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序言 

 

非常感谢您选用 WP-500 有线光学测头，愿末来的合作中，我们能成为您的知音。 

 

为了您能更方便地使用我们的产品，特为您配置了这款用户手册，本手册编排力求全面快

捷，从中您可以得到有关安装、设置、操作、原理等方面的基本知识，在安装使用前请您

仔细阅读本手册。 

 

本手册版权为速拉思测量设备有限公司所有，对本书的翻印或部分翻印需经本公司许可。

公司将周期性修改本手册内容以适应产品的新功能、新特性，所作改动将融入新的版本，

本公司保留不做通知而对用户手册进行改动的权利。 

 

再次感谢您使用 WP-500 有线光学测头！ 
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用途 

WP-500 有线测头解决方案能够节省 90%辅助时间并改进过程控制。 

节省时间。降低废品率。保持竞争力。 

1、 加工中心用解决方案 

先进的红外线和有线混合传输模式，兼顾待机时间和触发延时控制。三维性能极佳，能够

测量立体表面，高精度，可以进行通道选择，工作距离长达 3m；适合对多种加工中心进

行三维测量。 

2、 车削/磨削中心用工件检测测头 

3、 工件找正 

使用测头可以省去昂贵的卡具，避免用千分表手动找正的不便。安装在加工中心的主轴和

车削中心的刀架上的测头，带来以下益处： 

减少机床停机时间； 

自动卡具、工件校正和旋转轴设定； 

消除手动设定误差； 

降低废品率； 

提高生产力和批量产品尺寸的灵活性。 

在机工件检测的效益 

在主轴及刀架上安装的测头也可用于序中测量和首件检测 — 手动测量依赖于操作人员

的技能，而将工件移到坐标测量机上检测的方法往往不可行。测头检测的效益包括： 

通过自动修正偏置值进行序中工件测量； 

增强无人加工的可靠性； 

适应性加工，提供过程反馈，减小变化； 

利用自动偏执更新进行首件检测； 

缩短等候首件检测结果的停机时间。

https://baike.baidu.com/item/%E5%8A%A0%E5%B7%A5%E4%B8%AD%E5%BF%83/474705
https://baike.baidu.com/item/%E5%8A%A0%E5%B7%A5%E4%B8%AD%E5%BF%83/474705
https://baike.baidu.com/item/%E5%8A%A0%E5%B7%A5%E4%B8%AD%E5%BF%83/474705
https://baike.baidu.com/item/%E5%9D%90%E6%A0%87%E6%B5%8B%E9%87%8F%E6%9C%BA/8067323
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技术指标 

 

参数 单位  备注 

材质  304+7075  

寻边仪外径 mm 42  

探针螺纹 mm M3  

探针长度 mm 标配 30 用户可自行更换 

探针球头 mm φ3 红宝石  

夹持直径 mm 10  

夹持长度 mm 25  

重复精度 mm 0.001 结构和雷尼绍类似 

XY 行程 度 20 超过行程会损坏 

Z 行程 mm 3 超过行程会损坏 

有线传输距离 m 3  

电池  CR2032 待机半年 

脱机工作  可以 可用作光电分中棒 

有线工作  可以 可配合系统用于自动分中 

连接方式  有线连接 距离<3m 

防水等级  IP67 可以在冷却液喷洒环境下工作 
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结构和端口定义 

测头 
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安装 

测针安装 

 
 

拧紧过程中用配送的扳手夹住针座，避免损坏内部结构。 
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测头调零 

 
 

接线 

Wp-500 有线测头采用 typc-e 快插接口输出，配送 3m 长度的 2 芯输出信号线。 
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编程实例 

雷尼绍标准宏程序 

 
扫描以上二维码用百度网盘下载。 

编程教程 

注意： 

1. 下文中旋转开启关闭方式，请使用M17 M18。 

2. 系统不同设置和编程方式会有一定差别，请注意操作人员和机床

安全。 

3. 一下编程教程仅作参考，有可能存在存在bug。 

 

