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概述
在空气静止且温度均匀的环境中进行激光测量，可获得最佳测量 

结果。然而，这种理想条件在实际应用中往往难以实现。空调、加热
设备、发热电机以及开启的门窗等因素，都会在测量路径上引起空气
扰动。空气扰动是由冷热空气团在测量路径中不断流动所产生的。 

这种扰动会导致激光光束产生偏移，从而引入位置误差，而这些误差 

并不能反映被测轴线的真实偏差。

CARTO XK20 应用程序中的长距离直线度测量采用了一种测试 

方法，通过识别超出用户设定重复性范围的数据，从而有效减小空气 

扰动的影响。该软件会将整个测量过程划分为多个子测试，在所有 

子测试完成后，再将数据拼接整合，生成覆盖整个轴长的单一测量
结果。

在使用长距离直线度测量模式之前，还需注意一些相关事项， 

以尽可能降低空气扰动对测量结果的影响。

测量考虑因素
前期准备是测量过程中获得高质量结果的重要环节。

减少空气扰动源
通过关闭空调、加热设备并关好门窗，可尽量减小空气扰动。 

这有助于消除激光光束路径中的冷热空气团，从而提高激光读数的 

稳定性。

滤波处理
滤波可提升所采集数据的精度。XK20 激光校准仪采用中值平均 

滤波方法，用于剔除单点数据采集过程中出现的异常值。可提供的
滤波选项包括：

滤波等级 采样周期

关闭 0 秒

低 2 秒

中 6 秒

高 10 秒

识别空气扰动
在进行较长距离的直线度 
测量时，激光读数中可能会
出现明显的不稳定现象。

•  激光光束读数出现缓慢 

“漂移”，通常由测量路径
中的空气扰动所引起。

•  激光光束读数出现高频 

“闪烁”，通常由机械振动
所导致。
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何时应使用长距离直线度测量模式？
在进行测量时，需综合考虑精度要求及环境条件， 

尤其是在测量距离超过 4 米时更应如此。

距离 数据采集方法

不超过 2 米 短距离直线度测量模式

2 米至 4 米 建议在短距离直线度测量中启用滤波功能

4 米至 40 米 长距离直线度测量模式

以上仅供参考。

软件要求在双向测试中获取导轨全长的数据，并据此
判断是否需要进行进一步测量操作。

•  若数据在重复性公差范围内，则采集过程完成。

•   若数据超出重复性公差范围，软件会提示应将硬件
移动至何处，以进行进一步的子测试数据采集。
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关键软件术语
软件需要设置以下附加参数： 

重复性公差
指在同一目标位置上两次误差读数之间的 

差值。

该值由用户自行定义。当测量数据超出公差 

范围时，软件会标记并报告对应子测试的起始
位置。

重叠
指用于数据拼接时需重复测量的目标位置 

数量。

软件中的默认值为 4。根据精度要求的不同，
该参数值可在 3 至 9 之间调整。

测量过程

软件会提示 M 装置的新位置

将发射器移动至靠近 M 装置的位置， 
并沿轴线重新对准 

在每个目标位置采集子测试数据 
（双向运行） 

保存测试结果

软件自动拼接数据， 
生成完整的轴向直线度数据

数据是否处于重复性 
公差范围内？

数据是否处于重复性 
公差范围内？

在每个目标位置采集数据 
（双向运行）

是

是

否

否
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示例
这些数据图展示了在受空气扰动影响的环境中，对一条长度为 3,600 mm 的轴进行直线度测量的结果。

上图显示了在存在空气扰动的环境中，对一条 

3,600 mm 导轨进行的三次独立测量。
三组数据之间的差异表明，这些测量结果缺乏 

重复性。

上图显示了在相同环境条件下，对同一条导轨进行的
三次独立测量。
该数据使用长距离直线度测量模式采集，该模式包含
两个“拼接”区域，每个区域包含四个相互重叠的目标
位置。

总结
空气扰动会影响长距离直线度测量的精度与重复性。在采集测量数据之前，必须尽量消除各类空气 

扰动源，尤其是当测量长度达到或超过 4 米时更为关键。 

CARTO XK20 应用程序中的长距离直线度测量模式能够识别受空气扰动影响的测量区域。该软件 

还能智能推荐数据拼接位置，从而有效提升结果的精度与重复性。
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