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任务      　      三坐标测量机使用与安全注意事项一

1.每天开机前首先检查供气压力达到要求后才能开控制柜：

三联体处压力：0.4Mpa—0.45Mpa（1bar≈0.1Mpa≈14.5psi）

气源的供气压力：≥0.6Mpa

2.当三联体存在水杯中的油水混合物高度超过5mm时需要手动放水。机器的供气压力正常，而三

联体处要离不能调到正常值时，则需要更换滤芯。

3.测量机房的温度保持在20±2℃，相对湿度25～75％。

4.稳压电源的输出电压为220±10V

5.气源的出口温度为20±4℃

6.每天开机前用高织纱纯棉布沾无水酒精清洁三轴导轨面，待导轨面干燥后才能运行机器。严禁

用酒精清洁喷漆表面及RENISHAW光栅尺，请用高织纱纯棉布或沾少量异丙酮清洁RENISHAW光栅

尺。

7.开机顺序为：先开控制柜和计算机，进入测量软件后，再按操作盒上的伺服加电键。

8.每次开机后先回机器零点。回零点前，先将测头移至安全位置，保证测头复位旋转和Z轴向上

运动时无障碍。

9.在拆装测头、测杆时要使用随机提供的专用工具，所使用的测头需要先标定。

10.如果使用LSP-X3/LSP-X5/TP200测头，在手操杆方式下移动轴时，要按下快速键。在接近采

点位置时，要按下慢速键。

11.旋转测头、校验测头、自动更换测头、运行程序等操作时，保证测头路线上无障碍。

12.程序第一次运行时要将速度降低至10～30%并注意运行轨迹是否符合要求。

13.在搬放工件时，先将测头移至安全位置，要注意工件不能磕碰工作台面，特别是机器的导轨

面。

14.长时间不用的钢制标准球，需油封防锈。

15.在使用花岗石工作台上的镶嵌件固定工件时，扭矩不得超过20Nm。

16.如果发现异常情况，请首先记录软件提示的错误信息。传真或电话通知海克斯康，未经指导

和允许请勿擅自进行检查维修。

17.计算机内不要安装任何与三坐标测量机无关的软件，以保证系统的可靠运行。

18.空调应24小时开机，空调的检修时间放在秋天进行，从而保证测量机正常使用。

19.严禁操作人员操作过程中，头部位于Z轴下方。
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20.开机后，首先检查Z轴是否有缓慢上下滑动的现象，如有此现象，请与海克斯康联系。

21.待机和运行过程中，禁止手扶或者倚靠主腿或辅腿。

22.禁止在工作台导轨面上放置任何物品，不要用手直接接触导轨工作面。

23.禁止自行打开外罩或调试机器，否则引起的后果由用户承担。

24.在测量机运行过程中，注意身体的任何部位都不能处于测量机的导轨区或运行范围内。

25.在上下料过程中，按下紧急停止。

26.强烈建议客户每年联系海克斯康做一次年检。

任务      　      三坐标测量机和PC-DMIS软件功能介绍二

一、测量机介绍：

1.1　测量机的分类：

1）固定桥式坐标测量机：精度高、结构稳定、代表机型为ZC机、PMM机。

2）活动桥式测量机：结构刚性好、承重能力大、可完成中型到大型的测量、代表机型：

GLOBAL系列。

3）龙门式坐标测量机：超大型机器，水平轴最大可到数十米。代表机型ALPHA。

1.2　测量机的组成：

测量机机械主体、电器控制柜、计算机、测头与控制软件。

二、PC-DMIS软件功能介绍

2.1　功能介绍：

1）几何量及形位公差测量与评价。

2）智能测量，该软件能自动识别测量特征，减少人机互动操作。

3）通过标准协议（如：IGES、DXF、DES、VDA-FS、ASCII等）与CAD系统实现双向连接。

4）可对轮廓类，薄壁类等特殊工件进行测量与分析。

5）可直接读入理论数模，不需要中间转换，不损失精度。

6）可输出文字，图形分析报告。

7）多视图显示功能。

8）用不同的颜色显示误差曲线的分布。

9）脱机编程：可节省测量时间。

10）仿真运行：保证编制程序的正确性，避免碰撞，减少损失。
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2.2　手操盒按键介绍：

1）JOGMODE：操纵杆模式

2）A：PROBE：侧头方向移动。

3）B：PATR：按工件坐标系移动。

4）C：MACHINE：按机器坐标系移动。

5）SLOW：慢速模式。

6）SHIFT：SHIET按键灯亮时RUN/HODE、LOCK/UNLOCK按键功能有效。

7）PROBE ENABLE：当此按键灯灭时，测头有效，但不记录测点，运行程序，当测头触测时，

测量机不能停止，可能导致损坏测头。（正常工作时，确保次灯亮。）

8）LOCK/UNLOCK：仅用于带有轴锁定系统的老机器。

9）STOP：紧急停止按钮。

10）RUN/HODE：灯灭，程序暂停（HOLE状态），灯亮，程序继续运行。

11）DELPNT：删除DONE之前的测点。

12）X、Y、Z： X、Y、Z轴指示灯。

13）加MOVE点按键。（移动点）

14）DONE：确认键或者执行键。（等于键盘上的END）

15）FEED RATE OVERRIDE：运行速度百分比指示键。

16）ENABLE：用手操杆测量时，需同时按住此键，测量机才能移动。

17）MACHSTART：测量机加点按钮。

注：部分按键由于机器类型不同，可能无效。

2.3　系统的启动与关闭：

启动：

1）打开控制柜电源（此时，操纵盒所有的灯亮，系统进行自检，正确无误后，部分灯灭）。

2）打开计算机进入WINDOWS系统。

3）机器加电（按住操纵盒MACHINE START键2秒以上）。

4）双击PC-DMIS软件快捷图标，进入软件。

5）按软件提示确认。

6）机器回零点。

退出：

1）退出软件（文件—退出）。

2）退出WINDOWS系统。
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3）关闭控制柜电源。

4）关闭计算机。

5）关闭气源。

任务      　      工件检测流程三

1.综合分析图纸：

设计基准：用于建坐标系的元素。

坐标原点：一般通过构造得到。

检测内容：需要测量的元素，以及运用这些元素进行形状位置公差的评价。

其他：工件的摆放方位、需要的测头角度、测针大小和长短。

2.进行工件装夹、校正测头：

插入——硬件定义——测头

3.建立工件坐标系：

手动测量建立坐标系所需的元素 （插入——特征）

利用3-2-1法建立坐标系（插入——坐标系）

4.进行检测项目元素的测量：

自动测量：面、线、点、圆、圆柱、圆锥、多边形等元素。（插入——自动特征）

扫描：开线扫描、闭线扫描、曲面扫描、旋转扫描、UV扫描、截面扫描等。（插入——扫描）

构造元素：构造面、线、点等各类元素以辅助尺寸评价（插入——构造）

5.进行形状位置公差评价：

形状：平面度、直线度、轮廓度、圆度

位置：平行度、垂直度、同心度、同轴度、跳动、倾斜度、对称度。

其他：位置、距离、夹角（插入——尺寸）

6.检测报告：

打印检测报告（文件——打印——文件窗口打印）

打印图形报告（文件——打印——图形窗口打印）



6

互 换 性 与 技测 术量

任务      　      PC-DMIS文件操作四

4.1　新建、打开、关闭、保存、另存

4.1.1　新建文件：

文件——新建：将建立一个新的文件

 

在零件各处输入零件程序名，注意单位、脱机或联机状态的选择，然后点“确定”键。

4.1.2　打开文件：

文件——打开：就是打开一个已存在的程序文件。（程序文件扩展名为“.PRG”）

 

打开已存在的文件，查找文件所存放的路径，选择文件，点击打开。

注意：接口形式是脱机状态，还是联机状态。

4.1.3　文件的关闭和退出：

关闭：就是将当前文件关闭并自动保存在当前目录下。

退出：就是不保存零件程序退出，并有相应的提示信息，根据需要，选择相应的命令。“是”

不保存程序退出。“否”不退出零件程序。
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4.1.4　文件的保存和另存为：

保存：既存盘。

另存为：表示用户可以改变目录和文件名存盘。

4.2　打印

主要用于打印检测或程序报告以及图形报告。

4.2.1　打印报告

分为：

A.编辑窗口打印设置

B.编辑窗口浏览

C.编辑窗口打印

使用该功能可以打印包括零件的图形表示的检验报告，如果要完成该任务，按以下步骤执行：

1）设置输出选项（文件—打印—报告打印设置）

2）编辑打印作业选择

3）选择打印编辑窗口菜单选项

 

使用该对话框通知PC-DMIS将“编辑”窗口的内容发送到指定位置，将其发送打文件生成RTF文

件或PDF文件，RTF需要用WORD打开PDF需要用PDF阅读器打开、打印机或作为DMIS文件输出，或

三种方式任意组合。要实现此目的，请执行以下步骤：
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1）选中文件复选框、打印机复选框、DMIS输出复选框或三个复选框的任意组合。

2）根据上面步骤中所做的选择，相应复选框旁边的特定选项将可用。

3）单击确定按钮（或按ENTER键）。打印选项对话框关闭。

4.2.2　打印图形报告

分为：

A.图形窗口打印设置

B.图形窗口浏览

C.图形窗口打印

PC-DMIS可以将“图形显示” 窗口的当前内容发送到打印机。

如果要完成该任务，按以下步骤执行：

1）设置输出选项

2）浏览打印作业

3）选择打印图形窗口菜单选项。

 

该对话框用于设置打印机和确定各种显示选项。打印机选项区域提供的选项用于确定打印图形

的视图类型。其中包括：

缩放到适合单页：

即将屏幕图形缩放到适合单页纸。

打印可见的屏幕区域：

该选项仅打印当前可见的屏幕区域。如果您放打了某个特征，该特征仅会打印屏幕上显示的部

分而非整个特征。

打印完整视图：

该选项用于打印在“视图设置对话框”里视图布局区域定义的每个视图。例如，如果在“图形

显示”图形中显示零件的Z+视图和Y-视图，PC-DMIS将分别在两页上打印，一页打印Z+视图，一页

打印Y-视图。
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使用当前缩放比例打印完整视图：

该选项类似打印完整视图选项，只是该选项使用当前缩放比例打印。如果放大了某个图像，PC-

DMIS仍将打印整个视图，但是将该图像分在多个页上打印。

绘图标尺复选框：

打印“图形显示”窗口中显示的所有标尺。

打印机设置按钮：访问打印设置对话框。该对话框可以选择纸张大小、纸张方向，并可以访问

其他打印机属性。

打印机设置按钮：

访问打印设置对话框。该对话框可以选择纸张大小、纸张方向，并可以访问其他打印机属性。

4.3　文件的导入、导出：

4.3.1　文件的导入：

就是将外部文件导入到当前件中，被导入的文件格式包括（IGES、DMIS、DXF/DWG、STEP、

VDA）等类型。如果用户软件KEY 包含UG 、PROE 、CATIA 等造型软件选项，通过文件导入，可

以直接读取对应软件下的CAD 文件。例如：PROE造型软件的CAD文件为，*.Part文件，通过文件导

入，可以直接读取该文件，从而将PROE 的PART 文件转化为PC-DMIS的CAD文件。

这里以常规的IGES 格式的CAD 文件为例描述文件的导入过程。通过点击“文件”中的“导

入”，会出现导入数据对话框，选择“数据的类型”，然后选择“文件名”， 再点击“确定”。具

体图示如下：

 

在下一对话框种点击“处理”和“确定”即可。
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4.3.2　测量数据输出（EXPORT）：

就是将测量结果以某一种格式输出导指定的目录中，其对话框和操作可参考文件导入过程，但

需在“坐标系”处选择测量结果在哪一个坐标系下进行转化，然后点击“处理”和“确定”即可。

 

4.4　文件操作：

使用文件操作可以镜像、复制、删除和重命名零件程序文件。

4.4.1　镜像命令：

使用户可以参照X、Y或Z轴创建零件程序的镜像图像副本。要镜像零件程序按以下操作：

1）选择“镜像”选项。将出现以下选择要镜像的零件对话框。

 

2）选择要镜像的零件程序。

3）选择镜像要参照的轴（X轴镜像、Y轴镜像或Z轴镜像选项按钮）。

4）单击“打开”按钮。将镜像零件另存为对话框出现，包含选择镜像的零件程序的文件名。

5）单击“保存”按钮。零件程序将镜像到你指定的目录。
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4.4.2　文件复制：复制命令使用户可以复制与指定零件程序关联的所有文件。

