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安全鬚知

産品介紹

任何介面的安裝位置必須遠離任何潛在的電雜訊源, 如變壓器、伺服系統驅動裝置
等; 

所有0V/接地連接都應當連接到機床的"零點"上("零點"是所有設備接地和遮罩電纜
的單點回路) 。 這一點非常重要, 不遵守此規定會造成接地之間存在電位差; 

所有遮罩裝置都必須按使用說明書中所述進行連接; 

電纜線路不得與電機電源電纜等高電流源並行或靠近高速數據傳輸線; 

電纜長度應始終保持最短。

測頭常規具有以下顯示功能: 
裝電池啟動: 快閃1下
針快觸碰: 快閃1下
針被壓住: 常亮25秒後熄滅
壓低, 持續慢閃

光學測頭髮射距離設置方法: 
打開電池盒, 裝入電池, 按上電池盒, 測頭通電檢測。顯示燈會閃爍, 根據紅燈閃爍次數為
判斷近, 中, 遠距離的設置(1-5米)。測頭默認為近距離。

距離設置: 打開電池盒, 同時壓住測針部分, 不讓閉合。按下電池盒, 等 待5秒, 顯示:

調為近距離,重複設置步驟可調其他距離。

調為中距離,重複設置步驟可調其他距離。

調為高距離,重複設置步驟可調其他距離。

發射距離設置後, 鎖緊電池盒, 即可使用測頭。

測頭有兩種模式: 
工作模式---只要測針被觸碰, 測頭就會進入正常工作模式, 直到測針在連續3秒內沒有
被觸發進入低功耗待機模式。 
待機模式---在此模式下, 測頭進入低功耗待機模式, 直到測針被觸碰為止。

産品尺寸:

技術參數:

測頭技術參數

接收器技術參數

XY軸行程±12.5°, Z軸行程5mm

2節LS14250鋰電池

無

測頭型號 測頭型號

電池低電壓和常開觸點輸出保護

XY軸0.9N, Z軸6N

型號

測頭長度(L)

測頭直徑(ØD)

測針任意單向觸發精度

測針各向觸發保護行程

測針各向觸發力

適用刀柄型號

測量速度

防塵/防水等級

電源

型號

保護功能

配合

連接線長度

防塵/防水等級

測針超程極限

測針長度

单位：mm
单位：mm

50mm 5mm

5mm

12.5度

±X / ±Y ±Z

25度100mm



在機測量系統的硬體安裝連接圖

電池的安裝和更換:

測頭的安裝和更換：

HMI-10/HMI-20接收器

磁吸安裝底盤 
(可及附在機床 
內部任何位置)

數控加工

中心主軸

測頭

電纜

純紅 紅白 藍黑

信號

COM

純藍

跳轉信號

安裝

測量工作的基本原理

1 . 為了避免測頭和測針在運輸過程中發生損壞, 本公司在交貨運輸測頭前時, 已將測
針從測頭上拆卸下來, 單獨包裝; 因此, 用戶收到測頭後, 請按以下說明安裝測針。

 
2 . 如下圖所示,安裝測針時, 應當使用產品配套的專用扳手: 要先用開口扳手固定在帶
有螺孔的測針座上,以免其在測針擰緊的過程中承受, 扭力; 再將測針旋入測針座 當
測針擰到固定位置時 用配套的圓柱扳手適當擰緊即可(如圖2)。 

3 . 測頭可以安裝帶有M4標準螺紋的多種測針, 當用戶需要更換測針時, 拆卸和安裝測
針都要按上述說明操作, 即先固定測針座, 再拆卸或安裝測針。

注:每次更換測針後 必須重新調整測頭主體與安裝柄之間的微調環 , 節使測
   針的位置精度達到合理的狀態上。

1. 測頭採用兩節LS14250鋰電池作為電源 這是一種工業用標準規格的一次性電池, 當電
量耗盡時, 測頭紅燈會慢閃爍提醒,應當更換電池。

2 .更換電池時, 可用硬幣作為扳手拆卸和安裝電池倉蓋。如圖所示。
  注:電池的正反方向切勿安裝錯誤。

3. 安裝電池倉蓋時, 要特別注意其邊緣
上的腰形密封圈, 防止丟失或在安裝時
損壞; 電池倉蓋要擰到如下圖所示的固
定位置, 確保電池倉的可靠密封。

1. 在數控機床上用測頭進行測量時, 測頭實際上是這種"測量裝置" , (測頭+機床)的一部
分,它在測量過程中承擔著通過與工件精確接觸來確定, 測量點的座標、發出指示信號、
保證測量結果精確和測量操作方便、迅速、安全、可靠的作用。

