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、 八 ■ 公司对质量控制賴已不再陌生 。

由 于对零件的测量要求其达到最

采用来 自 计量公司的便携式三坐标测量臂来检验车间内 高的精度 ， 因此该公司主要依赖

生产的零件 ， 有助于解决这
一铸造模具和工程服务供应商的检验瓶颈问题。

一种 于 由 公 司 提供 的 三 台

带有激光扫描功能的新型测量机型 ， 进一步显示出了该测量机的优越性能。 桥式三坐标测

量机 ：

一

台 型测量机 ，

一

台 测量机和一台

测量机 。 这三台三坐

据 周 窗 口 范 围 内 的配 三坐标测量臂 ， 它可使零件 标测量机均安装在一个温控质量

件销售预测表明 ， 当客户打 的检验时间减少约 。 控制实验室 内 ， 专 门 用于处理该

算提前几个月做好他们的计划时 ， 工业公司创建于 公罚可能碰到 的任何测量应用 问

他们的产品将能够以极大的优势 年 ， 是一家专 门从事原型、 薄壁 题 。 实际上 ，

打人市场 。 那种营业销售水平 ， 铝压铸件和液压阎体模具生产的 测量机的尺寸反映 了该公司最大

既是威斯康星州绿湾地区 加工车间 。 从那个时候开始 ， 其 机床 的尺寸 。 其典型的
一

天检测

工业公司 （

一家铸造模具 加工 服务范围不断扩大 ， 其 中不但包 工作量 ， 可能涉及到该公司共计

件和工程服务的供应商 ） 的
一个 括各种材料的原型和铸件模具的 台 机床 中每一台机床上

现实特点 ， 也是该公司值得 自 豪 生产 ， 还包括成品和组装件的生 次的调试设置 ， 其通过各生

的
一

个特点 。 除其他 因 素之外 ， 产 ， 以及为 原始设备制造商 产阶段运行检测的原型达 个之

该公荀的速度取决于其在计量技 提供解决各种 问题的服务 ， 帮助 多 。

术上的大量投资 。 特别值得
一提 他们解决棘手的工程 问题或加速 此工作的流通量 ， 足 以使三

的是该公司 的一种测量工具
——

零件的生产 。 自 年 以来 ， 据 坐标测量机始终保持忙碌的工作

来 自于 计量公 该公司报告称 ， 其销售额 已翻 了 状态。 然而只要在可能的情况下 ，

司具有扫描功能的 两番 ， 其生产厂面积已从 工业公司总是使用便携式

测量臂 ’ 让零件的测量一

義 丨… 味控制实验室 。 其能够

在机床工作区现场进行测量的功

磐 丨讓嫩拆卸

下来瓶翻质量翻实验室进

、 行严格的检测 ， 因 此不会延误测

■ 響 工 —

量和造成机床的停机。 而且 ， 质

行测量 不会影响调试设置 ’ 胃

咖：碰碰行机雌后的运行 。

此功駐要翻于難 以及加工

■加工生产 。

带有关节的 测量臂并不是该

公司的第 套便携式醒系统 。 该

采用 测量臂 ， 质量控制部门的技术员 先生可在该公司牧野 型五轴机床 系统大约是在一年前安装的 ， 它

的工作区内检测这个零件 取代 了较早期的 、 具有许多 同样
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优点的 测量臂机型 。 然而 ， 另
一

