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问题

如果原材料或半精加工工件的放置在一定程度上取决于操作人员的技能和判断，存在人为误

差的可能性就在所难免。这些误差会导致材料出现定位不准确或准直偏差，或者现有特征的定向

错误，从而引起工件偏差，需要返工，甚至报废工件。

在某些情况下，准直或定位不准确可能导致机床撞机，继而造成长时间停机和生产损失。当

加工程序与机床装载的材料不符时，可能会出现这种情况。不符合要求的材料也可能引发类似问

题，工件识别检查和准直的方法同样适用于在加工前检测不符合要求的情况。

复杂、昂贵的夹具虽然可以降低工件或材料装载的变化程度，但某些变化诱因仍可导致装

载误差：操作人员装载不当、切屑、碎屑、毛边和不符合要求的材料，均可影响工件能否按预

定加工过程正确定位。

解决方案

利用工件测头测量原材料（或先前加工的特征），确定工件的特性、工件在机床上的准直情

况，和/或检查不符合要求的材料。利用该结果，将实际测量值与定义的可接受范围进行比较。必

要时中断加工过程，避免出现工件报废或撞机情况；只有当测量值在可接受范围内时，方可继续

加工。
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优点

• 将工件装载到机床上时，减少操作人员失误造成的报废率和撞机情况发生

• 可使用简单、低成本的夹具。这对于小批量/多品种加工制造尤其具有意义

• 发现“特殊原因”，罕见错误，如工件下方切屑、材料不符合要求的情况、或者坯料/工件上的毛边

第二次加工操作前的雷尼绍光栅

读数头本体

夹具上安装的多个读数头本体

案例分析

大批量生产小型光栅本体需要两次加工操作。将已加工工件放入夹具进行第二次操作，取决于先前

加工特征与夹具面之间的面对面接触。

将多个工件装载到各夹具上，并依次进行加工。工件物理尺寸、定向的不确定以及低重量会带来装夹

误差。

放置的准确性受以下变化诱因影响：

• 操作人员的技能和熟练程度

• 工件和夹具的清洁度

• 先前加工工件的毛边

测头用于确定夹具中工件的位置和准直情况。

• 定位不准确可通过调整工件偏置进行修正

• 准直偏差无法修正，需要停止加工过程，让操作人员重新调整工件并重试



示例1：准直情况检查

利用在X = -30和X = +30处测得的两个Y点，沿X轴检查夹具中的工件。与0.1 mm的准直偏差公差

进行比较，如果工件准直偏差大，则停止加工过程。

X = -30 X = 0
X轴

最大0.1 mm

X = 30

对Y1和Y2数据进行逻辑比较。

如果准直超出公差范围（Y1与Y2之间的差值小于-0.1或大于

+0.1），程序跳至Part_OutOfTolerance标签，发出机床报

警，不加工工件。

如果准直在公差范围内，程序跳至Part_ InTolerance标签，进

行加工。

标记为“跳至”某位置且后带G代码的标签用于后续操作：机

床发出报警或加工工件（根据逻辑语句的结果）。

用测头测量一个2点线，确定Y1和Y2。

Inspection Plus增强型工件测量软件程序实例

N10 G65 P9810 X-30.0 Y-10.0 保护定位移至点Y1
N20 G65 P9811 Y0 单面测量点Y1
N30 G65 P9834 存储“特征至特征”数据

N40 G65 P9810 X30.0 保护定位移至Y2
N50 G65 P9811 Y0 单面测量点Y2
N60 G65 P9834 Y0 H0.1 计算Y轴差值。预期偏差0（零）

应用公差0.1
如果超出公差范围，机床会发出报警

N70 继续加工过程

雷尼绍对任何实例代码的使用造成的任何问题或损害概不负责，并建议彻底检查所选测量软件包的输出变量、

备件的可用性和各应用程序的未用变量。

PRODUCTIVITY+™程序实例假设使用ACTIVE EDITOR PRO 1.70.20
INSPECTION PLUS增强型工件测量软件程序实例假设与FANUC类型控制器一起使用

Productivity+™测头软件程序实例



示例2：机床更新

用Y1和Y2的平均值更新G54Y工件偏置。

Productivity+™测头软件程序实例

根据线1中点（Y1/Y2平均值），应用工件坐标系更新。

利用已更新的工件坐标系数据进行加工。

用测头测量工件上的一个2点线。

N10 G65 P9810 X0 Y-10.0 保护移至Y1/Y2中点

N20 G65 P9811 Y0 S1. 单面点Y1
N30 继续加工过程

Inspection Plus增强型工件测量软件程序实例

示例3：定位检查

也可以检查点的绝对位置。在本示例中，与各点的最大位置误差为0.2 mm。

Productivity+™测头软件程序实例

逻辑确定定位是否在公差范围内。

如果定位超出公差范围（Y1或Y2大于0.2或小于-0.2），程序

跳至Part_OutOfTolerance标签。跳过工件，序列跳至程序结

尾。

如果定位在公差范围内，程序跳至Part_ InTolerance标签，进

行加工。

标记为“跳至”某位置且后带G代码的标签用于后续操作：

跳过工件并移至程序结尾，或加工工件（取决于逻辑语句的

结果）。

检测X面上的线，确定Y1和Y2。

N10 G65 P9810 X-30.0 Y-10.0 保护移至点Y1
N20 G65 P9811 Y0 M0.4 单面点Y1

应用实际位置公差0.4
N40 G65 P9810 X30.0 保护移至Y2
N50 G65 P9811 Y0 M0.4 单面点Y2

应用实际位置公差0.4
N60 继续加工过程

Inspection Plus增强型工件测量软件程序实例



示例4：机床旋转更新

测量工件特征，采用围绕Z轴的坐标系旋转。

Productivity+™测头软件程序实例

围绕Z轴，应用旋转更新。

利用已更新的工件坐标系数据，进行加工。

检测工件上的线。

N10 G65 P9810 X0 Y-10.0 保护移至Y1/Y2中点

G65 P9843 Y0 A0 D60. 角度测量，跨距60 mm

G68 X0 Y0 R#139 采用O9843测量循环程序确定的角度，围绕X0 Y0旋转坐标系

N20 继续加工过程

G69 取消旋转

Inspection Plus增强型工件测量软件程序实例
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关于雷尼绍

雷尼绍是世界工程技术领域公认的领导者，在产品开发和制造技术的创新方面享有盛誉。自1973年成立以来，雷尼绍

便致力于为全球不同规模的企业提供创新产品，旨在帮助企业提高生产力、改善产品质量并提供性价比优异的自动化解决

方案。

遍布世界各地的子公司及经销商为用户提供优质服务和技术支持。

产品包括：

• 用于设计、原型制作及产品制造的金属快速成型、真空铸造和微注塑成型技术

• 广泛应用于多个领域的高新材料技术

• 用于高精度线性、角度和旋转位置反馈的编码器系统

• 坐标测量机 (CMM) 与比对仪专用夹具系统

• 用于加工件比对测量的比对仪

• 用于恶劣环境的高速激光扫描系统

• 用于机器性能测量和校准的激光干涉仪与球杆仪

• 用于神经外科的医疗设备

• 用于数控机床工件找正、对刀及检测的测头系统和软件

• 用于材料无损分析的拉曼光谱仪

• 坐标测量机 (CMM) 传感器系统和软件

• 坐标测量机和机床测头专用测针


