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1. 引言

1.1 产品概述

线扫设备是基于机器视觉技术的人工智能缺陷检测技术，通过对图象的采集、处理、计算，最

终进行实际检测、控制 和应用。避免了因作业条件、人为判断等影响检测结果的准确性，更

快更精确地识别产品表面瑕疵缺陷。

线扫系列设备是针对层后组件特征研发的线扫上下外观检测设备，采用特殊的光源及打光方式

使成像效果更好，正背面拍摄方式采 用一次成像。具有检测精度高，速度快等优点。基于组



件外观-AI 自动分选系统深度学习原理，能对组件的外观缺陷进行自动识别，全面提高组件的

产品质量。

1.2 适用对象

面向所有线扫设备硬件的新老用户，包括客服、客户等。

2. 基本结构

2.1 硬件

o 电控部分：本设备采用汇川 PLC 为主体的控制系统，电控元件主要包括继电器、接触

器、电磁阀、指示灯等；

o 传输部分：本设备可与前后流水线衔接，实现自动进料-测试-出料整个过程；

o 相机部分：本设备采用 4K线扫光学相机。

3. 产品结构

3.1 设备主要技术参数

设备名称 线扫设备

相机分辨率 4K（线扫相机）

测试节拍 单电流检测≤18S

检测组件大小 ≤2700mm × 1500mm

检测组件类型 常规组件 、双玻组件 、贴膜组件 、半片组件

检测缺陷类型 表面脏污 、片间距 、串间距 、错位 、焊带偏移 、缺角等

设备工作环境 +15℃～+40℃(温度) 10～75﹪(湿度)

设备放置环境 +5℃～+40℃(温度) 5～ 85﹪(湿度)

