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相反地 ， 可编程合作机器人平台能够与

车间员工
一起沿着 自动化零件扫描路线 ，

扫描传统机器人需要的安全基础设施 ？

此系统的三个主要组件为合作机器

人 、
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感器及其矢量软件 。 扫描传感器被安装

到 六轴机器人 的臂上 ， 在接触 人员 时 ，

使用 内 置作用 力感应技术 ， 停止异动 。

Ａｕｔｏ Ｓ ｃａｎ 的机器人覆盖半径为 １ ３ ００ ｍｍ
，

传感器支架为 ２００ ｍｍ
， 提供一种刚性固

定底座或可选的移动机架 ， 从而可 以根

据需要 ， 将之部署在车间 中各个地方 。

螺旋激光扫描仪使用 Ｍ ＥＭ Ｓ （微 电

子机械系统 ） 固态光学技术及所有工件

特征扫描使用 多轴机器人在静态位置执

激光加工 行 。
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ｉ／／ｔ＋ｎ□■口Ｉ 被用 作臂端激光扫描仪的定位设备 。 这
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张零件的 ３Ｄ 数字图像 ， 并报告与零

件 ＣＡＤ 模型相 比出现的复杂形状和表面

本文所介绍的是第
一

台可编程激光扫描系统 ， 能够利用合作机器人平台 ， 缺陷 ， 以及重要特征的离散信息 。 在将机

实现 自 动 ３Ｄ 扫描 、 尺寸测量及尺寸检查的设备 。 器人移动到每个扫描位置后 ， 自 主学习

能力使其能够执行手动编程移动 。 然后 ，

文 Ｄｅｒｅｋ Ｋｏ ｒｎ 所有机器人移动被 自动写人零件检查程

序中 ， 从而 自动检查后面的零件 。 使用程

序或设备都不需要广泛的计量经验 。

使用从生成点云数据库提取的 自动

Ｍ
来越多 的 制造商选择集成 自 动化Ａｕ ｔ ｏ Ｓ ｃ ａ ｎ 是传统手动激光扫描设备特征 ， 每个特征编程最多为 ２ ０ ０ 个扫描

工艺 。 对加工车 间 来说 ， 这常体的替代方案 ， 在传统设备 中 ， 用 户需要行 ， 从而使机器人在某
一位置就可以检

现在机器人加 载 ／ 卸 载 ＣＮＣ 铣床 和车操纵激光穿过正在
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等零件表面 。 查多种特征 。 可配置的激光线密度使扫

床 等 方 面 。 实 际上 ， 合 作机器 人 技术描线间距可以定义到 ０ ． １ｍｍ 这样小 ，
且

的近 期进步 ， 即机器 人可 以 与车 间 员 激光线长度和方向 ± ４５
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时容易编程 。

工
一起安全操 作 ， 无需 防护 围 栏 ， 开＾ 矢量分析和报告软件提供实时状态

创 广个： 叫 以 新 ／／ 式削 ＩＶ樣 的 机 遇 。
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中 ， 并使用其 Ａ ｕ ｔｏ Ｓ ｃ ａｎ 合作量具麵 。 便跟踪 ， 提供数据分析 以便改善工艺 ，
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图 ２ 系统的矢量软件提供了实时状态监控 、 Ｓ ＰＣ ，

描系统 ， 能够利用 合作机器人平台 ， 实
报告能力 、 虚拟固定对齐及基于特征类型的 自

面几何结构尺寸和公差能力及 自 主学习

现 自动 ３Ｄ 扫描 、 尺寸测量及尺寸检查 。主学习
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