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测量 ， 传感器

３Ｄ 传感器使测量更经济 、 更安全

在生产屮 ， 测 ｗ技术的地位越來越 ？要 ， 这种地位的茯得 耍归功子传感技术的持续发展 。 应

川于物体以別 、 宽度和岛度以及位Ｗ测定的 ３Ｄ 传感器便是其屮
－

例 。

Ｒｅ ｉ ｎ ｈｏ ｌｄＳｃｈａｆｅ ｒ

传感技术在 自 动 化技术 中 的量系统 ， 这种系统往往具有较高的分辨的亮度差异和颜色差异的依赖程度明显

重要性 日 益加 强 （ 图 １
） ， 它 率 ， 通过亮度分布来对平面元素 （平面 减弱 。 例如

一个物体的边缘可以通过这

巳经从高端进人到实际应用领域 。

“

迄今 图像点或像素 ） 进行判断 。 现在人们把 种方式与背景 中 的 明暗过渡区域区别开

为止 ， 我们在光学测量技术方面还只涉 单光束系统的距离信息及其光束能的高 来 。 由此可以增强探测的安全性 。 此外 ，

及测量和开关系统 。 此类系统利 用 光束 渗透性与摄像机芯片的平面评判结合起 从眼睛安全性角度考虑 ， 所采 用 的结构

来测定物体的存在和距离 。 这种所谓的来 ， 即可额外获得一种深度信息 ， 即所性照明的能量导入要高出 １ ０００ 倍 。

单光束 系统通常包含所有在能量和几何谓的第三个尺度 。

“

人们沿着激光光线在

上可利用 的距离信息 。

”

Ｌ ｅ ｕ ｚ ｅ 公司总裁每个图像点上不仅可以得到 Ｘ ／ｙ 坐标系３Ｄ 传感器

Ｕ ｌ ｒｉｃｈＢａ ｌｂａｃｈ 解释说 。统上的位置和亮度数值 ， 而且还可在 Ｚ因价格居局不下而无法被推广

坐标上获得距离数值 。

”

Ｂａ ｌｂａｃｈ 说道 。
“

３Ｄ 传感器市场推广失利的主要原

从 ２Ｄ 系统至 ！Ｈ呆度 ｆ言 ，害、与常规技术相 比 ， 这种技术的优势 因在于其较高 的价格水平和对 ３Ｄ 点云

此外还有 以摄像机为基础的平面测在于用 户在获得距离信息后 ， 对物体上的极其费时费力 的后续加工 。

”

Ｂ ａ ｌ ｂ ａ ｃ ｈ

解释说 ，

“

况且 ， 传感器因规格尺寸较大

Ｉ而难以被集成到设备上 ， 无法确保其长

ｉ期可使職 。

“

此础现了辅紧凑的传

传感器的性价 比也得到优化 ， 实现批量

ｙ供应 。 这种状况推进 了３Ｄ 传感器技术

的进
一

步发展。

ｌ ｉ 经不够用 。 例如针对机器人抓爪的捡件位

ｒ■ ／ ！ 置酬定在空间上需要翻 ３Ｄ 坐标 。 或

者当人们需要确定
一个物体的体积时 ， 除

度 。 在 自动化技术领域里 ，
３Ｄ 传感器技

螵 ２Ｄ 作业的设备系统无法达到 目标 ， 就可

图 １ 传感器对一个机械臂的抓爪控制进行支持以采用 ３Ｄ 传感器来实现 目标 。
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一

