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DETECTION SYSTEM OF DEFECTS AUTOMOBILE REAR VIEW 
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Abstract: In this report we describe the system of the automated contactless control of optical defects of 

automobile rear-view mirrors. 
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СИСТЕМА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ АВТОМОБИЛЬНЫХ ЗЕРКАЛ ЗАДНЕГО ВИДА 

 

Аннотация: В данной статье рассматривается система автоматизированного бесконтактного 

контроля оптических дефектов автомобильных зеркал заднего вида. 

Ключевые слова: бесконтактный контроль, автомобильные зеркала, контроль дефектов. 

 

Introduction 

В современном автомобилестроении 

предъявляются жесткие требования к качеству 

выпускаемой продукции, что обусловлено не 

только обеспечением безопасности эксплуатации 

автомобилей, но и огромной конкуренцией на 

рынке. Выполнение этих требований возможно 

только путем увеличения требований к контролю 

и к контрольным системам всех элементов 

автомобиля. Рост объемов производства 

приводит к необходимости автоматизации всех 

процессов на производстве, что ставит проблему 

организации контроля в ряд наиболее актуальных 

для автомобилестроения. 

Автоматизация контроля зеркал заднего вида 

подразумевает, прежде всего, поиск и определение 

дефектов, которые ухудшают обзорность с места 

водителя. Перечень этих дефектов достаточно 

большой [1]. Это могут быть включения, пороки 

формирования, механические повреждениями. 

Особое внимание уделяется наиболее 

распространенным дефектам сколам и потертостям. 

Данные дефекты могут быть изначально 

незначительными по размерам и малозаметными, 

но при определенных условиях могут 

разрастаться. Однако, в соответствии с 

различными стандартами наличие таких дефектов 

допускается в зависимости от места их 

расположения и размеров. 

 

Materials and Methods 

Контроль дефектов зеркал на действующих 

предприятиях на данный момент чаще всего не 

автоматизирован и выполняется специально 

обученным контролером с применением простейших 

оптических приспособлений или без них. В таком 

случае дается только качественная оценка, т.е. есть 

дефект или он отсутствует. Кроме того, такой 

метод контроля обладает низкой достоверностью 

в виду субъективности восприятия оптической 

информации каждым отдельным человеком [2]. 

Еще одним существенным недостаткам метода 

является его незначительная производительность. 

В случае применения простейших оптических 

приспособлений можно получать в ряде случаев 

количественную оценку дефектов. Недостаток 

приборов данного класса заключается в том, что 

они требуют большой концентрации внимания и 

сильно нагружают зрение операторов. Поэтому 
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такое решение не является оптимальным, т.к. 

представляет опасность для здоровья оператора. 

Автоматизированный контроль решает все 

перечисленные недостатки [3]. Как правило, 

системы данного класса представляют собой 

программно-аппаратные комплексы, 

построенные на базе систем технического зрения. 

На данный момент такого рода системы контроля 

дефектов зеркал серийно промышленностью не 

выпускаются. В связи с этим на большинстве 

предприятий используется 

неавтоматизированный контроль. 

Построение такой системы было решено 

производить на основе оптико-цифрового 

модуля, персонального компьютера и 

специального программного обеспечения, 

разработанного на базе теории цифровой 

обработки изображений [4, 5, 6]. 

Схема спроектированного стенда 

представлена на рисунке 1. Представленная 

установка состоит из следующих основных 

элементов: 

1. Цифровая ПЗС фотокамера. 

2. Оправа ПЗС фотокамеры. 

3. Корпус, оснащенный источником 

монохроматического света. 

4. ПЭВМ и программное обеспечение. 

5. Монотонное полотно. 

6. Стол. 

7. Контролируемый образец. 

8. Оправа для зеркала. 

В процессе работы стенда изображение 

зеркала заднего вида с дефектами регистрируется 

цифровой фотокамерой. Далее изображение, 

представляющее собой цифровой фотоснимок 

попадает на обработку в ПЭВМ, где 

производится его обработка в специальном 

программном обеспечении. После чего выдается 

информация о наличии дефектов в 

контролируемом изделии, месте их расположения 

и размере. 

 

 

 
Рисунок 1 - Схема стенда контроля оптических дефектов. 

 

Рассмотрим более подробно работу стенда. 

Контролируемое зеркало заднего вида 

помещается в оправку 8. ПЗС фотокамера 1 

заранее устанавливается в оправке 2 на столе. 

При этом камера должна быть настроена заранее 

так, чтобы обеспечивалось перекрытие зеркала 

монотонным полотном 5. 

Полученное изображение подвергается 

обработке на ПЭВМ 4. Сначала с изображения 

удаляются «шумы». С этой целью могут быть 

использованы известные алгоритмы [7]. 

Затем необходимо подвергнуть изображение 

бинаризации, тем самым, выделив на 

изображении дефекты. 

Существуют различные методы 

бинаризации изображений. В данном случае 

достаточно применения одного из самых простых 

- пороговой обработки. [8] Данный метод 

основан на различии средней яркости 
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однородных участков изображения. Проведение 

соответствующего преобразования каждой точки 

изображения должно выполняться в соответствии 

с правилом: 
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где 0x  - единственный параметр 

обработки, называемый порогом. Уровни 

выходной яркости 0y  и 1y  могут быть 

произвольными. 

Далее производим обнаружение дефектов 

путем вычитания полученного изображения из 

эталона, т.е. получения бинарной разности [9]. 
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Наличие «лишних» или «недостающих» 

фрагментов говорит о наличии на данном участке 

дефекта. Далее оценивается область на 

допустимость наличия дефекта [9]. 

В ряде случаев необходимо определить не 

только наличие дефектов, но и их геометрические 

характеристики. Решению данной задачи 

посвящено большое количество литературы. В 

частности можно применять алгоритмы 

рассмотренные в [10]. 

 

Conclusion 

Одним из преимуществ данной системы 

является возможность ее подключения к 

компьютерной сети предприятия. Это позволит 

своевременно получать информацию о дефектах, 

проводить ее статистическую обработку и 

вносить соответствующие коррективы в 

технологический процесс изготовления зеркал 

заднего вида автомобиля. Другое немало важное 

преимущество спроектированной системы 

заключается в том, что из процесса контроля 

полностью исключается человеческий фактор, 

что резко повышает достоверность получаемой 

информации. Кроме того, данная система дает не 

только качественную, но и количественную 

информацию о дефектах, что при применении 

традиционных методах контроля затруднительно. 
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