4.4.3　文件重命名：重命名命令使用户可以重命名与指定零件程序关联的所有文件。

4.4.4　文件删除：删除命令使用户可以删除与指定零件程序关联的所有文件。

4.5　程序执行、语言切换：即如何运行测量程序。

4.5.1　执行：要执行整个零件程序中所有标记的命令。

4.5.2　执行特征：

如果仅执行光标处的特征，选择执行特征选项。

PC-DMIS将显示执行模式选项对话框：如果将PC-DMIS设为手动模式（模式＝手动），它将提

示您进行必需的触测。如果将PC-DMIS设为DCC 模式（模式=DCC ） ， 它将根据在对话框中设置的

参数自动移动测头。

4.5.3　从… 处执行：

要恢复以前取消的执行，应使用“从…处执行”菜单选项。

该命令执行列出的特征，直到零件程序结尾。该菜单选项仅在以前使用执行模式选项对话框取

消了执行选项时可用。例如：如果在执行程序的过程中在测量特征CIRI时单击取消按钮。执行自菜

单将可用，以便您从CIRI开始继续检验零件。

4.5.4　从光标处执行：

要从光标的当前位置开始执行零件程序，选择从光标处执行菜单命令。该程序将从光标的当前

位置开始执行零件程序。

4.5.5　执行块：

要执行命令块，首先标记要执行内容，选择执行块菜单命令。PC-DMIS 将只执行所选的命令

块。

4.5.6　语言：

选择语言显示PC-DMIS用户可以使用的语言。要切换到新的语言．只需选择所需的语言。PC-

DMIS 将自动关闭。重新启动后，PC-DMIS将使用新选择的语言运行。

注：在语言之间切换时一定要小心。软件在请求更改语言后会自动关闭。对零件程序所做的任

何更改都不会保存。

4.5.7　退出：

自动保存对文件的修改操作并退出PC-DMIS
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任务      　      编辑菜单：五

编辑菜单主要包括参数设置、编辑窗口和图形窗口的颜色、布局等编辑、模式测量的定义、替

代推测等。

例如：

在测量大小不同的孔时，我们需要更改逼近/回退距离、移动/接触速度等参数；

编辑窗口的背景颜色、字体大小、CAD的颜色、特征的颜色也可以根据用户的需要进行设置；

CAD的删除、特征及尺寸的删除；

当我们的测量特征类型不太明显时，可能会出现误判断得到的特征并不是我们想要的类型，我

们就可通过替代推测进行类型的转换；

对于一些比较有规律的特征，比如分度圆等通过编辑菜单中模式可以使测量变得非常快捷。

5.1　Preferences参数设置：
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5.1.1　设置选项（F5）中的常规参数：

5.1.2　设置选项（F5）中的参数：

 

5.1.2.1　小数位数：

根据客户要求，可能会对小数点的位数有一定的要求。通过此选项就可以定制编辑窗口包括命

令模式和报告模式中的小数点的位数。

5.1.2.2　显示角度：

通过此选项就可以定制编辑窗口包括命令模式和报告模式中角度的显示方式：弧度还是度/分／

秒。

5.1.2.3　角度：

通过此选项就可以定制编辑窗口包括命令模式和报告模式中角度的显示方式：0至± 180°还是0

至360°比如图纸上标的是270°如果使用的是0至±180°结果将是-90°，如果使用的是0 至360°结

果将是270°
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5.2　参数（F10）：

 

参数中可以修改尺寸评价的结果显示方式，测头的触测速度和移动速度、逼近和回退距离等重

要参数。

5.1.4　字体：

通过此选项可以定义状态栏、编辑窗口、图形窗口的字体。

5.1.5　编辑窗口颜色：

通过此选项可以定义编辑窗口的颜色．包括文本颜色、背景色、和尺寸背景色等。

5.1.6　编辑窗口布局：

通过此选项可以定义命令模式和报告模式下编辑窗口的显示内容。主要是方便我们在打印程序

或报告时选择用户想要的内容。

命令模式的定义：

 

1）显示特征表示是否在命令模式下显示测量的元素。

2）显示坐标系表示是否在命令模式下显示坐标系。

3）显示移动表示是否在命令模式下显示移动点。

4）显示注释表示是否在命令模式下显示加入的注释。

5）显示尺寸表示是否在命令模式下显示尺寸评价。

6）显示触测表示是否在命令模式下显示每一个触测点。

7）显示页眉／页脚表示是否在命令模式下显示页眉／页脚。
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8）显示测尖表示是否在命令模式下显示加载测头文件和测尖转换的命令。例：加载测头／500-

38-120测尖/TA0B0柱测尖IJK=0，0，l角度＝0

报告模式的定义：

 

1）仅显示超差表示在报告中仅显示超差的内容。

2） 如果选择该选项，PC-DMIS 将只显示在公差区百分比以外的尺寸公差百分比

将可以编辑，单向公差（只有上公差）允许一个百分比，双向公差（同时具有上公差下公差）允许

上限百分比和下限百分比。

3）显示屏幕捉图表示是否在报告模式下显示：操作／Graphics Display window ／屏幕捉图到报告

命令捕捉到的图形。

5.1.7　设置搜索路径

设置搜索路径菜单选项用于指定PC-DMIS将哪些外部文件用于以下搜索对象：回调（坐标

系）、加载测头（测头文件）、子例程（子程序）三项。

1）搜索当前目录指的是在程序所在的目录中搜索所选对象。

2）搜索指定目录可以通过浏览来定义一个目录，在此目录中搜索所选对象。

3）首先搜索当前目录表示当搜索当前目录和搜索指定目录都被选中时的搜索顺序，选中表示首

先搜索当前目录，否则首先搜索指定目录。

4）搜索对象和程序文件的默认目录都是代PC-DMIS的安装目录。
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Graphics Display window图形显示窗口

 

5.2.1　视图设置

 

1）布局表示在图形窗口中视图的个数及分布如图所选的是第二个，表示两个视图且成上下分

布。

2）视图中的实色表示对CAD 进行实体化。

3）3D 网格表示在图形窗口加入三维网格的显示

4）Z+/Y-表示每个视图的方向。

5）级别表示CAD 的层数。

5.2.2　屏幕颜色

屏幕颜色用于定义图形窗口的背景色、突出显示、3D网格的颜色，一般我们采用默认的颜色。

5.2.3　CAD元素

通过此项可以改变CAD的颜色。

改变CAD的颜色可执行以下步骤：

1）从特征类型中选择您想对CAD 上的哪些特征改变颜色。

2）选中更改颜色 。
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3）单击颜色可以得到颜色对话框，然后从中选择您喜欢的颜色并确认。

4）在图形窗口中按住鼠标左键用线框标记您想改变颜色的CAD。

5）最后点击应用、确定即可。

5.2.4　特征外观

 

1）特征颜色：通过点击特征颜色可以得到颜色对话框供你选择自己喜欢的颜色，然后可以从元

素列表中选择想改变颜色的元素，确定即可。

2）特征显示：特征显示表示元素是否在图形窗口中显示。

3）标号显示：标号显示表示元素的标号是否在图形窗口中显示。

5.2.5　删除

1）所选部分：表示删除编辑窗口中已经选中的程序部分。

2）删除圆9：表示删除程序中最后一个元素，此处圆9为最后一个。

3）CAD元素：表示删除图形窗口中的CAD或其中的一部分，并且弹出对话框可以选择删除CAD

特征的类型，然后可以从图形窗口中CAD上选择想删除的部分。

4）特征：表示删除编辑窗口的特征，并且弹出对话框从列表中选择特征即可。作用同于“所选

部分”。

5）尺寸：表示删除编辑窗口中的尺寸评价结果，方法同于“特征”。

5.3　阵列使用

 编辑——阵列（模式）

阵列只要是用来测量有规律的元素主要以下三种情况：

 

　　

          旋转            　　　　         偏置          　　　　           翻转
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旋转：如图所示6个分度圆将其中的一个围绕中心旋转60°旋转5 次．即可得到其它5个，节省了

的编程时间。

具体步骤如下：

1）将坐标系移动到中心。

2）测量其中的一个圆（或其它类型的特征／尺寸评价／构造特征等）。

3）打开模式命令框，将角度设为60°，偏置次数设为5。

4）从程序中选择要进行旋转的特征／尺寸评价／构造特征，进行复制。

5）在编辑菜单中点击整列粘贴即可创建其它5个圆。

偏置：如图所示沿X轴每隔2mm有个一方槽，我们可以将槽1沿X正向偏置2mm偏置4次即可得到

其它4个槽。

具体步骤如下：

1）测量槽1（ 或其它类型的特征／尺寸评价／构造特征等）。

2）打开模式命令框，将偏置X 轴设为2，偏置次数设为4。

3）从程序中选择要进行偏置的特征／尺寸评价／构造特征，进行复制。

4）在编辑菜单中点击整列粘贴即可创建其它4个槽。

翻转：如图所示圆l 和圆2 关于Y 轴对称，我们可以将圆1 翻转X （翻转X表示YZ坐标不变，将X

坐标取反）即可得到圆2 。

具体步骤如下：

1）测量圆1（或其它类型的特征／尺寸评价／构造特征等）。

2）打开模式命令框，将翻转X选中。

3）从程序中选择要进行翻转的特征／尺寸评价／构造特征，进行复制。

4）在编辑菜单中点击模式粘贴即可创建圆2。

5.4　替代推测

PC-DMIS能自动判断的元素有点、线、面、圆、圆柱、圆锥和球7 种。有时当特征类型不太明确

时会出现误判断，如：一个比较窄的面可能会判断为一条线，这时我们就可以利用替代推测来进行
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特征类型的强制转换。

具体步骤如下：

1）将光标放在被误判断的特征位置。

2）然后单击替代推测类型中您期望的特征类型即可（对于转换得到的特征应将其重新自动运行

一次）。

其它

其它编辑如：复制、剪切、粘贴、全选、查找、替换等同于普通的windows操作。

任务      　      视图菜单：六

视图主要是对为了方便用户对窗口和视图的选择（如图形显示窗口、编

辑窗口等）

我们可以通过视图菜单很容易的在图形窗口、编辑窗口，以及概要模

式、命令模式、报告模式做出选择和切换。

6.1　图形显示窗口、编辑窗口、预览窗口

6.1.1　图形显示窗口

表示是否打开图形显示窗口。

6.1.2　编辑窗口

表示是否打开编辑窗口。

6.1.3　报告窗口（预览窗口）

报告窗口选项可以打开一个窗口，用来在实际接受测量之前预览特征测量的结果。

6.2　测头读出窗口

测头读出窗口是将当前测头位置和触测点的个数进行放大使操作者能够看得更清除，适合于远

距离操作。
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XYZ表示当前测头的位置

宽度表示转台角度

触测表示采的点数

6.3　检测报告

检测报告命令可以将检测报告（*.RTF）文件调入到当前图形窗口中。并可以进行编辑、保存、

打印等操作。

任务      　      硬件定义和测头校验：七

7.1　硬件定义-测头校验

测头校验是三坐标测量机进行零件测量时必不可少的一个重要步骤，目的是要正确得到被测零

件的测量参数。因此使用CMM在检测零件时首先要校验所有的测头系统。

7.1.1　测杆测座测头介绍

1.传感器的螺纹分类（与测杆连接处）：

在选择测杆时应注意传感器与所选连接的测杆的螺纹应一致。

　　螺纹　　 　　M2　　 　　M3　　 　　M4　　 　　M5　　

　　传感器　　

　　TP200　　 　　TP6　　 　　TP7　　 　　SP2　　

　　TP20　　 　　MIP　　 　　SP600　　 　　SP2-1　　

　　TP2　　 　　TP1　　 　　Zeiss and Leitz　　

　　　　注：不同螺纹之间可通过转接座来实现连接。　　　　

2.测杆的种类：

1）球形测杆：是使用最广泛的测杆种类，红宝石的高硬度可保持最小磨损，它的低密度又尽可

能在运动时减少测头的误触发。

2）星形测杆：用于检测零件内腔时用单一杆无法检测到的位置。
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3）陶瓷类半球形测杆：可以只用一个球在X、Y、Z三个方向来测一些较深的缸体，另外这样一

