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1.1 内容说明

1.2 系统配置
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PDI-350在线（离线）检测系统是一种针对印刷表面瑕疵进行的高速质量检测系统，它

基于机器视觉技术来实现产品100%的检测。其原理是采用高速线扫描相机，对被检物进

行扫描，以获取到产品印刷表面的图像，经图像采集卡转换成二维色彩数据传送给工控

机进行实时处理。一方面直接在人机界面上显示图像以供操作人员参考，另一方面利用

处理器对所采集到的图像进行识别和分析，再把结果上传至控制系统中由质检人员处理。

图1.1: 检测时扫描成像过程示意图

在线（离线）检测系统的特点：

1）代 替人工品检，大大提高了生产效率；

2）检 测系统处理能力强，提高了印刷速度和检测精度；

3）广 泛适用于食品包装，药包，墙纸，烟标，铝箔等领域；

4）关 注印刷表面的刀丝、套印、毛刺、异物、孔洞、拖墨、污点、皱折等重点缺陷；

5）拥 有友好的用户界面、丰富的产品功能，便于用户使用和管理；

6）提 高产品品质的同时，为企业降低了生产成本。

一、 产品简介

该操作手册由以下几部分组成：

基本操作流程

人机界面说明

主菜单

模型管理

检测结果管理

用户管理

1

2

3

4

5

6

功能密码

系统维护

系统参数

检测时间统计

常见问题的处理方法

7

8

9

10
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类别                                          主要组成                                                       备注

高速高分辨线阵扫描CMOS相机                     1台

高速图像采集卡                                              1张

高分辨率光电编码器及滚轮                            1套

超高分辨率镜头                                              1台

专用超高亮光源（带电源）                            1组

高速工控机 （含CPU、内存、内置板卡

硬件，以及显示器，键盘鼠标）                     1台                       

控制柜（含内置空气开关、开关电源、SSR、

继电器，以及散热风扇等等）                         1台

告警灯及蜂鸣器                                              1套

相机安装支架、屏蔽罩及散热风扇                  1套

配套电缆（相机线、电源线）及插头/座        1套               

检测软件

核心硬件

配套设备

机器视觉检测系统 V3.0

PDI-350在线（离线）检测   

图1.2：相机和镜头 图1.3： 采集卡
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1.3技术规格

