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 چکیده

 عنوان یکبهشده است. منجر المللینی شدن به ایجاد فضای رقابتی بینمفهوم جهاآوری و پیدایش فندانش و  توسعهامروزه، 

عنوان ، بهت. ویالشده اسیافته است. بنابراین، اهمیت کنترل کیفیت بیشترنتیجه، توجه مشتریان نسبت به کیفیت محصولات افزایش

 ویال کنترل کیفیتحال، . با اینلزومات ابعادی کنترل شودت ممنظور رعایسازی دارو بایستی بهشده برای ذخیرهبطری شناختهیک 

ین اوجود دارد. بازرسی چشمی، نیاز توسعه یک سیستم خودکار  بازرسیشود و به دلیل مشکلات ناشی از صورت فردی انجام میبه

راستا، ینبر پردازش تصویر ارائه کند. در اکرده است تا یک روش مبتنیمنظور توسعه یک سیستم کنترل کیفیت خودکار تلاشمقاله، به

شده بندی ارائهمنظور اعتبارسنجی، روش بخشاند. بهبندی تصاویر ترکیب شدهفازی برای بخش  c-meansفیلتر انحراف معیار و روش 

عیین مکان ویال و همچنین تشخیص ابعاد مهم افکنی برای تشده است. هیستوگرام پیششده مقایسهبندی شناختهشبا دو روش بخ

 اند.تصویر ارائه شده 363بندی ابعادی برای یک نمونه از شده است. سرانجام، نتایج دستهاستفاده
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ABSTRACT 

Today, development of the knowledge and technology and evidence of concept of the globalization has been resulted to 

international competition. As a result, costumer’s attention regard to quality of the products has been grew. Therefore, importance 

of the quality control is increased. Vial, as a well-known bottle to store medication must be control to satisfy dimensional 

requirements. Whereas, quality control of the vial performed as manually, and with regard to problems of the manual visual 

inspection, development of an automatic inspection system needed. This paper, in order to development an automatic quality 

control system, tried to propose a method based on image processing. In this regard, in order to segment images local standard 

deviation filter and fuzzy c-means method combined. In order to validate, proposed segmentation method compared with two weal-

known segmentation method. Histogram projection used to determine place of vial and to detect size of important dimensions. 

Finally, result of dimensional classification for a sample of 360 image are proposed. 
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 مقدمه -1

به گستتتترش دانش و فن جه  بت م شیو افزا یآوربا تو قا  انیر

گانیتول ند به دکن هایها و فراروش یریکارگمختلف،  روز و به یند

تا، راسدر اینبدل شده است.  دیتول یاز ملزومات اساس یکیکارآمد به 

روز در مراحل مختلف فرایند تولید مورد استتتفاده قرار های بهآوریفن

از  یکیگیرند تا منجر به کسب مزیت رقابتی شوند. از سویی دیگر، می

س یهاجنبه سا صول که همواره برا یا شتر یمح  تیاهم یدارا انیم

آوری و نتیجه، استتتتفاده از فن. دراستتتت تیفیبوده استتتت، ک یادیز

روز در انجام بهتر عملیات کنترل کیفیت اهمیت زیادی های بهدانش

 [.1کرده است ]پیدا

 نانیمنظور اطممحصول به یعبارت است از بازرس ت،یفیکنترل ک

به  لیتحو یلازم را برا یهاو مشخصه اتیمحصول خصوص کهنیاز ا

از  دتوانیمحصول م ت،یفیکنترل ک اتیعمل نیحدارا است. در یترمش

 ییاهاز روش یکیو  ردیقرار گ یو بازرس یابیمختلف مورد ارز یهاجنبه

ت. اس  یبصر بازرسی ردیگیاستفاده قرار م مورد عیصورت وسکه به

 یوریو توسط ن یصورت فردبه عیاز صنا یاریدر بس یبصر بازرسی

 یانسان یرویامر، مستلزم وجود ن نیکه ا ردیگیصورت م یانسان

در  یحال، حت نیبالا است. با ا یو دقت بصر یدانش فن یباتجربه، دارا

بالا و  دیبا توجه به نرخ تول زین یانسان یروین نیصورت موجود بودن ا

وقوع  ،بازرسی یتکرار ندیاز انجام فرا یناش یو ذهن یکیزیف یخستگ

 کیبه  ازین جه،یخواهد بود. درنت ریانکارناپذ بازرسی ندیخطا در فرا

است  ریبالا انکار ناپذ بازرسیخودکار با دقت و سرعت  یبازرس ندیفرا

[2.] 

