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PART ONE

 客户样品图片和客户检测需求



一、样品图片和检测需求
客户检测样品实物图和图纸：

此方案仅供前期参考，不作为设备验收依据。
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一、样品图片和检测需求
客户检测需求：

序号 样品检测内容 客户要求 备注

1 检测零件六角边距 /

2 检测零件内径 /

3 检测零件高度 /

4 检测零件有无螺纹 /

5 区分零件半成品 /

6 检测节拍 /
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PART TWO

方案阐述、结论、配置



二、方案阐述、结论、配置
CCD布局

为客户创造更大价值

       此相机布局及检测项目仅针对贵司现提
供不良样品，不代表最终检测方案。

玻璃盘

CCD1:500万 
相机架设：从上往下
打光方式：背光
检测内容:六角边距

CCD2:500万 
相机架设：从上往下
打光方式：背光
检测内容:内径

CCD3:1200万 
相机架设：侧面
打光方式：背光
检测内容:高度、螺纹、
区分半成品



二、方案阐述、结论、配置
样品尺寸检测精度在设备上的数据验证：以下数据未视觉检测误差，作为测量工具一般视觉检
测误差需要控制在客户零件公差的十分之一至五分之一

单位：mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

产品1

六角边距 14.7 14.699932 14.701098 14.700039 14.698533 14.699552 14.70035 14.699739 14.69956 14.700481 14.700894

内径 6.8 6.796977 6.796395 6.796211 6.7964 6.796545 6.79615 6.796334 6.797107 6.796886 6.796608

高度 27.2 27.191415 27.183867 27.188014 27.190316 27.189419 27.192596 27.212648 27.208389 27.213391 27.226029

最大偏差

六角边距 0.015624

经检测，三个尺寸的结果中，检测误差最大为0.057459mm。考虑检测环境，机床抖动等影响，实际检测误差应该在±0.03mm内径 0.011578

高度 0.057459

检测次数
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二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

1、  CCD1:500万    相机架设：从上往下  使用的光源：背光  检测内容:  六角边距
        
结论：可检 参数：

曝光时间：300
光源相机到零件距离：140mm
检测原理：普通算法
检测情况：六角边距预计重复检
测误差在±0.01mm，预计能检
测六角边距在18mm以下的产品

产品实物图/图纸 产品成像效果原图

为客户创造更大价值



二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

1、  CCD2:500万    相机架设：从上往下  使用的光源：背光  检测内容:  内径
        
结论：可检 参数：

曝光时间：300
光源相机到零件距离：140mm
检测原理：普通算法
检测情况：内径预计重复检测误
差在±0.01mm

产品实物图/图纸 产品成像效果原图
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二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

1、  CCD3:1200万    相机架设：侧面  使用的光源：背光  检测内容:  高度
        
结论：可检 参数：

曝光时间：300
光源相机到零件距离：140mm
检测原理：普通算法
检测情况：高度预计重复检测误
差在±0.03mm，预计能检测高
度在32mm以下的产品

产品实物图/图纸 产品成像效果原图
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二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

1、  CCD3:1200万    相机架设：侧面  使用的光源：背光  检测内容:  未加工
        
结论：可检 参数：

曝光时间：300
光源相机到零件距离：140mm
检测原理：普通算法
检测情况：能检测出产品未加工，
预计准确率在99%

产品实物图/图纸 产品成像效果原图
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二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

1、  CCD3:1200万    相机架设：侧面  使用的光源：背光  检测内容:  螺纹有无
        
结论：可检 参数：

曝光时间：300
光源相机到零件距离：140mm
检测原理：普通算法
检测情况：能检测出产品螺纹有
无，预计准确率在99%

产品实物图/图纸 产品成像效果原图
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二、方案阐述、结论、配置

方案结论:

序号 样品检测内容内容 客户客户要求要求 方案结论 备注

1 检测零件六角边距 / 六角边距预计重复检测误差在±0.01mm

2 检测零件内径 / 内径预计重复检测误差在±0.01mm

3 检测零件高度 / 高度预计重复检测误差在±0.03mm

4 检测零件有无螺纹 / 能检测出产品螺纹有无，预计准确率在99%

5 区分零件半成品 / 能检测出产品未加工，预计准确率在99%

6 检测节拍 /

每分钟200个
技术给出产品在筛选机上的速度（需要注
意产品按照算法速度来会不会被甩出去或
者按照算法速度来会不会立不住等）。整
体的检测速度，业务会和振动盘厂商对接
确认清楚。

每分钟检测取决于产品
送料速度
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二、方案阐述、结论、配置
方案配置：
组成部件清单：

序号 部件名称 规格型号 数量 备注

1 工业相机、镜头 海康威视500万动态黑白工业相机，配套远心镜头 2套

2 工业相机、镜头 海康威视1200万动态黑白工业相机，配套远心镜头 1套

3 光源 定制光源 3套

4 视觉检测算法、
主机 普通算法、主机 1套

5 筛选机机台 大机台（玻璃盘∅650mm） 1套

6 控制系统 JIANGXUAN定制 1套

7 下料口 1个NG     1个OK 1套

8 主机配件 22寸高清显示器+无线鼠标、键盘+无线网卡 1套
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导向是否需要特制；否
下料能否正常下料；是
光纤传感器能否触发需要更换何种传感器；能

特殊说明
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PART THREE

设备组成机构及参数



三、 设备组成机构及参数 
设备外观－3D视图：

为客户创造更大价值为客户创造更大价值

三色灯

下料口

键盘抽屉

气源过滤器

电控开关

板金外壳



三、 设备组成机构及参数 
设备外观实物图：3D立体图-局部图：

为客户创造更大价值

收料盒

显示器

架相机模
组平台

导向机
构模组

高速旋转盘

分料吹
气机构
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三、 设备组成机构及参数 
设备外观实物图：
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三、 设备组成机构及参数 
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三、 设备组成机构及参数 
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三、 设备组成机构及参数 
设备检测流程：

为客户创造更大价值

1.上料
2.感应器反
馈信号

3.CCD启动自
动 检测

4.检测结果系统自
动判定反馈

5.自动下料到指
定良品盒

4-1.自动下料到指
定不良品盒

NG

OK

注：
:转盘机上料方式：

1.振动盘

注：
:转盘机下料方式：

1.流水线
2.下料收集盒

依产品检测需求选择
下料方式

注：
:转盘机CCD机构：

依产品检测需求选择
多组不同CCD机构组

装



PART FOUR

 系统安装要求



四、系统安装要求:

为客户创造更大价值

设备放置的检测空间:  需要保证有足够的空间以安装设备，且外部无强光干扰。并且
定期清理镜头表面，环境保证不能较大污染灰尘。环境温度： 0-50摄氏度；

空气湿度： 90% RH以下；
电子干扰： 为设备提供电子干扰较小的地方。
电源：        交流220V，50Hz，  耗电＜2KVA。
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专业高效，时刻为客户创造价值而努力！

非常感谢您的聆听