        注：纵向检测分辨率和检测最高速度有关，纵向分辨率最小可达0.05mm。设计最高速度

450/min是指在0.15mm分辨率下能达到的最高速度。

1.4 术语

自动建模  

输入标准模型信息后，软件经过算法分析，自动选取标准模型图片和定位数据，直接

进入检测状态。

手动建模

先采集图像，然后从图像中勾画出一个基准图像， 用于在检测过程中同每一幅检测图

像进行比对。

定位核 

在手动建模时，从基准图像中勾画出一块特征明显的图文， 用于在检测过程中将每一

幅检测图像与基准图像进行对准。

杭州数创自动化控制技术有限公司 PDI-350在线（离线）检测   

科目

标称横向分辨率

标称纵向分辨率（见注）

设计检测幅宽

设计最高速度（见注）

点缺陷检测精度

刀丝检测精度

套印检测精度 

参数

0.15mm

0.15mm

300-1500mm

450m/min

缺陷面积>0.2 mm²

缺陷面积>0.1mm*5mm

横向>0.15mm，纵向>0.25mm 

污点、缺印、异物、蚊虫等 

备注

幅宽1200mm

灵敏度  

   又叫做“检测灵敏度”，是用于从检测图像中筛选、识别出缺陷的衡量尺度，或称之

   为“检测门限”。

   每一种缺陷都有自己独立的灵敏度。 

   每一种灵敏度，一般是由delta值、缺陷面积、缺陷高度、缺陷宽度构成。

   灵敏度的值愈大，系统可检出的缺陷愈明显（只有明显的缺陷才会被检出），换

   句话说，系统可检出的缺陷愈少。  

   灵敏度的值既不能设得过大，也不能设得过小。 

   数创视觉质量检测系统在出厂时，已配置有默认灵敏度。 

得塔（delta）值 

   灵敏度的一个组成量， 表示实际图与标准模板的灰度差。 

   delta值越大，缺陷越亮、越强，反之越暗、越弱。 

模板功能

   手动建模时，需要首先选择与被检材料（PET、OPP、消光膜、珠光膜、PE， 全

   透膜、全铺满不透膜等）相对应的模板。 

   检测系统在出厂时，已配置有常规膜、PE亮膜、消光膜三种模板。 

   一般的PET、OPP、全铺满不透膜，使用常规膜模板。 

   消光膜、珠光膜、全透膜时使用消光膜模板。 

学习功能  

    学习功能，用于在检测过程中过滤一些不关注的缺陷，使之不再上报到人机界面，

    这样可以很好地避免其干扰到对严重缺陷的关注。 

    在检测过程中选中不关注的缺陷，然后点击学习按钮，之后该位置的缺陷就不再

   上报。 

    如果想取消学习，则点击学习管理按钮，进入学习管理窗口中，选中想要取消的

    缺陷，点击清除学习按钮。

二、 基本操作流程
  

第一步：系统上电启动

闭合右图中所示的总电源开关（在检测设备机柜顶部），

总电源开关中的指示灯亮。此时，检测设备会自动上电开机。

图2.1  总电源开关

图1.4: 检测系统的构成示意图



第四步：登录

检测程序启动后，自动弹出登录对话框。（如图2.3所示）

图2.3  登陆窗口

图2.4  登录

在登录对话框中输入用户名和密码。（如图2.4所示）

图2.5  点击“新建”
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 手动建模 （一） 新建模型

第五步：创建标准模型

建立标准模型方式分为两种：手动建模和自动建模。

图2.2  点击“启动检测程序”

第三步：启动检测系统

点击右图中的“启动检测程序”，

就可以启动检测程序。

 

  

第二步：进入Windows

检测设备上电开机后，

会自动进入定制界面。

 

（二）输入模型信息——在下图模型信息对话框中输入产品名称，选择正确的薄膜类型，

印刷内容以及输入正确的版周高度。

图2.6  输入产品名称

然后点击“采集基准图片”按钮，启动图像采集。

图2.7  采集基准图片



图2.9所示，完成采集图像后，自动弹出对话框，提示下一步（划出有效区或者是重新采集）。

如果采集图像不好，选择“重新采集”按钮，重新采集图片；如果采集图片正常，选择“标签页

”按钮，进入划定有效检测区。
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（三）采集图像

图2.8  采集图像

图2.9  采集完成

图2.10  框定有效区

（四）框定“有效区”-标签页

 图2.10所示，在采集图像中按左上右下顺序画出四条边，框定有效区。

 

（五）框定定位器

 图2.11所示，在采集图像中框定定位器。
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图2.11  框定定位器

（六）保存模型

 图2.12所示，框定有效区和定位器后，点击“保存”，保存新建的模型。

（七）退出建模窗口

图2.13所示，完成建模流程，点击“退出”。

图2.13  点击“退出”

图2.12  保存新建的模型
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（八）设置工作模型

 图2.14所示，点击“工作模型”按钮，进入工作模型列表。

图2.14  点击“工作模型”

图2.15所示，选择对应的工作模型，点击“确定”按钮，设置工作模型。

图2.15  点击“确定”

（九）开始检测

图2.16  点击“开始检测”

图2.17  点击“开始检测”

 在图2.18界面中点击“自动建模”，弹出模型信息对话框。

 自动建模 （一） 新建模型

图2.18  点击“自动建模”

 （二）输入模型信息

 在图2.19界面的对话框中输入正确的产品名称，薄膜类型，印刷内容以及最大版周，

 点击“确定”按钮，进行自动建模状态。

 

