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《机器视觉研究与发展》

内容概要

《机器视觉研究与发展》涉及机器视觉中的主要研究内容，系统介绍了机器视觉的基础理论、关键技
术和应用范例。《机器视觉研究与发展》的前4章主要介绍了机器视觉的基本概念、空间几何变换、
边缘检测及摄像机标定，这4章内容是从事机器视觉研究应该具备的基础知识；第5章和第6章侧重于机
器视觉计算领域，涉及图像融合和视觉模型融合与跟踪这两个热点领域；第7章和第8章侧重于机器视
觉精密测量领域，具体讨论了基于视觉的几何量精密测量和运动物体速度精密测量这两个实际工程应
用问题；第9章介绍了机器视觉在农业工程中的典型应用范例，即农作物杂草分类识别；第10章介绍了
光笔式三维坐标视觉测量系统及其在几何量测量中的应用；第11章介绍了电子稳像技术的常用方法；
第12章介绍了激光雷达三维成像技术的原理及应用前景。
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书籍目录

前言
第1章  引论
第2章  空间几何变换与摄像机模型
第3章  视觉图像特征信息提取
第4章  摄像机标定与双目立体视觉
第5章  视觉计算与融合理论
第6章  基于图像融合的变形轮廓线
第7章  基于变形轮廓线的微小物体表面积周长精密测量
第8章  运动模糊图像恢复及其在运动物体速度测量中的应用
第9章  农业工程应用范例——农作物杂草分类识别
第10章  光笔式三维坐标视觉测量系统及其应用
第11章  电子稳像
第12章  激光雷达三维成像
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章节摘录

版权页：   插图：   （1）极线约束。在此约束下，匹配点一定位于两幅图像中相应的极线上。 （2）唯
一性约束。两幅图像中对应的匹配点应该有且仅有一个。 （3）视差连续性约束。除了遮挡区域和视
差不连续区域外，视差变化应该都是平滑的。 （4）顺序一致性约束。位于一幅图像极线上的系列点
，在另一幅图像中的极线上具有相同的顺序。 在双目立体视觉中，图像匹配的目的是给定在一幅图像
上的已知点（或称为源匹配点）后在另一幅图像上寻找与之相对应的目标匹配点（或称为同名像点）
。图像匹配方法通常有基于图像灰度（区域）的匹配、基于图像特征的匹配和基于解释的匹配或者多
种方法相结合的匹配。 基于灰度的区域匹配方法，其基本原理是在其中一幅图像中选取一个子窗口图
像，然后在另一幅图像中的一个区域内，根据某种匹配准则，寻找与子窗口图像最为相似的子图像。
目前常用的匹配准则有最大互相关准则、最小均方差准则等。区域匹配常常需要进行相关计算，主要
用于表面非常平滑的如卫星、航空照片的匹配，以及具有明显纹理特征的立体图像。区域匹配能够直
接获得稠密偏差图，但缺乏纹理特征或者图像深度不连续时，容易出错。这种方法的计算量很大，且
误匹配概率较高，匹配精度较差。 单纯的区域匹配不能简单明确地完成全局匹配任务。大多数区域匹
配系统都遇到如下限制： （1）区域匹配要求在每个相关窗口中都存在可探测的纹理特征，对于较弱
特征和存在重复特征的情况，匹配容易失败。 （2）如果相关窗口中存在表面不连续特征，匹配容易
混淆。 （3）区域匹配对绝对光强、对比度和照明条件敏感。 （4）区域匹配不适用于深度变化剧烈的
场合。 基于以上原因，区域匹配系统往往需要人为介入，指导正确匹配。 特征匹配方式是基于抽象
的几何特征（如边缘轮廓、拐点、几何基元的形状及参数化的几何模型等），而不是基于简单的图像
纹理信息进行相似度的比较。由于几何特征本身的稀疏性和不连续性，特征匹配方式只能获得稀疏的
深度图，需要各种内插方法才能最后完成整幅深度图的提取工作。特征匹配方式需要对两幅图像进行
特征提取，相应地会增加计算量。特征匹配具有如下优点： （1）因为参与匹配的点（或特征）少于
区域匹配所需要的点，因此速度较快。 （2）因为几何特征提取可达到“子像素”级精度，因此特征
匹配精度较高。 （3）因为匹配元素为物体的几何特征，因此特征匹配对照明变化不敏感。
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编辑推荐

《机器视觉研究与发展》可作为光学工程、自动化及仪器仪表、电子信息工程等专业的高年级本科生
和研究生的教材及参考书，也可供从事机器视觉相关研究工作的研究人员和工程技术人员参考。
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