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基于双目视觉原理的混联机器人
初始点坐标研究

罗继曼ꎬ魏泽明ꎬ刘思远ꎬ都　 闯

(沈阳建筑大学机械工程学院ꎬ辽宁 沈阳 １１０１６８)

摘　 要 目的 获取混联机器人加工初始点的三维坐标ꎬ并将坐标应用于机器人的自

动对刀过程ꎬ提高对刀效率及加工精度. 方法 基于双目视觉原理进行了理论建模和

实验分析ꎬ建立双目视觉系统的数学模型ꎬ推导出由图像像素坐标到三维坐标的坐标

转换关系ꎬ利用 ＭＡＴＬＡＢ 视觉工具箱进行摄像机的标定ꎬ并提取出被加工件上目标

点的像素坐标ꎬ通过点的三维重建获得靶位目标点的三维坐标. 结果 经仿真与实验ꎬ
精确获取了加工初始点的三维坐标ꎬ相对误差在 ３％以内. 结论 该方法应用于雕刻机

器人自动对刀系统中ꎬ能降低人工对刀危险系数ꎬ提高了对刀效率和对刀精度.
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　 　 人类通过视觉获取 ８０％ 的外界信息ꎬ而
双目是获取视觉信息过程中的核心器官[１] .
因此ꎬ人类希望机器人也拥有类似视觉的系

统ꎬ帮助机器人主动认知环境ꎬ以期实现各种

非接触式的功能. 所谓计算机视觉是利用各

种成像系统代替人类的视觉器官作为输入敏

感手段ꎬ由计算机代替大脑完成处理和解

释[２] . 计算机视觉技术的诞生和应用显著地

提高了生产自动化水平ꎬ改善了人类的生产

生活现状[３] . 目前ꎬ雕刻领域[４] 应用并联雕

刻机器人[５ － ７]以及混联机器人进行各种产品

的高效加工. 具有结构优势的混联机器人在

高刚度、高强度、高速大范围等加工场合广泛

应用. 由于雕刻加工的初始点是根据被加工

件的特点而定ꎬ需要有加工初始点对刀过程.
目前该阶段多为人工操作ꎬ导致工作效率低ꎬ
定位不精准ꎬ且危险性较大. 而且在对同一零

件重新装卡进行二次精加工时ꎬ手动对刀产

生误差也会导致加工质量下降. 通过双目视

觉原理构建非接触式对刀平台ꎬ即通过双目

摄像机获取加工初始点的三维空间位置关

系ꎬ实现混联机器人刀具的自动定位ꎬ可提高

工作效率及对刀精度. 笔者采用双目视觉原

理[８ － ９]ꎬ建立了视觉系统坐标转换模型ꎬ通过

摄像机对目标点标定ꎬ重建了被加工件上初

始点的三维坐标. 将该三维坐标应用于机器

人控制系统中ꎬ经过相应运算ꎬ可得到机器人

刀具从当前点运动到被加工件的初始点所需

运动的路径ꎬ进而实现自动对刀过程.

１　 双目视觉系统模型的建立

１. １　 各参考坐标系及其转换关系

目标图像的采集过程就是将客观场景进

行投影转化ꎬ此转化过程可以通过成像坐标

系之间的相互转换来实现. 这些坐标系主要

包括图像像素坐标系(Ｏ０ － ＵＶ)ꎻ图像物理

坐标系(Ｏ － ＸＹ)ꎬ(ｕ０ꎬｖ０)为原点 Ｏ 在图像

像素坐标系中的坐标ꎻ摄像机坐标系(Ｏｃ －
ＸｃＹｃＺｃ ) 及 世 界 坐 标 系 ( Ｏｗ －
ＸｗＹｗＺｗ) [１０ － １１] . Ｐ 点为目标点ꎬ各坐标系关

系如图 １ 所示.

图 １　 各坐标系位置关系图

Ｆｉｇ １　 Ｔｈｅ ｃｏｏｒｄｉｎａｔｅ ｓｙｓｔｅｍ ｐｏｓｉｔｉｏｎ ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐ

图 １ 中图像像素坐标系与物理坐标系的

转换关系为
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式中:ｕꎬｖ 为目标点在图像像素坐标系中的

横纵坐标ꎻｄｘꎬｄｙ 为尺度因子ꎻｘꎬｙ 为目标点

在图像物理坐标中的横纵坐标.
图像物理坐标系与摄像机坐标系相应坐

标转换关系为
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式中:Ｘｃ、Ｙｃ、Ｚｃ 为目标点在摄像机坐标系中

的坐标ꎻｆ 为摄像机焦距.
摄像机坐标系与世界坐标系相应坐标转

换关系为
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式中:Ｘｗ、ＹｗꎬＺｗ 为目标点在世界坐标系中

的坐标ꎻＲ 为旋转矩阵ꎻｔ 为平移向量.
１. ２　 单摄像机模型

建立了 ４ 种空间坐标系后ꎬ为了建立世

界坐标系中目标物体的三维坐标点到二维图

像像素点的空间对应关系ꎬ需要进行各个坐

标系之间的相互转换.
整理各坐标之间的转换公式ꎬ可得目标点

图像像素坐标与其世界坐标的数学表达式为
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式中:ｆｘ ＝ ｆ
ｄｘꎬｆｙ ＝ ｆ

ｄｙꎻＭ 为 ３ × ４ 的投影矩阵.

