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标准作业规范-模具检测及报表打印 

一、应用背景 

随着在机测量技术在模具行业应用的深入，模具余量的检测需求也越来越多，但由于现

场生产环境（人员、机械、物料、方法、温度等）的诸多不可控因素，导致在机测量技术在

模具检测领域没有完全发挥其独特的优势，在此仅为了避免人员操作不当而引起的测量不确

定性，制定此模具检测及报表打印作业指导书，请严格按照以下说明进行。 

二、路径生成及输出 

由于模具加工时间较长，加工结束后容易引起模具原点漂移，因此模具余量检测时首先

需要重新建立工件检测原点，然后制作测量余量检测路径。下面以图 1 模型为例说明模具余

量检测程序编制。 

 

图 1  待测模具模型 

2.1 生成分中路径 

2.1.1 绘制分中辅助点 

通过“线/面上点”命令在曲线上绘制测量辅助点。为保证测量结果准确，辅助点可以选

择单边中点或关于单边中点对称分布。Z 向点要避免与工件干涉，测量辅助点如图 2 所示； 

        

图 2  测量辅助点示意图 

2.1.2 生成分中测量点 

1）生成 Z 向测量点 
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点击“位置点测量”选择“自定义探测方向”，探测方向选择为“-Z”，通过存在点生

成 Z 向测量点，导航栏中测头半径为预览半径，可根据预览效果进行修改（与实际测量无关）

如图 3 所示； 

 

 

图 3  生成 Z 向测量点 

2）生成 XY 向测量点 

通过“创建测量点”→“曲线测量”生成 XY 向测量点； 

拾取分中面轮廓线，当鼠标捕捉到存在点时点击生成测量点。最终生成 Z 向和 XY 向测

量点，效果如图 4 所示； 

 

图 4  测量点位置 

2.1.3 生成分中测量路径 

选择“曲线测量”，刀具路径参数→“测量补偿”→勾选“中心测量”，“中心测量补

偿参数”中勾选“补偿测量”“自动识别起末点”“中心测量补偿”中心 X、Y、Z 等，参数

设置完成后点击计算，具体如图 5 所示； 
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图 5  分中测量路径 

2.2 生成标定程序 

在“曲线测量”路径设置中将“测量标定”打开，选择圆球标定或圆环标定，设置好相

关参数，标定程序会随测量程序一同输出。 

 

图 6  生成标定程序 

标定模式和标定量的对应关系如下表所示： 

表 1 标定模式与标定量地址 

标定模式 标定结果 匹配测量程序 

3D 标定 

#800-#801：XY 向校准实际测球半径值 

#802-#803：XY 向校准实际测球偏移量 

#810-#817：30-330°校准实际测球半径值 

#818：Z 向校准实际测球半径值 

（O7722）测量程序 

2.5D 标定 
#1270：Z 向标定量 

#1280：XY 向标定量 
（O9100）测量程序 

2.3 生成余量检测路径 

余量检测路径编制按以下步骤进行： 

1、在 3D 造型环境下生成模具余量检测辅助点； 

2、在加工环境下新建路径，选择“在线检测组”中的“点（组）元素检测”； 

3、点（组）元素检测参数界面设置→编辑检测域（如图 7）； 
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图 7  编辑检测域 

4、在测量域中选择合适的布点方式，模具一般曲面比较复杂，不是一张完整的面，建议

用曲面手动的方式布测量点，选择上述生成的存在点，编辑完成后点击绿色对号确定会返回

测量域界面，此时可选择曲面手动继续布测量点也可点击绿色确定键返回检测参数界面（如

图 8）； 

    

图 8  测量域编辑 

4、在检测参数界面设置局部坐标系、几何形状、操作设置、深度范围、测量连接等参数，

保证路径运行安全（如图 9）； 

    

图 9  参数设置 

5、【测量数据】标签下，测量数据输出类型选择→数据及公差，检测数据输出类型选择

→报表格式，同时【点元素测量特征】标签下，选择→中心 X、Y、Z 和距离。 
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图 10  数据输出格式选择 

6、检测跟随参数设置，勾选跟随测量中心找正，使用数据组号和补偿组号一致（如图

11）； 

 