［ １

＾高精度 优 选型 三 坐标测 量机

Ａ［
（挪 ）

ｆｍ

ＷＬｗｗｍ

！Ｉ
图 ２ 线 － 幅传感器 （ ＬＲＳ） 通过线性激光照明而投出离散光束

Ｌ ｅ ｕ ｚ ｅ 公删雖轮雜織神舰各个光点断工

作 ， 而是通过－种激光线性照明对发散的光束进行投影 （ 图

２
） 。 依据制造厂商的说法 ， 激光器和接 收器 同被设置于

一

个安装简便的紧凑型单元 内 。 Ｌ Ｐ Ｓ３６ 型光切传感器可 以提

供高达 ０ ． １ｍｍ 的分辨率 ， 适合于小部件的测量 。 当高度距

离为 ２００
？

６００ｍｍ 时 ， 可 采 用 Ｌ Ｐ Ｓ３ ６Ｈ Ｉ ／ＥＮ 线性轮廓传感＿ ｜

器 ＜打 丨 … 、 的部 （ １

：物 丨細？识 别 。 传 感器 的減 牛 ．



为 ０ ． １
－

０ ． ９ｍｍ
， 测量时间为 １ ０ｍ ｓ

， 测量频率为 １ ００Ｈ ｚ
， 在ｆｌｊｊＴ－

１ ４０ｍｍ 直线长度上可以对小部件进行快速和准确酬量 。
＾Ｂ

测通据传输和传感器参数编写可通过 以太 网进行 。 ＆＾［ｈ

？



Ｊ＾ 』

过对标准增量编码器设置
－个额外的接 口 ， 可以帮助生成 ３Ｄ

校准数据。 在以往需要费时费力的传感器技术方案 、 传感Ｓ

组合或需魏外咖雌體卿合編魏ｓ摄縣細

应用领域 ， 赃均可細分解 良好的 ＬＰＳ３ ６Ｈ Ｉ／ＥＮ 型光切 ％Ｓｉ
：

传感器 ， 而投资较低且造型紧凑 ， 这是 因为发送器和接收器

被设置在－个 跑 。Ｃ Ｉ Ｍ Ｔ
｜ｇｆｆｉ§：Ｅ １ ２ － ２ ０ ４

传感器数据可由显示屏导入

除 了可 以测量物体外形和提供 ３Ｄ 信息 的线性轮廓传感德国温泽集团是世界领先的计最解决方案制造商 ， 产品涵盖

？， ， ｎ ｃ 、

． ，

，ｎ ｃ ，ｍ？
＿

ｌ

＞
（
＾ ｉｍ

．三坐标测量机 ， 齿轮测量中心 ’
工业ＣＴ

， 设计 ， 模具制造
器 （ Ｌ Ｐ Ｓ ） 之外 ， 开关式线 － 幅传感器 （ ＬＲ Ｓ

） 则可以实现全 ｌｉＬＳｆｆｉｆｉ工ｇ３｜＠ａＥ

新的功能 。 人们现在可 以通过
一

种 Ｔｅ ａ ｃ ｈ 功能 ， 直接在装置

上输人 ＬＲＳ 开关式光切传感器的数据信息 。 作为平耐３描器 、＝＝＝＝＝ 胃ＩｐｆＪ
带背景遮隐的扫描器和多轨迹完整控制器 （

ＴｒａｃｋＳｃａｎ ） ，ＬＲＳ电 话 ： ０ ２ １
－ Ｓ ９ ７ ０ ３ ０ ８ ８

３６Ｔｅ ａ ｃ ｈ 型传感器的三种典型应用可以通过操作界面和菜单客 服 电 活 ： ４ ０ ° － ９ ２ ０ － ６ ０ ０

被直接输人到装置里并接受参数设计 。

▲反馈服务编码—８２
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平ｗ ｉ描 器 作謂 ：

丨

丨

；刚 丨 ４ 丨植 Ｃ －

罔 ４ ｌ ｒ ｓ ３ ６ 型传

专 感器的紧凑造型

．

｜

：」 ： 「 ｜則彻⑷…賴 ？＿ 。
１

杰减轻了其在风机

传送线上 。 对被检测物体大小的 预调设？＼之间的安装难度

可分为三级 （ 精细 、 巾 等 、 粗略 ） 。 通 ｉ^过采 用 斯的Ｔｅ ａ ｃ ｈ功能 ．
＂Ｈ

＇

Ａ ｆｆＪ ； ｌ

＇

Ａ ｆ ｉ

－

：

常见的费时费力 的试运行和通过 Ｐ Ｃ 的
＼

参数编写 。 同时 ， 通过 Ｔｅ ａ ｃ ｈ 功能在装
一
Ａ

＾ ，＼
、

／＼

置上雌的隨例 由ＬＲＳ
－

Ｓ。 ｆｔ ｜Ｊ；賴 Ｖ

＂

＼

＇

， ．＾
．

 ‘

‘

＼
人并—＿ 。

二．．．Ｘａ
３Ｄ 传感器帮助企业节省能 丨原－

、

