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说明 感谢贵公司对 Hexagon 集团的信任与支持，选择海克斯康测量技术(青岛)有限公司的产品。为了更好的使用关节臂便携式三坐标测量机，在进行任何操作前，请仔细阅读本操作规程中对应贵公司选购的产品部分。 
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第一章第一章第一章第一章  测量前的准备测量前的准备测量前的准备测量前的准备 

1.1. 关节臂关节臂关节臂关节臂式式式式测量机测量机测量机测量机的分类的分类的分类的分类 

海克斯康测量技术（青岛）有限公司目前主要提供两大类关节臂式测量机，

一类为绝对臂测量机 RA7 系列，一类为 Stinger 系列。您可以在机器便携式仪器

箱和机器的标签上找到机器编号，并通过机器编号快速识别两种系列产品。 

 图 1-1 标签的位置 

 图 1-2 标签 分类 类别 类型 范例 
RA7系列 75系列 RA75中 6轴系列 RA7535-1003 

RA75中 7轴 SI系列 RA7525SI-1004 

RA75中 7轴 SE系列 RA7525SE-1005 

73系列 RA73中 6轴系列 RA7335-1006 

RA73中 7轴 SI系列 RA7325SI-1007 

RA73中 7轴 SE系列 RA7325SE-1008 

Stinger系列 Stinger系列 Stinger系列 4130-1009 

每一台便携式三坐标测量机都有唯一的编号，若需要校准或维修服务时需要

提供该编号。 

 

编号范例说明：RA7525SE-1005，“RA75”表明该机器为 75 系列，“25”表明



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  7/193                            

机器测量直径范围为 2500mm，“SE”表明为外置激光，“SI”为集成激光（若无

附加说则 6 轴系列，可以接 6 轴激光）。后四位数字“1005”为机器序列号。 

1.2. 轴的说明轴的说明轴的说明轴的说明 

海克斯康测量技术（青岛）有限公司提供的关节臂测量机分为 6 轴系列和 7

轴系列。轴的定义如下： 

 

6轴系列 

 

7轴系列 图 1-3   
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1.3. 机器使用环境说明机器使用环境说明机器使用环境说明机器使用环境说明 

使用环境的技术参数∶ 测量设备操作时温度∶（建议）  0℃~50℃（32°F-122 °F）  测量设备操作时相对湿度∶  10%~90%  电源要求∶  100V~240V c.a.50/60HZ  1.8A max 设备允许旋转角度∶  105 rad/s2  最大振幅∶  55HZ~2，000 HZ  最大移动频率∶  6m/s  

 

在这些参数中，我们特别强调的电源的要求： 

1、电源要接地 

电源接地后，人身上的静电可以通过机器的地线排出去，对机器电子器件不

造成影响，对人也没有什么伤害。特别是天气潮湿的环境下，人体产生的静电量

会很大，我们更要注意电源的接地情况。 

2、建议使用 UPS 线性稳压电源 

① UPS 线性稳压电源可以过滤电路中的噪音、电涌、高压尖脉冲、电压下

陷、频率偏移、持续低电压、暂时过电压等现象；②UPS 可以在电网断电的情况

下，为设备提供应急电源保障设备安全。当设备在有电焊机器人、车床等高功率

用电器时，务必配备 UPS 线性稳压电源以保证机器的可持续工作。 

1.4. RA7机器的安装机器的安装机器的安装机器的安装 

1.4.1. 设备安装设备安装设备安装设备安装 

1.4.1.1. 设备采用的固定方式 

1、磁力底座固定方式（建议采用） 

 图 1-4  磁力表座 
 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  9/193                            

 

设备的安装步骤及注意事项 

① 测量设备安装时，首先检查磁性底座底部是否有铁屑或污垢等杂物。如

有请将杂物清除，保持磁性底座干净，以保证磁性底座与台面能够牢靠吸实，以

免由于底座存在杂物导致磁性底座磁力不足发生侧翻磕碰设备。 

②安装磁力底座，将三个开关置于“ON”，并且用手去拉底座，确定是否已

经固定好。 

 

 

 

 图 1-5磁力底座锁付示意图 
  

2、卡钳固定方式 

 

          图 1-6  钳固定方式 
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将基座放在工作台面上，并且固定它（通过卡钳，螺栓等） 

 图 1-7 Romer 安装基座的固定 
 

 

3、三脚架固定方式（在工厂现场测量建议采用） 

 

         

                                    图 1-7三脚架固定方式 
 

1.4.1.2. 测量臂的安装 

1111、、、、 机器安装机器安装机器安装机器安装    

 

握住手柄和 E 轴，并将测量臂从便携式仪器箱中垂直地取出来。 
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 图 1-9机器取出示意图 
将关节臂安装在基座上 

 图 1-10 

将机器放正后，把机器底部旋盘拧紧 

 图 1-11 
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把机器的锁打开（当机器使用结束后记得置于上方锁住，尤其使用激光、管

件等测头的时候）。 

 图 1-12 

将测头安装在测量臂的测头连接器上 

 图 1-13 

                      

 图 1-14 
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用钥匙将测头锁住 

 图 1-15 

 图 1-16 

 

注意：新机器的钥匙安装在测头连接器上，安装的时候钥匙竖直向下，连接

测头后用力拧到竖直向上即可，如图所示。 

   图 1-17 
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2222、、、、 关节臂的线缆连接关节臂的线缆连接关节臂的线缆连接关节臂的线缆连接    

 图 1-18 

 

 

USB数据线正确使用方法 

首先，我们看一些现场经常发生的错误的使用手法，见附图 17： 

1）生拉硬拽                    2）直角折弯                     

3）肆意缠绕                    4）任意旋转   

5）针脚插入后旋转              6）强行插入 
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 图 1-19种常见的错误做法 
 

那么，正确的的方法是什么样的呢？如图 19，轻轻旋转数据线，对入接口

后插入，听到“啪”一声后停止；退出时拨动前段，然后拔出数据线。 

 图 1-20 数据线正确的插入和拔出方式 
 

 

 

1 2 

3 4 

5 6 
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1.4.2. RDS 软件安装软件安装软件安装软件安装 

RDS软件安装放入安装盘或点击安装程序中的“menu”菜单，然后再弹出的

界面中点击 install RDS **,然后按照提示点击下一步或确定即可； 

 图 1-21 

安装完成后，重启电脑，在桌面右下角任务栏处会有软件的图标 。 

软件安装完成默认为英文界面，如需转换语言右键单击软件图标 选择

RDS Control panel 然后在 General parameters 项中的 language 下拉菜单中选

择语种 

 图 1-22 

 图 1-23 

注：RDS软件在电脑中默认为服务项，开机自行启动，如电脑安装有杀毒软
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件注意设置为信任项。 

如需重启或关闭软件则需到安装目下开始或停止服务项（XP 系统为 start 

/stop  RDSservice WIN7 系统为  RDSservice  run/stop） 

C:\Program Files\RDS：  

1.4.3. RDS 检查机器精度检查机器精度检查机器精度检查机器精度 

1、右键单击 RDS 的图标，选择“RDS Date Collector”； 

 图 1-24 

2、点击“诊断工具”,选择“Probing-quick check.sc”,点击“运行”； 

 图 1-25 

3、点击“运行全部”； 

1 

2 

3 

4 
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 图 1-26 

4、软件提醒输入使用标准尺的长度； 

 图 1-27 

5、测量 5次长度，要求每次都摆动关节臂，如下表要求； 第一次：肘在左边，前后两次翻转按键 第二次：肘在右边，前后两次翻转按键 第三次：肘在中间，前后两次翻转按键 第四次：按键向左，前后两次翻转肘部 第五次; 按键向右，前后两次翻转肘部 
  

 
  图 1-28 

6.测量 5次长度后，RDS软件会直接计算出标准差等数据，可以根据标准判

断机器是否超差； 

5 
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 图 1-29 长度重复精度结果 
7、点击“Reexcute step”，可以重复测量；点击“Validate”，立即进入单

点重复精度检测； 

采点有以下要求： 以下面方法移动各轴测量 10个点 点 1：肘左下 点 2：肘左上 点 3：肘上 点 4：肘右上 点 5：肘右下 
 腕关节翻转过来 
 点 6：肘右下 点 7：肘右上 点 8：肘上 点 9：肘左上 点 10：肘左下 
 

 

8、测量 10 个单点后，RDS 软件会直接计算出标准差等数据，可以根据标准

判断机器是否超差； 
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 图 1-30单点重复精度结果 
9、点击“Reexcute step”，可以重复测量；点击“Validate”，立即进入标

准球的检测； 

 

10、提醒输入标准球的直径； 

 图 1-31 

11、测量标准球的采点要求： 

使用以下方法测量 9 个点 

 图 1-32测量标准球采点位置 
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12、测量 9 点后，RDS软件会直接计算出平均偏差等数据，可以根据标准判

断机器是否超差； 

 图 1-32测量标准球的结果 
13、点击“Reexcute step”，可以重复测量；点击“Validate”，立即进入

标准平面的检测； 

 

14、在标准平面上采集 9 个点，RDS 会计算出平面的拟合偏差； 

 图 1-33 测量标准平面的结果 
15、点击“Reexcute step”，可以重复测量；点击“Validate”，结束硬测

头的检测。 

1.4.4. 校准测头校准测头校准测头校准测头 

1、装入要校准的测头，然后右键单击 RDS图标，选择“校准当前测头”，进

入界面后选择“球”； 

        图 1-34 

把标准球放在机器的正前面，测量臂长度 1/2处； 
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 图 1-35 

3、输入标准球的直径； 

 图 1-36 

4.采点要求如下： 

 图 1-37测量标准球采点位置 
单次测量球 9个点，重复 4次，共计 36个点； 

 

5.采点结束后，RDS弹出该对话框； 
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 图 1-38 

6、“Average deviation”项处值小于 0.015，单击“Validate”； 

 图 1-39 

7、点击“Yes”保存校准的测头参数，点击“No”，放弃这次校准结果。 

1.4.5. 有线与无线切换有线与无线切换有线与无线切换有线与无线切换 

RA7 系列便携式三坐标测量机支持 USB和无线传输。安装 RDS软件后，默认

为 USB 传输。 

如需切换成 WIFI 无线传输，需确认是否配置无线模块。 

 图 1-40 

如图所示，为外置模块，在外置模块背后有一个标签 
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 图 1-41 

在标签的 S/N中可确认模块类型 

T；代表模块类型，1 为扫描模块；2 为移动模块；3为无线扫描模块。 

例如 3-0001-FA 为无线扫描模块 编号为 0001，Montoire制造。 

 

有线切换为 WIFI 步骤如下： 

1、测量机开机，确保 USB线不与电脑连接。 

 图 1-42 

 图 1-43 

2、电脑设置（windows 7） 

① 打开电脑的无线网卡 ； 

② 点击 “打开网络和共享中心” ，找到对应的无线网络，点击； 

-点击 “属性”，然后选择点击 “internet 协议版本 4（TCP/IPv4）”； 

-输入 IP 地址: 192.168.0.XX(XX非 3) ，然后点击 OK 。 
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      图 1-44无线连接时的电脑设置 
在电脑的无线网络中，找到“RA7-FPX-YY”测量臂的无线网络并连接； 

-选择“无线连接”； 

-选择“RA7-FPX-YY” 网络,然后点击 “连接” ； 

 

3、RDS 设置  

① 选择桌面右下角 “RDS control Panel”，并右键点击。 

  图 1-45 

② 选择连接 , 接着选择 “Wi-Fi” ，然后选择“Modify”，然后选择对应

的网卡，最后选择对应的网络，点击“关闭” ，接着点击“保存”。 
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 图 1-46无线连接时的 RDS设置 
1.4.6. 按键使用及鼠标模式切换按键使用及鼠标模式切换按键使用及鼠标模式切换按键使用及鼠标模式切换 

RA75 和 73系列便携式三坐标测量机支持用臂模拟鼠标操作： 

 图 1-47 

如图，移动 E 轴对应鼠标上下，移动 F轴对应鼠标左右。中间按钮对应鼠标

左键，右侧按钮对应右键。 

 

切换过程如下： 

保持 F轴在物理极限位置，转动 E 轴 90度。 
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 图 1-48 

1.4.7. RDS 简介简介简介简介 

1、左键单击 RDS软件图标 显示软件连接状态，包括机器联机方式，正

在使用的测头及电源使用情况等； 

 图 1-49 

2、右键单击 RDS 软件图标 ，出现以下图标，RDS 控制面板--RDS 软件

功能设置及信息（详见 RDS 控制面板介绍）、Quick measure---快速测量（详见

快速测量介绍）、RDS Data collector—RDS 数据采集（详 RDS 机器精度检查）

校验当前测头—校验测头（详见 RDS 测头校准） 

 图 1-50 

 

 

 

 

 

 

1 

2 
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3、 RDS控制面板介绍： 

 

①概要 

 图 1-51 

关节臂类型--机器连接方式；  测头名称--正在使用的测头名称； 

子类型--机器型号;硬件版本、固件版本--机器硬件信息；类型--正在使用

的测头类型； 

关节臂 specs时间日期--机器出厂时间； 直径--正在使用的测头直径; 

关节臂状态--机器位置状态；      

电池级别--机器使用的电源情况（包括使用外接电源、电池充电、电池电量）； 

系统信息：机器内部系统版本，RDS软件版本，电脑使用的蓝牙，无线网卡，

有线网卡信息； 

 

②连接 

 图 1-52 

软件连接方式设置，USB 及 WIFI 无线（如何切换详见机器无线连接设置） 

注：软件中的 TCP/IP 地址默认值为 192.168.0.3，请不要更改。 
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③常规参数 

 

 图 1-53 

全局体积---机器喇叭音量大小调节    语言--软件界面语言选择 

视频截取--机器数码相机设置（详见视频截取）上部光线—机器照明灯开关 

 

④测头 

 图 1-53 

机器参数中包含的测头文件，状态栏显示检测则该测头正在被使用，点击

view 即可查看测头相关信息，点击 calibrate 即可进入测头校准；点击 force

强制使用测头（6 轴机器接激光时使用） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  30/193                            

 

⑤引用：软件测量时声音开关，在任务栏中显示 RDS图标等 

 图 1-54 

⑥高级设置：机器测头转换成无线鼠标时的设置 

 图 1-55 

⑦视频截取：首先去在视频设中选择 digital_Camera,后点击开始即可拍

照，照片自动保存目录即为截取帧的目录（勾选保存所有截取的帧数至磁盘后再

设置目录） 

 图 1-56 
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⑧特征：无线需激活时添加无线激活码时使用 

 图 1-57 

 

4、Quick measure--用于简单尺寸的测量,允许用户可以在不打开测量软件

的情况下快速进行一些尺寸检查； 

首先选择 Quick measure---快速测量功能，选择相应需要测量的功能，然

后按照提示测量相应的元素，确认得出结果 

 图 1-58 
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 图 1-59 

 图 1-60 

1.5. STINGER机机机机器器器器 

1.5.1. 设备安装设备安装设备安装设备安装 

1.5.1.1. 设备固定 

设备常用固定方式分为磁力底座固定方式、卡钳固定方式与三角架固定方式

等三种。下面分别介绍： 

1、磁力底座固定方式 

设备采用磁力底座的固定方式，安装平台必须是带有一定厚度、宽度、重量

的铸铁平台。（厚度需要在 20MM 以上、长宽在 300*300MM 以上、重量在 30KG 以

上）测量设备安装时，首先检查磁性底座底部是否有铁屑或污垢等杂物。若有请
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将杂物清除，保持磁性底座干净，以保证磁性底座与台面能够牢靠吸实，以免由

于底座存在杂物导致磁性底座磁力不足发生侧翻磕碰设备。 

安装磁力底座，将三个开关置于“ON”，并且用手用力去拉底座，确定是否

已经固定好。 

 图 1-61 磁力底座固定 
2、卡钳固定方式 

将基座放在工作台面上，并且固定它（通过卡钳，螺栓，等） 

 图 1-62 卡钳固定 
3、三角架固定方式 

使用三脚车或三脚架，将设备固定其上 

 图 1-63三脚车 
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1.5.1.2. 测量臂的安装 

1、握住 AB 轴和 EF 轴，将测量臂从便携箱中垂直地取出来，需握紧小心设

备滑落 

 图 1-64从便携箱中取出测量臂 
2、将测量臂安装在基座上 

固定磁力底座，并将测量臂用螺栓安装在底座上 

 图 1-65将测量臂安装在基座上 
3、安装平衡杆 

安装平衡杆，下端插入孔内并旋转，上端扣入卡槽内用力锁紧 
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      图 1-66安装平衡杆下端                   图 1-67 安装平衡杆上端 
 

4、安装测头 

安装测头时，注意垂直插拔测头！红宝石测头切勿撞击！ 

 图 1-68安装测头 
5、 连接数据线 

Stinger 后面板有两个插槽，注意插上面那个，下面那个是接激光用 

 图 1-69 连接数据线 
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6、机器锁紧 

机器不用时，需要锁紧机器，拉起图示部分旋转至槽外，即解锁机器，将图

示部分旋转至槽内，则锁紧机器，机器长时间不用，一定要锁紧！ 

 图 1- 70机器锁紧 
1.5.2. 软件安装软件安装软件安装软件安装 

软件光盘在防震箱里，插入后会出现如下图，点击 Setup，一直往下： 

 图 1-71软件安装 

 图 1-72软件安装 2 

点击“始终安装此驱动程序软件” 
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 图 1-73 软件安装 3 

 图 1-74软件安装 4 

 

1.5.3. WinRDS 参数导入参数导入参数导入参数导入 

参数光盘在防震箱里，打开后可见到 

 图 1-75光盘内容 
打开 WINRDS，进入 config菜单 ，进入 Armspecs，依图示操作 

 图 1-76 导入参数 
要查看参数是否导入成功，可以依照下图进行操作 
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 图 1-77查看参数 
1.5.4. WinRDS 介绍介绍介绍介绍 

1、主界面 

 图 1-78 

Init--机器联机 ；                            Monitor arm--机器状态测试 ； 

Config--参数（详见 Config参数设置）          Leap frog/grid lok--蛙跳功能； 

probe calib--测头校准（详见WinRDS测头校验）; 

Power probe calib--自动触发测头校准; 

length check out--机器长度精度检查（详见WinRDS机器精度检查）； 

point check our--机器单点精度检查（详见WinRDS机器精度检查）； 

special functions—特殊功能； 

probe number--正在使用的测头编号；   probe diameter--正在使用测头的直径 
ID--正在使用测头的 ID；        type—正在使用测头的类型 

 

3、Config 参数设置 

①probe： 

Detect atuomatically 勾上标示机器自动设别测头，如需手动识别测头则

将该勾去掉并在 probe 中选择相应的测头编号后点击 validate 
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 图 1-79 

②remote mouse：该选项为鼠标模式的开关，如打开， buttion assignments

默认设置为 2310 

 图 1-80 

③general 常规设置：support files directory 是机器参数的保存目录，

默 认 保 存 目 录 为 C:\Documents and Settings\All Users\Application 

Data\Romer\WinRDS；Volume level为机器声音大小设置（注：机器声音一般不

要设到最大以减小机器精度误差）；language语言选择，enable limit alam sound

勾选上则如果机器在机器位置时机器长鸣，lights on 是机器照明灯的开关 

 图 1-81 

④connection port: 在此界面下，可以选择机器连接的通讯方式（Com口连接

机型已经停产，所以我们不重点讨论）。选择 USB 连接，我们只需要使用 USB线

将机器和电脑相连。 

⑤arm specs:机器参数导入设置(详见 WinRDS 机器参数导入) 
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 图 1-82 

4、 机器联机 

 

