
 

 

 

    

 

 

                                                           

 

 

版本号：M-PM-20160604 

设备型号：MX-PM-1A 



 

目录 
 
 
 
 

1 软件简介 ......................................................................................... 3 

 

 
 

 

2 参数说明 ......................................................................................... 5 

2.1 生产统计.............................................................................. 5 

2.2 二维码检测工具 ................................................................. 5 

2.3 字符检测工具 ..................................................................... 6 

2.4 系统参数设置 ..................................................................... 7 

 

 
 

 

3 安全操作与维护保养 .................................................................... 8 

  

软件简介 

参数说明 

安全操作与维护保养 



3 

 

1 软件简介 

视觉检测原理简介：视觉检测主要是靠工业相机对物体拍照成

像。通过分析不良品与合格品的区别做出判断。依据主要有两个，

即不良部位的成像灰度或是形状区别于正常物体。 

视觉检测中，成像的灰度划分为 255个等级。即黑色为 0，白色

为 255，中间均匀划分为 255级灰度。正常情况下物体底色为蓝色，

成像灰度较低，而二维码和喷码部位为白色，成像灰度较高。设备利

用所要检测部位与周围的色差提取出要检测部位，然后进行分析检测

并将不良品剔除。 

参数调整之前可先将急停按钮按下，防止参数未调好时软件报

错造成大量误踢。 
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喷码在线检测仪检测软件图像示意图

 

图 1.1 

 

主操面板说明： 

实时图像 程序界面显示相机采集的实时图像 

开始检测 开始/停止检测 

离线模式 只显示不良图像 

数据清零 清空统计数据 

保存图像 保存当前相机采集的图像到本地磁盘 

退出 退出 
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2 参数说明： 

2.1 生产统计 

 

图 1.2 

生产统计用以统计设备所检测的产品数量，总计数为所检测到

的产品总数量；不良数为设备检测到的不良品数，不良品图像可在桌

面不良图像文件夹里查看；不良率为不良品数与总计数的比值。 

2.2 二维码检测工具 

 

图 1.3 

二维码检测工具用以检测二维码的有无，若在检测区域内没检

测到二维码，则设备报警并将不良品剔除。 

起点和终点横纵坐标决定了检测区域的位置，如图 1.1中两个

绿色矩形即为检测区域。 

提取阈值是提取二维码的临界值，当二维码部位与周围相比灰

度差值超过此值时，便将其提取出来。 

面积工具后面第一个方框为提取到的二维码的实际面积，第二

个方框为设定的最小面积。正常情况下，实际面积会大于设定面积，
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当实际面积小于设定面积时，则说明在该检测区域中未能准确提取到

二维码，设备报错并将不良品剔除。 

2.3 字符检测工具 

 

图 1.4 

字符检测工具中起点和终点的横纵坐标作用与二维码检测工具

中相同，亦是为确定检测区域的位置。 

字符提取阈值亦是提取字符的临界值，当字符部位与周围相比

灰度差值超过该值时，则将字符提取出来。 

最大面积与最小面积则是筛选要提取的字符大小的临界值，当

检测区域内有的部位满足提取阈值的条件，但其面积大于最大面积或

者小于最小面积时，系统不将其视为字符，以免造成误检。 

采集字符个数是设备提取到的满足以上提取条件的字符的个

数。当采集字符个数介于允许最小数和允许最大数之间时，证明产品

字符正常，否则系统报错并将不良品剔除。 

允许最小数和允许最大数分别是设备允许的采集字符个数的最

小值和最大值，当设备采集到的字符个数小于最小值或者大于最大值

时，设备报错并将不良品剔除。 
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2.4 系统参数设置 

 

图 1.5 

系统参数设置中，曝光时间用来调整成像亮度，数值越大图像

越亮，反之图像越暗；剔除延时是设备检测到不良品后并将其剔除的

延时时间，数值越大延时越长，剔除位置越靠后。 
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3 安全操作与维护保养 

安全操作是为了保证作业人员的人身安全与设备的安全运行，

达到安全生产的目的，并延长设备的使用寿命；设备维护规程是对

设备日常维护方面的要求和规定，设备的维护保养要把日常维护、

定期维护、定期检查和精度检查几项工作结合起来，坚持执行设备

维护规程，可以延长设备使用寿命，保证安全、舒适的工作环境。

该设备的安全操作与维护保养工作主要分为以下几方面内容：  

安全操作 

项目 内容 

准备工作 

1、 清理干净输送线，清理干净检测电柜，所有输送线上禁止摆放

工具及其他物品。 

2、 开启压缩空气阀门。 

3、 检查设备各处走线是否有破损。 

4、 弹起所有急停开关（如果紧急情况下按下）。 

开机操作 

1、 将设备中控制电源的总开关合上。 

2、 待设备通电正常后，按下电柜控制面板上“启动电脑”按钮，

将电脑启动。 

3、 电脑开启后，等待片刻后打开检测软件。 

4、 软件打开后，切换至所需程序然后点击“开始检测”，设备开

始正常工作。 

停机操作 

1、 设备停止使用时，应先将软件退出。先点击“停止检测”按

钮，然后点击“退出”按钮，即可将软件退出。 

2、 检查设备各处有无受损与运行不良的情况，如有则向相关技术 

反映，及时维护；若没有，咋讲电脑关闭。 

3、 将设备电源开关关闭，此时设备处于停止运行状态。 

4、 关闭压缩空气，打扫卫生。 
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安全事项 

1、 本机需由经过培训合格人员操作，操作者必须熟练本机结构和

性能。 

2、 设备运转中，禁止对设备进行任何维护保养。 

3、 非授权人员严禁操作此设备，更不能擅自修改、调整参数。 

4、 严禁操作人员或非调机人员自行调试设备。 

5、 发现乱踢罐子时，操作人员应立即按下“急停按钮”，报告根

线技工，由专业技术人员检查维修。 

 

维护保养 

项目 内容 

维护保养 

1、 定期清理电箱内外、传送带及生产线各滑动面、丝杠、油孔

等处，保证各部位干净整洁并且运转流畅。 

2、 经常检查各处气管是否有漏气、弯折等现象，如有发现应及

时处理，以免影响剔除及各处电磁阀的正常工作。 

3、 定期检查生产线各处轴承是否需要加油或换油，保证其无断

油及干磨等现象。 

4、 定期检查设备各处电线有无老化、漏电等现象，如有发现，

请及时处理，以免发生触电等危险情况。 

5、 遵守安全操作规程，不超负荷使用设备，设备的安全防护装

置齐全可靠，及时消除不安全因素。 

 

 

 

 

 

 

 


