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一、一、AOIAOI自動檢測軟體簡介自動檢測軟體簡介

AOI自動檢測軟體可靈活搭配機器視覺系統，是自動

化系統或設備的有機組成部分，主要應用於工廠自動化

檢測中，可控制生產過程中的產品品質、採集產品資料

等，產品的分類也可集成於檢測功能中。AOI自動檢測

軟體可取代人工目檢，避免人工目檢的偶然性、隨機性

和重複性差的問題。



AOI自動檢測軟體搭配自動檢測系統時的工作過程如下：

工件定位檢測器探測到被測工件已經運動至接近攝像系統的視野中

心，向圖像獲取設備發送觸發脈衝。

圖像獲取設備按照設定的程式和延時，分別向相機和照明系統發出

啟動脈衝。

相機曝光後，開始一幀圖像的掃描和輸出。

圖像獲取設備接收類比視頻信號通過A/D將其數位化，或者是直接

接收相機數位化後的數位視頻資料。

圖像獲取設備將數位圖像存放在處理器或電腦的記憶體中。

AOI自動檢測軟體對圖像進行處理、分析、識別，獲得測量結果或

邏輯控制值。

處理結果控制伺服驅動機構的動作、進行定位等。



二、二、檢測原理檢測原理

通過鏡頭將被測工件轉換為圖像信號，投射至圖像獲取設備，從而得到該

工件的完整圖像，該圖像是由許多圖元組成，並且每一個圖元都有一定的灰度

值(0～255)，因此，通過一定的數學、邏輯方法可對圖像資訊進行外觀分析、

結構分析及幾何尺寸的計算，快速實現對被測元器件的各項檢測。
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三、檢測方法(邊緣檢測法) 
圖像邊緣是視覺圖像最基本的特徵，圖像中的邊緣是圖像分析的重要基礎。所謂邊緣

是指圖像中像素灰度有階躍變化或屋頂狀變化的那些像素的集合，它存在于目標與背景、
目標與目標、區域與區域之間。利用邊緣檢測法可簡易快捷的提取要檢測的邊沿，提高檢
測精度。

得
到
檢
測
區
域

設
置
檢
測
亮
度

方
向
性
尋
最
大
邊

計算產品在圖像中的圖
元個數與圖元的大小的
積得到檢測得值 紅色與黑色之處藍色

點為[從上到下]尋值
結果點

紅色與黑色之處為
產品的邊沿,黑為背
景，紅色為產品面



四、軟體介面
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五、檢測內容
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六、檢測實例

功能:測量-距離

長度距離的測量(例如各種電子元器件的針腳間或各單個工件任意兩邊水平距離、垂
直距離、最短距離) 。

可使用的測量工具有:一般距離、組合距離、單選區距離 。

功能:一般距離

一般距離量測可量測垂直距離、水平距離，可計算最短距離、兩選區的平均距離。
通過設定標準值、上公差、下公差來判斷OK/NG。



功能:組合距離

組合距離量測適應於工件較大無法用一個相機拍攝完的情況。可使用多個相機(最
多4個)同時測量同個工件，分段求出距離再自動加總。通過設定標準值、上公差、
下公差來判斷OK/NG。



功能:單邊距離

單邊距離量測用於量測關鍵點至參考線的距離，是批量量測水平距離、垂直距離
的一種快速方法，也可以運用正位度檢測中。通過設定標準值、上公差、下公差
來判斷OK/NG。

參考線

參考線可靈活設定，可設定為垂直方向的參考線、水平方向的參考線，也可以通
過自定義X、Y座標自定義參考線。



功能:測量-直徑

自動計算過圓心且其兩端點皆在圓上的線段或者該線段的長度。通過設定標準值、
上公差、下公差來判斷OK/NG。



功能:正位度

正位度檢測也可稱為正面度檢測、共面度檢測。主要用於檢測各種IC芯片、電子
連接器等各種電子元器件的針腳的垂直度、水平直線度、共面度。

正位度檢測有四種檢測工具，使用這些工具在簡單設定后即可自動識別、檢測、
判斷。這四種檢測工具是：平整判斷、溢出判斷、邊沿判斷、存在判斷。



功能:平整判斷

平整判斷主要是用來檢測矩形檢測區域內是否存在關鍵點。如果檢測區內不存
在關鍵點則表示沒有PIN超出是平整的(表示OK)，如果存在關鍵點則表示有PIN
超出是不平整的(表示NG) 。平整判斷的檢測區域為矩形選區。