Ｍ１ 完全由 ｆｘꎬ ｆｙꎬｕ０ꎬｖ０ 决定ꎬ这些参数

只与摄像机内部结构有关ꎬ称为摄像机内部

参数ꎬＭ２ 完全由摄像机相对世界坐标的位置

决定ꎬ称为摄像机外部参数ꎬ 旋转矩阵 Ｒ 和

平移向量 ｔ 可通过摄像机标定得到[１２ － １５] .
１. ３　 双目立体视觉模型

双目立体视觉的基本原理[１６] 与人类视

觉的立体感知过程相似ꎬ是从两个不同的视

点观察同一事物ꎬ以获取在不同视角下的图

像ꎬ通过成像几何原理计算图像像素间的位

置偏差 (视差)ꎬ进而获取目标的三维信

息[１７] . 根据两台摄像机摆放时光轴是否平

行ꎬ双目立体视觉系统又分为平行双目视觉

系统和非平行双目视觉系统.
双目视觉模型如图 ２ 所示ꎬ从图 ２ 中可

获取单个空间点的三维信息ꎬ空间中任意一

点为 Ｐꎬ两个摄像机分别为 Ｃ１ꎬＣ２ꎬ坐标系分

别为 Ｏ１—Ｘ１Ｙ１Ｚ１ꎬＯ２—Ｘ２Ｙ２Ｚ２ꎬ其中图 ２( ａ)
中两摄像机光轴平行ꎬ为理想的双目视觉模

型ꎬ通常实际应用中无法达到该要求. 因此ꎬ
一般两摄像机光轴都以任意角度放置ꎬ如图

２(ｂ)所示. 可通过投影变换矩阵ꎬ利用最小

二乘法求得 Ｐ 点的三维空间坐标.

图 ２　 双目视觉模型

Ｆｉｇ ２　 Ｂｉｎｏｃｕｌａｒ ｖｉｓｉｏｎ ｍｏｄｅｌ

　 　 在非平行放置的双目视觉模型下ꎬ获得

空间 点 Ｐ 的 三 维 坐 标 过 程 如 下. 假 设

Ｐ ｘｗ ｙｗ ｚｗ( )为世界坐标系中的坐标ꎬ在

左右两个摄像机中的图像像素坐标分别为

Ｐ ｌ ｕｌ ｖｌ( )ꎬＰｒ ｕｒ ｖｒ( )ꎬ则:
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é

ë

ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú

ｘｗ

ｙｗ

ｚｗ
１

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú

. (６)

式中:ＭｌꎬＭｒ 分别为左、右两摄像机相对世界坐

标系的投影矩阵ꎬ两式分别消去 ｚｌꎬｚｒ 可整理为

ｍｌ３１ｕｌ －ｍｌ１１ ｍｌ３２ｕｌ －ｍｌ１２ ｍｌ３３ｕｌ －ｍｌ１３

ｍｌ３１ｖｌ －ｍｌ２１ ｍｌ３２ｖｌ －ｍｌ２２ ｍｌ３３ｖｌ －ｍｌ２３

ｍｒ３１ｕｒ －ｍｒ１１ ｍｒ３２ｕｒ －ｍｒ１２ ｍｒ３３ｕｒ －ｍｒ１３

ｍｒ３１ｖｒ －ｍｒ２１ ｍｒ３２ｖｒ －ｍｒ２２ ｍｒ３３ｖｒ －ｍｒ２３

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú
ú

ｘｗ
ｙｗ
ｚｗ

é

ë

ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú

＝

ｍｌ１４ －ｍｌ３４ｕｌ

ｍｌ２４ －ｍｌ３４ｖｌ

ｍｒ１４ －ｍｒ３４ｕｒ

ｍｒ２４ －ｍｒ３４ｖｒ

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú
ú

. (７)

由已标定好的左、右摄像机的内外参数

以及目标点的图像像素坐标ꎬ代入式(７)便

可求出 Ｐ 点在世界坐标系中的三维坐标.

