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视觉点胶系统操作说明书

（流水线跟随五轴）

 感谢您选购视觉点胶上色系统（流水线跟随五轴）

 在使用前，请您仔细阅读此手册，确保正确使用

 请妥善保管此手册，以便随时查阅
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前言

感谢您选用旗众智能视觉点胶系统

为回报客户，我们将以一流的运动控制系统，稳定的操作软件，完善的售后服务、高效快速

的技术支持，帮助您建立自己的视觉点胶系统。

旗众智能产品的相关信息

为方便您了解我公司更多的产品和公司信息，请您登陆:

http://www.qizhongmc.com

技术支持和售后服务

您可以通过以下途径获得相关的技术支持和售后服务：

 电子邮件 ：qizhongmc@163.com

 电 话 ：0755～89455915

 电子邮箱：qzintelligent@163.com

 发 函 ：深圳市宝安区福海街道华发工业园A8栋301

 邮 编 ：518028

视觉点胶系统操作说明用途

用户通过阅读本手册，不仅能够了解系统功能的操作方法和操作技巧，还能熟练的运用在生产

中。用户可以根据点胶工艺制作符合要求的学习模板，使用本软件高效实现复杂场景的加工需求。

手册使用对象

本手册适用于具备一定机械，电气，电机驱动器知识以及电脑使用基础的调机人员。

翻阅指引

如首次使用我司视觉点胶系统，建议您按照章节一开始阅读并操作，同时观看教学视频，以加

深理解。
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一、环境搭建与配置

在使用本软件前，需要确保硬件环境的正常配置及安装，详见《控制器接线说明》。机械安装

及相机的安装直接影响着软件的精度。

1.1 硬件确认及机械参数设置

如果是首次使用安装本系统及控制器时，请务必从此章节开始，按照说明依次往下确认：

1.1.1 配置输入输出点以及快捷键

1、首先，点击桌面图标打开软件（注意未调试完成的情况下，打开时选择不要复位）。

2、成功打开软件后，在菜单栏上依次点击权限管理①-高级设置②-IO/轴号/快捷配置③，进入 IO

配置界面。（软件支持修改 限位开关以及输出口的电平触发模式④）
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3、在 IO 配置界面，根据实际接线与电气连接情况配置相应的端口。

（1） 以配置胶阀 1对应 EXO01 为例：在 输出点列表① 双击鼠标左键-在下拉列表中②选择 EXO01

（2） ⑤电机轴号如果是使用我司配套的 4 轴控制器则 X，Y，Z，R 分别对应 AXIS4，5，6，7 轴，

而流水线跟随版本则需要配置 XYZ 和 B 皮带轴；如是 12 轴控制器可任意配置。

（3） 本软件支持在键盘上设置相应的快捷键功能③ ，您可根据需要进行设置

（4） 设置完成后点击 确定④ ，进行保存
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1.1.2 确认硬件连接状态

1、点击 状态监控① -进入 IO 输入输出状态监控窗口。

2、确认版本号是否正常，如下图 ②显示为数字版本 即为正常连接。（若显示为错误代码以及无显

示即为异常连接）

3 、接下来测试相应端口是否正常工作

（1） 尝试触发急停按钮。正常状态会弹出警报，关闭即可。

（2） 尝试触发 XYZRB 轴对应的限位开关。正常状态会弹出警报，待报警解除，关闭即可。

（3） 尝试触发对应的输入口信号，对应界面指示灯会相应亮起。

（4） 直接点击输出口对应的 指示灯③，可以模拟发出信号，可以观测对应的硬件是否响应等。

1.1.3 设置机械参数

1、在菜单栏上依次点击 默认参数①-机械参数② 进入机械参数界面。

2、依据该机台实际情况设置 行程范围和脉冲当量③

3、其他轴点击 ④轴号 依次进行设置修改
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4 、接下来我们要调整手动操作所需的参数 ①JOG 速度：此参数分别对应为我们手动移动时的速