 یبندبسته تیفیک اطمینان از ،ییمحصولات دارو دیتول نهیدر زم

همواره بر  ل،یدل نیبرخوردار است. به هم ییبالا تیمحصولات از اهم

ود موج یو الزامات و استانداردها یبندبسته اتیخصوص انیم قیتطب

ت محصولا یبندبسته تیفیک قیتطب ن،یشده است. همچن دیتاک

 تیفی. بخش اول، کشودیم طرحمعمولا در دو بخش مجزا م ییدارو

است  یدبنبسته ندیفرا تیفیدارو بوده و بخش دوم ک یهامحفظه دیتول

داروها،  یبندمورد استفاده در بسته جیرا یهااز محفظه یکی [.3]

با شکل  یبطر ینوع ال،یاست. و 1الیمخصوص با عنوان و ییهایبطر

 کیپلاست ای شهیو مشخصات استاندارد است که معمولا از جنس ش

داروها اغلب از  یبنددر بسته ،یبهداشت لی. به دلاشودیساخته م

تصویر یک ویال  1شکل  [.4] شودیم دهاستفا یاشهیش یهاالیو

 دهد.ای را نشان میشیشه

 یو مشخصات ظاهر یاز دو منظر مشخصات ابعاد هاالیعمدتاً، و

 ،یخال یهاالیو دیتول ندیدر فرا نی. همچنرندیگیقرار م بازرسیمورد 

جام ان فردیصورت و به یانسان یروهایتوسط ن هاالیو ازرسیب اتیعمل

 یبازرسکننده و خسته یتکرار ماهیتبا توجه  راستا،نیا. درردیگیم

و احتمال بالای رخ دادن خطاهای انسانی، استفاده از  بصری فردی

کرده است. همچنین، های خودکار توجه زیادی را به خود جلبروش

 ازرسیبتوجه به افزایش نرخ تولید و توسعه تجهیزات تولیدی عملیات با

 ندکبرخط را تامین نمی بازرسیبصری فردی سرعت مورد نیاز برای 

[5]. 

 یعتصن یخودکارساز ازین وان یک پاسخ بهعنبه  نیماش یینایب

و بازرسی مورد استفاده  بازرسی از تاکنون در کاربردهای مختلفی

پارچه،  دیحساس، تول کیالکترون یاجزا دی. تولگرفته استقرار

 ن،یماش یاجزا دیتول شه،یش دیتول ،یمحصولات فلز یکارنازک

از  یمجتمع برخ یمدارها دیت و تولیگران دیتول ،یمحصولات چاپ

 [.6اند ]بهره گرفته نیماش یینایب یهاتیهستند که از مز ییهاتیفعال

 

 ایتصویری از یک ویال شیشه  1شکل 

عنوان هسته تحلیلی و بخش مرکزی یک سیستم بهپردازش تصویر 

فا های بینایی ماشین نقش اساسی ایدر توسعه سیستم ،بینایی ماشین

 یاضیر یهااتیاز عمل یاشامل مجموعه ر،یپردازش تصو کند.می

 مانند بهبود یاطلاعات مشخص و با اهداف افتیمنظور درکه به شودیم

 یراتییتغ ریدرون تصو ر،یاز تصو یژگیو استخراج و ریتصو هیتجز ر،یتصو

 نیتبا شیجهت افزا توانندیم هااتیعمل نی. اکنندیم جادیا یاصول

هداف ا صیتشخ رات،ییبرجسته کردن تغ ر،یصوکاهش حجم ت ر،یتصو

پردازش  جیرا یهااتیانجام شوند. از عمل دیمف ریو حذف اطلاعات غ

 [.7اشاره کرد ] 2یبندو بخش یابیلبه پردازش،شیبه پ توانیم ریتصو

های پردازش تصویر برای تحلیل تصاویر ها و الگوریتماز روش

ن شده است. از ایها و اقدامات مختلفی بهره گرفتهاکتسابی از فعالیت

توان به شناسایی چهره، شناسایی حرکت، رباتیک، طراحی میموارد 

 های پایشی و بازرسی مختلف اشاره کردوسایل نقلیه خودکار و سیستم

 بازرسیهای فعال کاربرد پردازش تصویر انجام ینهیکی از زم. [6]

های پردازش تصاویر دیجیتال برای راستا، الگوریتمدر اینخودکار است. 