种常见的应用方式是检 铸件进行当场检测 ， 既节约了时

测量臂配有
一套集成 査在不 同 的机床上生产的类似零 间 ， 又增加 了与客户个人的接触 ，

激光扫描仪 ， 甚至可节约更大量的 件 。 考虑到
一

种现有模具 内部型 进而提高了对客户服务的水平 。

测量时间 。 此前 ， 操作员只能
一

次 腔的设计变化情况 ， 当型腔和相 为便于铸件样品在室内检测 ，

检查一个与 模型相关的测量 应的插件在不同的机床上加工时 ， 该公司认为测量臂的激光扫描功

点 。 现在 ， 他们可以在几分钟内
一

带有关节的测量臂可以验证插件 能是至关重要的 。 此前 ， 这些检

起检测数百万个测量点 ， 以验证一 上的所有测量值 ， 可 以验证是否 验需要采用手工方式 ， 将木模翻

个特定零件的各个特点和获得其 与相应的型腔上的测量值形成正 建成砂模 ， 然后根据相应的

尺寸的全貌 。 该公司将其节约 确的导向关系 。 模型 ， 对照各个测量点进行检测 。

额外时间的功劳归功于该测量臂 在铸造厂的模型制作 中 ， 该 为了验证每套模具上下
一半的配

的绝对编码器 。 通过确定其开启时 公司还使用 测量臂 ， 以确保铸件 合面是否合适 ， 该公司将在其 中

的测量臂位置 ， 编码器再也不需要 的正确收缩公差 。 在完成铸造工 一半的配合面上设置工具点 ， 然

费时费力的寻址过程 。 艺后 ， 刚 刚凝固 的金属通常会因 后利用这些点 ， 在另一半的配合
“

我 们 已 经 找 到 了 整 个 制 其逐渐冷却而收缩 ， 因此 ， 必须 面上进行一个 点校准 。 现在 ，

模、 铸造和加工过程 中使用 的扫 将生产的模型尺寸稍微放大
一点 ， 它就可以很方便地对模具的这两

描方式 该公司的总裁 以补偿金属收缩率。 在收到这样 半的配合面进行扫描 ， 并按照虚

先生说 。 当操作员在扫描 的模型后 ， 铸造厂通常先要铸造 拟 环境 将这两半配合面
“

编

每一个元件来验证原始 模型 一个铸件样品送回到 公司 织
”

在
一起 。

的尺寸完整性时 ， 其最常见的应 进行验证 ， 然后才能开始其余零 公司视速度为第
一

要

用领域之一是在制模阶段。 这也 件的正式生产 。 公司根据 务 ， 并充分利用便携式检测 的优

为今后模具磨损的评价提供 了
一 公差尺寸 ， 对每个零件进行必要 势 ， 使加工模型和其他零件的测

条基准线 。 补充说 ， 的加工 ， 并用测量臂或三坐标测 量走 出 了质量控制实验室 。 该车
“

即使是在车间 内
一

台三坐标测量 量机对每次加工操作后的零件进 间最新型的 测量臂 ， 具有

机上进行测量的加工件公差尺寸 ， 行检测 。 不像铸件样品那样被送 集成激光扫描功能 ， 可进
一

步缓

也可使用该测量臂的扫描功能来 到实验室 内验证检测 ， 公 解检验瓶颈 问题 ， 更快地使零件

验证其所有出现的加工测量值 。

”

司将测量臂带到铸造厂现场 ， 对 的测量走出实验室大门 。
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‘

区别于传统的夹持系统 ， 德国 公司生产的 精密刀柄在其内部采酬轮

蜗杆结构 。 通过蜗轮蜗杆的啮合 ， 将作用于蜗杆上的径向拧紧力 ， 成倍地转换 、 放

大为轴向的强大夹紧力 ， 并以此向下拉紧带有极小锥度的特殊 夹套 ， 从而

实现刀具的精密夹持 。 夹持后的跳动精度可保持在 内 且在各个夹

持直径上具有成倍于其他传统刀柄的超强夹紧力 。

的 刀柄具有良好的减振性 ，
且换刀快速方便 ， 从而有效地增加刀具寿

命 ， 提高加工效率 。 为方便您随时联系 ， 年始德国 在上海和广东分别

成立了 办事他 城征 代 理 宵

德国 上海办事处 德国 广东办事处

上海市大学路 号 。 室 东堯市长安観安东路 号南粤大厦 楼 靈 種
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