度。注意：按住方向键移动是点动低速，按住 ctrl 键+方向键对应的是点动高速。

设置完后点击 ②应用 再点击 ③确认 进行保存，可以通过手动移动及多次设置点动速度来测

试出适合该机台的速度。

注：在尚未了解并参阅详细参数前，其余参数推荐为默认值。

1.2 相机安装确认

1.2.1 相机成像效果

（1）首先打开软件点击 图像标定页面，观察加工平面成像是否清晰，如不清晰则需要调节相机

镜头的焦距，如视野过暗可通过调节相机光圈来完成，镜头焦距与光圈调节位置均位于相机的

镜头上。

（2）如画面出现四周都较暗的情况，应重新调整光源，以确保良好的成像效果。

1.2.2 相机安装位置

（1）确认机台运动在相机成像所示在右边为 X正方向，往下为 Y正方向。如果相机方向不理想，

可通过图像旋转来做相应的调整（点击 权限管理-高级设置-图像旋转）。

（2）另外，应尽量确保相机视野范围大于实际加工面积。
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1.2.3 相机安装效果

同时相机应确保安装垂直加工平面，以及固定的非常稳固。以下提供 2种可供参考的方法：

（1）相机垂直度：

1 打开系统标定，勾选 十字线功能，确认流水线和相机十字线 X方向平行，可在镜头下方放

置镜子或手机通过反射观察相机是否在十字线中心位置。

（2）相机安装稳固：将鼠标移到成像画面中(找一个参照物)，滚动鼠标滚轮放大画面，推压相机，

观察画面变化。如推压相机成像变化明显，且无法恢复则需要重新将相机加固。

1.3 流水线标定

1.3.1 相机参数设置

1、视觉点胶系统（流水线跟随版），由于相机安装在机械行程范围外，所以只能使用手动标定。首

先打开“文件”“用户权限”“高级设置”“相机参数/标定方式设置”焦距，像元尺寸。
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焦距：为镜头焦距，可在镜头上找到。如下图所示：

像元尺寸：即一个像元大小,根据相机型号设置，首先在 mvs 确认相机型号，然后将对应相机型

号的像元尺寸输入进框中即可。（可参考下图）

设置完焦距，像元尺寸后，勾选标定方式中的“是否斜拍标定板”“是否手动标定”
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1.3.2 相机校正（斜拍）

首先切换到标定界面（菜单栏-系统标定-图像标定）。

1）进行平拍标定（即标定板置放于加工台面上，与加工面平行），如下图所示：

将标定板 以走弓形路径的方式 （如上图所示）进行拍摄（注：一次平拍加两次斜拍数量每次

不能少于 9 张，总共 27 张以上，可以多但不能少），且每次移动一定的距离后都要点击一次“标定

靶拍摄”（注意拍摄时不要挡住标定板），标定靶拍摄位置面积应当覆盖整个屏幕的 3/4（完全覆

盖加工面积）。
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注意：如过拍摄过程中提示拍摄失败，可以通过 菜单栏：模板匹配——曝光时间来 调节亮度，直

到易于识别标定板。

平拍标定（至少 9张）完成后，将标定板进行斜拍，即 左高右低，如下图：

将标定板斜放，左高右低，倾斜角度 保持在 30°~45°左右，与平拍方式一样，以走弓形路径

的方式进行拍摄（至少 9张），直至完成标定。

拍摄完成后需更换角度，进行斜拍标定（右高左低），如下图：

将标定板斜放，右高左低，倾斜角度 保持在 30°~45°左右，与平拍方式一样，以走弓形路径

的方式进行拍摄（至少 9张），直至完成标定。

斜拍标定（右高左低）完后，点击④相机校正，点击校正完成后会提示误差信息，确保误差在

0.1mm 以内。
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1.3.3 九点标定（手动标定）

首先准备好一张具有明显特征图案的标定纸，如下图：

将九点标定图放置在加工台面上，点击“手动标定”，“标靶学习”；一般以左上角的标靶组

为学习对象

先将蝴蝶标靶图进行框选，框选完成后点击右键选择“选基准点”如下图所示：
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注：选择基准点位置时，请选在蝴蝶标的中心位置，完成后再次点击右键“确认”！

完成后，接着点击“扫描标靶”

扫描完成后观察九点标定图上的所有图形是否全部匹配上（如下图所示），如有错漏，请检查

扫描范围或曝光参数 是否设置错误，如有错误请重新设置正确后再次从标靶学习重新开始！
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确定匹配无误后，将针头移至第 1个点上，点击“确定第 1个机械点位”，然后移动到第 2个

确定第 2机械位置，第 3个......依次将 9个点全部确认完毕。确认完毕后，点击“手动标定”

