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扫描技术

扫描 ：

一

个差异化因素

公司正在以一种不同的方式发

展 ， 包括使用 扫描技术以 的精度

来检査零件的内部结构 ， 赚得的信息可以

。

文 公司

算机断层扫描也被称之为

它观侧 人

们 以较低的生产成本和较快的速

由 立 山 市地 描 曰 估
图 将夹紧的零件装卡到测量机上进行扫描 ， 右上角所示为 射线发 器 ， 该发射

度 ’ 生产 出 更优质的模具 。 ■
器与零件之间是固定式校准仪

注意的是 ：

一旦当模具用于生产

零件时 ， 其首次接触到 的检验工 已建立起 自 己的组织 ， 其重点主 大的聚苯 乙烯 （ 泡沬材料 ，

具 ， 将会对其产生很大影响 。 要集 中在他们高精度的专业化生 为我们提供 了一个完美的零件夹

一套模具只有通过客户 的严 产方面 。 其最近的购置项 目 包括 紧解决方案 ， 它可以在几分钟之内

格验证 ， 并得到 客户 的认可后 ， 计算流体动力学研究 （ 和 制作完成 只需几分钱的生产成本 。

才算大功告成 。 模具通过 扫描 ， 直接金属激光烧结技术 （ 。 不 同密度的材料都或多或少

可以揭示出
一个零件存在的秘密 。 在其最新添置的设备是 扫描 地允许 射线透视传输 ， 触发传

您不但可 以用 扫描彻底地检 设备 。 先生将 扫描比 感器对零件进行更大或更小的检

查一个零件 ， 还可以检验
一

个组 作 射线 眼镜 （ 图 。

“

可 以想 测 。 其最初 出 现的结果是点阵式

装件 ， 并可以看到零件之间相互 象
一

下 ， 能够 以 的精度 ， 云图 ， 用于描述被检测零件的

作用所产生的影响 （ 图 。 透过零件观察到其 内部的全部结 模型 （ 图 。

公司设立在美国 构是一种什么概念 。

”

实际的 射线扫描大约需要

麻省的 市 ， 专门从事医器 我们 中 的很多人 ， 曾在医院 接着是加工处理点 阵

械疗零件和包装机械零件的模具 进行过 扫描体检 。 而对小型 式云图 ， 大约需要 。 所

生产 。

“

作为一个模具制造商 ， 我 零件进行精密工业 扫描的过 有这
一

切工作 ， 包括用 夹紧方式

们认识到 公司并不是 程 中 ， 零件是在 射线发射器与 完成全部扫描 ， 通常只需要不到

真正拥有 自 己的产品 ， 我们必须 传感器之间运动的 。 的时间 。

承认每
一

个客户对模具 的成本 、 用夹具夹紧被扫描零件是非 当最初的扫描和处理工作完

性能和使用寿命等各方面都有着 常容易的 。 扫描仪中的软件会 自动 成以后 ， 各种报告可以由附加的计

不 同 的 需求 。

”

该公 司 总裁 地将零件调整校准到所需的扫描 算机进行处理 ，

一

般只需要几分钟

先生说 。 控制面上 ， 因此 ， 我们需要做的工 的时间 。 报告分为五个方面 ： 零件

公司通过在人力 作是 ： 以较小的密度设置零件 ， 并 与 的 比较 ；
组装件的分析 ；

资源和设备方面大量系统的投资 ， 通过其旋转 ， 支持这个零件 。 可膨 零件与零件的 比较 ； 空穴与夹杂物
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的分析 ； 整个塑料件的检验 。

“

零件与 的 比较
”