图 11  检测跟随设置 

7、插入事件、加工精度按所需设置，若无特别要求默认值即可；加工次序有最短距离和

探测点编号可供选择，为提高探测效率一般选为最短距离；设置完成后点击计算，检测路径

制作完毕； 

8、生成测量路径后，进行“过切和干涉检查”观察刀路是否有干涉，若有干涉及时调整

点位置和安全高度（如图 12）； 

   

图 12  干涉过切检查 

9、输出测量路径，输出设置中点击“高级设置”→测量设置→3D 测量（建议使用 OMP400

测头）→根据机床主轴选择是否定向，点击确定后标定程序随测量程序一同输出（如图 13）； 

 

图 13  输出路径 
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路径输出完成后，准备检测条件，上机进行检测。 

三、检测条件准备 

3.1 测头选择 

对于模具余量检测，首选 OMP400 测头，其次选择 OMP40-2 测头；注：OMP400 测头各

项同性更好、触发力更小（见下表 2），更适合复杂曲面的 3D 测量。以下内容均以雷尼绍

OMP400 测头为基础。 

表 2  两种测头性能对比 

测头类型 OMP400 OMP40-2 

测头属性 应变片式测头 机械式电阻测头 

方向性 各向同性 各向异性 

XY 向触发力 0.06N 0.5N 

Z 向触发力 2.55N 5.85N 

单向重复精度 0.25μ m（2σ ） 1.0μ m（2σ ） 

3.2 测针选择 

（1）尽量选择短探针：长探针相对短探针变形量大； 

（2）尽量减少接头：增加接头或加长杆会增加可能的弯曲变形； 

（3）尽量选择测球直径较大的测针：可以减少工件表面粗糙度给测量带来的影响； 

（4）尽量选择球形探针：非球形探针可能划伤工件表面； 

3.3 测头打表 

测头组装后，要保证测量前安装在主轴上球心处的跳动度在 2μm以内，具体操作如下； 

1）将测头安装在主轴上，用千分表抵住测球的最高点（通过手轮上下、左右移动测头找

到接触量的最大值），千分表受力不要太大，保持在 20 至 40 格即可； 

2）手动旋转测头，找到千分表受力最大点，此时正对一个调节螺钉，首先适当松动对面

螺钉，后拧紧该螺钉，反复重复该操作，直到千分表表针的跳动保持在 1 格(0.002mm)以内； 

3）随着调整过程中误差量越来越小，四个调节螺钉和上边两个固定螺钉应随着拧紧，最

后要保证各螺钉不能再继续拧动为止。 

3.4 测量清洁 

测量前，使用无尘布和酒精对测针、测杆、信号窗、标准球、标定环及待测模具进行清

洁，防止无尘、切屑等影响测量结果，如下图 14。 
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图 14 测前清洁 

四、运行程序 

准备工作完成后，开始运行检测程序，首先运行参配程序，检查测球半径、标准球半径

等设置是否正确；接下来运行标定程序；最后运行余量检测程序；测量数据结果会在程序运

行结束后自动打印出来。 

检测完成后测量点数据默认保存在 D:\EngFiles\Data\点（组）元素检测.txt 中，数据格式

如图 15 a，检测结果数据保存在 D:\EngFiles\Report.txt 中，数据格式如图 15 b。 

 

图 15 a  检测数据打印格式 

 

图 15b  超差报警数据打印格式 

五、生成检测报表 

（1）加工环境下，选择【刀具路径】→【检测报表】 ； 

（2）报表参数设置界面，点击“导入数据”按钮，导入图 15 a 格式的数据； 
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（3）用户根据需求在【视图列表】下选择需要显示的数据类型，梯度属性最高 8 级，详

细信息根据用户信息填写，主要操作界面如图 16 所示： 

 

图 16  用户更改界面 

（4）用户根据需求在视图区点击需要显示偏差值的测量点，亦可在界面点击“选择测量

点”勾选“匹配所有测量点”一次显示所有测量点的检测数据； 

 

图 17 测量点选择 

（5）将工件旋转到所需视图，调整测量点引线，保证输出报表的数据清晰不被遮挡（默

认俯视图）点击“保存视图”；如需多个视图，保存视图后再点击“视图列表”可查看保存

的视图； 

（6）参数设置完成后点击“生成报表”，即可生成网页版检测报表，报表格式如下图所

示： 
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图 18 网页版检测报表 
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