“确认”。

此时，会弹出出现误差的窗口，请检查误差值，平均误差 0.2 以下为正常值，超过 0.6 以上

需要重新标定，如连续标定都在 0.6 以上请检查硬件安装是否正确，如误差值正常就点击确定。

1.3.4 五轴标定

工具：准备一张蝴蝶标，平整的放置于流水线皮带上

1、点击系统标定-胶枪旋转标定（打开旋转标定界面）—机械类型选为双摆头
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2、①移动针头到蝴蝶标的中心点上——②点击 1、的获取——点击确定——③点击 2、中第一行的

获取——点击确定——④点击 3、中第一行的获取——点击确定

 蝴蝶标的中心点为旋转轴角度为 0时的坐标，同时也是 R轴和 A轴的基准点

 针头距离蝴蝶标大约 1mm

2、①旋转 R轴（建议旋转整个行程的 1/4）——②旋转完成后把针头移到蝴蝶标的中心点——③点

击 2的第二行的获取——点击确定
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3、①继续旋转 R轴（建议旋转整个行程的 1/4）——②旋转完成后把针头移到标识点上去——③点

击 2第三行的获取——点击确定

3、上抬 Z 轴到基准点上方

①点击 3的定位——②选择否（针头移动到基准点上方）

4、①转动 A 轴——②把针头移动到基准点上——③点击 3、中第二行的获取——点击确定
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5、上抬 Z 轴到基准点上方

①点击 3的定位——②选择否（针头移动到基准点上方）

6、①移动 A 轴到和刚才相反的方向——②把针头移动到基准点上——③点击 3、中第三行

的获取——点击确定

7、①点击计算标定数据——②点击保存
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1.3.5 五轴标定验证

1、切换到工件坐标系

 转动 A 轴和 R 轴，观察针头是否跟随基准点转动，如果跟随转动，则标定成功

1.3.6 流水线对针

首先设置样品高度，如果是基于加工台底面来设置，就将高度值设置为 0，输入数值后按鼠标

回车键，然后点击“设置样品高度”。

1、准备一张蝴蝶标贴在相机视野范围内
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2、点击 “样品学习” 点击 “针头校正” ，打开针头位置校正界面，点击“图像基准位置校正”

3、鼠标左键点击蝴蝶标正中间位置

4、点击“B+”或者“B-”移动皮带，把蝴蝶标移到点胶区，移动针头到距离蝴蝶标中心点 1mm 位置，

完成后点击“机械位置确定” ，点击确定。
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1.4 针头校正

1.4.1 对针基准点获取

1、点击系统标定-胶枪旋转标定（打开旋转标定界面）

2、在机台上找一个明显标识点，移动针头到标识点上

 此点必须是固定不变，一直存在的

3、点击 5的获取，点击确定，获取对针基准点
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1.4.2 针头偏移校正

 适用于更换的胶头和前一个胶头相差不大时

 对针前要保证旋转角度为 0

1、移动针头到和对针基准点相同的位置

2、移动完成后，点击获取（获取针头最新位置坐标）——点击确定

3、点击校正针头偏移——点击确定（自动补偿偏移数据）——点击保存
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二、基本功能

2.1 软件页面介绍

①：系统菜单栏，关于一些系统设置的选项等都在此处。

②：页面切换按钮，软件制作文件的主要几个功能页面在此处切换。

③：快捷功能按钮，复位，开始加工等操作按钮都在此处。

④：系统信息栏，在这里可以观测目前系统的状态。

⑤：图像功能按钮，与相机操作有关的按钮。

⑥：主视图区，相机采图以及与一些 cad 绘图相关的操作在此处实现。

⑦：功能页面，主要功能页面通过切换此处的不同页面实现。

①

② ③

④
⑤

⑥

⑦
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2.2 加工文件制作

在制作一个加工文件前，应先点击“文件-新建文件”,新建一个文件

2.2.1 模板学习

1、点击“框选样品”，并在主视图区框选出工件的特征区域。

以 CAD 画图的方式框选需要匹配的区域，单击左键画图，最后一步时单击右键“自动封闭图形”

之后再次右击，点击“确定”。
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出现如下图图像，至此，模板设置完毕。

框选目标以后滚动鼠标，框选匹配范围。
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2.2.2 匹配测试