２　 视觉系统实验与分析

２. １　 摄像机标定

在图像测量过程以及机器视觉应用中ꎬ
为确定空间物体表面某点的三维几何位置与

其在摄像机成像中对应点之间的相互关系ꎬ
必须建立摄像机成像的几何模型ꎬ这些几何

模型就是摄像机参数ꎬ包括摄像机内部几何

光学特性ꎬ图像中心ꎬ焦距ꎬ镜头畸变的参数

称为摄像机的内参数ꎻ以及摄像机相对世界

坐标的方位称为外参数. 而求解这些参数的

过程就称为摄像机标定[１８ － １９] .
为了验证笔者方法的可行性与准确性ꎬ

搭建了双目视觉平台ꎬ实验采用单位方块长

宽分别为 ５０ ｍｍ × ５０ ｍｍ 的黑白相间的棋

盘标定板. 将双摄像头调整到合适的角度ꎬ便
于提取混联雕刻机器人平台上的被加工件初

始点的位置. 将采集好的被加工件区域的图

片通过 Ｍａｔｌａｂ 视觉工具箱进行处理以及标

定摄像机ꎬ相机标定流程图如图 ３ 所示ꎬ通过

该过程可以标定出摄像机的内外参数.

图 ３　 双摄像机标定流程图

Ｆｉｇ ３　 Ｄｕａｌ ｃａｍｅｒａ ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ ｆｌｏｗ ｃｈａｒｔ

双目摄像机经标定过程后ꎬ可得左右两

摄像机内外参数相对应的标定结果.
左摄像机内参矩阵为

１ ２０８ ３３４ ０ ３０５ ４６５ ０
０ １ ２３９ ０５６ ３４７ １８７ ０
０ ０ １ ０

é

ë

ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
. (８)

左摄像机外参矩阵为

０ ２３３ ０ ９５３ ０ １９１ － １５７ ０３６
０ ６４２ － ０ ００３ － ０ ７６６ － １４２ ７２１

－ ０ ７２９ ０ ３０１ － ０ ６１３ １ ０７６ ６８１
０　 　 ０　 　 ０　 　 １　 　

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú

.

(９)
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右摄像机内参矩阵为

１ ２４４ ２６５ ０ ４２２ ８３０ ０
０ １ ２５０ ６６７ ２２９ １４８ ０
０ ０ １　 ０

é

ë

ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
.

(１０)
右摄像机外参矩阵为

０ １５３ ０ ９８０ ０ １２５ － ２６３ １７５
０ ５９２ ０ ０１０ － ０ ８０５ － ４２ ４９５

－ ０ ７９１ ０ １９７ － ０ ５７８ １ ０６９ ８７９
０　 　 ０　 　 ０　 　 １　 　

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú

.

(１１)
为验证该实验的精度误差ꎬ将目标点反

投影. 如图 ４ 为右摄像机的角点坐标误差ꎬ该
误差表示的是标定使用的所有角点反投影到

图像空间的图像像素坐标误差ꎬ单位为像素.
从图 ４ 可以看出ꎬ在 Ｘ 方向ꎬ像素误差最大

在 １ 个像素以内ꎬＹ 方向像素误差最大在 １ ５
个像素以内. 误差较小ꎬ满足实验要求.

图 ４　 摄像机角点坐标误差分析

Ｆｉｇ ４　 Ｅｒｒｏｒ Ａｎａｌｙｓｉｓ ｏｆ Ｃａｍｅｒａ Ｃｏｒｎｅｒ Ｃｏｏｒｄｉｎａｔｅ

２. ２　 坐标获取的实验测试

混联雕刻机器人在每次加工新零件时ꎬ
被加工件的初始加工位置以及加工初始点的

位置不是固定的. 因此ꎬ每次加工都需对初始

加工点进行一次标定. 当双目摄像机的内参

数以及与世界坐标系对应的外参数标定完成

后ꎬ因摄像机的位置及参数已固定ꎬ所以每次

只需对贴有靶标的被加工件进行左、右摄像

头同时拍照一次ꎬ选取所需的加工初始点位

置ꎬ即可根据双目视觉原理获取加工初始点

在世界坐标系中的坐标ꎬ其世界坐标系与机

床坐标系关系如图 ５ 所示.

图 ５　 世界坐标系与机床坐标系关系图

Ｆｉｇ ５　 Ｔｈｅ ｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐ ｂｅｔｗｅｅｎ ｗｏｒｌｄ ｃｏｏｒｄｉｎａｔｅ
ｓｙｓｔｅｍ ａｎｄ ｍａｃｈｉｎｅ ｃｏｏｒｄｉｎａｔｅ ｓｙｓｔｅｍ

　 　 被加工件上贴有靶标ꎬ方便计算机识别

被加工件位置以及提取加工初始点坐标. 将
该图像进行反投影ꎬ可得各角点在左摄像机

中反投影后图像(见图 ６)ꎬ将该点区域放

大可得局部放大图像(见图 ７)ꎬ两图中坐标

单位为像素. 从反投影的图像中可以清楚地

看到加工初始点在左摄像机中的位置及其像

素坐标(ｕｌꎬｖｌ)为(５７３ꎬ２７６) . 同理可得该点

在右摄像机中图像坐标 ( ｕｒꎬ ｖｒ ) 为 (５６５ꎬ
２７４) .

