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MVA 系统使用说明 

版次：2013 年 05 月 03 日 第 7 版 

上海维宏电子科技股份有限公司 版权所有 

 

本文介绍机器视觉在控制系统软件中的应用。依据软件为 Setup-mva-PCIMC6-9.209-std.exe，用于玻

璃磨边。软件中参数 N79202 相机类型，可选相机类型有 0：40 万像素 MIL 相机；1:130 万像素 imagingsource

相机，本文介绍 130 万像素 imagingsource 相机的应用。 

1 图像采集系统及驱动安装 

1.1 图像采集系统硬件 

本图像采集硬件系统由图像采集卡、摄像头、镜头、光源及其配件组成，见图 1  CCD 系统的

硬件组成结构，其中，A 图是使用控制卡，B 图是使用 NC1000 一体机。 
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图 1  CCD 系统的硬件组成结构（控制卡与 NC1000） 

1.2 图像采集系统安装与调试 

将相机连接电源，并用千兆网线将相机与千兆网卡相连。 
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1.2.1 相机驱动程序安装 

1、启动计算机，双击 gigecam_driver.exe，按照提示安装驱动。安装完成可选择立即运行。如图

2 所示。 

 

图 2  IP Configer 

2、双击 Ic_capture_2.2，按提示安装 ICCapture。安装成功，使用 ICCapture 打开相机，由于 IP

地址不正确，此时很可能会出现如图 3 所示错误提示。 

 

图 3  IP 地址错误提示 

3、打开安装好后的 GigECam IP Config，如图 4 所示，其中 1 处表示相机连接不正常（有黄色的

感叹号），2 处表示相机当前的 IP 地址。 
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图 4  GigECam IP Config 相机连接不正常 

4、打开千兆网卡的 IP 设置属性页面，设置千兆网卡的 IP。图 5 的○4 处 IP 地址与图 4 的○2 处可

知相机和网卡的 IP 不在同一个字段内。 

1

2

3 4

 

图 5  千兆网卡 IP 设置 

5、强行设置相机的 IP，使其 IP 与网卡 IP 在同一网段，并点击 ForceIP，如图 6。 
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图 6  设置相机 IP 

此时，界面会切换成如图 7 所示，且 1 处的图标已恢复正常。 

 

图 7  GigECam IP Config 相机连接恢复正常 

6、将页面切换到 IP Configuration，如图 8 所示。 

注意： 

1 处表示永久 IP，2 处表示动态 IP（建议不使用这种方式，因为动态分配地址时间长且相机在断

电后再次上电会重新分配 IP 地址，IP 地址发生变化，多相机时数据传输会出现问题）。 
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图 8  IP Configuration 

7、将 2 处的打勾取消，将 1 处的打勾选上如图 9，并点击“Apply”。 

 

图 9  勾选并应用 

至此，相机和网卡的 IP 设置完毕，再用 IC Capture 打开相机可正常出图，如图 10 所示。 
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图 10  图像正常 

2 工件实例 

图 11 为需要加工的多个工件，固定在工作台上，加工前 CCD 系统通过摄像头扫描工件图像，根

据获得的图像自动计算位置偏差，把理论刀具路径补偿到实际位置，最终按照工件在工作台上的摆放

及丝印的实际情况加工出符合要求的工件。 

需CNC切割的外形

工件之一，

设置一个坐标系

常用的检测点位置

 

图 11 多工件零件图 

3 加工文件生成 

可以先载入原始加工文件，也可先设定工件坐标系。本文先载入原始加工文件。 
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3.1 加工文件载入 

文件载入在软件【程序】【CCD 向导】界面完成，如下图所示。 

 

图 12  加工文件载入设置界面 

1、【程序】【CCD 向导】界面，点击“当前加工任务”后面的输入框，载入加工文件。 

2、双击“工件坐标系”下面的输入框，在弹出的输入框中输入 1，即设置为 G54，同理设置其

余 5 个工件坐标系。 

3、双击“X 补偿量”、“Y 补偿量”下面的输入框，在弹出的输入框中设置 X/Y 轴补偿量。当“工

件补偿有效”选择“是”时系统自动按此补偿量进行补偿。 

3、点击“生成”，将生成的加工文件另存为“square-6.nc”即成功加载加工文件。 
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3.2 工件坐标系设定 