个较打的球可以忽略一些表面的粗糙度。

4）盘形测杆：用来探测零件侧面的凹处、切口和沟

5）柱形测头：用来测薄壁件上的孔、螺纹、丝锥。

6）五方向连接座：用于检测零件内腔用单一杆无法检测到的位置。

7）角度微调关节：通常测座可调整的角度最小刻度为7.5度，当所需角度小于7.5度，可以通过

角度微调关节，安装好测杆调整到所需要的角度。

     　　　 　　　

                                                 1                                     2                              3

　　　 　　　 　　　

                                        4                       5                           6                          7

7.1.2　测头系统的校验

测头校验的目的：

◆计算出测杆上得球心与CMM零点得关系。

◆求得红宝石得有效直径

　　　　

3.测头定义、校验的步骤：

1）从“插入”下拉菜单中选“硬件定义”，进入“测头”选项。

2）在加亮当前的“测头文件”方框中，键入新的文件名。

3）在测头说明窗口加亮“没有测头定义”选项然后点击下拉菜单的箭头。

4）接着测量机现有配置情况在描述窗口中按照“测座至测杆”依次选择相应得配置直到完成全
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部测头系列的连接。

5）选择添加角度—添加所需A、B角度——确定

　　　 　　　　　

       方法1                                  方法2

（添加角度分为下列3种方式）

（方法1）：在各个角得数据框中输入需要得A角、B角然后点击添加角。

（方法2）：应用均匀角度得方法设定角度，设定起始角度、终止角度、增量值然后点击添加

角。（相当于编辑一个小程序进行角度得添加）

（方法3）：在A、B角二维列表框里直接选取所需要得角度。选中后，列表框此位置用红色突

出显示。

 

方法3

◆角度添加完成后选择测量，打开测头对话框，进行测头得校验。

◆设定校验测头参数：设定点数9~12

◆逼近/回退距离：2.45~5mm

◆运动速度：20%~50%

◆校验方式：DCC方式（扫描测头选择DCC+DCC方式）

◆模式类型：校验测尖

◆校验模式：触发测头进行校验选取默认模式：

◆测点数：12 

◆级别数：3
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◆起始角：0

◆终止角：90                               

◆在实际校验之前要定义所用的校验工具，若以前定义过，那么只需在可用工具栏中选用，若

是第一次校验此工具，就应该点添加工具。

打开添加工具对话框，输入工具名称。选择校验工具类型，通常是球。输入柱测尖矢量此矢量

通过支撑杆的中心线，方向为通过标准球向外，若用一树直向上的直线的单球，则典型矢量方向为

0，0，1。若为双标准球，摆放方式如图，其矢量方向如下计算（上面的标准球为主标准球时）

 

　　　　　

添加工具

主标准球支撑矢量方向与X轴方向夹角为135度，则I=COS（135）=-0.707

主标准球支撑矢量方向与Y轴方向夹角为90度，则J=COS（90）=0

主标准球支撑矢量方向与Z轴方向夹角为45度，则I=COS（45）=0.707

在直径/长度方框里：输入标准球直径

点击确认。返回测量测头对话框。

◆当所有选项均选择完毕，点击“测量”

◆PC-DMIS将提问标准球位置是否被移动过诺是首次校验或上次校验后标准球位置被移动过，

选择“是”，如果未移动过，选择“否”

◆手动方式下，在PC-DMIS提示下手动采集校验测头

◆自动方式下，PC-DMIS要求在球垂直方向上测一点按DONE后PC-DMIS将自动进行校验。

◆如果之前选“否”PC-DMIS将直接自动进行校验。

◆校验完成后通过查看对话框上的结果，可以判断校验的精度，校验的精度将直接影响测量精

度。
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任务      　      手动采集元素：八

在PC-DMIS软件里，如果我们想进行工件的基本元素的测量，可直接应用手操杆进行元素

的采集，如：测量一个面，可直接在面上进行触测，当在面上测完3个点后，按操纵盒的确认键

（DONE），PC-DMIS能进行智能判断，判断出你测量的是一个面。

采集元素的方法：

利用手操盒把触头运动到平面的第一点附近，然后降低移动速度使测头与表面接触系统就会自

动记录下采集了1点当采满元素所需要的点后按DONE或键盘上的END软件就会自动判断刚刚采集的

元素并记录下来。

手动采集元素时根据所需采集元素的不同采集点的点数和方法也要有相应的改变如下列表：

圆 均匀采集至少3个点

圆柱 至少2层每层至少3个点

圆锥 至少2层每层至少3个点

球 至少4个点

槽 至少5个点

面 不在一条直线上分布尽可能远的3个

线 沿直线方向采2个点

点 1个点

如图所示：

　　　 　　　

      　　   面                   　　　　　　　　    线               　　　　　　　　         点 

    

　　 　　 　　 　　

     　　   圆       　　　          圆柱          　  圆锥                   球　　                      　槽
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任务      　      坐标系：九

9.1　零件坐标系：

在精确的测量工作中，正确的建立坐标系，与具有精确的测量机，校验好的测头一样重要。由

于我们的工件图纸都是有设计基准的，所有尺寸都是与设计基准相关的，要得到一个正确的检测报

告就必须建立零件坐标系，同时在批量零件的检测过程中，至需要建立好零件坐标系就可以运行程

序，从而更快捷有效。

坐标系的分类：

第一种分类：

1.机器坐标系：表示符号：STARTIUP

2.零件坐标系：表示符号：A0、A1

第二种分类：

1）直角坐标系：应用坐标符号X、Y、Z

2）极坐标系：应用坐标符号A（极角）R（极径）H（深度既Z值）

9.1.1　建立坐标系

建立坐标系有三步，而且需严格按照步骤顺序执行。

1）找正平面，确定第一轴方向。

2）旋转到轴线，确定第二轴方向。

3）设置原点。

9.1.2　建立坐标系的方法：

1.3-2-1法（面-线-点）

适用范围：
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1）没有CAD模型，根据图纸设计基准建立坐标系.

2）有CAD模型时建立指定坐标系。

第一步：在零件上建立和CAD模型完全相同的坐标系。

第二步：点击CAD=PART，使模型和实际零件摆放位置重合

注意：要明确CAD模型的坐标系各个方向和零件特征之间的关系

步骤：

1）首先应手动采集需要的元素（面、线、点）

2）选择“插入”主菜单—选择“坐标系”—进入“新建坐标系”对话框

3）选择特征元素：如平面1用面的矢量方向作为第一轴的方向如Z正，点击“找平”。

4）选择特征元素如：直线1的方向作为坐标系第二轴的方向如X正，点击“旋转”。

5）选择特征元素如：点1，用点的X坐标分量作为坐标系X的零点，然后点击“原点”。

6）用线1的Y坐标分量作为坐标系的Y的零点，然后点击“原点”。

7）用平面1的Z坐标分量作为坐标系的零点，然后点击“原点”。

8）如果有CAD模型，如要执行CAD=PART使CAD坐标与工件坐标系一致。

9）点击确定工件坐标系建立完成。

2.迭代法建立坐标系：

适用范围：

用于找不到明确面、线、点的零件。常用于汽车、飞机的测量。这种方法误差相对较大所以能

不用就不用。

1）选择DCC模式。

2）选择自动创建矢量点。（如果没有数模而有理论值只要输入理论坐标和理论矢量即可，如果

有数模只要在数模上点选即可）

3）重复上述步骤共得到6个矢量点（前3点与后2点垂直最后一点与前5点相互垂直，类似与面、

线、点）

4）将光标移到DCC模式后面用键盘CTRL+U从光标处运行程序，让测量机自动在工件上采点。
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5）在新建坐标系对话框中选择迭代法。

6）选择矢量方向一致的前3个点，点击“选择”按钮用于找平。

7）选择4、5点，点击选择按钮用于旋转。

8）选择“最后一点”，点击“选择用于原点”。

9）选择“一次全部测量”。

10）设定点目标半径（不能小于0.5mm）

11）选择“确定”按钮，软件会将测定数据“最佳拟合”到标称值，并提示“是否立即测量所

有迭代法建立坐标系的特征”回答“是”软件将每测一点，提示一次，接着软件检测每一点与标称

值的距离，如果数值大于“点目标半径”里指定的量，软件将要求重新测量，直至全部测定点都在

“公差”范围之内。

12）确定

注意：迭代法不要精建也不要CAD=工件

9.1.3　坐标系的粗建与精建

粗建：在手动模式下采集所需要的元素，在坐标系建立对话框中建立坐标系即可。

精建：在粗建后使用DCC模式重复采集粗建的元素然后在建立坐标系即可。需要注意的是当运

行程序的时候DCC模式下的程序将自动运行，PC-DMIS中自动运行时点与点之间走的是最短距离的

直线而不会考虑其中是不是有障碍。为了避免碰撞需要插入移动点起一个转折的作用，移动点的插

入方法是需要加点的时候走到希望移动点所在的位置，点手操盒上的PRINT即可。

9.2　坐标系的修改方法：

1.坐标系的平移和旋转：

坐标系平移：

1）在“坐标系建立”对话框中。

2）选择需要平移坐标轴。

3）在偏置距离的方框立输入偏置的距离。
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4）点击“原点”。

坐标系的旋转：

既围绕着某个坐标轴旋转一定的角度，从而得到一个新的坐标系。旋转角度正负的确定由右手

螺旋法则判定：拇指指向绕着的轴的正方向，顺着四指旋转的方向角度为正，反之为负。

操作步骤：

1）选择需要旋转的坐标轴。

2）输入旋转的角度。建立坐标系。

3）点击旋转。

保存坐标系：

保存坐标系选项用于将当前坐标系保存到外部文件中，以供其他零件程序回调。

保存坐标系步骤：

1）从菜单栏中选择保存坐标系。此时显示保存坐标系对话框。

2）在文件名框中键入坐标系名称。

3）选择英寸或毫米选项，以英寸或毫米为单位保存坐标系。所有坐标系的默认测量单位都将为

其创建坐标系的零件程序所使用的测量单位，如果要在其他零件程序中使用坐标系，不必将该坐标

系的测量单位另存为新零件程序的单位类型。坐标系将自动转换为与新坐标系相同的单位。（参照

回调）

4）单击确定按钮。

回调坐标系：

回调按钮用于回调先前在当前程序（内部坐标系）或其他零件程序（外部坐标系）中创建的坐

标系。此命令智能在键坐标系块之外插入。

在将坐标系回调到其他零件程序之前，必须使用保存坐标系菜单选项将其保存。

如果回调的坐标系用不同于当前零件程序的测量单位保存，坐标系单位将自动转换为当前零件

程序的测量单位。

步骤：

1）访问回调菜单选项（或访问坐标系功能对话框，然后点击“回调”按钮）。选择坐标系，选

择框出现。

2）键入已保存的15（或更少）个字符的坐标系标识，或使用下拉列表选择所需要的坐标系。

3）点击确定。PC-DMIS在“编辑”窗口中插入“回调/坐标系”命令。

拟合坐标系：

用于拟合两个坐标系。通过此选项，可以实现以下功能：
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1）更改零件的位置或方位，同时保留先前的尺寸信息。

2）如果零件在检测过程中出现意外的碰撞或移动，可以重新找正零件并保存先前的测定数据。

步骤：

1）测量新的坐标系特征。原点必须和旧坐标系相同，轴的方向必须与所拟合的坐标系的轴相

同。为了便于理解，可以想象在移动零件之前，起始原点和轴的箭头都粘在了零件上。新坐标系相

对于零件将原点和轴的箭头放置在相同的位置。

2）选择拟合坐标系菜单选项。拟合坐标系对话框出现。

3）在拟合坐标系列表中，选择新坐标系。

4）在与坐标系列表中，选择旧坐标系。

5）单击确定。

任务      　      自动测量：十

当对一个工件进行形位公差检测时，首先要进行必要的基本元素的测量，它包括点、线、面、

圆、圆柱、圆锥、椭圆、槽、曲线、曲面等。元素测量的精确与否，直接影响到公差评价的结果，

因此如何进行基本元素的测量，以及在测量过程中应注意哪些问题将非常重要。

素测量应遁寻的原则：

1）法矢方向触测原则：

测量时，尽量按着测点的法矢方向进行测量。

2）测点分布原则：

测量时，最大包容被测元素的有效范围。

测量某些元素时，需要选择工作平面。

10.1　矢量的概念：

矢量是一种对方向的数学描述方式，在测量机种被用来确定按什么方向驱动才能垂直于表面或

被测元素。

坐标用X、Y、Z来定义它的位置，矢量用I、J、K来定义它的方向，这样两者不至于混淆。“I”