－Ｘ ＼

位于 Ｍ ｏｎｈ ｅ ｉｍ 地 区 的 Ｈ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 公 司

就采用 了ＬＲ Ｓ 传感器 。

“

与开关式 的光风机的直径为 ５００ ｍｍ
。

“

其连接总功率装 （例如无反射器或接收器 ）的技术方案 。

栅相 比 ，
Ｌ Ｒ Ｓ 传 感器没有单 独 的 发送达到 ８０ ｋＷ

， 风机依据生产情况可从周出于成本 以及传感器不能设置在高

器 和 接 收器元件 ， 由 此可 以 简化其在日 晚上连续工作到周六最后
一

个班次结温风流区里的原因 ，
Ｈ ａｎ ｓ

－

Ｊ ｏａｃ ｈ ｉｍＨ ｏｐｆ

冷却 台上 的安装 步骤 。

”

Ａ ＰＴＨ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 公束 。

”

Ｈ ａｎ ｓ
－

Ｊｏａｃ ｈ ｉｍＨｏ
ｐ
ｆ报告说 。并不考虑在冷却台 的上方安装

一

个机械

司的 Ｈ ａ ｎ ｓ
－

Ｊ ｏ ａ ｃ ｈ ｉｍＨ ｏ ｐ ｆ如是说 。 由于构件 。 尽管把传感器安装在输送带的下

Ｍ ｏｎｈｅ ｉｍ 工厂所归属的 Ａ ＰＴＨ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 公司 根据需要对各 ｝非风机进行１空￥！Ｊ方也会存在风险 ， 因 为传感器的光学镜

为欧洲主要市场制造和提供铝材半成品 ，由于各种不同型材的生产具有较大面可能会受到污染而影响到功能 ， 但还

他也谈到生产热压铝型材时会出现的特的灵活性 ， 冷却 台各部位的负荷量并不是优先选择这种方案 。
ＬＲ Ｓ３ ６ 型传感器

殊状况 。均句 ，
Ｈａｎｓ－

Ｊｏａｃｈ ｉｍＨｏ
ｐ
ｆ寻找了

一

种可的造型非常紧凑 ， 因此很容易被安装在

长达 ６０ｍ 拉伸长度的铝型材通过大对各排风机进行实际操控的解决途径 ： 风机之间 （ 图 ４
） 。 此外 ， 传感器离输送

型横向胶带输送机被输送到冷锯辊道上 。 为 的是能够关掉当时没有铝型材的相对水平具有足够的间距 ， 因此光束在抵达

横向输送机同时也被用 作冷却台 ， 把压应部位的风机 。 而 Ｈｏｐ
ｆ所需要的恰是

一 型材输送高度时可 以有足够的宽幅和扫

制后温度高达约 ５００

＂

Ｃ 的铝型材冷却至种传感器技术方案 ， 以便对各个部位上描区域 ， 从而对风机的 ５ ００ｍｍ 风流宽

３ （ＴＣ ￣

４ （ＴＣ
。 风机从下部把空气吹过输是否放置有铝型材的状况进行识别 ， 并度进行覆盖 。

送带 ， 由此来加快冷却速度 （ 图 ３
） 。 冷且不受其厚度 、 形状 、方位和位置的影响 。

却 台设有四排风机 ， 每排有 ４５ 台风机 ， 此外 ， 他还需要
一

种无需要求相对应安 ｉｉ ｉＳ采用线 － 专感器 Ｐｇ ｆ氏 耗

由于线 － 幅传感器不受型材位置影

 ，响 ， 而可对型材进行全范围的探测 ， 因

＾ｓ／

‘

ｆ￡ｉ 魏徘 风机
？

个 传感器 即可够 用 。

－

旦两 个 传感器探测 不 到 招型材 ，

ｊｗ’相应－排的风机在很補延迟时间之后

＿辦 ｋ
＿关机 。

“

通过这种节能措施 ， 可 以

ｗ使风机的工作时酬短约 ２ ５％ ， 这对于

ｋ８ ０ ｋＷ 功軸 ｉ殳备来说 ， 成本的节省是

？／不难算出的 。

”

Ｈ ａ ｎ ｓＪｏ ａ ｅｈ ｉｍＨ ｏ
ｐ
ｆ对此

图 ３ 冷却台设有四俳风机 ， 每排风机的数量为 ４５ 台感到高兴 。 ＣＥ］
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