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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：

样品一
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序号 样品检测内容 客户要求 备注

1 根据图纸测量



一、样品图片和检测需求
客户检测样品实物图和图纸：

样品二

为客户创造更大价值

序号 样品检测内容 客户要求 备注

1 根据图纸测量

此处放样品实物图



PART TWO

方案阐述、结论、配置



二、方案阐述、结论、配置

为客户创造更大价值

测试数据软件效果展示样品一



二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

为客户创造更大价值

产品图纸 产品检测效果阐述样品一
使用闪测仪自动对焦，可检测同一平面上外形
尺寸的宽度和长度，检测到ok线为绿色显示，
检测到ng辅助线为红色显示，
零件尺寸1的视觉检测误差是0.0038mm左右
零件尺寸2的视觉检测误差是0.0142mm左右
零件尺寸3的视觉检测误差是0.0061mm左右
零件尺寸4的视觉检测误差是0.0186mm左右
零件尺寸5的视觉检测误差是0.0042mm左右
检测产品的其他尺寸因需要用到正光，而正光
需要定制或因产品其他面的高度超过设备能检
测高度，所以无法检测
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二、方案阐述、结论、配置

为客户创造更大价值

测试数据软件效果展示样品二



二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

为客户创造更大价值

产品图纸 产品检测效果阐述样品二
使用闪测仪自动对焦，可检测同一平面上外形尺寸的
宽度和长度，检测到ok线为绿色显示，检测到ng辅助
线为红色显示，
零件尺寸1的视觉检测误差是0.0139mm左右
零件尺寸2的视觉检测误差是0.0028mm左右
零件尺寸3的视觉检测误差是0.0024mm左右
零件尺寸4因点捕捉差异产生误差，误差较大视觉检测
误差是0.2096mm左右，不符合客户需求
零件尺寸5的视觉检测误差是0.0044mm左右
零件尺寸6因点捕捉差异产生误差，误差较大视觉检测
误差是0.1847mm左右，不符合客户需求
零件尺寸7的视觉检测误差是0.0053mm左右
零件尺寸8的视觉检测误差是0.0119mm左右
零件尺寸9的视觉检测误差是0.0041mm左右
检测产品的其他尺寸因需要用到正光，而正光需要定
制或因产品其他面的高度超过设备能检测高度，所以
无法检测
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二、方案阐述、结论、配置

为客户创造更大价值

测试数据软件效果展示样品二



二、方案阐述、结论、配置
检测效果和原理的阐述:

为客户创造更大价值

产品图纸 产品检测效果阐述样品二
使用闪测仪自动对焦，可检测同一平面上外形尺寸的
宽度和长度，检测到ok线为绿色显示，检测到ng辅助
线为红色显示，
零件尺寸10的视觉检测误差是0.0044mm左右
零件尺寸11的视觉检测误差是0.0019mm左右
零件尺寸12的视觉检测误差是0.0051mm左右
零件尺寸13的视觉检测误差是0.0192mm左右
零件尺寸14的视觉检测误差是0.0019mm左右
零件尺寸15的视觉检测误差是0.0105mm左右
零件尺寸16的视觉检测误差是0.0012mm左右
零件尺寸17的视觉检测误差是0.0103mm左右
零件尺寸18的视觉检测误差是0.0061mm左右
检测产品的其他尺寸因需要用到正光，而正光需要定
制或因产品其他面的高度超过设备能检测高度，所以
无法检测
按照国际量具标准我们的误差应当小于您公差五分之
一
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二、方案阐述、结论、配置

方案结论:

为客户创造更大价值

图片 是否可检 备注 所需设备型号

样品1

零件尺寸1的视觉检测误
差是0.0038mm左右

零件尺寸2的视觉检测误
差是0.0142mm左右

零件尺寸3的视觉检测误
差是0.0061mm左右

零件尺寸4的视觉检测误
差是0.0186mm左右

零件尺寸5的视觉检测误
差是0.0042mm左右

检测产品的其他尺寸因
需要用到正光，而正光
需要定制或因产品其他
面的高度超过设备能检
测高度，所以无法检测

WTX-SC190-127



二、方案阐述、结论、配置

方案结论:

为客户创造更大价值

图片 是否可检 备注 所需设备型号

样品2

零件尺寸1的视觉检测误差是0.0139mm左右
零件尺寸2的视觉检测误差是0.0028mm左右
零件尺寸3的视觉检测误差是0.0024mm左右
零件尺寸4因点捕捉差异产生误差，误差较大
视觉检测误差是0.2096mm左右，不符合客户

需求
零件尺寸5的视觉检测误差是0.0044mm左右
零件尺寸6因点捕捉差异产生误差，误差较大
视觉检测误差是0.1847mm左右，不符合客户

需求
零件尺寸7的视觉检测误差是0.0053mm左右
零件尺寸8的视觉检测误差是0.0119mm左右
零件尺寸9的视觉检测误差是0.0041mm左右
零件尺寸10的视觉检测误差是0.0044mm左右
零件尺寸11的视觉检测误差是0.0019mm左右
零件尺寸12的视觉检测误差是0.0051mm左右
零件尺寸13的视觉检测误差是0.0192mm左右
零件尺寸14的视觉检测误差是0.0019mm左右
零件尺寸15的视觉检测误差是0.0105mm左右
零件尺寸16的视觉检测误差是0.0012mm左右
零件尺寸17的视觉检测误差是0.0103mm左右
零件尺寸18的视觉检测误差是0.0061mm左右
（您的零件部分检测误差为大于您零件的公差
五分之一，按照国际量具标准我们的误差应当

小于您公差五分之一）

检测产品的其他尺寸
因需要用到正光，而
正光需要定制或因产
品其他面的高度超过
设备能检测高度，所

以无法检测
按照国际量具标准我
们的误差应当小于您

公差五分之一

WTX-SC190-127



1、本检测系统不提供机械结构部分（如相机支架、程序控制部分（如PLC）、导向装置）等；
2、技术调试只对方案内所诉可测尺寸、可检缺陷负责，实际测试产品需与寄送产品一致，如产品
有油污、灰尘、毛刺等测试条件不符合的情况，无法保证效果；
3、零件是否需要工装才能正常测量；否
4、需减少恶劣环境干扰；
5、需要定期清洁镜头;
6、需避免外界强光的干扰;
7、需保持玻璃镜面干净；
8、需保持产品表面干净；
9、需保持产品一致性；
10、若产品是有棱角的硬的，上下料时直上直下放拿，不要放在边角后滑到拍照视野范围内，避免
玻璃划伤。

特殊说明

为客户创造更大价值



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立体图：

为客户创造更大价值

移动模组

远心镜头
远心背光源

正面环光



三、 设备组成机构及参数 
设备外观实物图：

为客户创造更大价值

测量按钮光源

IO接口

总开关

通讯网口



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 
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三、 设备组成机构及参数 
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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:  需要无外部强光干扰，并且摆放位置平稳不可晃动，并且定期
清理镜头以及零件摆放玻璃面，不可将玻璃表面划伤磕碰。

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＜400w。



修改纪录：

No. 変更日期 变更内容 変更理由 责任人

1  

2

3

4

5

6

7

8
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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


