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Введение. Большинство существующих систем контроля [4] осуществляет поискдефектов на изготовленных печатных платах (ПП), когда изделие уже прошло несколькоуровней обработки [3]. В нашем случае применяется подход, при котором контроль качествавыпускаемой продукции производится в момент трассировки ПП, что требует от системмашинного зрения скорости и точности исполнения. На актуальность направления указываетрастущий спрос на электронные компоненты (в т.ч. платы), что ведёт к уменьшению габаритовконечных электронных изделий и растущими требованиями по контролю к выпускаемомуконечному изделию. Также немаловажным является затраченное время на производствоизделия и выявление дефектов на ранней стадии производства.
Основная часть. Устройство трассировки печатных плат и контроля процессомпроизводства в режиме реального времени представляет собой классический трёхосный ЧПУ,на базе экспериментальной установки ADAPTEQ (ADAptive Platform of TechnologicalEQuipment) [1], где третьей осью (Z) выступает лазерный модуль. Блок машинного зрения спомощью свёрточной нейронной сети (convolutional neural network, CNN) осуществляетвзаимодействие между приводами трассируемой печатной платой и контроллером управленияЧПУ, производя контроль качества производимого изделия. Для достижения взаимодействиймежду блоком контроля и блоком механики, и обеспечения надежной работы конструкции,требуется решить задачи по фиксации и распознаванию входного изображения. Длядетектирования дефектов (object-detection) в режиме реального времени применяются такиеархитектуры CNN, как YOLO [2] и FOMO и производится тренировка сети. В ходе работырешаются такие задачи:1) Подготовка собственного датасета и обучение модели.2) Определение быстродействия систем, в зависимости от выбранного типаархитектуры обучения.3) Сравнение скорости и точности детектирования объекта, исходя из выбранноготипа камеры и освещённости объекта.
Выводы. В результате исследования проведён эксперимент и анализ архитектурмашинного зрения, определена оптимальная величина входного окна и разрешение входногоизображения, произведено сравнение камер машинного зрения.
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