 

图 13  偏移界面 

1、【偏移】界面下，点击“当前工件坐标系”后面输入框，选择工件坐标系 G54，有 G54 至 G59

共 6 个工件坐标系可选。 

2、设置工件偏置，可直接手动输入，也可使用系统“中心对齐”功能（【标定】界面）。 

3、同理设置其余 5 个工件坐标系工件原点。 

4 MVA 操作界面  

【标定】界面是 MVA 主操作界面，在此界面下完成 CCD 各种参数设定。 
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图 14 【标定】界面 

4.1 厂商参数 

厂商参数是一组相对固定的参数，不建议修改默认值。其中“准焦高度”、“CCD 与机床夹角”、

“CCD 偏距 X/Y”、“测量精度”及 CCD 方位等参数可通过“加锁”“解锁”功能设置只读。机床与

摄像头等硬件安装完成后，根据实际调试情况设置参数，加锁防止随意改动参数，设备使用一段时间

后，如需微调各项参数，解锁打开进行微调。 

点击“厂商参数”按钮后跳出界面如下： 

 

图 15  厂商参数 
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 图像相似度 

该参数决定模板取用精度。数值越大，精度要求越高。默认为 90（%），图像清晰状况较好时，

可以设定较大的值，此值设定过小可能会导致误判。 

 放板角度 

取值范围为整数，数值越大判别精度越高，系统效率相应降低，因此取值需要平衡精度与效率，

默认为 1。 

 拍照延时： 

摄像头在快速移动到拍照点后，可能存在一定程度的晃动，这将会影响拍照的效果。设定这个时

间值，可以让摄像头在稳定下来后再执行拍照动作，保证拍照质量。 

 忽略标定 

选取该选项，加工时与普通不带 CCD 系统一样，摄像头不工作，不校验位置偏差。 

 准焦高度 

即工作平面，指摄像头获得清晰图像时的 Z 轴高度。 

 CCD 偏距 X/Y 

即主轴偏距，安装时摄像头焦点中心线与主轴中心线之间在 X/Y 方向上距离。以上两个值在摄

像头安装固定之后便确定下来了，并可以通过操作机床准确地测量出来。 

测量方法请参考 4.2 节主轴偏距测量。 

 测量精度 

即机床实际距离（mm）与摄像头获取图像像素之间的对应关系比例，单位为 mm/pixel。该参数

意义与放大倍率相同，两者为倒数关系。 

 CCD 方位 

默认勾选“机床符合右手定则”，方向“在前”。 

摄像头相对主轴的安装位置。在加工前，必须根据摄像头的实际安装情况正确选择此参数，也可

通过改变摄像头安装方位达到同样的作用。不建议修改此参数。 

 CCD 加工信息 

此处可输入 M 指令设置拍照前、拍照后、加工前、加工后需要的操作动作，由技术人员在系统

public.dat 文件中添加配合程序。 

4.2 CCD 测量 

点击“CCD 测量”按钮之后弹出对话框如图 16 所示： 
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图 16  CCD 参数框 

 工作平面： 

与准焦高度是同一个值，指摄像头获得清晰图像时的 Z 轴高度。该值为机械坐标值，拍照时摄像

头使用这一高度。 

通过调节 Z 轴高度，并微调镜头上的旋钮使图像清晰，点击 按钮，从而记录下 CCD

工作平面高度。 

 倍率测量 

该组参数用来精确测量“测量精度”或“放大倍率”。系统采用多次测量取平均值方法获得较精

确测量精度。 

机床移动是指测量比例时机床在某个轴上移动的距离。在满足参考特征图像不超出摄像头视场范

围的前提下，要求机床移动的距离最大，距离越大，测量的结果越准确。 

测量方法： 

按住鼠标左键拖出方框到合适大小，松开左键，然后点击“执行机床”按钮，机床移动，系统开

始自动测量，测量过程中操作者可以随时点击“中止执行”中止本次测量。 

重复上述动作进行多次测量，系统将多次测量结果取平均值作为最终“放大倍率均值”。多次测

量结果通过点击“倍率记录”来查看。 

注意： 

单次测量的距离越大，精度也就越高。因此机床移动的距离不能设置过小的值。 

多次测量结果通过点击“倍率记录”查看，列表如图 17 所示。 
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图 17  倍率记录列表 