临时影像模板不能用于加工，需要通过测试，并录入系统后，才能匹配定位。点击“匹配测试”

按钮，测试影像模板的匹配效果，查看是否存在漏失和错误匹配。
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可通过调节 相似度参数 来改善模板匹配效果，相似度取值范围是 0%-100%，数值越大，要求

工件相似度越高，找到的匹配结果越少，数值越小，则能找到更多的低相似度工件。

在上图中，匹配测试结果显示模板搜索不能找到所有工件，应降低相似度数值，可由 76%修改

为 50%（具体数值和工件外观有关，可反复测试得到最优数值），重新测试匹配效果。

至此，影像模板录入完成。
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2.2.3 路径示教

路径示教前必须先录入模板。

 新建图形：图像区右侧的按钮列出了本软件支持的 4种图形，见下图。

目前仅支持读取和编辑四种图形。如要新建图形，直接单击相应的按钮，然后在绘图区点击左键即

可完成节点添加。

 绘制取消：孤立点，直线，圆弧要取消新建，按下“ESC”键即可，但是需要注意的是，“ESC”

键同时也是结束多段线绘制的按键，因此多段线不能通过“ESC”键直接取消新建，但是多段线

在绘制过程中，可以通过“Backspace”键进行节点取消，按一次就取消一个节点。

 相机位置说明：由于相机只能记录 XY 平面的坐标，添加节点之后，记录的 Z轴坐标都默认为 0，

需要后续进行调整。X轴和 Y轴的坐标都是相机当前所在的位置，不同的胶头会根据自身与相机

的补偿位置移动到示教点上。

 编程坐标区显示了当前正在示教的文件中，各个节点的坐标、速度等信息。
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 点类型：一种图元可能包含一个或多个节点。直线分为直线起点和直线终点；三点圆弧分为圆

弧起点，圆弧节点，圆弧终点，目前圆弧仅支持三点圆弧；多段线则由起点，直线节点，圆弧

节点，终点组成。

 坐标：基准点显示的坐标是绝对坐标，其他点的坐标都是相对于基准点的基准坐标。

 速度参数：

图形速度：表示在运行涂胶轨迹时的速度，只有直线、圆弧和多段线才有图形速度。并且多段

线在起点和每个直线节点处都可以单独设置不同的图形速度，影响该节点之后的图形段。

图形速度后面括号中的百分比是考虑在每天刚开始使用点胶机时，胶水流速较慢，而设置的一

个参数，比如早上可以设置为 120%的速度，中午又调成 100%。

空移速度：针头从一个图形结束点运动到下一个图形起点时使用的速度。此外，开始加工时运

行到第一个点，以及加工结束时运动到停靠位置使用的速度也是空移速度。
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Z 轴速度：Z 轴在单独执行运动时使用的速度，主要用于 Z 轴的下行定位和快速上抬过程。

 参数单独修改：图示的坐标区中，除了某些图元本身不具备的参数以外，每一个参数都可以单

独进行修改，操作方法是鼠标左键双击该参数，输入新的参数，然后按 Enter 键确认。

注：图形速度的百分比只能全部一起改，无法单个修改。

 参数整体修改：坐标区的参数还支持整体修改，整个胶头的图形修改。具体操作方式为，在坐

标区随便选取一行，单击鼠标右键，再点击“修改速度”按钮即可进入参数整体修改的界面。

初始值：根据点击右键时选择的点的参数，如果有些参数没有，就从默认参数读取。

1.可供整体修改的参数如上图所示，输入过参数之后，该参数的确认框会打钩。

2.胶头旁边有个下拉框，可以选择修改的范围，全体修改或者只修改某个胶头。

3.如果勾选右下角的百分比修改，则可以修改图形速度和开胶延时的百分比。

工艺参数：编程坐标区右下方有一个工艺参数显示，只需要在编程坐标区中单击左键选中一个节点，

右下角就会显示该点的工艺参数。有某些节点不具备的工艺参数项，就把该区域灰化显示。每个工

艺参数的详细含义将在“默认参数”模块中进行讲解。
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工艺参数的整体修改在上面已经进行了说明。单个节点的工艺参数修改，则是先在编程坐标区

