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麵光学基准物 ， 便能

够由此补偿机床隱转

轴和转向轴的机械不准
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为 了校准机床 ，

一个提供这方面技术服务的公司设置 了激光干涉仪 。 该公司为读者奉献出 了

一个关于专门用于校准和体积补偿的 自动轨迹跟踪激光干涉仪的市场调查研究 。
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部设在芬兰的 Ｋｏｎｅｃ ｒａｎｅ ｓ Ｍａｃｈ ｉｎｅ釆取机床预防保养模式 ， 因为釆用这种补偿数据直接流入控制软件

ＡｌＪｋ Ｔｏ ｏ ｌＳ ｅ ｒｖ ｉ ｃ ｅ （
Ｍ Ｔ Ｓ

） 公司是世界模式可将机床的停机时间 降为最低 ， 提ＭＴ Ｓ 公 司 的 技 术 支持主管 Ｊｕｈａｎ ａ

上最大 的机床技术服务公茼 ， 该公司有高生产力 。 机床有定位和涉及轨迹方面Ｍ ｏ ｉ ｓ ｉ ｏ 说 ：

“

过去 ， 我们为客户提供测量

几百名 技术服务专家在世界不同 国家如的 问题 ， 必须无条件专业化的处置 ， 特技术服务的部门 使用 原来 的激光干涉仪

中 国 、 爱 沙尼 亚 、 芬 兰 、 挪威 、 瑞典 、 别 是在竞争激 烈 的工业领域更加如此 。 进行机床线性轴 的定位偏差测量 ， 从第

大不列颠和美国工作 ， 能够为客户提供偏差会导致生产 中 出现很大的不准确性 ，

一

印象看 ， 这种测量方法为最佳 。 但是

门类齐全的各种机床技术服务 ： 技术服从而使所加工的工件不符合允许公差的当我们试验使用 适合的激光千涉仪进行

务囊括了从机床 的预防保养和维修到改数据要求
”

。该项测量时 ， 根据市场分析 ， 我们发现

造 、 升级 以及所有类型和所有 品牌的机几年前 ，
ＭＴ Ｓ 公司芬兰分公司开拓Ｅ ｔａ ｌ ｃｍ 公司研制 的激光校正器更为合适 ，

床现场修理 。 出 了
一

项为外部企业提供高质量的测量这种具有前瞻性的 自行跟踪控制的清晰

业务 。 在此期 间 ， 机床的保养维修方面 ， 度达到那诺米级的轨迹跟踪干涉仪 。 这种

采取 防保养模式机床 的精度和精准测量度对跨行业的企 具有革新意义的装置给我们 留下了很深

可缩短机床停机时间业来说意义不断加大 。
ＭＴ Ｓ 公司对这种 的 印象 ， 借助于该测量装置 ， 我们不仅仅

Ｍ Ｔ Ｓ 公司在芬兰的业务主管 Ｊ ｕ ｋｋ ａ发展趋势迅速作 出 了反应 ： 该公司决定能够迅速地测量机床 的轨迹偏差 ， 而且

Ｐ ｅ ｎ ｔ ｔ ｉ ｎ ｅ ｎ 表示 ：

“

我们 鼓励我们 的客户要拓展在 ３Ｄ 测量技术方面的 自 身能力 。
ＭＴＳ公司还是首个提供采用体积测量形式
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并能在机床的控制软件里直接将所测得

 ｜

相组合能够测量分析机床的

的补偿数据读出細酿装置公司 。 Ｊ
ｐ
ＭＨ整个工作腔

Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｉ！ 公 司研 制 出 了 专 门 用 于 校

准 、 监控和提高坐标测量器精度 的激光

校正器 。 该装置的主要部件是
－

个 自 动

跟踪反射物的激光干涉仪 ， 该激光干涉

仪 可 以 以ｆｉ細髓細雜賴
＼

Ｂ^ｓ ，

 ＼

迹偏差 。 与 传统 的测 量方法 不 同 的是 ，

Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ公司侧繼雜正縣顯所

未有的旋转 中心精准Ｓ Ｉ量方法 ．

？ 将
－

个？－

带有 ５ ０ 那诺米的形状偏差的球用作干涉

仪的光学基准物 。 机床 的旋转轴和转 向 使用者需要具备良 ｆｔ子知识背景次测量的流程则会明显加快 。 因 此 ， 我

轴的机械不准确性就这样被完全补偿了 。Ｍ Ｔ Ｓ 公 司 的激光干涉仪专 家 Ｓ ａｍ ｉ们重视与客户建立长期机床检测和跟踪

Ｌ ｅｈ ｖｏｎｅｎ 认为 ， 这样的测量方法所取得校准合同 。 我们会与客户进行商谈 ， 介

快速找出线 ｆ生 ￥由 ｆＯ旋转知＆误差的测量值可实现 图像化 ， 接着直接在机 绍我们 的机床系统的预防维护作业的好

通 过 采 用 由 Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公 司 研 制 的激床 的控制软件里读 出 。

