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在车床上对长孔进行高精准扫描
一个复杂部件上的 ４ 个长孔就会令

一

家制造服务商伤透脑筋 。 由于迄今为止 ， 尚无法采

用 人们所熟知的 设备来完成这项加工任务 ， 因此必须要寻找到
一种新的技术方案 ， 即

一

款配有

测量探头的车床 。

文 丨 Ｗ ｉ ｎ ｆｒ ｉ ｅｄＷｅ ｉ ｌ ａ ｎ ｄ

于 德 国 黑 森 林 地 带 中 部

■ ？Ａ／＾ Ｏ ｂ ｅ ｒｗ ｏ ｌ ｆａ ｃ ｈ地 区 的Ｋ ａ ｒ ｌ ｈ ｅ ｉ ｎ ｚ

Ｌ ｅ ｈ ｍ ａ ｎ ｎ 公 司 是
一

家 切 削 技 术 服 务

商 。 该家族企业拥有 １ ７ 名 员 工 ， 拥 有

１ ０００ ｍ
２

的厂房 ， 可在其 ２０ 台 高度现代

化的 ＣＮＣ 车铣设备上加工高精密旋转对

３ ６Ｃ３ 现代制造 丨ｔ金圍 ｎｏｉ ２ 〇 ｉ ８ 〇 ２

称部件 。 企业成立至今 已有 ４０ 多年 ， 该

家族企业也 已经 由公司创建者的第二代

子女接管 。
Ｌｅｈｍａｎｎ 公司采用最新技术 ，

承接大小批量生产并实行三班作业 （ 夜

班只安排负责技术支持工作的人员 ） 。 该

传统型家族企业以
“

以完美的精度实现

艺术性切削加工
”

为理念 ， 吸引 了诸如

Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒＨ ａ ｎ ｎ ｉ ｆ ｉ ｎ 公司等
一批国际性跨国

大企业成为其客户 。

高度安全性的测量降低废品率

为 了满足某些工业领域对产品的严

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ 快速封闭耦合部件可以阻止在松解时的爆裂现象 。 其制造过程非常复杂 ， 采用 Ｂ ｌ ｕｍ 公司的

ＴＣ ７６
－

Ｄ ｉｇ ｉ ｌ ｏ
ｇ 型测量探头 ，

可对 ４ 个略呈锥形的长孔进行测量

苛要求 ， 在生产过程 中对部件进行测量

是非常重要的 。 为此 ， 如果把工件从加

工设备上卸下并送到 测量室进行测量 ，

然后对存在的偏差再次进行返工 ， 会增

加 生 产成本 。 而在此期 间 ， 产 品 生产

仍在继续 ， 很快会导致不合格率居高

不下的结果 发生 。 为 了避免此类情况

的发生 ， 位于 Ｇ ｒ ｉｉ ｎ ｋ ｒ ａ ｕ ｔ 地区的 Ｂ ｌ ｕｍ
－

Ｎｏｖｏ ｔ ｅ ｓ ｔ 公司可以提供安全性高的测量

设备 。
Ｋａ ｒ ｌ ｈ ｅ ｉ ｎ ｚＬ ｅ ｈｍ ａｎ ｎ 公司配备的

是 ＴＣ ７６
－ Ｄ ｉ ｇ ｉ ｌ ｏ ｇ 型测量探头 ， 它可 以

完成几乎不可能完成的任务 。

“

复杂程度高的部件 已经列人到我

们需要解决的 日 常议程之 中 。 但是 ， 压

缩空气设备所需 的快速封 闭 耦合件却

令我们伤透 了脑筋 。 经过硬化和涂层

处理 的 易 切 削 钢 、 螺纹 、 孔和 ４ 个 略

呈锥形 的 长孔是这种部件 的 主要组成

部分 ， 而后者则 是整个部件结构 中 的

难点 。

”

