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测量

测量系统取代阴影检查

对于 Ｋ ｅ ｙ ｓ ｔ ｏ ｎ ｅＰ ｏｗ ｄ ｅ ｒｅ ｄＭ ｅ ｔａ ｌ 公司来说 ， 工具检查耗费时间 ， 且不属于高度可重复性工作 。

为 了解决这个Ｎ题 ， 该公司使川德国耶拿的 Ｔ ８ ０００ＲＣ 自 动通 ；Ｉ】粗糙度和轮廊测量系统 。

文  Ｉ Ｅｍ ｉ ｌ

ｙ 
Ｐ ｒｏ ｂｓ ｔ

公 司转 向 德国耶拿开发的 Ｔ８ ０００ＲＣ 自 努力在这方面开发可重复使用 的测量方

动删粗糙度和轮廓觀雜 。法 。

’ ’

Ｐ ｉ ｃ ｃ ｉ ｒ ｉ ｌ ｌ ｏ 先生说 。 采用 Ａ ｎ ａ ｌ ｙ ｔ ｉ ｋ

“

实 验 室 人 员 必 须 铸造 Ｉ
：ｆｌ 的 每

一Ｔ Ｓ ０ ０ ０ ， 这 家 公 司 现 在 熟 练 地 反 复 测

部分 ， 然后用 光学 比较仪来检查铸件的 量 这 样 － 个 极 小 的 弧 度 ，
这 消 除 了

＊１細 、 外形和尺寸 ， 这将导麵个重要 Ｋ ｅｙ ｓ ｔ ｏｎ ｅ 此前在工具测量方酬信心不

问题 。 首先 ， 铸造材料包括对环境不利足 。

的一些元素 ， 为 了 满足有关规定 ， 需要
“

测量仪器的 Ｒ＆ Ｒ
（重复性和再现

用 额外时间来处理和清理这些元素 ， 而性 ） 更是可 重复 的 ， 运营商对于节省

且 采 用 这 种 方法来 测 量 工具 的 具 体情检查时 间 和 消 除铸造流程感 到 非常满

况 ， 包 括 全 角 、 半 径 、 表面 细节 、 宽意 。

”

Ｐ ｉ ｃ ｃ ｉｄ ｌ ｌ ｏ 说 。
Ｋｅｙ ｓ ｔｏ ｎ ｅ 为 了执行

度和 角 度 非常耗 时 ， 而且不属 于高度应用 而配置的测量站可交互式控制 ， 数

重复性 工 作 。

”

公 司 质保 总 监 Ｄ ｅ ｎ ｎ ｉ ｓ字探测 器能够保持较高 的精确 测 量水

Ｐ ｉ ｃｄ ｒ ｉ ｌ ｌ ｏ说 。平 。

现在 ， 利用德 国耶拿的轮廓 防滑测配有 Ｔ ８ ０ ００ 的 Ｗａ ｖ ｅ ｃ ｏ ｎ ｔ ｏ ｕ ｒＤ ｉ ｇ ｉ ｓ

量 系统 ，
Ｋ ｅ ｙ ｓ ｔ ｏ ｎ ｅ 能 自 动 测 量用 于制探测 系统采用 内置芯片的智 能硬质合金

造 并涂抹金属 汽 车 发动机和 传动 部件探测臂技术 。 根据需要可 以轻松更换探

的工具的 内 外表面 ， 电脑软件 Ａｎ ａ ｌ ｙ ｔ ｉ ｋ测臂 ， 轮廓探测系统能检测 到探测臂是

Ｔ８ ０ ００ 专 门 用 来在生产或在测量室进行否正在工作 ， 能 自 动设置正确 的测量条

轮廓和粗糙度测量 。 模块化设计允许测件。

“

当 测量任务 发生变化时 ， 由 于 测

量站配置扩展 ， 而且能够升级 ， 实现地量不当 、 损坏探针头或工件导致的错误

电脑软件 Ａ ｎ ａ ｌ ｙｔ ｉ ｋ Ｔ８０００ 专 门 用 来在生产或在形 和高级 轮廓测 量 。 系统提供 了 一个的可能性 已不再成为 问 题 。

”

Ｋ ｅ ｙ ｓ ｔ ｏ ｎ ｅ

１ ２ ０ｍｍ 的测量长度 ， 由 于驱动磁条的 说 。

精准定位功能 ， 非常适合用 于不利 的测一旦进行测量 ，
Ｔ ８ ０ ００ 提供的各种

￥于生产精密粉末金属零部件的测量位置 。 粗糙度测量最小分辨率为 １ 或评价功 能 可根据许 多 不 同 参 数输 出 结

量和验证工具是位于宾夕法尼亚２ ｎｍ
， 对于轮廓是 ５ ０ ｎｍ

。果 ， 然后打 印 或上传 到 服务器 。 由 于

州圣玛丽的 Ｋｅｙ ｓ ｔｏｎ ｅＰｏｗ ｄ ｅ ｒｅｄＭ ｅ ｔａ ｌ 公在收购德 国耶拿系统之前 ， 在测量Ｔ ８ ０ ０ ０ 的能力 ， 它们 已大大降低质保费

司在制造业获得成功 的 关键 ， 为 了提高中遇到 的一个重要难题是如何测量 内径用 ， 事实上 ， 该公司 目 前正在考虑为其

可靠性和可重复性 ， 减少工具检查成本 ， 中
一个 １ ５

°

？

２ ０
°

的小 弧 角 。

“

我 们他 电厂也购买 同样的 Ｔ ８ ０００ 。 ＣＺ３

２ ６ＭＭ 现代制造 ？ 冈 能秸刊ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