电源要求 AC220V 32A

设备重量 约 120kg



3.2 设备外观图

3.2.1 M910 叠焊后外观检测

3.2.2 M913 汇流条外观检测



3.2.3 M920 上、下外观检测（短边进料）

3.2.4 M922 上、下外观检测（长边进料）

3.3 设备运输与安装

1）设备运输前先拆去外部连接线，使机构相互独立；

2）到达客户处安装地点，先调整设备水平，固定底脚，连接电源，通气通电，确认安全后可

以进行调试。



3.4 硬件安装

为方便运输及重要部件保护，部分部件未安装固定，需现场安装并调试适当位置。

3.4.1 设备安装

1）流水线对齐，组件运行平稳不歪

2）光源与流水线和组件短边平行



3）上下线扫光源角度调在 11-13 度，光源角度可以使用手机指南针软件测量；平板光源水平

安装。

4）相机网线部分是出料方向

5）下外观两个相机镜头到组件玻璃面距离约 58-62 厘米，下外观两个相机镜头中心间距 58-

61 厘米范围，调试相机距离要确保单个相机拍照范围可以拍摄电池片 3块半，兼容 210 电池

片。光源固定件外端与 3060 型材平齐。



3.4.2 其他安装：

其他安装：相机网线连接 PC 机。长条光源通过电源线连接光源控制器并通电增亮。连接电控

箱设备。调节过渡轮减少组件通过颠簸。调节设备整体水平。

3.5 相机调试

3.5.1 设备及电脑整体通电,放入需检测的组件：

3.5.2 打开 相机软件， 进入相机 DEMO 调试界面：



扫描设备检测到相机后点击进入

3.5.3 相机设置

进入相机软件 DEMO 软件后， 点击进入相机设置， 选择【曝光

控制】， 设置各类参数。

1）【曝光控制】【分辨率】设置：



即：当拍出组件居中时，宽度修改减小可去除两边多余黑边。当拍出组件上部顶齐画面，下部

有空余时可修改减小高度去除下部多余黑边。

2）【 IO控制】【相机输出控制】设置：

相机输出模式：

连续：是表示相机一致在连续拍照（调试时一般选择此项）



行触发：有编码器的行频来触发

条件行触发：用外部条件与编码器来触发拍照

软件触发（触发一次）：按触发一次按钮，触发相机拍照一次帧触发：用帧数来触发相机拍

照（正常使用时一般选择此项）

触发参数：

一次触发帧数：设置一次触发拍照出几张图

【此处可设置单次拍照出多张图，需注意的是选择多张图时，曝光值

的和不能大于 1张图时的值】

触发延时：设置相机触发的延时时间（注意单位： us）

（当拍出组件上沿有多余黑边时，可减小延时来使图像组件上移至顶）

触发间隔：设置触发之间的间隔时间（此参数一般设置为 0）

3）【查表变换】【图形变换】设置：



4）视频参数

行频调节可拉伸压缩拍出组件照片，确保组件单块呈现正方形以保证图片不失真。

3.5.4 硬件软件调整细节及具体步骤

软件出图后，物理调节组件，光源，镜头 。由于采用光源 照射组件，镜子反射成像的方式，

且为适应更多运用场景各部件可调， 因此需仔细调节 。放入组件， 光源调节约 45 度斜照

组件并固定 。调 节镜子适当反向倾斜约 15 度确保能相机能从镜子看到光源为准后固 定 。

相机适当倾斜约 15 度正对镜子确保反射时无遮挡后固定 。从软 件反馈图像处调节相机使组

件成像左右居中后调节焦距使图像清晰呈现 。

具体步骤：

1） 先将光源位置固定， 保持在调试的过程中不会转动 。 将相机驱动打开，找到要调试

相机，修改相机预设分辨率为 8240*1000。

选择相机出图模式为连续 。设置一个曝光时间才能够显示图片。



2）转动相机角度使其与镜子中的光源重合 （即在软件上显示出图片）。

3）调整焦距

标准焦距：调出一条明亮清晰的像素，由明到暗的过程中，有两到三个像素左右即可。

4）如果出现下图的情况，说明是线扫相机和光源有偏差，需要再次小角度转动相机，使其

重合。



5）线扫相机的扫描速度较快，曝光时间都设定得很小，通常为几 us到几十 us，增大/减少曝

光时间会影响出图效果。曝光时间为 0.2-0.25ms,尽量不要超过 0.25ms，曝光过大影响两边汇

流条反光，如果需要增加亮度可以通过光源或者增益调试亮度。

曝光时间为 0.315ms



6）拍摄出的图片不完整，很大一部分出现在屏幕的外面。导致不能整幅图片在所选区域内，

说明是触发的延迟不对，需要增加或者降低延迟。

7）拍摄出的的图片有明显的被拉伸或者压缩的时，是由于流水 线的速度和相机扫描速度差

距过大，我们需要调节视频参数中的行频，节行频的目的是为了匹配扫描平台的速度，只有

完全匹配才能得到正确的图像，不拉伸也不被压缩；像素格式是用来选择相机是 8bit输出。

如果出现了拉伸或者压缩，需要调整的地方



3.5.5 FPN 校正

FPN 校正是对图像噪声进行处理。操作方法是打开相机放在光源 上或使相机对准 A4 白纸/光

滑白板，按照下列步骤提示进行校正（注意步骤 2.3 需要做两次） 。

步骤 1：



右键图片选择【FPN 校正】

步骤 2：

调节光源使值处于 3～10之间后点击确定。

步骤 3：

调节光源使值处于 128左右后点击确定。

步骤 4：



步骤 5：

断电重启后完成调试

校正前后的对比如下，左图为校正前，右图为校正后：

注意使图像中有 明显黑色或者白色异常图像块，调整相机和光源角度不能使其消失。有时候

相机内存中存在异常 FPN数据，且开启了 FPN功能，此时只要删除原 FPN 数据即可。



3.5.6 软件分辨率设置

1）查看相机当前设置的分辨率的值（此处为 8240× 15500）

2）找到【EFGuiLoader.exe】所在文件夹， 找到【dline.txt】的文件，并打开

3）设置完成，保存后，启动软件。



4. 使用流程

4.1 设备使用前检查

1）相机是否正常启动；

2）PLC是否正常启动；

3）光源是否正常亮起；

4）如出现异常情况，请及时按下控制柜上断路器（控制柜里的断路器

可切断所有 220V电源）。

4.2 设备运行

1）确认设备上无料， 行程及光电开关在原位（感应器是否亮起）；

2） 启动主机电源， 启动电气柜电源 、光源电源；

3）启动测试软件， 点击软件运行按钮， 软件运行后查看 PLC 与相机 是否在线（PLC 离线

的话要查网线是否查好， IP 是否与设置的一致， 相机离线要查看相机线是否查插好，网线

是否插好，相机序列号是否设置好） ;

