8，-226.1）

（1060.8，-206.4）

误差/mm

（0.3，-0.5）

（-0.1，0.1）

（0.3，-0.8）

（-0.3，0.6）

（-0.2，0.8）

（0.7，0.2）

（-0.6，0.8）

（-0.1，0.3）

图5 硬件配置

Fig.5 Diagram of hardware configuration
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图6 系统流程

Fig.6 System flow chart

口定位桶口像素信息，并将该信息变换至机器人坐标

信息，通过TCP/IP通讯传递给机器人，驱动机器人进

行旋内盖、压外盖操作，寻口速度快、精度高，解决了

原来人工封盖存在的速度慢、效率低、劳动强度大的

问题。封口组将旋盖头和压盖头下端面设计在同一

水平面，并且二者中心与旋转电机的轴向距离相同，

只需对桶口定位一次，即可完成旋盖和压盖2道工序，

提高了封口速度，且旋盖头和压盖头都设计有缓冲弹

簧，起到保护和缓冲作用，旋盖头上设计有过载离合

器，从而达到定扭矩封口效果。该设备目前已申请专

利，并应用在国内某化工生产企业，经实践检验，该设

备运转良好，工作可靠，寻口快速，封口效率高，满足

了客户要求，具有较大的推广价值。
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