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检测

与 接触式激光测量装置
多 袖选择

现在 ， 激光测量装置已经可以在与测试件非接触的条件下工作 ， 采用该装置可测定不稳定的结构件 。 在此之前 ，

采用 测量装置无法对不稳定结构件进行质量安全检测 。 这种新型的非接触式激光测量装置的另
一个优点是 ， 测

量有效且高精度 。

文

质量安全检测 中 ， 测量

装置不可或缺 。 首先 ， 当工

件 自动且高重复精度地通过 测

量装置的按键设置坐标值 （ 轴 、

轴和 轴 ） 时 ， 为 了进
一

步进

行检测 ， 应将数据传人 然后

计算检测结果并加 以储存 。 而在

检测不稳定结构件时 ， 通过上述

检测装置无法获取可靠的检测值 。

而现在一个新的研发成果可 以做

到
——在与测试件非接触的条件

下进行有效且高精度的检测 。 位

于 的 公

司是
一

家根据测量尺数据来加工

铸造技术所需的 测量装置的厂

商 。 而在近几年 ， 该厂家成功 的

成为研发和制造检测量规和检测

装置的专家 。

公司的主

要用 户是汽车生产厂家及其供货

商 。 该公司恰恰是从其主要用户的

需求中得到 了启发 ， 从而研发一种

全新的测量装置 。

一家汽车生产厂

家的供货商需要
一

种非常有效且

快速的对结构件的若干不同点进

行质量安全检测的装置 。 因为结构

件非常不稳定 ， 所以不能采用有接

触面的检测装置进行检测 。 检测必

须非接触式进行 ， 且用于评估分析

的数据和文件应传输给 。 此外

该汽车生产厂家的供货商还要求 ，

每个员工都能操作该检测装置 ， 并

且在
一定程度上只通过按键便能

立即提供检测结果 。

研发过程得到了传感器

技术领域的支待

公司的

该项研究历时
一

年 ， 期 间得到 了

坐落于 的传感器技

术专家 公司的宝贵

支持 ， 终于研发 出 了
一种满足用

户需 求 的检测 装置 。

公司认为 ， 尽管该公司

的研发人员具备传感器技术潜在

应用 可能性方面专业知识 ， 但是

还需要 向传感器技术领域的专家

图 该检测仪装有激光遥控传感器 ， 激光

遥控传感器可根据客户的需求或是按照被

测结构件支撑板上的测量点个数进行定位
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图 测量信号传

递 到

公 司 自

行研 发 的测 量盒

并进
一

步输 出 测

量信号 ，
每个测量

盒 最 多 连 接 个

激光遥控传感器

进行相关咨询并得到其帮助 。

公司 的技术块转和经

验对 公司的

该项研究非常宝贵 。

公司的工作人员对

公面 关于传感器在该

测量装置的全新应用方面 的深入

思 考 给予 了 很 高 评 价 ， 此 外是

需考虑传感器快速定位的 问题。

而 公 司 在

整个研发阶段始终有专人与

公司
一道共同 出谋划策

并共同实践 。

如果要研究
一

项新成果 ， 人

们必须要接受研发过程中的各种反

复 ， 这在研发这种全新的检测装置

的过程屮也不例外 。 因为需测量

的结构件是如此多变 ， 在不同的测

量过程中具体各测量点的值均处于

变化中 ， 所以 ， 首个集成测量量规

的设计方案没有达到预期效果 。 而

且 ， 采用这第
一个集成测量量规的

设计方案也无法排除操作人员错误

操作对测量结果造成的影响 。 采用

感应传感器同样也无法满足要求 。

此外 ， 用户还要求该新型测量装置

能够确保长时间可靠工作 。 最后 ，

得益于采用 了 公司

建议使用 的激光遥控传感器 ， 使

得 公司取得了

该研发项 目 的突破性成功 ， 并于

年推出 了第
一

台商标为
“

激光测量
”

的测量装置。 在该测量

装置中 ， 将一个模块化的测量装置

集成到检测量规 ， 使用该测量装置

可以非接触式对测试物的
一

个点和

若干点进行可靠的最高和最低质

量检测 ， 检测精度达 。 该

装置采用的是 公司

生产的 系列激光遥控传感器 ，

这些激光遥控传感器根据用户的需

求或按照被测结构件支撑板上的

测量点个数进行定位 （ 图 ， 激

光遥控传感器的最大测量范 围为

由集成化微测量器提供

精准测量和相对测量距离发 出均

衡的输出信号。 这些信号传递到 由

公司 自行研发

的测量盒 （ 图 并进
一

步输出测

量信号 ， 每个测量盒最多连接 个

激光遥控传感器。

检验结果通过测量盒

可立即读出

测量装置的操作人员可通过

种方式看到检测结果 ， 可通过集成

的红色和绿色 直接读出检测

值是否在参数化的极限值范围 内 。

此外 ， 操作人员还可以通过带有箭

头指示件的二极管指示器立即看到

结果 ， 检验值是否与极限值有偏差 ，

偏差是向上还是向下 。 另
一个观看

检测结果的可能性是 ， 同样在测量

盒中集成指示器 ， 也可由测量盒输

出各个检测点的测量值 。

该激光测量装置的其他优点

是 ， 操作简单 ， 快速且模块化 。

与 测量装置不同 ， 该激光测量

装置不要求操作人员具有专 门 的

测量技能 ， 将测试物放置到 已有

的夹具 中 并加 以固定 ， 按动按钮

启动检测流程 ， 检测结果便输人

的质量安全 （ 软件 中进

行评估分析和储存 。 最小批量结

构件生产厂家说 ：

“

使用该激光测

量装置检测结构件 ， 只需放置结

构件 ， 张紧结构件 ， 然后按动按钮 ，

之后检验结束 。

”

如果使用 测

量装置对结构件的 个测量点进

行检测 ， 检测并得 出所有的检测

值大约需要 。 而使用 该激

光测量装置检测相 同结构件 ， 完

成相 同 的检测 仅需 且检测

结果全部输入到 并储存下来 。

而不可忽略的是 ， 使用 测量装

置无法对不稳定结构件进行检验 。

通过模拟测量点个数

可灵活扩大检测能力

因为该新型激光测量装置为

点模数系统 ， 所 以原则上可灵活

扩大检测能力 。 通过增加检测盒

和检测点的数量 以及遥控传感器

的数量 ， 可灵活扩大该激光测量

装置的检测能力 。 扩大激光测量

装置的限制 因素仅有检测量规的

大小 ， 特有结构件的某些物理极

限值也可成为限制扩大激光检测

仪检测能力的因素 。

根 据该激光 测 量 装 置生 产

厂家提供的数据 ， 在增加检测盒

的数量方面不存在上 限 。 目 前 ，

公司为每个客

户研发一种有 个测量点的检测

量规 ， 而且在新型激光测量装置

内集成其他检测选项也不存在 问

题 。 如该公司有
一个客户提出 了

这样的愿望 ， 使用 该激光测量装

置除了对结构件进行质量检测外

还希望能够增加检测结构件温度

检测量规以及能够对结构件进行

扫描 。 公司可

借助于 公司提供的

传感器研发 出相应的技术解决方

案 ， 以满足客户需求 。
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