一. WP-500测头的标定:测头标定是矫正测头球相对主轴中心线的

偏差和测头的长度误差以及探针球的半径误差。 

1 在以下几种情况下需要标定测头: 

a第一次使用测头时。 

b测头上安装了新的探针。 
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验棒 块规 

Z 方
向 

工作台 

 
W 

轴 

 
主

轴

头

部 

c怀疑探针弯曲或测头发生碰撞时。 

d周期性地进行标定以补偿机床的机械变化误差。 

e如果测头柄的重新定位的重复性差。 

2 将已知内孔经的Master（随测头一起标定用的标准块）

置于工作台且靠近主轴的一边。 

a. 如图一所示用千分表将Master 

沿着X方向拉平后水平的固定在

台面上; 

b. 用千分表找正

Master上内孔的中心坐标位置(将

其置于G54X- Y-中）; 

c. 在主轴上安装验棒(Testbar),移动 

Z轴并用块规测量master的位

置如图二所示 

d. 使w轴在原点位置，譬如 

Testbar长度=350.311mm 

块规长度=30.00mm 

此时Z轴机械坐标为-1148.291mm （图一） 

 

（图二） 

e.设定标定时用的工件坐标系Z=-1148.291+(-30.0)+（-350.311） 

=-1528.602mm(将其置于G54Z--) 

f. 执行T1M06(因为预先设定T01为测头专用)； 

g. 将测头安装到主轴上,擦干净测球并用千分表测量

测球的跳动，如果跳动大需要重新调整（测头柄上四个方向均有调

整螺丝）； 

h. 测头每次安装到主轴孔内时必须一致即不能旋转

X 方
向 

工作台 

Master 
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180度再安装,为了避免误差; 

3.完整标定测头需要O9801、O9802及其O9803或者

O9804程序标定程序依次说明: 

1．(O9801)测头长度的标定: 

 
 

 

格式如下: 
G65P9801Zz Tt; 

例题:在G54工件坐标系中设置X、Y、Z的值; 

O0001 

G90G80G4

0G0 

G54X0Y0 

G43H01Z100.(因测头通常设定为T01,激活1号补正,定位到

100mm处) G65M17 (开启测头包含主轴定位) 

G65P9810Z10.F3000(保护定位移动) 

G65P9801Z0T1 (Z向标

定,T1表示刀补号码) G65P9810Z100  (保护

定位移动到Z100.0处) 

G65M18 (关闭测头) 

G28Z100. (参考点返回) 
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H00 (取消刀补) M30 

2(O9802)标定探针的X、Y方向偏心: 

格式: 

G65P9802Dd Zz 

上述D是表示标准块的内径值，当使用凸台标定时要使用Zz，省略

时表示用孔来标定。 

以下为存储数据 
 

 

00002 

G90G80

G40G0 

G54X0Y0 

G43H1Z1

00. 

G65M17(ON) 

G65P9810Z-5.0F

3000 

G65P9802D50.0 

G65P9810Z100.0

F3000 

G65M18(OFF) 
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G28Z100.0 

H

0

0

 

M

3

0 

3 标定测头球的半径

（O9803）: 

 

 

格式:G65P9803Dd{ZzSs} 

备注: 

D:表示环规的内径尺寸； 

Z:用外圆标定时Z轴的绝对测量位置,不设定时表示用环规标定 

S:工件坐标系S1到S6表示G54到G59 S101到S148表示G54.1P1到 

G54.1P48 

测量后数据存储在以下宏变量中: 

#500=X+,X-,探针
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球的半径

#501=Y+,Y-,探针球

的半径 

O0003 

G90G80G

40G00 

G65M17 ( 旋 转 打 

开 测 头 ) G65P9803D50.001  (在内径为

50.001的环规内标定) G65M18 (关闭测头) 

M30 

O0003 

G90G80G

40G00 

G54X0Y0 

G43H1Z1

00. 

G65M17 (打开测头) 

G65P9810Z-5.F3000(保护式定位到孔内-5.0

处) G65P9803D50.001 (用内经为

50.001的环规标定) 

G65P9810Z100.F3000(保护式定位绝对位置为

100.0处) G65M18 (关闭测头) 

G2

8Z1

00. 

H0

0 

M30 

6. （O9804）标定探针球的矢量半径 
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注:如果要用矢量测量子程序O9821、O9822或者O9823，就必须使用该 

循环来标定探针球的半径。不要用O9803这个程序来标定 

G65P9804Dd[ZzSs] 

备注: 

D：标定的环规内经的大小; 

S：工件坐标系S1～S6（G54～G59）S101～S148（G54.1P1～G54.1P48） 

Z：使用外圆表示时Z轴的位置，环规标定时省略不要; 

O0004 

G65M17 (打开测头) 

G65P9804D50.001(标定内经为50.001的环规) 
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G65M18 (关闭测头) M30 

O0003 

G90G80G

40G00 

G54X0Y0 

G43H1Z1

00. 