打开软件后机器会自动联机，如需手动联机则点击主界面下的 init 即可，

即时机器复位系统会要求机器各轴回零。机器的零位在正前方 50%处，CD轴水平

于平台，EF 轴垂直于平台。活动机器各轴，当机器各轴绿条全部到头后机器回

零完毕 

 

 

 图 1-83 
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1.5.5. 检查机器精度检查机器精度检查机器精度检查机器精度 

设备精度有两个指标，“锥点重复性”和“空间长度测量精度”，用户可以通

在 WinRDS 中进行这两项检查，初步判断设备精度状态。测量之前需确保设备和

测试工具安装稳固。 

 

1、机器联机 

在 Arm Utilities 界面下，进行机器连接和初始化  

 

2、精度检查 

 

①锥点重复性检测 

 

使用测量机随机配置的 15 毫米钢球测头，进入接口软件 WINRDS 的 Point 

Checkout 功能菜单，将 15mm 测头置于随机配置的标准长度尺的一个锥形孔中，

摆动臂身重复得测 10 个点，软件自动计算锥点重复性测试结果。精度结果即是

Std Deviation 的 X、Y、Z 指示的三个值，如不超过技术协议中规定的点重复性

值，则测量机锥点重复性测试的检测被通过 

 

 图 1-84 锥点重复性检测 
点击“Point Checkout Out”进入单点精度检验界面，点击“下一步” 

 图 1-85锥点重复性检测 2 
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点击“Start Measure” 

 图 1-86锥点重复性检测 3 

 

将 15MM钢测头放入标准尺锥孔内，测量设备的 CD关节向左，按钮朝向机器，

自左向右采集 10 个点。采点过程中始终保持测头与锥孔接触且按钮从朝向机器

转动到背离机器。全部点采集完毕后按住采点键 2~5秒，点击下一步 

 图 1-87锥点重复性检测 4 

 图 1-88 锥点重复性检测 5 

然后出现结果，我们要看的参数是 Std.Dev的值（图示标错，请注意，因为

Range/2 是（最大值-最小值）/2，我们关心的是数据的波动范围），此值若在机

器规定的锥点重复性值之内，即为合格。 
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 图 1-89锥点重复性检测 6 

 

② 空间长度测量精度检测 

 

使用测量机随机配置的 15 毫米钢球测头，进入接口软件 WINRDS 的 Length 

Checkout 功能菜单，按照软件提示，测量标准尺两端的标准锥孔，测量完毕后，

软件自动计算长度示值误差。精度结果即是 Std Deviation 的值，如不超过技

术协议中规定的值，则测量机空间长度测量精度的检测被通过。 

 

 图 1-90 空间长度精度检测 
 

3、 profile精度修正 

 

由于长途运输可能颠簸过大，当我们通过 Length Checkout 和 Point 

Checkout 检验机器精度，发现机器的精度超差，但是精度超差范围在 0.2mm 内

我们可以通过 Profile 对精度进行修正。 

在 Arm Utilities 主菜单下单击 Special Functions 按钮，进入后单击

Profile 按钮，系统会出现 CimCore Arm Profile 界面，单击此界面内的 

“New/Edit”按钮创建一个新的 Profile 补偿。“Select”选择一个已有的

Profile补偿。“Cancel”取消此界面。出现下一个界面，点击“下一步”。 
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 图 1-91  Profile 

单击 “Start Measure”按钮进行采点。第一组是在 20%的位置，即机器短

臂与长臂夹角大约为（180X20%）°时，以此推，50%即两臂垂直，80%即大约 144

时。 

 图 1-92  Profile2 

当第一组点采完后，点击“下一步”开始第二组点采集。重复上述操作，采

集第三组点。当第三组点采集完毕后，系统会出现下一个窗口 

 图 1-93 Profile3 

点击 Finish，即完成 profile 精度修正。再返回精度检测界面，就可以拾

回机器的精度。 
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1.5.6. 校准测头校准测头校准测头校准测头 

校准过的测头可以保证测量的精度，机器发到贵处时测头虽然已经被我们工

程师校准好，但是由于在使用过程中可能造成测头碰撞导致测尖松动或更换测

尖，此时测头球心相对于机器的坐标可能已经发生变化，为保证测量能正确补偿

测头半径，便需要重新校准测头。 

 

测头校准选择 Probe Calib 

 图 1-94 校准测头 
选择“Sphere” 

 图 1-95 校准测头 2 

 

在校准时，共 36个点。一般的做法是分四组一组 9 个点，一组当中第一个

点在顶部，第 2，3，4，5 四个点，按东，西，南，北，打在球的 50%处，6，7，

8，9 按东，西，南，北，打在球的 75%处。打点时测头尽量通过球的法线方向。

打下一组点时按钮面应与上一组不同。 

 图 1-96 校准测头 3 
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测完后按住中键按钮 2~5秒即完成这次操作 

 图 1-97 校准测头 4 

然后输入标准球的直径，一般是 25.4 

 图 1-98 校准测头 5 

点击“下一步”查看结果。此时，Std Dev的值 0.05 以下都可以接受 

 图 1-99 校准测头 6 
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测头校准结束后，Stinger 测量机就可以正常使用了，需要注意的是，15mm

的钢球是基准球，是不能用来校准的。 

1.6. 激光扫描测头连接激光扫描测头连接激光扫描测头连接激光扫描测头连接 

1.6.1. CMS 测头连线及校准测头连线及校准测头连线及校准测头连线及校准 

1.6.1.1. CMS系统的硬件安装 

 图 1-100  CMS的控制器接口 
 

1、将测量臂先连接到电脑（工作站），USB数据线连接  

2、按下图将控制器与设备、电脑连接好 

 图 1-101  CMS连接示意 
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3、 将激光测头连接到测量臂上 

 图 1-102  

 

用测头锁进行固定测头时，不能锁过位，如下图：  

 图 1-103测头锁定示意  
1.6.1.2. 软件设置 

1、网络设置 

1） 将电脑防火墙关闭 

2）点击电脑的“本地连接” 右键 “属 性” 

3） 将常规选项中的 Internet  协议（TCP/IP）打钩，其余的选项把钩去

掉，见图 

 图 1-104 网络设置 
 

4） 用鼠标先选择 Internet协议（TCP/IP）,然后点击“属性”  
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5） 在 Internet协议（TCP/IP）属性窗口中，选择“使用下面的 IP 地址”，

并按如下输入：  

IP 地址为：192.168.150.XX（X非 100） （控制器的 IP 192.168.150.100） 

子网掩码为：255.255.255.0 

 图 1-105  

 

6）在 Internet协议（TCP/IP）属性窗口中 点击 “高级”  

7）在 TCP/IP 的高级设置窗口中选择 WINS窗口  

8）在 NetBIOS 设置区域里选择“禁用 TCP/IP 上的 NetBIOS(S) 

 图 1-106 网络WINS设置 
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1.6.1.3. 开机启动扫描 

1、将测量机的电源打开 ； 

2、将控制器上的电源开光开启； 

3、若扫描头电源灯未开启，打开扫描头电源开关。 

 图 1-107 开启控制器 
 

     启动软件进行扫描启动软件进行扫描启动软件进行扫描启动软件进行扫描 

 

1、在 Polyworks 软件里启动扫描 

（1）、在第一次启动 Polywoks时需要进行以下设置，打开 Polyworks 软件，

进入“工具”——“选项” 

   图 1-108 打开软件选项设置  
 

（2）进入 Polyworks的管理面板，选择“插件”——“Absolute Arm Scanning 

Peripheral“——“打勾” 
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 图 1-109 接口选择 
 

（3）、启动 Polywoks IMAlign软件，点击软件界面的“工具”——“插件”

——“Romer”——“Absolute Arm Scanning Peripheral” 

 图 1-110 启动插件 
 

（4）进入扫描插件界面，点击“开始扫描“ 

 图 1-111 开始扫描  
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注意事项注意事项注意事项注意事项：：：： 

� 用激光头时，设备需要外接电源 

� 注意激光测头和硬测头的按钮切换 

 图 1-112  

 

1.6.1.4. CMS 参数设置 

CMS扫描头能自定义不同的线宽和点云密度方案： 

线宽(Width)：定义激光头扫描的宽度（毫米） 

点云距离方案（RES）：定义两点之间的间距（毫米） 

         

RES 

Width 

A B 

124 A=0.06(频率 15HZ) 

大件物体有多细节 

B=0.12（频率 30HZ） 

大工件较少的细节 

60 A=0.030（频率 29HZ） 

中等尺寸规格有较多细节 

B=0.060（频率 51HZ） 

中等尺寸规格有较少的细节 

25 A=0.020（频率 36HZ） 

在零件有非常多的细节 

B=0.050(频率 53HZ) 

中等尺寸有很多细节 

1.6.1.5. CMS测头校准 

将校准球固定在设备正前方 臂长 50%的位置 （设备与校准球固定在同一平

台上） 

打开 RDS Data collector  ，选择 Accessories calibration ---Scanner 

calibration-sphere.sc 点击“Go!”开始进行激光头校准 
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 图 1-113 校准过程选择  
 

此校准包括了 5个位置 

前三个位置是在将激光打到球的赤道（50%）每隔 120度一个位置； 

注：第一个位置需要将测头朝向设备的正前方位置 

后面两个位置是将激光垂直向下，转动 90度 

 图 1-114 测头角度分布  
 

这 5个位置中的每个位置，你将需要扫描三次球面，共 15次扫描 

1） 离球近位置扫描 

2） 离球远位置 靠左边扫描 

3） 离球远位置 靠右边扫描 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  54/193                            

位置1：将激光测头水平，0度，扫描三次，点击按

钮2（左边）接受 

 

 

位置2：将激光测头水平，120度，扫描三次，点击

按钮2（左边）接受 

 

 

位置3：将激光测头水平，240度，扫描三次，点击

按钮2（左边）接受 

 

 

位置4：将扫描测头垂直向下，0度，扫描三次，点

击按钮2（左边）接受 

 

 

位置5：将扫描测头垂直向下，转动90度，扫描三次，

点击按钮2（左边）接受 
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 图 1-115 校准视图 
 

根据软件屏幕的窗口，激光先若在窗口里面显示，点击中间按钮开始进行

扫描，扫描结束后点击腕部右边的按钮接受并进入下个扫描或者下个位

置。 

 

最后等获取完 15个扫描后，将会有个处理对话框进行校准计算并会提示

校准结果。通常情况下，该测量结果在 0.02mm左右为正常。 

 

 图 1-116 查看测头校准结果 
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1.6.2. RS 测头连线及校准设置测头连线及校准设置测头连线及校准设置测头连线及校准设置 

1.6.2.1. RS扫描测头硬件设置 

RS 系列扫描侧头连接图如下： 

 

 

1-117 RS测头连线 
 

注意：连接 RS扫描测头进行扫描时，需要外接电源 

切换扫描与硬测头开关，确保开关在靠近把手上方的位置 

1.6.2.2. 网络设置 

1） 将电脑防火墙关闭 

2）点击电脑的“本地连接” 右键 “属 性” 

3） 将常规选项中的 Internet  协议（TCP/IP）打钩，其余的选项把钩去

掉，见图 
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 图 1-118 网络设置 
 

4） 用鼠标先选择 Internet协议（TCP/IP）,然后点击“属性”  

5） 在 Internet协议（TCP/IP）属性窗口中，选择“使用下面的 IP 地址”，

并输入  

IP 地址为：192.168.178.40 （控制器的 IP 192.168.178.248） 

子网掩码为：255.255.255.0 

 图 1-119 IP地址 
 

6）在 Internet协议（TCP/IP）属性窗口中 点击 “高级”  

7）在 TCP/IP 的高级设置窗口中选择 WINS窗口  
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8）在 NetBIOS 设置区域里选择“禁用 TCP/IP 上的 NetBIOS(S)” 

 图 1-120  NetBIOS设置 
 

1.6.2.3. 调整曝光度 

 图 1-121 曝光设置 
曝光：设置激光头的曝光时间：该值越高，激光头曝光时间越长，强度越大，

返回的测量点越多。 

这参数将根据被测工件表面材质的光亮度和黑暗度来决定：对于明亮的表面

材质就用低值，黑暗的表面将设高值。 

曝光设置能更好得对不同的材质进行扫描数据获取的完整。 光标 
 百分比 1%           25%           50%            75%          100% 

 曝光时间  20µs          200µs          1000µs         4000µs        10000µs 

  扫描头的亮度获取 
 工件的黑暗程度 
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进行扫描工件的材质自动曝光进行扫描工件的材质自动曝光进行扫描工件的材质自动曝光进行扫描工件的材质自动曝光    

    

   离扫描工件一定高度，同时按着机器腕部手柄左右的两个按钮键至少两

秒种，直到机器发出鸣声。 

 图 1-121 测头自动曝光 
 

1.6.2.4. 测头校准 

将校准球固定在设备正前方 臂长 50%的位置 （设备与校准球固定在同一平

台上） 

打开 RDS Data collector  ，选择 Accessories calibration ---Scanner 

calibration-sphere.sc 点击“Go!”开始进行激光头校准 

 

 图 1-122  测头校准 
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此校准包括了 5个位置 

前三个位置是在将激光打到球的赤道（50%）每隔 120度一个位置； 

注：第一个位置需要将测头朝向设备的正前方位置 

后面两个位置是将激光垂直向下，转动 90度 

 图 1-123  测头位置 
 

这 5个位置中的每个位置，你将需要扫描三次球面，共 15次扫描 

离球近位置扫描 

离球远位置 靠左边扫描 

离球远位置 靠右边扫描 

 图 1-124  校准视图 
 

根据软件屏幕的窗口，激光先若在窗口里面显示，点击中间按钮开始进行扫

描，扫描结束后点击腕部右边的按钮接受并进入下个扫描或者下个位置。 

最后等获取完 15 个扫描后，将会有个处理对话框进行校准计算并会提示校

准结果。通常情况下，该测量结果在 0.02mm左右为正常。 
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位置1：将激光测头水平，0度，扫描三次，点

击按钮2（左边）接受 

 

 

位置2：将激光测头水平，120度，扫描三次，

点击按钮2（左边）接受 

 

 

位置3：将激光测头水平，240度，扫描三次，

点击按钮2（左边）接受 

 

 

位置4：将扫描测头垂直向下，0度，扫描三次，

点击按钮2（左边）接受 

 

 

位置5：将扫描测头垂直向下，转动90度，扫

描三次，点击按钮2（左边）接受 
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1.6.3. Perceptron 测头连线及校准设置测头连线及校准设置测头连线及校准设置测头连线及校准设置 

Perceptron 测头分为 V3、V4i、V5，6 轴系列机器可以连接 V3、V4i扫描测

头，7 轴设备可以连接 V，V5扫描测头 

1.6.3.1. Perceptron测头测头测头测头安装 

1、、、、测头安装测头安装测头安装测头安装 

将激光拿到测量臂上 

  

将激光测头按接口针位置安装

到测量臂的 TKJ 测座上 

 

用测头扳手拧紧，注意不要过

度 

 

 

将测量臂腕部（安装测头的基

座）上的按钮切换到低位置 
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2、、、、七七七七轴系列数据线及控制器连接轴系列数据线及控制器连接轴系列数据线及控制器连接轴系列数据线及控制器连接 

 

 

注意注意注意注意：：：：安装的过程中安装的过程中安装的过程中安装的过程中，，，，在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前，，，，不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源

灯处于灯处于灯处于灯处于 ON 的状态的状态的状态的状态。。。。 
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3、、、、 六六六六轴系列控制器连接轴系列控制器连接轴系列控制器连接轴系列控制器连接 

 

 

 

 

注意注意注意注意：：：：安装的过程中安装的过程中安装的过程中安装的过程中，，，，在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前在激光头还未连接到关节臂之前，，，，不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源不能将扫描头的电源

灯处于灯处于灯处于灯处于 ON 的状态的状态的状态的状态。。。。 
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1.6.3.2. Scanworks软件设置软件设置软件设置软件设置 

注意：若扫描系统连接绝对臂，Scanwork的安装版本不能低于 5.4  

1、插入 Scanworks安装光盘 

2、当光盘放到光驱中，安装程序会自动运行，如果没有，点击 Scanworks

光盘路径，运行 Setup.exe执行程序 

3、在选择机器型号时，要选择 “ Romer NCA “ 

 图 1-125  软件安装步骤 
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1、、、、电脑参数设置电脑参数设置电脑参数设置电脑参数设置 

网络设置网络设置网络设置网络设置    

 

打开电脑的“本地连接”点击“属性” 

将常规选项中的 Internet 协议（TCP/IP）打钩，其余的选项把钩去掉，见

下图： 

 图 1-126  IP设置 
用鼠标先选择 Internet协议（TCP/IP）,然后点击“属性” 

在 Internet 协议（TCP/IP）属性窗口中，选择“使用下面的 IP 地址”，并

输入： IP 地址为：192．168．19．10；子网掩码为：255.255.255.0 

 图 1-127   

在 Internet协议（TCP/IP）属性窗口中 点击 “高级” 

在 TCP/IP 的高级设置窗口中选择 WINS窗口 

在 NetBIOS 设置区域里选择“禁用 TCP/IP 上的 NetBIOS(S)” 
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 图 1-128 

电源管理电源管理电源管理电源管理    

    

网络适配器 

1、点击桌面的“我的电脑”右键属性 

2、进入系统属性，选择“硬件”，点击“设备管理器” 

3、在“设备管理器”，找到“网络适配器”，点击旁边的“+” 

4、在“网络适配器”中找到网卡，右键选择“属性“ 

 图 1-129 

在网卡属性中选择“电源属性” 

不选择“允许计算机关闭这个设备以节约电源”， 

 图 1-130 电源管理设置 
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2、、、、启动扫描系统启动扫描系统启动扫描系统启动扫描系统 

 

1、先开的控制器总电源开关，
 ON灯会亮 

2、等待 30秒后， READY 灯会亮 
 

3、将扫描开光打到 ON状态 

 

 

4、点击 scanworks软件图标， 
 

5、进入 SCANWORKS软件 进行工件曝光设置（在后面有详细讲解曝光） 
 

 

总电源开关 
扫描头开关 
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6、进行扫描工作 方式一 在 SCANWORK里直接进行扫描工作 
 方式二、在 GEOMAGIC里进行扫描 

 

 方式三   在 POLYWORKS下进行扫描 
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3、、、、关闭扫描系统关闭扫描系统关闭扫描系统关闭扫描系统 

扫描完毕后，要按照以下顺序关闭扫描系统： 

1 、 打 开 开 始 - 所 有 程 序 -scanworks-scanworks controller power 

 关闭控制器系统 

2、控制器系统关闭后，再长按控制器开关，关机。 

1.6.3.3. Scanworks 其他设置其他设置其他设置其他设置 

1、 RA7 系列 6 轴系统激光设置 

 

开始---所有程序—RDS---RDS Control Panel 选择测头测头强制激光 

 

2、 曝光设置 

 

这功能主要是正对不同材质进行不同曝光度的设置，特别是高亮或者很暗的

材质，我们需要通过调节曝光度进行更好的采集点云数据。 

 

自动曝光自动曝光自动曝光自动曝光 

点击工具栏中的 Auto Exposure  ，弹出如下对话框， 

 图 1-131  

 

将激光测头对着被测物体表面（尽量选用曲面曲率变化不大的面），离一定

的距离，点击设备的中间键 
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 图 1-132 

 

此时保持扫描头与工件的距离不变，等待新的曝光值出现，点击接受 

 

 

 图 1-133曝光结果查看 
 

手动调节曝光手动调节曝光手动调节曝光手动调节曝光 

 

可以通过两种方式进行手动调节曝光率： 

 

