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前言 

欢迎使用 Metus 测量软件，希望它能满足您对测量计算机化的需求。您能够通过

阅读本文档了解海克斯康软件技术（青岛）有限公司 Metus 软件的基本结构，正

确的操作方式和测量方法。该文档能够帮助您尽快掌握 Metus 的使用方法，从而

享受海克斯康影像测量软件的便利和快捷，减轻您的工作负担，提高您对质量管

理的工作效率。

                                    

                                                                                                                                                                                                                                          

注意事项 

为了确保您安全有效的使用海克斯康制造智能影像测量仪，在使用前

请耐心阅读本手册，并注意以下几点： 

 

安全注意事项 

运输安全 

⚫ 在运输及搬运过程中，本产品切勿受到外力撞击、挤压、振动； 

⚫ 在运输及搬运过程中，保证本产品始终处于水平状态，切勿倾斜、侧放或倒

置； 

⚫ 测量镜头为精密部件，虽然有外罩壳的保护，但在运输及搬运过程中，仍然

要十分小心，避免挤压和振动； 

⚫ 由于产品底座重量较大，请小心搬运，以防出现不必要的人员损伤和产品损

坏； 

⚫ 由运输搬运原因而造成的产品损坏和精度降低，海克斯康软件技术（青岛）

有限公司公司不负任何责任。 

 

开箱检查 

⚫ 打开包装后，请首先检查各物品是否有机械损坏，然后按照装箱清单（见本

手册附录）或订购合同仔细核对物品是否齐备。如果物品有损坏或产品内容

不符合，请不要使用，立即与本公司联系； 
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⚫ 开箱后，请首先拆除机台上的“运输固定弯板”； 

⚫ 将本产品放置于安全平坦处，并用水平仪调整测量仪使其保持水平。 

 

使用安全 

⚫ 请将本产品放置于安全平坦处，切勿置于不平整处或有物体掉落的危险地

方； 

⚫ 请勿使用非原厂提供的配件，如不良电源线与 USB 信号线等； 

⚫ 请勿自行调整或拆卸产品零部件； 

⚫ 请勿将仪器置于周边灰尘太多，振动太大，温度变化极大等环境中； 

⚫ 请勿在工作平台上放置任何其他物品，以防平台移动时发生碰撞造成意外； 

⚫ 切勿用手或者其他临时工具停止或者减慢机器的运行。 

 

操作人员要求 

操作人员需具备一定的计算机操作经验和测量学的基础知识，并接受过海克斯康

软件技术（青岛）有限公司公司提供的相应操作培训。 

 

维护与保养 

使用环境 

⚫ 避振 

如果影像测量仪受到额外的周围振动，测量精度将会降低。当频率小于 10Hz 时，

周围振动的振幅不应该超过 2μm（峰-峰差值）；当频率在 10Hz 到 50Hz 之间时，

则加速度不应超过 0.4Gal。如果振动超过这些限制，应该采用防振措施（例如安

装振动阻尼器）。 

⚫ 无尘 

影像测量仪构成组件必须保证无灰尘。虽然防尘罩对影像测量仪有一定的防护作

用，但测量仪仍应定期清洁。 

⚫ 电源 

使用 90～264VAC，47-63Hz，10Amp 下的稳定电源，以确保仪器正常运行。 

⚫ 温度 

环境温度尽量保持在 20℃±1℃。请不要在偏高或偏低温度下调整机器精度。否

则，无法确保本测量仪在 20℃时的精度。 

⚫ 湿度 
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湿度对测量精度没有直接的不利影响。然而，高湿度会使机械表面生锈，阻碍平

滑的轴向移动。因此建议环境湿度保持在 30%至 80%之间。 

⚫ 光照 

影像测量仪不能放置在强光或太阳直射的光照环境下，否则将会极大影响测量仪

的测量精度。 

部件的保养 

⚫ 测量平台 

在装卸工件时请特别小心玻璃平台。有时测量平台会附着水气及油雾层，请使用

清洁剂清除污垢。 

⚫ 机身外壳 

影像测量仪不工作时，请以防尘罩覆盖。一旦机身外壳遭污染时，请以软布擦拭。

因为机身外壳遭污染时，虽然并不会直接影响测量精度，但污染仍可能扩散至线

性滑轨或平台等对测量精度有影响的机身其它部份。
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软件介绍与概述 

