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测量

铸就成功
ＡＬＵＬ ＩＮＥ 是一家来 自 丹麦的铝制零部件制造商 ， 他们已经将使用最新的生产技术这

一

理念作为企业经营的原则 ，

并在全球市场上表现出优异 。 为 了保持竞争力和使用最新技术 ， 该家族企业更专注于工艺创新 ， 并定期更新其测量

技术 。
ＡＬＵＬ ＩＮＥ 引进了两台配备 了新的扫描测头的 ＺＥ ＩＳ Ｓ ＡＣＣＵＲＡ三坐标测量机 。这使得ＡＬＵＬ ＩＮＥ不仅成为纳维亚区

域内第一家应用这项技术的公司 ， 而且 Ｕｉ使产品的测量时间减少了７ ０％ 。

文 丨 卡尔蔡司 （上海 ） 管理有限公司
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ｇ的竞争模式甚至可 以追麵上

６０＾ ｆＬ
＇ －

Ａ Ｌ ｌ Ｔ Ｉ Ｍ Ａ Ｓ
ｒ ｉ＾ ｌ＾ Ｒ ｅｎ ｃ＾ １１Ｕ

Ｓ ｃ ｈ ｏｗＪ ｏ ｒ
ｇ
ｅ ｎ ｓ ｅ ｎ ｉ Ｊ Ｊ ．

，
＂

？ Ｉｒｉ？＾ ｜ ｔ ｔ
ｉ
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精密的扬声器 、 假肢和锁芯

每年共有 ｉ ｉ 〇〇
￣

 ｉ ２ 〇〇 万件应用在不ｙＳＢＧＳＳＳ

同领域 ， 大约 ３００ 个不 同 种类 的铝件从

Ａ ＬＵＬ ＩＮＥ 销往世界各地 。 该公司的客户

来 自 医疗技术 、 电信 、 消费 电子 、 国 防 、 油的风险 。量机的性能完全满意 ， 但是他和他的同事

汽车动力和航空航天等行业 。为 了达到最高 的精度要求 ， 并满足们还是决定用新型的机床替换那两台 已

“

我们的大多数客户有
一

个共同点是市场不断增长的需求 ，
Ａ ＬＵＬ ＩＮＥ 定期更经使用 了 １ ２ 年的 ＺＥ Ｉ ＳＳ ＰＲＩＳＭＯ 。

他们对精度要求极高 ， 这是因为许多部件换生产用设备 。
Ｓｃｈｏｗ ｔｏ

ｇ
ｅｎ ｓｅｎ 表示 ：

“

自Ａ ＬＵＬ ＩＮＥ 最 终 选 择 了ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ

终端客户都会看得到 。

”

Ｓ ｃｈ ｏｗ ｈ ｒ
ｇ
ｅｎ ｓ ｅｎ １ ９７ ５ 年 以来 ， 我们

一直使用 ＣＭＣ 机床 ，

ＡＣＣＵＲＡ 桥式测量机 ， 因 为其测量精度

解释说 。 例如 ， 完美无瑕的铝环加工件 ， 而我们 ＣＮＣ 机床的平均运行时间还不到得到 了 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 升级 ， 并且能够连续地扫

用 于配备 了精心镌刻 品牌标志 的高端音五年 。

”

ＡＬＵＬＩＮＥ 有多家全球领先的 中等描工件 ， 而不是捕获单点 。 同时员工们

箱 ， 在批量生产 的产 品 中脱颖而 出 。 精规模企业客户 ， 对测量技术更是设置了严也早已熟悉了 

ＺＥＩＳＳ ＣＡＬＹＰＳＯ测量软件 。

度对于像假肢或 门 的 阀套之类的产 品功格的标准 。

“

凭借我们所配置的测量设备 ， 管理和测量技术人员也希望新的接触式

能有着直接影响 。 例如 ， 如果仅有 ０ ． １ ＿我们希望 比客户做的更好 ， 或者至少在相ＸＴＲ 扫描探头在确保精度的情况下 ， 能

的锁芯直径的加工公差或 圆度不符合要同的技术水平上 。

”

ｈ ｒ
ｇ
ｅｎ ｓｅｎ 说 。 因此在够更加简化并加速几何形状复杂的零件

求 ， 那么就会出现门打不开和关不上或漏２０ １ ３ 年 ， 尽管他们对 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ ＰＲ Ｉ ＳＭＯ 测的质量保证 。 因为探头 中集成了
一个转
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时无需更换测头 。

在过去 ， 每个工件需要花费 ３ ５ｍ ｉ ｎ

来 测量
一

个 阀 套 的 １ ２ ８ 个规定 的特性 。 是非常值得的投资 的 。 然而 ， 在开始转只有 ０ ． ０ １ ｍｍ
。 当

一

个需要进行随机抽样

该 部件必须手 动转动三次 才 能 使 测 头换到 新 的 测 量机 时却造成 了
一些麻烦 。 测量的工件放在实验室测量时 ， 它已经经

捕 捉 到 各个 角 度 的 孔 。 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 专 门 为这 当 然不是 因 为新技术引进而造成的结过了多个生产工序 。 首先在第
一