单击左键选中该节点的一行，然后再右下方输入新的工艺参数，按 Enter 键或者“设定/单步”键

确认（注意：只在单击坐标区某一行之后，才是设定键，否则该键是单步调试键），按了 Enter

键之后还会自动切换到下一个工艺参数，到了结尾就切换到下一个点，方便连续修改。



流水线跟随五轴操作说明书

www.qizhongmc.com33

胶头参数：点击下图的“胶头设置”按钮可以进入胶头参数设置界面。

在这个界面可以设置与胶头相关的参数：胶头的颜色，首点补偿（表示加工时第一个点增加的开

胶延时），并枪延时，并枪号，针头型号，内外径。修改这些参数都是对该区域进行鼠标左键双击

操作，然后输入参数按 Enter。

这些参数如果只是保存到文件中，并不影响下一个文件。如果勾选“保存为默认值”，则可以保

存到数据库，以后打开就还是这些参数。

注：一些名词的解释

首点补偿：加工时，每个胶头的第一个点，需要增加的开胶延时，便于胶头流出。

并枪延时：该版本暂时不使用。

 路径调试：示教界面还支持对绘制好的路径进行单步调试，连续单步调试，模拟运行。

移动到点：可以在编程坐标区双击鼠标左键，就可以移动到该点。相机对位模式下，是相机中心

移过去，高度都是 2cm，针头对位模式下是针头移动过去，高度是实际高度。

单步调试：双击移动到点之后，可以按“设定/单步”按键或者 Enter 键，进行单步调试。下一次

按 Enter 键，如果当前机台坐标与编程坐标区选中的改行坐标一样，就移动到下一个点，编程坐标
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区的选中行也下移，如果坐标参数不同，那么就修改该行的坐标，与机台坐标一致。因此，可以连

续按 Enter 键，来确认针头是否示教到了预想的位置，如果不是，可以通过点动区域的方向按键进

行调整，再按 Enter 键保存参数。

注意：在针头对位模式下，这里的坐标判断和坐标修改均加上了针头的偏移值。

连续单步调试：在单步调试之后，确认路径没有问题之后，可以按紧 Enter 键，把示教的路径都

一一运行，不过在节点处会有停顿。这个过程可以看看整体运动的效果。

停止运动：在调试模拟过程中，可以随时按“停止运动”按钮把当前的模拟停止，防止出现问题。

 胶头高度修改：

此功能可以调整整个胶头的高度，具体操作是在编程坐标区双击欲修改胶头的任一个点，然后

上下移动，点击“胶头高度”按钮，就可以把上下移动的相对差值赋值给整个胶头，注意这里改变

的高度都是相对值。

2.2.5 生成加工文件

路径示教完毕后，点击保存文件,把程序导入文件列表界面。
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2.3 文件加工

文件列表列出了所有在示教界面按“加工”导过来的加工文件，从左到右的属性分别是序号(复

选框)，文件名，工作台，快捷键，和图片显示按钮。

点击文件名会自动切换到类似编程坐标区一样的界面，但是无法编辑，只能浏览。

文件名：点击可以显示该文件的图片和加工路径。

工作台：表示该文件是在左或者右工作台进行示教和匹配的。（暂不使用）

序号复选框：可以一次性勾选多个相同平台的不同程序，在一次加工过程中对多个不同工件进行

匹配加工。减少工人挑拣工件的工作量。

点胶方式配置：加工排序，分为最优排序、按行/列排序、按行/列弓形，间距是指多少范围算一行

或一列，循环非循环点胶、出胶不出胶运行

加工信息：总加工个数，单板加工个数，总耗时，单次耗时，效率等
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2.4 手动操作

手动操作界面的功能与示教窗口有部分类似，该界面的目的是：在刚使用机器时，先测试基本

功能。比如点动模块，可以对机台进行移动。定位模块，可以直接定位到输入的坐标上去，注意是

绝对坐标。“回零复位”按键可以随机将机器回零，回零的速度参数在默认参数中设置。



流水线跟随五轴操作说明书

www.qizhongmc.com37

三、进阶介绍

3.1 默认参数

默认参数储存在数据库中，与文件无关，一般是适用于整个软件，所有模具的参数。

3.1.1 工艺参数

工艺参数是指控制点胶工艺的各个参数。

上抬高度：在两个涂胶图形中间空移时需要上抬的高度，为了防止刮模。

拉丝高度：点完图形最后一个点之后上抬时，有一段高度需要进行匀速拉断胶丝，防止把胶水带到

下一个点。

提前开胶距离：由于胶水流动需要一定时间，因此为了节省时间，可以在移动到开胶点之前的一段

距离就提前进行开胶。

提前关胶距离：由于完全关闭胶头流动需要一定时间，因此为了节省时间，可以在移动到关胶点之

前的一段距离就提前进行关胶。
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安全高度：开始加工和加工结束后针头停靠的高度，该数值从 Z轴原点（一般是最高点）开始计算。

