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是否需要扫描？

工业测量领域的专业人士
一直担负着寻找检验部件最佳方法的任务 。
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否扫描的决策取决于应用 ，
工业模拟扫描探头 ， 这种探头将沿部件表面在现实 当 中 ， 部件扫描的决策存在着

一

测量 ， 领域的 专业人士
一直担负滑行 ，

一

次采集数千个独立点 。 带式激些细微 的差别 ， 并取决于应用 。 那 么 ，

着寻找检验部件最佳方法 的任务 。 在研光扫描器采用
一

个激光带来采集表面上哪些方面容易 出错呢 ？

究三坐标测量机 （
ＣＭＭ

） 或评估现有设数千个甚至数百万个点 。 最后
一

种是色在评估检查技术时 ， 第
一步就是 了

备能力时 ， 讨论 自 然会转 向 ＣＭＭ 的辅阶 白光传感器 （ ＣＷ Ｓ ） 可提供高精度的解整个制造流程 ， 并思考有可能 出错的

助用 品上 。 非接触式检查 。地方 。 例如 ， 如果这个部件是塑料部件 ，

目 前 已有若干解决方案存在 ， 但每当面临是否要扫描部件的决策时 ， 测那么部件上有没有
一

个容易 随着材料冷

个方案都有其优点和缺点 。 关键难题在量学专业人士会倾 向于采用模拟扫描 ， 因却和沉积而发生收缩的较厚区域昵 ？ 如

于找到 既不会过度精确也不会精确不足为模拟扫描能够采集大量高精度的 ３ Ｄ 坐果这个答案为
“

是
”

， 那么这就是
一

项存

的正确选项 。 标数据 ， 并能轻松到达绝大多数区域 。 而在较大公差的关键外形 ， 应当对这个外

在测量 中小型尺寸的部件时 ， 可供由于这种扫描方式更有可能采集到所有关形进行扫描检査 。 如果这个外形存在非

选用 的检验配件主要有 ４ 个类别 。 第 １键性的表面形状 ， 因此实用性特别好 。关键性外形并且公差较低 ， 很有可能使

个类别是接触触发探头 ， 这种探头可在使用模拟扫描能够改善结果的可重用 接触式探查就足够了 。

部件上测量多个分散点 。 第 ２ 个类别是复性并且降低测量 的 不确 定性 。 但是 ，当评估制造流程时 ， 部件的用 途也

应当纳人考虑范围 。 如 图 １ 所示用 于汽

车部件上的塑料接头要求进行严密的密
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一＼Ｊｗ齡．轻松检 査 ， 但其形 成密封部分 的边
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７
－ 检查制造流程 以确 足最合适 的检查方式 。

＾＾ 图 ２ 所示为
－

把射钉枪 ， 这把射钉枪在
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特 色 。 另 外 ， 在 决 定 是 否要扫描的过程

当 中 ， 也需要考虑到各个机加工流程的

图 １ 这个用在汽车部件上的塑料接头要求进行严密的密封以彻底消除进水的可能性因素 。 在这个特定部件上 ， 制造商有可
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１ 为 其 外

怎耍 高 枯ｉ 在 实 例 ｑ 中 ， 如 宋 ｆ能 对 部 件进 行接

触式检 ／￡ ． 则最 好通 过 Ｃ Ｗ Ｓ 实 施 非接 触扪描 。
ＣＷ Ｓ 对
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在检查方案的 另
－

端 ， 有
－些特定部件更适合釆用

形 ｆ 足 Ｈ 题 ， 反 而 是 孔 位 置 的 形状 比 较 重 要 ． 则 最适 台

謂 点 ｆｔｍ 。 賴别雜 丨 １
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但扫描精度 就会过高 并且 会提高 成本 。
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别 也很 大 。 在本 例 当 中 ， 多 传感器坐

标 测龍纟 帛－麵細赫 丨

因 为部件可 ａ棚－辦峻 ｊｉ 不 目

的 传 感 器 进行 测 量 。 在 图 ４ 所示 的 汽

车 传动 系 统 的压 铸 顶 板上 ， 存 在－些
̄

？ｌ 公 差 要 求紐祕肛 外 形龍 ，

？ 一

但 在 其 内 部 ， 外 形 特 征 的精 度 要 求 很Ｉ
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形特征 ， 当从供应商处收到这个部件时 ， ｊＪＢＨＢＳＳＴ■