方式一，软件里默认有几种保存了几种材质的曝光系数，我们可以通过选择

对应的材质，软件自动会选择对应的曝光率进行扫描。 

 

 图 1-134 手动选择材料 
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DefaultScan------默认选项（对于普通工件，非反光材质及暗黑材质） 

Matte Black------暗、亚光黑材质 

Matte Clay-------暗、亚光陶瓷、粘土材质 

Matte Dark Gray--暗灰色材质 

Matte Metal -----亚光金属材质 

Matte White------亚光白材质 

Matte Wood -----亚光木材质 

Shiny Black -----亮黑色材质 

Shiny Black -----亮灰色材质 

Shiny Metal------面金属材质 

Shiny White------亮白色材质 

White Styrofoam--白色泡沫材质 

 

方式二，手动调节曝光率 

点击 Sensor settings ，在 Sensor Controls 下有个手动调节曝光值的进

阶条（可手动拖动） 

     

 图 1-134 手动调节曝光 
 

值越低，表示曝光系数越低，适合于亮面材质，值越高，表示曝光系数越高，

适合于暗面材质。 

当对于特别亮黑的工件，可以将曝光值调至最高。 

 

 

 

 

曝光程度及质量 
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 不合格的曝光发出来的激光线 
 正常的曝光发出来的激光线              较低值 

 

               正常值 
 

                 较高值 
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过度的曝光值发出来的激光线  

 

3、 点云密度设置 

 

软件自带的密度设置 

 图 1-135 点密度调整 
 

 

IDM Density 100 Percent-------采取 100%的点云 

IDM Density 50 Percent--------随机采取 50%的点云 

DM Density 25Percent ---------随机采取 25 %的点云 

IDM Density Maximum（600%）----这项只对 V5 激光头设置起作用  采取最

大的点云，一般扫描非常细小特征时可用此值。 

IDM High Curvature -----------高曲率采集 

IDM low Curcature-------------低曲率采集 

IDM Regular 0.250mm-----------点间距为 0.25mm 

IDM Regular 0.50mm------------点间距为 0.50mm 

IDM Regular 1.00mm------------点间距为 1.00mm 

IDM Regular 2.00mm------------点间距为 2.00mm 

IDM Regular 4.00mm------------点间距为 4.00mm 

手动设置点间距：通过 IDM Settings 窗口里的 Regular Spacing输入数值，

设置点云间距。 
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  图 1-136 

 

3、测头校准 

点击扫描头校准按钮，进入校准界面，选择球校准 

 图 1-137 测头校准 
 

将校准球放在设备的正前方 50%位置，且校准球及设备最好固定在同一个平

台上。 
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 图 1-138 校准工具摆放位置 
 

总共分 5个位置进行校准，前 3 个位置为水平位置，后 2个位置为数值位置，

每个位置根据调节激光的远近和左右分别得到 3 个圆弧，放于电脑提示的方框

内，系统自动捕获。 

 图 1-139 测头校准位置 
 

 

在校准过程中，要保持测头发出来的激光线水平投射在校准球上。

 图 1-140 
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校准完后，会出来校准结果，Average Error =< 0.05  Maximum Error=< 0.15  

(V5 激光头=<0.20) 最佳 

 图 1-141 校准结果 
 

位置1： 机器正前方，将激光测头水平 

通过轻微调节测头远近及左右，将圆弧

完整的放入提示框内，获取三组圆    

 

 

位置2：将激光测头水平，120度，同上

获取获取三组圆 
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位置3：将激光测头水平，240度，同上

获取获取三组圆 

 

位置4：将扫描测头垂直向下，0度，同

上获取获取三组圆 

位置5：将扫描测头垂直向下，转动90度，

同上获取获取三组圆 
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4、 6 轴 RDS 接激光设置 

 

6 轴对于 perception 激光扫描测头不能自动识别，需要手动指定。 

需要使用 perception 激光扫描测头时需要打开 RDS control panel，选择

测头（probe）选项，选择 scanworks测头，点击 force。 

 图 1-142 测头设置对话框 
 

使用激光测头之后，再解除强制。 

 图 1-143 强制测头 
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第二章第二章第二章第二章  三坐标测量的基础知识三坐标测量的基础知识三坐标测量的基础知识三坐标测量的基础知识 

2.1. 笛卡尔坐标系和矢量笛卡尔坐标系和矢量笛卡尔坐标系和矢量笛卡尔坐标系和矢量 

在利用便携式三坐标测量之前，需要了解笛卡尔坐标系和矢量两个概念。 

 

笛卡尔坐标系 就是直角坐标系和斜角坐标系的统称。在三坐标测量中的笛

卡尔坐标系是指相交于原点的三条数轴，构成了空间仿射坐标系。笛卡尔坐标系

有如下特点：三个轴的原点为同一个点，三个轴两两垂直，遵守螺旋准则。在工

业设计过程中，通常为右手坐标系，遵守右手螺旋准则。如下图： 

 图 2-1 笛卡尔坐标系 
 

为了帮助我们记住轴的名称及方向，按右手示意规则如下： 

用你的右姆指将指向 Z轴的正向；用你的食指，指向了 X轴的正方向；你的

中指自然指向了 Y轴的正方向。 

以上通过 Z轴和 X轴可以确定 Y轴的方向，同样也可以用三个轴的任意两个

轴确定第三个轴的方向。 

矢量又被称作向量，在三坐标中表示一个方向。通常会用（i，j，k）来表

示。 

直线的矢量：在三坐标测量中直线的矢量是指从起点到终点的方向，若该直

线与 X轴的夹角为α与 Y轴的夹角为β与 Z轴的夹角为γ，则数值上用（i，

j，k）表示，其中 i=cosα,j=cosβ,k=cosγ。 

平面的矢量：在数学中平面的矢量方向是指垂直于平面的直线的方向，在三

坐标中特指实体朝外的方向，也被称作测头回退方向。 

圆柱的矢量:圆柱的矢量是指圆柱轴线的矢量方向,在三坐标测量中是指从

测量的第一个截面圆指向最后一个截面圆的方向. 
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2.2. 形位公差介绍形位公差介绍形位公差介绍形位公差介绍 

形位公差包括形状公差与位置公差，而位置公差又包括定向公差和定位公

差，具体包括的内容及公差表示符号如下图所示： 

 图 2-2 笛卡尔坐标系 
 直线度   直线度是表示零件上的直线要素实际形状保持理想直线的状况。也就是通常所说的平直程度。  直线度公差是实际线对理想直线所允许的最大变动量。也就是在图样上所给定的，用以限制实际线加工误差所允许的变动范围。 平面度   平面度是表示零件的平面要素实际形状，保持理想平面的状况。也就是通常所说的平整程度。  平面度公差是实际表面对平面所允许的最大变动量。也就是在图样上给定的，用以限制实际表面加工误差所允许的变动范围。 圆度   圆度是表示零件上圆的要素实际形状，与其中心保持等距的情况。即通常所说的圆整程度。  圆度公差是在同一截面上，实际圆对理想圆所允许的最大变动量。也就是图样上给定的，用以限制实际圆的加工误差所允许的变动范围。 圆柱度   圆柱度是表示零件上圆柱面外形轮廓上的各点，对其轴线保持等距状况。  圆柱度公差是实际圆柱面对理想圆柱面所允许的最大变动量。也就是图样上给定的，用以限制实际圆柱面加工误差所允许的变动范围。 线轮廓度  线轮廓度是表示在零件的给定平面上，任意形状的曲线，保持其理想形状的状况。  
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  线轮廓度公差是指非圆曲线的实际轮廓线的允许变动量。也就是图样上给定的，用以限制实际曲线加工误差所允许的变动范围。 面轮廓度   面轮廓度是表示零件上的任意形状的曲面，保持其理想形状的状况。  面轮廓度公差是指非圆曲面的实际轮廓线，对理想轮廓面的允许变动量。也就是图样上给定的，用以限制实际曲面加工误差的变动范围。 平行度   

平行度是表示零件上被测实际要素相对于基准保持等距离的状况。也就是通常所说的保持平行的程度。  平行度公差是：被测要素的实际方向，与基准相平行的理想方向之间所允许的最大变动量。也就是图样上所给出的，用以限制被测实际要素偏离平行方向所允许的变动范围。 垂直度   

垂直度是表示零件上被测要素相对于基准要素，保持正确的 90°夹角状况。也就是通常所说的两要素之间保持正交的程度。  垂直度公差是：被测要素的实际方向，对于基准相垂直的理想方向之间，所允许的最大变动量。也就是图样上给出的，用以限制被测实际要素偏离垂直方向，所允许的最大变动范围。 倾斜度   
倾斜度是表示零件上两要素相对方向保持任意给定角度的正确状况。  倾斜度公差是：被测要素的实际方向，对于基准成任意给定角度的理想方向之间所允许的最大变动量。 对称度   

对称度是表示零件上两对称中心要素保持在同一中心平面内的状态。  对称度公差是：实际要素的对称中心面（或中心线、轴线）对理想对称平面所允许的变动量。该理想对称平面是指与基准对称平面（或中心线、轴线）共同的理想平面。 同轴度   

同轴度是表示零件上被测轴线相对于基准轴线，保持在同一直线上的状况。也就是通常所说的共轴程度。同轴度公差是：被测实际轴线相对于基准轴线所允许的变动量。也就是图样上给出的，用以限制被测实际轴线偏离由基准轴线所确定的理想位置所允许的变动范围。 位置度   
位置度是表示零件上的点、线、面等要素，相对其理想位置的准确状况。  位置度公差是：被测要素的实际位置相对于理想位置所允许的最大变动量。 圆跳动   

圆跳动是表示零件上的回转表面在限定的测量面内，相对于基准轴线保持固定位置的状况。  圆跳动公差是：被测实际要素绕基准轴线，无轴向移动地旋转一整圈时，在限定的测量范围内，所允许的最大变动量。 全跳动   

全跳动是指零件绕基准轴线作连续旋转时，沿整个被测表面上的跳动量。  全跳动公差是：被测实际要素绕基准轴线连续的旋转，同时指示器沿其理想轮廓相对移动时，所允许的最大跳动量。 
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第三章第三章第三章第三章  PCDMIS 安装与卸载安装与卸载安装与卸载安装与卸载 

1、、、、 电脑电脑电脑电脑设置设置设置设置 

� 确保软件安装用户为管理员权限 

� 确保电脑安装了 FrameWork的正确版本，如 2012软件需要 Framework4.0

及以上 

� 安全级别调整（win7操作系统） 

打开电脑控制面板—系统和安全—更改用户账户控制设置，由默认改为从不通

知。 

 

2、、、、 PC-DMIS 软件安装软件安装软件安装软件安装 

1、先插上 PC-DMIS 加密狗； 

2、放入 PC-DMIS 安装盘，运行安装程序 

3、根据系统需要安装相应的相应的语言包 

4、运行程序补丁（如果有） 

    

注意事项注意事项注意事项注意事项：：：：    

千万要保证电脑的日期时间正确。 

在新系统第一次安装软件时，加密狗应首先拔下，在软件提示安装软件，

弹出窗口需要【确定】时（此时只有一个确定按钮可点击），再把加密狗插上，

等系统提示找到新的硬件，并提示已可使用，加密狗指示灯亮了之后，再点击

这个确定，进行继续安装。 

如果在系统安装 USB 加密狗驱动之前已经把加密狗接到电脑上，则可能会

出现安装失败的提示，此时需要从系统桌面的左下角选择【开始】【运行】，输

入【CMD】进入 DOS 系统，然后进入 PC-DMIS 安装软件所在的目录，输入【hinstall 

/i】，等提示驱动安装完成后，在上述步骤进行正确安装 

PC-DMIS 软件卸载软件卸载软件卸载软件卸载 

在控制面板中卸掉 PC-DMIS，再重启电脑即可。 
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第四章第四章第四章第四章  PCDMIS界面介绍界面介绍界面介绍界面介绍 

1、PCDMIS软件安装好后，双击打开 PCDMIS软件。点击文件，可以输入零件

名、修订号、序列号，单位选择毫米，确定新建一个程序。 

 图 4-1 开始界面 
2、新建一个 PCDMIS程序后可以看到 PCDMIS 的界面,如下图: 

 图 4-2 软件操作界面 
 

① 标题栏:当前软件版本信息。如显示为“PC-Dmis CAD 2012MR1,其中： 

“PC-DmisCAD”为软件的配置信息，便携式三坐标测量机对应的 PCDMIS 有

PRO和 CAD两个版本，PRO不能导入和导出 CAD数模，CAD版本可以导入导出 CAD

数模，并根据 CAD 模型进行检测； 

“2012MR1”为版本号，通过帮助->关于菜单可以看到具体的软件日期以及

加密狗相关信息 

② 菜单栏可以选择自动特征、构造、评价等操作 

③ 编辑窗口：测量、构造、建立坐标系、评价等都会有相应的程序在编辑

窗口中显示。 

④ 快速启动窗口：进行手动测量等的选择窗口。 

⑤ 图形窗口：测量特征或 CAD显示的窗口。 

⑥ 状态窗口：测量特征显示窗口 

 

当窗口被关闭后可以通过视图-图形显示窗口或编辑窗口打开；可以通过视

图-其他窗口-快速启动或状态窗口打开。 

图形窗口操作： 
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鼠标右键拖动---平移； 

中键滚轮-------放大、缩小； 

中键滚轮按下---旋转； 

左右键同时按下，拖出一个矩形框----局部放大； 

CTRL+Z缩放到合适窗口 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  89/193                            

第五章第五章第五章第五章  测量流程测量流程测量流程测量流程 

     工件检测流程工件检测流程工件检测流程工件检测流程 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1、、、、固定好机器固定好机器固定好机器固定好机器 

2、、、、检查检查检查检查机器电源是否稳机器电源是否稳机器电源是否稳机器电源是否稳压压压压与接地与接地与接地与接地，，，，如果没有接地如果没有接地如果没有接地如果没有接地，，，，请联系相应的电气工程人员处理请联系相应的电气工程人员处理请联系相应的电气工程人员处理请联系相应的电气工程人员处理，，，，以确保机器电源以确保机器电源以确保机器电源以确保机器电源稳稳稳稳定且处于接地状态定且处于接地状态定且处于接地状态定且处于接地状态 

4、、、、固定好固定好固定好固定好工件工件工件工件，，，，确保在机器的有效范围内能把工确保在机器的有效范围内能把工确保在机器的有效范围内能把工确保在机器的有效范围内能把工件一次测量完整件一次测量完整件一次测量完整件一次测量完整（（（（如果要做蛙跳请规划好如果要做蛙跳请规划好如果要做蛙跳请规划好如果要做蛙跳请规划好）））） 

5、、、、连接好线路连接好线路连接好线路连接好线路，，，，开启机器开启机器开启机器开启机器电源开关电源开关电源开关电源开关 

3、、、、图纸分析图纸分析图纸分析图纸分析，，，，找出测量基准找出测量基准找出测量基准找出测量基准，，，，确定需要测量那些元确定需要测量那些元确定需要测量那些元确定需要测量那些元素素素素，，，，以及应用这些元素进行形状位置公差的评价的基以及应用这些元素进行形状位置公差的评价的基以及应用这些元素进行形状位置公差的评价的基以及应用这些元素进行形状位置公差的评价的基准准准准 

6666、、、、建立零件坐标系建立零件坐标系建立零件坐标系建立零件坐标系 

8888、、、、进行形状进行形状进行形状进行形状、、、、位置公差位置公差位置公差位置公差
7777、、、、进行检测项目元素的进行检测项目元素的进行检测项目元素的进行检测项目元素的测量测量测量测量 

9999、、、、检测报告检测报告检测报告检测报告 
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第六章第六章第六章第六章  测量基本操作测量基本操作测量基本操作测量基本操作 

6.1.  手动测量及注意事项手动测量及注意事项手动测量及注意事项手动测量及注意事项 

手动测量特征是工件测量最基本并且常用的测量方式，具有测量方法直接，

界面简单的特点，在建立坐标系之前通常需要用到手动测量。 

6.1.1. 常规元素测量常规元素测量常规元素测量常规元素测量(手动特征测量手动特征测量手动特征测量手动特征测量)     

术语解释 

1.二维元素：如直线，圆，圆槽，方槽，在测量时必须指定投影平面，如果

没有指定的话，那会默认为测量特征时的第一个点所在位置为该投影平面。 

2.工作平面：针对于关节臂测量机在构造中会用到。 

3.投影平面：测量 2 维元素时的投影方向，即把元素投影到指定的平面上（非

常关键）。 

 

 

测量元素所需要的最少点数 测量特征 至少需要的点数 备注 点 1  线 2 必须指定投影平面 面 3  圆 3 必须指定投影平面 圆柱 6  圆锥 6  球 4  圆槽 6 必须指定投影平面 方槽（长方形） 5 必须指定投影平面 
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手动测量特征菜单如下： 

 

测量测量测量测量点点点点    

  

选中上述命令,在需要测量的地方接触,按中键采点，按右键完成测量。 

点的测量可分为 1.仅点测量，2.Pull-hit点测量，3.扫描点，4.有 CAD 模

型情况下的可以选择查找理论值和仅点模式测量，5.自动测量矢量点等 5 种。 

1.按键时间<1 sec 

1). 仅点测量:选择仅点模式，采点，按确定 （矢量方向与测杆一致）  

2). Pull-hit点：采点，拖出按确定（矢量方向与测头移动方向一致）  

2. 按键时间>1 sec 

扫描：长时间按着采点键，扫描完后按确定  

注：其中前三种模式在没有 CAD 模型的情况下建议使用针式测头进行测量，

以避免出现球测头测量测量半径补偿不准的情况。或者通过构造的功能，构造出

需要的点。 

测量线测量线测量线测量线 

 

选中上述命令,选择好该直线所在的投影面。中键采点，右键完成测量。最

少测量 2个点。直线的矢量方向：第一个点指向最后一个点 
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如图：如果想测量直线 1，则需要先测量平面 1，然后将平面 1 作为投影平

面测量直线。 

 

测量面测量面测量面测量面 
  

选中上述命令,在需要测量的地方接触,按中键采点，按右键完成测量。最少

测量三个点，面的矢量方向为沿着测头回退的方向（即平面的法线方向）。 

测量圆测量圆测量圆测量圆 

 

选中上述命令,在需要测量的地方接触,按中键采点，按右键完成测量。 

在线，圆，槽等二维元素的测量中首先要选择投影面（如：选择平面 1）。 

如下图：若想测量圆 1，则需要先测量平面 1，将平面 1 作为投影平面，然

后再测量圆。 
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如果测量圆时测头直径比圆的直径大时，可以选择测量单点圆。测量时需要

先测量投影平面（与圆孔相交的平面），在将测头放到圆孔内，按一下中键，然

后确定即可。 

 

测量圆柱测量圆柱测量圆柱测量圆柱    

 

在指定的地方测量至少 6点确定圆柱。圆柱的测量尽可能使截面上的点能够

体现出层差，圆柱是有矢量方向的，矢量方向是从起始圆指向终止圆。 

测量圆锥测量圆锥测量圆锥测量圆锥 

 

在指定的地方测量至少 6 点确定圆锥，尽可能使截面上的点能够体现出层

差，圆锥的矢量方向始终为锥尖部指向锥底部。 
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测量球测量球测量球测量球    

 

在指定的地方测量至少 4 点确定球。赤道面 3点，顶点一点。 

测量圆槽测量圆槽测量圆槽测量圆槽 

    

在指定的地方测量 5点确定方槽。 

测量圆槽的时候也要选择圆槽的投影平面 ，点的分布如上图（通

常在竖直每侧采两点在圆弧上各采一点。同理，你可以在每条圆弧上采三点）。 

测量方槽测量方槽测量方槽测量方槽    
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在指定的地方测量 5点确定方槽。 

