
全外观测量系统，适用于测量：

材料（R-Mat模式）

电泳涂层（E-Coat模)

面漆涂层（C-Coat模式)

Rhopoint TAMS  全外观测量系统
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对车辆喷漆工艺的表面质量、粗糙度以及波纹度进行分析

车辆喷漆工艺中，得到漂亮、光滑的面漆是重中之重——面漆质量取决于底层原材料的表面粗糙度和波纹度，
以及后续涂层工艺中抛光、打磨后呈现的效果。

成品外观的光滑度取决于构成它的每一层漆面。在喷漆各阶段对表面进行测量，可优化整体喷漆工艺，外观
质量尽在您掌握。

Rhopoint TAMS 可测量及仿真喷漆工艺各阶段（从原材料到面漆）的表面。此创新设备具有多项优点，如搭
载有高分辨率相机，兼具手持设备的便携性，简单易用。

此设备由Rhopoint与大众及奥迪共同研发而成。
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材料特性的真实再现

为评估原材料适用性、改善工艺，并全面把控最终外观的影响因素，需通过分析数据把控喷漆工艺对钢、铝等底
材的粗糙度的填充、平滑以及遮盖效果。

常用的实验室设备虽然可提供具有高分辨率的3D高度图，但其只能离线使用，且因其抓取表面数据的过程需要数
十分钟甚至数小时，导致其测量时间也存在限制。高昂的设备成本以及操作复杂性，限制了这种设备通常只会在
OEM的核心开发部门使用。

拥有图像采集功能的 Rhopoint TAMS 采用相位测量仪 (PMD)  作为其测量技术之一，其可在五秒内提供符合ISO 
16610标准的原材料及喷漆工艺表面的高分辨率3D高度图。

根据DIN EN ISO 4287   (如光学Ra)  或DIN EN ISO 25178测量得出的区域高度信息 (如Sa) 可通过图形分析软件以
*.res格式导出，以进行二次分析。所有测量结果均与Rhopoint旗下的图像分析软件  “Optimap Reader”  兼容。
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通过自带Optimap Reader软件分析两种
滤波形式的表面
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从容不迫——管控各道工序

电泳涂层的生产环节可影响最终质量，所以需要对过程进行细致把控。

采用Rhopoint TAMS及其先进质量参数（例如，ISO GPS纹理分析粗糙度指数Sa）控制电泳涂层，为您提供完整
的喷漆工艺概述。在确保最终质量的同时，降低生产成本。

除高度指数分析功能之外，还可通过Rhopoint质量指数助您轻松评估电泳涂层的整体质量，并为您提供简洁的报告。

与R-Mat模式类似，所有高度测量数据均与Rhopoint旗下的Optimap Reader软件或其他商用分析软件兼容。
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从容不迫——管控各道工序
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面漆测量—所测正如所见

汽车的漆面必须具备舒适的视觉效果，从而吸引消费者眼球。Rhopoint TAMS 具备业内领先的高视觉感知关联性的
参数和简单易懂、方便沟通的数据。

通常消费者认为，表面纹理决定外观质量，且影响其视觉效果。

Rhopoint TAMS 由 Rhopoint 与大众集团共同历经多年时间研发，大众集团目前正准备在全球范围内推广 TAMS，
用于车身涂装的外观质量管控。

Rhopoint TAMS 通过测量指定区域表面的反射图像，对面漆进行评测。Rhopoint TAMS 不仅能提供主要表面参
数的对比度、锐度、波纹度以及主结构尺寸，还可通过品质度和一致度指数，模拟客户的视觉偏好。  
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与视觉感知相符的测量方式

品质度 “Q”
用于评价表面总体质量的视觉等级，100%代表面漆为理想镜面状态。

一致度 “ H”
依托大众、奥迪关于人类感知的广泛科学研究，该示值表示相邻零部件的一致性。此示值> 1.0时表示零部件在目
视观察上并不相似，相邻观察时（如门对门）会降低整体视觉的一致性。
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锐度 “S” 
锐度可表示表面反射图像的清晰度，100%即反射的图像完整、清晰。处于近距离（<0.5m）时，锐度可测量表
面的细节反应程度。处于展厅观察视距（1.5m）时，锐度可表现雾度和清晰度。

低对比度

低锐度

低波纹度

小的主结构尺寸

高对比度

高锐度 

 高波纹度 

 大的主结构尺寸 

对比度 “C”
对比度与表面颜色相关；白色和银色表面的对比度较低，黑色的对比度高达 100%，对比度量化了橘皮和雾度效应的
视觉影响，两者在高对比度的颜色下更明显。
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波纹度 “W” 
波纹度与人类感知相关，可表现表面波纹对处于展厅观察视距（1.5m）的观察者的影响。表面波纹度为外观质量的
决定性因素。

主结构尺寸 “D” 
表示处于展厅观察视距时可感知的主结构尺寸。示值为1-10mm，主结构尺寸是决定相邻部件一致度的重要参数。



Rhopoint TAMS 规格表

WS-BANDS (C-/E-COAT 模式) Sa_A Sa_B Sa_C Sa_D Sa_E Sa_SW Sa_LW
波长范围 [mm] 0.1 - 0.3 0.3 - 1.0 1.0 - 3.0 3.0 - 10.0 10.0 - 13.5 0.3 - 1.2 1.2 - 12.0

分辨率（显示屏） 0.1

重复性 [SD] 0.1

复现性 [SD,最大] 0.3

TAMS-STD (C-COAT模式) 对比度 锐度 波纹度 主结构尺寸 品质度 一致度
参数 [单位] C [%] S [%] W [“W” 单位] D [mm] Q [%] H [“H” 单位]

最小值 0.0 0.0 0.0 0.5 0.0

最大值 100.0 100.0 30.0 6.8 100.0 8.9

分辨率（显示屏） 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1

重复性 [SD] 0.3 0.3 0.3 0.3 0.5 0.2

复现性 [SD,最大] 0.5 1.0 0.5 0.5 2.0 0.3

E-COAT / R-MAT 
(O-ROUGH 模式)

表面区域的
平均粗糙度

X轴方向的
平均粗糙度

Y轴方向的
平均粗糙度

轮廓的
平均宽度

参数 [单位] Sa [µm] RaX [µm] RaY [µm] RsM [mm]

最小值 0 0.3

最大值 20 9

分辨率 (显示屏) 0.05

重复性 [SD] 0.1

复现性 [SD,最大] 0.3

操作界面 5 个电容感应按键

测量操作
实体按键
电容感应按键
压力感应式自动测量传感器

测量时间 5 秒 图像拍摄
2 秒 数据处理

显示 全彩IPS显示屏
电源 可充电式锂聚合物电池
续航 一次充电可最长使用5小时

内存
> 100,000个数据
32GB内部储存/32GB SD卡

数据传输 SD卡（另有以太网连接形式）
光学系统 双重对焦系统
空间分辨率（表面） 37 像素
测量区域（表面） 27 x 16mm

产品集成 RFID标签读取器（选配）
尺寸/重量 172 x 136 x 56 mm / 约1000g 

附带传感器
加速度传感器
方向传感器
4*压力传感器（用于测量）
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