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ＸＸ Ｌ 工件的测量已成为可能

工件的尺寸和公差要求之间的差距 日 益增 长 ：
Ｔｈｙ ｓ ｓ ｅ ｎＫ ｒｕ ｐ ｐ

Ｒ ｏ ｔ ｈ ｅＥ ｒ ｄ ｅ 为其客户制造的工件越来越大 ， 而公

差要求却越来越小 。 因此 ， 在德国 Ｌ ｉ ｐ ｐ ｓ ｔ ａ ｄ ｔ 的质量部门最终找到 了
一款精密系统 ， 用 于测量海上工程 、 大型传动

装置及隧道掘进机上使用的长达几米的大型工件 ， 并说服 ＺＥ ＩＳ Ｓ 为 自 己设计了一款Ｚ轴向跨度达 ６ｍ 的三坐标测 量机 。

文 卡尔蔡司 （上海 ） 管理有限公司
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＾ 径 
５ ｍ ， 重 ３ ． ８ １

： 钢环的尺寸确实

令人印象深刻 。 尽管如此 ， 必须在

岑点儿令米的范 ［ ｗ 内 ， 在钢环的指记位置
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的管道和停靠的油轮之 Ｉ

＇

ｎ
］做旋转运动 。 即

使在波 涛汹涌 的海面 丨 ． 这是将油安全
＇

地職 输翻 轮 遞 跳 ， Ｗ

使轴承能够满足这些要求 ，
Ｔｈ

ｙｓ ｓｅｎＫｒｕｐｐ

Ｒｏ ｔｈ ｅＥ ｒｄｅ 对其釆取了严格的质量检查过图 １Ｚ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ ＭＭＺ Ｇ 三坐标测量机正在对工件进行测量

程 ， Ｘ＾

ｔ于直径达到 ５ ｍ 的工件来说 ， 这是

一

项具有挑战性的任务 。

们使用 ２ ｍ
ｘ ２ ｍ 的三坐标测量机完成了大用 ４

？

５ ｍ 的系统进行处理。

”

Ｍ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 说 ，

开天后辛地 部分过程中的随机抽样测量 。 较大型的轴
“

但我们注意到客户要求的零部件越来越

“

无论是海上 ， 还是铲挖掘机或风力承必须使用标准的测量设备进行测量 ， 这大 。 因 此促使我们决定将来购置
一

台 只

涡轮机 ， 我们收到的轴承订单的直径越来是
一

个复杂的过程 ， 测量过程 中不能完全占较小空间 ， 但测量范围达 ６ ｍ 的机器 。

”

越大 ！

”

在德国 Ｌ ｉ

ｐｐ ｓ ｔａｄ ｔ 的 Ｔｈｙｓ ｓｅｎＫｒｕｐｐ排除操作者的错误 。
ＴｈｙｓｓｅｎＫｒ叩ｐ 

Ｒｏｔｈｅ Ｅｒｄｅ最终 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 接受了这个挑 战 。 设计这样

Ｒｏｔｈｅ Ｅｒｄｅ 工厂的质量经理 Ｔｈｏｍａｓ Ｍ ｉ ｌ ｌｅｒ说 ， 决定投资这种新设备 。
一个大的 系统如此棘手的原 因是 因为安

“

在过去 ， 风力涡轮机的轴承为 １ ． ５ ｍ
， 现在Ｍ ｉ ｌ ｌｅｒ 的

一

位同事前往 ＺＥ ＩＳＳ 的展台装探针的桥接部位在测量 台上方横跨 Ｘ

它们 已经发展到 ３
？

４ｍ
， 对准确性的要求进行了 咨询 ：

“

我们需要
一

款三坐标测量轴 ， 就像一座桥一样 ， 这个桥接部分 由
一

也粒提高 。

”

２０ １ ３ 年初 ，
臟ｅｒ 和他的同事机 ，

一

种大型的测量机。

一

开始讨论的是侧的 电机驱动 ， 在 Ｋ方 向上移动 ， 能够

１ ０ ２ＭＭ 现代制造 ？

 １ ５ ３代金雇加工２０ １ ６
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图 ２ Ｚ Ｅ Ｉ ＳＳ ＭＭＺ Ｇ 三坐标测量机的 Ｘ 、 Ｋ 轴均长达 ６ ｍ 图 ３ 装配工人将各个环与滚柱和其他部件组装在一