Metus 软件是一款操作界面简单，操作简单易行，非常形象化的测量软件。它具

有自动寻边，自动测量，自动对焦，缺陷毛刺检测，阵列，测量数据统计，导航

地图，物镜变倍等功能。Metus 现已充分在采纳广大客户经使用提出的意见和建

议的基础上，得到一系列的改善并成为了一个客户所认同的，使用起来得心应手

的精密尺寸计量和位置检测的工具。 

 

软件硬件支持 

本软件适用于海克斯康“AccuraⅠ系列、AccuraⅢ系列、Accura C 系列、Accura 

E 系列、Accura S 系列和 Optiv 系列”等多种机器型号。 

 

软件特点 

⚫ 采用微软 Office 界面标准，灵活且易于操作 

⚫ 支持多坐标系，方便对产品进行编程测量 

⚫ 尺寸评价经过 PC-DMIS认证 

⚫ 校验算法采用 PC-DMIS HexCal标准 

⚫ 导航地图功能，可快速定位到测量位置 

⚫ 坐标系建立方式简洁，坐标系平移、旋转、回调方便 

⚫ 根据记录的特征，可自动摆正测量位置 

⚫ 硬件接口标准丰富，支持新硬件非常方便 

⚫ 报表显示类似 Excel，测量结果一目了然 

⚫ 数据输出丰富多样，支持 Excel模板\csv\txt\xml\json\dfq 

⚫ 循环、阵列功能，实现快速高效的测量相同特征 

⚫ 图像拼接，可将工具多个图像拼接成全景图 

⚫ 报表摘要，可快速查找到超差尺寸所在位置 

⚫ 三维分析，可直观查看测量点分布情况
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第一章 软件应用测量 

1.1 工件测量流程 

1. 图纸分析，找出测量基准（或建立坐标要素），确定测量要素； 

2. 固定工件，确保在机器的有效范围内能把工件一次测量完整； 

3. 开启测量机，首先打开控制柜开关-->打开电脑主机电源开关（显示器开

关）-->打开 Metus 软件； 

4. 打开软件，双击桌面上或开始菜单下的“ ”Metus 软件图标，打开软件

(加密锁必须插到计算机上)； 

5. 机器复位，在弹出对话框中选择“确定”，机器将按棱镜-->转台-->工作

台顺序进行复位，（若无棱镜/转台，则只需工作台复位）直至软件初始

化回家复位完成； 

6. 开始编程。根据被测工件大小，选择合适的镜头放大倍数； 

7. 选择光源，轮廓光、表面光、环形光以及同轴光并调节亮度（工件为透

明物体则选择轮廓光，反之选表面光）； 

8. 结合光源，调节 Z 轴至比较清晰处后再运行自动对焦功能调至最清晰处； 

9. 根据图纸要求，创建要素进行评价标注，设置测量结果数据过滤器输出

参数和要素公差； 

10. 保存 CNC 以便后续再次使用； 

11. 运行测量 CNC 程序； 

12. 生成测量结果，并保存数据报表。
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第二章 软件界面 

Metus 软件启动后，出现的工作界面如图 2-1-1 所示： 

 
图 2-1-1                        

Metus 工作界面主要由标题栏、Metus 按钮、快速访问工具栏、窗口控制按钮、

功能区、状态切换区、光源调节控制区以及编辑工作视窗区几部分组成。 

2.1 标题栏 

显示 Metus 应用软件程序名称；当打开/运行 CNC 文件时显示文件所在路径及文

件名称。 

2.2 Metus 按钮 

Metus 的文件菜单，包含执行与文档有关的基本操作，包括有新建、打开、保存、

另存为、导入/导出工程图纸、导出照片（是否带要素）、帮助、关于以及关闭软

件，另外快速双击 Metus 按钮也可退出软件。 

⚫ 新建：新建 CNC 程序文件。 

⚫ 打开：打开 CNC 程序文件。可调用一个已经编好的程序或者查看相关程序的

具体信息，可以通过打开想要的程序进行查看。 

⚫ 保存：保存 CNC 程序文件。选择保存选项，将保存当前 CNC程序中已经完成

的所有操作。第一次保存文件时，将出现保存对话框，每个 CNC 程序都有唯
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一的名称，扩展名为.cnc。若 CNC有改动后，再次点击保存时会弹出对话框