“

采用 Ｆ ａｎｕ ｃ 公处 ， 例 如 ， 可将机床的停机时 间 降至最

光干涉仪可 以大大缩短激光千涉仪 的停司 、 西 门 子公司和 Ｈ ｅ ｉ ｄ ｅ ｎｈ ａ ｉ ｎ 公 司 的低并能够最佳的保持刀具的几何轮廓 。

”

机时 间 。
？／ ｕ ｈ ａ ｎ ａＭ ｏ ｉ ｓ ｉ ｏ 证实说 ， 采 用先进控制装置能够实现对机床轨迹偏差Ｍ ｏ ｉ ｓ ｉ ｏ 得出这样的结论 ， 他认为 ：

Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公司研制 的激光干涉仪对机床轨的校准 ， 但其他公司生产的控制 装置也倘若环境条件确定机床是可 以进行检测

迹偏差的检测是持续进行的 ， 检验时间能够传输机床轨迹偏差校准数据
”

。的 ， 并且人们也了解了如何采用 这样好

的长短根据机床 的复杂程度而定 ， 通常Ｓ ａｍ ｉＬ ｅｈｖｏ ｎ ｅ ｎ 解释说 ，

“

我们 已经的装置进行机床检
丨

则 ， 那么 ， 这种检测

情况下不超过
一

天的时间 。培训 了两名 使用 该激光干涉仪的技术人装置的检测便很精准 ＇ 快速 ， 而且使用

Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公司研制 的激光干涉仪结合员 。 这两面技术人员是有经验的机床技可靠简单 。

使用
一个精心设计的软件可以在机床 的术服务人员 ， 他们对轨迹跟踪非常了解 ，

整个生产流程对测量系统装置进行分析 。 根据我们 的意见 ， 该激光干涉仪的使用 关 主激光校正器的工业适用性

这便提供了
一个对 ０ ． ２＂ ｍ＋０ ． ２＂ ｍ／ｍ 的者必须具备有 良好的基础知识 ， 这样才 ２〇 丨 ４ 年九月 的 ＡＢＭ 博览会上 ，人们

空间偏差率 （
９ ５％

） 的测量不准确性 ， 并能顺利 的使用该装置 。
Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公司始终展 出 了

一

台 改进型激光校正器 ， 也就是

在此检测 定位偏差 、 直线偏差 、 旋转偏在为我们公司有针对性的培训激光千涉 激光校正器 ＮＧ 。 在进行该测量装置的再

差轴的相互直角偏差 ， 轴 的旋转周期误仪维护技术人员方面提供 良好支持
”

。设计 时 ，
Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公 司集 成 了 该公 司 １ ０

差也全部进行检测 。ＭＴＳ 公司将其 ３Ｄ测量服务与测量装年来的机床刀具体积校准经验 ， 在进行

置分成 ４ 个模块 ， 这样可 以根据具体需再设计时关注激光校正器的工业适用性 。

要 定 义测量范 围 ： 从按照 Ｉ Ｓ Ｏ２ ３ ０
－

２ 和这样 ， 该改进型激光校正器 ＮＧ 能够在严

Ｉ Ｓ Ｏ ２ ３ ０
－

６ 的规定采取轴 向和诊断方法进苛的环境 中使用 。 该改进型激光校正器

行的所 谓的
“

简单
”

检测直至对机床的ＮＧ 的外壳更好 ， 减少了插塞连接器的数

轨迹偏差进行全面的检测 ， 可满足每个ｆｔ ， 而且线缆更加灵活 。

客户 的愿望 进行机床旋转部件的轨

迹校准或是进行小规模地检测 。机床可靠 ｆｌＤ速能为翻倍

Ｊ ｕ ｈ ａ ｎ ａＭ ｏ ｉ ｓ ｉ ｏ 对使用该激光干涉仪该改进型激光校正器 ＮＧ与原型装置

的情况给以了正面评价 。 他说 ，

“

如果人相 比体积缩小了 
４〇％ ， 重量更轻 ， 测量

们有部机床首次要采用 Ｅ ｔ ａ ｌ ｏ ｎ 公司研制中 的可测量角度范围更大 。 该装置可 以

的激光校正器 ， 尽管开始有些摸不到 头在狭窄的机床工作腔很方便的进行测量 。

脑 ， 需要较长时间进行适应 。 因为要对此外 。 激光校正器 ＮＧ 适应机床的高动力

图 １ ＭＴ 型激光校正器特别适合用于在机床狭窄
测量进行规划并且要弄清很多细节 。 但 性运动 ： 在进行测量时 ， 机床 的可靠加

的工作腔里进行测量是 因 为 已经有 了必要的信息 ， 所 以第二 速能力几乎翻倍 。 ［２３
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