图 ６　 各角点在左摄像机中反投影后图像

Ｆｉｇ ６　 Ｒｅｐｒｏｊｅｃｔｅｄ ｇｒｉｄ ｐｏｉｎｔｓ ｉｎ ｌｅｆｔ ｃａｍｅｒａ
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图 ７　 局部放大图像

Ｆｉｇ ７　 Ｐａｒｔｉａｌｌｙ ｍａｇｎｉｆｉｅｄ ｉｍａｇｅ

在摄像机标定过程中ꎬ已经通过 Ｍａｔｌａｂ
视觉工具箱标定得到了左、右摄像机的内外

参数矩阵ꎬ利用式(４)进行运算ꎬ可得左、右
摄像机的投影矩阵ꎬ即 ＭｌꎬＭｒ . 将投影矩阵和

经反投影所得的目标点在左、右两个摄像头

中的像素坐标( ｕｌꎬｖｌ )ꎬ( ｕｒꎬｖｒ)代入式(７)
中ꎬ便可计算出目标点 Ｐ Ｘｗ Ｙｗ Ｚｗ( )在世

界坐标系中的三维坐标ꎬ其值为(１８７ ５９０ꎬ
３４５ ５４０ꎬ ４５ ５６９) .

３　 误差分析与应用

３. １　 误差分析

为了测试该方法的精度ꎬ设计了一组实

验ꎬ求取了被加工件靶位中 １０ 个角点的三维

坐标ꎬ并通过机器人控制面板获取了角点的

实际三维坐标ꎬ两者偏差值如表 １ 所示. 定位

精度误差作为机器人运动精度评定的重要指

标之一[２０]ꎬ其计算式为

Δ ＝ Δ２
ｘ ＋ Δ２

ｙ ＋ Δ２
ｚ . (１２)

式中:Δ 为定位精度ꎬΔｘ、Δｙ、Δｚ 分别表示目

标点各计算坐标值与实际坐标值之差.
　 　 为获得更高的测量可信度ꎬ计算了 １０ 个

角点的相对误差ꎬ以及其均值和标准差. 坐标

点计算值与实际值的相对误差计算式如式

(１３)ꎬ标准差计算式如式(１４)ꎬ计算结果如

表 ２ 所示.

δＩ ＝
ΔＩ

ＬＩ
× １００％ . (１３)

ｓＩ ＝ １
ｎ∑

ｎ

ｉ ＝１
(ｘｉ － ｘ) ２ . (１４)