Ｋａ ｒ ｌ ｈ ｅ ｉ ｎｚＬｅｈｍａｎｎ 公司总经理

Ｔ ｉｍ ｏＬ ｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ 这样描述全球传动与控

制 及气动技术主导生产商 （ 即 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ

Ｈ ａｎ ｎ ｉ ｆｉ ｎ 公司 ） 的制造项 目 所带来的挑

战 。

在平行度上

最大只允许偏差 ２ ＃ｍ

长孔在平行度上只允许与基准值偏

差 ２
；

ｕｍ
。 否则 ，

Ｐａ ｒｋｅ ｒ
－Ｈ ａｎ ｎ ｉ ｆｉｎ部件的

自 动组装设备将会随即停机 。 此外 ， 当

数值超出 公差范 围时 ， 部件的快速封闭

耦合功能也会失去作用 。 在略呈锥形的

长孔上设有装配好的球体 ， 但它既不可

太过凸 出 ， 也不可掉人到长孔里去 。

通过采用这种设计结构 ，
Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 快

速封闭耦合件可 以避免以往在脱耦时经

常发生的爆裂现象 ， 同时工作人员可实

现单手操作 。 与制造同样严苛的是对长

孔的测量 ，
Ｂ ｌ ｕｍ 公司的 ＴＣ７６－Ｄ ｉ

ｇ
ｉ ｌｏｇ

型测量探头是针对尺寸检验方面 的 唯

一一

种具有 良好经济性的解决方案 。

“

除 了 时间 因 素之外 ， 由 于长孔的

锥形特征所限 ， 在设备之外几乎无法对

部件进行测量 。 因 此 ， 我 们 就产生 了

一种想法 ， 寻找
一

种 可 以把测量功能

直接纳人到 生产流程 中 ， 并 可快速识

别 和挑拣 出 有缺陷部件 的 新型车床设

备 。

”

Ｔ ｉｍ ｏＬ ｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ 回忆说 ，

“

而常规

的测量方法在整体轮廓的三基点或 四基

点扫描和求值的方法 中是无法发挥作用

的 。

”

因 此 ， 他 向车床制造厂商 Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚ ｅ ｎ

公司询 问 ， 是否可以提供
一

种 内置测量

探头 的新组合型车 床设备 ， 来 满 足 其

要求 。

“

该企业的 回答 比我预期来得更

快 ， 他们表示
‘

我们 能做 到 。

’ ”

Ｔ ｉｍ ｏ

Ｌ ｅｈｍ ａ ｎ ｎ 回 忆 道 。 在 ２０ １ ４ 年 斯 图 加

特 ＡＭ Ｂ 展会上 ， 他看到 了包含 Ｂ ｌ ｕｍ －

Ｎ ｏｖｏ ｔｅ ｓ ｔ 公司的 ＴＣ ７６
－Ｄ ｉ ｇ ｉ ｌ ｏｇ 型测量探

头在内 的有关 Ｃ ｉｎ ｃ ｏｍＭ ３ ２ 型设备的实

际运行情况 。 采用这种组合可以实现哪

些功能 ， 对此他充满信心 。

系统在 １Ｓ 内可生成

５００００ 个测量数值

Ｂ ｌ ｕｍ 公司的 ＴＣ ７６
－Ｄ ｉｇ ｉ ｌ ｏ ｇ 型测量

探头与纯数字式测量探头的 区别较大 ，

采用带有探测头的常规测量系统对工件

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 金Ｒ的工 ２ ０ １ ８
－

０ ２
．
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表面进行触摸时 ， 会生 成
一

个开 关信

号 。 另
一方面 ， 以往对扫描偏转量进行

测量和求值而并非是仅仅提供数字输人

和输 出信号的模拟测量探头都非常大且

昂贵 ， 大多也只能在坐标测量设备上看

到 。 而 Ｂ ｌ ｕｍ
－Ｎｏｖｏ ｔ ｅ ｓ ｔ 公司 则针对机床

设备的恶劣应用 条件 ， 开发 出 了集数字

技术和模拟技术于
一

身的 ＴＣ７ ６
－Ｄ ｉ

ｇ
ｉ ｌ ｏ

ｇ

型测量探头 。

“

在评判面或线方面 ， 模拟测量具

有优势 。 此时如果 釆 用
一

种开 关式数

字探头 ， 在测量 长 孔时 又需要达 到 足

够 的分辨率 ， 就必须测量很 多 个点 。

”

Ｂ ｌ ｕｍ －Ｎ ｏ ｖ ｏ ｔ ｅ ｓ ｔＧｍ ｂＨ 公司负责技术营

销的Ｄ ａｖ ｉ ｄＣ ｏｕ ｓ ｉ ｎ ｓ解释说 ，

“

而ＴＣ ７６ －

Ｄ ｉ ｇ ｉ ｌ ｏ ｇ 型测量探头则可以以 ２ｍ ／ｍ ｉ ｎ

的测量速度 ， 从部件表面掠过 ， 并对其

进行扫描 。 该系统在模拟测量数值采集

的基础上 ， 在极短的时间里生成大量的

数据 ， 确切地说是 ５ ０ ０００ 个 ／ｓ
。

”

自 ２０ １ ５ 年 ２ 月 以来 ，
Ｃ ｉｎｃｏｍＭ３２

和 ＴＣ ７６
－Ｄ ｉ ｇ ｉ ｌ ｏ ｇ 项 目 团 队在为 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ

Ｈ ａ ｎ ｎ ｉ ｆｉ ｎ 公司 的批量生产 中工作顺利 。

工作进程 ： 在批量生产之前 ， 把
一

个基

准部件装卡到机床设备上 ， 对长孔的整

个轮廓进行扫描和绘制 。 所测得的样板

外形被储存到求值软件里 。 后续所生产

的批量工件将会与所绘制的工件外形图

进行 比对 ，

一

旦超出 公差范围 ， 即会被

挑拣 出 来 。 由此可 以在切削 流程之后 ，

直接在机床设备上对偏差较小的长孔进

行可靠的检验 。

“

在 机 床 设 备上 的 测 量 可 以带 来

巨 大 的 好 处 。 如 果 都 能 够 像 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ

Ｈ ａｎ ｎ ｉ ｆｉ ｎ 快速封闭耦合件
一

样在辅助生

产 时 间里做此类工作 ， 那就再好不过

了 〇

”

Ｔ ｉｍ ｏＬｅｈｍ ａｎｎ
说道 ０Ｌｅ ｈｍ ａｎｎ公

司 由 此可以实现部件的 １ ００％ 检验 ， 并

可通过采用 求值软件对错误倾 向作出早

期识别 。

通过公差扱限和预警极限

消除错误倾向

在求值软件里 ， 除了公差极限之外 ，

还可 以对预警极限作出 定义 。 此类极限

与求值软件里的部件样板外形及实际扫

描外形
一起 ， 被显示在

一

个示意 图里 。

一旦所扫描的外形超 出 了预警极限的范

围 ， 系统则会输 出
一

个警报信号 。 操作

人员 即可进行早期干预并对切削参数进

行调整 。 由此可 以消除错误倾 向 ， 避免

生产 出 不合格部件 。

ＴＣ７６
－Ｄ ｉ ｇ ｉ ｌ ｏ

ｇ 型测量探头既可安装

在磨床上 ， 也可安装在铣床上 。 由于具

图 ３ 在测量速度为 ２ ｍ ／ｍ ｉ ｎ 时
， 测量探头可以生成 ５ ０ ０００ 个 ／ Ｓ 的测量数值

图４Ｋａ ｒ ｌ ｈｅ ｉ ｎｚ Ｌｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ公 司 总 经 理 Ｔ ｉ ｍｏ

Ｌｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ 说道 ：

“

在制造空压设备 的快速封闭

耦合部件方面
，
我们伤透了脑筋 。

”

备较大的扫描力度 ， 该款测量探头也很

适合用 于工作条件 比较恶劣的车床上。

ＴＣ ７６
－Ｄ ｉｇ ｉ ｌ ｏｇ 型测量探头以非常精确的

方式接近部件并对之进行精密测量 ， 而

不受移动方 向 的影 响 。 其 Ｓ ｈ ａ ｒｋ３ ６０ 型

测量仪 已经获得专利 。

“

无论是冷却剂 ，

还是粘稠 的 油 脂 ， 都不会对可靠 的 测

量数值造成任何不 良 影 响 。 测量探头

以很大的扫描力度穿透冷却剂 。

”

Ｄ ａｖ ｉ ｄ

Ｃｏｕ ｓ ｉ ｎ ｓ 补充说道 。

Ｂ ｌ ｕｍ－ＮＯｖｏ ｔｅ ｓ ｔ／Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚｅｎ设备组合也

可被 用 于 １ ０ ０００
￣

３ ００００ 件产 品 的大

批量生产场合 。生产订单大多来 自 电子 、

过滤技术 、 气动 、 液压 、 连接技术和模

型制造等行业 。 所加工的诸如不锈钢 、

调质钢和 易切削钢及铝材等材料也分布

很广 。

“

此前 ， 我们几乎 已经到 了 不得不

拒绝 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ
－ Ｈ ａ ｎ ｎ ｉ ｆ ｉ ｎ 公司快速封闭耦

合 部件订 单 的地步 。 而 通过对 Ｂ ｌ ｕｍ

测量探头和 Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚ ｅ ｎ 设备的结合使 用 ，

我 们 可 以 很 幸 运地 预 测 ， 我 们 找 到

了
一

种 高效 的 技 术 解决方 案 。

”

Ｔ ｉｍ ｏ

Ｌ ｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ 对此非常满意 ， 同 时对未来

也充满 了信心 。 ｒｘｉ

３ ８Ｅ］
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Ｗ ｌｔＳＨ ｆ ） 卩工２ ０ １ ８
－
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