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发动机后方最复杂及昂贵的部件 ： 转向系统加附加的检测参数 。 采取随机抽样方法对

每件测量 １ １ ０ 个特性 ， 在 Ｂ ｉｅ ｌ ｓｋｏＢ ｉａｌａ ， 每
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丄ｍ用子ｘ ｉ ｈｊ 任何参数的偏差都需停止整条产线

以纠正并重复测量并确保一切符合公差要

求 ， 每分钟的停产皆会导致成本增加及由

全天候保持可靠的测量结果 ， 这就是 ＴＲＷ 汽车确保其转向部件质量保此产生较高的质量检测费用 。 负责 Ｂ ｉｅｌｓｋｏ

持在亚微米范闱 内的方法 。 在该汽车供应商的波兰工厂 ， 转向系统生产中使Ｂ ｉａ ｌａ 测量实验室的 Ｔｏｍａｓｚ Ｗａｄｏｎ 解释道 ：

用的三坐标测量机和表面轮廓测量仪必须精确和可靠 。 如果一个工件的数值
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任何工序的异常将导致停产 ， 因此 ， 测

超出公差要求 ， 则整条生产线必须立即停工 ， 而停工就意味着成本迅速升高 。 量机的可靠性至关重要。
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用三坐标测量机与表面轮廓测量仪 。

２ ００ １ Ｔ

^

年 ， 该公司引进一台 Ｚ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ ＰＲ Ｉ ＳＭＯ 。 六一

^

年之后增加
一

台 ，
ｃ— ｅ 工厂的ｉｔ＊Ｉ，

麵 纏
—

实验室前主管 Ｍ ａｃ ｉ ｅ
ｊ
Ｋａｗ ｉ ａｋ 回忆道 ：

“

此

机的高精准及可靠性 口碑迅速传遍整个公 ，醒 ｜＾ 眞＿

成 々 ＴＲＷ錄糾地 Ｋ 他 Ｉ ： ／■ 准 ， Ｉ！ ；
：：驗Ｓ

物 Ｍｍ ｆ １ ９此
 、：：Ｔ^ ＿

今天 ，
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机是 ＴＲＷ 标准设备的
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部分 。 在 ２０ １ ３ 年

和 ２０ １ ４ 年 ， 在 Ｂ ｉ ｅ ｌ ｓｋｏ －Ｂ ｉ ａ ｌ ａ 工厂又安装何形状非常复杂 ， 必须从多个角度进行测量 。 在三坐标测量机上测量车架的 １ １ ０ 个

了两台这样的新设备 ， 这两台高精度测量量 ， 因此转台是
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个很好的解决办法 。
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ＴＲＷ 在 Ｂ ｉ ｅ ｌ ｓｋｏ －软件和服努

们用于随机抽样检查 、 进货检验和样品部Ｂ ｉａ ｌａ 还使用 了三台 ＺＥＩＳＳＳＵＲＦＣＯＭ １ ５００对于测量机的选择来说 ， 与精度和速

件的测量 。
ＰＲＩ ＳＭＯｕ ｌ ｔｒａ 主要用于转向轮 和 ＳＵＲＦＣＯＭ５０００ 表面轮廓测量
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组件的定期随机抽样测量 ， 像车架
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样 ， 有这些测量机 ， 某些工件的生产就不可能管理人员和技术人员来说 ， 也是对所使用测

必须符合特别精确的公差要求 ， 检查工作完成 。
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的直径 、 圆度和形状 ， 以及车架的同轴度是与功能相关的 因 素 ， 特别对于车架坐标测量机上都使用 ＣＡＬＹＰＳＯ 测量软件 ，

度 ， 即旋转轴的合规性 。 ＺＥ Ｉ Ｓ ＳＰＲ Ｉ ＳＭ０
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ｐｍ 的粗糙度的能力 。丝杠或传动装置的测量 ，
也是非常关键的

捕捉部件的整个几何形状 。 在 ＴＲＷ 的波在表面轮廓测 量仪上进行的大多数组成部分 。
ＺＥ ＩＳＳ樹共的售后服务支持 ， 也

兰工厂 ， 转台几乎被用在所有的三坐标测随机抽样测量都不是 由 测量技术人员完是 ＴＲＷ 成功采用 ＺＥＫＳ 测量机的重要因素 ：

量机上 ， 其卓越的性能已经证明了其对公成的 ， 而是 由 加工操作人员完成 ， 加工操和公司的正常生产一样 ， 测量实验室每天

司做出的贡献 。 进行测量时 ， 该机使工件作人员使用专用 的夹具 ， 将工件夹紧带到２４ ｈ 运转 ， 测量机如果出现任何问题 ， 测量

正向旋转至探针 ， 无需操作人员干预 ， 测测试实验室的测量机上 ， 然后他们使用 由技术服务人员必须保证能够随时联系到熟

量实验室经理 Ｗａｄｏｎ 解释说 ：
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