 
2. 測量過程 先把測頭安裝在機床主軸上, 操作者手動控制機床的主軸 : 或工作臺移動, 使
測針前端的測球與工件被測量面 , (或點)處於精確接觸狀態, 然後通過機床數控系統顯
示的座標數據, 結合測球的位置和尺寸, 計算工件被測量點的座標數據, 再根據不同測
量點的數據, 計算出需要測量結果。 

3. 精確接觸 : 指測針上的測球與工件表面處於恰好接觸的狀態; 即兩者已經接觸但測針
相對測頭移動(擺動或縮進)的幅度很小(一般為0.001- 0.002mm), 使得由此產生的測量
誤差基本可以忽略(根據機床精度不同 誤差會有所不同 )。

 
4. 為了保證測量精度, 每個測量點的座標值都應該在測球與工件處於, 精確接觸的狀態時
記錄。

 
5. 獲得精確接觸狀態的方法是控制測球與工件表面進行2-3次接觸與脫離的微量調節, 在
此過程中應逐漸減小機床進給倍率 最後在一個機 , 床最小步距內實現接觸或脫離。

 
6. 測球尺寸在計算中的處理在計算測量結果時 應當特別注意使用測, 球計算直徑數據, 
  並對測球直徑 , (或半徑)尺寸的處理。例如: 測量凹槽 /內圓。



測頭的精度與測量的精度

測量工件的綜合精度

校準測頭

尋找矩形凸臺中心 尋找圓凸臺圓心 測量任意軸的各點位置 測量線的傾角

測量矩形型腔 測量圓弧腔孔 測量螺栓孔圓心 測量自由曲面

注:測量寬度時, 兩個測量點對應長度的座標差值應當加上測球的直徑值; 測量壁厚寬度
時, 兩個測量點對應長度的座標差值應當減去測球的直徑值; 測量階梯面距離時, 兩個測
量點對應長度的座標差值即為測量結果。

影響測量精度的因素在數控機床上用測頭對工件進行測量的綜合測量精度主要取決於: 
機床的定位精度、測頭的複位精度和測頭的位置精度。機床的定位精度因機床的控制
類型有所不同, 以中、小型的數控機床為例, 各種控制方式的定位精度範圍分別是： 
閉環控制: ±0.002~0.004(mm) 
半閉環控制: ±0.005~0.008(mm) 
開環控制: ±0.015~0.020(mm) 
測頭的精度指測頭在安裝50毫米長的標準測針時, 任意單向複位精度為: ±0.001mm; 測 
頭的位置精度 (即測球中心與測頭柄部軸線的同軸度 )通過精確調整可以達到 : 
0.002~0.003mm。 

註:計算測量數據時, 採用測球計算直徑代替測球實際直徑, 可補償觸發式測頭結構的系
統誤差, 提高測量精度。

測量工件的綜合精度

在數控機床上用測頭測量的精度範圍的綜合估計值: 
閉環控制機床: 0.002~0.004(mm) 
半閉環控制機床: 0.005~0.010(mm) 
開環控制機床: 0.015~0.025(mm)

為什麼要校準測頭? 
工件測頭只是與機床通訊的測量系統的一個組件。系統的每個部分都能引入一個測
針觸發位置與報告給機床的位置之間的常量。如果測頭未經校準,該常數值將在測
量中產生誤差。校準測頭允許測量軟體對該常數值進行補償。

測頭的精度的檢查為了保證測量的綜合精度, 用戶應當定期對測頭的精度指標(即測針
的複位精度和位置精度)進行自檢; 測頭的自檢既可在專門的計量部門進行, 也可由操
作者在機床上進行。 
測針新裝使用精度的精調 
用戶可在機床上調整測針位置精度的操作過程如下: 
第一步, 通過兩只M6 螺絲將測頭與刀柄鏈接並安裝在數控機床主軸上, 再將杠杆千分
錶和磁力表座固定在機床的工作臺上, 使杠杆表的測針與測頭的測球輕微接觸, 然後用
手緩慢旋轉測頭, 觀察測球中心與機床主軸中心線的偏離情況。 
第二步, 依次逐步調整四個M5 緊定螺釘的鬆緊度, 使千分錶指針的擺動範圍逐步縮小
至0.001~0.002(mm)。 
第三步, 依次逐步旋緊這四個螺釘, 在保證測針位置精度不大於0.001~0.002(mm)的前
提下，使四個螺釘保持基本相同的旋緊力。 
第四步, 將測頭從機床主軸上取下, 用橡膠錘輕輕敲擊測頭主體，然後複檢測針位置精
度, 如果精度發生變化, 再進行一次微量調整(上述的第三步), 至此調整操作結束。