图2.19  输入最大版周
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图2.20  正在自动建模

第六步：正在检测

图2.21  正在检测

实时显示检出的每一缺陷的准确位置、具体形态、尺度大小、明暗程度；

· 基准图和缺陷图，显示的是当前最新检出的缺陷的具体形态；

· 导航图中的黄色亮点，指示的是当前缺陷所在位置；

· 基准图和缺陷图的下方，显示的是当前缺陷的具体信息；

· 基准图和缺陷图的右侧，显示的已检出的所有缺陷的小图，可选中查看其中

  每一个缺陷的具体情况；

· 最上方的工作状态，显示检出的缺陷数量、合格率，当前速度，已检的总米数；

· 已检出的所有缺陷的小图的下方，是缺陷的学习按钮，提供学习功能；

由上述可以知道，检测过程实时统计出每一批次产品中检出的缺陷数量、合格率；

由上述可以知道，检测过程按缺陷的严重程度，提供声光报警；

由上述可以知道，检测过程提供缺陷的学习记忆功能。

1

2

3

4

如图2.21所示，在检测过程中： 

第七步：停止检测

图2.22  点击“停止检测”

图2.23  检测已停止

三、人机界面说明

13

12

11

1001

02

03
04

05

06

07

08
09

图3.1

（三）自动建模

 在图2.20界面中，显示正在自动建模，等待10s左右。自动完成建模，直接开始检测。

 对于一些特殊材料提示“无法自动建模，建议手动建模”，需按照手动建模方式建立标

 准模型，然后开始检测。
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四、 主菜单

【简述】 点击“主菜单”按钮，进入主菜单管理窗口。

 主菜单管理包括对以下数据进行维护：

15 16

五、 系统维护

图5.1  系统清理和存档

 

  

设置缺陷名称

报表缺陷过滤

功能密码

模型默认参数

采集亮度配置

换班

日志管理

检测时间统计

调试开关 

  

（8）

（9）

（10）

（11）

（12）

（13）

（14）

（15）

（16）

  

可以自行对缺陷类型名称进行命名。

对需要生成报表的缺陷进行过滤。

对部分功能设置权限。

模型相关参数管理。

建模采集图片的亮度配置管理。

用户换班窗口。 

可以对日志信息进行管理。

对检测程序的检测时间进行统计和管理。

内部调试开关。 

  

系统维护

检测模型管理

检测结果管理

灵敏度模板管理

用户管理

告警设置

系统参数 

  

（1）

（2）

（3）

（4）

（5）

（6）

（7） 

包含系统清理与存档、系统自动清理、
系统版本信息显示。

可以对所有检测模型进行管理。

可以对所有检测结果进行管理。

可以对所有灵敏度模板进行管理。

可以对所有用户进行管理。

对所有缺陷类型进行设置是否报警。 

检测系统内部参数管理。

    图4.1

 

  

使用方法：

点击保留起始时间处按钮，弹出日历，可以从中选

择保留起始时间；

方式：点击下拉列表选择存档或删除；

开始清理： 设置好清理配置表和存档位置后，点

击【开始清理】按钮，当设置的数据符合清理规则

时，系统会自动删除符合的数据；

更多： 查看日志、检测结果、模型的详细列表。

  

