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多通道次品虾自动剔除系统构建及
关键控制参数优化
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摘要:目的:实现南美白对虾外观品质检测中次品虾的高

效自动剔除.方法:构建了对虾品质无损检测与剔除装

置,通过构造形态学特征提取算法实现正、次品虾分级检

测,通过设计由双侧向中间喷射方式实现次品虾精准剔

除;通过对虾体内部组织受力分析,计算确定出气量与对

虾移动距离之间的关系,并优化设计了出气量、对虾移动

距离以及速度３个参数之间的关系.结果:随着试验批

次增加,识别率也稳步递增.当试验批次进行到第４次

时,系统整体的剔除率可达到９５％以上.结论:参数优化

后,多通道次品虾自动剔除系统可实现次品虾快速自动

剔除.

关键词:南美白对虾;自动剔除;气动结构;无损检测;最

优受力

Abstract:Objective:Wheninspectingtheappearanceandquality

ofLitopenaeusVannamei,thesystemcanrealizetheautomatic

eliminationofdefectiveshrimpsefficiently．Methods:Constructed

an automatic shrimp elimination equipment and quality

inspection．Structuredanalgorithmtoextractshrimps􀆳morphoＧ

logicalfeature,completetheclarificationofnormalanddefective

shrimps．Realizing defectiveshrimps􀆳elimination by blowing

themfromthesidetomiddle．Throughtheanalysisofinternal

stressofshrimp,wecalculatedthecorrelationbetweenblowing

volumeandmovingdistance．Moreover,therelationshipsamong

gassoutputvolume,shrimps􀆳movingdistanceandspeedhad

beenoptimized．Results:WiththeincreasingofexperimentalbatＧ

ches,therecognitionrateincreasesgradually．WhentheexperiＧ

mentwascarriedoutatthefourthtime,theeliminationratecan

reach morethan ９５％．Conclusion:Afterthe multiＧchannel

device􀆳sparametershavebeenoptimized,thesystemcanachieve

rapideliminationofdefectiveshrimponline．

Keywords:Penaeus vannamei; automatic elimination; airＧ

actuatedstructure;nonＧdestructivetesting;optimalforce

有着壳薄、肉厚、生长快等特点的南美白对虾,既可

以淡水养殖,也可以海水养殖,是世界上的三大养殖虾类

之一,有很高的营养及经济价值[１].

对虾是一种季节性和区域性的水产品,而且在贮藏、

运输过程中极易受微生物和自身酶的作用而发生品质劣

变,其使用价值和安全性下降.目前已有对虾在线自动

检测系统的相关研究报道,罗艳[２]研发了一种基于机器

视觉的生鲜虾在线检测样机,该样机在末端执行机构方

面设计了３个喷气阀,依次负责剔除异色虾、不完整虾以

及其他杂质;洪寒梅[３]研发了一种针对黑变熟虾的在线

剔除系统,采用单通道运送对虾的方式,由下位机接收上

位机发来的信号从而对不同品质的熟虾进行分级剔除;

刘子豪[４]在文献[２－３]的基础上对系统进一步完善,提
出将不同对虾外观特征进行整合,实现两个喷气阀门的

精确分级剔除;Zhang等[５]精确构造了对虾外观特征的提

取方法,并且设计了用于识别畸变熟虾的分类算法,通过

将图像处理结果发给下单片机,实现畸变熟虾的单列化剔

除,处理效率可以达到５只/s;Lee等[６]采用 TADA(Turn
AngleDistributionAnalysis)算法提取虾体的轮廓特征,通
过计算虾体的轮廓信息与样本集中对应数据的相关程度

判定:如果计算结果与正常虾的相关度程度较高,输出正;

反之,则输出负,该算法对正品虾和次品虾的检测准确率

分别为９１．２％和９０．６％.现有研究在对虾图像处理方面提
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出了较为创新的特征提取算法和TADA 算法,然而在末端

执行机构方面均采用了单列化运动方式,无法完成大批量

对虾的动态识别;而且,在时间与空间复杂度的制约下,设
计复杂的图像处理算法会影响在线检测效率.

