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IQC (Incoming Quality control) 來料檢驗 
圓形加工件說明 

1. 客製化加工機台的關鍵零組件 
2. 外圓最的尺寸最大為 3.95mm 
3. 重點尺寸: 外圓直徑、內圓直徑、同心度 

傳統量測的方法 
    1. 分離卡尺(Micrometer)或游標卡尺(Caliper) 
    2. 人工檢驗 
缺點:不同量測人員，其量測結果可能導致不一致性、現有輔助量具無法達到量測的精度規範、 
              人工量測的耗時性以及人工成本高漲 

  研究方法 
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輸入加工件影像 

輸出檢測結果 

影像前處理 計算擬似外圓 
1D次像素法 
擷取外圓輪廓 

直徑直方圖 
估計最佳外圓 

選取擬似內圓 
1D次像素法 
擷取內圓輪廓 

直徑直方圖 
估計最佳內圓 

同心度量測 

  背景介紹 

β係數的敏感度分析: 
   決定直徑直方圖之BIN，30 張影像測試 

量測的精準度驗證: 
   3個樣本任意擺放，重覆10次量測  (單位: mm) 

35個樣本測試 NG (19), OK (16) 
    檢測規範: 1. 外圓直徑: 3.935±0.015mm  [3.92, 3.95] 

       2. 內圓直徑: 1.49±0.015mm [1.475, 1.505] 

       3. 同心度: ≦ 0.025mm 
     正確檢測率: 94.2% (33/35) 
     量測時間< 0.27 秒每張 

同心度:  0.026 mm (>1um) 
外圓:  3.938mm 
內圓:  1.491mm 

同心度: 0.0275 mm (>2um) 
外圓:  3.947mm 
內圓:  1.474mm (<1um) 

項目 外圓 (MSE) 內圓(MSE) 同心度(4*STD) 

#1 2.3 4.4* 4.6 

#2 2.5 1.7 6.1 

#3 3 2.5 8.3* 

平均值 2.6 2.87 6.3 

圓形量測演算法 
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