（01）【建模】按钮：【自动建模】按钮： 点击进入建模流程。

           点击后，进行自动建模并开始检测。 

（02）【工作模型】按钮： 点击后进入模型列表。

（03）  导航图： 显示缺陷具体位置。 

（04）【开始检测】/【停止检测】按钮： 点击启动检测或停止检测。 

（05）【模型参数】按钮： 点击进入模型参数修改界面。

（06）【检测结果】/【最近检测】按钮： 点击打开检测结果查看界面。

            点击查看最新一个批次的检测结果。

（07） 垂直翻转/水平翻转/表印 垂直翻转复选框：

            垂直翻转复选框：对显示的图像垂直翻转。

            水平翻转复选框：对显示的图像水平翻转。

            里印表印复选框：设置检测材料是里印还是表印。

（08）【主菜单】按钮： 点击进入数据库管理。 

（09）【退出】按钮： 点击关闭检测软件。 

（10） 工作状态显示：  显示当前检测状态。 

（11）  对比图窗口：  显示基准图和缺陷图。

（12） 实时图窗口：  显示实时大图。 

（13） 缺陷图/灵敏度/整卷图/统计的标签窗口：  点击切换显示：缺陷图/灵敏度/整卷图/统计。

           缺陷图：清空按钮（检测过程中显示）：清除当前的缺陷小图（界面当前的缺陷小图不

           再显 示，但实际的数据中这些缺陷小图还是存在的）。

           恢复按钮（检测过程中显示）：恢复清除的缺陷小图（将之前清除的所有缺陷小图再次

           显示）。

           学习按钮（检测过程中显示）：学习不需要检出的缺陷。学习管理按钮（检测过程中显

           示）：点击进入学习管理界面。

           上翻按钮：界面中的缺陷小图向上翻一页。

           下翻按钮：界面中的缺陷小图向下翻一页。

           全屏按钮：将缺陷小图全屏显示。

           筛选按钮：筛选显示需要的缺陷类型。

           统计：显示最新一批次的缺陷统计数值和缺陷统计占比图。 
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【简述】  检测模型管理窗口可对所有模型进行以下处理：  

（1）

（2）

（3）

（4）

（5）

（6）

（7）

（8）  

  

排序

筛选

收藏

取消收藏

删除

导入

导出

打开 

  

按标题将检测模型依次排列显示。 

以操作员、产品名称、检测模型编号、修改时间，来筛选检测模型。 

收藏需要被保留的检测模型，收藏后就不会被自动清理掉。 

取消收藏模型。 

删除检测模型。 

插入U盘，导入检测模型。 

插入U盘，导出检测模型。 

选中一个检测模型，进行打开查看。 

七、 检测结果管理

图7.1  检测结果管理

图7.2  统计信息
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【简述】  检测结果管理窗口可对所有检测结果进行以下处理：  

（1）

（2）

（3）

（4）

（5）

（6）

  

  

排序

筛选

报表 

删除

概要报表

打开 

  

按标题将检测结果依次排列显示。

以产品名称、检测结果编号、修改时间，来筛选检测结果。 

插入U盘后，可以生成报表。 

删除检测结果。 

连接打印机后，可以打印概要报表。 

打开检测结果。 

八、 灵敏度模板管理

图8.1  灵敏度模板管理

六、 检测模型管理

图6.1  检测模型管理
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九、 用户管理

【简述】  用户管理窗口是对所有操作员账号进行管理。

只有组别是admin的管理员账号，才能进入用户管理窗口。

只有用户名为Admin的超级管理员账号，可以对已存在的所有操作员，进行修改工号、

组别、姓名和密码。可以删除已存在的操作员，也可以新增操作员。

组别为admin的用户操作权限：只能删除组别为user的操作员，可修改组别为user的

操作员信息及密码。

组别为user的操作员，登陆系统后，不能进入用户管理、系统参数、模型默认参数、

采集亮度配置窗口。不能查看系统维护、检测结果管理、检测模型管理、灵敏度管理、

日志管理界面。

图9.1  用户管理

十、 告警设置

图10.1  告警设置
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【简述】  灵敏度模板管理窗口是对所有灵敏度模板进行以下处理：  

（1）

（2）

（3）

（4）

（5）

（6）

（7）

（8）  

  

新建 

删除 

复制 

设为默认 

编辑 

导入 

导出 

关闭 

    

新建一个灵敏度模板。

删除选中的灵敏度模板。

复制选中的灵敏度模板。 

将选中的灵敏度模板设为默认模板。

插入U盘，导入灵敏度模板。 

插入U盘，导出灵敏度模板。

关闭灵敏度模板管理窗口。 

编辑各类缺陷的灵敏度值。

其中，出厂的高、中、低三个灵敏度模板无法进行编辑。 

十一、 系统参数

【简述】  检测系统内部参数管理。（如下图11.1所示）

图11.1  系统参数 图12.1  缺陷名称设置

十二、 缺陷名称设置

【简述】  可以自行对各类缺陷名称进行命名。（如上图12.1所示）
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十三、 报表缺陷过滤

