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加长的探测器必须具备曲弯刚度并

且 彼 此 相 连 。 Ｚｅ ｉ ｓ ｓ Ｔｈ ｅ ｒｍｏ
－

Ｆ ｉ ｔ Ｐ ｒｏ

提供了稳定性和灵活性

测量系统

五位定位螺栓保证测量过程更精确
测量过程必须稳定 、 简单 、 可控一即使需要经常或快速改变要求时 。 测

量人员只用关注少量儿个简单的点便能更准确 、 更高效地控制整个测量过程 。

文 丨 
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－ 业 ４ ． ０ 使之成为可能 ： 生产出个性

化程度很高 的产 品 比如单个产 品

的生产 （批量为 １
） 。 随着消费者对产品

形式要求 的多样化 ， 测量技术长期面临

着新的任务和挑战 。 蔡司工业测量技术

的建造工程师和产品经理 Ａ ｌ ｉｎｅ了解
“

五

位定位螺栓
”

， 其可 以在不增加大量投人

的前提下保证测量过程更加准确高效 。

１ ． 探测 系统可视化搭建与测试 ： 产

品的个性化意味着 ， 不会出 现数月 甚至

几年里在生产 线上 出 现 的零件
一

成 不

变 的情况 。 随着每
一

个新的或改进的零

件的 出 现 ， 测量技术人员们将面临着这

样的挑 战 ， 为不 同 的测量任务挑选或者

研发 出合适的探测器和探测 系统 ， 并实

际在坐标测量仪 （
ＫＭ Ｇ

） 上进行检测 。

单看这些数量庞大的现有探测器就知道

这项工作是费时费力 的 。

探测系统的可视化搭建与测试

如果测量技术人员们把他们 的探测

系统用 Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓ 软件 Ｓ ｔ ｙ ｌ ｕ ｓ 系统 Ｃ ｒ ｅ ａ ｔ ｏ ｒ

进行可视化搭建和 测量 ， 很快他们就能

做 出 判断 ， 现有的测量系统是否能完成

给定的测量任务 。 通过在 Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓＣ ａ ｌ ｙ ｐ
ｓｏ

Ｐ ｌ ａ ｎ ｎ ｅ ｒ 上上传他 们 研 发 的探 测 系 统 ，

不用 终止机器运转 ， 他们就可 以简单地

在 ＣＡＤ 模型上模拟零件 ， 来检测 他们
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探测 系统现如今可以进行可视化搭建和检测 。

