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人手一份的测量机操作口诀

口诀在手 效率不愁

精密测量需谨慎 检测结果要负责

误差因素有哪些 关注人机料法环

操作人员需培训 经常练习才熟练

机器年度要校准 测针碰撞要校验

硬件故障及时修 定期清洁与保养

工件表面先清洁 孔中铁屑掏干净

工件材料易变形 测量要用低测力

零件装夹要稳定 还要注重重复性

夹具精度刚度高 具备可靠的基准

环境温度要恒定 空调直吹精度差

压缩空气水油杂 阻塞气孔伤机器

电压稳定振动小 空气湿度要控制

测量方式更重要 提前规划好方案

测针类型看工件 最小尺寸要测到

测针尽量短而稳 测杆注意防干涉

参数设置要合理 逼近回退需小心

笨重工件防磕碰 小巧工件固定好

坐标基准看图纸 粗建之后再精建

特征测量尽量全 采点均匀且充足

形位公差多了解 评价才能更合理

二维距离与角度 工作平面要合适

直径符号看图纸 带与不带差很大

基准框里A B C 千万不能C B A

检测问题别担心 六五八零帮助您

如有其它问题，请拨打400-6580-400



测量技巧

·如何解决测针校验结果差

当测针校验结果较差时: (1)检查标准球是否拧紧 (2)检查测
针是否拧紧 (3)检查标准球与测针是否干净，用酒精擦拭 (4)
检查所配加长杆测针是否超长超重；依此检查，可解决大部
分测针校验较差的问题。

·查看特征的触测点位置，可辅助工件装夹

工件测量之前，有时考虑装夹等因素，需要确定特征测量点
的具体位置。在相应特征命令按“F9”，点击“触测目标”，
即可看到该特征每个触测点的位置，从而避免装夹不当导致
测量过程发生干涉。

·多个相同特征，可以将其阵列

加入一个Z平面上有100个圆孔，两两之间的距离为定值且Y
值相同，这时我们可以选择X值最大/最小的圆孔复制，应用
阵列功能对其阵列99次，得到100个圆孔。

·基于特征的测量（FBM），可以零碰撞测量零件的
任何尺寸

基于特征的测量（FBM）可以实现用同一个程序对整个零件
尺寸、零件单个或者几个尺寸进行测量，无需对路径进行大
量修改，也无需担心碰撞，避免了重新编程的繁琐工作，大
大提高了工作效率。

·最佳拟合重新补偿

如果实测点的矢量方向与理论法线方向有较大偏差（常见于
手动测量），拟合结果不正确。这时先计算实测点红宝石球
心坐标，最佳拟合成一个特征，再一起按照半径重新补偿，
得到的结果更加准确。

·测量深孔球要大，工件要正

坐标测量机记录的是红宝石球心的位置，孔较深、工件摆放
不正时，测针杆会碰到孔壁，造成测量结果不精确，往往会
测成一个椭圆，并且直径较小。

·测量完全对称的零件，可采用PC中的镜像功能

有时我们会测量两个完全对称的工件，这时，我们可以对一
个工件进行编程，通过“文件”-“操作”-“镜像”，创建
X、Y、Z轴镜像副本，无需重新编程即可得到对称工件的测
量程序。

·外圆柱测量，要打开圆弧移动开关

当打开自动圆柱测量的时候，需要将圆弧移动打开，不然在
测量相邻两个测点的时候，会发生测针碰撞。



数模应用

·数模坐标系与图纸不对应，可在软件内调整
（转换）

有时候，数模与图纸的坐标系不一致，我们可以在转换
中，调整数模坐标系的原点和轴向。

·数模坐标系与图纸不对应，可在软件内调整
（转换）

工件的摆放姿态会影响测量的角度，以及测量路径的规
划。所以在脱机变成之前，我们需要更改数模相对于机
器的空间摆放。

·脱机编程之后，碰撞检测可以有效的减少编程时，由于疏忽造成的碰撞（碰撞检测）

工件的摆放姿态会影响测量的角度，以及测量路径的规划。所以在脱机变成之前，我们需要更改数模相对于机器的空间摆
放。

·CAD=工件

先在零件表面测量特征建立坐标系，然后把这个坐标系与
CAD坐标系关联时，点击CAD=工件。

在CAD上创建特征然后测量不用点CAD=工件

·空间探测开关，可以避让数模上的空缺

在测量零件时，采用cad数模进行程序编写，打开自动平面
对话框，选中平面进行测量，加入平面上有孔槽，我们需要
打开空间探测开关对其进行避让，以免造成测量错误。



评价拓展

·平面对称度的评价，不要测量平面评价，点点对应
构造特征组评价更为准确

对于平面对称度的评价，如果测量两个平面来评价对称度的
话，其实我们评价的是两个平面质心的对称度，在极端情况
下，两个平面实际对称度并不好，但是两平面质心的对称度
很好，也会得出良好的结果即评价失真；点点对应构造特征
组可以综合评价两平面对应点位之间的对称度，保证评价更
加合理准确。

·孔组的相对位置度，最佳拟合坐标系之后，用传统
方式评价

评价无基准孔组的相对位置度，粗坐标系可以通过端面与内
孔（或者外孔）建立，精坐标系需测量孔组，建立最佳拟合
坐标系，然后使用传统方式依次评价单个孔的位置度。

·轮廓度评价注意标准的选择，美标与欧标计算方式
不同，计算结果不一样

在评价产品的轮廓度时，需要正确选择产品对应的标准，
ISO 1101通过最大偏差的两倍来计算测量值，ASME Y14.5
分两种情况，当最大值与最小值在理论轮廓两侧时，以最大
值和最小值的差作为测量值；当最大值与最小值在理论轮廓
同侧时，以最大值和最小值的绝对值极值作为实测值。

·对于每单位长度/面积上的公差评价，在软件评价界
面的特征控制框勾选“每个单元”

针对于直线度和平面度，标准中还定义了单位长度或面积上
的公差，对于此种类型的公差，在软件评价界面的特征控制
框勾选“每个单元”，即可在公差框设置单位面积及长度，
完成评价。

·测量需要装配的孔/轴直径，在自动特征界面可更改
算法
在自动圆特征界面的高级测量选项处，PC-DMIS默认孔\轴
类特征的计算方式是最小二乘方，测量需要与孔装配的轴，
我们可以选择“最小外接”，得到能与轴装配的最小孔的直
径；测量需要与轴进行装配的孔，我们可以选择“最大内
切”，得到能与孔装配的轴的最大直径。

·位置度高级选项-垂直中心线

当评价孔轴类特征的位置度时，美标默认勾选垂直中心线，
ISO可选垂直中心线。不同之处在于如果勾选了垂直中心线，
公差带类型为圆柱，允许沿着圆柱轴线滑动，不勾选时公差
带类型为球，不允许位移。测量球型特征时，此项不起作用。

·评价距离注意二维距离与三维距离的区别

以求两个平行平面距离为例，二维距离是评价两个平面质心
点投影到相应平面再求距离，而三维距离是将其中一个平面
作为质心点向另一个平面作投影求距离，绝对理想情况下，
二维距离与三维距离相同，但在实际情况下，两者数据并不
相同，应根据实际情况合理选择。

·报告中的输出项，可根据需求选择输出

PC报告中默认输出标称值、正公差、负公差测定值、偏差
等多项参数，若仅需输出部分内容，可在报告上右键单击，
选择“编辑对象”，即可根据实际需求自行选择报告输出的
参数。