手动清除列表中过大或过小数值，使测量结果更精确。 

 主轴偏距 

该参数与 4.1 厂商参数中“CCD 偏距”表示同一意思，是安装时摄像头焦点中心线与主轴中心线

之间在 X/Y 方向上距离。主轴偏距值在摄像头安装固定之后便确定下来，并可以通过操作机床准确

地测量出来。 

测量方法： 

首先进入【标定】界面，然后手动移动主轴，操作刀具在工件上打一个小孔，此时点击“测量起

点”按钮，系统记录当前的机械坐标，点击方向键，移动 CCD，使镜头正中心十字对准先前打的小

孔中心，此时点击“测量终点”按钮，即可以分别测量出 X 偏距和 Y 偏距。 

然后进入【标定】【CCD 测量】界面，点击“自动设定偏距”，设定主轴偏距。 

 应用 

点击该按钮，设定生效，对话框不关闭。 

 确定 

点击该按钮，设定生效，对话框关闭。 

4.3 工艺设定 

点击“工艺设定”，弹出页面如图 18 所示。 
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图 18  工艺设定界面 

 特征认定 

图像特征认定两元素为“位置”、“特征”，位置通过“第一检测点”、“第二检测点”确定，特征

通过“点 1 特征图”、“点 2 特征图”确定。 

点击“特征属性”查看两特征图像的具体信息。如果两特征图像完全一致，可以只测量一点特征，

然后在“特征属性”中直接复制到另一特征点。 

一般选取图像对角线上两点位置，点的位置坐标已经确定和不确定时操作过程略有不同。 

点位置坐标不确定： 

1、将点的大略位置坐标值输入数字框。 

2、点击“到检测点 1”，机床移动到指定坐标处。 

3、手动移动坐标微调位置，在左面图象采集框中观察十字光标，直到十字光标与实际点重合，

点击“设定点 1”，自动记录点的精确位置。 

4、点击“到检测点 1”，等机床移动到指定位置后点击“点 1 特征图”，即可取得第一个特征图

像信息，同理取得第二个特征图像信息。 

点位置坐标已经确定： 

1、将点的准确坐标值直接输入数字框。 

2、点击“到检测点 1”，机床移动到指定坐标处。 

3、手动移动坐标微调位置，在左面图象采集框中观察十字光标，直到十字光标与实际点重合。 

4、点击“到检测点 1”，等机床移动到指定位置后点击“点 1 特征图”，即可取得第一个特征图

像信息，同理取得第二个特征图像信息。 

注意： 

点位置坐标已经确定时，经过微调后，不可点击“设定点 1”与“设定点 2”。 
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 偏移补偿 

该参数类似于微调功能，在使用模拟或者正常加工结束后，通过测量出加工尺寸与实际尺寸的偏

差，将此偏差设置进去，以达到补偿的目的，使加工出来的轮廓与实际轮廓一致。 

 应用、确定 

与 CCD 参数中该功能相同。 

4.4 其他按钮 

 找黑色中心  找白色中心 

用于寻找图像中心。 

白底黑图的加工材料，操作时先拖动鼠标，完全框选并且仅框选中目标图形，单击【找黑色中心】，

摄像头即自动移动到框选图形的中心位置且被选中图形的中心用十字被标示出来，以查看摄像头是否

已经对齐到中心。如果一次操作没有到达要求，可以重复操作，直至完全对齐。对齐到中心退出对话

框后，可以进入“工艺设定”页面设定坐标系。 

黑底白图的加工材料，通过“找白色中心”来进行操作，步骤同白底黑图。 

注意： 

在做中心对齐操作前，要求必须正确测量和设定了放大比率。 

 