提示是否保存改动后 CNC。 

⚫ 另存为：另存 CNC 程序文件。通过该对话框，可以将当前的 CNC 程序保存为

新文件并可重新命名。 

⚫ 导入工程图纸：导入工程 DXF 文件（支持 CAD打开的文件）、DRL 钻孔文件以

及 Gerber 文件。 

⚫ 导出工程图纸：导出工程 DXF格式文件和 JPG/PNG格式图片（将图形视窗截

图导出）。 

⚫ 导出图片（要素）：导出含要素的图片，可保存为 BMP/GIF/JPG/PNG 四种格

式。 

⚫ 导出图片：导出不带要素的图片，可保存为 BMP/GIF/JPG/PNG四种格式。 

⚫ 帮助：以网页形式弹出帮助资料文件和软件用户操作手册，按 F1 可快速打

开帮助。 

⚫ 关于：显示关于 Meuts资讯和版本信息，按 F2 可快速打开关于 Metus资讯。 

⚫ 关闭：选择关闭将保存并关闭当前的 CNC 程序，如果 CNC程序未曾被保存，

则软件将会提示使用者输入 CNC名称并保存。 

2.3 快速访问工具栏 

点击“ ”打开下拉菜单，如图 2-3-1 所示： 

    
图 2-3-1 

2.3.1 更多命令 

点击此选项，弹出“自定义”对话框，选择要将命令显示于快速访问工具栏的命

令，点击“添加”；确定退出对话框即可。如图 2-3-2 所示，会将“Open”与“帮

助”按钮显示于快速访问工具栏上。（还有其他选项可以设置）。 
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图 2-3-2 

2.3.2 在功能区下方显示 

若点击此选项，快速访问工具栏将会显示在功能区的下方。 

2.3.3 最小化功能区 

点击此选项，则功能区最小化不显示；也可双击选项卡进行功能区隐藏或常显之

间切换。 

2.4 功能区 

提供软件常用命令的直接访问方式，功能区有选项卡、组和命令三部分组成，在

选项卡名称处双击鼠标左键可切换功能区的显示状态。即将功能区来回切换为自

动隐藏或常显当前，来扩大或缩小工作编辑区域的大小。 

2.4.1 常用选项卡 

2.4.1.1 CNC 文件组 

包括“新建”、“打开”、“保存”和“另存为”命令按钮，如图 2-4-1 所示： 
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图 2-4-1 

⚫ 新建：新建 CNC 程序文件。 

⚫ 打开：打开 CNC 程序文件。可调用一个已经编好的程序或者查看相关程序的

具体信息，可以通过打开想要的程序进行查看。 

⚫ 保存：保存 CNC 程序文件。选择保存选项，将保存当前 CNC程序中已经完成

的所有操作。第一次保存文件时，将出现保存对话框，每个 CNC 程序都有唯

一的名称，扩展名为.cnc。若 CNC有改动后，再次点击保存时会弹出对话框

提示是否保存改动后 CNC。 

⚫ 另存为：另存 CNC 程序文件。通过该对话框，可以将当前的 CNC 程序保存为

新文件并可重新命名。 

 

2.4.1.2 CNC 程序组 

包括“运行/暂停”和“停止”两个命令按钮，如图 2-4-2 所示： 

 

图 2-4-2   

⚫ 运行：从 CNC列表第一行开始运行 CNC 列表程序，重复按 F5可在运行/暂停

之间切换。选择点击“运行”时，软件运行设定的次数后停止。 

⚫ 暂停：点击“运行”命令后，按钮变成“暂停”命令，点击此按钮，软件暂

停运行，此时按钮变成“运行”命令，在此状态用户可对已运行要素进行二

次编辑修改（不可修改摆正要素和坐标系关联要素），修改完成后，再次点

击“运行”命令，软件接着暂停出接着运行抓取。 

⚫ 循环运行：在“运行”按钮下拉菜单中可选择“循环运行”，若选择点击“循

环运行”，则弹出“程序每循环完一次时，是否弹出提示”的对话框，如图

2-4-3所示；若选择“是”时，则每运行完整个 CNC会弹出“是否继续运行”

对话框，如图 2-4-4所示：以便在弹出对话框期间可切换工件。 

⚫ 停止：按 F6可停止运行 CNC 列表程序。 
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  图 2-4-3                          图 2-4-4 

 

2.4.1.3 要素组 

包括点、线、圆、弧、探针面以及轮廓扫描要素命令集，如图 2-4-5 所示，详见

3.1 章节。 

 
图 2-4-5 

 

2.4.1.4 形位公差组 

包括形状公差和位置公差命令集，如图 2-4-6 所示，详见 3.2 章节。 

 

