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测量

让测量更灵活 、 更可靠

现代测量理念 ， ＬＬ经从以往的关键尺寸合格检测 ， 转变成为加工及设计改进重要的数据来源 ，

由此达到提高产品整体质量的 目 的 。 同时 ， 企业对测量工作的 要求 ， ｉｋ从以往简 笮要求质量判定

转变为追求效率以及数椐可跟踪等复杂多样的 要求 。 基于此 ， 蔡司工业测量于 ２０ １ ４ 年底推出 了新

一代 ＣＯＮＴＵＲＡ 三坐标测量机 ， 新一代 ＣＯＮＴＵＲＡ 能做到对这些测量工作耍求的全 ｜
ｆｌ 丨满足 。

文 Ｉ 蔡司光学仪器 （上海 ） 国际贸易有限公司

一

代 Ｃ ＯＮ ＴＵ ＲＡ 采用 经典的桥性 。 同 时 ， 新
一

代 ＣＯＮ ＴＵ ＲＡ 对主要还提高了整体美观性 ， 由于没有裸露电

机结构 ， 使用 合适的髙刚性导轨运动部分及其敏感部分使用 了全封闭设缆 ， 操作安全性也得到 了保障 。 新
一

代

材料 ， 保证了运动部分在运行过程 中的计 ， 使得外界环境对机器本身的影响下Ｃ ＯＮ Ｔ Ｕ ＲＡ 使用 零膨胀玻璃 陶瓷光栅

低扭曲变形 ， 以保证其测量结果的稳定降 到 了
一

个很低 的程度 。 全封 闭设计尺作为关键读数系统的
一环 ， 保证了三
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坐标测量机在不同温度环境下可 以得到主动式扫描般是在圆柱的不同位置上测量圆 ， 然后

及其精准的测量结果 。 控制系统高度集Ｎ ａ ｖ ｉ ｇ
ａ ｔｏ ｒ

—

词 起 源 于 拉 丁 语 的将所有的圆进行拟合确定圆柱的 中心线 ，

成 ， 在 电子集成的 同时也实现了硬件集
“

ｎ ａ ｖ ｉ ｇ ａ
ｒ ｅ

”

