
 

 

 

作业检查照相机 

RICOH SC-20 

  

 

简易设定步骤 
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管理员配置说明（管理员模式） 

简介（需要客户准备） 

◼ 操作 SC-20 所需的环境 

⚫ 相机设置用的支架 

⚫ HDMI 显示器 

⚫ USB 鼠标、USB 键盘 

 

◼ 任意 

⚫ USB 或 SD 卡的存储介质 

USB 集线器(3 口以上)  

※ 推荐使用自供电 

 

 

步骤 1 初始设置 

 

 

１-１：打开电源 

装上镜头，并按下电源按钮。 

  

１-２：初期設定 

初次启动时显示初始设定画面。 

请设定如下。 

    

请单 击 [Save] 并 重新启

动。 

※ 从 [ 系统设置 ] 菜单的 [Initial 

Settins]可随时更改。 

 

 

设定例 

Regional Settings(地域设定) 

   Area(地区):Asia 

   Location (地名): Tokyo 

   Language (语言): Simplified Chinese 

   Keyboard(键盘): jp106 

 

１-３：登录 

 

以管理员的用户 ID「Administrator」登录。   

 

  

１-４：创建操作员用户 ID 

 
从菜单栏 「系统设置」 中选择 「登录/用户设置...」，创建实际执行

工作的操作员登陆时所需使用的用户 ID 。 

 
 

有关操作员运用方法的详细信息，请参阅下述的操作员操作顺序。 

 

 

⚫ 设置操作员的用户 ID 为 1~32 个字符 

⚫ 设置 名 和 姓各 0~32 个字符。 

⚫ 在「管理员」为 OFF 的状态下进行注册。 

 

⚫ （如果勾选，将被注册为具有 「管理员」 权限的用户）。 

 

电源按钮 



步骤２ 作业 ID 设定 
 

２-１：注册［作业 ID］ 

将一系列工作流程注册为「作业 ID」。 

针对作业者组装的对象物,在一个[作业 ID] 设定中定义检查的开始～

结束的多个作业工序。 

 

单击画面上部的[作业设定]-[作业 ID 设定...],显示设定画面。 

单击作业 ID 列表中的[添加]按钮以新建作业 ID。 

 

 

  

  
 

２-２：设定［作业指示列表］ 

在画面左侧的 ［作业 ID 列表］中，选择上述已添加的作业 ID。 在

画面中央的 [作业指示列表] 中自动创建「Work_1」。 

 

例）：若有零件插入→机盖安装→螺钉安装 3 个工序，零件插入用 Word_1→

机盖安装用 Word_2→螺钉安装用 Word_3，进行登陆作业设定。 

使用「添加」按钮在作业指示列表中，对每个工序创建相应的 Work。 

 

有作业指示书时,对各个 Work 位于画面中央的[作业指示列表] 

从［作业指示图像］下面的[....]中选取作业指示书。下面的区域显示作

业指示图像。 

※ 作业指示列表中的数据只能使用 JPEG 图像。请使用随附的编辑器软件对

在 Word、PowerPoint、Excel 等文档进行 JPEG 转换。 

 

 

 

２-３：设定［作业项目列表］ 

屏幕右侧的「工作项列表」中自动创建「Item_1」。 

对于 1 个作业项目,可以判定 20 处的校验点。 

需要 21 处以上的校验点进行判定时,请添加作业项目列表。 

 

 

２-４：主图像的截取 

准备主图像。 

※ 准备用于相机判断的比较图像（处于正确工作状态）。 相机将此图像与正

在处理的状态进行比较，并判定两者是否匹配。 

※ 在组装作业的情况下，每个作业项目（Item_1， 2,...）都需要主图像 

按下 [作业项目列表] 下的 [截图] 按钮，显

示捕获窗口。 

 

拍摄前，请检查相机设置并根据需要进行调整。 

 
勾选画面顶部 [Show display/sensor control] 

选框。 为更清晰地看到工件，可以通过单击 [表

示] 选项上的 [等倍显示] 按钮来放大相机图像。 

 

使用镜头上的对焦环调整焦距，然后根据需要调整光圈环以对焦整个

作业对象。 

 

