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测量

微米计的精度
一个简单的工具完全 吋以改变数以百万计产品的质量并产生差异 。
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人粘度的真正拥栌＾ 。 在该公司所釘的生产步骤和零部件测量屮仝部采川 ＺＥ Ｉ ＳＳ 來标测 ｇ机 。

卡尔蔡司 （上海 ） 管理有限公司

ｒｔ 乎所有行驶在路上的汽车方 向盘 要在 ２ｍｍ 厚的钢板上冲孔 ， 精度要求 材料和设备的广泛性

ｌｉ上 都 有
一个 品 牌 标 志 ； 众 多 德１ ０＂ ｍ ， 另外

一

家公司需要铸造 ３ ００ｍｍ在 加 工 制 造 工 具 过 程 中 ，
ＫＷ Ｓ

国 汽车制造商都从 同
一个相 同 的 制造长的塑料件 ， 要求同样的精度 。 加工这Ｋｅ ｌ ｌ ｅ 使用 各种不 同 的材料 （ 图 １

） 。 这

商处购 买打孔工具 ， 那就是位于德 国些不 同的工具对设计和材料的选择 、 生些材料可 以是钢和硬 金 属 ， 也可 以是

Ｍ ａｕ ｅ ｒ ｓ ｔｅ ｔ ｔｅ ｎ 的 ＫＷ ＳＫ６ １ １ ｅ 公司 。 该公产技术以及同样重要的测量技术提出 了多 晶 金 刚石和钛合 金 ， 还 可 以是 陶瓷

司生产冲孔 、 弯曲和复合成型工具 ， 以很高的要求 。 该公司成功的关键在于他和 塑料 。 该 公 司 凭借 自 己 丰 富 的经验

及注塑模具 、 锌合金压铸模具和玻璃模们完全掌控了从原料的选择到 自 己所有会为 自 己的 客 户在广 泛 的 材料 中 给 出

具 。 其产品涉及精度极高的
一

次性部件资产运营的整个价值链过程 ， 从而确保正确 的建议 ， 还可以 ５ ０ 多位机械加工

和小型零件 、 样品 、 组件 、 夹具和仪表等 ， 了ＫＷ ＳＫ６ １ １ ｅ 始终能够全面撑控质量和的专家和学 员 提供范 围 广 泛 的设备清

具有非常广泛的应用领域 ：

一

家公司需成本 。单 。
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误差在进人下
一个加工步骤之前是不会检

测到的 ， 从而导致额外的成本投人。 此外 ，
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舰外协测量实验室也有悖公司 自力更生？
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简单易用
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为了找到合适的系统 ， 公司对在不

同 的供应商提供的机器上翻 的样品测 Ｊ／ ｆ
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量结果进行了侧的 比较 。 除了高髓 ，

测 试还 包括机器 是 否可 以在温度高于Ｍ—一

」 广

２ １

。

Ｃ 下使用 。 毕竟 ， 机器不是在测量实 逆 ‘丨 ｆ＃ｉｊ
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验室里使用 ’ 而是在有空调的生产车间Ｈ
雖用 。

ｋｗ ｓ 希望测量机直接与生产对■ ‘石 ＿
． ．，

ｖ
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接 ， 无需工件等待测量的过程 。

另外
一个关键的标准是 ：

“

我们非常转轴 。 它能够使探针尽可能以 １ ５

°

的增ＺＥ Ｉ Ｓ ＳＡＣＣＵＲＡ 可以捕获全部所需的尺

注重机器的易 用性 ， 这一点在我们碰到量安装转动 ， 因此总能在与部件相对合适寸 ， 包括半径在 内 ， 同时 因 为从
一

台单

的供应商之间存在巨大差异 ．

＂

Ｈ ｉｌｂｎｅｒ 说的角度定位 。 在复杂的几何形状上几乎可
一

的测量机上获得的结果 比两个或更多

（ 图 ２
） 。 经过深人的考虑 ，

ＫＷ Ｓ 选择了以到达任意位置 ， 而不会破坏精度 。系统 中得 出 的结果更加容 易进行 比较 ，

ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 的 ＡＣＣＵ ＲＡ 桥式测量机 ， 其测所以进
一

步提高了精度 。

量范围为１２００ｍｍｘ９０ １ｍｍ
ｘ９００ｍｍ 。

一台机器拥有一切

配置 ＸＴＲ 传感器 的桥式测量机给承担责任

新型扫描探头ＫＷ Ｓ 带来了许多好处 ： 使公司能够实现自 从 ＫＷ Ｓ 的测量设备使用 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ

只要温度保持恒定 ， 在室 内温度为的精度要求 。 只需配备几种探针且产 品后 ， 几乎很少被质疑测量结果 ， 因

２０
￣

２６ ｔ： 时 ，
Ｚ Ｅ Ｉ Ｓ ＳＡＣＣＵ ＲＡ 坐标测量仅需几种不同的组合 ， 该新型传感器几为很多客户 自 己就使用 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 测量机 ，

机的测量精度为 １ ． ６＋Ｌ／３ ３ ３ｐｍ ， 测量范乎可以对不同工具的所有零部件进行测是 Ｚ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 测量机使他们对测量结果确信

围适用于较大工具的测量 。 ＫＷＳ 作为
一 量 。 而最小探针的直径只有 ０ ． ２ｍｍ

：

“

该不疑 。 鉴于此 ， 因为客户往往不再检测

个试点用 户 ， 为测量机选择了
一

种新型探针能够达到如此的测量精度使我们非我们的产品 ， 按照 Ｈ Ｕｂｎｅｒ 的说法 ， 他认

的扫描探头 。常惊奇 。

”

ＨＵｂｎｅｒ 高兴地说 。为公司现在 比 以往更加责任重大 。 因为

ＺＥ Ｉ Ｓ ＳＡＣＣＵＲＡ 测量机通常配备能现在 ， 从小型复杂的零部件到重达他们不希望 由于他们的
一

个工具不够精

够测量外形和轮廓的扫描探头 ， 不只可以５ ００ｋｇ 的工具设计 ，
ＫＷ Ｓ 的两名 测量技确而使客户 的生产线停工 。 另 外 ， 去外

执行点到点测量 ， 而且进行连续测量也游术人员不仅仅可 以测量所有的工件 ， 而面的测量实验室进行测量已经成为过去 。

刃有余 。 同时 ＸＴＲ 传感器具有集成式旋且可 以在
一

台机器上就能进行所有测量 。 现在可以在
“

家里
”

做到一切 ！
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