研究拟以南美白对虾为试验对象,针对传统对虾在

线检测剔除系统中存在的检测效率低下的问题,综合运

用生物学、微机原理、统计学、模式识别、几何代数学等学

科手段对传统对虾检测系统进行改进,构建一种多通道

次品虾自动剔除系统,并对其关键控制参数进行优化,以
期实现次品虾快速、高效的自动剔除.

１　多通道次品虾自动剔除系统构建

１．１　整机结构

１．１．１　系统整体流程　将对虾置于水平输送系统中,上位

机接收相机拍摄对虾的图像信息,将图像导入 OpenCV视

觉库,提取对虾的颜色、形状、纹理等特征,然后判断是否

为正品虾,再以十六位制代码的电信号形式发送给下位

机,下位机开启与喷气阀连接的电磁阀,由喷气阀喷出气

体实现无损剔除次品虾的目的.系统整体流程如图１
所示.

１．１．２　机械装置改进　研究提出的多通道对虾自动检测

系统是对传统的单通道系统的改进.对原有的单列化系

统进行改进,扩宽上料机器中的上料链板和物料水平运

输平面的传送带,扩宽长度由每次上料对虾样本的体量

决定,在水平传送带扩增的宽度上与相机的视场相匹配,

根据对虾占据的视场与物距的关系计算得出相机的改进

参数,确保相机在不发生畸变的情况下优选出最佳的传

送带扩宽距离.在视觉系统的搭建中,相机位于传送带

的正上方,在架设相机的机构中设计为可调整的滑动轨

图１　系统整体流程框图

Figure１　Blockdiagramoftheoverallsystemflow

道结构,通过试验获取相机最佳的位置坐标,使得当对虾到

达相机正下方时,判别目标物是否进入视场正中央,拍摄对

虾图像.图２展示了改进后对虾多通道无损检测系统图.

１．光照箱　２．传送带　３．末端执行器　４．硬管　５．软管　６．单

片机与电磁阀　７．气泵　８．上位机　９．电机　１０．次品虾接收

槽　１１．正品虾接收槽

图２　整体装置系统示意图

Figure２　Schematicdiagramoftheoverall
devicesystem

１．２　对虾品质无损检测系统

１．２．１　对虾识别系统　由于在实际生产加工中,次品虾

中形态有缺损的占９５％以上[７],因此,主要依据形态学特

征进行对虾特征提取,依赖正常虾与次品虾在外观呈现

的形态特征进行分类识别.依据特征差异构建分类器,
实现虾的识别.研究基于 MFC搭建对虾识别系统的用

户终端界面,如图３所示.该界面能够实时呈现对虾通

过光照箱的动态图像.

　　前期试验发现不同虾的圆度特征有较大差异,因此

使用圆度形状特征来判别对虾是否为正品.圆度计算如

式(１)所示.

e＝
４πS
c２ , (１)

式中:

e———圆度;

S———对虾面积,mm２;

　　c———周长,mm.

　　若圆度计算数值在[０,０．５)范围之内,说明对虾完整,
品质合格,属于正品虾;若圆度计算数值在[０．５,１]范围之

从左到右依次为二值图像、左通道视频中筛选的结果、右通道视

频中筛选的结果

图３　用户终端界面

Figure３　Displaysinglesidechannelimage

６０１

食品装备与智能制造FOODEQUIPMENT &INTELLIGENT MANUFACTURING 总第２５３期|２０２２年１１月|



内,说明对虾不完整,品质不合格,属于次品虾.

１．２．２　通信模块中信号最优延迟时间优化　上位机与下

位机的通信模块采用异步通信,通过有线串口来实现上

位机和下位机的通信[８－９].数据以字符为单位组成字符

帧传送,接收端检测到上位机发送过来的低电平逻辑“０”
(即字符帧起始位)时,确定发送端已开始发送数据,每当

接收端收到字符帧中的停止位“１”时,一帧字符发送完

毕.异步通信协议传输数据对收发双方的时钟同步要求

不高,即使收、发双方的时钟频率存在一定偏差,只要不

使接收器在一个字符的起始位之后的采样出现错位现

象,则数据传输仍可正常进行[１０].这大大增强了通讯信

息的可靠性.运用异步通信可以设置每个电磁阀的延迟

时间,使得整个剔除系统能够更加灵活,在应对不同情况

时,都能满足剔除的最优需求[１１].通过喷气嘴到对虾拍

照的起始位置的距离和传送带的运输速度,即可求出每

个电磁阀最优的延迟时间(二者比值).