代表X方向：“J”代表Y方向：“K”代表Z方向。I、J、K值定义了一个特定矢量各项比例值。

X正矢量的I、J、K为1，0，0

X负矢量的I、J、K为-1，0，0

Y正矢量的I、J、K为0，1，0

Y负矢量的I、J、K为0，-1，0
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Z正矢量的I、J、K为0，0，1

Z负矢量的I、J、K为0，0，-1

矢量可以用一个段部带箭头的线来表示，其箭头方向定义了其指向。

10.2　I、J、K值的意义：

当有一个矢量表达式，I、J、K的量值是从1到-1，第一个数I代表了该矢量与X轴夹角的余弦

值，第二个数J代表了该矢量与Y轴夹角的余弦值，第三个数K代表了该矢量与Z轴夹角的余弦值。

矢量与+X轴夹角为45°，余弦值为0.707

矢量与+Y轴夹角为0°，余弦值为0

矢量与+Z轴夹角为45°，余弦值为0.707

此矢量的I、J、K为0.707，0，0.707

矢量方向的重要的用途之一是用于侧头补偿，软件沿此方向来补偿点，在DCC控制下，表面采

点应按所接触表面法矢的相反方向进行补偿，如果不这样做，将很难肯定侧头在哪一点与被测表面

接触，造成了所谓的“余弦”误差。

10.3　工作平面：

工作平面是一个视图平面，你工作时冲这个视图平面往外看。若你在上平面工作，那么就是在
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“Z正”平面上工作“若你测量的元素是在右侧面，那么就是在”X正“工作平面工作。这样的选

择是十分重要的，特别对于用极坐标表达零件尺寸时，PC-DMIS通过选择工作片面来定该平面的零

度。

10.4　自动测量元素的方法：

插入——特征——自动

特征元素的测量可以通过手动方式或自动方式来实现，手动方式是指在自动特征的相应菜单里

通过下列三种方式获得测量元素的理论参数进行自动测量”

方法一：鼠标点取CAD上的特征元素。

方法二：通过键盘输入该元素的理论数据。

方法三：根据屏幕左下角状态栏的提示，手动测量该元素获得理论数据，然后（CTRL+E）执行

该元素进行自动测量。

注意：测量外圆锥时其法线矢量K的值为负。

测量钣金件或易变形零件的平面元素如：圆时要打开样例点。

测量圆柱、圆锥、球时。一定要打开圆弧移动开关否则有时会发生碰撞。



32

互 换 性 与 技测 术量

任务      　      　尺寸评价：十一

形位公差包括形状公差和位置公差。形状公差指的是单一实际要素形状所允许的变动量，包括

直线度、平面度、圆度（圆柱度、球面度、圆锥度）、除有基准的轮廓：位置公差是指关联实际要

素的方向或位置对基准所允许的变动量包括平行度、垂直度、倾斜度、同心度、同轴度、对称度、

位置度、跳动，加上PC-DMIS求特征的位置、距离、夹角和键入共16项。

步骤：

1）插入——尺寸

2）选择你所需要的形位公差。

3）选择需要评价的元素。

4）根据图纸要求选择相关基准输入相关参数（如上偏差、下偏差、标称值）。

5）选择单位。

6）点击创建就可以在报考窗口中得到评价结果 。

　　　　

注：坐标位置、距离半径、直径、角度、矢量、长度等都包含于“位置”中。

在评价圆的距离是注意“加半径”“减半径”“无半径”的区别。

   

　　　 　　　

            　　　　加半径                      　　　　　   减半径        　　　　　　　　　   无半径
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任务      　      　构造元素：十二

当不可能对所需元素（例如两个面的相交线）进行触测时，应使用构造功能。该菜单中的项目

允许你利用现有特征（已经触测过或已构造除的特征）来创建特征（点、直线、圆等）。

要构造特征，可以在对话框或“编辑”窗口中选择。

 

　　

步骤：

1）选择需要构造的元素。

2）在构造对话框中（右图）选择需要用到的元素。

3）选择构造规则（如最佳拟合、最佳拟合重新补偿等）。

4）创建。

注：最佳拟合常用于直线和平面，最佳拟合重新补偿常用于曲线和曲面。当需要偏置一个面的

时候不能直接偏置面的本身，而是要选择组成面的元素，比如说先采集这个面上的3个点，当要偏置

这个面的时候在构造对话框里选择这3个点来进行偏置。

相关选项：

相交：在两个线性属性特征（如：直线、圆柱）的交叉处。

原点：在坐标系原点处。

垂射：第一个特征的质心垂直投影到第二个直线属性特征上。

套用：在输入特征的质心处。

中点：在输入两个元素的质心之间。

隅角点：在三个平面的交叉处。

射影：将第一个输入特征投影到第二个输入的面上（或工作平面上）。

刺穿点：在特征1穿刺特征2曲面处构造点，选择顺序很重要而且第二个元素可以为面、主体、
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椎体、圆、球体。

偏置：在所选元素的X、Y、Z偏置处构造。

翻转：构造一个矢量相反的元素。

扫描段圆/直线：由开放路径或闭合路径扫描的一部分构造圆或直线。

椎体圆：在输入椎体的指定直径或高度处构造圆。

最佳拟合：利用输入特征经过补偿后的值构造。

最佳拟合重新补偿：用输入特征的未补偿值来拟合一个元素，然后再对其补偿。

2D线：表示将利用输入特征构造一条2维直线。

3D线：表示将利用输入特征构造一条3维直线。

任务      　      　扫描：十三

零件扫描是指用测头在零件上通过不同的触测方式，采集零件表面数据信息，用于分析或CAD

建模，在进行零件扫描时数据的采集方式，由所使用的测头来决定。

13.1　扫描的类型：

接触式触发扫描（可用测头包括TP2、TP20、T9200和TP7）

进行数据扫描时是点触发扫描，也就是说，每测一点就要离开工件表面，按照一定的算法逐点

扫描。

接触式连续扫描（可用测头包括SP600）

在进行数据扫描时测头始终接触零件表面，软件控制采点，采点密度由扫描速度和取点密度所

决定。相对于触发式扫描而言，这种扫描效率要高。

非接触式扫描（可用测头包括OTP6）

扫描时测头并不接触零件表面，是离工件36mm至42mm的距离范围内对工件进行扫描并采集零

件数据。对一些软体类，且精度要求不高的零件，可以采用这种扫描。

非接触式连续扫描（可用测头包括OTP3M）

扫描时测头是在离零件60mm的位置对零件进行连续性的宽度为70mm的光带扫描采集零件数据 

13.2.1　扫描方法：

开线扫描：

根据需要，有时需要对零件的某一截面中的某一段曲线进行扫描。然后分析它的曲线轮廓误

差，有时需要对零件进行测绘和CAD造型，在这种情况下，要通过开线扫描方式来完成对零件表面
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的扫描。具体操作过程如下：

1）更具所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相对的零件坐标系。

3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度、扫描密度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择“扫描”

6）从中选择“开放路径”如右图 

7）设置扫描的“起始点”“方向点”“终止点”坐标信息。

8）扫描数据的获取方式（直线、变量）

9）设置最大增量。

10）边界参数。

11）检查起始矢量、剖面矢量、终止矢量、平面矢量。

12）如果有CAD模型，需选择“查找标称值”

13）根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”。

14）设置扫面后的数据输出形式（单点、点集）

15）点击生成路径。

16）创建 

有关参数含义：

边界点：用于定义扫描的边界，PC-DMIS允许键入、测量点或使用CAD数据。

触测类型：“触测类型”列表用于选择将要进行的触测类型。如果需要进行矢量触测，请从

触测类型列表中选择“矢量”。同样，为曲面触测和棱触测选择所需的选项。当使用曲面或棱触测

时，必须为样例触测、永久触测、间隙、深度和缩进等额外的参数输入值。并非所有扫描都支持这

四种触测类型。例如，片区扫描仅支持矢量和曲面触测。
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各种矢量：

起始矢量：用来在扫描过程中进行第一次接触的矢量。 

终止矢量：扫描终点处的逼近矢量。 

切割矢量：切割矢量是起始矢量与起点及终点间直线的差积。在扫描过程中，测头将停留在此

平而面上。

方向矢量：方向矢量用于开始扫描，并且是从起点到方向点的矢量。

方向1方法：

直线：PC-DMIS根据设定增量和最后两个测定测点来确定每一次触测。测头的逼近方向垂直于

最后两个测定测点之间的直线。测头将停留在切割平面上。PC-DMIS将从第一个边界点开始，以设

定增量连续采点，然后在遇到终止边界点时停止。

 

体轴：PC-DMIS将沿着当前零件的坐标系统以设定增量采点。测头的逼近方向垂直于指定轴。

测头将停留在切割平面上。逼近矢量将垂直于所选轴并位于切割平面上。体轴方法使用的逼近方向

与每一次触测的逼近方向相同（与直线方法不同，直线方法会将逼近方向调整到垂直于先前两个测

点之间的直线）。

 

变量：利用变量方法，可以设置特定的最大和最小角度以及将用来确定PC-DMIS的触测位置的

增量值。测头的逼近方向垂直于最后两个测定测点之间的直线。

 

输入将用于确定测点间增量的最大和最小值。同时，必须为最大和最小角度输入所需值。PC-

DMIS将使用最小增量采三个点。然后，它将测量测点1-2 和测点2-3 之间的夹角。
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1）如果测定角度在定义的最大和最小值之间，PC-DMIS将继续以当前增量采点。

2）如果角度大于最大值，PC-DMIS将清除最后一个测点，然后使用当前增量值的四分之一重新

测量该测点。

3）如果角度小于最小值，PC-DMIS将以最小增量值采点。

PC-DMIS将重新测量最新的测点和先前两个测点之间的角度。然后，它将连续清除最后一个测

点，将增量值减小为当前增量的四分之一，直至测定角度处于定义范围，或达到增量的最小值。

如果测定角度小于最小角度，PC-DMIS将以两倍的增录进行下一次触测。（如果测定角度大

于最大增量值，它将以最大增量采点。）PC-DMIS将重新测量最新的测点和先前两个测点之间的角

度；然后，它将连续将当前增量值加倍，直至测定角度处于定义范围，或达到最大增量值。

13.2.2　闭线扫描：

根据需要，有时需要对零件上的某一闭合截面曲线进行扫描测量，然后分析它的曲线轮廓误

差，有时需要对零件进行测绘和CAD造型。这种情况下，要通过闭曲线扫描方式完成对零件表面数

据的采集，具体操作过程如下：

1）更具所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相对的零件坐标系。

3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度、扫描密度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择“扫描”

6）设置“起始点”和“方向点”。

7）设置最大增量。

8）边界参数。

9）检查起始矢量、剖面矢量、终止矢量、平面矢量。

10）如果有CAD模型，需选择“查找标称值”
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11）根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”。

12）设置扫面后的数据输出形式（单点、点集）

13）点击生成路径。

14）创建

13.2.3　曲面扫描：

根据需要，有时需要对零件上的某一曲面块进行扫描测量，从而分析它的曲面轮廓误差，或进

行零件测绘来获取测量数据，进而实现CAD的造型。在这种情况下，要通过曲面扫描来完成，具体

过程如下：

1）更具所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相对的零件坐标系。

3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度、扫描密度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择“扫描”

6）设定“起始点”“和”方向点“以及其所包含曲面的边界点的信息。

7）设置最大增量。

8）边界参数。

9）检查起始矢量、剖面矢量、终止矢量、平面矢量。

10）如果有CAD模型，需选择“查找标称值”

11）根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”。

12）设置扫面后的数据输出形式（单点、点集）

13）点击生成路径。

14）创建
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13.2.4　旋转扫描：

旋转扫描将从指定点以指定半径绕该点扫描曲面。即使曲面改变，半径也保持不变。该过程使

用测量弧的起点和终点，此外，还包括定义从起点到终点的方向的方向点。具体操作过程如下：

1）更具所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相对的零件坐标系。

3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度、扫描密度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择“扫描”