测量圆槽时也要选择方槽的投影平面 ，点的分布如上图（两个点

在槽的长边上，其他的每个点分布在剩下的三条边上。这些点采集必须沿着顺时

针或者逆时针方向）。 

6.1.2.  测量注意事项测量注意事项测量注意事项测量注意事项 

1． 对于二维元素的投影平面，有一定的平面度要求，如果平面度不好，会

对所测量的二维元素有一定的影响。如圆的测量，如果投影平面的平面度不好，

我们可把圆当圆柱测量。  

2．测量点数在需要评价元素形状公差的情况下需要适当的添加点，如圆柱

和圆锥的测量，则需要添加添加测量的层数。 

3.上面所介绍的均为测量特征时所需的最少点数，建议根据不同的特征增加

相应的测量点，如：测量圆，通常测 4 个点（如果圆的直径较大要适当加点）。 

6.2. 自动测量自动测量自动测量自动测量特征特征特征特征 

自动测量矢量点自动测量矢量点自动测量矢量点自动测量矢量点：：：： 

 

通常有如下两种使用情况： 

1、有数模的情况下，建立完坐标系后，点下测头模式中的 （分别

为在 CAD 上查找理论值和仅点模式的按钮），这时可以实现实时跟数模的点做比

较.如下： 

 

如果采点的时候弹出窗口，未找到曲面刺穿点。这时候按 F5 出现设置查找

公差，这里的值是跟数模对比时能够搜索的范围。如果设置的过大，可能出现查

找到另外地方的错误；如果设置的过小，可能会出现查找不到 CAD数据的情况，

所以这里按需设置。 
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2、 在有理论数据的情况下做定点测量 

 

此时要打开自动点触发模式并设置自动采点的公差值 

 

 

 

使用场合是，先定义好需要测量的理论点坐标，然后去运行程序，手持测头

在工件表面去搜素该点，当测头位置处于设定的理论值允许的公差范围内时，机

器自动采点，如下图： 

 

此公差决定了此矢量点采点的范围大小，此值一般设为工件要求的公差值 
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注释： 

1)、点的矢量：测量点的半径补偿方向。 

若是在数模上直接点取，此值会自动更新为此矢量点在当前数模下的矢量；

若没有数模的情况下，此点的矢量可设为接近当前坐标系下的点矢量。 

2)、翻转矢量：若此点矢量的方向与实际相反，可点击此按钮进行矢量翻转。 

3)、查找矢量：此功能需要在有数模的情况下使用，即如果只提供了点的坐

标值，点击此功能，将会根据点所在的 CAD数模区域中，自动查找到正确的矢量。 

4)、厚度：此功能一般在检测板金件时需要用到，当提供的数模只有一面，

而被检测的特征点在带有厚度的另外一面时，设置此厚度，理论或实际的数据会

自动偏置一个距离。 

 

自动测量圆自动测量圆自动测量圆自动测量圆    

 

 

注释： 

1) 样例点：样例点即在采圆之前先在圆周围的面上采点，确定该圆的投影

平面，在圆孔的投影面与测量平面一致的情况下可以使用该功能，否则可以设为

0，仅使用曲面矢量进行投影。 
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2） 单点圆的测量 

使用条件：在测头直径大于测量的孔径的情况下，不能直接测出所需要的圆

的直径或者是圆心坐标。在有倒角的情况下，测量精度会降低。 

 

使用方法：打开自动测量圆窗口，将其中的设置为测量 1 个点，样例点为

3.这样，执行测量，先将要测量的孔的上表面测量 3 个点，然后将测头放在孔上

面，测量一个点，这样就能得到想要的圆（圆心，直径等参数）。 

注:测量时注意把圆孔周边的毛刺去掉。 

自动测量圆柱自动测量圆柱自动测量圆柱自动测量圆柱    

 

 

 

 

中心跟样例点所在面上圆的中心一致。若样例点设置为 0 时，最终的坐标为

测量圆柱后的质心。 
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自动测量圆锥自动测量圆锥自动测量圆锥自动测量圆锥    

            

测量时，根据需要按理论值定义或先在数模上选择要测量的圆锥，设置好相

应参数后，执行该程序，得到最终的结果。 

 

自动测量球自动测量球自动测量球自动测量球 

测量时，根据需要按理论值定义或先在数模上选择要测量的球，设置好相应

参数后，执行该程序，得到最终的结果。 
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6.3. 构造构造构造构造特征特征特征特征 

PC-Dmis具有强大的构造特征功能，用于实现图纸上要求而又无法通过直接测量得到的特征元素。 
6.3.1. 构造点构造点构造点构造点 构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 输入特征#3:  注    释 套用点 1 任意 - - 在输入特征的中心构造点 隅角点 3 面 面 面 在三个平面的交叉处构造点  垂射点 2 任意 圆锥,圆柱, 直线,槽 - 第一个特征垂射到第二个直线特征上 相交点 2 圆锥,圆柱, 直线,槽 圆锥,圆柱,直线,槽 - 在两个特征的线性属性交叉处构造点 中点 2 任意 任意 - 在两个特征的质心之间构造中点 偏置点 1 任意 - - 需要对应于X,Y和 Z的 3个偏置值 原点 0 - - - 在坐标系的原点处构造点 刺穿点 2 圆锥,圆柱, 直线,槽,圆, 椭圆 圆锥,圆柱, 直线,槽,圆,椭圆 - 在特征 1 刺穿特征 2 的曲面处构造点。选择顺序很重要。 如果第一个特征是直线，则方向很重要。  投影点 1或 2个输入特征 任意 面 - 1输入特征将会向工作平面投影构造点 矢量距离点  2  任意 任意 - 从第二个特征沿两个输入特征的连线方向在给定距离处构造点 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  101/193                            

    相交点相交点相交点相交点  
在两个线性属性特征（如：直线、圆柱）的交叉处构造点。如果是异面直线，

则是中垂线的中点. 

                            原点原点原点原点  

在坐标系原点处构造点。 

    垂射垂射垂射垂射  

第一个特征的质心垂直投影到第二个直线属性特征上。 

    套用点套用点套用点套用点  

在输入特征的质心处构造点。如：圆—圆心、球—球心、平面—质心（根据

所测平面的点范围大小，质心位置也会不一样）、圆柱—柱体轴线的质心（与柱

体的被测高度有关） 
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    中点中点中点中点  

在输入两元素的质心之间构造中点。 

        隅角点隅角点隅角点隅角点  

在三个平面的交叉处构造点。 

    射影点射影点射影点射影点  

将第一个输入特征质心点投影到第二个输入的面上（或工作平面上） 

    刺穿点刺穿点刺穿点刺穿点  

在特征 1 刺穿特征 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、柱体、锥体、圆、球体。但是得到的点为失量方向刺入的第一点。 

    偏置点偏置点偏置点偏置点  

在所选元素的沿 X、Y、Z偏置处构造一个点。 
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    矢量距离点矢量距离点矢量距离点矢量距离点 

将第二个特征沿两个输入特征的连线方向在给定距离处构造点（矢量方

向为第一个特征指向第二个特征） 
    特征理论值特征理论值特征理论值特征理论值：：：： 输入构造点的理论值以及矢量。 
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6.3.2. 构造圆特征构造圆特征构造圆特征构造圆特征 

    构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 注释 最佳拟合圆 至少 3个输入特征 - - 利用输入的特征构造最佳拟合圆 最佳拟合重新补偿圆 至少 3个输入特征 (其中一个必须为点特征) - - 利用输入的特征构造最佳拟合圆 套用圆 1 任意 - 在输入特征的质心构造圆 锥体圆(也被称为 GAGE直径) 1 锥体 - 在锥体指定的直径或高度构造圆 相交圆 2 圆,球,锥体,或柱体      
面 在圆弧特征与平面、锥体或柱体相交处构造圆 

面   圆,球,锥体,或柱体 锥体 锥体或柱体 柱体 锥体 
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投影圆 1或 2个输入特征任意 面 1输入特征将会向工作平面投影构造圆 翻转圆 1 圆 - 翻转矢量后构造圆 扫描片段圆 1 扫描特征 - 利用开线扫描或闭线扫描的一部分构造圆. 
 

最佳拟合圆最佳拟合圆最佳拟合圆最佳拟合圆  

用输入特征经过补偿后的值来拟合一个圆。 

注：PC-DMIS 新版构造圆分为 2D 和 3D 两种情况，使用最佳拟合构造圆时由

于涉及到工作平面问题，因此建议最佳拟合时使用 3D。 

    

最佳拟合重新补偿圆最佳拟合重新补偿圆最佳拟合重新补偿圆最佳拟合重新补偿圆  

用输入元素未补偿值来拟合一个圆，然后再对圆来补偿。（即用测头球心进行

计算，然后考虑测头补偿。） 

相交圆相交圆相交圆相交圆  

在输入的圆弧特征（圆、圆锥、圆柱及球）与平面相交处构造圆。（即使一个

平面并不和圆类元素正交，PC-DMIS总是构造一个圆，而不是一个椭圆。） 

    

投影圆投影圆投影圆投影圆 

 在第一个输入特征投影到第二个特征（一般为平面）的位置上构造一个圆。 

    

翻转圆翻转圆翻转圆翻转圆  

构造一个与输入圆仅矢量相反的 
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翻转前翻转前翻转前翻转前                    翻转后翻转后翻转后翻转后    

扫描段圆扫描段圆扫描段圆扫描段圆  

由开放路径或闭合路径扫描的一部分构造圆。 

圆锥圆锥圆锥圆锥  

通过输入直径或与距离来获得一个圆 

    

两条线共切两条线共切两条线共切两条线共切，，，，指定直径指定直径指定直径指定直径 

输入一个直径与指定与之相切的两直线来获得一个圆，直线的方向会影响圆

的所在位置。 

 

                    

三条线共切三条线共切三条线共切三条线共切 

指定三条线来获得与之相切的一个圆，好比三角形的内切圆。 

 

三个圆共切三个圆共切三个圆共切三个圆共切 

指定三个圆来获得与之相切的一个圆（有内外之分） 

1.三个圆内切 
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2.三个圆外切 

    

        
6.3.3. 构造球特征构造球特征构造球特征构造球特征 构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 注释 最佳拟合球 至少五个输入特征 - - 利用输入的特征构造最佳拟合重新补偿球 最佳拟合重新补偿球 至少五个输入特征 (其中一个必须为点特征) - - 利用输入的特征构造最佳拟合重新补偿球 
套用球 1 任意 - 在输入特征的中心构造球 投影球 1或 2个输入特征 任意 面 1输入特征将会向工作平面投影构造球 翻转球 1 球 - 翻转矢量后构造球 
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 最佳拟合球体最佳拟合球体最佳拟合球体最佳拟合球体  

利用输入特征经过补偿后的值构造最佳拟合球（至少需要 5 个输入特征）  

    

最佳拟合重新补偿球体最佳拟合重新补偿球体最佳拟合重新补偿球体最佳拟合重新补偿球体  

用输入特征的未补偿值来拟合一个球，然后再对球进行补偿得到（至少需要 5 

个输入特征）  

射影球体射影球体射影球体射影球体  

在第一个特征向第二个特征（一般为平面）投影处构造球体。  

套用球体套用球体套用球体套用球体  

在输入特征的质心处构造球体。  

翻转球体翻转球体翻转球体翻转球体  

构造一个与输入球体仅矢量相反的球体。 

6.3.4. 构造直线特征构造直线特征构造直线特征构造直线特征 构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 注释 坐标系直线 0 - - 构造通过坐标系原点的直线 最佳拟合直线 至少 2个输入特征 - - 使用输入特征构造最佳拟合重新补偿直线 最佳拟合重新补偿直线 至少 2个输入特征 (其中一个必须为点特征) - - 使用输入特征构造最佳拟合重新补偿直线 套用直线 1 任意 - 在输入特征的质心构造直线 交线 2  面 面 在 2个平面的交叉处构造直线 中线 2 圆锥, 圆柱, 直线, 槽 圆锥, 圆柱, 直线, 槽 在输入特征中间构造中线 
偏置直线 至少 2个输入特征 任意 任意 通过第一个特征,并在第二个特征偏置一定的值构造直线. 平行线 2 任意 任意 构造一个平行于第一个特征并通过第二个特征的直线 
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垂线 2 任意 任意 构造一个垂直于第一个特征并通过第二个特征的直线 投影线 1或 2个输入特征 任意 面 使用 1输入特征将会向工作平面投影构造直线 翻转直线 1 线 - 构造一个通过输入直线且矢量相反的直线 扫描片段直线 1 扫描特征 - 利用开线扫描或闭线扫描的一部分构造直线. 

    
 2D 线线线线  

表示将利用输入特征构造一条 2 维（与当前工作平面平行）直线。 

    

 3D 线线线线  

表示将利用输入特征构造一条 3维直线（空间直线）。 

    

 坐标轴坐标轴坐标轴坐标轴  

构造一条通过坐标系原点而且与当前工作平面垂直的直线 
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最佳拟合直线最佳拟合直线最佳拟合直线最佳拟合直线  

利用输入特征经过补偿后的值构造最佳拟合直线（至少需要 2 个输入特征）。 

    

最佳拟合重新补偿直线最佳拟合重新补偿直线最佳拟合重新补偿直线最佳拟合重新补偿直线  

用输入特征的未补偿值来拟合一条直线，然后再对该直线来补偿（至少需要 2 

个输入特征）。 

套用套用套用套用  

在输入特征的质心处构造直线（矢量与输入特征相同）。 

相交相交相交相交  

在两个平面的相交处构造直线。 

    

中分中分中分中分  

    

此选项允许在两条线（圆锥、槽或圆柱）之间建一条中线，此线与上述两线

保持等距。此构造方法既可用于两平行线也可用于成一定角度的线。 若为角平

分线，这条线将建在两线所成交角较小的等分平面 

平行平行平行平行  

构造平行于第一个特征，且通过第二个特征的直线。 

    

垂直垂直垂直垂直  

构造垂直于第一个特征，且通过第二个特征的直线。 
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射影射影射影射影  

构造一条将第一个特征投影到第二个特征（一般为面）或当前工作平面的直

线。 

    

翻转翻转翻转翻转  

构造一个与输入直线矢量相反的直线。  

扫描段扫描段扫描段扫描段  

由开放路径或闭合路径扫描的一部分构造直线。  

偏置偏置偏置偏置  

构造一条平行于当前工作平面而且离输入的两特征为偏置距离的直线。 

    

6.3.5. 构造平面构造平面构造平面构造平面 构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 输入特征#3:  注   释 坐标平面 0 - - - 在坐标系的原点处构造平面 最佳拟合平面 至少三个输入特征 - - - 使用输入特征构造最佳拟合平面 最佳拟合重新补偿平面 至少三个输入特征 (其中一个必须为点特征) - - - 使用输入特征构造最佳拟合重新补偿平面 
套用平面 1 任意 - - 在输入特征的中心构造平面 
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高点平面 1个特征组(最少3个特征)或 1个扫描特征 如果输入的是特征组,则特征任意,如果输入的是扫描,使用片区扫描 
    在最高点构造平面 

中平面 2 任意 任意 - 在两个特征的质心之间构造平面 偏置平面 至少三个输入特征 任意 任意 任意 从每一个输入特征进行偏置构造平面 平行面 2 任意 任意 - 构造一个平行于第一个特征并通过第二个特征的平面 垂直面 2 任意 任意 - 构造一个垂直于第一个特征并通过第二个特征的平面 翻转面 1 面 - - 构造一个通过输入平面且矢量相反的平面 
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坐标系坐标系坐标系坐标系  

经过坐标系原点构造一个与当前工作平面平行的平面。 

    

最佳拟合最佳拟合最佳拟合最佳拟合  

利用输入特征经过补偿后的值构造最佳拟合平面（至少需要 3 个输入特征）。 

    

最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿  

用输入特征的未补偿值来拟合一个平面，然后再对该面来补偿（至少需要 3 

个输入特征，其中一个必须是点）。  

套用套用套用套用   

在输入特征的质心构造处平面。  

中分面中分面中分面中分面  

构造两输入特征的中分平面。构造的平面的矢量取决于所输入的特征的类型。

如果输入的是两条直线（柱体或锥体），则中平面平分两条线。如果输入特征为

两个平面，中平面就将平分两个输入平面之间的较小夹角。 

    

垂直垂直垂直垂直  

构造垂直于第一个特征，且通过第二个特征的平面。 
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平行平行平行平行  

构造平行于第一个特征，且通过第二个特征的平面。 

    

翻转翻转翻转翻转  

构造一个与输入面矢量相反的面 

高点高点高点高点   

利用最高的可用点来构造平面。（输入 1 个特征组（至少使用 3 个特征）或

者 1 个片体扫描特征）  

首先，PC-DMIS 利用输入特征构造一个最佳拟合平面然后，PC-DMIS 将旋转

到该最佳拟合平面。接着，它将在此平面（由所选特征构造而成）上查找最高的

三个点，并使用它们来构造最高点平面。  

用于构造最高点平面的输入特征质心将定义重心。如果第一个最高点平面不

包括重心，PC-DMIS 将自动构造另一个平面。 

    

偏置偏置偏置偏置  

    

构造一个偏置于每个输入特征的平面。 
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6.3.6. 构造锥体特征构造锥体特征构造锥体特征构造锥体特征 

构造特

征类型 

输入特征

的个数 

输入特征

#1: 

输入特征

#2: 

注释 

最佳拟

合圆锥 

至少 6个

输入特征 

- - 利用输入的特征构造最佳

拟合锥体 

最佳拟

合重新

补偿锥

体 

至少 6个

输入特征 

(其中一

个必须为

点特征) 

- - 利用输入的特征构造最佳

拟合锥体 

套用圆

锥 

1 任意 - 在输入特征的中心构造锥

体 

投影圆

锥 

1或2个输

入特征 

任意 面 使用 1输入特征将会向工

作平面投影构造锥体 

翻转圆

锥 

1 圆锥 - 利用轴的翻转矢量构造锥

体. 

