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江苏M4螺纹测针需要多少钱

生成日期: 2025-10-29

在编写程序测量工件时，只要有测针需要改变角度，就必须手动改变测头的角度进行测量。半自动比手动
更先进。自动与手动的区别如下：一是测量仪器的精度不同。由于手动三坐标测量仪是纯手工操作，随机误差
远大于自动机。此外，无法解决阿贝误差，因此需要精度。差别至少是一级。二是检测效率。全自动三坐标测
量机具有自动控制系统，可通过编程对成批工件进行大量检测。因此，与手动三坐标测量机相比，检测效率提
高。第三、在价格上，手动机器没有运动控制系统，所以价格只有自动机器的三分之一到一半左右。其实，一
般情况下，手动机器对操作人员的要求很高。操作者越有经验，手动三坐标测量仪的精度越高，反之亦然。尽
可能减少测针组件数，每增加一个测针与测针杆的连接，便增加了一个潜在的弯曲和变形点。江苏M4螺纹测针
需要多少钱

盘形测针：在球的中间邻近截断做成的盘容貌的测头；盘形断面的形象由于是球，所以校正道理和球形测
头一样；应用外侧直径局部或厚度局部进行测量；应用于星型测针无法触及的孔、内退刀槽和凹槽，如瓶颈面
间的尺寸,槽的宽或形状等；应用环规校正较便当。特用测针：用于螺纹牙型、薄截面材料、对刀和其他特用的
测量场合。尖测针：普通的XY测量时不运用；用于测量精度低的螺丝槽,标示的点或裂纹划痕等；比起运用具
有半径的点式测头的状况，能够精细的进行校正，用于测量十分小的孔等；特用于螺纹牙型、特定点及刻划线
的检测。陶瓷空心球形测针：是检测X、Y和Z向深位特性和孔的理想选择，只需要标定一个球；也可用于外表粗
拙的工件的测量。江苏M4螺纹测针需要多少钱有效的测头直径是通过计算每个测量点所组成的直径与已知的直
径的差值。

测球的选择。优先选择球径较大的测针，测球直径大就会减小被测表面纹路粗糙对精度造成的影响，测球
直径越大，圆度就越好，测杆就越粗，测力变形也就越小，其曲面半径就大一些，接触变形就会更小，球径与
测针杆之差也就越大，在测量工件时碰到测杆的机率就比小球径的测针要小得多。测杆的选择。测量精度随着
测杆长度的增加而降低因此要尽量选择具有大刚度、尽可能短而粗的测杆才是正确的做法。虽然测杆并不会直
接引起特定的误差，但测杆长度会将误差放大。测杆的挠性也会放大预行程的变化。陶瓷测杆通常可用于既需
要性好，又要求重量轻的测量任务。同样，碳纤维通常也可用于制造很长的测杆。

当三坐标使用转台旋转测量时，测针固定不动、同一点接触工件表面进行测量，即使测球的圆度不是较佳
的，但是测量结果也并未因此出现偏差。工件固定使用测针移动来测量时，可以发现由于测球的圆度偏差所导
致的测量结果误差。由此我们知道，为了取得高精度测量需要高精度的测球。 ，测球的材质也是影响测量的关
键因素之一。一方面，红宝石测球在使用一段时间后会因扫描较硬的工件产生磨损，圆度变差，精度降低。另
一方面，扫描较软的铝合金材质又会在红宝石测球表面产生“沉积”同样造成圆度变差，精度降低。当测针上
附着一层纤薄的铝质杂物时，应该使用含有清洁液的湿布认真清理。

随着工业发展对千变万化而又复杂的加工件要求日益提高,精度检验的要求就更加严苛。质量保证和坐标测
量技术在这些过程中发挥着关键作用。其中影响量测结果的重要因素除了三坐标测量机机体本身的设计之外,测
头与测针的选择和使用在工业测量技术中发挥着重大作用,也是非常关键的要素。遗憾的是,大部分的使用者都
忽略了如更换测头上的测针这种不起眼的操作,其可能对实际精度造成的巨大影响,导致测量结果发生较大的变
化。在实际的测量过程中,对测针的正确选择是一门非常重要的课题。测针是三坐标测量机的测头系统的组成部
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分。江苏M4螺纹测针需要多少钱

星形测针可用于测量各种不同的形体结构，是针对复杂形体和孔的多测尖检测。江苏M4螺纹测针需要多少
钱

雷尼绍加长杆测针：50mm钢质至100mmGFLF模块：20mm钢质至50mmGF安装方式M8螺纹M8螺纹适
合的接口PI200、UCCPI200、UCC测针模块交换架自动：SCR200手动：MSR1自动：SCR200手动：MSR1测针
系列M2M2
TP200测针模块测针模块通过高重复性机械定位的磁性接头安装在TP200/TP200B测头本体上，具有快速测针
交换功能和测头超程保护功能。有三种测针模块可供选择，具有两种不同的超程测力。模块SF（标准测力）LF
（低测力）EO（长超程）
应用一般使用。江苏M4螺纹测针需要多少钱