【简述】  对需要生成报表的检测结果中的缺陷，可以按以下条件进行过滤。

图13.1  报表缺陷过滤

十四、 功能密码

【简述】  功能密码窗口，仅限组别为Admin

的用户使用，用于管理员开放部分功能给普通

用户使用。普通用户必须输入正确密码后，才

能使用这些功能。

图14.1  功能密码
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十五、 模型默认参数

【简述】  管理检测模型中的相关参数。

图15.1  模型默认参数

十六、 采集亮度配置

【简述】  不同类型的材料需要配置不同的亮度。一般现场安装时已配置好。

图16.1  采集亮度配置
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十七、 换班

【简述】  用户换班窗口。（如下图17.1所示）

图17.1  换班

十八、 日志管理

【简述】  对检测程序生成的所有日志信息进行管理。（如上图18.1所示）

图18.1  日志管理
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十九、 检测时间统计

使用方法：

步骤1：选择开始时间和结束时间；

步骤2：输入每天工作时长；

步骤3：输入选定时间段的所休息天数；

步骤4：点击【统计】按钮，开始统计；

步骤5：生成统计结果；

【简述】  检测时间统计窗口，用于在规定

  时间内，对检测时长进行统计。

     图19.1 检测时间统计

二十、 常见问题的处理方法

1. 图像异常

【现象1】

1、图像中，不透明区域的亮度变暗或完全变黑；

2、图像中，透明区域或图像两侧外的空白区域的亮度变暗或完全变黑； 

3、图像一侧与另一侧比较，显得模糊；

4、图像整体偏暗很多；

【解决措施】

检查光源角度是否发生变化，光源灯珠是否损坏；

【现象2】

图像中，不透明区域图像全变黑；

【解决措施】

确认侧光源是否亮的；

确认材料穿料是否正常；

【现象3】

图像中，图文边缘显示上红下绿边；

【解决措施】

确认检测程序界面是否误勾【表印】；

【现象4】

无论是建模还是检测时，能看到图像中出现固定的线条。

【解决措施】

无纺布沾点酒精，轻轻擦拭光源脏的地方。

2. 计算机电源损坏

【现象】

1、电源接线板正常供电，屏幕显示显示屏已上电工作，但计算机没有输出给显示屏

的信号；

2、CPU风扇不转。

【解决措施】

更换计算机电源。
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3. 电脑蓝屏或自动重启

【现象】

工控机在工作中突然蓝屏或自动重启。

【解决措施】

重新插紧计算机中所有板卡和内存。

4. 编码器打滑丢转

【现象】

1、检测过程中，检测程序界面显示的速度与印刷机显示的速度，差异明显，超过10%；

2、检测过程中，检测程序始终上报定位失败“图像扭曲”，无法正常检测；

3、打开实时大图，图像抖动明显。

【解决措施】

1、检查编码器轮子胶圈是否老化，是否损坏；

2、检查编码器轮子所接触导辊位置是否有灰尘污垢，是否有油迹；

5. 电脑无法正常启动

【现象1】

windows无法进入，提示“原因可能是近期更改了硬盘或软件”。

【解决措施】

打开机箱，重新插紧硬盘数据线；

【现象2】

1、工控机风扇在转，但屏幕无显示；

2、重新上电启动，故障现象依旧，且工控机发出警告音。

【解决措施】

将内存条重新插紧。

6. 无法正常启动检测程序

【现象】

1、点击检测程序快捷图标，没有反应，无法启动检测程序；

2、点击检测程序快捷图标，提示“数据库损坏”；

3、检测程序快捷图标为空白；

【解决措施】

建议联系客服，远程处理。

7. 无法建模

【现象】

1、采集到的图片过少，无法画有效范围；

2、自动建模功能消失；

【解决措施】

建议联系客服，远程处理。

8. 建模时，执行采集失败

【现象】

建模、采集图像时，提示“执行采集失败”；

【解决措施】

重新插紧采集卡；

9. 开始检测后，提示“定位失败”