6）设置旋转中心和旋转半径。

7）设置最大增量。

8）边界参数。

9）检查起始矢量、剖面矢量、终止矢量、平面矢量。

10）如果有CAD模型，需选择“查找标称值”

11）根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”。

12）设置扫面后的数据输出形式（单点、点集）

13）点击生成路径。

14）创建。

13.2.5　截面扫描：

根据需要，有时需要对具有CAD模型的零件上的某一截面中的某一带有孔或槽的曲线进行扫描

测量，遇到孔时自动跳过，对扫描的数据，分析它的曲面轮廓误差。在这种情况下，要通过截面扫

描来完成。具体操作过程如下：

1）根据所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相应的零件坐标系。
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3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择扫描。

6）从中选择“截面扫描”

7）设置扫描的“起始”“方向”和“终止”点的信息。

8）然后执行切割CAD。

9）选择扫描数据的获取方式（扫描直线、体轴或变量）

10）设置“最大增量”

11）边界参数（边界=1）

12）检查初始矢量剖面矢量、终止矢量、平面矢量。

13）需选择“查找标称值”

14）并根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”

15）设置扫描后的数据输出形式（单点、点集）

16）最后单击“创建”，进行扫描。 

13.2.6　周边扫描：

根据需要，有时需要对具有CAD模型的零件上的边界进行扫描测量，对扫描的数据，分析它的

虚线轮廓误差，在这种情况下，要通过周边扫描来完成。

1）根据所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相应的零件坐标系。

3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）从插入菜单中选择扫描。

6）从中选择“周边扫描”设置扫描的“起始”“方向”和“终止”点的信息。
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7）然后设置CAD公差。

8）设置“偏置”

9）设置“偏置公差”

10）选择扫描数据的获取方式（扫描直线、体轴或变量）

11）设置“最大增量”

12）执行“计算边界”

13）需选择“查找标称值”

14）并根据扫描测头类型的不同选择“标称值”、“重新学习”

15）设置扫描后的数据输出形式（单点、点集）

16）最后单击“创建”，进行扫描

13.2.7　UV扫描：

通过UV扫描选项卡可以很容易扫描已知CAD模型的任意曲面上的各行点（与曲面扫描类似），

该扫描不需要过多的设置，因为它使用CAD模型定义的UV空间。

1）根据所用的扫描测头，将其正确定义并校正。

2）根据零件要求，建立相应的零件坐标系。
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3）设置扫描参数如：逼近、回退距离、扫描速度等参数。

4）将测量模式转换为DCC模式。

5）将CAD模型设为立体模式。

6）从插入菜单中选择扫描。

7）从中选择“UV扫描”

8）在该对话框打开的情况下，单击CAD选择要执行扫描的曲面。PC-DMIS会突出显示该曲面，

并在CAD模型上显示U和V，指示每个轴的方向，在曲面上单击的位置同时指示UV扫描的开始位置。

9）在选项卡的UV扫描设置区域，键入U和V方向的测点数。

10）键入扫描的起始和终止位置，注意，UV空间使用0.0到1.0之间的数字代表整个曲面。所以

0.0，0.0在1.0，1.0的对角线位置。

11）从触测类型列表中选择扫描应生成的测点数，您可以选择矢量或曲面。

12）根据需要修改任意其他选项。

13）选择生成按钮，在“图形显示”窗口中的CAD模型上生成扫描的预览。PC-DMIS将在CAD

模型上绘制应触测的位置。您会注意刀，UV扫描自动跳过沿曲面方向的任何障碍孔。

14）根据需要修改扫描

15）单击“创建”按钮。PC-DMIS在“编辑”窗口中插入扫描，并在“图形显示”窗口的模型

曲面上绘制测头经过的路径。

任务      　      　自动更换架：十四

使用方法：

1）要使用更换架上原有的测针时，把光标放在编辑栏中测头名字后面。

2）在工具栏中选择需要的测头。

3）这时原来编辑窗口中测头的名字变成了需要更换的测头名称，这时按（CTRL+E）执行一遍

此元素。

4）这时测量机开始自动更换测头，注意这时使用50%的速度。

5）如果要更换更换架上现有测针规格以外的测针时。

6）先让测量机自动把需要更换的测针更换出来，然后手动更换成需要的测针。把光标移到编辑

窗口中测头名字后面按F9把其中的测针规格换成新的规格。点击“确定”之后重新校验。

7）编辑——参数设置——更换架——校验——测头架单槽校验——点击“校验”按钮——根据

系统提示进行操作。
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任务      　      软件使用注意事项一

1.光栅尺计数方向的设置

如果是工作台运动的影像测量仪﹐计数方向应为﹕工作台向左运动时﹐计数值应该增加。如果

工作台往前运动时﹐计数值应增加。对于工作台不动﹐由滑架运动的桥式机器﹐当滑架向右运动时

﹐计数值增大﹐当滑架向后运动时﹐计数值增大。

2.如果测量结果不准﹐或图不贴影像时。则可能是没有进行像素校正。此时。请重新进行像素

校正。

3.辅助对焦与调光的使用。

辅助对焦与调光﹐可提高测量精度的重复性。

4.座标系的建立。

本软件建立座标系的方法有很多，也很灵活。但用户一定记得﹐建立座标系后﹐一定要记得保

存。除你不想要它。

5.使用SPC

使用之前﹐一定要记得在SPC软件中设置管制项目的特性。然后再在测量软件中进行选择﹐数据

才会发送到SPC中。

任务      　      软件概要二

测量软件主要功能如下：

（1）元素测量：

能测量12种元素（点、直线、圆、圆弧、椭圆、矩形、槽形、○形环、距离、角度、开云线，

闭云线）。

特点：

测量方法多样（自动判别测量、采点测量﹐对比测量、公差对比测量。预置元素），可以满足

用户不同需求，大大提高使用的方便性和测量精度。

单点采集方法有多种﹕可鼠标采点，十字线寻边采点，放大采点。

能测量闭合云线的周长，面积及重心，使用三次插值算法，为目前最准测量云线的方法。

可以进行框选测量多圆，快速，准确的一次测量多个圆。

测量的数据可以保存为DXF档，或.BMP图片，及用户程序格式。
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（2）宏测量功能

宏测量功能就是，将一些测量，构造命令关联到一个按钮上。点击按钮，即开始执行宏测量功

能，宏测量功能会自动完成构造动作，减少用户操作鼠标次数，提高工作效率。

要注意的是：宏测量不同于用户程序功能，宏测量不会记录光源，座标位置等测量状态。运行

宏测量功能时，也不会移动工作台，打光等。软件提供了16组宏测量功能，用户可以自己编辑宏测

量功能按钮的图标。宏测量功能的界面如下：

（3）自动捕捉测量

点击 ，然后用鼠标圆圈去套住工件的边缘，即可自动寻边得到线，圆或者弧.如下图，会自

动框住圆。

（4）元素构造：

元素构造功能强大。元素构造提供10种构造法（【平移】、【旋转】、【提取】、【组合】、

【平行】、【垂直】、【镜像】、【对称】、【相交】、【相切】）构造几何元素。元素构造使得

用户轻松应付一些难以测量的元素，从而提高工作效率。

构造元素以元素类型为导向。有多种构造结果时，提供各种构造结果以供用户选择。比如：两

点构造直线，可以将两点连起来形成一条直线，也可以求这两点的对称线，所以有两种构造方法.软

件中会弹出如下界面：
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◆选择组合法，点击确定，即将两点连线

◆选择对称法，点确定，即求两点的对称线

（5）显示结果丰富

对各种元素的测量结果显示﹐其信息量大﹐能满足各种客户的需要。并可设置哪些内容显示，

哪些内容不显示﹐也可以单个元素进行单独设置其显示信息。也可对同类元素进行设置，下图是圆

元素的显示信息设置对话框

如果测量结果超差，会指示是哪项内容超差，并将该项显示成红色，如下图

（6）能显示光学放大倍率和屏幕放大倍率

下图中显示了光学放大倍率与屏幕放大倍率，屏幕放大倍率是轴软件自动计算得到的，并能显

示一个像素相当于多少mm。
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（7）坐标系统：

可根据图纸建立多重工件座标系。实现各坐标系的座标变换；能方便地实现直角坐标系与极坐

标系之间的相互转换；能实现各工件坐标系的存储和调用。下图是建立了两个座标系后的图形。

建立座标系后，如果选择了十字线旋转功能，十字线会作旋转，指示座标系的旋转方向

（8）用户程序：

不受限制的用户程序记录、编辑、保存。呼出功能。用户程序可以记录﹑编辑所有的用户动

作，实现复制测量，大幅提高测量效率。

简易的用户程序教导方式，可复制教导步骤，强大的视觉化编辑功能，方便批量检测。

使用教导程序模式记录用户程序。用户在第一次测量工件时，自动记录工件测量的用户程序，

记录的用户程序能被保存到电脑以便能再次打开重新运行。

智能型方向指示器，指示下一步要测量的元素的位置，方便用户寻找目标。

可以设置是否在运行用户程序过程中进行自动对焦，在自动测量过程中，可以进行手动测量。

可以重新测量一个元素，以改变其测量方法，也可以编辑修改其测量的倍率，光源，寻边方法

等。

下图是通过平移和旋转建立的两个用户程序：

　　　　

软件提供超差暂停功能和测量失败暂停功能，如果在运行用户程序时，出现测量异常，软件可

以智能处理，比如，如果工件动了。会弹出如下对话框，让用户选择。
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（9）自动对焦功能

提供精准对焦和快速对焦功能，可以通过对焦测量高度值，或通过自动对焦得到当前的点座

标。

（10）辅助调光

调光指示器，会指示用户什么时候光强最好﹐避免了因打光所带来的测量误差﹐提高了测量精

度和测量效率。

（11）程控光源

支持1*8到5*8区的程控光源。支持全亮，环亮，区亮，段亮控制模式。

（ 12 ）多种运动控制模式

软件提供七种运动的控制模式，方便用户移动工作台，分别为：用操作盒移动工作台，在影像

窗口点击鼠标中键，在影像窗口接住右键不放进行移动，在绘图窗口点击鼠标中键，在元素列表窗

口选择移到此处，在运动控制窗口区点击鼠标，输入座标值进行移动。下图为输入座标值进行移动.

（13）图形功能：

有完善的图形处理和显示功能（缩放、平移、视窗显示、局部放大、全屏显示），使测量结果

变得更加形象、直观，便于用户操作。 滚动鼠标中键，放大缩小图形，按住中键不放移动鼠标，则

移动图形。
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（14）标注功能：

能直接在绘图区及影像区的元素图形上标注角度、距离、X方向距离、Y方向距离、圆（弧）半

径、圆（弧）直径、弧长。使用户一目了然。

影像窗口与画图窗口可以同步显示测量的元素和标注。可以隐藏影像窗口的绘制的图形，可以

同步删除，选择影像窗口和2D图形窗口的图形元素。下图为标注两圆的X方向与Y方向距离，及圆的

半径

（15）系统误差修正：

软件带有系统误差修正功能。目前可对座标定位系统误差，垂直度系统误差，Z轴直线度误差，

镜头中心偏移进行补偿。对座标定位系统误差的补偿，有线性补偿和区段补偿两种方法可供选用。

下图为系统误差补偿菜单。

（16）公差

完善的尺寸公差计算能力。可设置默认的公差带

符合国标的形位公差计算能力，能计算形状公差，真直度，圆、弧的真圆度。

位置公差计算包含位置度、平行度、垂直度、倾斜度及同心度﹐对称度。超差能自动报警，并

以红色警示。

下图为圆的尺寸公差输入对话框。
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（17）DXF档导入编程

导入DXF档后，软件会提示用户一步一步操作，当建立好工件座标系后，则DXF档导入产生用

户程式完成。软件会自动产生名元素的名义值。当运行用户程式时，将产生DXF档与影像贴图对

比。

（18）阵列测量

提供多个相同工件放置在工件台，可以一次性测量所有的工件，这就是阵列测量。软件提供矩

形阵列和环形阵列功能。

（19）语言转换：

现已准备好的“中文简体”、“中文繁体”与“英文”三种屏幕对话语言已能满足绝大多数用

户的需求。系统默认的语言与计算机操作系统相一致。用户可通过“参数设置”实现中英文切换。

（20）报表功能

测量数据可以导出到Excel、Word，AutoCAD，TXT中。

运行用户程序时，可将数据按行或列方式导入到Excel中。

导入到报表中时，可选择是否导出图形和位图。

下图是同一个工件图片，测量五次后，自动导出到Excel中的报表
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（21）在线SPC功能