اند. از این موارد گرفتهمختلفی مورد استفاده قرار بازرسیکاربردهای 

 های زیر اشاره کرد:توان به پژوهشمی

تضمین کیفیت  ای به تشخیص عیب دردر پروژه 3هان و همکاران



 

 

 

 

ه از استفادبا  ،پرداختند. آنها های پلاستیکیدکمه درون خطوط تولید

داده شده یک روش تشخیص عیب سطحی  مدل حداقل مربعات وزن

های توسط نمونه عاری از عیبتصویر الگوی  که در آن سریع ارائه دادند

ل و تصاویر باقی مانده از تفاض زشی به صورت تطبیقی تولید شدندآمو

 .[2]عاری از عیب متناظر حاصل شدند تصویر بازرسی و تصویر الگوی 

 یمعدنآب یهایبطر یخال یجا صیبا هدف تشخ 4سانور و همکاران

خط  صیسابل و روش تشخ لتریف بیاز ترک ،یعدد ستیب یهادر بسته

ط پس از حذف خطو اساس،نیکردند. بر ا ههاف استفاد لیتبد بریمبتن

موجود در  یهارهیکوچک و شمارش تعداد دا یهابا اندازه یارهیدا

 [.8است ] شدهنییموجود در بسته تع یهایتعداد بطر ،یبندبسته

برای  نیبا حصول گوس عیوس ریغ یانتروپ مدل از 5سوزان و شارما

ل راستا، با برازش یک مدکیفیت پارچه استفاده کردند. در این بازرسی

صورت نقاط خارج از حدود انحراف معیوب را به نقاط ،به تصاویر سالم

  [.9]معیار شناسایی کردند

های پردازش تصویر برای انجام عملیات همچنین، از الگوریتم

و  یلعنوان نمونه، شده است. بهگیری خودکار نیز استفادهاندازه

برای  ،نیگوس ستوگرامیبر ه یمبتن یسراسر یگذارآستانهاز  6همکاران

به با محاس استفاده کردند و سپس نهیزمپس نخ از ریتصو کیتفک

نخ  یهموارگیری به اندازهدر قطر نخ  رییتغ بیضر اسیمق

 یینایب ستمیس کی در طراحی 7و همکاران یالجبور [.13]پرداختند

از پردازش کوچک  یهایاز ماه یخودکار نوع یریگاندازه یبرا نیماش

بندی تطبیقی برای از بخشپژوهش،  نیکردند. در ا تصویر استفاده

از پردازش تصویر  8و همکاران ویل [.11]ها بهره گرفتند تفکیک ماهی

 گیری زبری سطوحدر طراحی یک سیستم بینایی ماشین برای اندازه

 سیبا استفاده از ماترراستا، ایندر  کاری شده، استفاده کردند.ماشین

و شاخص  سبز و قرمز یرنگ یبر فضا یرنگ مبتن عیتوز یآمار

خص شا انیم یمدل ارتباط کی های واقعی،و با تکیه بر داده یهمپوشان

 [.12]ساختندسطح  یو زبر یهمپوشان

در زمینه بصری،  بازرسیهای خودکار رغم اهمیت توسعه روشبه

ژوهش پ ویالتوسعه یک سیستم خودکار برای کنترل کیفیت ابعادی 

 محدودی مانند هایدانشگاهی مشخصی انجام نشده است. تنها پژوهش

های ظاهری مانند خراش و ترک [ به بررسی تشخیص عیب13]