图 2-4-6 

 

2.4.1.5 标注组 

包括尺寸、距离和工具命令集，如图 2-4-7 所示，详见 3.3 章节。 

 
图 2-4-7 

 

2.4.1.6 构造组 

包括构造点、线、圆、面、槽和 R 角命令集，如图 2-4-8 所示，详见 3.4 章节。 
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图 2-4-8 

 

2.4.1.7 坐标系组 

包括创建摆正和坐标命令，如图 2-4-9 所示： 

 
图 2-4-9 

⚫ 摆正：用于测量工件位置发生偏移时将运行程序整体一起偏移到工件当前实

际位置。将 CNC 列表视窗设为当前（激活）后按“Ctrl+P”组合键可快速执

行新建摆正命令，详见 4.1章节。 

⚫ 坐标：建立工件坐标系，作为工件评价基准。将 CNC列表视窗设为当前（激

活）后按“Ctrl+Alt+A”组合键可快速执行新建坐标命令，详见 4.4章节。 

 

2.4.1.8 其他组 

包括创建矩阵和对焦，如图 2-4-10 所示： 

 
图 2-4-10 

⚫ 阵列：包括矩形阵列、环形阵列以及镜像，详见 3.5.1章节。 

⚫ 自动对焦：点击此命令，软件可自动对焦至清晰位置，按“Ctrl+F”组合键

可快速执行对焦命令。详见 3.5.2章节。 

 

2.4.1.9 坐标/机台位置 

显示当前要素的机台位置和当前工件坐标位置，如图 2-4-11 所示：点击“快速

定位”图标可弹出快速定位工作台对话框，如图 2-4-12 所示：  

⚫ 绝对位置：以当前坐标系为基准位置，切换至“绝对位置”时会显示当前坐

标系下的 XYZ值， 

⚫ 相对位置：即以当前坐标系运动轴向，相对于当前位置移动输入 XYZ值的变
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化量。 

 

图 2-4-11 

 

图 2-4-12 

 

2.4.2 高级选项卡 

2.4.2.1 线宽  

在单一影像画面自动测量工件的宽度。 

⚫ 操作步骤： 

1. 调节 Z 轴，影像调节至清晰位置。 

2. 选择“高级选项卡→高级要素→线宽 ”执行线宽命令，如图 2-4-13

所示：按命令行提示“请在影像窗口确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC

键退出命令”，在要测量的工件中间位置确定第一点； 

 

图 2-4-13 

3. 按命令行提示“请确定矩形抓取框第 2 点，或按右键取消操作，或按退

格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC键退出命令”，然后移动滑鼠

到另一位置确定第二点（第 1、2点确定的线与所测量工件边缘的夹角≤

10°）； 

4. 按提示“请确定矩形抓取框第 3 点，或按右键取消操作，或按退格键
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[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”。当确定第 3 点时务

必使得抓取框框住线的两边界； 

5. 按提示“请确定标注位置，或按 ESC 键退出命令”操作。此时可在影像

区任意位置单击鼠标右键确定标注位置，如图 2-4-14 所示； 

 

图 2-4-14 

6. 按命令行提示“已生成元素，可继续确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC

键退出命令”，重复此操作可连续标出“线宽”标注。 

 

2.4.2.2 中心距  

可自动测量连接器中心到中心的距离（影像调到清晰位置才能使用）。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素→中心距 ”执行中心距命令，如图 2-4-15

所示； 

 

图 2-4-15 

2. 根据命令行提示“请在影像窗口确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC 键退

出命令”，把滑鼠游标移动到要测量的方形区域的中间位置单击左键确定

第一点； 
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3. 按命令行提示“请确定矩形抓取框第 2 点，或按右键取消操作，或按退

格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”，然后移动滑

鼠到另一位置确定第二点； 

4. 按提示“请确定矩形抓取框第 3 点，或按右键取消操作，或按退格键

[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”，当确定第 3 点时

务必使得抓取框框住线的两边界； 

5. 重复以上三步，在另一位置上框选； 

6. 按提示“请确定标注位置，或按 ESC 键退出命令”，此时可在影像区任

意位置确定标注位置，如图 2-4-16 所示； 

 

图 2-4-16 

7. 按命令行提示“已生成元素，可继续确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC

键退出命令”，重复此操作可连续标出“中心距”标注。 

 

2.4.2.3 椭圆  

软件通过扇形取弧方式取两端圆弧后自动拟合生成椭圆要素。拟合出来的椭圆可

输出此椭圆的质心坐标和长短轴长度。 

⚫ 操作步骤同“弧”命令 

 

