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手册定位

软件界面与本案例产品图纸
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软件界面示例

本案例产品图纸

说明：本手册采用一个真实产品案例贯穿到底；调试用“单次测量”，正式生产用“开始工作”。



设备组成

设备外观、工控机与安装参数
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设备组成
主设备：FA多向几何光学测
量仪
外置工控机：1台
显示器、相机、光源、定位
机构

安装环境
千万级无尘室
工作台平稳、避免明显振动
气源需干燥除水，避免水汽
进入元器件

主要技术参数

项目 参数

设备尺寸 高 650 mm × 宽 510 mm × 深 340 mm

设备重量 30 KG

电源 AC220V，10A

气压 0.4–0.7 MPa

气源要求 气源需要干燥除水，避免水汽进入元器件

配置 主设备 1 台 + 外置工控机 1 台

说明：工控机线缆由设备后方走线，前侧不外露；现场展示图为整理后的工作站示意。



产品案例

本次调试产品的图纸要求

04FA多向几何光学测量仪 | 软件操作手册 V0.5

本案例重点检测尺寸

5.28 ±0.20  底部长尺寸 3.38 ±0.20  上图局部长度

82° ±0.5°  下图角度 87° ±0.5°  上图角度



测量项命名

软件中的名称可由客户自定义
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软件中的测量项名称不是固定标准，可按客户习惯自定义。本案例中角度项可用
“角度1、角度2”标注；长度项建议按图纸尺寸或位置命名，便于现场快速对应。

图纸尺寸 软件建议名称 说明

5.28 ±0.20 长度1 / 底部长尺寸 用于下方整体长度判定

3.38 ±0.20 长度2 / 上部长度 用于上图局部长度判定

82° ±0.5° 角度1 或客户自定义 名称可随客户习惯调整

87° ±0.5° 角度2 或客户自定义 名称可随客户习惯调整



操作前准备

产品上料与放置要求
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1 人工将FA光器件放入设备测量区域。

2 让FA底部可靠吸附在平面上，避免产品翘曲。

3 若底部接触面积较小，可在光纤部位加入点垫泡棉辅助支撑。

4 测试前确认产品表面无明显灰尘、污点、水渍和指纹。

注意：不要用力压弯光纤或让产品底面悬空；放置状态不一致会直接影响边缘识
别和测量值。



软件启动

打开ImageMeasure并进入主界面
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操作说明

1 双击桌面上的ImageMeasure软件图标，等待主界面加载完成。

2 确认软件版本对应 DQ-FA-ms01。

3 检查当前用户、当前产品和型号编码是否显示正常。

4 启动测量前，确认左右相机窗口均能显示图像或待拍照状态。



设备控制

回零、点位运动与状态确认
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1 根据需要使用X-/X+、Z-/Z+进行微动调整。

2 需要回零时选择轴，再点击“开始回零”；回零完成后轴状态应显示正常。

3 点位运动前确认工件、夹具和相机区域无干涉。

4 位置或焦距变化后，应重新拍照确认产品轮廓清晰。

此页为设备调试辅助；正式测量时应优先调用已保存的产品配方。



创建新项目

新增产品后，还要选中当前项目
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01 新增产品，输入项目名称

点击底部“新增产品”。

本例输入 FA0039 后确定。

实际按产品编号清楚命名。

02 展开当前产品，选择新项目

确定后，原项目仍可能选中。

展开“当前产品”下拉框，

手动选择刚建立的 FA0039。

03 核对名称，再设置参数

完成后应看到：当前产品显示 FA0039。

随后为该项目建立模板、检测线、交点、尺寸与校准参数。

修改前先确认当前产品；完成调试后保存并重新载入核对。



焦距调整

调到产品边缘清晰后再继续检测
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1 先点相机连续采集，实时调焦

调焦判断标准

1 先点击相机连续采集按钮，使画面保持实时刷新。

2 观察产品边缘黑白过渡是否清楚。

3 若边缘发虚，通过Z向/焦距相关参数小步调整。

4 调到产品轮廓稳定清晰后，再建立ROI、检测线和尺
寸项。

焦距未调清楚时不要直接改公差或校准参数，否则会把图像问题误当成尺寸问题。



图像采集

确认产品在相机视野内并调整视图
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1 调焦时先点击相机连续采集按钮；测量确认时再按流程拍照/单次测量。

