
#雷尼绍

但是，在测量实验室添置更多坐标测量机的方案很快 

就被否决了。由于空间不足，而且担心本就繁忙的实验室 

过于拥挤，因此这一方案未能推行。

解决方案

最终选定的解决方案是：专为车间现场应用而设计的 

雷尼绍AGILITY® S 12129坐标测量机。这个在线解决 

方案具有许多优点，而且多数是雷尼绍REVO®五轴技术所 

独有的：

• AGILITY S 12129坐标测量机的测量精度高，即使在温度

不稳定的车间现场也能保持高精度

• 这款坐标测量机采用特制设计，能够应对车间环境中的 

空气悬浮碎屑所带来的影响

• 使用现有工件进行测试的结果表明，五轴系统可将检测 

时间减半

• 坐标测量机上的自动检测程序现已支持表面粗糙度检测，

以专用的SFP2测头配用测尖半径为2 µm的钻石测针进行

检测，可完全取代所有手动测量操作

• 将坐标测量机部署在机床旁边可快速获得检测结果，而且

不会增加测量实验室的检测负担

• 具有热效应补偿 (TEC) 功能，无需温控外罩

实现新型变速箱设计的快速质量检测 

www.renishaw.com.cn/agility-china

为新设计提供质量保证

新一代变速箱设计需要完全不同的生产线，这对汽车 

工厂采用的标准技术提出了挑战。

某汽车制造商实行三班倒工作制，他们使用多台机床 

加工制造合金变速箱外壳，这些机床均配置了自动托盘传送 

系统，并可以通过条形码读取器识别到达每台机床的工件 

类型，以确保选择对应的CNC程序。通过对每台机床、每个

班次生产的首件和末件进行100%检测来实现质量保证。 

每个班次的首件和末件样品都必须送检，在20°C的温控 

测量实验室内进行坐标测量机 (CMM) 检测验证。如果这些

样品工件通过了检测，则该生产班次的所有工件都将被放行

进入装配环节。

随着变速箱壳体的型号从两种增加至六种，新的生产线

需要提高柔性，才能处理更多的变速箱壳体型号。由于每个 

班次都将生产更多型号，因此测量实验室的检测等待时间 

预计至少延长到原来的三倍。这将造成难以突破的瓶颈， 

因此寻找新的解决方案势在必行。

在不同型号的工件之间切换时，其相应的组件也需要 

自动处理，从而尽量减少或避免重新设定。自动识别工件和

集中记录检测结果，对于确保顺利完成加工和坐标测量机 

检测至关重要。

https://www.renishaw.com.cn/zh/products--47816
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温度变化性能指标

当坐标测量机和工件处于测量实验室（通常温度保持在

20°C ±1/2°C）等温控环境中时，可大幅减少热膨胀效应的 

影响。即便如此，也仍然需要延后检测，直到工件“适应” 

温度，因此这种测量方法既费时又占用宝贵的工作空间。 

与实验室型坐标测量机相比，专为车间现场应用而 

设计的坐标测量机能够在更宽的温度范围内保持测量精度。 

雷尼绍AGILITY S系列能够在15°C至40°C的温度范围内 

保持稳定的测量精度，完全符合大多数汽车零部件的公差 

要求。这得益于AGILITY采用合适的材料和专业的光栅系

统，实现了显著降低热膨胀和减少变形。AGILITY S系列坐

标测量机的温度变化性能指标 (TPV) 可

通过机器的TPV精度规格公式进

行计算，即：(AGILITY S 12129) 

 = 1.2 + 0.05× |ΔT| + L/(280 -  

(5 × |ΔT|))。这一特性保证了 

系统在15°C至40°C温度范围内

的测量精度，而不是仅仅提供在

实验室条件下的性能数据。

工件热效应补偿

新送到坐标测量机上的工件刚经过40°C的热清洗 

循环，因此在检测时温度仍然较高。如果没有热效应补偿，

那么检测结果将会偏大因而不精确（即使工件在冷却至

20°C后是合格的）。如果采用热效应补偿，那么就可以考虑

到温度的影响。具体方法是，将工件的热膨胀系数乘以测得的

温度与20°C之间的差值，然后将结果应用于测得的尺寸。 

在最终检查时，还将比较检测循环开始和结束时的温度。 

如果两者差异不明显，则测量结果将被视为有效；如果差异

显著，则应重新测量。 

AGILITY® S系列坐标 
测量机在车间现场实

现了五轴坐标测量机的

测量速度和精度，同时 
雷尼绍REVO®多类型

传感器系统能够提供

表面粗糙度检测和扫

描测量能力。 

总结

使用车间现场型AGILITY S 12129坐标 
测量机，不仅减少了资本投资，而且缩短了检测

循环时间，实现了自动表面粗糙度检测，同时还

能够在机床旁边执行精确测量，无需温控外罩。
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