式中:δ 为均值ꎬＬ 为目标点实际坐标值ꎬＳＩ

取 ｘꎬｙꎬｚꎬｓ 为标准差ꎬｎ 为目标点个数.
表 １　 定位精度误差

Ｔａｂｌｅ １　 Ｔｈｅ ｐｏｓｉｔｉｏｎｉｎｇ ａｃｃｕｒａｃｙ ｅｒｒｏｒ

角点 Δｘ / ｍｍ Δｙ / ｍｍ Δｚ / ｍｍ Δ /ｍｍ

１ ３ ３２２ － １ ６８８ ３ ２２７ ４ ９２９

２ － １ ７９０ － １ ９５４ １ ２３７ ２ ９２４

３ ２ ７２１ － ０ ７４４ ２ ６３０ ３ ８５６

４ ０ １０１ － １ ４４２ － １ ３０８ １ ９４９

５ ０ ０００ － １ ４４５ ２ ９１２ ３ ２５５

６ ２ ５７６ １ ５６８ １ ６２５ ３ ４２５

７ ０ １０６ １ １３９ ０ ０３６ １ １４４

８ － ０ ３０１ － ２ ７９２ － １ ０１０ ２ ９８４

９ ０ ７６７ １ ５１５ ０ ６２０ １ ８０７

１０ ４ ０６１ ２ １３５ ２ ０４０ ５ ０２１

表 ２　 目标点的相对误差

Ｔａｂｌｅ ２　 Ｒｅｌａｔｉｖｅ ｅｒｒｏｒ ｏｆ ｔａｒｇｅｔ ｐｏｉｎｔ

角点 δｘ / ％ δｙ / ％ δｚ / ％

１ １ ８ ０ ５ ７ ６

２ １ ０ ０ ６ ３ ０

３ １ ５ ０ ３ ６ ２

４ ０ １ ０ ７ ３ ０

５ ０ ０ ０ １ ６ ８

６ ０ １ ０ ５ ３ ８

７ ０ １ ０ ４ ０ １

８ ０ ２ １ １ ２ ４

９ ０ ６ ０ ８ １ ４

１０ ３ ０ １ ４ ４ ８

　 　 由表 ２ 及式(１４)可得出角点在 ｘ、ｙ、ｚ 三

个坐标方向的方差分别为 ０ ９１％ ꎬ０ ３６％ ꎬ
２ ２９％ ꎬ均控制在 ３％以内. 由表 １ 可计算可

得摄像机重建点与实际点之间定位精度误差

均值为 ３ １３ ｍｍ. 由此可知ꎬ机器人视觉系统

定位精度误差远小于手动对刀误差. 又由于

对刀过程与加工过程相互独立ꎬ不会影响加

工精度.
３. ２　 获取加工初始点坐标的应用

目前机床加工的初始阶段ꎬ都避免不了
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对刀过程ꎬ该过程大多数为人为操纵. 首先将

机器刀具回归零点ꎬ然后通过手动操作ꎬ将工

作机构慢慢移动到工件加工初始点附件ꎬ最
后靠近工件仔细观察同时移动刀具慢慢接

近. 有时还需开启工作机构将刀具与目标点

接触后完成对刀工作. 在需要二次对刀或者

加工中断需要继续加工的过程ꎬ手动对刀不

能满足加工精度ꎬ存在二次对刀误差ꎬ并且手

动操作过程效率低ꎬ精度差ꎬ危险性高. 因此ꎬ
需要引入非接触式对刀过程取代传统手动对

刀过程.
笔者研究方法可以快速精确地获得机床

平台上被加工件表面上任意点在世界坐标系

中的三维坐标ꎬ同时还可以获取刀尖点在空

间中的任意位置. 将该系统应用于各种加工

的初始对刀阶段ꎬ实现非接触式对刀过程ꎬ提
高了对刀精度ꎬ降低了对刀危险性ꎬ同时也消

除了二次对刀的误差ꎬ同时也提高了加工的

自动化和智能化程度. 其自动对刀实现过程

如图 ８ 所示.

图 ８　 自动对刀过程的实现

Ｆｉｇ ８　 Ａｕｔｏｍａｔｉｃ ｔｏｏｌｉｎｇ ｐｒｏｃｅｓｓ

将基于双目视觉原理的平台用于混联雕

刻机器人自动对刀过程ꎬ能大大提高定位速

度和定位精度ꎬ实验台只需两个高清摄像头.
通过获取加工空间的图像ꎬ将加工件粘贴图

像拾取靶标ꎬ在所需特征点的位置粘贴标记

点ꎬ便可通过双目视觉原理获取图像中任一

点的三维空间坐标. 通过计算在世界坐标系

中刀尖点与加工初始点的三维坐标之差ꎬ就
可获得自动对刀时机器所需运动的位移. 将
刀尖预期运动位移转换成机器可识别的 Ｇ
代码ꎬ输入到由雕刻专用软件 ＡｒｔＣＡＭ 所生

成的程序头中ꎬ再将该程序载入雕刻机器人ꎬ
刀具便可自动移动到加工初始点ꎬ实现自动

对刀的过程.

４　 结　 论

(１)建立了坐标转换模型ꎬ利用 Ｍａｔｌａｂ
视觉标定工具箱对左、右两个摄像机进行了

精确标定ꎬ通过机器人控制系统对机器零点

进行了标定ꎬ利用摄像机提取了加工初始点

的图像像素坐标ꎻ建立双目视觉系统模型ꎬ通
过计算获得目标点的三维视觉坐标值.

(２)经仿真与实验ꎬ精确获取了加工初

始点的三维坐标ꎬ视觉系统的相对误差不超

过 ３％ .
(３)应用视觉系统搭建混联机器人的自

动对刀平台ꎬ可以降低人工对刀的危险系数ꎬ
提高对刀的准确度和对刀效率ꎬ并可消除在

二次加工时因对刀所产生的误差.

参考文献

[ １ ]　 陆乐. 平面设计中的视觉流程概述[ Ｊ] . 科技
创新导报ꎬ２００８(３３):６７.
(ＬＵ Ｌｅ. Ｖｉｓｕａｌ ｐｒｏｃｅｓｓ ｏｖｅｒｖｉｅｗ ｉｎ ｇｒａｐｈｉｃ
ｄｅｓｉｇｎ[Ｊ] . Ｓｃｉｅｎｃｅ ａｎｄ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ ｉｎｎｏｖａｔｉｏｎꎬ
２００８(３３):６７. )