最佳拟合最佳拟合最佳拟合最佳拟合  

利用输入特征经过补偿后的值构造最佳拟合锥体（至少需要 6 个输入特征）。  

    

最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿  

用输入特征的未补偿值来拟合一个圆锥，然后再对该圆锥来补偿（至少需要 6 

个输入特征）。 
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投影投影投影投影  

在第一个特征质心投影到第二个特征（一般为面）或当前工作平面处构造圆

锥。 

翻转翻转翻转翻转  

构造一个与输入圆锥矢量相反的锥体。 

    

    

6.3.7. 构造柱体特征构造柱体特征构造柱体特征构造柱体特征 构造特征类型 输入特征的个数 输入特征#1: 输入特征#2: 注释 最佳拟合圆锥 至少 6个输入特征 - - 利用输入的特征构造最佳拟合锥体 最佳拟合重新补偿锥体 至少 6个输入特征 (其中一个必须为点特征) - - 利用输入的特征构造最佳拟合锥体 套用圆锥 1 任意 - 在输入特征的中心构造锥体 投影圆锥 1或 2个输入特征 任意 面 使用 1输入特征将会向工作平面投影构造锥体 翻转圆锥 1 圆锥 - 利用轴的翻转矢量构造锥体. 
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最佳拟合最佳拟合最佳拟合最佳拟合  

利用输入特征经过补偿后的值构造最佳拟合锥体（至少需要 6 个输入特征）。 

    

最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿最佳拟合重新补偿  

用输入特征的未补偿值来拟合一个圆锥，然后再对该圆锥来补偿（至少需要 6 

个输入特征）。  

注：也可以利用两个圆来构造最佳拟合和最佳拟合重新补偿柱体。但是输入

圆的每个圆上的测点总数至少为三。 

射影射影射影射影  

在第一个特征质心投影到第二个特征（一般为面）或当前工作平面处构造圆

柱体。  

套用套用套用套用  

在输入特征的质心处构造一个柱体。  

翻转翻转翻转翻转  

构造一个与输入圆锥矢量相反的柱体。 

6.3.8. 构造集合元素构造集合元素构造集合元素构造集合元素 

            

特征组菜单命令用于构造特征组。要实现此目的，应选择在特征组中使用的

特征。当单击创建按钮时，PC-DMIS 将平均所有输入特征的质心，并显示带有新

标识的特征组标记。例如，我们可以将许多点构成一个特征组，然后再此特征组

的评价轮廓度，这样就可以得到有关这些点所构成的曲线或曲面的轮廓度。 
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第七章第七章第七章第七章  建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

坐标系的建立是坐标测量的基础，一个正确创建的坐标系是得到正确检测结

果的前提。便携式三坐标测量机开机后便有一个机器本身的坐标系，我们称之为

机器坐标系。设计的图纸和 CAD数模的坐标系我们称之为零件坐标系。创建坐标

系的一般顺序如下： 

 

� 分析检测工艺，确认坐标系的建立基准 

� 明确坐标系和基准的位置关系 

� 选择合适的坐标系创建方法 

� 测量基准特征元素 

� 在程序中创建坐标系 

 

建立坐标系的过程也是将测量元素的位置和 2D 图纸以及 CAD 模型位置统一

的过程，坐标系建立之后便可以直接在软件里输入图纸中的理论值或者在 CAD

模型上点选测量特征进行对比测量。 

如果被测量的特征及尺寸仅是与坐标系方向无关的 3维尺寸，如 3维距离，

圆柱的直径，形状公差评价等，就不需要建立坐标系。 

 

建立坐标系的方法主要有三个大类：3-2-1 建坐标系、迭代法建立坐标系、

最佳拟合建坐标系。 

① 如果零件基准所确定的方向与所要建立的坐标系方向一致，或有一定的

角度，但该角度可以通过图纸或 CAD 图形得到，可以采用 3-2-1 方法建立坐标系。 

如下图所示： 

左下角为我们需要建立的坐标系，第一、二、三基准分别为平面 1、圆 1、

圆 2，平面 1 的矢量方向与 Z轴正方向一致，圆 1与圆 2连线方向与 X轴正方向

一致。可以采用 3-2-1 建立坐标系。 

 

② 若零件基准有指定的控制方向要求，如汽车或工装检测上常用的 RPS 坐

标系，可采用迭代法建坐标系 

如下图所示，平面和 2个圆为基准，其中平面控制 Z方向，三个圆分布控制

X和 X,Y方向。可以采用迭代法建立坐标系。 
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③ 若零件基准所确定的坐标系方位保证各特征位置或者方向最佳，可以采

用最佳拟合坐标系。 

如下图所示：  

3 个圆是测量基准，基准的等级相同，可以采用 3 个圆最佳拟合方法。 
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第八章第八章第八章第八章  测量实例测量实例测量实例测量实例 

本章所讲内容均为第六章内容的细化，是第五章测量流程中 3-9步骤内容在

不同零件上的应用。 

8.1. 利用图纸测量形位公差利用图纸测量形位公差利用图纸测量形位公差利用图纸测量形位公差 

（包含 3-2-1 建立坐标系 测量平面、圆 构造 评价位置、距离、夹角、位

置度、同轴度、垂直度 打印报告） 
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8.1.1. 分析分析分析分析 

图纸中有基准 A、B、C分别为第一、第二、第三基准，这三个基准中第一基

准和第二基准为互相垂直的两个平面，可以用这两个平面的矢量方向确定坐标系

的两个轴向，三个平面相交的点是唯一确定的，可以确定坐标系的原点。 

X、Y、Z中的两个轴向必须须分别与第一、第二基准所确定的方向一致。在

本例中确定的 X、Y方向如下图所示。 

 

根据第 2.1节笛卡尔坐标系确定方法可以确定 Z轴的正方向为垂直于纸面朝

外。 

因此可以确定 

1、第一基准平面 A 的矢量方向确定坐标系的 Z正方向； 

2、第二基准平面 B的矢量方向确定坐标系的 Y负方向 

3、三个平面的交点可以确定坐标系的原点 

8.1.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

1）首先测量 ABC三个面，快速测量-测量-平面 
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2）利用三个平面建立坐标系。首先我们利用三个面构造一个隅角点，作为

坐标系的原点。 

 

3）插入-坐标系-新建。 

 

 

 

选择第一基准“平面 1”，（在“找正”前）选择第一基准矢量所确定的方向

“Z正”→找正； 

选择选择第二基准“平面 2”，（在“旋转到”后）选择第二基准矢量所确定

的轴向“Y 负”；（在“围绕”后）选择第一基准矢量所确定的方向“Z 正”→旋

转； 

选择三个平面确定的点“点 1” X、Y、Z均被选中→确定 

8.1.3. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

分析图纸与所求尺寸相关的特征，进行测量，可将用到的特征一次测量完成，

然后进行评价。 
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测量的元素包含了两个圆柱和四个圆，在测量时可以采用快速启动窗口的特

征测量方式。由于圆是二维元素，测量时候需要选择一个投影平面，这里我们选

择的投影平面为平面 2。 

8.1.4. 评价特征评价特征评价特征评价特征 

1）））） 评价角度评价角度评价角度评价角度 

 

图纸中所标识的角度，可以理解为方槽中线和平面 2 的角度，进入“角度”

对话框，选择方槽（STLS1）和平面，角度类型选择“3 维”其余默认，在标称

值处输入理论角度，点击创建即可。 

 

2）））） 评价距离评价距离评价距离评价距离 

此处我们需要评价两个圆的圆心距，即点击“距离”，选择圆 2 和圆 3，选

择 3维，点击创建即可。 
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2 维和 3维距离区别如下图所示 

 

圆 1 和圆 3三维距离为中心距，2 维距离为投影到某个轴上的距离，上图中

的 2D 是指两个圆投影到 X 轴上的距离，在对话框中选择 2 维，关系中选择按 X

轴。 

 

3）））） 评价评价评价评价同轴度同轴度同轴度同轴度 

点击“同轴度”， 

 

评价同轴度时首先定义基准，点击“定义基准”，选择“柱体 2”作为基准“D”，  

 

修改公差带，在<dat>选择创建的基准，在特征中选择被评价的特征，点击“创

建”即可。 
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4）））） 评价位置度评价位置度评价位置度评价位置度 

评价 ，点击“位置度”，选择“定义基准”，将平面 1,2,3 分别定

义为 A,B,C 基准。 

 

修改公差带，按照基准的重要程度，在<dat>选择创建的基准 

 

选择高级选项卡 

 

选择当前坐标系，修改当前坐标系下的 X、Y、Z坐标值，创建 

 

5）））） 评价平面度评价平面度评价平面度评价平面度 

  点击“平面度”，在左边选定需要评价的平面，修改公差值，点击创建即

可。此处不需要定义基准。 
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6）））） 评价垂直度评价垂直度评价垂直度评价垂直度 

点击“垂直度”，在左边选定需要评价的对象，修改公差值，选择定义基准，

点击创建，即可生成垂直度。 

 

8.1.5. 报告输出报告输出报告输出报告输出 

PC-DIMS报告输出格式有多种，常用的有 PDF格式，RTF格式及 xls格式，

其中 RTF格式的报告可用 word 打开，xls的报告可用 Excel 打开。 

在评价完特征后，可以在“视图”中调出报告窗口，点击报告窗口的 按

钮，即可刷新显示评价的结果。 

     

① 输出 pdf报告和 RTF报告 

点击“文件-打印-报告窗口设置”，“报告打印选项”对话框，此时可以设置

报告输出类型，包括丰富文本格式（RTF）和可移植文档格式（PDF），此处选择

“自动”，如果选择“替代”，会将之前存的报告覆盖掉，这一点要注意。 
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设置完成后，点击“确定”，然后回到报告窗口，点击 ，即可生成电子

版的报告。 

  ② 输出 xls报告 

  在窗口空白地方点击鼠标右键，弹出窗口，调出“向导”，点击 ， 

 

     

 

 

弹出窗口 

 

点击 continue，设置保存路径等参数，然后点击 continue， 
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此时报告会自动转换，待完成后点击 finish 即可。 

 

 

生成后，用 excel 打开的效果如下图 

 

8.2. 利用利用利用利用 CAD数模测量形位公差数模测量形位公差数模测量形位公差数模测量形位公差 

（包含 3-2-1 建立坐标系 坐标系平移 旋转 测量平面、圆、构造 评价位置、

位置度、同轴度、垂直度 打印报告） 

 

检测要求： 

零件如下图 
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数模如下 

 

基准 A 为上表面，B、C为圆。要求测量圆 3在 A\B\C 基准下的位置度，圆 3

和基准 B在 X方向上的距离，圆 4在当前坐标系在的坐标，直线 1与直线 2 的夹

角，直线 1与 X轴的夹角，曲面点的偏差。 

8.2.1. 分析分析分析分析 

根据技术要求，有基准 A、B、C分别为第一、第二、第三基准，有 CAD 模型，

坐标系方向和原点要与 CAD 模型方向和原点一致。这三个基准中第一基准为平

面，平面的矢量方向与 Y轴负方向一致，第二基准为圆，第三基准为圆，二、三

基准连线与 X轴的正方向一致。 

8.2.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

新建程序 

导入数模：文件-导入-iges，选择 IGES格式数模，处理-确定 

 

 

如上图，导入的数模由于格式转换原因，有一些辅助面导入，可以利用 CAD

删除功能将不需要的面删除掉，编辑—删除—CAD元素 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  131/193                            

 

点选需要删除的面，点删除-确定。 

若被测量零件需要镜像，可以在菜单上点操作-图形显示窗口—转换做镜像。 

 

 

由于本例采用 3-2-1 建立坐标系，利用三个基准只能将坐标系原点建在基准

B或基准 C上，距离 CAD中的原点有一个偏差。因此可以考虑利用圆的理论坐标

值得出坐标系原点的平移量，坐标值可以通过自动特征命令中的自动测量圆得

到。 

 

打开自动测量圆，此时在基准 B上单击， 

 

图纸中箭头所指的圆为基准 B，但该圆一定要投影在基准 A 上。记录该圆圆

心坐标中心坐标（12.7,3.81，-88.9） 
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手动测量第一基准平面、第二基准 B、第三基准 C（注意，测量 B\C时要选

择平面作为投影平面）。 

插入—坐标系---新建 

 

选择平面 1，在找正前选择平面 1 的矢量方向所在的方向 Y负—找正； 

 

选择圆 1、圆 2，(选择的先后顺序确定方向), “旋转到”后面选则圆 1圆

2连线所在的方向 X正，在“围绕”后选择找正的方向 Y负，“旋转”； 

 

选择圆 1 ，X、Y、Z均被选择—原点，此时坐标系的方向与 CAD的方向一致，

但原点有偏差，CAD中圆 1 的坐标为（12.7,3.81，-88.9），而当前坐标系中圆 1
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的坐标为（0，0，0），需要坐标系平移，平移后圆 1 的坐标要为（12.7,3.81，

-88.9） 

 

单独选择 X，偏置距离输入-12.7—原点；单独选择 Y，偏置距离输入-3.81—

原点；单独选择 Z，偏置距离输入 88.9 原点；至此建立的坐标系与 CAD 坐标系

一致，点 CAD=工件将 CAD 与零件对应—确定。建立好坐标系。 

8.2.3. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

本例中需要测量圆 3、圆 4、直线 1、直线 2 和曲面点。 

 

打开自动测量圆，在模型上圆 3的曲面上单击-确定样例点数 3、测量点数 4

—创建圆，同样方式创建圆 4。 

 

 

 

打开自动测量直线，在线 1所在棱边单击--创建直线 1，同样的方式创建直

线 2。 
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全部特征创建完成后，在编辑窗口中点击圆 3 “Ctrl+U”从圆 3 开始测量 

 

 

根据机器命令的提示依次测量圆 3的样例点和测量点，再测量圆 4，直线 1、

直线 2. 

 

选择测头模式中的“在 CAD 模型上查找理论值”和“仅点模式” 

 

选择视图—其它窗口—测头读数调出测头读数窗口，在窗口中点击鼠标右键

---设置，打开测头读数窗口设置对话框 

 

选择“显示离最近的 CAD的距离”—确定。 

将测头放到被测量零件的曲面位置 
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此时图形窗口中对应的曲面高亮显示，同时在读出窗口中可以看到离 CAD

表面的 T 值偏差（即曲面点矢量方向的偏差），使用该功能可以快速检查当前位

置的曲面偏差，点击采点按钮测量曲面点。 

 

测量要求中需要评价直线 1与 X轴的夹角，可以构造出 X轴再进行评价。要

构造 X轴的直线，首先需要将 X正设为工作平面 

 

选择构造直线 

 

选择坐标系—创建。得到直线 3为 X轴 
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8.2.4. 评价评价评价评价 

评价圆评价圆评价圆评价圆 3333 位置度位置度位置度位置度    

 

打开位置度菜单---定义基准 选择平面 1 创建为 A基准；选择圆 1创建为 B

基准，选择圆 2创建 C 基准，然后关闭该对话框。 

 

在<dat>中选择 A\B\C，然后选择被评价特征圆 3，输入公差后在高级选项中

选择当前坐标系，点击创建。 
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评价角度评价角度评价角度评价角度    

选择直线 1 和直线 2 选择 3维，输入公差后，点击创建 

选择直线 1 和 X轴直线 3 选择 3维 输入公差后，点击创建 

 

 

评价曲面点 

 

选择曲面点 选择需要评价项 X Y Z T，并输入公差后，点击创建。 

 

评价距离评价距离评价距离评价距离    

选择 Y或 Z为工作平面 

 

选择距离 

选择圆 1 和圆 3，选择关系按 X轴—创建。 
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8.2.5. 输出报告输出报告输出报告输出报告 

点击视图，如若“报告窗口”前已经打上了勾，如下图所示，则只需按

Ctrl+Tab 键，反之则点击“报告窗口”，将勾打上，即可弹出报告窗口。 

 

默认的报告模式有 6 种，可以根据自己的需求进行选择。 

 

 

一般我们选中第三种 CAD only 模式 

 

 

点击标签可以进行拖动，双击 CAD 模型可以对图形显示进行调整。 
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在非标签的空白处右键可以修改标签数量进行设置。 

 

编辑好报告后，点击文件-打印-报告窗口打印设置 
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在弹出的窗口上勾上文件，选择“提示”,选择保存路径，点击“确定”。 

 

报告窗口打印设置只需要修改报告窗口打印方式才需要设置。设置一次后，

报告打印保存的路径及方式就默认了。 

在报告窗口中，点击“报告打印”按钮 ，在弹出的“另存为”窗口里

输入报告名称，也可以修改路径，点击保存。这样，报告就以 PDF的格式保存在

相应的文件夹下了。 

8.3. 利利利利用用用用 CAD数模测量工装数模测量工装数模测量工装数模测量工装、、、、检具类零件检具类零件检具类零件检具类零件 

（包含 3 个圆最佳拟合建坐标系 测量平面、圆、曲面点 评价位置、打印

报告） 

 

检测要求： 

 

使用最佳拟合创建坐标系 

工装、检具类零件类零件一般都有数模，该数模坐标系一般为车身坐标系，

三个圆作为基准孔，三个孔都有理论坐标值。 

如下图所示工装 
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8.3.1. 分析分析分析分析 

该测量零件有对应的 CAD数模，需要建立的坐标系方向与CAD数模方向一致，

原点也要与 CAD数模原点一致。采用最佳拟合建立坐标系。 

打开软件 PC-DMIS ,点击“文件”-“新建”，在弹出来的“新建零件程序”

对话框里，根据需要输入零件名（必须输）、修订号、序列号。 

 

 

点击确定，进入检测程序窗口。 

点击导入,选择 IGES 或者其他格式(如*.step,*.stl 等,根据 cad 数模的格

式选择,这里以*.igs为例) 

。 

进入“打开”窗口： 
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找到 cad数模文件,点击“导入”,进入如下窗口： 

 

点击“处理”,处理完后点击“确定”,数模即可导入。 

 

8.3.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

创建坐标系创建坐标系创建坐标系创建坐标系 

点自动测量圆，在 CAD 模型的基准孔位置单击，抓取基准孔的理论值，根据

铭牌输入理论值。 
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一般在工装、检具类零件基准孔周围都有该基准孔的铭牌，上面有该基准孔

的理论数据。如下图： 

 

检查该数据是否与从数模上抓取的数值一致，若不一致以铭牌数据为准，进

行修改。部分工装 CAD数模为零件数模，在 CAD 模型上无基准孔，此时需要按照

工装铭牌输入理论值。 

 

在自动测量圆的对话框中，输入样例点 3 

 

样例点是指测量圆之前在投影平面上测量的 3 个点； 

输入测量点数 4 

 

创建圆 1；同样的方法创建圆 2、圆 3， 

 

此时编辑窗口中有三个基准圆的程序 

 

按“Ctrl +q”执行所有程序，如下图机器命令提示测量圆 1,先测量 3 个样

例点，再测量 4 个测量点，在 CAD 图形窗口对应的圆变成红色高亮显示。 
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根据提示依次测量 3 个圆后，将光标放在程序的最后，点“插入-坐标系-

新建-最佳拟合” 

 

选中 3 个圆-确定。建立坐标系。 

 

检查检查检查检查坐标系坐标系坐标系坐标系    

    

点击评价位置 

 

 

选中三个圆，选中 X、Y、Z 创建，查看三个圆三个轴向的偏差，若偏差较小

说明坐标系建立正确。 

8.3.3. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

测量定位销圆测量定位销圆测量定位销圆测量定位销圆    

在工装类零件中测量圆一般为定位销的截面圆。如下图，该定位销限制与轴

线垂直的两个方向。 
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点自动测量圆-在模型上抓取理论值-样例点输入 0，表明测量圆之前不测量

平面，测量的圆投影到理论平面上；测点数输入 4-创建。 

 

在编辑窗口中选中创建的圆“Ctrl+E”执行该语句，根据提示测量。 

    

测量测量测量测量面面面面    

选择自动测量平面，点选要测量的平面 
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输入每行测点数 2、行数 2，创建 

在编辑窗口中选中创建的圆“Ctrl+E”执行该语句，根据提示测量。 

曲面点的测量 

在菜单栏空白处右键调出测头模式 

 

测量关键位置点测量关键位置点测量关键位置点测量关键位置点    

 

用于检查工装上与工件关键贴合位置的点位置，选中“在 CAD 模型上查找理

论值”和“仅点模式” 

 

直接点击关节臂中间按钮即可生成单个点特征，无需完成或确认 

8.3.4. 评价评价评价评价 

选中评价菜单中的位置 

 

选中需要评价的特征 

 

 

去掉自动，选择需要输出的轴向，输入公差创建。 
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8.3.5. 输出报告输出报告输出报告输出报告 

点击视图，如若“报告窗口”前已经打上了勾，如下图所示，则只需按

Ctrl+Tab 键，反之则点击“报告窗口”，将勾打上，即可弹出报告窗口。 

 

默认的报告模式有 6 种，可以根据自己的需求进行选择。 

 

 

一般我们选中第三种 CAD only 模式，该模式下可以点击标签进行拖动，双

击 CAD 模型可以进行平移和旋转 
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在标签上点击鼠标右键，可以对显示项目编辑，在非标签的空白处右键可以

修改标签数量等设置 

 

编辑好报告后点击文件-打印-报告窗口打印设置 

 

