
ナゲット外観検査

スポット溶接



従来の主なナゲット検査

１．従来の検査

タガネチェック 切断検査 超音波測定

抜き取り検査で全数検査できない



２．現状の全数検査方法

※1打点毎の抵抗波形から品質判定する仕組み

抵抗波形による検査 人による検査



スポット溶接における品質課題

３．現状の全数検査の課題

打角

芯ずれ

端打ち

板隙

ごみ嚙み

分流

位置ズレ

2度打ち
ダブり

電極摩耗

カウント
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抵抗値では変化が現れない不良がある
→位置ズレ、ダブり etc

課題
・検査に時間がかかる
・人手が必要
・目視確認

課題
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３．現状の全数検査の課題

打角

芯ずれ

端打ち

板隙

ごみ嚙み

分流

位置ズレ

2度打ち
ダブり

電極摩耗

カウント

抵抗波形による検査 ナゲット外観検査

品質検査の仕組化を実現！
各種不良を人に頼らないかつ自動検知可能な仕組みを実現いたします！



４．品質管理のさらなる向上

ナゲット外観検査
※1打点毎の抵抗波形から品質判定する仕組み

抵抗波形による検査

WIMSと組み合わせ、スポット溶接の
品質保証度を格段に向上させます！

組合せて活用



５．システム概要

カメラ

+
画像判定ソフト

カメラと画像判定ソフトにナ・デックスの溶接ノウハウをプラスします。

ナ・デックスの
溶接ノウハウをプラス

+



５．システム概要

ナ・デックスの溶接ノウハウをプラスすることで、
独自の外観からナゲット品質検査を行う仕組みを構築しております。

カメラ 画像判定ソフト

ナ・デックス溶接ノウハウ

ナ・デックス独自の外観検査を実現！



６．ナゲット外観でできること

①カウント判定

②位置ズレ判定

③外観NG判定

ナゲット数をカウントし
打点漏れを通知

ナゲットの位置を
データと紐付けて
位置ずれを判定

5

ナゲット画像を学習させて
OK/NGを判別
※画像はダブりNG



７．ナゲット品質判定 イメージ

良品打点に対して一致率が低い打点（カウント、端打ち、ダブり etc）が

発生する場合はNGとして検出

OK 96%

端打ち

端打ち

OK：12打点
NG：1打点

カウント

12

1

2

3

4
5

6

7

8

9

10

11

OK 96%

OK 91%

スポ欠

OK 91%

OK 94%

OK 95%

OK 92%

OK 97%

OK 91%

OK 93%

OK 97%

OK 96%

OK 93%

OK 98%

OK 97%

OK 97%

ダブり

ダブり



７．ナゲット品質判定 位置ズレ検知イメージ

マスタ登録した位置から一定のズレが発生した場合は、位置ズレとしてNG検出

OK打点

NG打点



８．システム構成

業務PC

設備PLC

検査用計測カメラ

照明

UPS

モニタ

HDMI

スイッチングハブ
PoEハブ

接続形態

カメラ＆照明セグメント

PC＆PLC セグメント

I-CB-S

UPS

車種情報

NG信号



目視検査から脱却し、保証度の高い
品質管理を実現します！

目視検査解放宣言！
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