 ازرسیبتوجه به اهمیت توسعه یک سیستم ، بااساسبر ایناند. پرداخته

خودکار و جایگاه پردازش تصویر در طراحی سیستم بینایی هوشمند، 

متر گیری چند پاراگوریتم پردازش تصویر برای اندازهاین پژوهش یک ال

روی این های پیشچالشاز  داده است.ارائهای ابعادی ویال شیشهمهم 

توان به خاصیت انعکاس نور شیشه و عدم تفکیک مناسب می پژوهش

راستا، بخش دوم به طرح مسئله و در این زمینه اشاره کرد.آن با پس

رداخته است. نتایج حاصله در بخش سوم ارائه رویکرد پیشنهادی پ

گیری و پیشنهادات آورده رم نتیجهاند و در بخش چهاشده آورده

 اند.شده

 طرح مسئله و رویکرد پیشنهادی -2

بندی مواد دارویی در اشکال مایع و ای برای بستههای شیشهویال

اساس، رعایت پارامترهای گیرند. بر اینپودر مورد استفاده قرار می

دارای  بندی مناسببستهاجرای و دارو حجم  ها از دو منظرابعادی ویال

 ای پارامترهایهای شیشهبنابراین، در خط تولید ویالاهمیت است. 

ه ب بازرسیحال، اینبا گیرند.قرار می بازرسیدارای اهمیت مورد  ابعادی

ر برداری دگیرد و توسط نمونهصورت فردی و توسط کاربر صورت می

شود تا در صورت گیری میها اندازهابعاد ویال های زمانی کوتاههباز

دی پارامترهای ابعا 2شکل  داده شوند.اشکال، پارامترهای دستگاه تغییر

 یدهد و حدود تغییرات قابل قبول برای پارامترهاویال را نشان می مهم

 شده است.آورده 1جدول در  مورد بررسی در این مقاله

دنبال زمینه و به، برای تفکیک تصویر شیشه از پسمقاله در این

بر  ی، یک الگوریتم مبتنپارامترهای ابعادی مهم برخی گیریآن اندازه

در مرحله و  در این الگوریتم، ابتدا .شده استپردازش تصویر ارائه

ی در شوند تا تغییرات روشنایپردازش تصاویر اصلی اندکی تیز میپیش

ر توجه به تغییرات روشنایی تصویبا سپس، تر شود.رنگهای ویال پرلبه

از تصویر جدا  9در اطراف مکان حضور ویال، یک ناحیه مورد علاقه

 استفاده روششود تا حجم محاسبات اضافی کاسته شود. سپس، با می

ز ا پنجره لغزنده، انحراف معیار محلی تصویر در یک همسایگی معین

شود. با این کار، تغییرات روشنایی می هحسابم آن هایهریک از پیکل

نحوه  (1)رابطه شوند. تر میتصویر در نواحی مرزهای ویال نمایان

محاسبه انحراف معیار تصویر در یک همسایگی مشخص از هر پیکسل 

 .[7] دهدرا نشان می
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و  xدر جهت  یگیکننده همسامشخص بیبه ترت bو  a، که در آن

y و  هستند𝑔(𝑥, 𝑦)  تصویر حاصل از فیلترگذاری انحراف معیار محلی

میانگین محلی تصویر در یک همسایگی معین از  µاست. همچنین 

 شود:صورت زیر محاسبه میهای آن است و بهپیکسل
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 نمایش مشخصات ابعادی مهم ویال 2 شکل

ای مشابه تصویر اولیه حاصل یک تصویر با اندازهاساس، بر این

 ترییزهای ویال دارای مقادیر روشنایی متمادر ناحیه لبهکه شود می

یابی در های لبهدلیل نتیجه نامناسب روشدر این مقاله، بهاست. 

از روش  شود،میناشی تشخیص مرز ویال که از ماهیت شفاف 

ر . دشده استزمینه استفادهتفکیک ویال از پس بندی برایبخش

فازی برای انجام عملیات   c-meansبندی از الگوریتم خوشهراستا، این

های شده است. بر اساس این الگوریتم، پیکسلبندی استفادهبخش

تصویر حاصل از فیلترگذاری انحراف معیار محلی با توجه به میزان 

ی که آنجایشوند. ازوشنایی خود به دو دسته سیاه و سفید تقسیم میر

ادیر ها مقشده در نواحی مرزی ویالمیزان روشنایی تصویر فیلترگذاری

 درزمینه دهنده مرزهای ویال و پسنشانهای متفاوتی دارد، پیکسل

-cتابع هدف الگوریتم  (3)رابطه  گیرند.های جداگانه قرار میخوشه

means  [14] دهدفازی را نشان می.  

