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医药行业是涉及国家安全、关系到国计民生、社会稳定和经济发展，承载着特殊功能的

战略性行业。近年来，中国医药工业产值年均增长速度达到16.8%以上，已成为国民经济

发展中的最快行业之一。 
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    利用工业相机采集图像，在

选择合适照明的基础上，再使

用偏光滤镜，结合相关软件和

算法，可进行稳定的OCR识别

和检测。



  使用工业相机采集图像，并基于

相关软件和算法，检测标签说明书

有无和粘贴错位。



  当药粒被包装进泡罩后，生产商

必须保证所有泡罩内的药粒都是完

好无损的。利用工业相机采集图像，

基于相关软件和算法，对泡罩包装

药品的漏粒、缺粒等质量问题检测。

有助于提高产品质量，目前技术可

保证零失误率。



  液态药瓶，经罐装后，要

判断药液中是否会混入杂

质。利用工业相机采集图

像，基于相关软件和算法，

对液体药品的杂质实现实

时在线检测，确保药品的

纯净度。



  检测玻璃瓶中灌装的液体

液面高度。对于玻璃瓶，

由于瓶子的体积存在差异，

即使灌装量相同，内容物

在视觉效果上也可能偏少

（偏多）。因此，最终需

要借助目视检测，但伴随

检测而产生的人工费及工

时，成为了一大难题。
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