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传统交叉算子的贴装顺序依次是 ： 

21一>7一>19一>17一>21一>20一>16一>18一>21一>l一>8一>12一> 

21一>10一>6一>2一>21->1 1-->2一>14->21->3一>4一>15一>21一>5一>9 

该贴装路径长度为 1313．8mm。 

改进交叉算子的贴装顺序依次是： 

21->2一>18->13一>21一>1 1->6一>10一>21一>3一>7一>17一>21一> 

15一>14一>5一>21一>20一>8一>9一>21一>19一>12一>4一>21一>1一>16该贴 

装路径长度为 1 132．9mm。 

改进算法的路径优化渐变线图，如图5所示。从图5中可以 

看到运用改进遗传算法，在初代种群中的贴装路径值接近 

1400mrn，径过 100代的优化后 ，贴装结果快速收敛，最优解已经 

降到 1175mm附近，在100代至400代个体的优化进程中，由于 

采用单点的基因位对称变异算子，实现了种群从局部最优解向全 

局最优解的过度 ，该过程分别发生在第 180代和第 340代附近。 

当遗传到400代时，满足结束条件，跳出循环。 

图 5改进算法的路径优化渐变线 

Fig．5 The Path of the Improved Algorithm to Optimize the Gradient Line 

6结束语 
对专用LED贴片机的运动机构和贴装过程进行分析。以贴 

片头的移动距离作为优化目标函数，建立优化数学模型。利用改 

进的算法求解优化问题，进行了MATLAB仿真。得到以下结论： 

(1)应用改进交叉算子的遗传算法的得到的贴装路径优化结果远 

优于应用传统遗传算法的得到的优化路径；(2)通过两点交叉剔除 

重叠交叉算子的多点基因互换，加速了产生局部最优解的收敛速 

度，单点的基因位对称变异算子的应用，实现了种群从局部最优 

解向全局最优解的过度。避免未熟收敛，加快收敛速度。 
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