【现象】

点击“开始检测”后，过30秒，检测界面上显示的检测米数和合格率都还是0。

【解决措施】

停止检测，然后打开模型，在图像中重新选择一个更清晰明显的图案作为定位核。

10. 检测时，上报缺陷不正常

【现象】

点击“开始检测”后，检测界面上显示上报很多“图像扭曲”；

停止检测，然后打开模型，会发现模型中定位核位置的图案不清晰。

【解决措施】

停止检测，然后打开模型，在图像中重新选择一个更清晰明显的图案作为定位核。

11. 在线检测端无法收到离线剔除端的数据

【现象】

在线检测端无法收到，离线剔除端发来的检测结果；

【解决措施】

请网管查看IP，是否由固定IP变为自动获取IP；

将自动获取IP改为原先的固定IP地址。
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附1 : 控制柜布局示意图 附2 : 各区域功能和接线说明

A B C D
POWER  SUPPLY 

上层控制箱（后视图）：

中层控制箱（后视图）：

下层控制箱（后视图）：

工控机箱（前视图）：

各区域功能和接线说明：

1. 上层控制箱：主要为光源提供控制电源和散热风扇电源，另外用于信号输入的航插 J103

和中层控制箱的J202相连接。

2.中 层控制箱：主要为相机提供电源和接入编码器信号，并进行I/O信号的控制如输出缺陷

报警、切卷信号处理等。航插J203连接印刷机切卷信号，J204连接双色报警灯，J205用于

外部报警设备，J206和J207用于品检机联动，J208和J211接工控机箱的COM口，J209接外

部编码器。

3.下 层控制箱：提供主电源，经隔离变压器后输送到系统的各区域使用，诸如工控机、显

示器、多种开关电源模块等。本系统的供电流程详见下页图示。

4.工 控机箱：为检测系统的控制处理单元，内含主板、显卡、采集板、通讯模块等，主要

是建立软硬件环境以便按技术指标分析经相机采集的图像信号，并提供用户所需要的缺陷

数据或形成相关文件给品管中心参考。工控机箱的各个接口功能见上图。
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附3 : 系统供电流程图
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变压器B1

输出220V

A:机柜风扇

输出220V

B:扩展功能 C:主显示器

输出220V

D:工控机

J301 J101

J302 J201

保险丝F1

J102 J104 J105 J106

辅助

开关电源

侧光源1

开关电源

侧光源2

开关电源

底光源

开关电源
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防水航插
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相机电源
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1.手动建模为主操作流程 

2.自动建模为主操作流程 

1.定位核画法介绍

2.自动建模-建模确认介绍

3.基准替换

4.检测中，如何筛选显示缺陷

5.检测中，如何学习缺陷

6.检测中，如何调整灵敏度

7.如何管理检测模型

8.如何管理检测结果

9.如何统计检测时间 

主要流程介绍

其他功能介绍

附4 : 操作视频列表 / 操作流程图         

        杭州数创自动化控制技术有限公司创建于2000年，现坐落在杭州市上城电子机械功能

区内，是一家专业从事工业自动化控制系统研发、计算机硬件设计与软件开发、光电控制

产品生产的国家级高新技术企业。

        公司拥有省级研发中心，现有一支以技术为主导的集研发、生产、销售为一体的高素

质员工队伍，形成了以制袋机、品检机、分切机、印刷机等控制设备为核心的广泛应用于

软包装行业的十多个产品系列的企业规模。

        公司自成立以来，坚持用户导向、质量为本、技术创新的企业方针，始终关注着国际

软包装行业的发展动态，努力打造包装天地中智能化设备的一流品牌。

公司简介

产品汇总

A

输入模型信息

采集图片

框定有效区

框定定位核

保存模型

登录

手动

建模

自动

建模

设置模型

开始检测

停止检测

退出
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