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测量

信心源于质量保证

制造业在过去 年里发生了巨大的变化 ， 航空航天公司对这些变化深有体会 ， 他们意识到

将先进的质量检测设备引人其制造工艺过程中对保持公司竞争力是多 么的重要 。 因此 ， 引进了

蔡司工业测量的两台扫描式三坐标测量仪 ， 用以确保制造过程中每个步骤的精确性 。

文 曰 公司

航空航天公闻是
一

家以制造 公司的首席执行官 最适合他们 检 测工作 。

用于航空航天复杂结构件闻名的 博士说 ：

“

尽管我们在美国的生 正是符合他们

制造商 ， 长期 以来致力于提供全面 产基地越来越小 ， 但我们 比以往更 零部件加工尺寸的有力设备 。

机加工服务和机身配套设施 。 具竞争力 。 扫描检测技术在迅速地 旋转式探头专为测量体积

年 ， 公司决定购买更高效的 发展 ， 我认为关键是要提高整个加 小且有很多角 的零件而设计 ， 能以

质量检测设备 ， 原因是公司原有的 工制造过程的质量 ， 否则最终检验
°

的步距角在 个不同角度

触发式三坐标测量仪和手工量规已 会变得完全没有价值 。

”

进行测量。 较之以前的触发式三坐

经不能满足测量需求 ， 而三坐标测 标测量仪 ， 此扫描技术能在较短的

量仪的软件编程也遇到 了
一些挑战 。 全面的技术规范 时间 内得到更多的信息 ， 提高了效

因此他们需要
一

个新型三坐标测量 公 司 在 深 入 研 究 后 ， 率 ， 进而降低了制造成本 。

仪 ， 大小类似以前的三坐标测量仪 ， 认 定 卡 尔 蔡 司 带 有 扫 描 技 术 公司生产的典型零件是

但必须具有更好的测量技术 。 的 结构式舱壁和用在飞机上的配件 ，
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特殊版位
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的典型应用 的

他们在 上进行过程 就可以在测量上花更多的时间 ， 而

测量和最终检验 ： 工件初始精加工 不是在编程上 ， 这与我们 以前的测

完成后在测量仪上对賊行检验 、 量软件不同 。

”

在车削或统削前进行第二次检査 ，

在所有的加工过程和装配完成后进 效率提高

行最终检验 。 多年以来 ， 虽然大部 通过提高其质量检査准确性
■
丨、

分零部件需要 检验 ， 但由于 和效率 ， 蔡司雜已经帮助

加工效率的提高 ， 可以完成的订单 公司获得了更多 的客户 。 三坐标

更多 了 。 隨零件而靴翻增 测量仪雑他細 目 标公魏持

长 ， 该公賴识到需要再增添
一

台 在 ， 下

三坐标测量仪 。 同 ） 以内 。 触发式三坐标测量仪在

他们 非常喜欢带 内 收集约 个点 ， 而蔡司

关节式探头的 系 的扫描式三坐标测量仪在

统 ， 但想要 个更大的机器 ， 以便 内 即可收集画个点 。

更有效地处理较大的航空部件 ， 公观在每天测量大约

隔 离 跄 、 纵 梁 、 翼 助 、 腹 板 和 框 个零部件 。 典型零件长约

架 ， 需要有相同的 软件 关键部位需要 的程序检

和 质 量 。 年 ， 他们 购 查 。 因 为操作人员可以同时运行多

买了大型龙门式三坐标测量仪 任 务 检查 ， 所 以效率也得到 了提

它不仅可以测聽 高 。 对于约 个部件的较大订单 ， 赚 微信

大的部件 ， 而且还能大批量醒较 細喜欢使用 自动运行功

小的部件 。 能 ， 这样几乎全部零件都可以 自动

“
一旦你知道要的是什么

一切 检测 。

都简单 了 。

”

公司 的质量控 蔡司系统能处理更多的检测项

制经理 先生说 ，

“

即使 目和更大的部件 ， 这给 公司 详细资料请垂询

操作人员不能确定如何设置
一个零 带来了信心 。 可有效 冤广告部 ：

件也没关系 ， 该软件会显示多个零 地处理较大的部件 ， 也可
一

次性检

件视图使这
一

设置过程变得更加容 查
一

托盘较小的部件 ， 而不必做
一

易 。 利用 从 模型 系列的测量工作 。 博士说 ：

翁
进行编程十分简易 ’ 这是因为集成

“

质量保证贯穿我们所有的制造工 雪
助手可以帮助您选择测量参考 ， 不 艺过程中 ， 并给我们和客户带来了

瓜

‘

存在难 的代码或文本编辑 。 因此 新的信心 。

”
通
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