2 拍照后检查两路画面中产品边缘是否清晰、是否超出视野。

3 绿色十字线用于辅助观察当前视野中心和检测区域位置。

4 若产品偏离视野，可通过设备控制页进行微调或重新放置产品。

5 画面变暗、边缘不清晰时，优先检查表面脏污、光源和焦距。



检测模板

进入参数页并设置基础参数
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1 切换到“正面参数”或“侧面参数”页面。

2 先确认曝光、增益、滤波、匹配分数等基础参数。

3 如果产品边缘仍不清晰，返回焦距调整步骤，不要直接进入尺寸校准。

4 图像稳定后再继续设置直线检测、交点检测和尺寸测量。

原则：先让图像清楚，再调检测线；先让检测线稳定，再调尺寸项。



边线设置

新增检测线并激活ROI
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1 在直线检测列表处右键，选择“新增一行”，并输入检测线名称。

2 选中要编辑的线，点击“激活ROI”，按图像区提示绘制。

3 让搜索条带覆盖目标边缘，确认后点击“检测直线”。

4 放大核对检测点；若选错边，调整ROI、方向或极性后重测。



模板搜索

模板检测范围：左键绘制，右键确认
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1 点击“检测范围”后，先看图像区提示

2 在图像区绘制矩形，覆盖预期的模板位置

1 左键按下并拖动：确定搜索区域的起点和终点。

2 确认蓝框包含预期模板位置，并尽量避开无关区域。

3 右键确认，再检测模板并核对匹配位置。

4 边线另用“激活ROI”设置；模板搜索范围不代替边线ROI。



交点与尺寸

用已检测边线生成测量对象
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1 在“交点检测”中选择对象1、对象2，生成关键交点。

2 在“尺寸测量”中选择点到点、线到线或点到线等测量方式。

3 为每个测量项输入名称，后续结果页面会按名称显示。

4 设置下限和上限，使软件能自动判断OK或NG。

角度项可以命名为“角度1、角度2”；客户也可以根据产品图纸自行命名。



数据校验

使用二次元确认过的产品做校验
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1 准备一件已经由二次元量过的产品，作为数据校验样品。

2 进入校准/校验参数页，选择需要校验的测量项。

3 输入标准值和允许公差，执行校验。

4 结果显示Pass后，再进入单次测量或正式生产。

连续NG或怀疑设备偏差时，由工程师使用二次元样品进行数据校验，操作员不要自行
改核心校准数据。



角度项目

角度1/角度2测量通过示例
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1 刷新校准数据后选择当前角度检测项。

2 确认标准值、样品实测值与公差是否正确。

3 本案例角度项可使用“角度1、角度2”作为显示名称。

4 若结果不通过，返回对应边线、交点或尺寸设置页检查。



调试测量

调试阶段使用“单次测量”
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1 调试阶段点击“单次测量”，执行一次完整检测。

2 软件拍照后显示检测线、点位、尺寸结果和OK/NG。

3 根据单次结果调整焦距、ROI、检测线或校验数据。

4 关键尺寸稳定OK后，再保存配方并进入正式生产。



正式生产

正式生产使用“开始工作”与实体按钮
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1 正式生产前确认配方已保存、产品已放置正确、图像清晰。

2 点击软件中的“开始工作”进入连续/待机工作状态。

3 人工放好产品后，主要通过设备上的实体按钮启动测量。

4 设备完成夹持定位、视觉拍照、程序运算，并输出OK/NG。

5 NG产品按现场流程隔离，不直接混入OK品。

区分：单次测量用于调试；开始工作用于正式生产；操作员主要按设备实体按钮触发
测量。



NG处理

操作员可做什么，工程师处理什么
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NG后不要直接修改核心参数。先判断是产品尺
寸不良、放置异常，还是设备需要重新校验。

情况 操作员处理 工程师处理

偶发NG 清洁产品、重新放平、重测一次 无

产品本身尺寸不良 隔离NG品，不放行 必要时复核图纸/工艺

重复NG或测量值明显漂移 停止放行，通知工程师 用二次元量过的产品做数据校验

图像不清晰 检查污渍、光源、焦距是否明显异常 调整焦距/ROI/检测线/校准数据

软件或机构异常报警 停止使用并反馈 排查气缸、相机、光源、通信和程序



保存配方

调试完成后保存产品参数
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1 确认焦距清晰、ROI正确、检测线稳定。

