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图像处理

图像处理助推自动化发展
现代化图像处埋系统在产品或生产过程运行监控方面 ， 完成许多检测任务时效率卓越 。
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ｊ 业图像处理领域近年来发展迅速 ，
至可 以釆集 到 物 体 的
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化学指纹
”

。 此更或重新编程时 （ 如更换部分程序 ） 的

相关原 因 众多 。
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方面是 因为具外 ，
３Ｄ 图像采集也带来 了

一些其他的可灵活性 。 人们对于以 图像处理系统为基

有各种特殊适配性的可使用 图 像进行采能性 ， 能够准确识别并检查复杂的空间础 的测量和检测 系统的主要要求是 ， 在

集 的系统数量 明显增加 ， 人们在市场上结构 。 尽可能方便用 户编程的 同 时 ， 实现与其

基 本 能 够为 所有应 用 找 到 对 应 的
“

合 他 图像采集系统的简单连接 。

适
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解决方案 ， 同 时可 以获得能够完成 方便用户使用的可编程 １４

多频谱采集的全新摄像系统 ， 它能将传另 外
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个主要的原 因是 ， 行业 内软 快速且直观的编程带来灵活性

统的光学检测 以及热成像组合起来 ， 甚件的不断发展 ， 大幅提高 了检查任务变ＥＶＴ 开发的 Ｅ
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考虑 了 灵活性 ， 其直观的 用 户界面和拖

放方便 的编程使新检测任务的设置更加
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个测试程序 ， 以便找 出相 关产品 。
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ｙｙ ／＾ 等光学测量和检 测任 务 也能在没有编程

知 识的情况下独 立完成 ｍｍ 。
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的 先进摄像 系统 ４ 确 保 Ｋ 中 没倾

装产 品 ， 例如 ， 通过热 图像可以检测膜
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从物体识别到测量等光学测量和检测任务也能够在没有编程知识的情况下独立包灌装设备 中密封边缘的密封性 。
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体 的材料性质对其进行分类 。 系统采 集 较长 。^

检 测 物 体 的 化学指纹 ， ＿此提供针对为 了 对此进行
＂

Ｔｉｆｆ 飞＾ 置 《＾１＾ ：

医疗 、 制药 、 包装和食 品 工业 以及 不 同 简 化 ，
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分拣应用 的各种 图像处理新方法 （ 图 ２
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个直观配置软件 ， 它可 以让没有过多光征的全方位缺陷分 图 ３ 气缸密封圈的全表面快速光学检测

谱和化学计量知识 的使用 者 ， 借助化学类准确识别表面和

彩色 成像 （
ＣＣ Ｉ

） 将这类应用 集成到 常见形状缺陷 ， 同时将误判废品率降至最低 。 活应用在工厂 内 的不同位置上 。

的 图像识别和处理过程中 。创新的设计特别强调 了简单 、 直观和可

使用这种技术能从复杂的 多维光谱 操作性 ， 示教过程现在仅需几分钟 ， 可 可支 酉 的数据库解决方案获准

数据中提取二维特征 图 （化学彩色 图像 ） ， 以 由普通员工完成 ， 而在此之前这
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过 在 ＩＬ业中使用

在这种 ＣＣ Ｉ 图像 中 ， 定位分析的光谱信程需要专家在场 ， 耗时约数小时 。这些
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智能
”

传感器具有
一个图形

息 以彩色编码形势显示 出 来 ， 因 此用 户编写新检测程序的起点是所涉部件化的用户界面 ， 使用带 Ｗ ｉ ｎ ｄ ｏｗ ｓ 操作系

系统 （ 如普通彩 色摄像机 ） 就可以发现的 ＣＡ Ｄ 数据 ， 为此需要借用 现有检测统的平板 电脑就可 以非常轻松地进行操

高光谱摄像机 ， 而颜色实 际上表示 的是程序的检测参数 ， 并根据要求进行必要作 ， 这样 即使是非常复杂的应用 也能够

检测物体的分子特性 。 令人感兴趣的应的适配 。 除了 明确的缺陷识别和分类外 ， 逐步进行设置 。 由于 自 带类似 Ｗ ｉ ｎ ｄ ｏｗ ｓ

用 领域还包括塑料垃圾分类 ， 在食 品行软件还能根据复杂的 、 带趋势分析的生的操作系统 （嵌入式 Ｗ ｉ ｎｄｏｗｓ
） ， 下载使

业 中检测水果的成熟度 以及识别霉菌 。产监控和重复误差分析推荐具有针对性用新程序后它们就可以完成各种任务 。

的纠正措施 ， 这有助于及时避免生产过整条生产线上的多个传感器联 网实

气击Ｉ密封圈的表面自动光学检测 Ｉ 程 中 的偏差 。 这一系统适合在整个生产 现 了在车身加工生产过程 中对安装部件

在气缸密封圈 的表面光学检测过程周 期 中使用 ， 此外还能用 于传动控制 板的重复检测 ， 传感器网络因此可以用来监

中 ， 即使很小的缺陷也必须准确识别 出的检测 。 控各种生产过程 ， 例如 ， 用来确定安装车

来并进行分类 （ 图 ３
） 。 错误的分类可能以
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为主题 ， 伊斯门时喷漆前后是否达到规定的间隙尺寸 。

是导致部件 出 现功能故 障的原 因 ， 而误拉公司 （
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判 的废 品 则 会导致不必要 的材料损失 ， 络
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的无线集成 ， 这些所谓 的无线智能并存放在一个数据库中 。 全方位的综合数

因 此
一方面需要每条生产 线有分辨率极传感器 网 络使纳入其 中 的传感器能够灵据分析和 可视化实现 了生产过程的系统

监控和优化 ， 同时保证了产品质量 。

伊斯拉公司现在也为其 自 动化客户
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