[ ２ ]　 马肖ꎬ舒博伦ꎬ李景春. 双目立体视觉测距技
术[Ｊ] . 电子设计工程ꎬ２０１６(４):８１ － ８３.
(ＭＡ ＸｉａｏꎬＳＨＵ ＢｏｌｕｎꎬＬＩ Ｊｉｎｇｃｈｕｎ. Ｂｉｎｏｃｕｌａｒ
ｓｔｅｒｅｏ ｖｉｓｉｏｎ ｒａｎｇｉｎｇ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ[Ｊ] . Ｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃ
ｄｅｓｉｇｎ ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇꎬ２０１６(４):８１ － ８３. )

[ ３ ]　 张祖勋. 数字摄影测量与计算机视觉[ Ｊ] . 武
汉大 学 学 报 ( 信 息 科 学 版 )ꎬ ２００４ ( １２ ):
１０３５ － １０３９.
(ＺＨＡＮＧ Ｚｕｘｕｎ. Ｄｉｇｉｔａｌ ｐｈｏｔｏｇｒａｍｍｅｔｒｙ ａｎｄ
ｃｏｍｐｕｔｅｒ ｖｉｓｉｏｎ[ Ｊ] . Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｗｕｈａｎ ｕｎｉｖｅｒ￣
ｓｉｔｙ( ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎ ｓｃｉｅｎｃｅ ｅｄｉｔｉｏｎ)ꎬ２００４(１２):
１０３５ － １０３９. )

[ ４ ]　 张世辉ꎬ孔令富. 一种新型 ６ － ＰＵＳ 并联机构
雕刻机[Ｊ] . 机器人ꎬ２００５ꎬ２７(４):３１３ － ３１８.



第 １ 期 罗继曼等:基于双目视觉原理的混联机器人初始点坐标研究 １５７　　

(ＺＨＡＮＧ ＳｈｉｈｕｉꎬＫＯＮＧ Ｌｉｎｇｆｕ. Ａ ｎｅｗ ６ －
ＰＵＳ ｐａｒａｌｌｅｌ ｍｅｃｈａｎｉｓｍ ｅｎｇｒａｖｉｎｇ ｍａｃｈｉｎｅ
[Ｊ] . Ｒｏｂｏｔꎬ２００５ꎬ２７(４):３１３ － ３１８. )

[ ５ ]　 ＫＯＮＧ Ｌ ＦꎬＺＨＡＮＧ Ｓ Ｈ. Ａ ｎｏｖｅｌ ｐａｒａｌｌｅｌ ｅｎ￣
ｇｒａｖｉｎｇ ｍａｃｈｉｎｅ ｂａｓｅｄ ｏｎ ６ － ＰＵＳ ｍｅｃｈａｎｉｓｍ
ａｎｄ ｒｅｌａｔｅｄ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｉｅｓ[Ｊ] . Ｉｎｔｅｃｈꎬ２００５.

[ ６ ] 　 张世辉. 并联机器人汉字雕刻技术的研究
[Ｄ] . 秦皇岛:燕山大学ꎬ２００５.
(ＺＨＡＮＧ Ｓｈｉｈｕｉ. Ｒｅｓｅａｒｃｈ ｏｎ ｔｈｅ Ｃｈｉｎｅｓｅ￣ｅｎ￣
ｇｒａｖｉｎｇ ｔｅｃｈｎｉｑｕｅ ｏｆ ｐａｒａｌｌｅｌ ｒｏｂｏｔ [Ｄ] . Ｑｉｎ￣
ｈｕａｎｇｄａｏ:Ｙａｎｓｈａｎ Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙꎬ２００５. )

[ ７ ]　 张世辉ꎬ孔令富ꎬ刘天洋. 一种面向并联机构
的雕刻刀具系统设计[ Ｊ] . 机器人ꎬ２００７ꎬ２９
(３):２４４ － ２４９.
(ＺＨＡＮＧ Ｓｈｉｈｕｉꎬ ＫＯＮＧ Ｌｉｎｇｆｕꎬ ＬＩＵ Ｔｉａｎ￣
ｙａｎｇ. Ａ ｎｏｖｅｌ ｅｎｇｒａｖｉｎｇ ｃｕｔｔｉｎｇ ｔｏｏｌ ｓｙｓｔｅｍ ｆｏｒ
ｐａｒａｌｌｅｌ ｍｅｃｈａｎｉｓｍ[ Ｊ] . Ｒｏｂｏｔꎬ２００７ꎬ２９ (３):
２４４ － ２４９. )

[ ８ ]　 ＷＡＮＧ ＦꎬＣＨＥＮ Ｋ ＺꎬＦＥＮＧ Ｘ Ｙꎬｅｔ ａｌ. Ｄｅ￣
ｖｅｌｏｐｉｎｇ ａ ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ ｆｏｒ ｔｈｅ
ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ ｍａｄｅ ｏｆ ａ ｍｕｌｔｉｐｈａｓｅ ｐｅｒｆｅｃｔ ｍａｔｅ￣
ｒｉａｌ[ Ｊ] . Ｔｈｅ ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ ａｄｖａｎｃｅｄ
ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙꎬ ２００９ꎬ ４０ ( ７ / ８ ):
８３７ － ８４６.