※ 随着光圈值的增加，焦点范围增加，但相反噪点也更多。 

※ 首次使用镜头时，请用精密螺丝刀松开环固定螺钉，使环处于可转

动状态。 



调整图像的亮度和颜色。 

 在 [感测器控制] 选项的 [目标点] 中，调整亮度，以便清楚地看到被

检物。 

 

可根据需要调整手动露光设定、白平衡、伽玛等。 

 

准备就绪后，设置作业为完成后要检查的状态，并拍摄主图像。 

 
按下 [截图] 按钮，相机将拍摄照片。 

在文件对话框中为其指定任意名称， 

然后按 [保存] 按钮保存。 

 

 

用户问题 Q&A 

关于作业检查的流程 

 

Q: SC-20 的作业检查是以怎样的流程进行的? 

 

A: 对于各检校验点,通过图像(颜色识别时为颜色)识别测定与主图像的形状的一致度,如果一致则判定为 OK。 

通过反复的设定作业，进行反复测试判定，找到最佳的设定值,可防误判。 

 

■■■ 用语解说 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

校验点 实际作业检查的部位。例如,拧紧螺钉作业时,螺钉为校验点。 

测试 测试判定功能。可以通过点击等待屏幕右侧的校验点的缩略图像，并按下对话框中的「测试」按钮

进行测试。 

 

 

评分 将与主图像的形状的一致度(在颜色识别的情况下为颜色的一致度)数值化。与主图像 100%一致时,

得分为 1.00。 

 

 

步骤３ 主图像设定 
 

主图像准备就绪后，每个检查对象的详细信息将在［主图像设定］ 中

完成。 

 

 

 

 

 

主图像的图像显示为缩略图，因此单击缩略图可显示 [主图像设置] 对话框。 

 

３-１：基准点的设定 

首先，设定定位对象物基准的［基准点］。 

 

［基准点］是为定位作业对象而设置的点。 

此设置允许相机搜索基准点，即使主图像与实际对象物之间存在轻微

偏差，也可以快速准确地识别作业对象位置。 

单击顶部的［基准点］按钮，然后用鼠标框起主

图像中具有独特形状的部分。 

 

 

⚫ 基准点的最大规格为 700x700（pixel）， 

最小规格 50x50（pixel）。 

⚫  

https://www.baidu.com/link?url=68S7nnz9muZM3m0xlWy-45KTOXT7KQRA-tKVrSEKrHBPT5_PUOyyeLYRzQlHZH95MU82Wjt_ghgr15Y5i7GCk-Hhpe7hV6bt_bHRwyUH04i&wd=&eqid=a8c08b900142acfd0000000665cea977


将相机搜索［基准点］的区域指定为［基准点对象区域］。 

 

单击顶部的［基准点对象区域］按钮，然后使用

鼠标将包含略大于基准点的［基准点对象区域］

括起来。 

 

 

关于基准点 

 

Q: 为什么需要设定基准点? 

 

A: 为了确定组装对象(产品)的位置,指定 1 处作为收索校验点的基准点。 

由于基准点的设定会影响开始检查的速度和判定的精度,所以我们建议进行最佳的调整。 

※ 使用组装对象物(产品)的定位机构(设置在固定位置的治具等)时,不需要设定基准点。 

 

■■■ 诀窍！■■ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

诀窍① 尽可能指定在接近各校验点的位置,可抑制与校验点的相对位置的误差,提高搜索精度。 

诀窍② 与校验点相同,通过图像识别,与主图像比较,发现基准点。 

因此,指定的部位形状要具有特征、不采用有类似形状的部位。 

⚫ 基准点的最大规格为 700(pixel)x700(pixel)。 

⚫ 基准点的最小规格为 50(pixel)x50(pixel)。 

诀窍③ 指定包含直线的形状的部位,而不是圆形的物体。 

指定圆形物体时,会误判对象物的设置方向,会导致与校验点的相对位置的误差变大。 

 

关于基准点搜索区域 

 

Q: 所谓基准点搜索区域是什么? 