在弹出的窗口上勾上文件，选择“提示”,选择保存路径。点击“确定”。 
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报告窗口打印设置只需要修改报告窗口打印方式才需要设置。设置一次后，

报告打印保存的路径及方式就默认了。 

在报告窗口中，点击“报告打印”按钮 ，在弹出的“另存为”窗口里

输入报告名称，也可以修改路径，点击保存。这样，报告就以 PDF的格式保存在

相应的文件夹下了。 

8.4. 利用利用利用利用 CAD数模测量钣金或冲压类零件数模测量钣金或冲压类零件数模测量钣金或冲压类零件数模测量钣金或冲压类零件 

（包含 3 点 2圆迭代法建坐标系 测量平面、圆、点 评价位置、打印报告） 

 

检测要求： 

钣金或冲压类零件测量测量基准为 RPS点,即某些点控制某个轴.如下图: 

 

8.4.1. 分析分析分析分析 

图纸要求如下 

 

A基准为基准孔控制 X、Y、Z三个轴向 

B 基准为圆槽控制 X、Z两个轴向 

C 基准为平面控制 Z方向 

该测量零件有对应的 CAD数模，需要建立的坐标系方向与CAD数模方向一致，

原点也要与 CAD数模原点一致。采用最佳拟合建立坐标系。 

 

打开软件 PC-DMIS ,点击“文件”-“新建”，在弹出来的“新建零件程序”

对话框里，根据需要输入零件名（必须输）、修订号、序列号。 
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点击确定，进入检测程序窗口。 

点击导入,选择 IGES 或者其他格式(如*.step,*.stl 等,根据 cad 数模的格

式选择,这里以*.igs为例)。 

。 

进入“打开”窗口： 

 

找到 cad数模文件,点击“导入”,进入如下窗口： 
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点击“处理”,处理完后点击“确定”,数模即可导入。 

 

8.4.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

点自动测量圆，在 CAD 模型的基准孔位置单击，抓取基准孔的理论值。 

 

输入样例点 3，测量点 4创建 A基准-圆 1 

B 基准为圆槽的中心，通过两个圆的中点构造得到。 

点自动测量圆，在 CAD 模型的基准孔位置单击，抓取基准孔的理论值。 
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在圆槽的两侧分别创建圆 2 和圆 3。 

点击构造点菜单 

 

选择圆 2、圆 3创建圆 2圆 3的中点---B 基准—点 1 

C 基准为平面，点自动测量平面在数模上 C 基准面上单击 

 

在每行测点数输入 2，行数输入 2，表明一共测量 4 个点。 

“Ctrl+Q”执行所有特征测量 
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依次根据提示测量圆 1、圆 2、圆 3、平面 1 

“插入”-“坐标系”-“新建”-“迭代法” 

 

选中 A、B、C 基准圆 1、点 1、平面 1,“找正”-“选择”； 

选中 A、B 基准圆 1、点 1，“旋转”-“选择”； 

选中 A基准圆 1，“原点”-“选择”，确定 

以上建立了坐标系。 

检查坐标系，评价圆圆 1、点 1、平面 1, 

 

在报告窗口中查看报告。 
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从报告中可以看到圆 1 在 X、Y、Z方向无偏差，点 1 在 X、Z方向无偏差，

平面 1 在 Z方向无偏差，结果达到要求。 

将测头放到零件上，在图形窗口中可以看到图形窗口的测头也到达对应位

置。 

8.4.3. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

测量圆测量圆测量圆测量圆 

 

点自动测量圆在需要测量的圆面处点击，输入样例点 3、测点 4创建。在编

辑窗口中选中圆在编辑窗口中选中创建的圆“Ctrl+E”执行该语句，根据提示测

量。 

测量面测量面测量面测量面 

点自动测量平面，点选要测量的平面 
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输入每行测点数 2、行数 2，创建 

在编辑窗口中选中创建的圆“Ctrl+E”执行该语句，根据提示测量。 曲面点的测量曲面点的测量曲面点的测量曲面点的测量 

在菜单栏空白处右键调出测头模式 

 

测量关键位置点测量关键位置点测量关键位置点测量关键位置点    

 

用于检查工装上与工件关键贴合位置的点位置，选中“在 CAD 模型上查找理

论值”和“仅点模式” 

 

直接点击关节臂中间按钮即可生成单个点特征，无需完成或确认 

8.4.4. 评价评价评价评价 

选中评价菜单中的位置， 

 

选中需要评价的特征 

 

去掉自动，选择需要输出的轴向，输入公差创建。 
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8.4.5. 输出报告输出报告输出报告输出报告 

点击视图，如若“报告窗口”前已经打上了勾，如下图所示，则只需按

Ctrl+Tab 键，反之则点击“报告窗口”，将勾打上，即可弹出报告窗口。 

 

默认的报告模式有 6 种，可以根据自己的需求进行选择。 

 

 

一般我们选中第三种 CAD only 模式，该模式下可以点击标签进行拖动，双

击 CAD 模型可以进行平移和旋转 
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在标签上点击鼠标右键，可以对显示项目编辑，在非标签的空白处右键可以

修改标签数量等设置 

 

编辑好报告后点击文件-打印-报告窗口打印设置 
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在弹出的窗口上勾上文件，选择“提示”,选择保存路径。点击“确定”。 

 

报告窗口打印设置只需要修改报告窗口打印方式才需要设置。设置一次后，

报告打印保存的路径及方式就默认了。 

在报告窗口中，点击“报告打印”按钮 ，在弹出的“另存为”窗口里

输入报告名称，也可以修改路径，点击保存。这样，报告就以 PDF的格式保存在

相应的文件夹下了。 

8.5. 利用利用利用利用 CAD模型测量叶片类零件模型测量叶片类零件模型测量叶片类零件模型测量叶片类零件 

（包含 6点最佳拟合多次最佳拟合建坐标系，坐标轴扫描、截面扫描 、评

价、打印报告） 

8.5.1. 分析分析分析分析 

叶轮或叶片检测难度比较大，重点是坐标系的建立，其中建立坐标系方法的

选择尤为重要，如下面的叶轮，属于旋转体，难点在于 X轴不好确定。 

 

检测要求： 

基准的原点：在中心端面圆上； 

Z轴：端面法向（或圆柱轴向）； 

X轴：通常指向为圆心和边缘连线（如上图所指方向） 
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8.5.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

首先需要把叶轮平放在平台上或其他固定装置上，机器放在侧面合适位置，

位置以尽可能把零件都测量下来为原则（如下图）。 

 

 

启动 PC-DMIS CAD 软件，导入三维数据(IGES 或者 STEP文件) 

 

按照：粗建坐标---半精建---精建坐标系的过程来做： 

 

① 粗建坐标系： 

测量端面、圆孔、边缘一点（如下图） 

 
粗建坐标系：插入--坐标系--新建：平面找正---Z+；圆+点---围绕 Z+旋转

为 X+； 

平面为 Z原点，圆为 X和 Y原点； 

注意：以上粗建坐标系精度达不到要求，只是为了下面最佳拟合时比较容易

找到点。 
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② 半精建坐标系： 

   用自动测量在数模上每个叶片正反面对应取 6-8 个点， 

 

 

取出一系列点：取完后把光标放在创建的第一个点处 

 

点击菜单：文件---部分执行---从光标处执行，从头到尾 

对着实物大概位置依次测量完这些点。然后点击 插入——坐标系——新建 

选择“最佳拟合”如下图选中相关选项（2 维、最小二乘法、仅旋转）： 

 

 

现在坐标系建立出来应该比上次准确，但是我们是对着大概位置取得的点，

所以坐标系还会有误差，接下来便是“精建坐标系” 
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③ 精建坐标系 

把测量出来的所有点选中并复制并粘贴到坐标系的下面，如下图： 

  

（注意粘贴前把光标处于最后），可以看到之前选中的点到了下面了。 

然后再把光标放于“A2”上，点击“自动点触发模式”如下图： 

 

再设置触发半径值如下图： 

 

注意：这个值如果输入太小，自动采点时可能选不上，太大又会造成较大误

差，可以根据零件加工精度情况和检测误差要求填入适当的数值，假定这里输入

1 

再点击“文件”——“执行”——“从光标处执行” 

这时图上会提示一个矢量箭头你只要把测头无限靠近此箭头，机器开始发出

嘟。。。嘟的声音，当靠近 1mm 直径范围内它会自动采集该点，其他依次测量完。 
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如下图 

接着再建立坐标系：“插入”——“坐标系”——“新建” 

“最佳拟合”： 

 

 

这时候，所有点的误差都能保证在 1mm 范围内，用这些点最佳拟合建立的坐

标系应该比较准确了，创建完成后点击 CAD=工件。 
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8.5.3. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

下面讲解有数模情况下坐标轴的扫描，和比对现轮廓度，并且输出检测报告

的做法： 

 

案例中扫描一个距离 Z平面 -13mm处线轮廓度：  

 

按照如下图设置，其中注意查找理论值公差为测头半径+公差值： 

 

创建——提示测量，测头要按照下图蓝色轨迹运动并且一直按住设备的中间

按钮 
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完成后扫描出来一条轮廓线，点的不同颜色代表测量点在公差带的位置。 

 

 

8.5.4. 评价评价评价评价 

评价现轮廓度： 

 

可以把轮廓度偏差示意图放入报告： 
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切换到报告窗口 

 

同样还可以扫一条距离 X轴为 50 的截面线的轮廓度 
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得到下图： 

 

 

8.5.5. 输出报告输出报告输出报告输出报告 

所有的扫描完成后，切换到报告窗口，选择报告格式（仅文本或文本加图或

仅图）输出 PDF或者 WORD格式的检测报告。 

点击视图，如若“报告窗口”前已经打上了勾，如下图所示，则只需按

Ctrl+Tab 键，反之则点击“报告窗口”，将勾打上，即可弹出报告窗口。 

 

 

默认的报告模式有 6 种，可以根据自己的需求进行选择。 
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一般我们选中第三种 CAD only 模式，该模式下可以点击标签进行拖动，双

击 CAD 模型可以进行平移和旋转 

 

 

 

在标签上点击鼠标右键，可以对显示项目编辑，在非标签的空白处右键可以

修改标签数量等设置 
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编辑好报告后点击文件-打印-报告窗口打印设置 

 

在弹出的窗口上勾上文件，选择“提示”,选择保存路径。点击“确定”。 

 

报告窗口打印设置只需要修改报告窗口打印方式才需要设置。设置一次后，

报告打印保存的路径及方式就默认了。 

在报告窗口中，点击“报告打印”按钮 ，在弹出的“另存为”窗口里

输入报告名称，也可以修改路径，点击保存。这样，报告就以 PDF的格式保存在

相应的文件夹下了。 
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8.6. 测量大型零件测量大型零件测量大型零件测量大型零件 

 （包含 3-2-1 建立坐标系 测量平面、圆  蛙跳 评价位置打印报告） 

 

检测要求： 

使用便携式三坐标测量机测量较大型零件如工程机械的工装、夹具、检具等

需要使用到 3-2-1法建立坐标系，蛙跳等步骤。 

8.6.1. 分析分析分析分析 

分析数模的建坐标系方法。在汽车行业中使用的检具、夹具通常使用基准孔

或者基准槽作为定位，基准孔上会标注出此孔的圆心相对于车身坐标系的坐标

值。在软件中我们可以改变数模的坐标系原点和方向。 

 

上图是一个工装夹具，这个零件的定位方式就是基准槽定位，我们需要将数

模的坐标的原点移动到两个槽的中心线相交的交点上。 

我们需要得到交点的 XYZ坐标值，使用构造功能分别得到 X 值和 Y 值（Z值

为 0），使用构造平面方法进行构造。 

移动原始坐标原点，如下图 

 

操作-图形显示窗口-转换，输入得到的 XYZ，勾选创建新坐标系，点击确定，

将坐标原点移动到新的位置。 
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但是大多数检测过程中，质量部门不允许将数模的坐标原点移动，那么基准

孔的的圆心坐标值就可以将在工件上建立的坐标系反推到数模坐标系，具体方法

可以参照 8.2 的坐标系创建方式。 

8.6.2. 建立坐标系建立坐标系建立坐标系建立坐标系 

3-2-1法建立坐标系，以下图为例： 

 

如图所示，平面 1 的矢量方向为 Y轴正方向，圆 1指向圆 2 的方向为 X轴的

正方向，坐标原点是圆 1 的圆心。 

在被检测工件上需要测量一个平面和两个圆，之后建立坐标系，方法如下： 

 

插入-坐标系-新建（快捷键 Ctrl+Alt+A） 

 

选择测量的平面 1，选择对应的坐标轴，点击找正 
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按照直线的矢量方向按顺序选择圆 1 和圆 2，围绕选项保证和找正项一致，

之后旋转到对应的坐标轴，点击旋转。 

 

选择将要把坐标原点放于那个点，勾选 XYZ，点击原点,之后点击 CAD=工件，

确定，完成坐标系的建立。 

 

8.6.3.  在程序中使用蛙跳在程序中使用蛙跳在程序中使用蛙跳在程序中使用蛙跳 

在对大型零件进行检测时，往往会遇到关节臂测量范围不能满足工件尺寸要

求的情况，这样就需要使用蛙跳操作扩大关节臂测量机的测量范围。客户可以使

用蛙跳基座或者蛙跳钢球进行蛙跳操作，操作方法如下： 

 

首先将蛙跳基座或者蛙跳球固定在被测工件周围，每次蛙跳需要至少 3 个蛙

跳基座，如果使用蛙跳基座时需要更换 15mm 不锈钢钢球测头，在 PC-DMIS软件

中按 F10，打开参数设置，如下图： 
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在触测工具栏中，将激活测头补偿（开）关闭，之后选择手动测量点，按照

顺序对蛙跳基座进行测量，保存程序，点击插入-坐标系-蛙跳，如下图： 

 

选择测量基准，如下图： 

 

在测量基准选项的右侧，选择刚刚保存的文件，然后将测量蛙跳基座的点 1、

2、3 按顺序从左侧选择到右侧，点击“测量所有特征”，如下图： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  174/193                            

 

测量完成后，将关节臂移动到合适位置（新的位置也需要触测到前面已经测

量过的 3 个蛙跳基座）,然后按照第一次的测量顺序依次测量基座，如下图： 

 

 

3 点测量完之后，在结果栏中会出现 X、Y、Z的最大余量，结果越小证明蛙

跳过程中损失的精度越少。 

为了减少 15mm 测头的磨损，蛙跳完成后换回检测测头，点击 F10，将激活

测头补偿（开）勾选，然后进行后续的检测工作。 

 

使用蛙跳球进行蛙跳操作时，不需要更换 15mm 测头，直接选择测量球，得

到 3 个球体，之后的过程同使用基座蛙跳的操作，故不再重复。 

8.6.4. 测量特征测量特征测量特征测量特征 

检测平面检测平面检测平面检测平面    

被测工件和数模对齐后，我们就对需要的特征元素进行尺寸评价，以检测平

面和圆孔为例，讲解如何进行操作。 

 

 

上图为一个工程机械的工装，实际工装已经和数模对齐，我们需要检测一个

平面位置和基准孔位置。  

 

检测平面时需要将在 CAD 查找理论值功能打开，打开方式如下图 

    

在 CAD 模型上查找理论值打开后，选择手动测量平面，使用关节臂对所需平

面进行测量，得到数据。 
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检测圆孔 

我们需要先使用自动圆命令，在数模上选择出需要评价的圆孔特征，如下图 

 

一般情况下，圆内采点为 4 点，样例点为 3 点，在数模选择圆孔点击创建。

选择创建的圆，点击“Ctrl+E“执行员测量程序。使用关节臂对被测圆孔进行测

量，先打样例点之后再圆内采点，得到数据。 

 

 

8.6.5. 评价评价评价评价 

点击尺寸评价工具栏中的“位置“评价图标，对得到的数据进行评价，选择

需要评价的项目，输入上下公差，点击创建： 
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8.6.6. 输出报告输出报告输出报告输出报告 

PC-DMIS软件输出的报告类型有三种，分别是 RTF、PDF和 Excel，报告模板

主要使用纯文本格式，纯 CAD 模型格式，CAD 模型和文本格式。如下图 

 

纯文本格式 

 

 

纯 CAD格式 输出报告，在报告窗口得到尺寸评价内容（注意：编辑窗口对尺寸评价内容做任何修改
之后到需要在报告窗口点击刷新，重新得到新的报告） 

点击文件-打印-报告窗口打印设置，如下图 

    

勾选文件，选择需要保存的路径及保存格式（RTF或者 PDF）,如果需要直接

使用打印机打印，需要勾选打印机，如果只需要得到文件则不需要，点击确定 

 

切换到报告窗口，点击打印机图标，进行报告打印。 
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第九章第九章第九章第九章  维护保养发货指导维护保养发货指导维护保养发货指导维护保养发货指导 

9.1. 关节臂式关节臂式关节臂式关节臂式测量机的维护和保养测量机的维护和保养测量机的维护和保养测量机的维护和保养 

9.1.1. 注意设备日常维护注意设备日常维护注意设备日常维护注意设备日常维护 

①保持设备清洁 

②每月至少一次使用酒精擦拭测头，并使用干棉布（以无纺布为最佳）擦拭

测量设备所有部件表面； 

③每月至少一次使用棉布（无纺布为最佳）擦拭标准棒和标准球，涂防锈油

（以 WD40 为最佳）； 

④每月至少一次检查连接电缆状态，用干净的布蘸清水擦试连接电缆，并用

干的布将电缆上的水分擦拭干净，注意不要让接头接触到水； 

⑤每月至少一次用酒精清洁机器的各个螺钉和易生锈部位，并且检查螺钉紧

固状态，待酒精干后使用干净的棉布蘸防锈油擦拭各个螺钉和易生锈部

位。 

 

   
无纺布    工业酒精 

 

 

                              WD40 
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9.1.2. 注意设备存放注意设备存放注意设备存放注意设备存放 

请把测量设备放在通风干燥的地方，雨季尤其是长时间下雨时要注意防潮

（可以用空调除湿）更不能让雨淋，也不要让设备长时间接受太阳暴晒（尤其夏

天气温高的时候），如果某段时间内使用频率不高至少每周一次给设备通电开机

运行，每次开机时间要超过半小时； 

建议由专业人员负责设备的硬件、软件、参数和数据保管工作，请将所有的

数据备份，包括机器的参数、测头的参数以及所有软件的安装文件，特别强调∶

测量设备的参数对设备非常重要不要随意改动，以免由此导致设备不能正常工

作； 

建议每周检验一次机器的单点重复精度和长度重复精度，并将检验后的精度

文件或截图保存到按检验日期命名的文件夹内，作为以后判断机器精度是否合格

的依据（检验时，尽量在无震动且能够牢靠固定机器和标准棒的地方进行）； 

建议测量设备每年校准一次。 

9.1.3. 注意设备使用环境注意设备使用环境注意设备使用环境注意设备使用环境 

设备要求使用环境参数如下： 

  

 

温度变化剧烈对设备精度有一定影响，超出设备使用的极限温度对设备精度

有较大影响； 

电源要求接地（重要），建议为设备配稳压器最好配 UPS 稳压电源。UPS 稳

压电源有两个好处：首先可以过滤电路中的噪音、电涌、高压尖脉冲、电压下陷、

频率偏移、持续低电压、暂态过电压等为设备提供稳定的电压，其次可以在电网

断电情况下，为设备提供应急电源保障设备安全； 
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         稳压器                      UPS 稳压电源 

 

工作时测量机和工件都要固定牢，周围不要有剧烈的震动，震动会影响测量

的精度。 

9.1.4. 设备使用注意事项设备使用注意事项设备使用注意事项设备使用注意事项 

测量时不要用很大的力压迫测头，用力过大可能导致工件表面或测尖产生变

量导致测量数据不精确； 

使用设备时手握的要稳，尽量保持一支手扶腕部（EF 轴）另一支手扶测量

设备的肘部（CD 轴）或设备专门的手扶处，如图所示： 

 