提供独立的，专业的SPC软件﹐进行测量数据的后续处理测量软件与SPC软件无缝连接﹐测量软

件完成测量后，自动将数据导入到SPC数据库﹐不需要人工再输入﹐所有的管制界限的设置全部在测

量软件中完成﹐SPC软件无需再设置﹐从而大大提高效率。SPC提供制程用和分析用管制图。提供的

管制图有：平均数全距管制图，平均数标准差管制图，中位数全距管制图，个别值与移动平均值管

制图，直方图，cpk推移图，规格标准差管制图，制程标准差管制图，标准差比较图，制程建议分析

图等。对生成的图形可以利用八大判定规则进行判定。其图表及数据可打印及导入到Excel中。

下图为选择图表类型的对话框。

（22）帮助系统

提供完备的帮助系统。帮助不熟悉软件的用户﹐快速掌握软件的使用。

任务      　      界面介紹三

软件运行界面如下：           



52

互 换 性 与 技测 术量

这是CNC软件，在显示器分辨率在1440*900的情况下，软件显示的画面。

软件界面的排列，会跟显示器设置的分辨率有关，在不同的分辨率下，窗口的排列，会略有不

同。 

下面对各个子窗口进行简要介绍：

1）2D窗口

在这里有几个Page页，一是图形窗口，一个是扫描窗口，一个是地图窗口，一个是宏测量窗

口，还有一个阵列测量窗口。在图形窗口里，显示是测量出来的图形。在扫描窗口，是扫描出来的

点数据，在地图窗口，显示是的拼图的地图，在宏测量窗口，显示的是宏测量按钮，关于宏测量的

相关问题，在阵列测量窗口，显示的是在工作台上同时有很多相同工件时，要测量的状态。

注意：阵列测量只有CNC软件才有。

2）影像窗口

影像窗口，显示的是通过相机得到的动态图像。这个窗口用来进行影像测量的主要窗口。

3）座标显示窗口

点击X，Y，Z按钮，可以进行清零，点击<1/2>按钮，可以进行分中。
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4）工具栏按钮

 运行用户程序的按钮。

5）测量结果列表显示窗口

6）元素测量结果显示窗口

7）调光窗口
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8）运动控制窗口

9）状态栏

在状态栏的相应栏双击，可切换其状态。

任务      　      常用工具栏及快捷键四

[ENTER] 键：结束分段测量。

[SPACE] 键： 相当于双击鼠标左键。

[ESC]   键：取消一切操作。包括将选中的元素取消。

鼠标中键：1）在图形窗口，滚动鼠标中键，能放大，缩小图形。

1）在图形窗口，按住中键不放，移动鼠标，能移动图形。

2）在图形窗口，单击中键，可将工作台移到该点。（CNC机器）

3）在影像窗口。单击中键，可将工作台移到该点。（CNC机器）

4）在地图窗口，单击中键，可将工作台移到该点。（CNC机器）

 可以移动图形。

 进行选中区域放大。

 将所有的图形在图形窗口中显示（ 相当于在图形窗口，双击鼠标左键）。

 显示和不显示图形的标号。　

 撤销操作。可以撤销无限步。

 重作操作。是取消[撤消]的操作。
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任务      　      文件五

图5-1

5.1　保存，打开用户程序

新建：创建一个新的用户程序

打开：打开已保存的用户程序

保存：保存当前的用户程序，有三种保存格式： QV、bmp，mc。其中，QV为用户程序文件，

bmp为位图。Mc为宏测量文件.

5.2　DXF导出和导入

导出DXF文件﹕以DXF档格式保存。

导入DXF文件：打开以DXF文档.

当打开一DXF档后﹐DXF档图形在绘图窗口显示﹐并显示如下对话框         

该对话框提示用户建立工件座标系﹐即进行原点设定和轴摆正。先选择一个元素﹐然后点击原

点设定的按钮﹐然后再选择一元素﹐再点击轴摆正的按钮。然后点击上面对话框上的<<继续>>按

钮。会弹出下面的对话框
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上述对话框提示用户调整好倍率及光源﹐这主要用在CNC机器上。

点击<<完成>>按钮。则将刚才所建立的座标系自动保存了。用户现在可点击用户程序工具栏的

按钮﹐运行用户程序了。

任务      六      测量六

6.1　像素校正

什么叫像素校正呢？就好比做房子要打好地基，弹钢琴要调好音色，像素校正，就是在当前

的情况下，得到影像上的距离与实际距离之间的某种关系，一旦结果有丝毫的偏差，就有”失之毫

厘，谬之千里”的危险。

第一次使用软件或机器进行测量时，或镜头的倍率变化后，一定要进行像素校正。

像素校正的目的是为了让测量结果更准确。

像素校正必须符合以下条件：

1.镜头的倍率不变；

2.必须使用圆测量工具

3.校正的顺序必须是：沿影像区的四个角落，顺时针或逆时针校正。

4.圆不能太大，也不太小，占屏幕的1/8最好。

像素校正的步骤如下：（校正顺序以右下－右上－左上－左下为例）

1.将校正片放在工作台上，对焦清晰后，移动X，Y轴找到校正片上的某一圆，先将圆移到画面

的右下方，在影像窗口弹右键，在弹出的菜单中，選擇＂像素校正＂（狀態提示栏將显示：像素校

正，第1次）後，然后用鼠标左键在圆的中间单击一下，如下图

2.状态栏上会显示，”像素校正，第2步”，移动Y轴，将此圆移到影像区的右上方，然后用鼠

标右键在圆的中间单击一下，完成测量
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3.状态栏上会显示，”像素校正，第3步”，移动X轴，将此圆移到影像区的左上方，然后用鼠

标右键在圆的中间单击一下，完成测量

4.状态栏上会显示，”像素校正，第4步”，移动Y轴，将此圆移到影像区的左下方，然后用鼠

标右键在圆的中间单击一下，完成测量

此时，会弹出如下对话框，保存像素校正的数据
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这里输入的名称要注意了，一定要输入数字，如：0.7，1.0.2.0，2.5等等，不能输入字符之类

的，如A0.7x，等等，因为软件中要这个数据去计算影像的屏幕放大倍率。

输入完后，按确定键，会自动计出屏幕放大倍率，并保存像素校正的结果。并弹出下面的校正

结果对话框

其中，X，Y的值为在屏幕X，Y方向上一个pixel相当于多少mm，M为屏幕放大倍率。因为计算

屏幕放大倍率跟电脑显示器及CCD传感器的大小有关，所以软件中提供了设置这两个参数的地方。

请在参数设置→用户偏好设置→放大倍率参数设置中进行设置。

保存的像素校正数据，也可以再次调出来.在影像窗口点右键，在弹出的菜单中，选择<呼出像

素校正数据>，会弹出下面的对话框

在这里，你可以选择以前的像素校正数据，进行呼出。

6.2　元素测量

本软件提供了丰富的测量功能，能满足不同的测量需要，测量方法多样（自动判别测量、采点

测量﹐寻边测量，预置元素），可以满足用户不同需求，大大提高使用的方便性和测量精度。

下面分别介绍。

6.2.1　影像寻边测量

测量的工具栏，全部在这里，包括测量点，直线，圆，弧，椭圆，矩形，槽形，圆环，曲线等

工具全部在这里。
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点的寻边工具

1.鼠标取点工具：用鼠标在影像窗口单击一下，即取得鼠标点击处的点。

2.自动对焦得到点。通过自动对焦，得到最清晰处，X，Y，Z的座标.（只有CNC软件此功能才

有效）。

3.鼠标自动寻点。即在鼠标附近找到一个工件的边缘点。

4.直线寻边得到点。在影像窗口，位了一条直线，该直线与工件边缘的交点，就是所要的点.

5.放大影像取点。将影像某个区域进行放大，然后在影像放大的窗口取点.

6.取最高点。得到所框选范围内的最高点。

7.取最低点。得到所框选范围内的最低点。

直线和圆的寻边工具：

1.采点测量直线。通过鼠标或十字线中心瞄准采点。

2.框选测量直线。在要测量的直线处，位出一个矩形框，然后在矩形框内双击鼠标左键，则会得

到一条直线。

3.分段框选直线：将一条超过屏幕的直线，分段框选测量。按ENTER键或按 按钮，结束测量

直线。

4.采点测量圆。通过鼠标或十字线中心瞄准采点。

5.框选测量圆。在要测量的圆的边缘上点三点，会出现一个大圆和一个小圆将要测量的圆套住。

然后在大圆内双击鼠标或按SPACE键，则会得到一个圆。

6.分段框选测量圆。将一个超过屏幕的大圆，分成几段弧进行测量。按ENTER键或 按钮，结束

测量圆。

7.在单击圆的内部测圆。用鼠标左键，在要测量的圆的内部，单击一下，即可以测量出圆来。

8.框选测量多圆。在影像窗口拉出一个矩形框，然后松开鼠标，则在框内的所有的圆，都会测量

出来。

弧，椭圆，矩形测量工具
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1.采点测量弧。通过鼠标或十字线中心瞄准采点。

2.框选测量弧。在要测量的弧的边缘上用鼠点三个点，会形成一个扇形范围框住待测量的弧。然

后双击鼠标左键或按SPACE键，得到弧。

3.分段测量超过屏幕的弧. 将一个大弧，分成几段弧进行测量。然后按ENTER键或按 按钮结束

测量。

4.采点测量椭圆。通过鼠标或十字线中心瞄准采点。最少要5个点.

5.框选测量椭圆.  在椭圆的边缘上取5个点，会形成一个大椭圆与一个小随圆，将要测量的椭圆

包住。然后再双击鼠标或按SPACE键，得到椭圆。

6.分段测量椭圆。将超过屏幕的椭圆，分成多段圆弧进行测量。然后按ENTER 键 或 按 钮 结 束

测量。

7.采点测量矩形。通过鼠标或十字线中心瞄准采点。最少要5个点。在矩形一边上采两个点，然

后在对边上再采一个点。再然后在左右两边各采一个点。

8.框选测量矩形。在矩形上，用鼠标左键取三个点，会形成一个大矩形和一个小矩形。然后双击

鼠标或按SPACE键，得到矩形。

其它元素工具栏

1.采点测量槽形：通过鼠标或十字线中心瞄准采点。最少要5个点，在一条边上采二个点，然后

在对边上采一个点，然后在两个弧上各采一个点。

2.框选测量槽形：先在弧上用鼠标点一下，然后移动鼠标，在弧的中心位置再点一下，然后再移

动鼠标在另一个弧的中心再点一下鼠标。然后双击鼠标左键，即可完成测量槽形

3.采点测量O环形。通过鼠标或十字线中心瞄准采点，最少测量6个点，先在一个圆采3个点，然

后再在另一个圆再采3个点。

4.框选测量O环形。按住鼠标左键不放，会拖出三个圆出来，将要测量的环全部包住，然后双击

鼠标，即会得到环形。

5.采点测量云线。通过鼠标或十字线中心瞄准采点，最少要三个点。点越多越准确。

6.采点测量闭合云线。通过鼠标或十字线中心瞄准采点，最少要三个点。点越多越准确。
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7.影像测量高度。在一个面上通过对焦得到一个点，然后，再在另一个面上，通过对焦得到另一

个点。计算得到两个面的高度。

8.轮廓跟踪。该功能只有在CNC机器上才有用。给定一个起始点，然后再给定一个方向点。再给

定一个结束点。软件就可以进行自动轮廓跟踪，得到一个闭合的图形。所得到的点数据全部都在扫

描窗口中显示。

9.双十字线求长和宽. 通过两个十字线得到不规则图形的长和宽。

10.完成超过屏幕的线，弧，圆，椭圆的测量。

11.删除最后一次采集的点。

下面对各个工具栏按钮进行讲解。

6.2.1.1　智能判别测量

智能判别测量。该功能可自动判别线，圆，弧元素，而不需要人为去框选。

操作方法：点击该按钮。在影像窗口会有一个圆圈，移动鼠标到要测量的元素边缘﹐然后鼠标

不动﹐大约停留0.5秒左右。软件会自动判别出元素﹐这时你只要按SPACE键进行采点测量，如下

图：

6.2.1.2　测量点工具

测量点的工具栏如下：

1. 鼠标采点按钮。

操作方法：点击该按钮，然后在影像窗口单击鼠标左键，即可采集一点。

2. 自动对焦，得到焦点。

如果为CNC机器时，用该功能可以将自动对焦后的当前座标值，作为一个点采集下来。

3. 自动采点工具。

该功能通过亚像素分析，在鼠标附近得到边缘上的点，单击左键确认该点。



62

互 换 性 与 技测 术量

4. 线采点按钮。

操作方法：点击该按钮，然后在影像区按住鼠标左键不放，移动鼠标拖出一条过边界的直线。

然后在直线上双击鼠标或按SPACE键，这条线与边界的交点将被采集下来，箭头方向表示寻边方

向。如下图所示

5. 放大采点。即将影像进行局部放大，然后用鼠标左键在放大窗口点击采点。

操作方法：点击该按钮，弹出下面的放大窗口

    

6. 采集最高点，采集矩形范围内的最高点。

操作方法：点击该按钮，然后在影像窗口不同的地方，点击三下鼠标左键，会形成一个矩形，

然后按SPACE键或变双击鼠标﹐将得到该矩形范围内的最高点。

7. 采集最低点。采集某范围内的最低点.