[ ９ ]　 冯志友ꎬ李永刚ꎬ张策ꎬ等. 并联机器人机构运
动与分析研究现状及展望[ Ｊ] . 中国机械工
程ꎬ２００６ꎬ１７(９):９７９ － ９８４.
(ＦＥＮＧ Ｚｈｉｙｏｕꎬ ＬＩ Ｙｏｎｇｇａｎｇꎬ ＺＨＡＮＧ Ｃｅꎬ
ｅｔ ａｌ. Ｐｒｅｓｅｎｔ ｓｔａｔｅ ａｎｄ ｐｅｒｓｐｅｃｔｉｖｅｓ ｏｆ ｒｅｓｅａｒｃｈ
ｏｎ ｋｉｎｅｍａｔｉｃｓ ａｎｄ ｄｙｎａｍｉｃｓ ｏｆ ｐａｒａｌｌｅｌ ｍａｎｉｐ￣
ｕｌａｔｏｒｓ [ Ｊ ] . Ｃｈｉｎａ ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇꎬ
２００６ꎬ１７(９):９７９ － ９８４. )

[１０] ＰＡＲＫ Ｊ Ｓ. Ｉｎｔｅｒａｃｔｉｖｅ ３Ｄ ｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎ ｆｒｏｍ
ｍｕｌｔｉｐｌｅ ｉｍａｇｅｓ: ａ ｐｒｉｍｉｔｉｖｅ￣ｂａｓｅｄ ａｐｐｒｏａｃｈ
[Ｊ] . Ｐａｔｔｅｒｎ ｒｅｃｏｇｎｉｔｉｏｎ ｌｅｔｔｅｒｓꎬ２００５ꎬ２６(１６):
２５５８ － ２５７１.

[１１] ＢＲＵＮＯ ＦꎬＢＩＡＮＣＯ ＧꎬＭＵＺＺＵＰＡＰＰＡ Ｍꎬ
ｅｔ ａｌ. Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｔｉｏｎ ｏｆ ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｄ ｌｉｇｈｔ ａｎｄ
ｓｔｅｒｅｏ ｖｉｓｉｏｎ ｆｏｒ ｕｎｄｅｒｗａｔｅｒ ３Ｄ ｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎ
[Ｊ] . ＩＳＰＲＳ ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ ｐｈｏｔｏｇｒａｍｍｅｔｒｙ ａｎｄ ｒｅ￣
ｍｏｔｅ ｓｅｎｓｉｎｇꎬ２０１１ꎬ６６(４):５０８ － ５１８.

[１２] ＳＵＮ ＪꎬＧＵ Ｈ Ｂ. Ｒｅｓｅａｒｃｈ ｏｆ ｌｉｎｅａｒ ｃａｍｅｒａ
ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ ｂａｓｅｄ ｏｎ ｐｌａｎａｒ ｐａｔｔｅｒｎ[Ｌ] . Ｗｏｒｌｄ
ａｃａｄｅｍｙ ｏｆ ｓｃｉｅｎｃｅꎬｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ ＆ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙꎬ
２００９(６０):６２７ － ６３１.

[１３] ＣＨＡＰＥＲＯＮ ＴꎬＤＲＯＵＬＥＺ ＪꎬＴＨＩＢＡＵＬＴ Ｇ.

Ｒｅｌｉａｂｌｅ ｃａｍｅｒａ ｐｏｓｅ ａｎｄ ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ ｆｒｏｍ ａ
ｓｍａｌｌ ｓｅｔ ｏｆ ｐｏｉｎｔ ａｎｄ ｌｉｎｅ ｃｏｒｒｅｓｐｏｎｄｅｎｃｅ: ａ
ｐｒｏｂａｂｉｌｉｓｔｉｃ ａｐｐｒｏａｃｈ [ Ｊ ] . Ｃｏｍｐｕｔｅｒ ｖｉｓｉｏｎ
ａｎｄ ｉｍａｇｅ ｕｎｄｅｒｓｔａｎｄｉｎｇꎬ２０１１ꎬ１１５(５):５７６ －
５８５.

[１４] ＬＩＵ Ｗꎬ ＭＡ Ｘꎬ ＪＩＡ Ｚꎬ ｅｔ ａｌ. Ａ ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ
ｍｅｔｈｏｄ ｏｆ ｂｉｎｏｃｕｌａｒ ｖｉｓｉｏｎ ｓｙｓｔｅｍ ｆｏｒ ｌａｒｇｅ
ｆｏｒｇｉｎｇ ｄｉｍｅｎｓｉｏｎ ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ [ Ｊ] . Ｓｅｎｓｏｒｓ
ａｎｄ ｔｒａｎｓｄｕｃｅｒｓꎬ２０１２ꎬ１４５(１０):１１９ － １２９.

