
技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

测量

五轴检验
在模具制造过程中的应用

在模具制造过程中 ， 采用五轴检验能够在测量速度和精度方面带来同样的好处吗 ？

测量具有多种特点 的零件时 ， 采问题 ： 采用 五轴检测 能否为他们 的公司度的方法是降低检测速度 。

用 五轴 测量头和探针测量 系统可在检测速度和精度方面带来 同样的好处 。在五轴检验 中 ， 节约时 间 的关键是

以给人们 带来意想不到 的测量结果 。 例必须要能够克服上述这种 限制 。 该技术

如 ， 在测量
一个飞机发动机零件时 ， 其 快速检测的含义 采用 同步化测量头 ， 并在扫描过程 中让

所耗费的时间 已经从原来的 ４ ６ｍ ｉ ｎ 降低采用普通三轴扫描测量法 的主要 限测量机运动 ， 允许测量探针随着零件几

到 ４ ． ５ ｍ ｉｎ
， 而检测 汽车 １ ２ 个阀座和汽制是在非迪卡尔轨道测量 中 ， 任何想要何形状的变化而迅速移动 ， 这样就不会

缸盖导 向 孔所需的时间从原来 的 ３ ０ｍ ｉｎ快速移动大质量坐标测量机 （
ＣＭＭ

） 的企带来动态误差 。 采用 五轴检测 的第二个

减少到不足 ３ｍ ｉｎ 。 在看到这些检测结果图 ， 可能会 因为加速度和减速度而导致优点是 ， 由于其使用 了尖端传感式测量

以后 ， 许多模具制造商提 出 了这样
一

个惯性误差 。 因 此 ， 唯
一

可 以保持测量精探针 ， 因此测量精度有所提高 。

由于五轴加工机床能够使加工头降

低到零件的位置 ， 于是便可使刀具针对
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工件表面的方 向 ， 达到上述 目 标 。 在三

＾ ｈ ：働倾祕ｕ ：

常接近于零件的表面 。 这意 味着在这里

可 以使 用 较短的测量探针 ， 因 此其所获

？ 得的检验精度也相对较高 。
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当 的检 测软 件 ／ 程序 ， 以 支持 新 型探针

＊ 的使 用 ， 扦验证各主要 ＣＭＭ 坐标测 量机

制 造过程 中 所需的 各 种 几何 形状和 自 由

■ 形状 。

Ｍ ｕ ｉＭ ｉ ．

一主—
过程 中 ， 由 于取得 了 相 当 丰 富 的 经验 。

因此 ，
ｃｍｍ 坐标测量机五轴检验所需的

支持探针检测的检验程序用来验证各主要 ＣＭＭ 坐标测量机制造过程中的几何形状和 自 由形状开发从 中 吸取了很多宝贵 的经验 。 由于
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测量臂具有灵敏的伸缩性 ， 测量探针能围探针运动 的监控 。 这一切能够使其在发生很大 的变化 。 因 此 ， 至少也应该对

够不断地改变它们 的方 向 ， 所 以这些测ＣＭＭ 坐标测量机上运行之前进行全面的五轴测量技术进行调研 ， 以确定是否有

量装置能够进行多轴检测 ， 支持其检验检验 ， 并在计算机上进行脱机测试 。 因此 ， 可能增加其测量速度 。

的软件需要有能力处理 由探针所检测 到用 户可 以确信 ， 检验程序将能够安全有凡是制造设计复杂零件的模具制造

的测 量值 。 同样 ， 激光扫描器在这些测效地运行 ， 不会发生任何碰撞 ， 从而导商 ， 和 那些对表面需要特别精密加工的

量臂上的使用 也要求配置适 当 的软件 ， 致探针和零件的损坏 。企业而言 ， 采用 五轴 测量系统可 以获取

以便能够对产生 的大量数据进行处理 。 更多 的测量值 ， 其测量的速度也更为快

这类测量系统可应用五轴检测来处理 由模具的应用捷 ， 从而可以为他们 的客户完成更全面

ＣＭＭ 坐标测量机获取的大量测量数据 。模具制 造商能否像复杂的航空航天的检验报告 。

五轴检验程序的开发也采用 了起初和汽车零件制造商那样从五轴检验方法

用 于支持五 轴加工 的相关 技术 。 同时 ， 中获得同样的好处 ， 将取决于模具的大 模具的整体检验

也使用 了类似的程序驱动五轴运动 ， 由小和复杂程度 。 对于制造大型模具 ， 特对于需要生产带有咬边的零件的企

于在加工系统 中 ， 能够结合采用 经过验别是型腔很深的模具制造商而言 ， 由于业而言 ， 采用这样的测量工具也有很大

证的五轴模拟技术和 防碰撞检测 技术 ， 能够使用 较短的尖端传感式探针 ， 因此的
一

个好处 。 因为三轴 ＣＭＭ坐标测量机只

因 此这种新 的检验软件也从这里吸取 了采用五轴检测方法可 以获得更精确 的测能测量模具 中 的单一元件 ， 当整个模具

不少经验 。 同样 ， 还可 以采用计算机模量结果 。 对于制造小型和 比较简单的模组装 以后 ，
它就无法达到 咬边 区域进行

型来模拟加工工艺 ， 从而开发 了大量的具制造商而言 ， 采用三轴 ＣＭＭ 坐标测量测量 。 而采用五轴方法进行检测 ， 则可

通用型 ＣＭＭ 坐标测量机 ， 以便对整个系机就可 以提供 比较完美 、 合适的检验报以达到模具 的任何测量部位 ， 有利于公

统的操作进行监控 ， 而不只是对零件周告。 但随着应用领域的不 同 ， 也可能会司为客户提供更全面的检验报告 。 ＧＺ３
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