操作方法同采集最高点是一样的。

现在以测量直线为例，说明如何进行测量线，圆，弧等元素。

测量直线的工具栏如下：
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1. 采点测量直线，即通过脚踏开关或用鼠标一个点一个点的采。

点击该钮按后.会弹出如下对话框：

用户可以通过上一节所解的采点工具，或通过十字线瞄准，脚踏开关进行采点。

2. 框选测量直线。

操作方法：点击该按钮，然后在影像区待测线的一端附近点击一下鼠标左键，移动鼠标到线的

另一端的同侧，再点击鼠标左键，然后移动鼠标到线的另一侧，点击鼠标左键，即可画出一矩形。

如下图所示

矩形上的箭头表示寻边方向，画出矩形后，在寻边工具上双击或按SPACE键，就得到直线的数

据。

3. 分段测量直线。

操作方法同 测量直线类似。当采集到足够的段后，按Enter键或点击 按钮，完成测量。

注意：寻边工具的寻边方法：就是箭头的指向。原则就是：从干净的一边指向粗糙的一边。

测量其它元素的操作跟测量直线的类似。

高度测量

点击该按钮，软件会提示用户采集第一个面，当第一个面对焦完成后，会提示用户采集第二个

面，当第二个面对焦完成后，即可求出两个面的高度值。

4. 框选测量多圆功能

点击该按钮，在影像区拉出一矩形，则矩形范围内的所有的圆将全部测出。
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所谓公差对比测量，就是有用公差带的图形去套所要测量的圆，看所要测量的圆是否在所画出

的公差带之内，这个功能主要是目测.

测量方法：<测量>→公差对比测量→然后选择元素。

以圆为例。点击公差测量圆按钮。

弹出如下对话框

输入圆的名义半径，及上下公差，然后点确定

在影像窗口显示如下：

6.2.3　模板测量

然后，由用户目测是否超差。如果要重设上下公差，在影像区双击鼠标，在弹出的对话框中输

入值即可。

模板测量方法，也是目测方法的一种，主要是通过用户眼睛目测，看是否合格，类拟于投影仪

上用的标准规格板。

模板测量，主要有十字线模板，方格模板和同心圆模板。

十字线模板主要用来测量角度，方格模板主要是用来测量距离，同心圆模板主要用来测量圆。

模板测量的菜单如下：
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十字线模板：

操作方法：选择菜单<测量>→<模板测量>—<十字线模板>，则在影像窗口显示如下

用户可以旋转和平移此十字线，以得到角度，目前上图显示的角度为90度。

同心圆模板

操作方法：选择菜单<测量>→<模板测量>→<同心圆模板>

会弹出如下的对话框

输入最小半径和步长后，点击确定，影像窗口显示如下

用户可通过同心圆进行目测对比。

方格模板

操作方法：选择菜单<测量>→<模板测量>→<方格模板>

会弹出如下对话框
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输入距离值，点确定，在影像窗口显示如下：

6.2.4　宏测量

用户可通过方格进行对比目测距离。

宏测量功能就是，将一连串的测量，构造命令关联到一个按钮上。点击按钮，即开始执行宏测量

功能，宏测量功能会自动完成构造动作，减少用户操作鼠标次数，提高工作效率。要注意的是：宏测

量不同于用户程序功能，宏测量不会记录光源，座标位置等测量状态。运行宏测量功能时，也不会移

动工作台，打光等。软件提供了16组宏测量功能，用户可以自己编辑宏测量功能按钮的图标。

操作方法：第一步：先进行测量及构造等操作.

第二步：保存为宏文件（.mc）格式.

点击菜单<文件>→<保存>，会弹出如下对话框

    

在保存类型中选择[Macro Files（*.mc）]，然后输入文件名，保存即可。

第三步：关联宏文件。宏测量功能的界面如下：
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在按钮上点击右键，会弹出如下菜单：

选择[设置宏指令…]，弹出如下对话框

       

这里可以选择该测量宏的图标及所保存的宏文件（*.mc）文件。并输入鼠标放在按钮上的提示

信息。点确定完成关联宏文件。

第四步：执行宏测量

用鼠标左键点击所关联的宏测量按钮，如下图

6.2.5　预置元素

该功能主要用在有一系列相同的测量构造动作，但元素的位置没有规律的情况下使用的。

预置元素就是通过键盘输入相关数据，得到相关的元素。

操作方法<测量>→预置元素，弹出如下画面



68

互 换 性 与 技测 术量

可以预置点，线，圆，弧，椭圆，矩形，槽形，环形元素。

任务      　      阵列测量七

本软件提供阵列测量功能。所谓阵列功能，就是多个相同的工件，一起放置在工件台，一次性

测量完成，就叫阵列测量。

有矩形阵列和环形阵列。矩形阵列是指，工件之间水平方向和垂直方向相隔距离固定。环形阵

列是指：工件呈圆形分布。即两个相邻工件之间相差某个固定的角度。

阵列测量的方法很简单：

第一步：用户将要放置工件的治具及工件一起放置在工件台上。

第二步：开始测量。先测量治具上的定位元素，并建立座标系，并保存。

第三步：开始测量工件的图形。工件可建立工件座标系，也可以不建立。将工件测量完成。

第四步：保存阵列信息。点击<文件>菜单→<保存阵列文件>→选择阵列类型.

画面如下：

如果选择保存为矩形阵列，则弹出如下对话框。

要求输入行数及列数，还有两工件在X，Y方向相隔的距离。

输入完成后，按<确定>按钮，在弹出的对话框中输入要保存的阵列名称，进行保存。

如果选择保存为环形阵列。则弹出如下的对话框。
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设置环形阵列的中心点及角度及工件的数量。即可完成保存。

第五步：运行

运行阵列测量程序，与运行普通的用户程序是一样的。测量完成一个工件后，在下面图上会自

动显示该工件是 ”OK” 还是 ”NG”。

下图是一个5*5的矩形阵列示意图。其中编号表示为第几个工件。

在工件编号按钮上点鼠标右键，会弹出如下的菜单。

[移到此处]：当所有的工件都测量完成后，点击该菜单，机器会自动移到所点的工件位置。方便

用户查看工件的情况.

[查看该工件]：当工件测量完成后，可以查看指定工件的测量数据。比如，如果该处工件超差，

可以通过查看该工件的测量数据，获得工件是哪个地方超差了。

[有无工件]：可以设置指定的位置是否有工件，如果该位置没有工件，则测量时，会跳过。
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任务      　      构造八

元素构造功能非常强大。元素构造提供10种构造法（【平移】、【旋转】、【提取】、【组

合】、【平行】、【垂直】、【镜像】、【对称】、【相交】、【相切】）构造几何元素。元素构

造功能使得用户轻松应付一些难以测量的元素，从而提高工作效率。

构造的工具栏如下：

操用方法：就是选择元素，然后击点构造工具栏的按钮，点[线]按钮，就是构造直线。点[圆]按

钮，就是构造圆。

具体操作：在绘图窗口，或影像窗口，用鼠标点选要参与构造的元素，选择好后，再点击要构

造的结果。例如，已测量了两个点，想构造这两点的连线（即构造线元素）。操作步骤是：先在绘

图窗口，选择两个点，然后再点击 按钮，因为两点构造直线，有两种可能，一种是，两点的连

线，还有一种是，两点的对称线，所以会弹出下面的对话框出来。

让用户选择构造方法，不同的构造方法，会得到不同的结果。

任务      　      座标系统九

坐标系统类型：机械座标系，工件座标系；
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（1）机械座标系：

机械座标系是指开机时以测量机原点为座标原建立的座标系。

（2）工件座标系：

工件座标系是根据被测元素，对机械座标系或工件座标或工件座标系进行平移，旋转建立的二

维直角坐标系。建立工件座标系，有利于提高测量效率。

跟座标系相关的工具栏﹕

点击座标显示区的X，Y，Z可进行清零﹐即原点设定。如下﹕

 

9.1　原点平移

（1）功能：

“原点平移”是将座标原点平移到某一指定点。

（2）操作：

选中一个点元素或能生成广义点的元素（圆，弧，椭圆，矩形，槽形，O环形），然后选择菜单

“座标系统→原点设定”： 

*选择“自动”：（对应的工栏按钮为 ）

原点平移（X，Y）：平移座标原点与该点重合；

*选择“X”：

原点平移X：平移座标原点的X座标与该点X座标相同

*  选择“Y”：

原点平移Y：平移座标原点的Y座标与该点Y座标相同； 

9.2　轴摆正

（1） 功能：

“轴摆正”是将座标系的某一轴旋转到与某一指定元素的基准线重合。

（2）操作：

选中一直线元素（直线，椭圆或槽形，旋转轴为直线、椭圆的长轴及槽形中心线），或其他的

点元素如点，圆，弧，矩形、○环形（旋转轴为点元素与座标系原点的连线），然后选择“座标系
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统→轴摆正”：

*选择“自动”：

轴摆正（自动）：如果旋转轴与座标系的X轴夹角小于与Y轴的夹角，则将座标的X轴旋转到与

该轴重合，反之，则将座标系的Y轴旋转到与该轴重合。

*选择“X”

　　   旋转（X轴）：将座标系的X轴旋转到与该轴重合。

*选择“Y”：

旋转（Y轴）：将座标系的Y轴旋转到与该旋转轴重合。

9.3　座标系旋转

（1） 功能：

“座标系旋转”就是将座标系绕原点逆时针旋转一个指定角度得到新的座标系。

（2）操作： 

在菜单中选中“座标系统 → 座标系旋转”，弹出上图对话框；然后输入入旋转角度；最后点击

对话框的确定按钮“确定”按钮，座标系将进行旋转。

9.4　座标系平移

操作方法：

菜单<座标系统>→座标系平移，会弹出下面的对话框

在对话框中输入X，Y的偏移量，然后点确定按钮，即可进行座标系平移

9.5　保存工件坐标系

（1）功能：

“保存工件坐标系”就是將建好的工件坐标系存入硬盘的座标系统库中，以便长期保存。建

立好工件座标系后﹐一定要保存﹐不然就是临时座标﹐临时座标系由于没有记录﹐在运行用户程序

时，被视为没有建立工件座标系。
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（2） 操作：

点击 ，会自动进行保存。

9.6　呼出工件座标系

（1）功能：

“呼出工件坐标系”就是调入以前建立的工件座标系。

（2）操作：

在座标系工具栏，点击 按钮，会弹出下面的对话框。

如果选择第一项﹕将该座标 系作为当前的座标系，即将所测量的数据显示在该座标系下。

如果选择第二项﹕重新建立一个座标系，新建座标系与呼出的座标系一样﹐则除了将所测量的

数据显示在该座标系下外﹐还另外新一个座标系。

9.7　座标系切换

（1） 功能：

“座标系切换”是指“机械座标系”与“工件座标系”之间的相互切换。

（2） 操作：

选择菜单<座标系统>→座标系切换，或双击状态栏处工件座标系的子栏，就可以进行座标系切

换。

9.8　座标系转换

（1）功能：

“座标系转换”是指“直角坐标系”与“极座标系”之间的相互转换。

（2）操作：

选择菜单<座标系统>→座标系转换→直角坐标系或极座标。或双击状态栏的直角坐标系处。
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任务      　      标注十

标注工具栏如下：

 

操作方法：先点标注工具栏上的按钮，然后再在影像区或绘图区点选要标注的元素，移动鼠

标，鼠标再弹起时，表示标注完成。

标注角度。可选两条直线或角度元素。

标注两点的直接距离。可选择任意两元素（不能都是直线）或距离元素。

标注X方向距离。可选择任意两元素（不能都是直线）或距离元素。

标注Y方向距离。

标注半径。只能为圆或弧元素。

标注直径。只能为圆或弧元素。

标注弧长。只能为弧元素。

任务      　      　图形操作十一

图形操作工具栏如下

       

图形平移按钮。点击该按钮，按钮处于下压状态时，可以进行图形平移。然后按住鼠标左键

不放，在绘图窗口移动鼠标时，图形就是跟着移动

局部放大。点击该按钮，按钮处于下压状态时，可以进行局部放大，然后在绘图窗口用鼠标

左键拉出一虚线框，然后再松开鼠标左键，则框住的部分将放大到整个窗口。

全屏放大。点击该按钮，所有的图形将在整个绘图区显示

显示元素名称。可在绘图区显示或不显示元素名称。

恢复

取消恢复。
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任务      　      　程序教导十二

程序教导工具栏如下所示：

        

本软件的特色就是：测量工件的过程，就是记录用户程序的过程.当测量完一个工件后，则用户

程序自动产生，就可以重新运行测量了。

1. 运行用户程序

在运行用户程序时，禁止除用户程序外的其它操作。如果没有建立工件座标系，软件会提示用

户，注意操作。

2. 暂停执行程序

点击该按钮后，软件会停止测量.