 (متریلیمهم )م یابعاد یپارامترها ریمقاد 1جدول 

 حد بالا حد پایین نماد پارامتر ابعادی
 1h 54.30 55.70 ارتفاع ویال

 3h 3.55 3.95 ارتفاع رینگ

 2d 19.70 20.20 قطر بیرونی رینگ

 4d 16.50 17.50 قطر گردن

 

(3) 2

1 1

( ) || ||argmin n c
p

ij i j
i j

u x c
c  

  

 شده به های تخصیص دادهپیکسل فاصله مجموعکه در آن، 

ر ه ها درپیکسل صورتی که درجات عضویتبه شودمیحداقل  هاخوشه

. ||که، شود. در حالیخوشه در مقدار فاصله ضرب می فاصله  2||

)در اینجا  کندها را معین میتعداد خوشه 𝑐، دهدرا نشان می اقلیدسی

𝑐 = را نشان داده  𝑗به خوشه  𝑖درجه عضویت پیکسل  𝑝(𝑢𝑖𝑗)و ( 2

 شود:صورت زیر محاسبه میو به
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کند و در میزان فازی بودن الگوریتم را تعیین می 𝑝که، در حالی

𝑝صورتی که  = نابراین، شود. باشد، به حالت قطعی تبدیل میب 1

ای به دو دسته سیاه و سفید تخصیص داده گونههای تصویر بهپیکسل

د. بیشتر در خوشه یکسان قرار بگیرن تهای با شباهشوند که پیکسلمی

عدم قطعیت  ی این است کهفاز  c-meansز الگوریتم استفاده امزیت 

عی با ماهیت غیر قط نتیجه،گیرد. درنظر میها دررا در تخصیص پیکسل

 سازگارتر است. های ویالی موجود در لبههاپیکسل

حذف منظور در ادامه و پس از ایجاد تصویر سیاه و سفید، به

تغییرات در شرایط نویزهای ریز موجود در تصویر که ناشی از وجود 

شناسانه باز زمینه هستند، از عملگر ریختروشنایی و وضعیت پس

شود تا نقاط روشن کوچک حذف شوند. رابطه ددد استفاده می 13کردن

 .[7] دهدعملگر بازکردن را نشان می
(4) ( )A B A B B   
 

 اتساع بوده به ترتیب عملگرهای فرسایش و  و که در آن،  

 شوند:صورت زیر تعریف میو به
(5) { |( ) }zA B z B A   

 

(6) ˆ{ |( ) }zA B z B A    
 
 𝐵̂انتقال بیانگر  zبوده و نسبت به مبدأ  B،  انعکاس  𝐵̂ه کحالیدر

 نسبت به مبدأ است.

گیری نوبت به اندازه زمینه،کامل ویال نسبت به پس تفکیکپس از 

 به این منظور، ابتدا نقاط شروع و پایانرسد. پارامترهای مهم آن می

وند. این کار توسط شویال در هر دو جهت افقی و عمودی شناسایی می

دوجهت عمودی و افق صورت  تصویر در 11افکنیهیستوگرام پیش

گیرد و نقاط ابتدایی و انتهایی تصویر ویال در هر جهت افقی و می

افکنی محاسبه هیستوگرام پیش (7)شوند. رابطه عمودی شناسایی می

 دهد.تصویر را در جهت افقی نشان می
(7) 

,
1

( ) 1,2,...,
m

h i i j
j

P I I i n


   

دهد. یرا نشان م یدر جهت افق I ریتصو یافکنشیپ 𝑃ℎکه در آن، 

زمینه برش صورت کامل از پساقدام، اولاً، کادر ویال بهتوسط این 

 صورتامتر مهم ارتفاع ویال بهشود و از سویی دیگر، مقدار پارمیداده

های تقریبی شود. در ادامه، با اجرای برشها محاسبه میکسلتعداد پی



 

 

 

 

 (مت گلوگاه به بدنه ویالاساس نسبت قسهای حیاتی ویال )براز بخش

های مشخص، مقدار سایر پارامترهای ابعادی ویال افکنیو انجام پیش

بندی دوربین و تعیین شود. در انتها، توسط انجام مقیاسمحاسبه می

ه شده بیر محاسبهمقادمتر، های تصویر به میلیپیکس واقعیاندازه 

  گردند.متر تبدیل میمیلی

 نتایج -3

گیری چهار در این قسمت، روش ارائه شده در این مقاله برای اندازه

شده تصویر نمونه آزمون 363شاخص ابعادی مهم روی یک مجموعه از 

ت. شده اسها ثبتاست. در این راستا، ابتدا اندازه واقعی ابعاد تمام ویال

سپس، اندازه ابعاد مورد بررسی از یک تصویر نمونه به صورت دستی و 

ازه انددست آمده است و با استفاده از آن، های آن بهشمارش پیکسلبا 

ندی شده بترتیب برای تمام ابعاد بررسی مقیاستصویر به هایپیکسل

ادامه، راند. دسپس، تصاویر رنگی به سطح خاکستری تبدیل شدهاست. 

