
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳ ｔ ｕ ｄｙ

测头测量系统

大幅缩短手动干预时间
作为

一

家为不同行业客户供应玻璃纤维制品的专业制造商 ，
Ｅ
ｑｕ ｉｎｏｘ３Ｄ 经常会接到客户发来

的各种复杂和定制产品的生产订单 。 由于在制造流程中 引人 了雷尼绍测头测量系统 ， 这家位于英

国法弗沙姆的公司Ｗ能力在严格的交货期限内准确 、 可靠地满足客卢的独特需求 。

图 １ 在加 工这幅 由 １ ６ 块模型板组成的玻璃纤维顶盖 时 ， 使用
一

部 ＯＭ Ｐ４０ 工件找正测头和
一

台

ＴＳ ２ ７ Ｒ 对刀仪完成设定过程

文 雷尼绍 （上海 ） 贸易有限公司

背景

Ｅｑｕ ｉｎｏｘＰ ｒｏｄｕｃ ｔ ｓ 公司 以生产用于多

种行业的玻璃纤维制 品起家 ， 其产品应

用 于汽车 、 建筑甚至游乐场设备等众多

领域 。 由于生产过程对模具有稳定的需

求 ， 该公司创立了
一

家子公司 Ｅ
ｑ
ｕ ｉｎ ｏ ｘ

３Ｄ 。 这家新公司不断发展壮大 ， 如今可

提供 四 轴数控机 床加 工 、
３Ｄ 扫描 、 逆

向工程 、
ＣＡＤ 设计以及其他与模具制造

无关的工程服务 。

Ｅ ｑｕ ｉｎｏｘ３ Ｄ最新添置的ＸＹＺ １ ０２ ０

立式加工 中心 （
ＶＭ Ｃ

） 配备 了
一

个雷尼

绍 ＯＭ Ｐ４０ 工件找正测头和
一

个 Ｔ Ｓ ２ ７Ｒ

对刀仪 ， 极大地提高 了 公司 的生产率 。

尽管 Ｅ
ｑｕ ｉ ｎｏｘ３Ｄ 能够接受 土 ０ ． １ｍｍ 的

公差 （ 而非严格到 微米级 ） ， 但他们 仍

然认为测头测量系统是对其制造过程的

有益补充 。 由于消费者会直接看到并触

摸到他们生产的玻璃纤维制 品 ， 因 此外

表美观非常关键 。
Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３ Ｄ 的大部

分产品都是分段加工 ， 然后组装在
一

起

的 ， 这意味着精确对准至关重要 。 以往 ，

一个多段式制 品 的抛光 、 装配和整饰即

使不花费几天人工时间 ， 也需要数个小

时才能完成 。 这会给生产过程增加不小

的时间和成本压力 ， 而时间对 Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ

３Ｄ 来说恰恰是一件奢侈 品 。 近期
一

项

５４ＥＩ
现代制造 ．

Ｗ ｌｔＳ圍 Ｄ Ｄ 工 ２ ０ １ ８
－

０ １

交货时间紧迫的工作就是
一

个典型的例

子 。

桃战
“ ‘

意 大 利 之 最
’

嘉 年 华 活 动 的

组 织 者 突 然 找 到 我 们 ， 这 是 一 项 在

Ｃ ａ ｓ ｔ ｅ ｌ ｌ

’

Ａ ｒ
ｑ ｕ ａ ｔ ｏ的Ｅ ｍ ｉ ｌ ｉ ａ

－ Ｒ ｏｍ ａ
ｇ
ｎ ａ

Ｐ ｉ ａ ｃ ｅ ｎ ｚ ａ 举办 的为期两天 的 赛车 狂 欢

节 ， 高潮是
一

场 由产 自意大利的各种超

级跑车 、 超级摩托车和 自行车参加 的爬

山竞赛 。

”

Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３Ｄ 技术总监 Ｄ ａ ｒ ｒ ｅ ｎ

Ｇ ｅ ｏ ｒ
ｇ ｅ 说 ，

“

组织者对我们 的要求是将

一

辆玛莎拉蒂跑车改 装 成一辆概念车

Ｓｕ ｐ ｅ ｒ Ｍ ｏｎｏｐ ｏ
ｓ ｔｏ（超级单座跑车 ） 。

这辆概念车的原型是量产版玛莎拉

蒂 ４２ ０ ０
， 但是组织者使 用 角 磨机拆 除

了软顶棚和挡 风玻璃 。

“

狂欢节的举办

日 期是早已确定好的 ， 此外 ， 某些固定

的工作流程还要 占用
一些时间 ， 因此 留

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ３ １ ６ 块模型板必须精确地装配在
一

起
，
这样才可确保最后的玻璃纤维顶盖形状符合要求 ， 所需要

的手工修整打磨的工作量也能达到最小

给我们的时间 只剩下几周 ， 我们必须在

此期 间为这辆单座跑车的驾 驶舱设计和

制 造全新 的 玻璃纤维顶盖 ， 为这辆车

＿ Ｂ ｒｏｏｋ ｌ ａｎ ｄ ｓ 登台亮相做好准备 ， 届时

会 由 超级名 模及 电视节 目 主持人 Ｊ ｏ ｄ ｉ ｅ

ＫＪ ｄｄ 驾驶它完成首秀 。

”

