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光学计量
让生产过程得到全方位改进

凭借体量轻的优势 ， 复合材料正 日益成为航空肮天和汽车行业的新主流 。 高效迅速地研发各

种新型复合材料产品成为这些领域众多制造商的首要 目标 。 然而 ， 复合材料产品的生产而临几大

挑战 ， 若不圆满解决 ， 将无法生产出符合客户要求的产品 。 随着便携式计量解决方案 （具体而言 ，

即光学便携式 ＣＭＭ ） 的出现 ， 复合材料制造过程中的各种问题和挑战都将迎刃而解 。
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引发瓶颈效应 ， 进而妨碍制造过程顺利 ３３ｋｉ

进行 。 再加上 ， 复 合材料制造过程工序

繁多 ， 也为查找问题工序带来极大挑战 。

因此这意味着 ， 需要不断地对复合材料

制造的零部件进行反复修改 ， 直至达到 解决方案 通常体积庞大 ， 难 以移动 。 这种测量系

客户 的要求 、 规范和 公差标 准 。 这样 ，计量是确保复合材料质量的最佳方 统无疑难 以提供最快的速度 （ 就编程和

会因 测量设备的缺陷和误差而导致难 以 法 。 最常用 的计量仪器是 ＣＭＭ
。 传统 操作次数而言 ） ， 以及最高的便捷性 （相

通过首件检测 （
ＦＡ Ｉ

） 或生产件审批程序 的 ＣＭＭ 固 定 在地面 ， 速度往往较慢 ， 对于行业通常的容差标准而言 ， 其精度

（
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＞ ， 从而造成时间耗费 、 成本增加 ． 需要将待测 零部件移动 到 测量工具上 。 水平过高 ） 。 因此 ， 能够在车间环境中直

工期延误 ， 并影响客户满意度 。在工业环境 中 ， 复合材料制成的零部件 接完成质检的计量设备才是理想之选 。
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图 １ 动态参考 图 ２ 可扩展的测量范围
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的精度 ， 也无需采用任何传统的蛙

踪器和光学 ＣＭＭ
） 支持这种方式的 ３Ｄ变形分析等 ） 时 ， 则可以利用 ３Ｄ 扫描跳法 ， 非常适用于零部件需要经常移动

测量 。 便携式 ＣＭＭ 具有易操作 、 速度仪产生的 巨大数据量 。 的大型复合材料零部件生产环境 ， 为操

快等优势 ， 因而更适合在 中间环节进行 作人员带来极大方便 。 最后 ， 无线测头

测量 ， 可显著提升质检效果 。动态参考 可 由操作人员 自 由操纵 ， 不与多关节臂 、

然而 ， 所有这些测量工作都必须在振动是生产车间 中 的普遍现象 。 振 三角 架或夹具相连 ， 方便相关人员在生

车 间环境 中完成 。 车间环境往往复杂多动可 能 来 自 附近 的 公 路和铁路 、 生产产过程的各道工序进行质量控制 。

变 ， 并且难 以建立固定的测量设置 ， 这和 装 运设备 以及操作 人 员 的操作 。 质

意味着在实践 中使用 臂式 ＣＭＭ 和激光量控 制 设 备具有微米级 的精度 ， 因 此 结果

跟踪仪不具可行性 。 如果被测零部件在如 果 不 使 用 光学 ＣＭ Ｍ
， 这 些 振 动 势综上所述 ， 光学计量可以简化复合

测量过程中发生移动 、 振动或摇晃 ，
３ Ｄ必对 测 量 系 统造成 影 响 。 光学计量 系材料零部件的测量和质检工作 。 这项便

检测和质检结果将会失效 。统 由 光学 跟踪器 和 反射靶组成 ， 可通 携技术可 以在生产过程的各个阶段全面

便携式光学 ＣＭＭ 可 以完美解决复过对被 测 零部件 和 测 量设备进行 同 步 提升测量的效率与可靠性 ， 优化质量控

合材料制造过程 中 的这些挑战 。 事实上 ， 光学跟踪来实 现动态参考 。 光学反射 制效果 。 借助这项技术 ， 操作人员可 以

这也是唯
一

符合现实工业环境特定质检靶 用 于创 建
一

个锁 定 到零部件本 身 的在生产车 间直接进行零部件测量并且不

要求的 ３Ｄ 测量系统 。 除 了便于携带的参考 系统 ， 以 消 除 物 体在检 测 和 扫 描受测量范 围 的 限制 ， 并减少对齐和相 关

优点外 ， 光学计量的测量精度不受环境过程 中 移 动 所造成 的 影 响 。 这样 ， 无 操作 ， 从而降低误差累积 、 减轻质量控

不稳定 因 素 的影响 。 因 此 ， 光学 ＣＭ Ｍ论环境是否稳定 、 用 户 经验水平如何 、 制 操作人 员 的压力 、 减少 ＣＭＭ 瓶颈 ，

无需固定的测量设置 ， 而且测量范 围相测量设置 是否 固 定 ， 测量 系 统都能保最终提高生产效率 。

对标准便携式 ＣＭＭ 更为更广 ， 甚至可持始终不变的精度等级 。 借助 光学计量 ， 制 造 商可 以提供

以在测量过程中进行扩展 。 更加完善的书面检测报告 ， 从而促进和

可扩展的测 Ｉ量范围 加快客户 的验证和审批过程 。 此外 ， 引

接触式和非接触式传统 ＣＭＭ 的测量 区域 因机械设计 人光学便携式 ＣＭ Ｍ 后 ， 可以将固定式

测 Ｉ量的完美组合的局 限性而 限定在工作台上 ， 测量臂的ＣＭＭ 解放 出来 ， 用 于进行更高精度的

便携式 ＣＭ Ｍ 可 以轻松集成检测测量范 围 则 受到 最大可到达点的限制 。 测量工作 ， 从而避免传统测量设备会 出

（接触式测量 ） 和 ３Ｄ 扫描 （ 非接触式而便携式光学 ＣＭＭ 的 测量范围可 以进现的工作负荷瓶颈 。

测量 ） 功 能 ， 从而将两者的优势集于 行扩展 ， 并且无需进行额外的对齐或操光学便携式 ＣＭ Ｍ 满足 了复合材料

一

身 。 当仅需执行夹具调整 、 关键特作 。 只要光学跟踪器锁定 目 标 ， 即 可移 制造的特定需求 ， 将改进生产过程的每

征检测 等特定测量时 ， 可 以发挥检测动 测 量 系统 。 这种 系统具有能够轻松 、 道工序 ， 提升优质复合材料产 品 的开 发

功 能操作易 、 速度快 的优势 ， 而 当需动态扩展的灵活 测量范围 ， 可确保始终效率与速度 。 ［３３
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