OK NG



功能:溢出判斷

溢出判斷主要是用來檢測溢出控制區域是否存在關鍵點。如果檢測區內不存在
關鍵點則表示沒有超出 (表示OK)，如果存在關鍵點則表示有超出 (表示NG) 。
溢出判斷的檢測區域為回字形選區。溢出的範圍可通過溢出控制部分進行設置。

OK

NG



功能:邊沿判斷

邊沿判斷主要是用來檢測矩形選區域和溢出控制區域內是否存在關鍵點。如果
檢測區內不存在關鍵點並且溢出控制區域內存在，則存在邊沿 (表示OK)，如果
檢測區內存在關鍵點並且溢出控制區域內不存在，則不存在邊沿 (表示NG) 。



功能:存在判斷

存在判斷簡單來說即為有無判斷，主要是通過白檢測或黑檢測來檢測矩形檢測
區內是否存在關鍵點，如果檢測區內存在關鍵點則判定有 (表示NG)，如果檢測
區內不存在關鍵點則判定無 (表示OK) 。存在判斷的檢測區域為矩形選區。

刮痕 氣泡

毛刺



功能:顏色判斷

HSL色彩模式是工業界的一種顏色標準， HSL即是代表色調，飽和度，亮度三
個通道的顏色，HSL色彩模式使用HSL模型為圖像中每一個像素的HSL分量分
配一個0~255範圍內的強度值。

依照HSL色彩模式對

標準色彩的H、S、L

值設定最大值及最小

值。通過對該設置來

檢測，若能檢測到該

線則OK，否則為NG。



功能:角度測量功能:角度檢測

自動計算≤90°角度，通過設定標準值、上公差、下公差來判斷OK/NG。



功能:區域面積

對任一個平面的表面多少的測量。可對無需計算的區域設置刪除，連續或非連續
區域均可計算。通過設定標準值、上公差、下公差來判斷OK/NG。



功能:影像比對

通過採集待檢測品圖像，與標準圖像進行匹配和比對，檢測差異，篩選出有差異
的產品。通過設定容差來判斷OK/NG，在容差內則OK，否則為NG。容差既可以
為比例值%也可以為像素個數。
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七、軟體特色七、軟體特色

1.靈活性強，可與多種圖像獲取設備、運動控制設備和輸出設備搭配使用。

軟體可搭配的設備如下：
圖像獲取設備：影像撷取卡、工業相机 …
運動控制设备：PLC 、運動控制卡、伺服驅動機構…
輸出設備：影像顯示裝置、信號輸出裝置…

2. 應用範圍廣，可應用於產品表面品質檢測及控制、尺寸測量、產品定位、產品
分類等。涉及領域包括鋼鐵、有色金屬、塑膠、玻璃、電子、精密零配件的生
產製造等。

3. 檢測產品不受限，當所檢測的原產品升級或替換同類型不同產品時無需

更換其他檢測軟件，僅需調整機台定位、鏡頭倍率或不做硬件調整，一
套軟件即可量測多種產品，將軟件功能發揮到最大。



4. 可對多個選區分別設置檢測亮度，提高檢測準確度。

A B 分別對A、B兩個選區設置檢測亮度，以分別確定最

佳的灰度顯示。相應設置圖如下：



A區域的檢測亮度為54

B區域的檢測亮度為57



5. 可根據具體的部件特徵（如:材質、形狀、光線等）調節CCD的影像屬
性及檢測亮度和是否啟用灰度拉伸，以及是否需要進行去毛邊（除噪）
等影像功能。



例：當用『一般量測』功能計算A和B兩邊的距離時，兩種情況下所選取的邊沿

不相同

不除毛邊 已除毛邊

不去除毛邊，軟件
會自動尋找最高處

去除毛邊，軟件會
自動尋找最低處



6. 可對多各CCD進行影像設置，使各CCD下的影像成像最佳效果。



7. 可對各CCD下的影像畫面以普通和全屏顯示模式之間進行切換 。

8.可自動調節控制各LED光源的亮度。



9.添加影像記憶可對檢測區域進行位置校正。





10.對檢測數據進行統計製程管制，可輕鬆導出計量值管制圖:Xbar-R(平均-
全距)、Xbar-S(平均-標準差)、Xbar-RM (個別值-移動全距)、 Xmed-R(中位
数—极差控制图)。



11.可保存所有檢測設置,下次重新啟動軟體之前將保存的設置載入軟體
中,減少重新進行檢測設置的繁瑣操作 。



12.登入許可權控制。可設置管理員、操作員身份，不同身份有不同的操
作權限。



THE END
THANK YOU