在清

单中排列在第一的位置 ， 其理由是

十分充分的 。 从这里我们可以很快

地看到
一个零件与其原始设计之

间所存在的偏差。 这种可视化描述

揭示了其与各种不 同设计颜色之

间的偏差 ， 并使这些偏差变得更为

明显 。 有关 的描述和公差范

围 内的区域 ， 甚至可以从显示屏省

略 ’ 以进 步翻偏差值 。

装件 中 多个零件 ， 是如何相互匹
‘

的 以 》如何一《 丁作
、

文
二

可以让我们直接透视
一

个组装件 ，
清楚 几分钟之后 ， 就可以由这幅图像生成其

组装件可 以是沿着任何空间平面 地看到各个零件相互匹 情况 他更直 告

的
一个横截面 ， 以便更好地显示

出差距和扭 曲 等情况 。 密度较小 的情况下 ， 揭示和发现这些有用 案是 ： 最近推出的 扫描仪在规

的材料可 以从视图 中省略 ， 以便 的信息 ， 因为破坏性试验会造成 模和相对成本效益上来说 ， 适合于

更清楚地分辨出其微小的细节。 零件的变形误差 。 检测大型零件 。虽然我们可能会说 ，

“

零件与零件的 比较分析
”

提
“

整个塑料件的检验
”

为我们 其成本是比较符合成本效益的 ， 但

供 了一个零件与另一个零件之间 提供了一个更传统的报告方法 。 在 这是一个见仁见智的问题。 我们也

快速而直观的 比较 ， 检查某一个 这种情况下 ， 检验报告是通过专门 可能会说 ， 对于大多数的模具制造

时间范围 内拍摄的多个型腔之 间 的
“

设计
”

或
“

编程
”

来输出结果的 ， 商而言 ， 其价格相对较高 。

的
一致性 。 这个视 图 同

“

零件与 更像是传统的计量方法 ， 但只需要 公司是北美第
一

的 比较
”

是
一

样的 ， 但使用 很短的时间 。 就像对 坐标测 家安装 自 用 扫描仪 的最终 用 户 。

的是 模型作为控制表面 ， 将 量机的编程 ， 编写
一

个程序 ， 收集 先生反复重 申 了他的理

一个零件与另
一

个零件进行比较 。 特定的关键数据位置 ， 然后通过扫 论 ：

“

我们看投资回报 ， 主要是看

这个功能具有另
一

个 扫描 的 描数据对这些位置进行检索 ， 并将 它
‘

究竟为我们的客户带来了多大

优越性 ， 多个零件一直到 扫描仪 其包含在
一个传统报告描述的位 价值？

’

从 扫描中获得的回报 ，

的功能 ， 都可以被设置在
一

次扫 置和尺寸之 中 。 主要是为了获取更多的信息 ， 更快

描中 ， 以便进行更有效的评价 。 除 了整体 的模具制 造 以外 ， 地建立起信心 ， 并加速决策 。 不管

“

空穴与夹杂物的分析
”

突 出 公司也为模具制造工 是那些用 传统方法很难或不可能

了
一个令人兴奋的 扫描功能 。 和模具制造商提供点菜 式 的 检测的零件 ， 还是那些多个零件之

我们 不只是 用 扫描检验表面 扫描和计量服务 。 作为
一个高度 间形成精密配合的零件 ， 采用

质量 ， 实 际上我们在直接透视检 专业化的用 户 ， 他们 的专业知识 扫描可以达到高度精密的测量精

查
一个零件 ， 并通过

一

次又一次 已为那些在 同
一

市场 中 的人们 ， 度 ， 了解他们的功能是否得到适当

的透视 ， 验证其整个零件的完整 转化为 巨大的价值 。 通过这样的 正确的应用 。 扫描可以带来巨

性 。 空穴与夹杂物的分析 ， 为我 方式 ， 客户就可以利用和熟悉 大的价值 。 当他们看到数据时 ， 往

们提供了
一

个可视化的描述 以及 扫描所具有的优越性 ， 不需要作 往可 以从客户 的表情看 出他们对

对空穴 （零件 中 所填充的 气泡 ） 金融方面的投资或艰苦的学习 。 这一技术的肯定 ， 对其能够较快地

和夹杂物 、 非填充或表面变形问 对所有这些令人 印象深刻的 完成检测任务和获得更好信息的

题的统计 ， 即使包括隐蔽的地方。 优越性 ， 你可能会提出疑问 ， 为什 赞赏 ， 使他们能够快速进行到下
一

没有其他检査可 以在不破坏零件 么 扫描还不是那么普及呢？ 答 步的验证阶段 。

”
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