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３Ｄ 测量帮助汽车行业

提高质量和生产率

在制造行业中 ， 谈到产品开发和实施时 ， 效率 、 质量和成本是首要问题 。 许多公司都在不断

地 －找能够改进工作流程的解决方案 ， 以便达到事半功倍 、消除无用功或通过创新提高产量的 目 的 。
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＃
于汽车制造商来说 ， 重点就在于＾̄

Ｍ 在保证产 品质量 的 前提下 加快上
岭

樹间或織产髓。 ３Ｄ？麵ｗｒ＾＞１
于汽车行业来说并不酿 ， 下面是汽车

一
』

行业的 用 户 使用 ３Ｄ 测量系统来简化工｜
作流程和降低总体成本的五种应用方向 。

虚拟模型快速成型和逆向工程 ｉ

／Ｍｉｌ ．

尽管 出 现 了３Ｄ 计算机建模 系 统 ，

粘土建模是汽车制造商 目 前仍在使用 的

ａ ， ，Ａ＿图 １ 通过激光扫描技术将粘土模型转化成 ＣＡＤ 模型的数字化处理
一

种方法 ， 从按 比例缩小的 到全尺寸 的

车模型 ， 乃至 内部和各种其他部件的实

体模型 （ 例如车轮 、 内饰部件和方向盘 ） 。型的数字化 。 生成虚拟模型之后 ， 就能另 外 ，
工程师们经常使用 ３Ｄ 成像

由 于 设 计 流 程 可 能 始 于 粘 土 模将其分发至各个部 门 ， 以便开展进
一步仪从现有 的部件上提取 ＣＡ Ｄ 数据 ， 以

型 ， 制 造商发现激光扫 描技 术非常有评估和设计评审 ， 例如计算流体动力学便 使用 这些数据 来复制 产 品或修 改设

用 ， 能够对这些粘土模型进行快速扫 （
Ｃ Ｆ Ｄ

） 检测 ． 有限元分析 （
Ｆ ＥＡ

） 、 风洞计 。
３Ｄ 成像仪 能够根据需 要被集成到

描 ， 以便将它们转化成计算机辅助设气流模拟 、 碰撞模拟和其他检测 。生产环境 ， 它可 以同旋转工作台 、 机器

计 （
ＣＡＤ

） 程序 ， 能够进
一

步评估或处除此之外 ，

一

些潜在的 问题还能够人或工业检测单元安装在
一

起 。 技术的

理的数字化数据 。 在将部件装配在
一起之前就被发现 。 在进步使得测量设备供应商所提供的 ３Ｄ

事实上 ， 现在 已经有同时具备接触将部件运至工厂之前 ， 可 以对部件进行成像仪能够进行高分辨率扫描 ， 在机处

式和非接触测量能力 的设备给供应商使虚拟装配 。 对于怀有数字化工厂愿景的理数据 ， 并根据实际要求使用 多成像仪

用 ， 这从根本上将 ３Ｄ 建模流程整合为公司来说 ， 这种
“

虚拟装配
”

部件 的能阵列 ， 所有这些都将最大限度地缩短检

一个简单的步骤 。 使用 便携式激光扫描力是必须的 ， 这能帮助汽车制造商大大测 周期 。 随着这类技术的 出现 ， 希望找

头 ， 用 户可 以快速而轻松地实现粘土模 节省成本 。 到
一

种有效的方法来进行制程 中或近制
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程检 测 的汽车制造商前所未有地获得 了， 也能在装配时造成较大 的麻烦 。 例如 ，