 

A: 为了快速搜索基准点,提高处理速度,可在「基准点搜索区域」中指定的区域收索,而不是收索整个画面。 

※ 如果不设置标准点,则不需要设置搜索区域。 

 

■■■ 诀窍！■■ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

诀窍① 指定范围,使基准点位于搜索区域的中心。 

诀窍② 指定范围比基准点大(约 3 倍左右)。 

如果指定得太大,则搜索范围扩大,处理速度下降。 

 

 

 

３-２：校验点的指定 

接下来，将实际要检查的作业部分指定为［校验点］。 最多可为设置 

20 个校验点。 

  

※ 如果要设置 21 个以上的校验点，请在 [作业 ID] 的[添加] 按钮中添加

项目，并设置第 21 个及以后的 校验点。 

点击顶部的［校验点］按钮， 用鼠标圈起检查

的区域。 

 

指定［校验点］时，将显示一条黄色虚线。 搜索顺序的数字

将显示在框架中。 

 

 

 

 

 



关于校验点的大小 

 

Q: 校验点的大小需要设定为多大尺寸? 

 

A: 指定校验点时,围框区域的大小非常重要。 

请对检查对象的作业前、作业后的状态下分别进行判定「测试」,设为得分差最大的数值。 

 

■■■ 诀窍！■■ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

诀窍① 基本上按照检查对象的大小(形状),设定为最小尺寸。 

若包含检查对象以外的物品,则得分中也会反映出来,就会有得分差不易出现的倾向。 

诀窍② 若最小尺寸的评分不稳定、判定不稳定、请尝试把围框稍微变大。 

由于 SC-20 高清,因此根据光线照射方式和对象物的状态,有时会出现得分不准的情

况。在这种情况下,通过将检查对象的周围也包含在校验点中,得分差就会稳定,变为有

效。 

诀窍③ 如果检查对象大、校验点的指定尺寸不适用,请指定检查对象的有特征部位(可在作业前和作业后产生明显差

异的部位)。 

⚫ 校验点的最大规格为 500(pixel)×500(pixel)。 

⚫ 校验点的最小规格为 50(pixel)×50(pixel)。 

 

 

３-３：设置校验点参数 

右键单击指定的校验点（黄框），然后从参数设置中进行详细设置。 

 

  

检查方法 [形状] 

在［形状］校验方法中，将作业后的状态与主图像进行比较，由形状

轮廓（边缘）的一致程度确定 OK / NG。 

可设置的参数项如下 

 [得分] → 设定判断值，来决定形状的匹配程度。 

 [旋转角度] →设定容许角度，来决定形状可以旋转的角度。 

 [搜索区域] → 设定在探索校验点时，可容许的错位程度。 

  

检查方法 [颜色识别]  

在［颜色识别］校验方法中，将作业后的状态与主图像进行比较，确

认所指定颜色的一致程度来判断 OK / NG。 

可设置的参数项如下 

 [得分] →将匹配指定颜色的面积百分比设置为判断阈值。 

 [颜色设定] →在略图中单击要判断的颜色部分，然后在「指定区

域」中进行确认。 

 [宽容度] →边查看「选择区域」，边调整判断颜色的公差范围。 

 [搜索区域] →设定在探索校验点时，可容许的错位程度。 

 



检查方法 [纹理] 

在［纹理］校验方法中，将作业后的状态与主图像进行比较，以纹理

的一致程度来判断 OK / NG。 

可设置的参数项如下 

 [得分] → 确定纹理匹配程度的阈值是。 

 [搜索区域] →设定在探索校验点时的错位容许度。 

 

 

检查方法 [AI（螺丝头）有无]  

在［AI（螺丝）］检查方法中，将 AI 学习后的螺丝特定形状数据与作

业后的状态进行比较，做出最优判断。 

可设置的参数项如下 

 [得分] → 设置判断分数的阈值，以确定目标零件与 AI 学习

的螺丝头的数据匹配程度。 

 

 

 

 

 关于评分的判定逻辑 

 

Q: 在「形状」、「颜色识别」中,分别用哪种逻辑计算分数? 

 

A: 在「形状」的检查方法中,对检查对象的图像进行二值化,只比较轮廓的形状,算出一致度(颜色差异不会产生影响)。 

在「颜色识别」的检查方法中,比较在「指定区域」指定的颜色的面积,算出一致度(形状的差异不会产生影响)。 

 

 

形状 颜色识别 

       

 

 

  

由于轮廓一致,判定 OK 

由于轮廓一致,判定 OK 

由于轮廓有很大不同,判定 NG 由于指定颜色的面积相等, 判定 OK 

由于指定颜色的面积相等, 判定 OK 

由于指定的颜色不存在, 判定 NG 



关于设置 得分（阈值） 

 

Q： 即使没有正常工作，会显示 OK 的判断。 

 

A： SC-20 根据图像识别的［得分］值确定为 OK 或 NG。 

如果判断不正确，可以通过调整校验点参数设置中的 [得分] 来优化判断标准。 

OK： 如果检查图像的得分大于或等于设置的 [得分]，则认为 OK 并搜索下一个 校验点。 

如果是最后一个校验点，请在做出 OK 判定后，继续下一个作业 ID 

NG： 如果检查图像的得分低于设置的 [得分]，则判断为 NG 并继续检查。 

■■■ 诀窍！■■ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

诀窍① 

可以使用 SC-20 上的“测试”功能来查找最佳 [得分]。 

① 单击校验点图像。 

 

 

 

② 在操作前将检查对象设置为 “不正确” 状态，然后

按下测试按钮。 

 

③ 以同样的方式，将检查目标设置为作业后的“正确”状态，然后按下测试按钮。 

【测试结果示例】 

作业前的“不正确”状态 作业后的“正确”状态 

    

 

④ 作为 （2） 和 （3） 的测试的结果，如上所述，得分将有所不同，因此请调整 [得分]值，使

其介于两者之间。 

 

 
 

 

 

 

 



 

步骤４ 其他设置和保存 
 

４-１：时间、图像保存的设定 

[标准时间(sec)] → 可以设定该作业的标准时间。 

※超过标准时间后,主窗口中显示的超过时间栏变为黄色。 

[上限时间(sec)] → 超过设定时间后判定为 NG。 

[保存图像] → 能够保存 OK/NG 时的图像。 

※校验点等的框也可以作为 JPEG 图像保留。 

 

  

４-２：处理方法的设定 

 请任意进行检查方法的设定。 

单独连续 按顺序检查注册的校验点。 

批量 对注册的校验点一次性检查。 

单次 对注册的校验点一次性检查一次。 

 

※ 在[单独连续]和[批量]模式下,会在步骤 14 中设定的上限时间中,一直处于寻找 OK 的模式。 

    

４-３：保存设置 

 通过右下的［反映」按钮保存设定。 

  

４-４：确认设置 

返回主画面,从[文件]菜单中的[更改作业 ID]中选择在步骤 7 中设置的作业 ID,用按

「开始」按钮，确认判定状态。 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

  



操作员操作顺序（操作员模式） 

步骤１：登录 

以操作员 ID 进行登录。 

※ 通过用操作员 ID 登录，可用操作员模式运行 

※ 操作员 ID 可作为数据记录在操作日志中。   

步骤２：作业 ID 

以下拉方 输入作业 ID。 

 

  

步骤３：作业编号 

输入作业编号。 

※ 输入的数据记录在操作日志中。 

(输入产品个体编号) 

※ 输入操作员 ID 后，自动开始相机流程。 
  

 

关于作业编号 

 

为每个检查周期设置唯一编号进行管理时，将使用作业编号。 

通过输入序列号等个体信息，在作业日志中记录信息，可以追溯使用。 

 

■■■ 作业编号的使用例 ■■■  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

想记录所有组装工序的唯一编号。 

  

 

把产品本身的序列号输入到作业编号※ 将每个子部件的序列号输入到在 

数据输入模式下的零件编号中※ 

※ 也可以从条形码阅读器读取。 

通过导入可选功能，可使用 SC-20 主体摄像头进行条形码/二维码和 OCR 输入。 

日志数据会记录包括产品本身的序列号，以及记录每个使用部件的序列号。 



 

日志数据中将记录产品本体的序列号及其使用的零部件的序列号。 

 

 

如果不使用作业编号，请在管理员模式的 「预设设置」 中进行以下设置，即可检查流程中省略输入。 

 

通过进行其中之一的设置， 

作业编号输入对话框不再跳出 

 

 