اویر تصهای ویال، تر کردن تغییرات روشنایی در لبهمنظور پررنگبه

تصویر اولیه و تصویر  3شکل تیز شده است. اده از فیلترگذاری استفبا

 دهد.تیز شده را کنار هم نشان می

  

 

 تصویر تیز شده( bه؛ ( تصویر اولیa نمایش تیز کردن تصویر،  3شکل 

پس از تیز کردن تصویر، با استفاده تغییرات موجود در هیستوگرام 

با برش  تا اندشدهها شناسایی افکنی تصویر مکان تقریبی ویالپیش

 4شکل عنوان نمونه، ر از محاسبات اضافی جلوگیری شود. بهتصوی

افکنی تصویر و برش ایجاد شده در تصویر را نشان پیشهیستوگرام 

 دهد. می

در ادامه تصاویر تحت فیلترگذاری انحراف استاندارد محلی قرار 

توسط سعی و خطا  9*9ندازه همسایگی ااند. در این مرحله، گرفته

فازی   c-meansشده است. پس از آن، با استفاده از الگوریتم انتخاب

 5ل شکاند. بندی شدهتصاویر حاصل به تصاویر سیاه و سفید بخش

 بندی را کنار هم نشاننتیجه فیلترگذاری انحراف معیار محلی و بخش

 دهد.می

 

 

 برش تصویر برای کاهش محاسبات 4شکل 

 

 بندیبخش نتیجه (bفیلتر انحراف معیار محلی؛  نتیجه( a 5شکل 

شده، ده تصویر نمونه بندی انجامسنجی بخشمنظور اعتباربه

بندی مبنای آن، نتایج حاصل از روش بخشگذاری شده و بربرچسب

گذاری تطبیقی گذاری اتسو و روش آستانهشده با روش آستانهارائه

بندی در این پژوهش بخش توجه به اینکه، هدفشده است. بامقایسه

 یصورتگذاری بهگیری پارامترهای ابعادی معینی است، برچسباندازه

راستا، درون تصویر سطح خاکستری گرفته است. در اینهدفمند صورت

زی متناظر با هر یک از ابعاد مورد توجه سفید چند پیکسل از نقاط مر

اند هها قرار گرفتهایی که بلافاصله پس از آناند. همچنین، پیکسلشده

دهی روش پیشنهادی تایید اند تا قابلیت تمییزبه رنگ سیاه درآمده

د. دهگذاری شده را نشان مییک نمونه از تصاویر برچسب 6شکل شود. 

های مورد مقایسه در شنهادی و روشتوجه به عملکرد روش پیبا

ای بندی بردقت بخش اهمیت، شاخصهای باتشخیص صحیح پیکسل

 شده است. ارائه 2جدول شده است و نتایج در هر سه روش محاسبه



 

  
 
 

 

 گذاری شدهیک نمونه از تصاویر برچسب 6شکل 

شود، دقت روش پیشنهادی در مقایسه با همانطور که مشاهده می

دی، بنبخش دو روش دیگر بهتر بوده و مقدار مناسبی دارد. پس از انجام

شناختی باز کردن ذرات ریز احتمالی ابتدا با استفاده از روش ریخت

 استفاده ازبااند و سپس زمینه تصویرحذف شدهموجود در پس

 محاسبه لسپیک تعداد صورتپارامترهای ابعادی به ،افکنی تصویرپیش

شده است و در ادامه، ابتدا ارتفاع ویال محاسبه. در این مرحله اندشده

شده دیبنهای تقریبی، قسمت گردن و رینگ تصویر بخشبا انجام برش

افکنی و شمارش پیکسل مقدار جدا شده و با استفاده از پیش

شده است. در صورت تعداد پیکسل محاسبهنظر بهپارامترهای مورد

دیر بندی مقادیر پیکسلی به مقاسپایان نیز، با استفاده از اطلاعات مقیا

های مختلف را برای انجام محاسبات برش 7شکل  اند.واقعی تبدیل شده

 دهد. نشان می

 

