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手册名称：欧普泰F200X边框检测操作手册

版本号：V1.0

发布日期：2025/2/10

编写部门：开发部

联系方式：wanglihui@optjt.cn

1.1 手册目的

详细介绍F200X软件的各项功能、操作流程以及维护方法，旨在帮助用户快速掌握软件使用技巧，

提高工作效率。

1.2 适用对象

面向所有F200X软件的新老用户，包括软件开发、客服、客户等。

1.3 术语定义

F200X客户端软件：指客户端取图软件，主要功能是通过相机取图后进行拼接，并输出保存。
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2.1 硬件需求

CPU：I7 12代CPU 12代主板

内存：32G

硬盘：256G固态及以上+8T机械硬盘

COM口：帝特及同类型

2.2 软件环境

操作系统兼容性说明，目前兼容Windows10系统；

装机时，请关闭windows防火墙，windows definder，windows更新功能；

装机时，需安装迈德威视、大华、海康、图谱相机驱动（客户端环境缺一不可）；

装机时，客户端软件和一人多机软件需安装到电脑C盘（C盘为固态硬盘），由于客户基地目前

产能过高，同一时间会产生大量数据，机械硬盘的读写速度无法满足正常需要，所以需将客户

端和一人多机保存在C盘，图片保存放在D盘中。

软件兼容目前市场常见边框类型；

客服可通过公司网络获取最新版完整安装包；

如客户基地需要进行软件更新，在满足硬件条件的基础下，可联系客服获取对应客户端安装包；

3.3.1：需要安装迈德威视、大华、海康、图谱相机驱动（客户端环境缺一不可），默认安装即可；

2. 系统要求
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四、功能描述

1.机台流程

1.机台硬件设计示意图

2.机台运行流程图
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F200X设备为单机边框识别设备，硬件部分通过拨叉机构实现边框翻转前进。

1.边框依次流到阻挡位置，8根一组，到位后归正机构进行边框归正；

2.边框通过平移机构，平移到线扫区域，顶升顶起，线扫开始动作开始扫第一面，软件读取图像贴到幕布

指定位置，并进行AI检测；

3.夹具旋转机构夹住边框，旋转90°；

4.依次循环4次，拍摄边框4个面；

5.4次边框扫描完成后，综合4次AI判定结果，输出最终结果；

6.边框流过踢料机构，如边框判定为NG，则边框进入NG料盒，如判定为OK，则流入码垛工位；

7.使用码垛机构进行码垛；

8.码垛完后，传递到排版工位，流程结束；

3.软件流程描述

2.软件主界面介绍
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①启动按钮：软件启动开关，点击按钮后，软件开始运行，加载配置文件，连接PLC，连接相机进

入正常作业流程；

启动按钮分为两种形态，暂停状态时，软件停止运行，各项功能无法使用，可进入系统设置界

面进行设置；

开始状态时，软件加载软件各项配置，开始进入正常作业流程；

②OK/NG按钮：进行边框OK/NG判定；

手动点击OK/NG按钮，可实现边框检测的人工判定，AI自动模式下，无法选择；

③OK/NG计数：显示当班OK/NG边框生产数量，及在当班生产总数中的占比；

显示当班生产过程中OK/NG计数，占比=OK数量/（OK+NG）数量；

OK计数区使用宋体，字体颜色绿色，OK加粗，NG计数区使用宋体，字体颜色红色，NG加

粗；

每日转班时，如8:00/20:00,按照转班时间设定，自动清空计数区；

④缺陷类型计数：显示NG缺陷计数；

使用表格部件，进行缺陷显示；

1.功能区
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主界面设置
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缺陷名称可以自定义，并可以添加删减；

每日转班时，如8:00/20:00,按照转班时间设定，自动清空计数区；

⑤分选设置：分选设置按钮，分选表调试入口；

软件分选表参数调试入口；

软件进入时，使用登录框，默认账号：opt;默认密码：opt3825;

账号密码可注册，注册时写入数据库，通过数据库进行账号密码核对；

账号密码登录时，记录登录时间信息，后期可查询；

⑥系统设置：包括图像保存路径、相机编号、PLC设置、图片自动删除设定等功能；

软件功能设置区，详见后文；

系统设置功能不设置登录框，点击即可打开系统设置界面；

⑦AI开关：

AI开关复选框不勾选，不开启本地AI功能；

AI开关复选框勾选，开启本地AI功能；

软件打开时，默认AI开关复选框勾选；

预览区：显示边框贴图及判定结果；

机台是按2根边框进行扫描，所以递进规则为2根同时递进；

软件获取线扫相机图片后，先过本地AI识别后进行幕布贴图画框，最后一次贴图时，给出最终

结果；

机台出料2根同时出料，AI结果要在机台出料时同时给到机台PLC，PLC依照AI结果进行出

料；

软件完成出料后，预览区对应图片清空，图片按照图像生成时间进行保存，后续边框图片依次

向前递进；

AI判定结果显示在图像后方位置，图像保存时按照AI判定等级保存到对应OK/NG文件夹。NG

文件夹内按照缺陷名称生成2级文件夹，存放对应缺陷图片；

图像命名采用年月日时分秒毫秒的形式进行命名，如2024100817220305.jpg；

图像格式支持jpg,PNG,格式可自定义选择；
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3.系统设置功能

主界面显示

滚动显示
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1.高清外观相机设置:可支持设定相机连接数量，支持相机编号设定；

2.PLC控制:支持串口和网口PLC。PLC型号支持：三菱5U，汇川；

3.自动删除日志、本地图片设置

支持自动删除日志、本地图片，日期自定义，自定义时间在1-30天；

设置开关，可开启和关闭此功能；

4.图片质量

可进行图片压缩比设置，设置保存图片大小；

实时原图保存路径：自定义图片保存路径；

1.预留MES对接接口

当前客户未明确，后期设备正式投产后，需要对接MES系统，预置MES对接接口；

MES具备上传失败重传功能；

2.在配置文件内支持转班时间设定，后续部分功能依此设定进行开发；

3.在配置文件内支持相机名称自定义；

4.在配置文件内支持机台号、线别号、车间号自定义；

5.软件支持以下功能

运行日志生成，运行日志要求精简，可记录主要工作流程即可；

图片保存，将软件生成图片以jpg,PNG格式保存在本地，保存格式可自定义；

●

●

●

●

4.软件功能预置
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运行日志、图片保存支持自动删除；

F200X设备AI功能实现采用本地AI模式，为长边框和短边框各做个小模型，使用小模型识别长、短

边框。外观及上外观图像使用原有模型进行识别。

这种AI设计方案是为了后续将990边框检的各个部分都做成小模型来进行识别，方便后续灵活

搭配模型，实现不同场景下的边框检及接线盒检测功能。

1.支持多批次设置，可按照批次实现分选表一键切换；

2.支持按面积、长度、对比度、灰度值、区域等对缺陷进行卡控；

3.支持缺陷屏蔽和分选功能；

4.支持一键导入导出分选表、屏蔽表；

5.支持删除和增加缺陷分选表、屏蔽表卡控设定；

●

4.AI功能设计

1.分选设置界面

分选界面
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此操作手册以结构化的方式全面覆盖了F200X客户端软件从安装到进阶使用的全过程，旨在确保每位用

户都能顺利上手并高效利用软件的各项功能。随着软件的迭代更新，本手册也将持续修订和完善，以满

足用户不断变化的需求。