G65M17 (打开测头) 

G65P9810Z-5.F3000(保护式定位到孔内-5.0

处) G65P9804D50.001 (用内经为

50.001的环规标定) 

G65P9810Z100.F3000(保护式定位绝对位置为

100.0处) G65M18 (关闭测头) 

G2

8Z1

00. 

H0

0 
M30 

《以上标定可以综合使用以下的任意一个程序来完成》 

a. 使用内孔和表面的标定方法 
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O0006; 

0.G90 G80 G40 G0 

1. G54 X35.Y0 

2 G43H01Z100.0 

3.G65M17 (打开测头) 

4.G65P9810Z30.F3000 (保护移动到参考面上方) 

5.G65P9801Z20.00T1（标定测头长度） 

6. G65P9810X0Y0 (保护移动到孔中央) 

7. G65P9810Z5. (保护移动到孔里面) 

8. G65P9802D50. (用孔径为50mm的孔标定) 

9.G65P9804D50.001 (用孔径为50.001mm的孔标定) 

10. G65P9810Z100.F3000 (保护返回到参考面上方) 

11. G65M18 (关闭测头) 12.G28Z100. 

H

0

0

 

M

3

0 

a.使用外圆和表面的标定方法 
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例如也可以自己编写一个程序来标定O0500(BLOCK CARRY) G90G80G40G0 

G54X15.Y0W0B0 G43H1Z100. 

M52 (探头打开) 

G4X1. S100 M19 

G65P9810Z30.F1000(保护式定位移动） 

G65P9801Z0T1 （测头长度标定,Z为参考面位置,T1为激活1

号刀补） 

G65P9810X0Y0  (定位到X0Y0位置) G65P9810Z-5. (定
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位到Z-5.0的位置) 

G65P9802D20.002 (标定探针X、Y方向的偏心，D为标定物的

孔径） G65P9804D20.002 (标定探针球的矢量半径，D为标定物的孔

径） 

/G65P9830K13. (K13 多探针测头号码,K 不同测量结果存储

位置不一样） G65P9810Z100.  (定位到 Z100 位置) 

G00G49Z300. 

M50 

二.测量部分 

1. 程序说明: 

a. 探针标定程序 

O9801 :标定测头长度; 

O9802:标定探针的X和Y向偏心; 

O9803:标定探针球的半径(O9821~9823不

可用) O9804:标定探针球的矢量半径; 

b. 测量循环程序 

O9810:保护定位(即移动中测头碰到时机床会停止); 

O9811:XYZ单一平面测量; 

O9812:凸台／凹槽测量 

O9814:内孔/外圆测量; 

O9815:内拐角测量; 

O9816:外拐角测量; 

c. 矢量测量循环 

O9821:带角度的单一平面测量; 

O9822:带角度的凸台或凹槽的测量 

O9823:3点内孔或者外圆测量 

d. 附加循环 

O9817:测量点沿X分布的第四轴测量 

O9818:测量点沿Y分布的第四轴测量(方法同上O9817) 

O9819:PCD上的内孔/外圆测量 

O9820:毛坯余量测量; 

2. 具体测量方法: 

a. 内孔/外圆的测量(O9814): 
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G65P9814 Dd或者G65P9814 DdZz 

备注:D型面的直径; Z:测量外圆或者内部有障碍的孔时Z轴的绝对位置, 

如果省略Z,就会假定为一个内孔循环。Rr写负数时表示内有障碍物. 
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表示G55 

b. 凸台/凹槽的测量(O9812) 
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格式: 

G65p9812Xx或 

G65P9812Yy

或

G65P9812Xx 

Zz或 

G65P9812Yy Zz 

备注:X:沿着X方向测量时测量距离; 

:Y:沿着Y方向测量时测量距离; 

:Z:测量凸台或者内有障碍的槽时Z的绝对位置,如果缺省Z则表示

测量一个凹槽; 
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c. 单一平面的测量（O9811） 

 

 

有以下两种可能性: 

1可以把平面看作一个尺寸与Tt和Hh相应的刀偏别更改; 

2可以把平面看作一个基准平面位置,通过Ss和Mm调整坐标系; 

格式：G65 P9811Xx或Yy或Zz 

d.(O9815)内拐角测量; 
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备注:如果省略I和J，那么只出现两次测量移动,并假定拐角平行于坐

标轴; 如果省略I或者J，那么出现三次测量移动并假定拐角是90度； 

格式:G65 P9815Xx Yy; 
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e.(O9816)外拐角测量; 
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格式:G65 P9816 Xx Yy 