这样
一

来测量工程师就确信 ， 他们的创新可以

顺利完成给定生产条件的测量——不会有碍坐

标测量仪的工作

的探测 系统能否顺 利完成给定 的技术条

件的测量 。 因为软件可 以可视化记录用

户所有研发的探测 系统 ， 可 以更快速地

匹配和再订购 。 因为这些也都是全部安

装订购的 ， 所 以不确定 因 素也会降到最

低 。

２ ． 确保探测 系 统 的 稳定性和灵 活

性 ： 零件不容易探测到 的地方可 以通过

长 的探测器 ， 复杂的探测 系统探 测 到 。

为避免测量错误 ， 所使用探测器的加长

不仅必须具备必要的 曲 弯钢度 。 还应在

兼顾理想灵活性的 同时彼此间相互连接

起来 。

一个很好的例子就是 Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓ 的扭

转止动系统 Ｔｈ ｅ ｒｍ ｏ － Ｆ ｉ ｔＰ ｒ ｏ
。 同时还可

以使探测 系统的安装更简便牢 固 。 除此

之外锥适配器还 可 以 提供必要 的灵 活

性 。 他们还可 以通过 ３ 个螺栓的连接很

方便地设置成转动模式 。 这样
一

来探测

系统就兼顾了稳定性和灵活性 。

３ ． 实时温度监控 ： 为 了保障测量仪

器的精确性 ， 生产者要明确环境温度和

理想值之 间 的允许偏差究竟为多大 ， 通

常来说界限值都极其严格 。 企业想要的 ，

是严格 的温度监控 。 温度计测量的不是

很精确并且它不能 自 动推算 出对于评价

测量结果很重要的环境温度梯度值 。 因

此测量技术人员只有在测量之后才有可

能知道是否超过了界限值 。

自动生成环境温度特征

Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓ 的温度检测系统 Ｔｅｍ
ｐ
ａ ｒ 通过

多 个探头实 时检 测 温度 。 此 外还能 自

Ｚｅ ｉ ｓ ｓ Ｔｅｍ ｐ ａ ｒ 通过不同探头获取实时温度 。 如果

有不可信的变化出现 ， 系统会提示使用者

动 生 成环境温度 特征 。 如 果在
一

定 时

间或空间 范 围 内 出 现 了 不可信的偏差 ，

Ｔ ｅｍ ｐ
ａ ｒ 系统会提示使 用 者 ， 从而避免

因 温度所产生 的测量错误 。 之外造成测

量值超出 界限值的原 因 也 比较容易被探

测到 简单看
一

眼 Ｔ ｅ ｍ
ｐ
ａ ｒＣ ｏ ｃ ｋ ｐ ｉ ｔ ｓ

就
一

目 了然 了 。 由 此一来还便于 同 时监

测不 同位置的 多个测量空间 。 不仅如此 ，

使用 Ｔｅｍ
ｐ ａ ｒ

－ Ｃ ｏ ｃ ｋｐ ｉ ｔ 系统还可以轻松

完成数据的分析和对 比 。

４ ． 用 测 试 样 本 保 证 坐 标 测 量 仪

（
ＫＭ Ｓ ） 的准确度 ： 只要厂家

一直测量

同样的零件 ， 有经验的测量技术人员可

以根据 以往的测量值很好地推算 出 ， 他

们 的坐标测量仪的测量值是否可信 。 如

果被检测的零件经常更换 的话 ， 对 比值

就不存在 了 。 这样
一

来测量专家们 出于

质量原 因就不能盲 目 相信他们的测量仪

器 了 ， 而是要确定所需的准确度 。 首先 ，

如果要测量有争议的零件 的话 ， 测试样

本就可 以严格而紧密地帮助监测测量仪

器的精准度 。 这样它们也可 以在产品制

作批量越来越小的情况下为得到正确和

精准 的测量结果奠定基础 。

５ ． 使用 自 动变焦镜头充分获取被测

量区域 ： 这样坐标测量仪可 以抓取相应

的与 测量任务相对应的探测 系统 ， 他们

可 以保存在变焦镜头 中 。 如果要测量复

杂 的 零件 ， 必 须动 用 到 １ ０ 到 １ ５ 个探

测系统 。 传统的变焦镜头把仪器测量 区

域所需 的探测 系统置于前端 。 根据装备

的 情 况使 用 最多 ２ ５％ 的 测量 区域 。 为

了避免这个情况 ， 如果不需要使用探测

系统的时候 ， 使用一个变焦镜头 ， 就像

使用测试样密切检测测量仪器的准确度 ，
提高

了测量过程的安全性

变焦镜头 ， 自 动移 出坐标测量仪的检测 区域 ，

充分利用了现有的检测 区域
”

Ｐ ｒｏ － Ｍ ａｘ
—

样 自 动移 出 测量区域 。 因为

测量专家们运用 了这个附加零件充分获

取了坐标测量仪现有 的测量 区域 ， 同
一

台仪器就可 以测量多种产品 ， 并且不用

重新编程 。 提高 了生产效率 、 保证了产

品多样性缩短了生产周期 。

即使经验非常丰 富 的测量专家们也

应该 了 解
一

下这些定位螺栓—— 就建

造工程师 Ａ ｌ ｉ ｎ ｅ 看来 ， 不是全部的专家

们对他们有认识 。 这是为什么 呢 ？
“

也

许这些测量技术特征还缺少
一

种令人惊

艳的效果
”

， 这位产品研发工程师说到 。

她接着强调到 ：

“

如果用 新技术替换现

有技术 ， 可 以给人们带来惊艳的感受 ，

因为尽管产品种类增多 了 ， 这种新的技

术仍然能更快更精准地完成 既定的测量

任务 。

”
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