１．２．３　多通道剔除系统　在最初试验中发现,由于原传

送带的摩擦力较大,喷气嘴的气量只能将对虾喷走很小

一段距离.研究拟通过往传送带上洒水、贴PE材质的保

鲜膜和贴食品级PP材质的胶带３种方式来减小传送带

上的摩擦力,经过反复试验最终采用了摩擦力最小的方

法———在传送带表面贴食品级 PP材质的胶带.南美白

对虾进入上料机器后随运输带的传送,进入多通道对虾

分选系统后随水平输送带传送,当对虾被运送至装配有

光电传感器和 CCD相机的光照箱中时相机拍照后传输

给上位机,图像处理后将处理结果传递给下位机,控制电

磁阀打开或关闭喷气阀,完成对虾分拣.
为了使喷气嘴的气量足够,研究考察了喷气嘴形状

(圆形大孔形、圆形小孔形和扁口形)及喷嘴数量对对虾

移动距离的影响.结果表明,采用一个圆形小孔形的喷

气嘴,保证出气量是最足的,足以使对虾喷到次品虾通

道.喷气嘴的形状如图４所示.

　　多通道剔除系统也可以称之为末端执行器,主要包含

有传送带系统、喷气系统、分选系统以及下料接收系统,不
同系统在执行次品虾的末端剔除方面发挥一定作用.

　　(１)传送系统包括食品级传送带、步进电机、测速传

感器、调速器、不同型号铝型材以及相关连接件,传感器

与步进电机组成的测速模块可实时测量传送带速度,并
将传送带运动速度数值传送给下位机显示;食品级传送

图４　喷气嘴形状

Figure４　Airnozzleshape

带、步进电机以及机械架构组成的传送模块可实现传送

带的正常运转.为了防止传送带在运转过程中不稳定,
在底部加入多根横向连接以及纵向连接的多根不同型号

的铝型材.
(２)喷气系统包括气泵、气管、喷气嘴、单片机、信号

发送模块、各种固定机构以及相关配件,气泵、气管以及

喷气嘴组成末端执行模块可使得空气被压缩到对应气管

中,随时准备喷射;单片机和末端执行模块组成的剔除系

统可迅速喷出气体剔除次品虾,并实现末端执行器的精

准控制.对虾通过多通道并于光照箱中获取图像,当被

运送至喷气阀处时,单片机会根据图像处理的结果控制

气阀开启或关闭,如果是次品虾,喷出气体将次品虾喷除

至次品接收槽,反之,则系统不喷气.连接气阀和气缸之

间的气管管径过小会节流,会限制喷出气体对虾体的受

力面积,使得剔除次品虾不完全,造成滞留现象;而管径

过大会造成气管内气体滞流,会增加空气消耗和填充时

间.经过测试不同的直径气管之后,发现外径为６mm 和

８mm 的气管在连接气缸与气阀时可获得最优的喷除效

果,考虑到气阀喷射对次品虾的最优距离及成本,最终选

择管径为６mm 的气管.
(３)分选系统具有两个正品虾通道(左、右两侧通道)

和一个次品虾通道.当检测到次品虾时,喷气阀将其喷

至中间的次品虾通道,所有对虾到末端都进行抛物线运

动,中间为次品接收槽,两侧为正品接收槽.分选系统与

喷气系统有部分部件共享,包括喷气嘴和各种末端固定

机构.

１．３　对虾最优移动距离计算

为了防止次品虾被二次损伤,喷气嘴的喷气量不宜

过大.根据喷气嘴与相机的水平距离,以及考虑传送带

的速度,计算出次品虾在被检测到后运动到喷气嘴的时

间,然后根据单片机连接来精准喷射.为了实现喷气嘴

的精准喷除次品虾,需要计算喷除气体的最优气量,以及

该气量作用于次品虾时,其移动的最优距离.相关计算

过程:

f＝μm虾g, (２)
式中:

f ———对虾受到的摩擦力,N;

μ———对虾与传送带的动摩擦因素;

m虾 ———对虾的质量,kg;

g ———重量加速度,N/kg.

