
标准编制说明

一、目的和意义

随着工业 4.0、中国制造 2025等计划的逐步推进，大规模生产和

柔性自动化制造对于机器视觉的需求日益强烈，而工业镜头又是工业

领域机器视觉的关键组成部分。

一直以来工业镜头相关国际标准全部由日本机器视觉协会（JIIA）

制定并推广。本标准为机器视觉产业联盟（CMVU）与日本机器视觉

协会（JIIA）联合开发，是 CMVU 第一次代表中国进行国际视觉标

准的制定。本标准作为中国工业镜头标准的敲门砖，具有里程碑式的

意义：技术层面，本标准填补了大靶面工业相机配合镜头接口标准的

空白，加速高端大靶面镜头产品线的标准化进程；国际影响方面，标

志着中国机器视觉器件制造商，特别是工业镜头制造商拥有了更多的

国际话语权，为我国进一步发展高端工业相机与工业镜头，缩短与国

际先进镜头厂家的差距奠定了良好的技术与市场基础。

二、项目任务来源

该标准由广州长步道光电科技有限公司提出，中关村泛亚机器视

觉技术产业联盟（CMVU）批准立项，该标准起草单位包含国内工业

相机与工业镜头的多家头部制造商：广州长步道光电科技有限公司、

深圳灿锐光学科技有限公司、福建浩蓝光电有限公司、杭州海康机器

人技术有限公司、浙江华睿科技有限公司、中国大恒（集团）有限公

司北京图像视觉技术分公司。

http://www.baidu.com/link?url=sw-fdWaquB4kryokinKRt0BwKGeUd8eQ6yeVgyBhJxe


三、标准编制过程

1. 查阅国内外相关标准

起草单位接到任务后，广泛查阅同类产品的国内外企业标准、团

体标准与国家、国际标准并进行整理汇编，特别深入研究了日本机器

视觉协会（JIIA）所发布的工业镜头系列标准。

2. 收集国内外相关资料

目前查找并收集到相关国外先进国家团体标准共 15篇，国内相关

国家标准共 20篇，国内外厂商技术说明书 10篇。

3. 工作过程

 2019 年 3 月，CMVU 第一次主办国际最高规格视觉标准化会议

IVSM(International vision standard meeting)，在 G3 国际工业镜头

组讨论中，广州长步道光电科技有限公司第一次提出了标准草案

并详细阐述了拟解决的技术问题。会上 CMVU镜头组与日本机器

视觉协会（JIIA）镜头组达成共识，共同开发制定本标准。

 机器视觉产业联盟（CMVU）于 2019年 11月，CMVU第六次标

准大会上正式立项本标准。

 2020年 1月国际 G3会议中，JIIA代表 CMVU进行了立项陈述，

通过两轮投票在 G3正式立项成为 G3国际团体标准。

 在本草案讨论过程中发现，工业镜头标准还需对与之配合的工业

相机提出更详细的设计参数要求，因此 2020年 11月在 CMVU第

七次标准化大会全会中重新对编写组进行人员召集，加入国内领

军工业相机厂商参与技术讨论，丰富技术细节。



 2020年 11月至 2021年 5月之间，技术小组成员共召开 5次电话

会议对标准细节进行完善，最终于 2021年 9月完成征求意见稿的

编写工作。

四、标准编制原则和主要技术内容的确定

1. 编制原则

标准制定过程中，起草小组充分查阅并参考了日本机器视觉协会

自 2010年起制定的十余项镜头类标准，并积极与日方镜头技术组的

工程师沟通交流。同时邀请国内具备大靶面工业相机生产设计资质的

工业相机头部厂商进行讨论，尽可能从以下两方面把握标准制定的重

点：一方面要体现标准的导向性和科学性；另一方面充分考虑实际使

用者即用户的技术诉求，既能指导和规范工业镜头与工业相机的生产

制造端，又服务于工业机器视觉的行业发展。

2. 主要技术内容的确定

 工业相机成像面分级与工业镜头接口对应表更新

目前国际镜头类标准都遵从于日本机器视觉协会 JIIA的系列标

准。



但 JIIA所有标准都是在 2018年之前指定的，与较大靶面相机所

配合的镜头接口国际上并未进行标准化。

因此本标准规定了机器视觉行业，使用第 IV级（31.5mm）以上

更大尺寸图像传感器的工业数字相机所适配的工业镜头接口机械尺

寸规范，并将大靶面镜头标准分为三级定义，增加了原表格的完整性。

更新后的对应表如下：



 镜头固定螺纹的规格尺寸，限值尺寸和公差的详细要求

1）外螺纹

外螺纹的基本中径的算法是参照公式 PDd 649519.02  ，其中 d2

代表外螺纹的基本中径，D 代表外螺纹基本大径，0.649519是根据三

角函数算出来的常量，P 代表螺纹距离。

外螺纹的基本小径的算法，是参照公式 PDd 083.11  ，其中 d1

代表外螺纹的基本小径，D 代表外螺纹基本大径，1.083是根据三角

函数算出来的常量，P 代表螺纹距离。

外螺纹的基本大径最大容忍寸法的算法，是根据 GB/T 197-2003

标准的第三页表 1得出的。

外螺纹的基本大径公差的算法，是根据 GB/T 197-2003标准的第

五页表 3得出的、

外螺纹的基本大径最小容忍寸法为外螺纹基本大径的最大容忍

寸法减去外螺纹的基本大径公差。

外螺纹的基本中径最大容忍寸法、外螺纹的基本中径最小容忍寸

法同大径算法。

外螺纹的基本中径公差的算法，是根据公式 1.04.0
2d 90)6(T dP ，其

中 )6(T 2d 代表外螺纹的基本中径公差，90是常数，P 是螺距，d 代表

基本大径。

2）内螺纹

内螺纹的基本中径的算法，是参照公式 PDd 649519.02  ，其中 d2

代表外螺纹的基本中径，D 代表外螺纹基本大径，0.649519是根据三



角函数算出来的常量，P 代表螺纹距离。

内螺纹的基本小径的算法，是参照公式 PDd 083.11  ，其中 d1

代表外螺纹的基本小径，D 代表外螺纹基本大径，1.083是根据三角

函数算出来的常量，P 代表螺纹距离。

内螺纹的基本小径最大容忍寸法的算法，是根据 GB/T 197-2003

标准的第三页表 1得出的。

内螺纹的基本小径公差的算法，是根据 GB/T 197-2003标准的第

五页表 2得出的

内螺纹的基本小径最小容忍寸法等于外螺纹基本大径的最大容

忍寸法减去外螺纹的基本大径公差。

外螺纹的基本中径最大容忍寸法、外螺纹的基本中径最小容忍寸

法同大径算法。

外螺纹的基本中径公差的算法，是根据公式
1.04.0

2d 90)6(T dP ，其

中 )6(T 2d 代表外螺纹的基本中径公差，90是常数，P 是螺距，d 代表

基本大径。

五、标准实施与推广建议

本标准适用于指导工业相机制造商、工业镜头制造商等开展大靶

面工业相机与配套镜头的研发设计与生产制造工作，并能为客户镜头

选型提供技术参考。与日本机器视觉协会 JIIA的合作以及成为 G3国

际标准有助于该标准的国际化推广与世界统一，为今后大靶面芯片与

工业相机的发展奠定了基础。

本标准计划于 2021年底作为 CMVU团体标准与 G3国际标准发



布，并将在 2022年度各 A类机器视觉展会中进行公示与推广。