2 确认四个关键尺寸均稳定OK。

3 点击参数页中的“保存”，保存当前模板、边线、尺寸项和校验数据。

4 本项目保存配方后，不需要额外导出数据，也不需要生成检测报告。

建议内部保留调试记录：图纸版本、调试日期、最终实测结果、操作者。



精度信息

设备重复精度与使用边界
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静态重复精度

角度 ±0.15°
长度 ±0.03mm

动态精度

角度 ±0.20°
长度 ±0.03 mm

1 测量前保证产品底部吸附，避免翘曲。

2 产品表面污点、灰尘或反光会影响边缘识别。

3 换产品或重新装夹后，建议先单次测量确认稳定性。

4 连续NG时先检查上料状态和图像边缘，再修改软件参数。



日常点检表

每班/每日开机前确认
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序号 点检项目 判定标准 结果

1 设备外观与台面 无明显破损、无杂物、无液体残留 [ ] OK  [ ] NG

2 电源/气源/通信 连接可靠，无松动、无异常报警 [ ] OK  [ ] NG

3 急停与实体按钮 按钮无遮挡，动作正常 [ ] OK  [ ] NG

4 相机/镜头/光源区域 无灰尘、无油污、无明显遮挡 [ ] OK  [ ] NG

5 吸附平台/治具 表面清洁、产品可平稳放置 [ ] OK  [ ] NG

6 软件与配方 软件版本DQ-FA-ms01，配方选择正确 [ ] OK  [ ] NG

7 图像清晰度 左右视图边缘清晰，无明显虚焦 [ ] OK  [ ] NG

8 首件确认 首件或标准样品测量结果OK [ ] OK  [ ] NG

9 记录 异常已记录并通知相关人员 [ ] OK  [ ] NG

点检说明：
1. 点检不通过时，不建议直接进入正式生产。
2. 图像不清晰时，先清洁产品和视窗，再调整焦距。
3. 首件确认不稳定时，使用二次元量过的产品做数据校验。
4. 设备异常、软件报警、重复NG时，由工程师处理。



维护保养表

常规设备保养建议
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频率 保养内容 执行人 记录

每班/每日 清洁台面、治具、吸附平台；检查产品接触面是否有异物 操作员 点检表

每班/每日 确认相机画面、光源亮度、产品边缘清晰度 操作员 点检表

每周 清洁设备外壳、散热口、显示器和键鼠；检查线缆/气管固定 操作员/维护 维护记录

每周 检查夹持气缸动作是否顺畅，有无异常噪音、卡滞、漏气 维护 维护记录

每月 使用二次元确认过的样品复核关键尺寸测量稳定性 工程师 校验记录

每月 备份产品配方和关键参数；检查软件日志和异常记录 工程师 备份记录

每季度 复查相机、光源、平台固定件和运动机构，必要时重新标定 工程师 保养报告

保养原则：
- 清洁优先：光学测量设备对产品表面、镜头、光源和平台洁净度敏感。
- 记录优先：每次异常、校验和参数修改都应留下记录。
- 工程师处理：校准数据、检测线算法参数、配方核心参数不建议操作员自行改动。
- 安全优先：维护前确认设备处于安全状态，必要时断电/停气后再处理。



快速SOP

现场操作员一页式流程
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1 开机/打开软件 进入ImageMeasure，确认软件版本与
设备状态。

2 放置FA光器件 底部吸附平面，避免翘曲和污点。

3 确认产品配方 选择当前产品，检查型号编码。

4 调焦并确认图像清晰 小步调焦，左右图像边缘清楚后继续。

5 单次测量调试 点击“单次测量”，确认尺寸稳定OK。

6 开始工作正式生产 点击“开始工作”，人工按设备按钮启
动。

7 读取OK/NG并处理 OK放行；NG清洁重测或通知工程师校
验。

严禁在未确认产品放平、图像清晰、配方正确的情况下直接放行测量结果。



视频附件

详细同步操作教学 V10
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成品视频说明

约23分28秒｜自然女声｜中英字幕｜10段暂停讲解

1 在 PowerPoint 放映状态下，点击上方视频即可播放完整操作讲解。

2 按实际操作同步讲解，含新建项目、调焦、边线、交点、尺寸与校准。

3 录屏末尾为单次测量；正式生产另作补充教学，并附独立字幕。
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