4）确认好 PLC 与相机连接在线后， 前节流水线组件流入设备， 触发行程开关进行拍照，

组件脱离检测设备后， 后面的行程开关复位后，拍照结束；

5）拍照结束后， PLC 给软件取图信号， 软件取图后显示在界面， AI 进行判断， 把结果传

给下节流水线；

6）使用完毕后： 关闭电脑软件， 并将电脑关机；

7）设备将不进料， 确保 OK 后设备断电， 切断气路。

8）注意退出时，必须检测设备上都没有组件，才可以关闭本机， 以 便之后如再次启动（即

点击启动）程序将初始化，确保没料，可以顺利启动。

5. 维修与保养

5.1 常见故障及其解决方法

设备在交付客户时，我们已经将设备调试到最佳使用状态，如在以后使用过程中出现以下类似

情况，请参考后面的解决办法：



5.1.1 设备不通电

1）设备插头内部接线松动或者客户端插口没电；

2）电源开关未打到通电位置；

5.1.2 设备不通气（标准为 0.5MPa~0.8MPa）

1）气阀没有打开；

2）气阀内部有异物堵塞；

3）气管被弯折或者被异物压住。

5.1.3 设备正常运行，但是显示器黑屏无图片

1）相机盖没有拿掉

2）相机光圈被调节（设备相机的光圈设置默认值为 5.6）

3）相机的参数被改动，需重新设置相机软件参数

5.1.4 其他异常情况

1）扫不到条码不进料：点击软件主页面中的【自动输入条码】按钮，重新输入条码，按回车

进行拍照；

2）程序无响应：在检测过程中如遇到操作时没有反应或屏幕弹出“程序无响应 ”，则可以先

关闭检测软件结束程序，重新打开一次检测软件（或重新启动计算机）进行检测；

3）组件流过没有拍照：查看 PLC是否有触发信号或者相机触发线是否接线正确，或软件分辨

率是否设置正确；

4）其它故障：如果出现其它暂时无法解决或无法解释的情况时请拨打我们的设备维护电话

400-820-3051 与我们的客服人员联系。

5.2 设备保养

1）建议使用部门不要随意安装第三方软件，以免影响我司软件的正常运行，及时定期备份重

要文件资料；

3）请定期清理玻璃，保持设备整洁干净；



4）电脑关机应正常关机，严禁强制断电源关机；

5）拷贝文件，应使用公司专业优盘，严禁连接陌生未知 USB 设备；

6）如一段时间不使用设备，应同时关闭电脑及所有电源；

7）请定期清理电脑内存、垃圾，以免电脑反应过慢而影响检测。

6. 注意事项

6.1 一般安全事项

1）操作前请仔细阅读本书使用手册，按照本书及使用手册的操作步骤进行操作；

2）本产品属于精密仪器设备，移动或搬运时请轻放；

3）本产品的使用必须严格按照操作说明进行,特别注意接地良好。

6.2 机械安全事项

1）在拆箱后，由于经过长途运输，首先必须检查设备固定装置是否完好；

2）严禁在通电状态下，拆装箱体；

3）设备运行过程中，请不要进入设备内部检修，谨防意外;

4）严禁任何杂物进入设备箱体内；

5）本产品不允许非专业人员拆装调试，若发生故障应及时关闭电源。

6.3 电气安全事项

1）请使用与额定电压、频率相同的电源；

2）当电网电压超过规定电压±10%时，不宜启动设备；

3）使用前应核对电源（220V）再接通电源开关，电源插座为三孔插座；

4）使用前请确认各种电线、电缆绝缘是否损坏，避免造成漏电及被电击等现象；

5）当完成一件工作而暂时离开机器时，务必关掉操作面板上的电源开关以及及其主要电源开

关；

6）非紧急情况，请不要打开设备电控部分的门，以免对内部器件造成损坏和设备漏光；设备

内所有感应元器件严禁遮挡；

7） 严禁用没有电池片或者非标准配置组件，进行测试，以免机器产生故障。



6.4 其他事项

1）由于探测器的特殊成像原理，检测时对组件进行的是慢扫描，并且探测器传输数据量大

（16位数据，一般产品为 8 位），所以要求检测人员在软件使用过程中尽量放慢使用节奏，

以保持设备在运行过程中的稳定性；

2）放置待测组件时小心轻放，避免刮伤或损坏玻璃托盘；

3）请不要随便拆卸或更换相关部件，探测其内部结构，以免损坏机器和影响设备兼容性；

4）由于在安装过程中，相机镜头已经调试到最佳位置，一般情况下请不要随便调试，以免影

响成像质量；

5）如果设备放置环境从≤0℃改变为正常使用温度时（15℃-40℃），设备先要在工作温度中放

置 30分钟（不通电），然后才能通电开机预热，这样可以保持设备运行的稳定性；

6）严禁在设备暗箱内部堆放东西；

7）设备所有外壳已连接至地线，请确保车间地线与设备地线安全连接；

8）当组件进入设备发生倾斜时，严禁用手去拉组件，应立即按下急停按钮；

9）请严格按照使用手册进行操作，否则由操作不当和人为造成的损坏，一切后果由其个人承

担。

7. 附录

7.1 主要零部件清单

序号 物料简称 品牌 型号 单位 用量 备注

1 线扫相机 —— 4K 个 3

2 镜头 —— AZURE-2528MT 个 3

3 光源 OPT MR-DL3-1508F-W 台 2

4 显示器 —— 50寸显示器 台 1

5 读码器 ——
奥普特：OPT-

HDI1200H/OPT-HDI1
个 1



7.2 服务

非常感谢您使用本公司生产的组件双面外观加 EL一体化检测设备。本公司除了提供最佳

的售后服务以外，还在不断研究开发全自动 EL/PL 系列产品；如：半自动电池片/硅片 EL 测试

仪、全自动 EL 电池片测试仪、全自动 EL 组件测试仪、半自动电池串 EL测试仪等，如有需

要，请您与本公司联系。

如果您在安装、使用本公司产品时，如有疑问或是不详之处，请及时来电来函联系，我们将

以最快最好的方式为您服务！

全国服务热线：400-820-3051

网址：www.optjt.cn

上海欧普泰科技创业股份有限公司

地址：上海市普陀区真北路 958 号天地科技广场 1号楼 16 楼

电话：021- 52659336

Tel.: 021-52659336

江苏欧普泰智能科技有限公司

地址：常熟市东南街道黄浦江路 208 号鑫航科技产业园 11 幢电话：

0512-52550816