阵列抬高：阵列时各单元之间切换时上抬的高度。

开胶延时：运行时，到达开胶点开胶之后，在开胶点停留一段时间再进行后续运动，是为了控制出

胶量。

关胶延时：运行时，到达关胶点开胶之后，在关胶点停留一段时间再进行后续运动，是为了确保胶

水关闭。

加工文件路径：运行软件时需要设置一个文件夹作为保存加工文件的路径。

加工控制：控制加工完返回的位置，一般的选项有指定点，原点，文件起点等。

3.1.2. 运动参数

运动参数都是控制运动的速度，加速度等相关的参数。
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空移速度：针头从一个图形结束点运动到下一个图形起点时使用的速度。

加工速度：加工曲线图形时使用的默认速度。为图形单独设置的“图形速度”优先级比此项高，但

初速度和加速度仍使用此处的设定。

Z轴速度：Z 轴在单独执行运动时使用的速度，主要用于 Z 轴的下行定位和快速上抬过程。由于 Z

轴行程短，可以把加速度相应调大一点，使 Z轴快速响应。

轮廓误差：由于连续运动时使用了前瞻小线段功能，在线段拐角处会进行圆角处理，以保证速度平

缓过渡，因此会牺牲一点精度。轮廓误差就限制了这个误差的上限。

加加速度，减减速度：控制加速度曲线平滑的参数。

点动速度：控制点动模块各个档位的速度参数。

空移误差：加工过程控制空移段的轨迹误差，可以设置大一点，这样效率高，不影响加工精度。

3.1.3 机械参数
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平台范围：设置 XYZ 三轴的最大行程范围。该数字不参与任何计算，当被编辑的路径超过该范围时，

会无法超出，运动停止。

排料点：表示在选择了排料时，先运动到该位置再进行排料，防止胶水喷溅到模具和机台上。

每毫米脉冲数：在绘图板中的所有数据都是以毫米作为度量的，当模型被输出为加工文件时，需要

将单位转换为“脉冲”形式。这里的“每毫米脉冲数”需要输入 XYZ 在运动 1 毫米时控制卡要发

送的脉冲数。

回零参数：最高速度是指从任意位置往原点方向回零的速度，反向速度是指回零时碰到原点开关之

后反向走的速度，XY 轴低速距离是指回零时先高速运动到这个范围内再低速回零，Z轴低俗距离同

理。

3.2 配置流水线相关参数

1、在高级配置参数界面，启用流水线跟随。
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2、点击参数，弹出如下对话框：

虚拟轴号：配置一个跟 XYZB 不同的轴号即可

跟随方式：由机械确定，皮带跟 X方向平行，就是选择 X方向跟随，Y方向平行，就是 Y方向跟随。

跟随方向：由皮带是由轴的负方向流向正方向是正向跟随，由正流向负方向是负向跟随。

比较数据源：默认选择编码器，比较准确。

比较方式：皮带向正常加工时方向转动，此时编码器值变大，就是大于等于；编码器变小，就是小

于等于。

采图方式：默认实时采集。

皮带方向：看 B轴皮带轴实际运行方向决定（皮带控制方式不是不控制模式下生效）。

皮带控制方式：控制皮带转动的方式，默认脉冲+方向。

皮带速度：加工时皮带流动的速度，脉冲+方向模式时生效。

对针时标靶移动的长度：就是对针时，皮带移动的距离，在对针的时候需要记下，在这里设置。

拍照点到加工起点长度：由于相机在行程外拍照，保证拍照后，移动这么长的距离，轴就能够正常

加工，不会超出行程范围。

编码器脉冲当量：编码器转一圈的脉冲值除以实际走过的长度。

编码器采样周期：默认 5ms。

X 补偿值：如果加工所有工件 X方向都偏一定距离，可以在这里进行补偿。

Y补偿值：如果加工所有工件 Y方向都偏一定距离，可以在这里进行补偿。

扫描间隔：相机扫描图片的时间间隔，默认 500ms。

检测范围：相机在皮带方向上的扫描宽度距离。（可以框选匹配范围来确定），设置小于框选的宽

度，可能造成一个工件加工多次的情况，所以一定要设置合理。

容许误差：拍照，判断是否是同一工件的误差，默认 10mm。
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3.3 常用功能设置