更多选择 。謂 部件的实 际规格与设计规格存在细微的

Ｉ
ｊ
ｌ 偏差 ， 就会在焊接过程 中导致无法对准 。

车身和冲压模具检测 ／ｆＭ这类 问题最终可能导致产品翻 回或浪

乘用车通常 由数百个冲压成型的金／Ｚ＿费时间 （例如 ： 返工 、 根本原 因分析 ） ，

属部件组成 ， 其 中包括结构部件 、 内饰＾并使制造商的声誉受损 。 出于上述原因 ，

板以及构成汽车外观的可视面板 （ 例如爆汽车制造商通常使用可靠的测量工具来

发动机盖 、 挡 泥 板 、 车 门 、 车顶 等 ） 。 ｔＷ 检测其生产夹具 ， 以确保所有关键部件

这些部件的可视表麵质量是实现整车 的精确定位 。 这样 ， 他们就能在生产过

总体美观性的关键 ， 并且受到制造这些《ｔ 程 中及早地消 除潜在的 问题 ， 从而节省

部件的冲压模具的质量的影响 。Ｉｆ 了成本 、 时间并避免 了声誉损失 。

在制造 出 合格的面板部件之前 ， 冲 用 来检测生产夹具时 ， 制造商认为

压模具往往要经过多次修改 。 这意味＃便携式 ３Ｄ 测量设备是
－

种非常有效的

到 准备用于批量生产时 ， 模具 的表面看 胃
解决方案 ， 主要是 因 为便携式 ３Ｄ 测量

上去 与 其初始 的 ＣＡＤ 模型截然不 同 。
＾５１＾设备不仅较为灵活 ， 而且具有很高的精

汽车制造商通常需要捕捉修改后的冲压 度 。 如前所述 ， 在检测 时 ，
工程师们可

模具 的扫描数据 ， 以便更新 ＣＡ Ｄ 模型量仪带至生产线 即可 。 这帮助制造商节以将坐标测量仪带到生产夹具旁 ， 无需

来反映这些修改 。 如果冲压模具在运输省了 时间和人力 ， 而且提高 了工作场所将夹具运送至位于工厂其他地方的检测

期 间 以任何方式遭到损坏或改变再或需的安全性 。 站 。 这缩短了生产周期时间 ， 并最终提

要另
一

个模具 ， 就可 以很轻松地复制 出 高 了制造商的生产率 。

第二个模具 。生产夹具检测

便携式坐标测量仪 （
ＣＭＭ

） ， 例如激生产夹具被用 来牢牢地 固定和控制 丨司隙利３齐平度測 Ｊ量

光跟踪仪和 关节臂 ， 已被证实在进行此工件的位置 ， 以便使工件保持特定的方间 隙和齐平度测量是对汽车装配线

类检测工作时能够为工程师们提供极大位。 通过控制好所有 自 由度 ， 这种工具上 的 制成 品进行 线上检 测 的
一

种 最常

的帮助 。 因为测试面板和 冲压模具通常能够让操作人员对每个工件
一

致地完成用 的方法 。 这种检测 的 目 的是检查紧密

比较笨重 ， 所以制造商非常看重线上检相同 的操作 。 相连的两个部件之间 的水平和垂直距离

测 能力 。 不需要将物体运送至温控室进设计不 良 的夹具会导致整个生产线 （ 例如车 门 和车身之 间 的 外表面 区域 ） ，

行测量 ， 工程师们 只需将便携式坐标测出 问题 ， 因为 即使部件 出现微小的误差 ， 以确保它们未超出设计公差 。

这种检测对确定 汽车的视觉美观度

来说非常重要 ， 还能够让工程师们消 除
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＇

汽车发动机运转时可能产生 的杂音 。 汽

ｒ ！
车制造厂商在控制间 隙和齐平度公差方

＾＊３ 丨面越来越严格 ， 有些厂商则将公差控制

＾ ｒ在 ± ０ ． ３ｍｍ 以 内 。 要达到这种精度 ， 制

；

丨
造商需要雖的测量工具和方法来完成

Ｌ作 ， 猶卩具械舶獅能的便
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型设 备 的经 典款 ， 它 安 装有 能够进行非

接Ｋ 扫描的激光讓Ｌ 激光扫描是

雛用 于检 测 或逆 卩仪程 的 密集点 云 的

§＆－

 ．ｕ 种應快迚地 获
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ｊ 取部件的完整表麵型 。

图 ２ 工程师正在使用精密的便携式 Ｆ ａ ｒｏＡ ｒｍ
？

检测生产夹具 该设备将激光束投射到要检测的部
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在设计汽车座椅时 ’
“

臀点
”

（終

Ｍ娜 ｆ ｉ ｍｔ ｉ ：的相收忍 ） 腐

◎ 晨严 ： ＝ 足设计和法规要求方面格外需要注意的问

ＪＭ题。 麵是 ， 制娜须雜臀点不超

ｍ＾ｎｌ
ｉ

出安全公差 。 便携式 ３Ｄ 测量系统 ， 例如

Ｉ …層 爭／■ 綱 ’ 能够让安全工程师快麵轻松地
齡与初始哪模型比较

？ 完成检测 。 关节臂内的编码器可以确定和

爾形测头在 － 空间 内的位置 ， 并通

ａ ｉｉ软件报告测量结果 。 使用 ｉ坐标测量仪超出公差范围 的问题区域 。

获得臀点的坐标 ， 工程师们就能确定发生显然 ， 在不 同 的生产阶段 中 ， 汽车

碰撞时乘客的关键安全因素 ， 并能够正确 制造商对先进的测量工具和方法具有较

胃 職倾需贼全功能。大赚雛。 》難术在麟制造商的

关节臂 ’ 通过接触测头测量汽车座椅 ‘

臀点
”

外 ， 職商感兴趣的另 生产率和产品质量的 同时 ， 必定也会让

一

个 问题是泡沫部件 。 使用非接触测量 消费者受益。 当 汽车行业随着市场需求

件上 ， 部件将激光束反射回 扫描仪并 由 法 ，
工程师们能够获得泡沫部件的扫描 不断发展变化时 ， 为其提供支持的工作

摄像头进行捕捉 。 利用标准三角 测量法 ， 数据 ， 以便进行表面偏差分析。 利用软 流程和方法也需要相应地发展和改进。

从而确定和 记录 ３ Ｄ 位置 。 通过使激光件将检测文件和参考文件 （初始的 ＣＡＤ如果能够快速认识到这些变化 ， 测量设

束移过整个表面 ， 测 头 能够捕捉 ３Ｄ 形模型 ） 进行 比较并在彩 图上清晰地显示备供应商就能为汽车制造商提供敏捷的 、

态 ， 以便作进
一

步处理 。差异结果 ， 可 以让工程师们快速地确定有效的 、 满足需求的解决方案 。 ［２３
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