 

 

f.(O9821)带角度的单一平面测定 
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格式：G65 P9821 AaDd 

 

g.（O9822）带角度的凸台或者凹槽的测量 
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格式：G65 P9822 AaDd 
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h.（O9823）3点内孔或者外圆测量 
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格式:G65 P9823 Aa Bb Cc Dd或G65 P9823 Aa Bb Cc DdZz 

 

 

h.（O9817）测量点沿着X分布的第四轴测量 
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坐标系设定S 
 

 
 

 



WP-500 有线测头说明书  

 

 
33 

 

i.（O9843）X或者Y平面的角度测量 
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格式：G65 P9843 Xx Dd或者G65P9843Yy Dd 

备注: 
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j.（O9834）:测量XY平面内型面到型面间的数据 

:测量Z平面间型面到型面的数据 

(1) O9834 :测量XY平面内型面到型面间的数据 
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注： 

 

 

 

 

 

 

O9834 

格式: 

G65 P9834 Xx或G65 P9834 Yy或G65 P9834 Xx Yy或G65 

P9834 Aa Dd或G65 P9834 

备注： 
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(2) O9834 : 测量Z平面间型面到型面的数据 
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O9834 

格式：G65 P9834Zz或者 

G65 P9834Aa Zz或者G65 P9834Dd Zz或G65 P9834 
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说明: 
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必须输入部分： 

 

 

 

四.各个宏变量表示的含义 

 

输出变量---表一 
 

 单一平面 凸台/凹 内孔/外圆 内拐角 外拐角 第四轴 XY平面角



WP-500 有线测头说明书  

 

 
41 

槽 度 
G65P9811 G65P9812 G65P9814 G65P9815 G65P9816 G65P9817/

18 
G65P9845 

#135 X位置 X位置 X位置 X位置 X位置   

#136 Y位置 Y位置 Y位置 Y位置 Y位置   

#137 Z位置       

#138 尺寸 尺寸 尺寸     

#139    X面角度 X面角度 第四轴角
度 

角度 

#140 X偏差 X偏差 X偏差 X偏差 X偏差   

#141 Y偏差 Y偏差 Y偏差 Y偏差 Y偏差   

#142 Z偏差   Y面角度 Y面角度   

#143 尺寸偏差 尺寸偏差 尺寸偏差 Y角度偏差 Y角度偏差 高度偏差 高度偏差 
#144    X角度偏差 X角度偏差 角度偏差 角度偏差 

#145 实际位置 

偏差 

实际位置 

偏差 

实际位置 

偏差 

实际位置 

偏差 

实际位置 

偏差 

  

#146 余量状况 余量状况 余量状况     

#147 方向指示
器 

      

#148 超差标志（1到7） 
#149 测头误差标志（0到2） 

 
 
 
 
 
 
 

输出变量---表二 
 

 PCD内

孔/外 

圆 

毛坯余量 带角度的

平 

面 

带角度的

凸 

台/凹槽 

3点内孔

/外 

圆测量 

型面到型面 

G65P98
19 

G65P982
0 

G65P9821 G65P982
2 

G65P98
23 

G65P9817/ 34 

#135 X位置  从起点开始的
X 

位置 

X位置 X位置 X向增量距离 

#136 Y位置  从起点开始的Y 
位置 

Y位置 Y位置 Y向增量距离 

#137 PCD     Z向增量距离 

#138 尺寸  从起点开始的
尺 
寸 

尺寸 尺寸 最小距离 



WP-500 有线测头说明书  

 

 
42 

#139 角度     角度 

#140 X偏差  X偏差 X偏差 X偏差 X偏差 

#141 Y偏差  Y偏差 Y偏差 Y偏差 Y偏差 

#142 PCD偏差     Z偏差 

#143 尺寸偏差  尺寸偏差 尺寸偏差 尺寸偏差 最小距离偏差 

#144 角度偏差 最大值    角度偏差 

#145 实际位置
偏差 

最小值 实际位置
偏差 

实际位置
偏差 

实际位置
偏差 

实际位置偏差 

#146 余量状况 变动量(毛
坯) 

余量状况 余量状况 余量状况 余量状况 

#147 孔的编号  方向指示
器 

   

#148 超差标志（1到7） 

#149 测头错误标志（0到2） 
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产品清单 

光学测头   1 台 

红宝石测针 1 根 

信号线     1 根 

扳手       1 把 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 