( برش a، ام محاسباتهای تقریبی تصویر برای انجبرش 7شکل 

 ( برش رینگd؛ ( برش گردنc( برش گردن و رینگ؛ bارتفاع؛ 

همانطور که در متن اشاره شد، روش پیشنهادی روی یک مجموعه 

راستا، ابتدا تصاویر بر مبنای اندازه تصویر اجرا شده است. در این 363از 

آل و به سه دسته کوتاه، ایده 1جدول شده در واقعی و معیارهای ارائه

ج شده و مشاهده نتایبندی شدند. سپس، با اجرای روش ارائهبلند دسته

های بندیصورت تعداد دستهشده بهدقت روش ارائهبندی آن، دسته

 3جدول مورد نظر در صحیح برای هر یک از پارامترهای ابعادی 

 است.شده گزارش

 بندیدقت انجام عملیات بخش 2جدول 

 گذاریآستانه روش اتسو بندیروش بخش
 تطبیقی

روش 
 پیشنهادی

 309339 304853 304933 بندیدقت بخش
  

بندی ابعاد مورد شده برای دستهبندی روش ارائهدقت دسته 3جدول 

 بررسی

 1h 3h 2d 4d پارامتر ابعادی

 82078 93037 71011 133 بندیدقت دسته

شود، دقت روش پیشنهادی همانطور که در جدول ببب مشاهده می

تر است. از آنجایی که، تصویر پایین 4dو  3hبندی پارامترهای برای دسته

باشد و در نقاط لبه تشخیص ه دارای ماهیت شفاف میششی

باشد، برای آن محصولاتی که دارای های مرزی بسیار دشوار میپیکسل

باشند، احتمال خطا افزایش ای نزدیک به حدود بالا و پایین میاندازه

در یک بازه کوچک نزدیک  شدهراستا، مقادیر محاسبهیابد. در اینمی

صورت نقاط هشدار تعریف شوند تا با توانند بهبه حدود بالا و پایین می

 د.آل ادامه یابتنظیم پارامترهای دستگاه، تولید محصول در حالت ایده

 گیرینتیجه -4

بصری فردی در  بازرسیمنظور حذف فرایند در این مقاله، به

ر ای، یک روش مبتنی بهای شیشهعملیات کنترل کیفیت ابعادی ویال

ر استفاده از ترکیب فیلتاست. در این روش، باپردازش تصویر ارائه شده

بندی تصاویر بخش فازی  c-meansانحراف استاندارد محلی و روش 

رهای تافکنی تصویر مقادیر پاراماستفاده از هیستوگرام پیششده و با

دی بنبا استفاده از مقیاسشده است. گیریابعادی مورد بررسی، اندازه

بندی تصاویر و تبدیل مقادیر پیکسلی به مقادیر ولقعی، دقت دسته

شده تصویر آزمون 363روش پیشنهادی روی یک مجموعه نمونه از 

استفاده از ترکیب فیلتر انحراف استاندار محلی و است. در این مقاله، با

های متداول بندی نسبت به روشفازی، دقت بخش  c-meansوش ر

بندی نهایی حال، دقت دستهاین شده است. بابندی بهبود دادهبخش

های روش پیشنهادی برای برخی پارامترها کامل نیست. با بررسی

ار ها دارای تفکیک بسیشده است که تصاویر ویال در لبهدقیق، مشاهده

و این امر خطای محاسباتی را در زمینه هستند پایینی نسبت به پس

هایی که دارای کند. در نتیجه، برای نمونهحد یک پیکسل ایجاد می

ای نزدیک به حدود بالا و پایین قابل قبول هستند، دقت اندازه

فتن نظر گرتواند با درکند. این مشکل، میبندی کاهش پیدا میدسته



 

 

 

 

طرف شود. پایین برنزدیک به حدود بالا و پیام هشدار برای مقادیر 

گیری پارامترهای وهشی در آینده، اندازهمنظور انجام مطالعات پژبه

بندی دیگر برای های بخشابعادی از نماهای مختلف و توسعه روش

شود.بندی نهایی پیشنهاد میافزایش دقت دسته
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