    使用设备时要按照培训老师的指导方法操作，轻拿轻放避免用力过猛给

设备带来冲击，测量完成请把设备放回竖直状态并扣上安全锁扣以防止机器摔

倒，我们有两种安全锁扣分别如下图所示： 

                 

       第一种锁扣扣好            第二种锁扣锁止 

 

在中午吃饭或短时间离开时要用防尘罩把机器罩起来。 



PC-Dmis For ARM培训手册  M310-13-2C 

 

  180/193                            

9.2. 关节臂关节臂关节臂关节臂式式式式测量机的运输测量机的运输测量机的运输测量机的运输 

9.2.1. 安装和短距离运输安装和短距离运输安装和短距离运输安装和短距离运输 

测量机安装时首先要检查磁性底座底部和平台是否有铁屑或杂物，若有请将

杂物清除以保证磁性底座与台面能够吸实牢靠，以免由杂物导致磁力不足发生侧

翻磕碰等情况，如果设备安装在三脚架或三角测量车上，也要保证三脚架或三角

测量车安放稳妥； 

设备从防震箱中取出时，要一手握住设备背面红色的把手一手扶住 EF 轴，

红色把手是主要受力点握在这里的手主要用力另一只手起辅助作用，如下图所

示： 

 

 

设备安装时，要把设备竖起来对准底座、三脚架或三角测量车的螺纹（在提

拿设备时还是下面的手用力上面的手起辅助作用），对准螺纹后把设备底部的螺

纹环拧紧保证设备不动即可，如下图所示： 

 

建议安装时由两个人一起操作，一个人提设备一个人安装下面的螺纹环，使

用熟练后可一个人操作； 
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测量机短距离运输时使用防震箱运输，比如在车间或实验室之间运输要把设

备放在防震箱内并扣好防震箱，如下图所示： 

 
养成习惯将东西像刚发过来一样摆放整齐 

 

扣好防震箱，然后拉着防震箱就可以走了（防震箱下面有轮子）。 

9.2.2. 长距离运输长距离运输长距离运输长距离运输 

运输设备的包装箱和泡沫一定要存放好，当测量机长距离运输时要用设备配

备的包装箱和减震泡沫把设备包起来，如下图所示： 

 

 

 

（减震泡沫很重要长途运输的颠簸会对设备的精度产生影响）再找一些泡沫

或纸壳赛在设备的上下前后空隙处，然后用宽的透明胶带把箱子封起来即可，有

条件的话再在外面缠一些保鲜膜如下图： 
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 不规范图片 
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第十章第十章第十章第十章  常见问题常见问题常见问题常见问题 

1. 如何导入 3000i/Stinger/Infinite系列测量机的参数？ 
3000i/Stinger/Infinite系列测量机的参数包含 armdata、armdata.s6x和 calibrat三个文件夹，在需要重装操作系统或者更换不同设备时，必须重新导入参数。 

 软件导入的标准方式为：在设备脱机状态下，从系统桌面上找到【Cimcore Arm Utilities】的快捷图标，双击运行该程序，启动后从主菜单上选择【Config】选项，在弹出的窗口中，切换到【Armspecs】页面，点击左侧的【Get Armspecs from Disk】按钮，然后引导软件找到设备参数的存放路径即可。 

 如果软件之前曾经导入过参数，则在导入新参数之前，建议将旧参数删除后再导入。删除旧参数的方法为，在启动【Cimcore Arm Utilities】后，选择【Config】选项，在弹出的窗口中，切换到【General】页面，可看到【Support Files Directory】选项下的参数存放路径，按此路径从硬盘中找到相应位置，将旧的 armdata、armdata.s6x和 calibrat三个文件夹删除即可。 

 

2. 如何确认 3000i/Stinger/Infinite系列测量机进行有线通讯时工作正常？ 当使用的 3000i/Stinger/Infinite 系列测量机选择有线数据通讯时，如果出现无法联机的情况，则应该按照如下几种方式进行问题排查： 

A. 检查数据通讯方式是否正确，从桌面启动【Cimcore Arm Utilities】程序，选择【Config】选项，在弹出的页面中选择【Connection Port】，确认通讯接口选择正确。 

B. 确认数据线正确安装，如果是 Infinite系列测量机，由于其使用的 USB数据线与打印机线相同，还可以通过互换的方式来进行测试。 

C. 如果是 Infinite系列测量机，还可切换到Wifi方式来检测设备本身是否存在问题。 

D. 如果使用的是 USB通讯方式，可以在桌面的【我的电脑】或者【计算机】图标上选择右键【管理】选项，在弹出的【计算机管理】页面上，选择【设备管理器】，如果设备安装的是 5.3.4版本之前的【WinRDS】软件，则应该能在【通用串行总线控制器】选项下看到【Cimcore USB Arm】一项；如果是 7.1.4之后的【WinRDS】软件，则应该在【Jungo】选项下看到【Romer Infinite Arm】一项；如果显示的不正确，则应该重新安装驱动程序。 

 

3. 如何检查 3000i/Stinger/Infinite系列测量机的设备精度是否合格？ 
3000i/Stinger/Infinite系列测量机的精度指标有两个，分别为单点重复性和长度重复性，我们可以通过测量设备自带标准尺上的锥孔的方法，来确认设备精度是否丢失。 具体的做法是：将设备固定在平台上，将标准尺放于设备前方，使用磁铁或者热熔胶墙将标准尺固定好，注意固定前清理一下标准尺底面以及平台，确认二者表面完全接触好，安装好 15mm钢球测头，从桌面启动【Cimcore Arm Utilities】软件。 

 如果需要检查单点重复性，则需要在软件界面中选择【Point Check Out】选项，在弹出的窗口中确认 15mm测头已安装后，选择下一步，点击【Start Measure】，进入测量状态，将测头垂直放在标准尺上的任一锥孔内，将关节臂臂身压向左侧，开始连续采点，采点过程中臂身同时慢慢抬起转向右侧，但测头必须保证垂直在锥孔内，采集 10个点左右的数据之后，长按中键结束测量，点击下一步，查看结果，如果 X/Y/Z这三列数据下的 STD 值满足设备精度要求，则设备工作正常，如果超过设备精度指标，则需要联系厂家，做设备精度补偿。 
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 如果要检查长度重复性指标，则需要在软件界面中选择【Length Check Out】选项，在弹出的窗口中确认 15mm 测头已安装后，选择下一步，点击【Start Measure】，进入测量状态，在标准尺两端最远的两个锥孔内分别采点，测量时测头需要垂直放在锥孔内，测量臂臂身可以按照任意方向进行摆动，共测量
5遍 10个点，得到 5个长度，点击下一步之后，可以看到长度的 STD值，我们需确认此值是否满足设备精度要求，如果不满足，同样需要做返厂校准。 

 

4. 如何更改 3000i/Stinger/Infinite系列测量机的通讯方式？ 
3000i系列测量机仅有使用串口（COM口）进行数据通讯一种方式； 

Stinger系列测量机具有使用串口或者 USB口两种不同通讯方式的机器； 

Infinite系列测量机则同时具有 USB口通讯和WIFI无线通讯两种方式。 

 更改通讯方式时，需将设备与计算机连接断开，然后从桌面启动【Cimcore Arm Utilities】软件，在软件界面中选取【Config】选项，在弹出的窗口中选择【Connection Port】页面，然后再选择合适的 COM端口或者 USB或者WIFI通讯方式，确定保存即可。 

 其中，如果不确认 COM口的端口号，可以去【控制面板】中找到【系统】【硬件】【设备管理器】选项，然后再查看串口选项下的端口号；如果是WIFI通讯方式，除了在软件中勾选该方式之外，还需要将笔记本电脑的WIFI功能打开，同时赋予该无线网卡一个 IP地址，具体地址应设置为 192.168.0.2，子网掩码为 255.255.255.0。 

 

5. 如何更改 3000i/Stinger/Infinite系列测量机的测头文件？ 由于 3000i/Stinger/Infinite 系列测量机的测量机都采用了分体式结构，因此我们在使用过程中，可以根据自己的需要，来更换不同直径的测头。如果更换的测头直径与原来的测头直径不同，则原有的测头文件也必须加以修改，并进行测头校准之后，才可以正常使用。 

 更改测头文件的方法是：首先确认原测头的测头编号是几号，如 6mm直径测头通常为 2号测头，这个可以打开【Cimcore Arm Utilities】软件，在软件首页界面中看到；然后，在【Cimcore Arm Utilities】软件中，选择【Config】选项，在弹出的窗口中，切换到【General】页面，可看到【Support Files Directory】选项下的参数存放路径，按此路径从硬盘中找到相应位置，打开 Armdata文件夹，找到要修改的测头文件，如修改 2号测头文件，则需找到 PROBE.2文件，用记事本打开；在测头文件中找到 PDIA这一行，该行代表测头直径，将原来的测头直径更改为新的测头直径；再找到 PLTH这一行，该行代表测头长度（测头底座至测头中心），如果原测头文件为 6mm直径，新测头为 3mm测头直径，则表示更换测头之后，新测头整体长度至少比原来缩短 1.5mm，将新的大概长度输入后，保存文件；返回【Cimcore Arm 
Utilities】软件，进行测头校准，使校准结果满足精度要求即可。 

 

6. 如何通过 ArmAid软件判断 3000i/Stinger/Infinite系列测量机的联机故障？ 对于 3000i/Stinger/Infinite 系列测量机来说，如果设备在使用中出现了无法连接或者设备频繁出现需要重新归零的情况，若通过其他方式无法解决这一问题，可以通过【ArmAid】软件，来判断问题出在什么地方。 首先找到【ArmAid】软件，其安装目录在 C:\Program Files\CIMCORE\WinRDS下，启动该软件。在【Setup】页面中，先选择相应的测量机类型，再选择相应的通讯方式是串口、USB还是WIFI方式，确认无误后切换到【Monitor】界面，在【Operation】选项下点击【Start】按钮，然后按照机器归零的方式活动各个关节，则此时可在【Board】界面下看到各个电路板的状态，在【Encoders】界面下看到各轴的技术
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状态。若软件自动跳转到【Errors】界面，或者在【Board】界面下缺少电路板，再或者【Encoders】界面下有某个轴参数一直是红色，则说明设备可能存在硬件问题，此时就需要联系厂家工程师做进一步的专业评断。 

 

7. 如何校准 3000i/Stinger/Infinite系列测量机接触式测头？ 
3000i/Stinger/Infinite系列测量机的接触式测头，由于其重复定位精度高，因此并不需要每次使用前都做校准。如果怀疑其检测精度有问题时，可以先测量一下如环规、量块或者标准球之类的标准件，当结果不够理想时，再做测头校准。 

 测头校准的常见方法有 3种，分别是通过标准球、通过锥孔（即单点）以及通过平面法去做校准。其中，通过标准球去做校准的方法最准，也最为方便；如果没有标准球，也可通过测量平面度较好的平面的方法来做代替；而锥孔法（也叫单点测量法），通常是使用标准尺上自带的小锥孔来校正标准球，由于只可以测量球测头而无法测量尖测针，且球测头也无法测量相对直径较小的测头，因此使用的比较少。 

 校准测头时，需要启动【Cimcore Arm Utilities】软件，点击【Probe Calib】选项，在弹出窗口中选择合适的方法，使用球测头时，通常无需选择要跟理论值作比较选项，而需要在测量完成后输入标准球直径；使用平面法校准时，则需要选择跟理论值做比较，先使用 15mm钢球测头测量一下这个平面（通常为 6点），确认后再换要校准的测头，按照测头垂直被测平面，以及测头倾斜 30度，分别使其指向前后左右四个方向的方法，在 5个方向上各采集 6个点，总计 30点，这样，软件将以 15mm测头所测平面为基准，计算当前测头的偏差进行补偿；使用单点法时，同样不需要选择跟理论值做比较选项，使测头按照从后到前、从前到后、从左到右、从右到左的方向，在每个方向上采 5个点，总计 20个点，然后计算偏差，进行补偿。最终的计算结果，STD值不应该大于设备精度要求，结果越小越好，建议保证在 0.02左右。 

 其中特别需要注意的是，15mm测头本身，是不允许进行测头精度校准的，而用来进行平面法校准的平面，其平面度要求也较高，最好不超过 0.02。 

 

8. 如何 Sigma/Omega/Flex系列测量机参数？ 
Sigma/Omega/Flex系列测量机的参数文件，包括 ARMDATA和 PROBES两个文件夹，使用的参数设置软件为 GDS（也叫 ROMOSOFT）软件。参数导入的方法有两种:一种是启动 ROMOSOFT 软件，在弹出的窗口中选择【GDS FUNCTION】选项，然后选择【Load Arm Data】，指定参数的存放路径即可；还有一种方法更为简单，直接将文件复制到 C:\ARM文件下即可。 

 

9. 如何更改 Sigma/Omega/Flex系列测量机的通讯方式？ 
Sigma/Omega/Flex系列测量机，有通过网线进行有线数据传输，以及通过无线模块包进行WIFI无线传输两种通讯方式，当我们在两种方式中进行切换时，需要更改计算机的 IP 地址，其具体的设置方法如下： 

 （1） 有线连接方式：首先启动【GDS FUNCTION】选项，在弹出的窗口中同时按下键盘上的
Ctrl+Shift+O键，当屏幕上出现小的菜单栏时，选择【GDS Dialogue Box】选项，在弹出的界面中，切换到【General】页面，在【Serial Port】处，输入 IP地址：192.168.7.249，子网掩码地址：
255.255.255.0,然后保存，此处设置的是测量机黑色控制器的 IP地址。然后，我们再在计算机的本地连接处，找到【Internet协议（TCP/IP）】选项,将计算机的 IP地址设为：192.168.7.XXX（其
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中 XXX可设为 1-255之间，任意一个数字，要求不为 249即可），子网掩码地址为：255.255.255.0，更改后保存即可启动软件联机。 

 （2） 无线连接方式：首先启动【GDS FUNCTION】选项，在弹出的窗口中同时按下键盘上的
Ctrl+Shift+O键，当屏幕上出现小的菜单栏时，选择【GDS Dialogue Box】选项，在弹出的界面中，切换到【General】页面，在【Serial Port】处，输入 IP地址：10.***.***.1（***为贴在红色无线控制器的背面的一串数字）,子网掩码地址：255.0.0.0,然后保存，此处设置的是测量机黑色控制器的 IP地址。然后，我们再在计算机的本地连接处，找到【Internet协议（TCP/IP）】选项,将计算机的 IP地址设为：10.***.***.XXX（其中 XXX可设为 1-255之间，任意一个数字，要求不为 1即可），子网掩码地址为：255.0.0.0，更改后保存。在无线网络列表中找到相应的无线信号，选中连接后，即可启动软件联机。  

10. 如何校准 Sigma/Omega/Flex系列测量机硬测头？  
Sigma/Omega/Flex系列测量机的硬测头校准，仅有平面法一种校准方法，因此通常在校准完成后，需要再测量一些标准件进行精度对比。该系列测量机的测头重复定位精度较高，因此一次校准完成后也不需要时常重新校准，只有在怀疑测头精度丢失时再做校正即可。 

 具体的做法是：在【Romosoft】软件中，选择【Probe Calibration】选项，在弹出的窗口中在选择【Contact 
Probe】，然后指定测头编号（通常默认 1号测头为 15mm测头，2号测头为 6mm直径测头，3号测头为尖测针），再输入测头直径，点击确认按钮之后，进入校准界面。首先，按照软件提示，我们需要安装
15mm测头，垂直测量我们需要用来校准测头的平面，采集 3个点；然后，我们需要更换为需要校准的这个测头，按照测头垂直被测平面，以及测头倾斜 30 度，分别使其指向前后左右四个方向的方法，在
5个方向上各采集 3个点，共计 15个点,完成后软件会计算测量结果，其结果不应该大于设备精度要求，结果越小越好，建议保证在 0.02左右 

 其中特别需要注意的是，15mm测头本身，是不允许进行测头精度校准的，而用来进行平面法校准的平面，其平面度要求也较高，最好不超过 0.02。另外，在使用平面法完成校准之后，最好能够测量一些标准尺寸的零件尺寸，来比较判断一下测头是否已经校准好。 

 

 

11. 如何检查 Sigma/Omega/Flex系列测量机的精度？ 
Sigma/Omega/Flex系列测量机系列测量机的精度指标有两个，分别为单点重复性和长度重复性，我们可以通过测量设备自带标准尺上的锥孔的方法，来确认设备精度是否丢失。 具体的做法是：将设备固定在平台上，将标准尺放于设备前方，使用磁铁或者热熔胶墙将标准尺固定好，注意固定前清理一下标准尺底面以及平台，确认二者表面完全接触好，安装好 15mm 钢球测头，启动
GDS软件。 

 单点重复精度（锥孔测量重复性精度）：使用 15mm 钢球测头，在三维测量软件中进行单点测量， 测量时需要把测头垂直水平放于设备前方的标准尺的锥孔当中，通过摆动设备各轴，从多个方向测量 10 点，用这 10 个点构建一个球，并得到球心位置，并把每一个点与这个球的球心位置进行比较，由此得到设备的单点重复精度。 

 空间长度精度（空间长度重复性）：在 GDS 软件中选择【Machine Check】 ，在弹出的窗口中选择【Q.C.Control】，进入测量界面后点击【Run】按钮，将设备按照图示位置摆放，将臂身分别向左、垂
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直向上以及向右测量三组标准尺长度，测量结束后出现平均长度和长度重复性，如果长度重复性合格，则设备满足精度要求。 

 需要注意的是，SIGMA/OMEGA/FLEX 机器随即所带的标准尺并没有标准长度，因此测量结果只能看重复性。 

 

12. Sigma/Omega/Flex系列测量机如何更改测头文件？ 
Sigma/Omega/Flex系列测量机的测头，如果遇到需要更改测头直径的情况，应该首先确认原测头的编号为几号，然后再在 C:\ARM\PROBES 文件夹下，找到相应的文件，如原来的测头为 2 号测头，直径为
6mm，现在需要更改为 3mm 直径测头，则需要找到 PROBE.2 文件，用记事本打开，在测头文件中找到内容为数字 4的一行文字，在这里 4代表测头参数的行数，然后接下来的第一行内容为测头直径，可将原来的 6.00 改为 3.00，第二行为原来的测头长度，根据更换的测头半径差值，判断现在的新测头的大概长度，更改后保存文件，然后进行测头校准即可。 

 

13. 常见的 Sigma/Omega/Flex系列测量机故障排除方法？ 如果遇到 Sigma/Omega/Flex 系列测量机通讯故障，无法联机，则应该从下面几个方面去排除一下故障存在的可能性： （1） 确认设备的参数已经正确导入； （2） 重新插拔所有的连接数据线（如果屏幕上出现几个红色大圆圈提示时，特别需要做数据线检查）； （3） 检查 GDS软件中的 IP地址是否与当前的连接方式相对应； （4） 如果有温度传感器数据线时（即黑色控制器与测量机数据线之间连接的一根短线，部分机型有）； （5） 如果是重装系统，是否保证 GDS软件是最后安装的； （6） GDS软件首次安装后，是否已选择正确的电路板类型； （7） 可切换无线/有线通讯方式，检查是否都不能工作正常。 

 