F３＝m虾a１, (３)
式中:

F３ ———对虾受到的喷气力,N;

a１ ———对虾在运动过程中的加速度,m/s２.

F３s＝
１
２a１t２

２, (４)

式中:

７０１
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s———对虾被喷射至次品虾通道的距离,m;

t２ ———对虾运动到次品虾通道的时间,s.

综合式(２)~式(４),可得:

s＝
(F３－μm虾g)t２

２

２m虾
. (５)

由于气体前进时受到的空气阻力很小,可以忽略不

计,则:

F＝p×π×r２, (６)
式中:

F ———气体前进的动力,N;

r———气管的截面半径,m;

p ———气泵出气时的压强,Pa.

并假设喷出的气体刚好能使对虾位移s,则:

s＝
pπr２－μm虾g( )t２

２

２m虾
. (７)

图５展示了对虾被执行剔除指令的过程,主要涉及

到两个核心变量:对虾被喷射至次品虾通道的距离s以

及对虾运动到次品虾通道的时间t２.

图５　系统关键变量的标识

Figure５　Corevariabledenotesofsystem

２　对虾剔除试验参数优化设计

２．１　试验方法

为了验证研究所建南美白对虾无损检测系统的可靠

性,采用规格为１０~１５cm、重量为２０~４０g的对虾６０尾

作为试验样本,分别在无损检测系统中进行３组参数的

试验设计,对虾被喷射至次品虾通道的距离选取３个水

平:５,１０,１５cm,对虾被喷射至次品虾通道时间选取５个

水平:０．１,０．２,０．３,０．４,０．５s,喷气气压选取３个水平３９．２,

５８．８,７８．４kPa,传送带速度选择０．６７m/s,喷气持续时间

选择１s,气管管径选择６mm.试验中,采用单因素试验

法进行试验方案,固定其中两个变量,调节第３个参数寻

优到最佳检测状态,试验分别重复进行５次,依据无损检

测系统中的末端执行器的执行结果对试验结果进行计

算,将得到的识别率和识别时间取平均值.

２．２　试验结果

２．２．１　传送带速度、信号延迟时间以及喷气气压三因素

试验　当固定喷气时间为１s时,传送带速度、信号延迟

时间以及喷气气压之间的关系见表１.

２．２．２　对虾运动时间与喷气气压两因素试验　为了研究

对虾被射后运动至次品虾通道的距离、对虾被射后运动

至次品虾通道的时间以及喷气气压３个变量之间的关

系,固定对虾移动的最优距离为５．２cm 时,对两者之间的

关系进行试验,结果见表２.

　　通过表２的数据可知,对虾运动时间与喷气气压之

间存在非线性关系,而且随着喷气气压的逐渐增加,对虾

运动时间不断减小.

２．２．３　对虾运动距离与时间两因素试验　表３展示了当

被射对虾喷气气压固定为９８０kPa时,对虾被射后运动距

离与时间之间的关系.

　　从表３可以看出,移动距离与运动时间存在如式(７)

呈现的非线性关系,说明对虾在被气阀喷离运动点之后,

其做加速运动,随着对虾运动时间的增加,移动距离呈指

数形式增加,表明要对目标的运动时间加以限制,否则后

期无法控制其运动轨迹,导致撞击运动系统中的其他机

表１　传送带速度、信号延迟时间以及喷气气压之间关系

Table１　Therelationshipamongspeedofconveyorbelt,

signaldelaytimeandairpressure

传送带速度/

(m􀅰s－１)