， 具有确保及控制 、 督导 、 并以此进行评价 。 新
一

代 ＣＯＮ ＴＵＲＡ 使

成 ， 没有额外的单独控制系统 ， 减少了指导的意思 。 蔡司独有的 Ｎ ａｖ ｉ ｇ
ａ ｔ ｏ ｒ 技用螺旋线扫描后 ， 圆柱将被认为是单

一

占地使用面积 ， 这意味着同样的测量室术可以有效降低测量时间 ， 并保证测量的元素 。 通过切线接近并使用螺旋线扫

有更大的 自 由空间可以利 用 ， 有效地降结果的稳定 ， 这是有效提升企业生产率描 ， 整个圆柱测量会在很短时间 内完成 ，

低了客户的环境成本 。的
一

条捷径 。 新
一

代 ＣＯＮＴＵＲＡ 搭配主由于采集数据量更多 ， 所以得到 的结果

新一代 Ｃ ＯＮ ＴＵ ＲＡ 使用 蔡司统一 动式扫描探头款标配有 Ｎ ａｖ ｉｇａ ｔ ｏ ｒ 技术 。 将更接近真实值 。

的 测量软件 ＣＡ ＬＹ Ｐ Ｓ Ｏ 作为 人机交互通过两种不同速度对主探针进行标定并

界面 。 Ｃ Ａ ＬＹ Ｐ Ｓ Ｏ 是蔡词基于 ＣＡ Ｄ 原 对标定结果进行统一计算 ， 从而确定整 坏境友 的測１量

理独立开 发 的一款功能 强大 的专业测个三坐标在高速运行下的动态及静态影压 缩 空 气 在 企 业 生 产 过 程 中 是

量软件 ， 也是 蔡司
一

系 列三坐标测 量响 ， 进而对这些影响进行补偿 ， 以实现主 要 的 成 本 之 一 ， 故 而 ， 蔡 司 将 独

机 的 标 准 通 用 测 量软件 。 ＣＡ ＬＹ Ｐ ＳＯ具精度高速测量的结果 。有 的 Ａ ｉ ｒ Ｓ ａ ｖ ｅ ｒ 技 术 配置在 了 新
一

代

可 以 实 现 ＣＡ Ｄ 模型 的 导入导 出 ， 在标 配 有 Ｎ ａｖ ｉ ｇ ａｔｏ ｒ 技 术 的 新
一

代ＣＯＮ ＴＵ ＲＡ 三 坐 标 测 量 机上 ， 该 技

ＣＡ Ｄ 模型上直接建立测量任务 ， 同时ＣＯＮＴＵＲＡ 支持切线逼近被测工件 ， 就术 不 仅 仅能降低 公司 成本 ， 在
一个非

实 现虚 拟 可 视 化 测 量 。 更重要 的 是 ， 像是飞机降落那样 ， 可以有效地降低机永续的工作场合 ，
Ａ ｉ ｒ Ｓ ａ ｖ ｅ ｒ 这一专 利

ＣＡＬＹ Ｐ ＳＯ 测量软件的通用性使得客户械应力对测量结果的影响 ， 实现平稳扫技 术也 降低 了二氧化碳 的排放量 ， 这

在不 同地 区 的工厂有 了 统
一

测量标准描测量。 经过优化后切线进入被测元素有 益 于 环 境 。 新
一

代 ＣＯＮＴＵ ＲＡ 的

的可能 ， 即 使使用 的测量机型号不 同 。 使得测量过程变得连续且平稳 ， 由于不目 标是提高效率 ， 有效管理及 降低消

ＣＡＬＹ Ｐ ＳＯ 还可以进行统一的数据追踪需要经过停止运动 （调整运动方向 ） 这耗 。 尽管一直 以来人 们都在提倡 降低

及数据分析 ， 为 客户提供 了一个 良好个过程 ， 因 而可 以缩短整个测量时 间 。 测量系统的 消耗 ， 但是 三坐标 的压缩

的平台 以实现产品质量整体提升 。新
一

代 ＣＯＮＴＵＲＡ 还支持螺旋线扫描 ， 空气消耗量却长期被忽视 。 从操作者

在 日 常的测量工作 中 ， 圆柱测量是非常的 角度来说如果频繁 的通断压缩空气 ，

按需提供的传感器常见的项 目 。 传统意义上的 圆柱测量一 那 么 测 量 机 的精度可 能 会受 到 影 响 。

新
一

代 ＣＯＮ ＴＵ Ｒ Ａ 继续保持着其Ａ ｉ ｒ Ｓ ａ ｖ ｅ ｒ 专 利技术在三坐标测量机上

前 身 的 成功道路 。 在 ｄ ｉ ｒ ｅ ｋ ｔ
、
ＲＤ Ｓ 和增 加 了 一个额 外 的 模块 。 简单 而 言 ，

ａ ｋ ｔ ｉ ｖ 这些机型 中可提供传感器 。 配备它 是 由软件 来控制 测量机压缩空气供

ＶＡ ＳＴＸＸＴ 探头 ，
ｄ ｉ ｒｅｋｔ 型可以进行扫给 的通断 ， 操作者可 以 自 定 义三坐标

描 。 它非常适合小零件 ，

一般
一个小是否需要通断 。 当 长时 间 没有新的操

的单一探针或星形探针就足够进行测作动作 ，
三坐标会 自 动切 断压缩空气

量。 扫描技术 除 了 测量尺寸和位置外 ，的 供给 。 而新 的 测 量指 令 、 操纵杆 的

还可 以有效和精确地测量形状 ； 对于ａ移动都可 以瞬间激活压缩空气的供给 。

有 不 同 的 角 位置的零件 ，
Ｒ Ｄ Ｓ 型 传感 Ａ ｉ ｒＳ ａｖ ｅ ｒ 技术可以使用户每年节省

器 则是最好的选择 。
ＲＤ Ｓ 关节探头支 数千欧元的压缩空气成本 ＾ 节省的总额

架可 以 以 ２ ． ５

°

增量 自 由 定位 ， 可 以 仓Ｊ｜Ｉ取决于实 际使用情况 ， 比如每天
－班工

建 ２ ０ ７ ３ ６ 个随进行 《 量 。 自 于 采 ｆｆｌ■
“

作贼两班工肺省賊本会有不 同 。

了Ｒ Ｄ Ｓ
－ ＣＡＡ 专觀术 ， 在籠 ／Ｌ＃■从龍 的 角 度 来 ＃ ， 客 户 目 购 买蔡 司

钟 内就可 以数学计算 出 每一个位置 的 Ａ ｉｒＳａｖｅｒ 专利技术的费用 会在几个月 之内
ＣＯＮＴＵＲＡ

数据 ， 使测量机 的应 用 水平得 到 显著 通过对压缩空气的节省而收 回 。 而从 中

提 高 ， 甚 至可以迅速测 量更 为复杂 的 长期来看 ， 降低压缩空气的消耗势必意

角 度位置 。 其传感器接 口 也可灵活 使 味着更小的压缩机系统 ， 其 中 的维护成

用 接触式和光学传感器 ， 包括新型光 本和 电力消耗侧之降低 。 而实际上无

学 Ｌ ｉ ｎ ｅ Ｓ ｃ ａ ｎ 传感器 。 配备 ＶＡ Ｓ ＴＸＸＴ － 论多久收回成本 ，
Ａ ｉｒＳａｖｅ ｒ 对改善环境而

后 ，
ＲＤ Ｓ 型现在也可以进行扫描 。图 ２ 新一代 ＣＯＮＴＵ ＲＡ 三坐标测量机言却是从系统开始工作就起效了 。 ＧＺ３
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