最初 的 铸件可能采用激光扫描 。 在机加
—

￣

ｎ
工之后 ， 则推荐对表面进行模拟扫描 ， ｉａ

因 为这里很有可能存在公差要求很高的Ｓ ４ 对这个鮮传动 ，系社赃麵纖趟敦７雜感謎标麵机所带細好＆

形状编号 ， 为的是能够与传动装置形成

密封 。 而钻孔也有可能需要接受扫描 ， 优秀的能力 ， 除非这些数据能够为预定 以及相关的成本节约幅度 ， 并计算预测

或者根据其公差情况 ， 采用 接触探查 以 受众理解的方式呈现 出 来 ， 这项能力并 投资 回 报 ， 只有在这时才应当考虑预算

节约时间 。 不能带来什么好处 。 当 前发展趋势就是 因素 。

采用激光扫描方式 ， 因为其速度快 、 非企业总是在追求下
一

项技术突破 以

画笔还是 ｉｓ笔？ 常精确并可 以将所有需要数据
一

次性釆 帮助削减成本 、 提升生产量或增加销售

当评估部件所用 的检查方法正确时 ， 集到 。 但是 ， 在采集检查关键外形特征 额 。 这导 致
一些 人 会追踪行业 发展趋

想要达到 的数据吞吐量也应当考虑在 内 ， 所需要的数据时 ， 这种能力有可能并无 势 ， 每次有新技术推 出 时都匆忙赶起时

这方面主要有 ３ 种类别 。必要 。髦来 。

一

种是单点方式 ， 通常采用 接触式一

旦数据采集起来 了 ， 那么数据管这只是 因为竞争对手在采用这项技

探头探查 ， 每次采集
一

个测量值 ， 但是 理 的 问 题就会浮 现 出 来 ， 如 何处理这 术 ， 并不意味着这项技术适用于所有企

其速度相当缓慢 ， 大约 １ 个点 ／ Ｓ 。些信息 的 问题也就出 现了 。 目 标是简单业 。 做事情与做好事情是不 同 的 。 缩小

一

种是模拟探查方式 ， 它能够像用一 地对 比实体部件与 其 ＣＡＤ 模型吗 ？ 如最佳方案范围需要努力 ， 但是遵循正确

支铅笔画 出单根线条
一

样采集单行数据 。 果是这样 ， 那么所关注的主要 区域是哪的预见和调查 ， 理想的方案将很快浮现

属于这个类别的传感器是模拟扫描探头和些 ？ 出来 。

ＣＷ Ｓ
。 对于大量数据采集来说 ， 带式激激光传感器可以采集数百万个数据

光传感器提供了高点密度数据 ， 更像是
一

点 。 如果这些数据的应用 计划是查看部 准备达至 ！Ｉ黄金期了 Ｄ马？

支画笔 。 件外形看起来是什么样的 ， 那么企业就工业领域正在转 向 采用 扫描解决方

快速而准确地釆集数据是一种极为没有看到数据可用 于验证部件关键外形案的原 因 ，

一

部分在于其数据吞吐量得

特征的真正用 途 。 在许多情况下 ， 数量到 了改善 ， 但也是 因 为 目 前创建部件 图

Ｂ

过多 的点数据有可能是有害的 ， 而不是纸的方式所致 。

带来好处 ， 这会导致软件和计算过程运在过去 ， 提及部件时会指 明宽度和

行缓慢 ， 或者在非关键性区域集 中不必长度尺寸 。 当 今 ， 产 品生命周期在继续

要的注意力 。 缩短 。 为了对现有部件实现迭代 ， 使用

棘肺麵据舒餘 ， 瓶变更起

检查成本是多少？ 来用 时过长 。 由 于部件的完整形状受剖

在检视不 同探查方案时 ， 最终 的关面所控制 ， 变更 ＣＡＤ 模型所需求的时

注 点 是 可 用 预 算 。 将这一 因 素列 为 最间 就大 幅 缩短 了 。 由 剖面控制 的部件

图 ３ 这个要求具有高精度的股骨植入假体需要
胃

采用模拟扫描或 ＣＷＳ 扫描
，
这幅 Ｘ 光图像显示的 。 任何组织应当首先研究针对其应用当 外形特征的位置包括在部件剖面当 中

７
—

个ｅ植入的股骨 的最优秀技术 。 随后才应当 了解其效益 ， 时 ， 扫描就变得特别实用 。 ＩＺＨＪ
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