在正常使用過程中, 觸發位置和報告位置之間的常數值不會變化, 但在以下情況下對
測頭進行程校準是非常重要的: 
第一次使用測頭系統時; 
測頭上安裝新的測針時; 
懷疑測針變形或測頭髮生碰撞時; 
定期補償機床的機械變化時; 
測頭刀柄重新安裝的重複性差時。在這種情下 可能每次使用測頭時 , 都要對其重新
標設定測針對中的端部是個好辦法 因為這會降低主軸 , 和刀具方向變化所造成的影
響。 
用環規或標準球進行校準: 
用環規或已知直徑的標準球校準測頭將自動存儲的半徑值。存儲的數據被測量迴圈自
動使用 以得到特徵的實際尺寸。這些值也被用來獲 , 
得單個平面的實際位置。 
註:存儲的半徑值是基於實際的電子觸發點。它們不同於物理尺寸。
校準測頭長度: 
在一個已知參考平面上校准測頭可以確定測頭於電子觸發點的長度。 
存儲的長度值不同於測頭組件的物理長度。此外 通過調整所存儲的,   測頭長度值該
操作可以自動補償機床及夾具的高度誤差。

1.聚積在測頭和接收器上的冷卻液和切削物殘渣會對傳輸性能造成不利影響。應經常
擦拭玻璃窗 確保信號自由傳輸。

2 .工作時 請勿用手觸摸接收器前蓋或測頭玻璃窗口, 因為這會影響性能。在0°C~+5°C 
及 +50°C ~ +60°C溫度下工作時傳輸範圍可能縮小。 

3.測頭和接收器必須在彼此的接收範圍內, 如下所示: 信號範圍體現了視線性能, 光學
路徑小於1-5M的範圍都屬於信號傳輸範圍。

範圍(單位 米: )

測頭的主體和測針都是由防銹材料製成,只有測頭柄部的安裝定位表面為精密磨削表
面,所以應當特別注意這個部位的防潮防銹。在使用測頭的過程中,應當避免測頭柄與
能產生銹蝕性的液體接觸;如果無法避免,應當在使用後及時將測球表面擦乾淨。平時
存放測頭時,應將上述重要表面塗抹防銹油。
 
測針複位故障維護: 
觸發式測頭可能出現測針複位故障即:測針已經與工件表面分離,但測頭的指示燈仍然
亮著,這說明測針沒有正常複位。發生測針複位異常時,應暫停工作,用手扳動測針觸發
幾次,觀察測針複位情況;如正常,可繼續工作,否則,可再試幾次。如果故障頻率很高,可
能是測頭內部零件磨損嚴重,請與專業人員聯繫。

電池倉維護: 
測頭的電池倉蓋是可能讓切削液等液體進入電池倉的主要部位,每次更換電池時,一定
要把倉蓋旋入合理的位置,並先檢查蓋上腰形橡膠圈的狀態是否完好。如果長期不用
測頭時,應取出電池,防止測頭電池觸電的污染。

測頭的維護和保養

註意事項

4.測針位置調整機構能使 體相對於柄部向任意方向移動0~0.5mm。前面文中調整螺
釘的含義是：旋緊任意一個螺, 同時意味著其對面螺釘也被旋緊 所以 如果要旋緊的
螺釘已經很緊, 無法繼續旋緊時, 應先將其對面螺釘適當鬆開。

5. 螺釘旋轉與測針移動的關係: 旋緊調整螺釘, 將使測頭主體(包括測針) 相對於柄部
  軸線向該螺釘所在的方向移動。

6. 調整過程應當是個漸進的過程, 先將對面螺釘略微放鬆,然後依次逐漸旋; 當測針位
置精度達到理想狀態時, 四個個螺釘的鬆緊力度應均衡。

 
7. 調整螺釘的旋緊力度應以用標準六方扳手旋緊時, 手感充分旋緊為宜, 應避免過分用
力使得螺釘或扳手損壞, 造成無法繼續調整。

8. 除非要將測頭主體與柄部分開, 否則不要過分放鬆調整螺釘,因為調整螺釘同時承擔
測頭主體與柄部的連接作用,如果過分放鬆調整螺釘,可能導致測頭主體與柄分離。