14. RA75/RA73系列测量机如何备份设备参数？如何导入设备参数？ 
RA75/RA73 系列测量机的参数是自动保存在设备主板上的，开机时软件会自动导出设备参数，正常来说，是不需要单独导入导出设备参数的，但是为了避免出现意外情况，所以我们还是应该及时的备份好。 
 具体的操作方法是：将设备使用 USB 通讯方式联机，在 RDS 软件的安装目录下（默认安装目录为
C:\Program Files\RDS），找到并启动程序【RDSArmAid】，选择 USB通讯方式，点击【Connect】按钮，当【Boards Status】内正常显示各电路板工作状态之后，选择软件界面下方的【Backup arm memory to file】按钮，则可将文件备份到指定的目录下。如果需要将备份的参数文件导回，则需要选择【Restore arm 
memory from file】，选择之前备份的参数文件即可。 

 

15. RA75/RA73系列测量机如何切换有线连接和无线连接两种通讯方式？ 
RA75/RA73 系列测量机，具有使用 USB 数据线进行有线联机和使用 WIFI功能进行无线联机两种通讯方式，其中有线联机方式为标准内置功能，而WIFI联机方式则取决于机器是否配备了无线扫描模块包（即 Feature Pack2模块，也称作Mobility Pack）。具体设置方法如下： （1） 有线连接方式：启动【RDS Service】软件，在计算机平面右下角的联机图标上点击右键，在弹出的窗口中选择【RDS Control Panel】选项，然后进入【Connection】页面，在【Arm type】选项内选择【RA7/CA7/MG】选项，在【Link type】处选择【USB】方式即可。 
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（2） 无线连接方式：首先对计算机的无线网卡设置 IP地址，其地址通常可设置为 192.168.0.2，子网掩码地址为 255.255.255.0；然后同样在【RDS Service】软件中选择【RDS Control Panel】选项，然后进入【Connection】页面，在【Arm type】选项内选择【RA7/CA7/MG】选项，在【Link type】处选择【Wi-Fi】方式，此时软件界面内出现【Arm TCP/IP Address】选项，其地址默认为
192.168.0.3，然后再选择【Modify】选项，在弹出的窗口内选择无线网络的接口的名字和合适的 SSID号，点击联机，保存数据即可。 

 

16. 如何检查 RA75/RA73系列测量机的设备精度是否合格？ 
RA75/RA73 系列测量机的精度指标有两个，分别为单点重复性和长度重复性，我们可以通过测量设备自带标准尺上的锥孔的方法，来检查设备精度是否合格。 

 具体的做法是：将设备固定在平台上，将标准尺放于设备前方，使用磁铁或者热熔胶墙将标准尺固定好，注意固定前清理一下标准尺底面以及平台，确认二者表面完全接触好，安装好 15mm 钢球测头，启动【RDS Service】软件，在计算机桌面右下角的联机图标上点击右键，在弹出的窗口中选择【RDS Data 
Collector】，启动软件后切换到【Diagnostic tools】页面，选择【Probing-quick check.sc】选项，即可进入精度检查界面。该界面共有四项检查项目，分别为空间长度精度检查【length】选项、单点重复性检查【Cone】选项、标准球测量精度检查【Sphere】选项和平面度测量精度检查【Plane】选项，其中前两项有相应的精度指标，后两项可做精度辅助检查。 

 如果要检查长度重复性指标，则需要在软件界面中双击【Length】选项，在弹出的窗口中输入标准尺长度，进入测量状态，在标准尺两端最远的两个锥孔内分别采点，测量时测头需要垂直放在锥孔内，测量臂臂身可以按照任意方向进行摆动，共测量 5遍 10个点，得到 5个长度，点击下一步之后，可以看到长度的 STD值，我们需确认此值是否满足设备精度要求，如果不满足，同样需要做返厂校准。 

 如果需要检查单点重复性，则需要在软件界面中双击【Cone】选项，进入测量状态，将测头垂直放在标准尺上的任一锥孔内，将关节臂臂身压向左侧，开始连续采点，采点过程中臂身同时慢慢抬起转向右侧，但测头必须保证垂直在锥孔内，采集 10 个点左右的数据之后，长按中键结束测量，点击下一步，查看结果，如果 X/Y/Z这三列数据下的 STD值超过设备精度指标，则需要联系厂家，做设备精度补偿。 
 如果需要使用标准球或者平面来检查设备精度，则可以选择【Sphere】和【Plane】选项，通过 9点测量标准球和平面，分别得到标准球直径的实测值和平面度，根据所用设备的精度指标，去判断设备精度是否合格。 

 

17. 如何校准 RA75/RA73系列测量机接触式测头？ 
RA75/RA73 系列测量机的接触式测头，可分别通过标准球、锥孔（即单点）和平面来做校准，而使用平面和标准球来做校准时，又可根据是否要与 15mm测头测量结果作比较而分为 2种校准方法，即共有
5种测头校准法。其中，通过标准球去做校准的方法最准，也最为方便；如果没有标准球，也可通过测量平面度较好的平面的方法来做代替；而锥孔法（也叫单点测量法），通常是使用标准尺上自带的小锥孔来校正标准球，由于只可以测量球测头而无法测量尖测针，且球测头也无法测量相对直径较小的测头，因此使用的比较少。另外，我们再选择标准球校准时通常不需要使用跟 15mm测头作比较的校准方法，而在使用平面校准时则一般需要选择跟 15mm测头校准的结果作比较。 

 具体的做法是启动【RDS Service】软件，在计算机平面右下角的联机图标上点击右键，在弹出的窗口中选择【RDS Data Collector】，启动软件后切换到【Accessories calibration】页面，选择相应的【Contact 
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probe calibration】选项进行校准即可，具体的操作方法可参考之前的校准章节部分的介绍。 

 

18. 常见的 RA75/RA73系列测量机故障检查方法？ （1） 打开【RDS Status】窗口，看报错的错误类型，如果是轴报错之类的则需要直接联系厂家； （2） 如果有线连接方式通讯不上，可检查连接线或者切换无线通讯方式做测试； （3） 可以去掉无线模块包或者扫描模块包直接联机测试 USB方式是否通讯正常； （4） 可以重新导入参数做测试； （5） 启动软件安装目录下的【RDSArmAid】软件，选择相应的通讯方式，点击【Connect】按钮，当【Boards Status】下出现相应的信息后将其记录，反馈回厂家寻求帮助； （6） 搜索安装盘上的 RDS.LOG文件，其文件内记录了相应的错误提示，同样将文件反馈回厂家寻求技术支持。 

 

19. RA75/RA73系列测量机不同的 LED指示灯状态代表什么？ 
 红灯红灯红灯红灯 绿灯绿灯绿灯绿灯 蓝灯蓝灯蓝灯蓝灯 描述描述描述描述 亮   电脑报警 不亮 不亮 不亮 电源已插上 

 快速闪烁  充电 慢闪烁   电池电量低 不亮 不亮 不亮 电已充足 
 慢闪烁  用电池供电 
 亮  USB联机 
  慢闪烁 WIFI信号搜索 
  亮 WIFI已连接 

 

20. 几款常见激光测头的 IP地址分别是多少？ 
Scanworks V3/V4/V5这几款激光测头的设置相同，应将计算机本地连接的 IP地址设置为 192.168.19.10，子网掩码设为 255.255.255.0。 

 

SI系列内置激光测头 RS1/RS2的设置相同，应将计算机本地连接的 IP地址设为 192.168.178.1，子网掩码设为 255.255.255.0。 

 

CMS108系列激光扫描测头的 IP地址应设为 192.168.150.1，子网掩码为 255.255.255.0。 

 另外，SI 系列激光扫描测头，搭配 FP3 无线扫描模块包时，可实现无线扫描功能，此时应将其外置的专用无线网卡的 IP地址设为 192.168.178.1，子网掩码设为 255.255.255.0,其中此测头必须搭配 RDS 3.4.1以上的软件版本才能使用。 

 

21. 常见的 Scanworks V3/V4/V5故障判断？ （1） 开启电源之后，控制器面板上的硬盘 HDD工作指示灯应闪烁，如果这个灯不亮，则可判断控制器内部硬盘存在故障； （2） 启动WinSen软件，看是否可以识别激光测头和控制器的序列号； 
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（3） 激光测头侧面的 5V/12V指示灯，在未扫描时应常亮，如果指示灯不亮，则说明测头未加电，需要检查测量机与控制器之间的数据线是否连接正常，若连接线没有问题，则问题可能出在激光测头本身； （4） 计算机与控制器连接后，控制器上的网卡接口旁的指示灯应闪烁，若不亮，则表示网络无法接通，此时应检查二者之间的网线，可更换新网线做测试； （5） 控制器面板上的 Ready/Vsync/Sensor指示灯，在开启测头工作开关，进入扫描状态后，应为常亮或常闪烁状态，若不亮，则极有可能是控制器的视频采集卡存在问题，或者控制器内部系统软件存在问题，需联系厂家维修； （6） 若进行扫描时，有激光线发出，但是无法进点，则问题可能出在控制器上，可尝试重置控制器内部系统，重置后若依然无法连接，则问题应处在控制器本身，需返厂维修； （7） 若是 RA7系列测量机配 Scanworks激光测头，建议安装 5.5以上版本的 Scanworks软件；若是
Stinger /Infinite系列测量机配激光测头，建议安装 5.3.1之前的软件版本。 

 

22. 如何检查激光测头控制器内部软件系统是否工作正常？ 以 V5激光为例，先正常连接全套激光及控制器，从计算机平面左下角点击【开始】按钮，选择【运行】，在弹出的窗口中输入【mstsc.exe】后点击【确定】按钮，键入 IP 地址 192.168.19.13，登陆的用户名和密码均为 Administrator，进入控制器内部系统桌面。如果无法进入系统，则控制器存在问题，需维修；如果可进入系统，则可以讲目前使用的软件系统进行备份数据还原。还原方法为：调出 Windows 任务管理器选项，创建新任务，输入【CMD】后确认，进入 DOS 操作界面，然后转到 C:\nova目录下，输入【net stop novacp】后回车确认执行命令，然后再输入【copy novacp.old novacp.exe】，此步操作将会启用之前备份的软件系统来代替目前使用的版本，操作成功后，再选择输入【net start novacp】命令，然后退出并重启控制器即可。如果重启后激光测头依然无法正常工作，则问题可能出现在控制器硬件上，需联系返厂维修。如果操作系统为 V3/V4，需将上面命令中的 vacp 和 novacp改为 pcp 来执行命令。 

 

23. 几款常见激光测头的曝光率调整方法？ 对 V3/V4/V5 激光测头来说，Scanworks 软件中的曝光率有三种调整方法：一种是直接选择工具栏中的 Auto-exposure，在弹出的窗口中将激光线对准被测量零件表面，离开零件表面一定距离，当软件窗口中出现扫描光线的数据时，按下测量机中键，保持测头与工件距离不变，等出现新的曝光率数值时松开按键，然后使用此参数去做一下扫描测试，效果如果不好，可以返回重新获取曝光率参数；第二种方法是在【Sensor Settings】选项中，找到【Sensor Control】选项，其下面对应的一个可拖动的曝光率选项，可尝试做手动调整，数值越低，代表曝光率越低，适合比较光亮的零件，数值越高，代表曝光率越高，适合比较暗的材质；第三种是使用软件自带的对应不同材质的曝光率，我们只需要按需要进行选择就可以了。 

 

SI 系列激光测头 RS1/RS2，在扫描前，同时按下 7 轴关节臂的左右键，将测头对准要扫描的零件，保持一定的高度，此时在激光扫描提示窗口中扫描率参数会一直变化，当数值稳定后，左右键同时松开即可。 

 

CMS108 测头课自动曝光，无需再进行曝光设置。 

 

24. 关节臂测量机工作时为什么建议配备稳压电源？该选用什么样稳压电源？ 我们之所以建议关节臂在使用时添加稳压电源，主要是考虑到客户现场比较复杂的环境影响，因为测量机经常需要在车间现场使用，车间里面各种设备较多，有些甚至会对电源电压的稳定造成影响，从而出
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现电压不稳，瞬间电流过大等情况，这样极易对测量机的电源板和电源适配器造成损坏。稳压电源可以过滤电路中的噪音、电涌、高压尖脉冲、电压下陷、频率偏移、持续低电压、暂态过电压等现象，且在电网突然断电的情况下，可为设备提供应急电源，保障设备安全。  我们推荐使用的稳压电源的要求是 100V-240V 电压输入，频率是 50-60hz，功率为 1KVA 以上，最好是后备式的 UPS，断电后工作时间在 5分钟以上，要求电源接入和输出所用的插孔为三极插孔，且接入电源必须有地线。  
25. 弯管测头该如何校准？ 根据使用弯管测头的测量机类型不同，虽然我们需要在不同的软件中做弯管测头校准，但是校准的方法是相同的。如果使用的是 RA75/RA73 系列测量机，则校准需要在 RDS 软件中完成，如果使用的是

3000i/Stinger/Infinite系列测量机，则需要在WinRDS软件中完成。 

 （1） 在WinRDS中校准，需从桌面启动【Cimcore Arm Utilities】程序，选择【Special Function】选项，然后再选择【Tube Probe Calibration】，输入要校准的测头编号，然后开始按照要求采点，完成后标准棒的直径和理论长度，点击【Calibrate】按钮进行数据计算，最终结果需要小于 0.2，但是建议校准到 0.1左右再使用，如果结果不理想，则确认后返回继续校准。 

 （2） 在 RDS中校准，需启动【RDS Service】软件，在计算机桌面右下角的联机图标上点击右键，在弹出的窗口中选择【RDS Data Collector】，启动软件后切换到【Accessories calibration】页面，选择【NonContact probe calibration.sc】选项，即可进入校准界面，在输入相应的标准棒的直径和理论长度后，进入测量采点界面，校准完成后查看校准结果，同样建议将结果做到 0.1左右。  
 （3） 具体具体的采点办法是：A.按钮向下，从校准棒的垂直右侧，分别在上端和下端采集两次点，总计 16点;B.按钮向上，从校准棒的垂直左侧，分别在上端和下端采集两次点，总计 16点;C.按钮向右，从校准棒的水平位置，分别在右端和左端采集两次点，总计 16点;D.按钮向左，从校准棒的水平位置，分别在右端和左端采集两次点，总计 16点;E.按钮向左，从校准棒的水平位置右侧，分别垂直以及前后左右倾斜采扫描端面，共计 20点;F.按钮向右，从校准棒的水平位置右侧，分别垂直以及前后左右倾斜采扫描端面，共计 20点;G.按钮向右，从校准棒的水平位置左侧，分别垂直以及前后左右倾斜采扫描端面，共计 20点;H.按钮向左，从校准棒的水平位置左侧，分别垂直以及前后左右倾斜采扫描端面，共计 20点。 

 （4） 校准完成后，应在 SV软件或者 DOCS软件中进行测头精度检查，检查办法为选择直管的长度测量，确认得到的标准棒长度与理论值相比是否可以接受，如果结果不好，需返回重新校准。  
 （5） 如果是WinRDS+SV软件，由于 SV软件有单独的参数保存路径，因此需要将WinRDS参数保存路径下校准好的弯管测头文件备份，再复制到 SV软件的安装目录下才可以使用。 

 

26. 系统重装之前，需要做哪些参数的备份？ 重装系统之前，除了要备份好所测量软件的测量程序之外，还需要格外注意如下参数的备份，其中 部分文件因为安装版本不同，其保存路径也不同，可以使用硬盘搜索的方法找到并备份： 
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（1） 如果是 3000i/Stinger/Infinite系列测量机，需备份好设备参数，即Armdata、Armdata.s6x和 Calibrat三个文件夹； （2） 如果是 Sigma/Omega/Flex系列测量机，需要备份好 C:\ARM文件夹下的设备精度参数； （3） 如果是 DOCS弯管测量软件，需备份好软件安装目录下的 DOCS.DAT和 TSM.DAT这两个密码文件； （4） 如果是 Geomagic Studio/Geomagic Qualify软件，需要备份好安装目录下的密码文件
Geowatch.dat ； （5） 如果是 PowerInspect软件，需备份好密码文件 Dcam.paf； （6） 如果是 G-Tube/Tube Inspection/G-Pad软件，需要备份好密码文件 G-TECH.dat； （7） 如果是 Polyworks软件，需要备份好密码文件 V12_xxx_nodelocked.key（其中 V12为软件版本，
xxx为加密狗序列号）。 

 

27. 哪些软件版本可以被安装到Win7系统上？ 
PC-DMIS应使用 2010以上的版本；PowerInspect应使用 2010以上的版本；Scanworks应使用 5.5以上的版本；Polyworks应使用 v12以上的版本；Geomagic Studio/Geomagic Qualify应使用 v11以上的版本；
DOCS应使用 v3.0以上的版本；WinRDS应使用 7.1.4以上的版本；RDS应使用 3.0以上的版本。 

 

28. 系统重装软件时应注意哪些问题？ （1） 如果需要安装WinRDS 5.03之前的版本加 PowerInspect 4.x的版本，需要先安装 PowerInspect，再安装WinRDS； （2） 如果需要安装 GDS软件时，需要将所有其他软件安装完成后再安装； （3） 首次安装 PC-DMIS时，不能先将加密狗查到计算机上，因为系统自带的加密狗驱动版本太低，可能会造成加密狗无法识别的情况，需要根据安装提示，需要插上加密狗时再插好；软件首次安装时，需要选择英文版安装； （4） SV软件有自己参数保存路径，需要单独导入精度文件，导入方法有两种，一种是从桌面启动【SvArmChange】软件，选择要导入的参数保存路径，以及软件安装路径，选择正确的使用机型，导入即可；还有一种方法是直接将参数备份复制到 SV软件安装目录即可。 （5） 上面问题 24中提到密码文件需要按照原路径还原。 

 

29. PC-DMIS加密狗安装不上驱动该如何处理？ 在计算机系统重装之后，第一次安装 PC-DMIS软件时，请先不要讲加密狗插在电脑上，因为系统自带的驱动版本过低，此时如果安装了较低版本的驱动，PC-DMIS 软件就无法安装了。如果出现了这种情况，需要先将低版本的加密狗驱动卸载，具体的卸载办法是从系统桌面上点击左下方的【开始】【运行】，输入【CMD】，进入 DOS操作界面，进入 PC-DMIS软件的安装文件所在目录，例如 PC-DMIS 软件放在 D：\PC-DMIS 2010目录下，则应该首先进入软件所在目录的盘符，输入【D:\】回车，再输入【CD 
PC-DMIS 2010】回车，此时输入【hinstall空格-r】（4.3以前版本）或者【haspdinst 空格-r】(2010版本),，等提示卸载驱动成功后，再输入【hinstall空格-i】（4.3以前版本）或者【haspdinst 空格-i】(2010版本)单独安装加密狗驱动即可。 

 

30. 关节臂测量机在日常使用中需要注意的问题？ （1） 设备存放时需要注意通风，不要放在潮湿的地方，不要长时间暴晒，长时间不用时，需要定期检查联机测试一下设备上是否工作正常； （2） 液压杆和标准尺需要定期维护，使用酒精擦拭后，涂防锈油做保护处理，建议每月一次； 
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（3） 设备做长距离运输时，不能直接用仪器箱运输，需要外面使用加了填充泡沫的专用运输包装箱运输； （4） 设备安装底座需要定期保养，清除底部铁屑油污等，包装设备在安装时，底座与台面能够牢靠吸紧； （5） 安装测头时，拧紧时不要用力太大，以免造成测头接口损坏 （6） 设备所用电源必须要做可靠接地，建议配备后备式 UPS稳压电源； （7） 测量设备最好做到专人专用，设备所配计算机做到专机专用，不要随意修改计算机系统时间，以免软件加密狗被锁死； （8） 做好日常设备参数和软件程序备份； （9） 建议每个月至少进行一次设备精度检查，出现问题及时维修； （10） 建议设备每年做一次精度校准维修。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