2.4.2.4 中心线  

用框选取点做方形物体的中心线，软件会用自动框选出的点拟合成一条中心线
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（常用于连接器的测量）。如图 2-4-17 所示： 

 

图 2-4-17 

⚫ 操作步骤同“多段矩形取线”命令 

 

2.4.2.5 轮廓最值  

此功能通过先求出两边轮廓至基准轴最大距离的点和最小距离的点（总共四个

点），然后再求这四个点以轴向为对称轴至对称点的距离，最后从这四个距离值

中求出最大距离和最小距离值并可以计算被评价要素基于基准轴的轮廓值。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素→轮廓最值 ”执行轮廓最值命令，如图

2-4-18 所示； 

 

图 2-4-18 

2. 弹出如图 2-4-19 所示对话框； 

3. 按提示栏中“请选取基准轴，或按 ESC 键退出命令”，在对话框中选取

基准轴； 

4. 按提示栏显示“请选取轮廓线，或按 ESC 键退出命令”，从对话框框左

侧中选择元素 1 和元素 2 相应的线； 
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5. 同样选取第 2 条轮廓线后点击“确定”即可得出两条轮廓线之间的最大、

最小距离值。 

 

图 2-4-19 

 

2.4.2.6 轮廓极值  

与轮廓最值类似，该极值求的是要素单边轮廓至极值轴（沿基准轴方向）的极大、

极小值。 

⚫ 操作步骤同“轮廓最值”命令 

 

2.4.2.7 手动点中心  

软件通过在所需要取点的位置直接单击鼠标左键取点，用于 CNC 半自动测量（电

脑自动定位/工件边沿比较模糊，手动选择取点）。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素中→手动点中心”执行手动点中心命令，

如图 2-4-20 所示： 

 

图 2-4-20 
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2. 提示栏显示“请在影像窗口确定第 1 点，或按 ESC 退出命令”，在影像

窗口中单击左键确定第 1 点； 

3. 提示栏显示“请确定第 2 点，或按右键完成，或者按退格键[Backspace]

进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，此时按右键可生成手动点； 

4. 若继续确定第 2 点再右键时，会得到这两点位置的中点；若取多个点再

右键时，则得到由这多点拟合成圆的圆心点。 

◼ 注意： 

①. 任何命令均可连续执行，直至按键盘 ESC 键退出命令。 

 

2.4.2.8 棱点中点  

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素中→棱点中点”执行棱点中点命令，如图

2-4-21 所示； 

 

图 2-4-21 

2. 按提示栏显示“请在影像窗口确定第 1 点的位置，或按 ESC 键退出命令”。

在影像边缘单击左键确定第 1 点位置； 

3. 按提示栏显示“请继续确定第 2 点位置，或拖动抓取框调整位置，或按

右键完成，或按 ESC 键退出命令”。将鼠标移至绿色小方框（鼠标光标

自动变为四方向箭头）处按住左键拖动可改变方向，移至十字线交叉（鼠

标光标自动变为四方向箭头）处按住鼠标拖动可改变取点位置，调整抓

取到需要的点后按右键确定生成棱点中点； 

4. 按提示栏显示“已生成元素，可继续确定第 1 点的位置，或按 ESC 取消

命令”重复操作可以继续执行棱点中点命令或按 ESC 键退出命令。 

 

2.4.2.9 自动圆槽  

用于快速自动测量圆槽，获取圆槽的长宽和质心点位置。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素中→自动圆槽”执行自动圆槽命令，如图

2-4-22 所示： 
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图 2-4-22 

2. 提示栏显示“请从主影像窗口中取自动圆槽第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

在影像窗口找到特征圆槽位置，在圆槽的侧边弧类似创建手动取弧的方

式依次取 3 个点。如图 2-4-23 所示： 

 
图 2-4-23 

3. 之后移动到圆槽的另一边的侧边弧，取三个点圆槽捕捉拟合成功，可拖

动抓取框调整效果，右键即可完成创建。如图 2-4-24 所示： 

 
图 2-4-24 
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◼ 注意： 

①. 圆槽抓取分单画面和超画面的两种显示效果，以上操作只是单画面的抓取框显示

效果，超画面抓取圆槽将会自动分段抓取框，操作者可自行尝试。 

②. 若取错点位可按退格键 Backspace 重新取点；ESC 键取消该命令。 

③. 抓取框的宽度默认 40 像素。如需修改，可在“设置→系统选项→基本→槽抓取框

默认宽度”进行设置。 

 