信号延迟时间/s

较短距离４７cm 较长距离５７cm

喷气持续

时间/s

喷气气

压/kPa

０．０４ １１．７５ １４．２５ １ ３９．２

０．２０ ２．３５ ２．８５ １ ６８．６

０．２５ １．８８ ２．２８ １ ４９．０

０．３３ １．４２ １．７３ １ ３９．２

０．４０ １．１８ １．４３ １ ５８．８

０．４７ １．００ １．２１ １ ７８．４

０．５５ ０．８５ １．０４ １ ６８．６

０．６３ ０．７５ ０．９０ １ ４９．０

０．６７ ０．７０ ０．８５ １ ３９．２

表２　对虾被射后运动至次品虾通道的时间与

喷气气压之间的关系

Table２　Therelationshipbetweenshrimpmoving
timeandairpressure

时间/s 喷气气压１/kPa 喷气气压２/kPa 喷气气压３/kPa

０．１ ８３３ ４１７２ １２４９４

０．２ ２１０ １０５１ ３０８６

０．３ ９３５ ４４７ １３９７

０．４ ５３０ ２７０ ７９１

０．５ ３４３ １７６ ５０１

８０１
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表３　对虾被射后运动距离与时间之间的关系

Table３　Therelationshipbetweenshrimpmoving
timeanddistance

时间/s
对虾被射

距离１/cm

对虾被射

距离２/cm

对虾被射

距离３/cm

０．１ ０．４ ０．６ ０．８

０．２ １．４ ２．３ ３．３

０．３ ３．１ ５．２ ７．４

０．４ ５．５ ９．３ １３．１

０．５ ８．７ １４．５ ２０．４

械结构,结构的反作用力会对虾体造成二次损伤.

２．２．４　对虾运动距离与气压两因素试验　结合表２和表３
得到的结论,进一步探究了喷气气压与对虾被射距离之

间的关系,是否还存在更优的搭配.采用固定对虾被射

后运动至次品虾通道的时间为１．０s时发现,距离的变化

敏感度相比０．３s时较低,但由于数据较为集中,不利于通

过气压的控制而稳定实现喷射距离的最优化.表４展示

了当对虾被射后运动至次品虾通道的时间固定为１s时,
探究喷气气压和对虾移动距离二者之间的关系.

表４　气压与被射对虾移动距离之间的关系

Table４　Therelationshipbetweentheairpressureand
shrimpmovingdistance

喷气气压/kPa 距离/cm 喷气气压/kPa 距离/cm

３９．２ ３．４６ ６３．７ ６．４０

４４．１ ４．０５ ６８．６ ７．００

４９．０ ４．６４ ７３．５ ７．５３

５３．９ ５．２３ ７８．４ ８．１７

５８．８ ５．８１

　　从表４可以看出,喷气气压与移动距离存在线性关

系,即喷气气压无法改变对虾的运动轨迹性质,对虾的运

动轨迹是线性的.
综合对比表１~表４,发现对虾运动时间、喷气气压

和对虾运动距离３个变量之间存在正相关关系,即某一

变量的数值越大,其对应另外变量的值也随之增大.因

此为了将对虾被喷射后的运动时间限定在一定范围内,
进行了大量的对比试验,当喷气气压为９８０kPa左右,此
时对虾移动时间和距离符合要求,所需气量也较为适中,
为最优气压参数,不会影响到后续对虾体的检测和处理.
当喷气气压＜９８０kPa,喷射速度较慢,可能会出现被射对

虾移动距离较小,使得次品虾流入正品接收槽中,对正品

虾造成侵染的情况,而且同一个喷气嘴喷射多个虾体,会
造成传送带的拥堵,进而影响整体装置的运行;如果喷气

气压＞９８０kPa,虽然可以满足喷射的速率,但由于气压过

大,不易控制虾体的喷射距离,不仅会造成虾体无法被喷

射到指定距离,还会对被射虾体造成二次损伤[１０].由于

该系统末端喷气嘴是将两侧通道的次品虾喷射至传送带

中部(如图５所示),其喷射距离为传送带宽度的１/２,为
了将对虾被射后的运动距离限定在一定范围内开展了大

量的对比试验,当喷气气压为９８０kPa,喷射时间为０．３s
时,可以达到试验最优的喷射距离.

此外,试验还测试了传送带不同速度参数(１档~
９档)选择下的最优变量组合,随着信号延迟时间的不同,
出气量参数也要随之改变.通过试验,确定了当传送带

速度调整为７档时,得到的各项数据都较为稳定,结合试

验现象与装置的特征,确定了最优气量与喷气时间的选

用.信号延迟时间的选用,则是为了确定虾体从检测装

置中的CCD相机拍照点开始,到末端执行器所需要的时

间.通过控制此信号延迟的时间,可以实现喷气嘴对于

虾体固定部位的喷射,有利于虾体更稳定地被喷射至所

需的距离.
由图６可知,随着试验批次的迭代,系统整体的正确

识别率也在不断增加,当试验批次进行到第４次时,系统

整体的识别率可到９５％以上,究其原因发现,随着对虾在

线无损检测系统上传送带输入的样本数量逐渐增加,正
品虾和次品虾的圆度特征范围会不断缩小,使得两者在

分类器上的分界线越来越明显,最终增加了正品虾和次

品虾的识别正确率.