[１５] 冀芳ꎬ何红丽ꎬ张建花. 基于立体视觉的天线
阵面姿态测量技术 [ Ｊ] . 科技与企业ꎬ２０１６
(２):１４５ － １４６.
(ＪＩ ＦａｎｇꎬＨＥ ＨｏｎｇｌｉꎬＺＨＡＮＧ Ｊｉａｎｈｕａ. Ｂａｓｅｄ
ｏｎ ｔｈｅ ｓｔｅｒｅｏ ｖｉｓｉｏｎ ｏｆ ｔｈｅ ａｎｔｅｎｎａ ｐｏｓｔｕｒｅ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ [ Ｊ] . Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ ａｎｄ
ｅｎｔｅｒｐｒｉｓｅｓꎬ２０１６(２):１４５ － １４６. )

[１６] 李介谷. 计算机视觉的理论和实践[Ｍ] . 上
海:上海交通大学出版社ꎬ１９９８.
(ＬＩ Ｊｉｅｇｕ. Ｃｏｍｐｕｔｅｒ ｖｉｓｉｏｎ ｔｈｅｏｒｙ ａｎｄ ｐｒａｃｔｉｃｅ
[Ｍ] . Ｓｈａｎｇｈａｉ:Ｓｈａｎｇｈａｉ Ｊｉａｏｔｏｎｇ Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙ
Ｐｒｅｓｓꎬ１９９８. )

[１７] 邢怀学ꎬ朱旻ꎬ浦玉强ꎬ等. 基于双目立体视觉
的三维地形重构[ Ｊ] . 地理与地理信息科学ꎬ
２００７(２):１.
(ＸＩＮＧ ＨｕａｉｘｕｅꎬＺＨＵ ＭｉｎꎬＰＵ Ｙｕｑｉａｎｇ. Ｄｉ￣
ｍｅｎｓｉｏｎａｌ ｔｅｒｒａｉｎ ｒｅｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎ ｂａｓｅｄ ｏｎ ｂｉｎ￣
ｏｃｕｌａｒ ｓｔｅｒｅｏｓｃｏｐｉｃ ｖｉｓｉｏｎ[ Ｊ] . Ｇｅｏｇｒａｐｈｙ ａｎｄ
ｇｅｏｇｒａｐｈｙ ｉｎｆｏｒｍａｔｉｏｎ ｓｃｉｅｎｃｅꎬ２００７(２):１. )

[１８] ＭＡＲＣ Ｐ. Ｆｒｏｍ ｉｍａｇｅｓ ｔｏ ３Ｄ ｍｏｄｅｌｓ [ Ｊ ] .
Ｃｏｍｍｕｎｉｃａｔｉｏｎｓ ｏｆ ｔｈｅ ＡＣＭꎬ２００２ꎬ４５ (７):
５０ － ５５.

[１９] 胡国元ꎬ何平安ꎬ王宝龙. 视觉测量中的相机
标定问题[ Ｊ] . 光学与光电技术ꎬ２００４ (３):
９ － １２.
(ＨＵ ＧｕｏｙｕａｎꎬＨＥ ＰｉｎｇａｎꎬＷＡＮＧ Ｂａｏｌｏｎｇ.
Ｔｈｅ ｐｒｏｂｌｅｍ ｏｆ ｃａｍｅｒａ ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ ｉｎ ｖｉｓｕａｌ
ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ[Ｊ] . Ｏｐｔｉｃｓ ＆ ｏｐｔｏｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃ ｔｅｃｈ￣
ｎｏｌｏｇｙꎬ２００４(３):９ － １２. )

[２０] 罗继曼ꎬ李根标. 遥操作主手机器人精度标定
研究[Ｊ] . 组合机床与自动化加工技术ꎬ２０１５
(１２):１９ － ２２.
(ＬＵＯ ＪｉｍａｎꎬＬＩ Ｇｅｎｂｉａｏ. Ｒｅｓｅａｒｃｈ ｏｎ ｔｅｌｅｏｐ￣
ｅｒａｔｉｏｎ ｍａｓｔｅｒ ｈａｎｄ ｒｏｂｏｔ ｗｉｔｈｐｒｅｃｉｓｉｏｎ ｃａｌｉｂｒａ￣
ｔｉｏｎ[ Ｊ] . Ｍｏｄｕｌａｒ ｍａｃｈｉｎｅ ｔｏｏｌ ＆ ａｕｔｏｍａｔｉｃ
ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ ｔｅｃｈｎｉｑｕｅꎬ２０１５(１２):１９ － ２２. )


