


��
一

�����系列产品

在安全防护等级 �� �� 或者 �� �� 的微小壳体内
，

由摄像机
、

微处理 器
、

通讯接 口
，

有时也包括高光度

的 ���
，

构成 了一套完整的视觉检测 系统
。

��
一

�����

是市场上 第一种带有以太网接 口 的视觉检测 系统
。

由

于其结构 紧凑
，

可 以方便地在现场安装于生产设备

之中
。
����

、

����和 ����型这类功 能强大的视觉检

刚监控 系统
，

能够完成各种各样的任务
，

甚至那些迄

今为止一直都是由计算机视觉监控 系统才能完成的任

务
。

因此
，

也成为今天各行各业质量保证体系
、

识别

系统和生产过程优化中不可缺少的重要组成部分
。

第一代 ��
一

����� 系统中还 包括视觉检测
、

监拉软

件 ������ ，
����������

，
�������

，

����� 和 ������ 。

这些软件保证 了能够简单方便地完成复杂的检测监控

任务
。

随着最新产品 ��
一

����� ����� 系列的研发成功
，

使得 ������ 公司成功树立起另一个里程碑
。

在狭小

的 ���� � ���� � ���� 的空�’�里
，

安置 的是功率

更加 强大
、

完全独立运行的视觉检测监

用 ��
一

�����浏览器和新的操作仪器 ����

���
，

可 以对整个系统进行调整和设置
，

单完成检测及控制程序的编写
。

测透明的塑料零部件是否按照正确的方位放置在焊接夹

具中
，

并且对印制在超滤器体上的文字
、

图案的正确也
�

险进行检测
。

共有 �套带有以太网接 口的 ��
一

����� ���� 型视觉检

测系统对 �个检测工位上的工件加工质量进行检测 �图

��
。

另外
，
��

一

����� 浏览器—一种操作非常方便和舒适

且功能强大的视觉监控操作系统
，

也充分表现了其强大

的性能
。

这样一来
，

整个视觉系统的网络都可以利用 ��
�

�����系列的产品来构建
，

并能够有效地连接到整个生产

通讯系统之中
。

控制程序的编写也非常简单且一目了然
，

即使是非专业的人员
，

也可以根据图形界面简捷地编制

好视觉检测程序
。

只需简捷地进行参数赋值即可完成与

生产过程的匹配
，

以及新的
、

变型产品的监控程序编写
。

在设备调试
、

产品品种发生变化的生产过程中
，

这一技

术具有很大的优势
。

简单编制视觉监控过程和检测程序
名为 ������ ��巧 的生产设备可以生产两种类型的

产品
������� �����

一

� �����和 ������� �����
一

�� ������
。

这些离心式超滤器都有一个垂直配置的超滤器壳体
，
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部有两个方形的滤芯
，

外围是螺

纹连接的塑料管
。

与一般离心机

不同
，

根据不同的过滤精度
，

其

滤膜可以更换
，

并能够把过滤出

来的液体存放在超滤器底部
。

超滤器的检测
在生产线的第一个检查工位

，

两台独立工作的 ��
一

��������� 型

视觉检测装置对输送过来的超滤

器壳体的方位的正确性进行检测

�图��
。

由于这些超滤器壳体的

对称性
，

无法使用传统的机械式

分选装置来调节它们的正确位置
。

智能化的视觉检测系统安装在距

离工件 �����
、

与被测工件呈

��
’

角的位置上
。

系统集成的监

控软件对来 自振动输送机构的超

滤器壳体的方向和旋转位置进行

检测
，

即对超滤器壳体的方位进

行检测
，

以确保准确性
。

在没有设备触发器的干预下
，

视觉检测系统按照每 ���
�
一副

图才 借肋于精确的视宽监衣灌婷语句
，

能够正确检

测出滤膜在塑料零徉上的焊接质童是否合榕 及时

图 万 托架体的检测 在 ��
一

���份视觉检测系统中
，

能够精确检测滤膜的质量指标和标识书写是否正确

图 � 滤膜的焊接
�

在高速的生产节拍中
，

��
一

���阶视觉检测

系统能够保障医用超滤器产品 �。 。 �的质量检测

照片的速度对超滤器壳体的方位

进行检测
。

若监控系统认为该零

件的方位是正确的
，

则给设备控

制系统发出一个信号
�

允许该工

件进人下一工位
�

否则就把该零

件退回到输送斗中
。

由于超滤器

壳体的方位有四种可能性
，

因此

振动输送机构传送上来的壳体中
，

方位合格的概率只有 ���
。

摄像

系统很高的图像处理能力结合振

动输送装置很高的输送速度
，

能

够为生产线的连续生产提供足够

的超滤器壳体
。

该设备还可以通

过数字化接 口
，

自动更换检测不

同规格零部件的检测程序
。

在下一个检测工位上
，

安装

了两套平行的视觉检测系统
，

对

焊接夹具中塑料零件与滤膜的焊

接质量进行检测 �图 ��
，

并对不

同的焊接质量特性进行检测
。

借

助于精确的视觉监控程序语句
，

能够正确检测出滤膜在塑料零件

上的焊接质量是否合格
，

及时发

现焊接时出现的问题 �图��
。

根

据工件在夹具中的装夹位置
，

对

焊接的位置精度和尺寸精度进行

精确计算
。

在图像处理系统中
，

滤膜呈白色
，

根据这一颜色确定

滤膜的面积大小
，

并检测出其延

伸率
。

在 ��� 系统中
，

焊接完善

的滤膜周边有一圈封闭的灰色线

条
。

污物或者孔洞在光线的散射

作用下呈阴暗的斑点
，

因此能够

正确识别出大于最低质量要求的

缺陷
。

另一个 ��
一

���������系统对

最后成品托架的完整性和超滤器

体上印刷标记的正确性进行检测

�图 ��
，

主要检测的内容包括尺

寸和容量标记书写的正确性以及

是否书写在正确的超滤器体上
。

视觉检测系统安装在检测工位前

����� 的地方
，

摄像头与被测工

件的表面呈直角
。

自动化的检测

过程能够正确识别出零件
，

并在

显示屏上显示出位置
。

从托架连

接接 口开始
，

对刻度线的相对位

置进行复查
，

也对刻度数值的正

确性进行校验
�
同时也对配套使

用的滤芯牌号进行检查
。

为了能够对这些印刷标记进

行检测
，

在 ��
一

����� 系统中输人

了生产加工连接的印刷标记标准

模板
。

最后
，

视觉检测系统还利

用对比程序检查滤膜的安装方位

是否正确
，

若安装的方位不正确
，

则会显示出白色的背景图案
。

查

询区域的灰度用白色 ����� 到黑

色 ��� 之间的明暗差异分级表示
，

若检查值小于可调整的极限值 �典

型的最大特征值为 ����
，

则工件

被视为合格
。

口引

��用” 现代制造
·

医药特刊 ��勺��
�

�� �����
�

���
�

��


