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摘　要 :介绍了频闪仪的构成和工作原理 ,分析了频闪仪软件系统的完整流程图 ,给出了 PS系

列频闪仪的主要技术指标 ;最后结合印刷检测机器视觉系统讨论了频闪仪的应用。
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Abstract: In view of the p roduction in reality, This paper introduces the Stroboscope constitution and activity theoreti2
cal, next analyzes comp lete flow chart of the stroboscope software system, gives the PS series stroboscope’s main technical

specification. Finally it discusses the app lication of Stroboscope with the machine vision exam ination system of p rinting.
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0　前　言

在现代工业自动化生产中 ,涉及到各种各样的

检查、测量和零件识别工作 ,其共同特点是连续大批

量生产、对外观质量的要求非常高 ,通常这种高度重

复性的工作只能靠人工检测来完成。生产线上的微

小尺寸精确快速测量、形状匹配、颜色辨识等 ,由于

被观测物体高速运动 ,人眼无法连续稳定地进行观

察和检验 ,易出差错。频闪仪观测技术能较好地解

决此难题。

频闪仪也叫频闪静像仪或转速计 ,是能够使作

振动、高速旋转或周期运动构件变成“静止不动”构

件的一种光学测量装置。PS系列频闪仪外观如图 1

所示。频闪仪本身可以发出短暂又频密的闪光 ,当

调节频闪灯的闪动频率 ,使其与被测物的转动或运

动速度接近或同步时 ,被测物虽然高速运动着 ,但看

上去却是缓慢运动或相对静止 ,这种视觉暂留现象

使人目测就能轻易观测到高速运动物体的表面质量

与运行状况 ,而频闪仪的闪光速度即为被检测物体

(例如 :马达 )转速和运动频率 (印刷袋 ) ,亦可以利

用频闪仪分析物体振动情况、高速移动物体的动作

以及高速摄影等。利用频闪仪观测检验技术在欧美

已广泛使用 ,随着我国经济的高速发展 ,越来越多的

行业开始使用频闪仪来帮助解决产品质量检验

问题。
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图 1　几种型号的频闪仪外观

1　频闪仪构成和工作原理

频闪灯的工作原理是根据设定的频率或根据外

触发频率来控制闪光灯的闪烁频率 ,作为一个完整

的系统包括人机显示界面、调节和功能选择按键、闪

光控制模块、闪光灯供电模块和外触发自动跟踪模

块等。频闪仪的工作原理框图 ,如图 2所示。

图 2　频闪仪工作原理框图

在系统设计中 ,采用 LED数码管作为人机显示

界面。LED显示具有高亮、长寿命、控制方便等特

点 ,只要保证驱动电路的可靠性 ,就可以保证人机界

面的长期工作的稳定性。参数设定或功能选择方

面 ,采用高可靠性的欧姆龙轻触按键和具有快速调

节功能的旋转编码器作为数据输入元件 ,配以合理

的软件来提高参数设定的速度和方便性。作为一个

使用比较方便的产品 ,必须具有参数保存的功能 ,在

这里采用了非易失性存储器 ,存放频率、工作模式等

参数。

为了达到使用方便、性能稳定、控制精确等效

果 ,整个软件系统的设计就显得很重要。另外 ,在频

闪灯控制系统中还存在一个核心和难点的技术 ,就

是要保证闪光灯的供电电压稳定。只有保证电压的

稳定性才能保证灯管闪烁的亮度一致 ,才能使闪光

灯在高频的情况下不会出现漏闪现象。因为灯管在

不同频段闪烁的时候消耗的功率是不定的 ,所以难

以控制。当频闪灯作为光源用于印刷质量检验时 ,

对频闪灯的性能又提出了一个更高的要求。频闪灯

在收到触发信号后至灯管闪烁的时间必须一致 ,所

以程序控制和电路设计就显得更为重要。图 3是软

件系统主程序流程图 ,图 4是按键处理模块流程图 ,

图 5是外触发处理模块流程图。3个流程图说明了

整个软件系统的工作模式 ,实现频闪仪的频闪及自

动频率跟踪功能。

2　频闪仪主要技术指标

经过特别设计 ,系列化的频闪仪外观如图 1所

图 3　频闪仪软件系统主程序流程图

图 4　按键处理模块流程图
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图 5　外触发处理模块流程图

示 ,主要技术指标如下 :

(1)电 源 :交流 220 ±10%V , 2A, 50Hz。

(2)功 率 :最大功率低于 200W。

(3)内触发频率范围 : 1～500Hz。

(4)外触发频率范围 : 1～500Hz。

(5)单次工作时间 :由功能键任意设定 (单位 :

30 s)。

(6)环境光照度 :低于 10 000 lx。

(7)外部触发信号范围 : 5～12V脉冲信号。

(8)照射最大宽度 :视频闪仪长度而定。

(9)尺寸 (长 ×宽 ×高 ) :

800mm ×115mm ×180mm (三联 ) ,

1250mm ×115mm ×180mm (四联 )。

3　频闪仪典型应用

如图 6所示 ,印刷机器视觉系统主要包括 :频闪

照明光源、CCD照相机、图像处理单元 (或图像捕获

卡 )、图像处理软件、监视器、通信 /输入输出单元

等。首先采用摄像机获得被测目标的图像信号 ,而

采集信号必须由频闪仪按 CCD采样频率频闪照明、

采样 (摄取高质量图像 ) ,然后通过 A / D转换变成

数字信号传送给专用的图像处理系统 ,根据像素分

布、亮度和颜色等信息 ,进行各种运算来抽取目标的

特征 ,然后再根据预设的判别准则输出判断结果 ,去

控制驱动执行机构进行相应处理。

该系统中 ,高质量的光源与照明方案往往是整

个系统成败的关键 ,起着非常重要的作用 ,它并不是

简单的照亮物体而已。光源与照明方案的配合应尽

可能地突出物体特征量 ;在物体需要检测的部分与

那些不重要部份之间应尽可能地产生明显的区别 ,

1.摄录机箱 ; 2. CCD摄像机 ; 3.频闪仪控制板 ; 4.频闪仪 ; 5.主

电缆 ; 6.计算机 ; 7.接近开关 ; 8.齿轮 ; 9.印刷纸张

图 6　印刷检测机器视觉系统

增加对比度 ;同时还应保证足够的整体亮度 ;物体位

置的变化不应该影响成像的质量。在机器视觉应用

系统中 ,一般使用透射光和反射光。对于反射光情

况应充分考虑光源和光学镜头的相对位置、物体表

面的纹理 ;物体的几何形状、背景等要素。光源的选

择必须符合所需的几何形状、照明亮度、均匀度、发

光的光谱特性等 ;同时还要考虑光源的发光效率和

使用寿命。

该系统通过摄像机在频闪仪的配合使用下高品

质摄取生产线上印刷品的图像 , 并把图像显示在显

示器上 , 图像刷新速度可调 , 以便于检测人员对印

刷产品进行抽检 ,通过对摄取的图像的处理和分析 ,

可精确检测纵向和横向套色偏差并采用全数字化交

变频伺服驱动器进行位置校正 , 同时 , 通过定量分

析图像的相关参数来检测其他一些重要因素如各色

油墨的质量、墨屑等。

4　结束语

该系统应用机器视觉代替人的视觉 ,可对影响

印刷质量的各种因素包括横向、纵向套色偏差定量

分析和自动控制 , 系统还具有现场图像监测、自动

颜色对比监测等功能。
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