起 ， 形成
一

个成品轴承

使探针在这个方向上扫描工件 。 该桥接部悉 的是大型工件 的尺寸 ， 不过他们现在Ｒｏ ｔｈｅ Ｅ ｒｄｅ 工厂 ， 钢压首先被切割成钢板 ，

位可以在另
一

侧 由动力驱动 ， 并没有精度还是有很好的练习机会 ， 就是将重达 ｌ 〇 ｔ然后进行打孔。 在超过 ５ ０ （ＴＣ 的温度下 ，

要求 ， 只要有
一

个 ５ ｍ 的宽度移动范 围的钢环挂在链条上 ， 并用起重机移动到测经过 多次轧制 ， 达到近似的尺寸和钢环

即可 。 任何较大型的部件都需要两侧电机量机上 。 因 为探针能够准确识别工件所形状 。 然后 ， 钢环从 Ｄｏ ｒ ｔｍ ｕ ｎ ｄ 被运送至

３区动 ， 并且移动要协调
一致 。处的位置 ， 因此不需要进行精细的调节 。 Ｌ ｉ

ｐｐ ｓｔａｄｔ
。

测量程序
一

旦创建 ， 测量就会 自 动运行 。 ２ ． 在 Ｌ ｉ

ｐｐ
ｓ ｔａｄ ｔ

， 使用特殊的旋转车床 ，

Ｘ 轴向跨度达 ６ ｍ 对于在海上工程中使用的 ５ ｍ 轴承环 ， 仅 钢环被加工成快速定位轴承 ， 该过程从功

协议签署后
一

年 ，
ＺＥ Ｉ ＳＳ 最终安装了需要大约 １ ．５ ｈ 的测量时间 。能表面加工和轮廓加工开始 ， 如滚动件的

这台配有 ６ ｍ的久轴和 ６ ｍ 的 Ｆ轴的 ＺＥ Ｉ ＳＳ 轨道 。

ＭＭＺ Ｇ 测量机 。
Ｔｈ

ｙ ｓｓｅｎＫｒｕ
ｐｐ 

Ｒｏ ｔｈｅ Ｅ ｒｄｅ精度提局 ３ ． 根据快速定位轴承所使用 的位置 ，

同时按照 ＺＥ Ｉ Ｓ Ｓ 的技术要求为该系统做Ｍ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 和他的同事在各种加工工序完可能需要增加齿轮装置 。 根据模块 、 形状

了坚实的地基 。 另 外 ，
Ｌ ｉ

ｐｐ
ｓ ｔ ａ ｄ ｔ 工厂还成以后 ， 使用 ＺＥ Ｉ ＳＳＭＭＺ Ｇ 对工件进行和要求的质量的要求 ， 齿轮装置采用不同

专 门建立了
一

较大的配有空调的测量室 ， 随机抽样测量 ： 齿轮加工后 ， 经过车削加的制造方法 ， 如采用滚齿和插齿 。

能够为多个工件提供足够的空间 ， 在测工
， 再经过精密加工或组装 ， 这

一切都取 ４ ． 为 了转移所产生的较大 的作用 力

量的 ２４ ｈ 之前为它们进行回温 。

“

看到机决于必须检查的工艺质量保证和工件必和压力 ， 环的轨道必须部分进行硬化处

器安装在这里 ， 我们非常兴奋 。

”

测量机须满足的要求 。理。

操作员 Ｅｎ
ｇ

ｉ ｎ Ｙ ｉ ｌ ｄ ｉ ｚ 说 ，

“

我们非常渴望测量机的高精确性也使 Ｔｈ
ｙ
ｓｓｅｎＫｒｕ

ｐｐ ５ ． 在 另
一

步骤 中 ， 进行 钻 孔加工 ，

看到它发挥作用 。

”

事实证明 ，
ＺＥ Ｉ ＳＳ ＭＭＺＲｏ ｔ ｈ ｅＥ ｒｄ ｅ 能够验证齿 轮 的精细 公差 。 在必要的情况下还需加工螺纹 ， 随后用于

Ｇ 的 ＸＸＬ 配置 ， 甚至对大型工件来说 ， 也以前的三坐标测量 不够精确 ， 而且对于将快速定向轴承抒到客户的结构上 。 整个

只使用 了所规定 的 测量不确定度 的大约超过 ２ ｍ 的大工件来说也太小 。

“

能够在加工过程中需要精确的钻孔坐标 、 符合客

６０％ 。 同时由于出现任何不平整时 ， 直径测量机上测量 ６ ｍ 的工件 ， 给我们带来了户和精确的公差要求 、 确保在客户现场或

达几米的钢环容易弯曲 ， 因此测量机配置非常大 的好处 ， 这将帮助我们获取更多施工现场的零部件装配浑然
一

体 。

的花 岗岩测量台可 以完全确保部件保持新 的机遇 。

”

Ｍ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 说 ，

“

在过去 ， 对于 ６ ． 根据轴 承形状 ， 使用 精密的加工

平放的状态 。 Ｔｈ
ｙ

ｓ ｓ ｅ ｎＫ ｒｕ
ｐｐ

Ｒｏ ｔｈ ｅＥ ｒｄ ｅ 来说 ２ ｍ 已经方法 ， 如研磨或硬车削 ， 精确校准两个或

因 为新测量机的使用 势在必然 ， 且是
一个极限 ， 而现在我们 ２ ｍ 的工件其实更多的钢环 。

不允许有过渡期 。 为此 ，
ＺＥ １ Ｓ Ｓ 开发了

一也只能算作是
一

个起始 。

”

 ７ ． 装配工人将各个环与滚柱和其他

种软件接 口 ， 从而保证了现有三名 测量 部件组装在
一

起 ， 形成
一

个成品轴承 ， 这

机操作人员可以继续使用 他们 已 习 惯的从毛坯件到轴承样就形成
一

个由 凸耳 、 支撑和定位环组成

程序 。 而现在测量机操作人 员更需要熟 １ ． 在 Ｄ ｏ ｒ ｔｍ ｕｎ ｄ 的 Ｔｈ
ｙ

ｓ ｓ ｅ ｎＫ ｒ ｕ
ｐ ｐ的滚子轴承 。
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