3.3.1 常用功能设置介绍

启用飞行点胶：加工全程不上抬 Z轴

加工指定工件个数后弹窗提示：可设定加工完指定数量的工件后进行弹窗提示

加工指定板数后复位：可设定在加工完指定数量的次数后自动进行复位操作

手动排胶状态锁定：勾选后可设置时间，当使用外置出胶 io 触发超过设定时间后则变为持续出胶，

如需关闭则再次触发外置 io 即可

行尾列尾上台：在每行每列的最后个工件独立上抬所需高度

提前匹配：使用双平台时才可启用，在平台 1加工至一半是进行平台 2拍照匹配，平台 1加工完成

后不需要回到 2平台等待位，而是直接进行平台 2加工

加工模式：可使用多文件混合加工和逐个文件加工

匹配结果校验方式：如果开启此功能需要输入匹配个数，如匹配个数不相配则弹窗提醒

扫描范围类型：可使用多段线或矩形方式进行框选

加工结束动作：可选择回原点或回指定点等待

暂停加工动作：可选择回指定点或停在原处等待
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鼠标样式：鼠标在图像上的样子，可选择十字线，混合和箭头，混合就是一般为鼠标图像，使用工

具后则变为十字线模式

点拖动结束方法：有两种模式，第一种按下鼠标左键，为点击完需要移动的点后挪动到所需位置再

次点击鼠标左键即为放下该点，此模式在移动中不需要持续按住左键，第二种为放开鼠标左键，即

点击需要的移动的点后持续按住拖动到所需位置后放开即可，此模式需要在移动点时持续按住左键。

3.3.2 擦针排胶参数设置

胶头 1：此项为选择胶头

加工前擦针：此项为选择加工前擦针或加工中擦针和加工后擦针

启用擦针功能：是否启用当前胶头擦针功能

针头清洗参数：选择加工起点和终点，在右侧擦针次数中输入所需次数

擦针触发 IO：如外接其他擦针硬件可使用 io 进行交互，将加工起点和终点设为一致后使用触发 io

即可

擦针延时：擦针完成或触发 io 后在擦针位置原地等待时间

加工前排胶：此项为选择加工前排胶或加工后排胶

启用排胶：是否启用当前胶头排胶功能

排胶参数：可设置排胶点位置
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排胶模式及时间：可使用常开模式与脉冲模式（pwm 模式）常开模式可选择排胶时间，使用脉冲模

式时需要设置单次开关胶时间

胶头擦针/排胶启用状态：当下方胶头右侧亮灯时则为启用了擦针或排胶功能

四角补偿：

针头位置校正：即对针设置，开启自动对针模块后为自动对针界面，如不启用则为手动对针模式，

手动对针和自动对针请分别查看说明书的 1.3.3 针头位置校正（对针）和 5.1 自动对针

胶头设置：可进行胶头颜色，线宽，直径，和出胶模式修改

3.4 其他功能

3.4.1 定时排胶功能设置

1.进入“手动操作”界面，勾选“定时排料”，选择定时排料的周期，与排料时长，勾选需要进行

定时排料的针头即可

3.4.3 坏点匹配

1、功能介绍：在匹配定位功能中使用坏点功能，可以帮助筛选定位结果，只有与选择坏点外观相

似的匹配对象会被加工

2、坏点区域设置：

a) 首先框选影像匹配模板
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b) 打开右键菜单选择框选坏点

c) 框选坏点区域，完成后鼠标右键选确定，完成创建匹配模板。
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d) 坏点匹配正确时匹配轮廓显示绿色