 模拟加工 

模拟加工是为仿真实际加工而设。模拟时主轴不转，Z 轴保持拍照高度，CCD 偏距不考虑进来，

以便从 CCD 摄像头中查看走刀效果，并据此修正模板位置偏移参数。 

5 CCD 向导界面 

【程序】【CCD 向导】界面如图所示，该界面下生成加工文件。详细请查看第二节“加工文

件生成”。 
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图 19  CCD 向导界面 

6 加工实例 

切割 6 个 30mm×30mm 正方形，6 个工件大小为 40mm×40mm 正方形，2 行 3 列排列，行距列

距都为 10mm，加工文件名称为 square.nc。并在拍照前打开防水镜头，拍照完成后关闭防水镜头。 

注： 

5.2 节与 5.3 节操作，一般情况下在调试时进行一次即可，以后加工不建议再调节。 

 

6.1 机床参数与加工参数设置 

【参数】【参数总览】界面下，打开制造商参数，设置“轴方向”、“脉冲当量”、“工作台行程

上限”、“工作台行程下限”等机床基本参数。 

同样该界面下设置速度等常见加工参数。 

6.2 摄像头调节 

通过调节 Z 轴高度，并微调镜头上的旋钮使图像清晰，记录此时 Z 轴坐标值，输入到【厂商参

数】对话框中“准焦高度”数据框。 

测量并设置“CCD 与机床夹角”。 

6.3 测量主轴偏距（CCD 偏距） 

测量主轴偏距并填入【CCD 测量】界面下【主轴偏距】参数框。 

首先进入【标定】界面，然后手动移动主轴，操作刀具在工件上打一个小孔，此时点击“测量起
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点”按钮，系统记录当前的机械坐标，点击方向键，移动 CCD，使镜头正中心十字对准先前打的小

孔中心，此时点击“测量终点”按钮，即可以分别测量出 X 偏距和 Y 偏距。 

然后进入【标定】【CCD 测量】界面，点击“自动设定偏距”，设定主轴偏距。 

6.4 回机械原点 

按照普通机床操作规定，回机械原点。 

6.5 机器视觉参数设置 

6.5.1 设置厂商参数 

首先设置默认参数，图像相似度为 90%，放板角度为 1，拍照延时为 50ms，不勾选“忽略标定”，

CCD 方位设置为符合右手定则，“在前”。 

设定在拍照前打开防水镜头，拍照完成后关闭防水镜头。步骤： 

1、在“拍照”“拍照前”输入指令“M100”，在“拍照”“拍照后”输入指令“M101”。 

2、在 public.dat 文件中添加指令“M100”与“M101”的定义及功能实现。 

6.5.2 设置 CCD 参数 

1、取得工作面 

通过调节 Z 轴高度，并微调镜头上的旋钮使图像清晰，点击 按钮，从而记录下 CCD

工作平面高度。 

2、倍率测量设置 

设置机床移动距离 10mm，系统默认采样频率为 10，采样区间为 1。 

3、倍率测量 

按住鼠标左键拖出方框到合适大小，松开左键，点击“执行机床”按钮，机床移动，系统开始自

动测量，测量过程中操作者可以随时点击“中止执行”中止本次测量。 

4、重复步骤 3，测量多次。 

5、点击倍率记录，获取表格，其中第 12 条放大倍率明显与其它组差别很大，所以清除。 

“确定”完成。 
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图 20  倍率记录 

7、“应用”生效，“确定”生效并关闭对话框。 

6.5.3 工艺设定 

1、确认当前工件坐标系，设置为 G54。 

 

图 21  工艺设定 

2、第一检测点坐标填写 X1：0，Y1：0，点击“到检测点 1”，机床移动到（0,0）位置，手动移

动坐标微调位置，在左面图象采集框中观察十字光标，直到十字光标与实际点重合。点击“点 1 特征

图”。 

3、第二检测点坐标填写 X2：30，Y2：30，点击“到检测点 2”，机床移动到（30,30）位置，手

动移动坐标微调位置，在左面图象采集框中观察十字光标，直到十字光标与实际点重合。点击“点 2

特征图”。 
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4、设置偏移补偿。 

5、“应用”使参数有效，“确定”参数有效并关闭对话框。 

6.6 生成加工文件 

按照第二节介绍步骤，载入并生产加工文件。生成的加工文件已经包含了厂商参数中设置的拍照

前及拍照后动作。 

6.7 加工 

转到自动模式，点击“开始”，开始加工。 
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