
走进行业

测量

高精密刀具测量设备

现住制造刀具 ， 可以做到其尺寸与规定值只有 的偏差 ， 这个精度是刀具制造商通过龙门测量

设备首次安装新型扫描测头来达到的 。

文 丨

自 奥地利与德国边境的阿尔 方向盘上都印有汽车品牌标志 ， 这 刀具制造商的成功方法是 ： 从

卑斯山 区墙司特腾的刀具制 是使用冲制刀具制作上去的 。 此刀 原材料选择开始的整个创造价值链

造商 公司长期从事生产冲制 、 具的应用 区域也非常不同 ， 例如有 都在其所在地 ， 所以能够很好地控

弯 曲 、 复合材料和成型刀具以及喷 些企业要将 厚的钢板精确冲 制质量和成本 。

射祷造 、 压铸锌和玻璃模具 的生 制 至 ， 又或者将 长 为 了能够保证刀具生产达到预

产 。 其产品系列包括高精密零件 、 的塑料件浇铸至 。 所有这些 期的精度 ， 公司对每个工件直

小批量样机 、 组件 、 设备和规范指 不同 的刀具的结构设计 、 材料选择 接测量 。 客户在准确性方面的要求

南 。 德国的众多汽车制造商都在与 和生产技术都有很高的要求 ， 并不 是非常高的 。 以前刀具的尺寸允许

公荀合作 ， 几乎每辆汽车 的 是只有最后的测量技术 （ 图 、 。 有 的偏差 ， 现在只允许与规定

图 刀 具 由 完 ―—
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值有 的偏差 。 有这种极致要求

是因为工件本身在低温时会发生几

微米的变形 。 公司几年前是通
“

过委托外部实验室测量来保证这样

高的精細 ， 这通常会拖延生产速

度 ， 并且尺寸偏差往往在 个工作

日 后才被魏 ， 綱生产赋品

刀具 只能报废处理 。 所以 年
；

开始 ， 公司决定不再委托外部实验

室 ， 而是 自 己采 酬難备 。 ’

应用广泛隱

公司从 年前开始生产刀
“

具 ， 包括复合刀具 、 冲制 、 弯曲和 图 旋转轴集成扫描测头的龙门测量设备 。 其量规系统可向任意方向旋转
°

并且总

±
是能够使零件定位在正确的角度

成型刀具 ， 以及喷射铸造 、 压铸锌

同材料的高密度零件 、 小批量样机 、

■
组件 、 设補纖躺 。 隱 公司

的 名 专业人 员和培训学员覆盖

在现场各个加工环节 。 其客户大部
‘

分来 自 于汽车 、 医药 、 机械制造 、

电子 、 麵卩難行业 。 醒
装置必须适用于

。

以上
署

、
’

会对许多不目供練酬雕碰

行对比 。 公司除了其装置的精

度高以外 还要求测 量 备能够在 图 所有所需尺寸包括半径都包含在内 ， 除表面粗糙度以外 ， 所以必须指定草图主

管人
温度为 以上的车间环境中直接

安装 ， 而不需要单独隔开的测量室 。 测量装置时也会非常注重个别测量 最小测头直径只有 。 公司

因为 公司的每种产品从 程序的编程使用范围 。 目 前在
一

台机器上不止测量所有形

的样品件数非常少 ， 所以企业在选 公司选择蔡司安装扫描测 状复杂的小型工件 ， 还测量重达

头的 龙门测量设备进行密集 的施工刀具 。

测试 。 这个 测头的特点是 ： 安 除表面粗糙度以外所有需要的

的集雌转轴 。 通过旋转轴测试 尺寸 醒机都能够列进去 ，

； ■
系统可以向任何方向旋转

°

并 包括半径 ， 所以必须指定一个草图

”
丨 能够将零件固定在正确角度 （ 图 。 主管人 （ 图 。 额外提高的精度是

因为醒结果跟其麵个或三个不

型的测头也可以测皿 同测量装置的测量结果都是相互关

公司通过龙门测量装置来 自 从 公司使用这个测量

达到将精度控制在— 的 目 的 。 另 装置开始 ， 客户方酬 问题反馈逐
‘

外新型酬头形状种类需要尽可能 渐减少 ， 因 为很多客户都像

图 不同刀具生产在其结构 ， 材料选择 ，
生产技术和测量技

少 ’ 并且测量不 同 刀 具 的所有部 公司一样也■开始使用 蔡司 测 量：装

术上都有着很高的要求 件时几乎不用更换测头 。 所使用 的 置 。
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