Ｄ ａ ｒ ｒ ｅｎＧ ｅ ｏ ｒ
ｇ
ｅ

解释说 。

新设计的顶盖从跑车后部延伸 出 来

并覆盖住乘客位 ， 只 留下驾驶员位暴露

在外 。 Ｅｑｕ ｉ ｎ ｏｘ３Ｄ 需要加工 出
一

幅多段

式的玻璃纤维顶盖 ， 这幅顶盖总共 由 １ ６

块模型板组成 。 所有模型板必须精确地

装配在
一起 ， 这样才可确保最后的玻璃

纤维顶盖形状符合要求 ， 所需要的手工

修整打磨的工作量也能达到最小 。

解决方案

Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３Ｄ 使用雷尼绍 ＯＭ Ｐ４０ 工

件找正测头为这 １ ６ 块密度为 ０ ． ７ 的聚氨

酯 （
ＰＵ

） 模型板分别设定各 自 的基准点 。

利用 测头测量系统 ， 为每块模型板设定

基准点大约只需要
一

分钟 。 以前 ， 即使

是简 单设 定 Ｘ 和 Ｋ 轴 的基准点 ， 每条

轴 的设定 时间 也需要 ３
￣

４ ｍ ｉ ｎ
， 而设

定 轴基准点甚至需要多达 ５ｍ ｉｎ
。

雷尼绍测头仅在设定用 时方面就为

Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３Ｄ 节省了大约 ３ｈ 。 考虑到这

项工作时间 紧迫 ， 测量系统对 Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ

３Ｄ 助益颇大 。

“

我们必须连续 １ ０ 天每

天 ２４ ｈ 开动机床 ， 才能按计划 制 作 出

这 幅 顶盖 ， 这意 味着我 们要在午夜来

到车间设定下
一

块模型板 。 雷尼绍测头

能够 自动设定基准点 ， 这为我们帮 了大

忙。

”

ＤａｒｒｅｎＧｅｏｒ
ｇ
ｅ

说道 。

由 于其大 多 数产 品 的 形状是 不规

则 的 ，
Ｅ ｑ ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３Ｄ 还 充分 利 用 雷 尼绍

ＯＭ Ｐ４０ 测 头进行机 内 序后检测 ， 并在

从机床上取下 工件之 前使 用 测 头确认

基 准 点 与 ＣＡＤ 数据是否 匹配 。 同 样 ，

Ｅ ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏ ｘ３Ｄ 使用 雷尼绍 Ｔ Ｓ ２ ７Ｒ 对刀仪

来确认和修改序 中刀 补 。 这为
一

次性精

确加工出 合格工件又上了
一道保险 。

结果

尽 管 通 过 使 用 雷 尼 绍 ＯＭ Ｐ４０ 测

头 ，
Ｅ
ｑ
ｕ ｉ ｎ ｏｘ３ Ｄ 节省的机内加工时间 已

经不少 ， 但将这 １ ６ 块模型板组装成完

整顶盖所节省的时间更为可观 。 Ｄ ａ ｒ ｒ ｅ ｎ

Ｇ ｅｏ ｒ
ｇ
ｅ 曾经估算 ， 对于这种类型和尺寸

的玻璃纤维制品 ， 手工修整打磨的时间

一般需要一到两天 。 多亏初始加工的精

度很高 ， 实际情况是他们几乎不需要对

其进行手工修整 。 这意味着组装工作非

常简单 ， 因 为每个相邻部分都能紧密吻

合 。

“

时间紧迫是这项工作最大的挑战 ，

而 我 们最后 却 提前 １ ２ｈ 交付 了这 幅 经

过整饰和喷漆的跑车顶盖 。 如果没有测

头测量系统 ， 这根本不可能实现 。 在这

个项 目 中 ， 由于时间关系 ， 我们只有
一

次机会来制作这幅顶盖 ， 成品为 ２ ． ４ ｍ
，

包含许多 不规则 的 ３Ｄ 形状 ， 而我们并

没有任何现成的 ＣＡＤ 数据 ， 所有这些

都会让人担心公差 问题 。

”

Ｇ ｅ ｏ ｒ
ｇ
ｅ 解释

说 ，

“

虽 然我们 并不
一

定要将公差严格

规定到微米级 ， 但仍需确保这幅玻璃纤

维顶盖能够严丝合缝地安装到跑车上 。

测 头测量系统给了我们顺利完成工作的

信心 。

”

虽然 Ｅ
ｑｕ

ｉｎｏｘ３Ｄ 公司也采用 ３Ｄ 非

接触式扫描技术来测量工件 ， 但对于某

些小的 内部特征 ， 扫描技术仍具有
一定

的局限性 。 这时 ，
Ｅ
ｑｕ ｉ ｎ ｏｘ３Ｄ 会再

一次

借助雷尼绍 ＯＭ Ｐ４０ 测头来精确设定这

些特征的基准点 。 在对复杂工件进行逆

向工程时 ， 这项功能特别有用 。
Ｅ
ｑ ｕ ｉｎｏｘ

３Ｄ 公司 的最近一个项 目 涉及生产组装

车变速箱的钟形外壳 ， 如果没有雷尼绍

测 头测量系统提供的相 关功能 ， 那么制

造过程将变得十分困难 。 ｍ

Ｈ ｉｔ ？闇Ｄ工 ２ ０ １ ８
－

０ １

．

Ｃｎ 现代制造 ５ ５

图 ２ 顶级名模及赛车手 」 ｏｄ ｉ ｅ Ｋ ｉ ｄ ｄ 在 Ｂｒａｏ ｋ ｌ ａ ｎ ｄ ｓ 揭开这辆超级单座跑车的神秘面纱

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