e) 坏点匹配正确时匹配轮廓显示红色

3.5 匹配调整与高级参数说明

3.5.1 识别匹配调整说明

1. 工件高度

a.托盘加产品高度(相机拍照识别高度）

B.工作台面与产品所需要作为识别点的高度

C.高度越高针头靠近中心。高度越低针头远离中心。（四个角的精度）

2. 针头校正

a. 对针的位置选择在视野范围的中间。

b. 对针的高度选择在所输入的工件高度位置。

3. 曝光时间,曝光范围。

a. 图像的亮度（根据实际产品调整曝光度至产品在图像上清晰为止）

4. 匹配相似度



流水线跟随五轴操作说明书

www.qizhongmc.com47

a.相似度数值越大匹配越少，数值越大匹配产品越多

5.框选样品

a. 框选一个产品或选择一个产品里的特征点作为样品学习。

b. 选择视野范围中间的产品。

c. 框选后显示的绿色轮廓清晰明显且与产品贴合无偏移即可。

6.匹配测试

a.测试产品是否全部匹配成功。

7.款选范围

a.框选后只在所画的范围内识别匹配

3.5.2 高级参数调整说明

1.对比度

a. 轮廓对比度

b. 数值越大轮廓越少。

c. 默认为 0

2.轮廓长度

a. 所需要显示的轮廓的长度

b. 数值越小显示的短轮廓越多，数值越大显示的短轮廓越少。

a) 默认为 0

3.亮度

a. 自动显示值，无需调整。

4.同色

a. 识别的产品反光与不反光的参数值。

5.设置 0 为默认值

b. 设置 1为识别不反光的产品

c. 设置 2为识别反光的产品，产品色差较大（同时相似度需要调高）

6.起始角度

a. 产品摆放方向的最大范围值。

b. 默认为-180
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7.角度范围

c. A.产品摆放方向的最大范围值。

d. 默认为 360

8.角度步长

a. 数值越大匹配速度越快，数值越小匹配准确率越高。

b. 默认值为 0，建议数值范围（1-5）

9.最大重叠度

a. 产品与产品之间的识别重叠面积。

b. 数值越大重叠识别的越多，数值越小重叠识别的越少。

c. 建议数值（0.1-0.5）

10.绝对阀值

a. 所绘制坏点的参数（无绘制坏点此参数不生效）

11.相对阀值

a所绘制坏点的参数（无绘制坏点此参数不生效）

12.缩小倍率

a. 产品的最小缩小值。（如产品有轻微的大小差异）

b. 数值范围建议（0.7-1）

13.放大倍率

a产品的最大缩小值。如产品有轻微的大小差异）

c. 数值范围建议（1-1.3）

14.最小对比度

a. 用于过滤背景轮廓的数值。

b. 默认为 0

15.快速扫描

a. 匹配时的速度 ，数值越大匹配越快。

b. 0 为最慢

c. 1 为最快

d. 建议数值 0.6-0.9

16.扫描模式

a. 框选目标时的识别方式
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b. 设置 0为默认值，以工件自动生成的轮廓来匹配识别。

c. 设置 1为框选目标时所绘制的形状为轮廓来匹配识别。

d. 工件形状规则一致的建议使用默认值，工件形状一致性差异大的设置 1 识别模式。

17.超时时间

a. 匹配工件时的最长时间。

建议数值范围。（10000-50000）数值越大匹配时间越大。

3.5.3 匹配时常见问题点

1. 托盘四角点胶偏移。

a. 针头校正（在设置的工件高度位置校正，在视野范围中间校正）

b. 输入的产品高度是否准确

c. 工件高度上下调整。（如针头往视野范围外侧偏移产品高度数值调高，如针头往视野范围内侧偏

移则产品高度调低）

2. 漏识别，误识别参数调整建议

a. 曝光度。（调整至整盘产品清晰，工件与工件且色差相近，工件与背景色相明显可区分）。

b. 框选目标，选择视野中间的工件且工件形状较规则的。

c. 同色，产品色差一致设置 1.产品色差相差大设置 2（设置 2的同时相似度需要相对的调高一些）

d. 起始角度，角度范围，（圆形无方向工件可将角度设置 0，有方向角度的工件为-180 与 360 可适

当调整）

e. 重叠度；误识别多数值调大。漏识别多数值调小。

f. 缩小倍率，放大倍率；针对于毛刷形状差异大后形状有一定的缩小放大的产品可适当的将数值调

小，调大。（1/1 为默认值）

g. 扫描模式，针对于工件边框显示不明显，可手动将工件边框描会出来作为识别匹配特征。
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