个工序中

该 工 件 开 发 的 ＸＴＲ 探 头 和 夹 具 ， 使果 ， 而是新 旧机床转换的时机 问题 。 因对其进行挤压 ， 也就是说 ， 通过
一

个模

ＡＬＵＬ ＩＮＥ 能够在确保精度的情况下 ， 大为测量机是生产 中 必不可少的设备 ， 因型对其进行加热和挤压 ， 使铝棒呈现 出

大缩短测量时间 。 Ｓ ｃ ｈ ｏｗｈ ｒ
ｇ
ｅｍ ｅｎ 说 ： 此必须在工厂停产三个星期左右的时间所需的形状 。 在切割成所需的长度以后 ，

“

我们现在测量该工件只需 １ １ｍ ｉ ｎ 而不内全部完成新 旧机床的更替过程 。

“

在这进行钻孔 ， 对连接表面进行铣削 。 随后在

是 ３ ５ｍ ｉ ｎ
， 而且是在

一

次装卡运行 中完么短的时间 内进行新 旧机床转换是
一个坐标测量机上进行随机抽样测量 ， 部件被

成 。 因 为部件不再需要转动 ， 在程序开棘手的事情 。

”

Ｓ ｃｈｏｗ ｈ ｒ
ｇ
ｅｎ ｓｅｎ 说 。阳极氧化进行保护表面 ， 以免受腐蚀和磨

始和审查测量报告的这段时间 内 ， 测量在这三个星期之 内 ， 必须打包 旧 的损 。 测量技术所面临的挑战是 ， 必须从

机还可用 于其他任务 ， 同 时机床完全可机床 ， 同时新的机床必须安装就位 。 然而 ， 各个角度来测量孔的数量 。 因此 ， 操作人

以独立完成整个测量 。

”

这还不是唯
一

的 困难 。 更重要的是在这员不得不三次 中 断机床 ， 通过手动重新

该产 品每年生产 ３ ０ ０００ 件 ， 这一改三周停机时 间结束时 ， 大部分主要部件定位工件 。 目 前的解决方案是应用 ＺＥ Ｉ ＳＳ

善 已经具有相当大的影响 。对于 ＡＬＵＬＩＮＥ的测量程序必须在新 的机床上进行测量ＸＴＲ 扫描探头 ， 它配备了
一

体式旋转轴

来说 ， 另
一

个好处是对工件的扫描可以连运行 。 并且经过 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 专 门培训的测量并可以与工件的专用夹具组合在
一起 。

续进行 。 与单点测量相 比 ， 所带来的优势技术人员能够使用 他们熟悉的相 同 测量

则 是测量技术人员可获得大量有关零件软件 。 然而 ， 为 了 充分利 用 新的测量机Ａ ＬＵＬ ＩＮＥ

几何形状的信息 。 因此 ， 他们可以向 ＣＮＣ和测头 ， 不可能将程序
一

个
一

个地进行铝材料质量轻 、 可 回收 、 无腐蚀性 。

技术人员和工程师提供有价值的反馈 。传送 。

“

即使如此 ， 这个过程还算顺利 。

”

为此 ， 铝件被广泛用于众多行业 ，
包括汽

Ｓ ｃｈｏｗｋ ｒ
ｇｅｎ ｓ ｅｎ 说道 。 到工厂停工结束车 、 医疗技术和消费 电子行业。 自 １ ９６５

棘手的操作 时 ， 新机床和测量程序 已经基本完成转年成立以来 由 Ｌ ｅ ｉ ｆ Ｓ ｃｈｏｗＪ ｏ ｒ
ｇｅ

ｎ ｓ ｅｎ 创建

一

般情况下 ， 这两 台测量机每天运换 ， 并能够为重要的部件运行。 生产如的家族企业 ＡＬＵＬ ＩＮＥ 就
一直专 门从事这

行 ２４ ｈ
。 测量技术人员用它们监控所有铝期按计划启动 。 管理层确定更新技术的种多功能材料的加工 。 如今 ， 该公 司 的

件 的生产启动过程 。 此外 ， 机床 的操作努力和勇气是值得这次投资的 。 １ １ ０ 名 员工在创始人两个儿子的领导下 ，

人员每两个小时进行
一次随机抽样测量 。 从事铝件的开发和制造 。 在距离哥本哈根

测量后 ， 结果被 自动传输至文件中 。测量时间降低 ７０％约 ６０ 公里的 Ｔ０ ｌ ｌ ０ Ｓｅ 公司总部 ， 这家丹麦

根据 Ｓ ｃｈｏｗＪｏ ｒ
ｇｅ

ｎ ｓｅｎ 的说法 ， 对于在 ＡＬＵＬ ＩＮＥ
， 必须对一个门的锁芯公司 自 行完成从设计到成品件的整个生

一

个家族企业来说 ， 引进新的 测量技术的 １ ２ ８ 个特性进行测量 。 每个特性的公差产过程 。 ＣＥ１
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