图６　系统整体识别率与错误率

Figure６　Systemrecognitionrateanderrorrate

３　结论
研究构建了一种基于多通道的次品虾自动剔除系

统.针对无损检测系统,对末端执行参数方法进行了优

化,并设计了一种由侧面向中间喷射的方式来控制末端

执行器,且上位机通过串口发送光电信号给下位机,并基

于多通道结构搭建了末端执行系统.试验结果表明,当
试验批次进行到第４次时,系统整体的剔除率可到９５％
以上,具有较高的系统效率和广阔的市场应用前景.

研究提出的采用圆度法提取次品虾特征,在识别率

方面能够满足需求,但识别时间方面还有待进一步改进

或完善,后续研究聚焦于如何提升算法执行效率,从如何

减小算法复杂度层面入手研究,融合快速高效的图像处

９０１
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理算法对研究所提的方法进行改进,以期取得更好的

结果.

参考文献

[1] 李婉君 . 南极磷虾与南美白对虾营养与滋味成分比较 [D]. 上

海: 上海海洋大学, 2015: 2Ｇ65.

LI W J. Nutritional andflavor components analysis of antarctic krill

and white shrimp[D]. Shanghai: Shanghai Ocean University, 2015:

2Ｇ65.

[2] 罗艳 . 基于机器视觉技术的对虾规格检测方法研究 [D]. 杭州:

浙江大学, 2013: 20Ｇ93.

LUO Y. Study on shrimp size based on machine visiontechnology[D].

Hangzhou: Zhejiang University, 2013: 20Ｇ93.

[3] 洪寒梅 . 黑变熟对虾的机器视觉识别方法研究 [D]. 杭州: 浙江

大学, 2015: 26Ｇ86.

HONG H M. Study on cooked shrimp melonanis based on machine

vision[D]. Hangzhou: Zhejiang University, 2015: 26Ｇ86.

[4] 刘子豪 . 基于机器视觉技术的南美白对虾分类算法研究与在

线实现[D]. 杭州: 浙江大学, 2017: 8Ｇ244.

LIU Z H. Study and online verification for shrimp classification alＧ
gorithm of based on machine vision technology[D]. Hangzhou: ZheＧ
jiang University, 2017: 8Ｇ244.

[5] ZHANG D, LILLYWHITE K D, LEE D, et al. Automatic shrimp

shape grading using evolution constructedfeatures [J ]. Computers

and Electronics in Agriculture, 2014(100): 116Ｇ122.

[6] LEE D, XIONG G M, LANE R, et al. An efficient shape analysis

method for shrimp quality evaluation[C]// Institute of Electrical and

Electronic Engineers. 12th International Conference on Control AuＧ
tomation Robotics & Vision (ICARCV). America: IEEE, 2012:

865Ｇ870.

[7] 张伟 . 基于机器视觉技术的缺损对虾在线识别与剔除系统研

究[D]. 杭州: 浙江大学, 2018: 6Ｇ89.

ZHANG W. Study of online identification and elimination system

for incomplete shrimp based on machine vision technology [D ].

Hangzhou: Zhejiang University, 2018: 6Ｇ89.

[8] 吴陈陈, 王永强, 周聪玲 . 双线阵 CCD 青豆在线筛选系统设

计[J]. 食品与机械, 2021, 37(3): 131Ｇ136.

WU C C, WANG Y Q, ZHOU C L. Design of green beans online

screening system based on double linear CCD [ J ]. Food &

Machinery, 2021, 37(3): 131Ｇ136.

[9] 裴悦琨, 谷宇, 连明月 . 基于 FPGA 的快速樱桃缺陷检测与识别

系统设计[J]. 食品与机械, 2020, 36(8): 129Ｇ134.