3. 继续运行程序

从暂停的位置开始继续运行用户程序

4. 终止执行程序

结束用户程序的执行，停止后可重新编辑现在打开的用户程序。

运行用户程序时要注意的事项：运行前请确保机台不会误碰障碍物，以免损坏机器。

12.1　运行用户程序时的对焦设置

在运行用户程序之前，用户可设置是否在运行过程中，进行自动对焦，可对单个元素进行自动

对焦，也可对所有的元素进行自动对焦。在运行用户程序过程中，进行自动对焦的话，会影响测量

效率，但是对厚薄不均的工件，可以提高测量精度的重复性。

设置自动对焦的对焦如下：

在下面的窗口里弹右键，在菜单中选择<对焦设置>

会弹出下面的对话框。
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在这个对话框，用户可以选择是否在运行用户程序时，启动对焦功能，也可以选择对焦模式，

及选择对哪些元素自动对焦.

12.2　运行程序时的异常处理

如果在运行用户程序时，出现在异常，如工件被移动了，或者测量结果超差机器会停止下来，

等待用户后续处理，会弹出下面的对话框：

[手动测量]：手动测量的意思是：用户自已去用寻边工具去测量，不是软件自动完成测量。可改

变光源，可移动工作台等。

[测量下一步]：如果超过屏幕的圆，分了几段测量，当其中的某段测量异常时，可以测量下一

步，即不理会当前段的测量，直接测量下一步。

[强制执行]：强制接受当前的测量数据。

[测量下一元素]：不理会当测量的元素，直接测量下一个元素。

[测量下一工件]：不理会当前测量的工件，直接测量下一个工件。主要用在连续测量多个工件

时。

[终止用户程序]：终止整个用户程序的测量。

12.3　运行程序时的报表处理

软件在运行用户程序时，当测量完一个工件，数据可自动导出到Excel和SPC软件，整个过程，

都是自动完成后，不需要用户作任何操作。

当然用户可以选择是否导出数据到Excel和SPC软件中，即可导出也可不导出，用户是可以设置

的。

EXCEL报表：设置导出到Excel中的操作如下：<参数设置>→<用户偏好设置>→<工件程序自动

测量设置>→<自动导出报表设置>。弹出如下对话框：
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这里可选择在运行完程序后，是否导出到Excel报表。导出报表的模式有横向输出，和纵向输

出。下图为同一个工件图片，测量五次后，纵向导出Excel报表中的结果。

导出到SPC软件：测量完一个工件后，可以设置是否导出到SPC软件中，在导出数据到SPC软件

前，还应设置一些跟工件相关的信息，设置完成后，才会自动将数据导出到SPC软件中。

操作方法如下：<辅助工具>→<SPC统计分析>→<SPC导出设置>，弹出下面的对话框：
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在这个对话框里，你可以设置是否导出到SPC软件，如果勾选，则[设置导出产品信息]按钮变

亮。并且可选择导出哪些元素到SPC中。

点击[设置导出产品信息]按钮，会弹出下面的对话框，让用户选择对应的工件信息。

用户在这里选择相关的工件信息，选择好后，会记记在用户程序中，下次打开用户程序时，不

需要再设置了。

那么，象上面对话框中的信息在哪里设置呢。如产品名称，产品编号，检验站点，检验人员，

在哪里设置呢？这个必须在SPC软件中进行设置。

在<辅助工具>→<SPC统计分析>→启动SPC。即启动了SPC软件。
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然后在设置菜单中，选择<产品信息设置>，会弹出如下的对话框：

在<基本信息>一页，输入产品编号和产品名称。

在<检验站点>一页，输入相关信息。

在<检验人员>一页，输入相关信息。

输入的信息全部保存在数据库中。

产品信息设置好后，就可以在测量软件中进行设置选择了。

12.4　在自动测量的过程中进行手动测量

有时候由于工件加工误差较大，或者因为通过自动测量很难将某个元素测量准确，这样就需要

在运行用户程序的过程中，进行手动测量。 软件提供了这样的功能。

操作方法：选中这个元素，然后鼠标右键弹出菜单，在弹出的菜单中选择

<<断点设置>>。即表示运行到这个元素时，机器会暂停，等待用户手动测量这个元素。当然也

可以对已设置好的断点，进行取消。
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断点设置好后，将显示如下图的情况，表示该处有设置断点。

任务      　      　用户程序编辑十三

13.1　对测量元素编辑

所谓编辑，就是增加，删除，插入测量元素，或者平移，旋转以得到新的元素，或重新测量某

个元素，以改变其测量时的倍率，光源等等。或者希望在测量到某个元素时，机器暂停，通过手动

测量该元素。

编辑功能，主要是对测量程序进行的操作，是常用功能。

在显示结果的窗口里弹右键，或绘图窗口弹右键，会得到下面的菜单

这里的菜单主要是用来做编辑处理的.下面分别来介绍。

1.[移到此处]：点击该菜单时，机器会自动移到所选中元素的中心。

2.[公差]：在后面<公差>一章中专门作介绍。

3.[显示设置…]：是用来设置所选中的元素，有哪些内容显示，哪些内容不显示。

以圆元素为例，会弹出如下对话框。
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勾选的，都是要显示的。设置好后，点确定，即改变显示的内容。可以让同一种元素显示相同

的内容，也可以对单个元素设置其显示内容。

4.[重新测量]：即是重新测量所选中的元素，包括更改测量时的光源，倍率等各种测量条件。

重新测量主是是用在，当对某个元素测量不满意时，可以重新测量它。重新测量是由用户操作去测

量，不是机器自动测量。

5.[重新命名]：就是可以改变元素的显示名字。

6.[查找]：输入元素的名字，会自动找到该元素，并让机台移到该位置。这在测量的元素很多

时，非常有用。

7.[平移]：即是将所选中的元素，进行平移，产生新的元素。这个功能对一个工件上，有很多相

同的元素，只是位置不同，并且位置变化有规律时，非常有用。比如：选中一个元素，然后点<平移

>菜单，会弹出如下对话框。

输入X，Y方向的平移量，然后输入复制的个数.然后点确定，即完成平移。

8.[旋转]： 就是将所选中的元素，进行旋转，产生新的元素，选择菜单，会弹出如下菜单。
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输入参考点座标，然后输入旋转角度，输入复制个数，点击确定，即完成旋转。

下面是一个圆旋转之后的效果

9.[全选]：选中所有的元素。

10.[删除]：删除选中的元素。

11.[插入]：在所选中的元素之前插入元素.点击此菜单后，会显示如下：

上图是在LIN3之前插入元素.现在如果测量完一个元素后，将增加在LIN3之前.

12.[取消插入]：取消插入后，新测量的元素将添加最后.

13.[断点设置]：断点设置功能的意思就是：当测量程序运行到设了断点的元素处时，测量机会

停下来.等待用户手动测量该元素.

14.[取消断点]：取消所设置的断点.

13.2　对采样工具进行编辑

软件除了对单个的元素进行编辑外，还可以对测量元素所使用的采样工具进行编辑.如下图所

示，弹出的菜单为对采样工具进行编辑的.
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[查看寻边情况]：点击该菜单时，机台会移到该采样工具处，并显示采样的点。

[修改编辑]：可以修改该采样工具，包含光源，倍率，及位置和大小等，双击鼠标修改完成。

[对焦设置]：对焦设置在 第九章 用户程序中有介绍。这里就不再介绍了。

任务      　      　公差十四

几何元素的公差有三种：尺寸公差、位置公差、形状公差。

尺寸公差：

允许的尺寸变动量。尺寸公差带是最大极限尺寸与最小极限尺寸之间的范围，即（名义值＋上

公差）与（名义值－下公差）之间的范围（在软件中上下公差均为正值）。测量值落在尺寸公差带

中，则该尺寸合格；测量值落在尺寸公差带外，测该尺寸不合格。换个说法，越差值＝测量值－名

义值，如果超差值 在上下公差之间，该尺寸合格（不越差）；否则该尺寸不合格（超差）。

位置公差：

指关联几何元素的位置对基准元素所允许的变动全量。两维位置公差包括定向公差、定位公

差。软件中暂时提供平行度，垂直度、倾斜度、同心度，对称度。

定向公差：指关联向何元素对基准在方向上允许的变动全量。包括平行度、垂直度和倾斜度。

定位公差：指关联几何元素对基准在位置上允许的变动全量。包括位置度，同心度和对称度。

形状公差：

指单一实际几何元素的形状所允许的变动全量。包含直线度，真圆度。

14.1　尺寸公差

名义值：指理论值。

操作：在元素显示区或绘图区选中目标元素，点击鼠标右键，在弹出菜单中选择“公差－尺寸

公差”或在元素显示区双击选中的元素，弹出下图。在该对话框尺寸公差页面中选中一栏（包含名
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义值，上公差，下公差），然后输入测量元素的名义值，然后按Enter键或用鼠标在页面内任何一地

方单击一下，则软件会根据测量值自动计出偏差判断状态。

尺寸公差对话框最多有尺寸公差，位置度，形状公差，轮廓度四个页面，只有对拟合的直线，

圆，弧才存在形状公差与轮廓度页面，

“选中”属性列：双击改变属性列状态，为Y时表示考虑上下公差，N时不考虑，如上图。点选

“全部选中”，表示对元素所有的内容都要使用上下公差。

没有输入名义值与上下公差时，名义值默认与测量值相同，超差值为0，上下公差默认设置为

0.01mm，但用户可通过参数设置→用户偏好设置→公差带默认设置对话框来设置默认值。

14.2　位置公差

本软件提供平行度，垂直度、倾斜度、同心度，对称度。

位置公差的菜单如下

平行度：直线平行度
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选择基准直线，输入名义值，然后点计算按钮，将会计算超差值，并显示状态。

垂直度：直线垂直度

选择基准直线，输入名义值，然后点击计算按钮，软件会计算测量值，超差值，并显示状态。

按确定，结果显示区会显示其值。

傾斜度：直线倾斜度

选择基准直线，并输入倾斜角的理伦值（单位为度），输入名义值，然后点击计算按钮﹐软件

会计算出倾斜度的测量值，超差值，并显示状态。按确定将结果显示区显示其值。

同心度：圆弧同心度

选择基准元素，输入名义值，然后按计算按钮，软件会计算出同心度的测量值，超差值，并显

示状态。按确定将结果显示区显示其值。
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对称度﹕

两直线求对称度。输入名义值，然后按计算按钮，软件会计算结果，显示超差值，显示状态。

按确定将结果显示区显示其值。

14.3　形状公差

测量直线，圆，弧时，当这三种元素的测量点数分别超过2、3、3时，才会有形状公差。即直线

度，真圆度。

形状公差的页面如下：

输入名义值，点击计算按钮，则会计算出超差值，并显示状态