PEI Y K, GU Y, LIAN M Y. Design of fast cherry defect detection

and recognition system based on FPGA [J ]. Food & Machinery,

2020, 36(8): 129Ｇ134.

[10] KUMARAVEL G, ILANKUMARAN V, MAQRASHI S A, et al.

Automated date fruits sorting machine using fuzzy logic controller[J].

International Journal of Recent Technology and Engineering

(IJRTE), 2019, 8(4): 1 089Ｇ1 093.

[11] 李明, 王润涛, 姜微 . 基于机器视觉的马铃薯加工原料分级系

统[J]. 食品与机械, 2021, 37(9): 139Ｇ143.

LI M, WANG R T, JIANG W. Research on separation system of poＧ
tato processing raw materials based on machine vision[J]. Food & MaＧ
chinery, 2021, 37(9): 139Ｇ143.

(上接第１０４页)
[3] 戴永红 . 一种金属部件间隙电磁定量检测方法及应用研究 [J].

无损探伤, 2020, 44(6): 10Ｇ13.

DAI Y H. A quantitative electromagnetic testing method for measＧ
uring gap of metal parts and its application[J]. Nondestructive TesＧ
ting Technology, 2020, 44(6): 10Ｇ13.

[4] 秦晓会, 吕新民, 习宇 . 磨粉机磨辊轧距自动调节的实现 [J]. 粮

食与饲料工业, 2008(9): 11Ｇ13.

QIN X H, LU X M, XI Y. Realizing automatic regulation of rolling

gap in a roller mill[J]. Cereal & Feed Industry, 2008(9): 11Ｇ13.

[5] 张殿富, 赵源 . 基于 FPGA 的线阵 CCD 驱动时序及模拟信号处

理的设计[J]. 电子设计工程, 2009, 17(1): 41Ｇ43.

ZHANG D F, ZHAO Y. Design of the time driving and analog

signal processing for linear CCD based on FPGA[J]. Electronic DeＧ
sign Engineering, 2009, 17(1): 41Ｇ43.

[6] 王庆有 . CCD 应用技术[M]. 天津: 天津大学出版社, 2000: 23Ｇ25.

WANG Q Y. CCD application technology[M]. Tianjin: Tianjin UniＧ
versity Press, 2000: 23Ｇ25.

[7] 王雷阳, 李正生, 冯晓伟 . 线阵 CCD 高精度测隙装置的研制 [J].

电子设计工程, 2011, 19(15): 67Ｇ71.

WANG L Y, LI Z S, FENG X W. Research and development of

highＧaccuracy device measuring clearance based on linear array

CCD[J]. Electronic Design Engineering, 2011, 19(15): 67Ｇ71

[8] 宣德坤 . 基于机器视觉的轴承与同步带轮尺寸检测技术研

究[D]. 郑州: 河南工业大学, 2020: 10Ｇ14.

XUAN D K. Research on bearing and synchronous wheel dimension

detection technology based on machine vision [ D ]. Zhengzhou:

Henan University of Technology, 2020: 10Ｇ14.

[9] BRADSKI G, KAEHLER A. 学习 OpenCV(中文版)[M]. 于仕琪,

刘瑞祯, 译 . 北京: 清华大学出版社, 2009: 10.

BRADSKI G, KAEHLER A. Learning OpenCV (Chinese VerＧ
sion)[M]. YU S Q, LIU R Z. Beijing: Tsinghua University Press,

2009: 10.

[10] 陈怡然, 廖宁, 刘超 . 基于机器视觉的圆形零件尺寸参数测

量[J]. 工具技术, 2022, 56(3): 109Ｇ113.

CHEN Y R, LIAO N, LIU C. Dimension measurement of circular

parts based on machine vision[J]. Tool Engineering, 2022, 56(3):

109Ｇ113.

[11] 高丽, 令晓明 . 基于数学形态学的 HSI 空间彩色边缘检测方

法[J]. 光电工程, 2010, 37(4): 125Ｇ129.

GAO L, LING X M. Color edge detection based on mathematical

morphology in HSI space [J]. OptoＧElectronic Engineering, 2010,

37(4): 125Ｇ129.

０１１

食品装备与智能制造FOODEQUIPMENT &INTELLIGENT MANUFACTURING 总第２５３期|２０２２年１１月|