2.4.2.10 自动方槽  

与自动圆槽一样，用来快速自动测量方槽长宽和质心点位置。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“高级选项卡→高级要素中→自动方槽”执行自动圆槽命令，如图

2-4-25 所示： 

 

图 2-4-25 

2. 提示栏显示“请从主影像窗口中取自动方槽第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

在影像窗口找到特征方槽位置，在方槽一边两个对角处依次取两个。如

图 2-4-26 所示： 

 
图 2-4-26 

3. 之后移动到方槽的该边的邻边对角处取一个点后方槽捕捉拟合成功。用

户可拖动抓取框调整效果，右键即可完成创建。如图 2-4-27 所示： 
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图 2-4-27 

◼ 注： 

①. 高级功能可阵列。

 

2.4.3 工具箱选项卡 

2.4.3.1 全景图 

包括扫描、清除、打开、保存、重定位功能，如图 2-4-28 所示：扫描包括自动

扫描和手动扫描，详见 2.6.9 章节。 

 

图 2-4-28 

 

2.4.3.2 测量仪表 

包括圆形工具和网格工具，如图 2-4-29 所示：于“圆形工具”或“网格工具”

图标处单击鼠标左键，此时影像中红色圆形或网格的线条，影像视区左上角显示

两线间距；再次点击按钮则退出工具。将鼠标光标放置于线上，此时光标变为双

箭头时，拖动鼠标会以像素为单位改变两线间距。用户也可直接在“调节间距”

中输入间距值。将光标放置于工具中心处，此时光标变为四箭头光标，拖动可整

体移动工具中心（重启软件后恢复原样）。此工具主要用于校正比例尺后，大致

测量工件某些尺寸的大小。 
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图 2-4-29 

 

2.4.3.3 图片对比 

包括导入图片和移除图片，即打开全景保存图和移除全景图。图标右侧三个功能

项分别可以调节图片的透明度、图片旋转角度、图片放大缩小，将鼠标放置于该

区域时，会显示提示相应功能提示，如图 2-4-30 所示： 

◼ 注意：有些版本此功能不释放 

 

图 2-4-30 

 

2.4.3.4 计算器 

在“工具箱”选项卡中有计算器功能图标，如图 2-4-31 所示：“计算器”功能可

实现多公式计算应用，尽可能满足各种计算公式从而达到不同的需求结果。 

 

图 2-4-31 

“计算器”功能提供了常用的计算公式，以及可 CNC 运行并将测量计算结果输

出至报表中。主要可实现以下操作： 

 支持自行判断公式是否正确，若公式不正确则不可创建计算公式CNC。 

 支持多次修改计算公式：用户可在其CNC属性中直接进行简单的修改，也

可选择计算公式CNC并鼠标右键，在弹出菜单中选择“编辑计算器”，此

时则弹出计算器对话框，如图2-4-31所示： 

 支持计算公式CNC的矩形阵列以及循环。 

 支持AngleT角度转换功能，实现不同角度单位转化。 

 支持将计算结果输出至多种报表格式中，包括excel/txt/csv/xml/json。 

 计算多变形面积函数，此函数可计算多条线段构成的多边形的面积。 
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⚫ 操作步骤： 

1. CNC 元素编程完成后，选择“工具箱”中的“计算器”功能，如下图 2-4-32

所示； 

2. 在弹出的计算器对话框中，选择相对应的计算公式，在最左侧中选择元

素，在对应的中间第二列元素属性中选择参与计算的属性参数，最后点

选“创建 CNC”，计算完结果会实时显示到显示框中。 

 

图 2-4-32 

3. 点击“FUN”功能按钮，会弹出如图 2-4-33 对话框。对话框上侧为定义

操作运算符，中间为功能函数加解释（双击鼠标左键可调用此函数），

下侧为定义常用指数函数底数值。 
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图 2-4-33 

4. 编辑修改 CNC 列表中的计算器。在 CNC 列表中选择需要修改的计算器

CNC，鼠标右键，选取“编辑计算器”功能，进入计算器编辑状态，弹

出计算器对话框，重新编辑后关闭计算器对话框即可。 

5. CNC 列表中计算器属性，点选计算器，鼠标右键点选“属性”，可以查

看计算器计算公式和计算结果，如下图 2-4-34 所示： 

 
图 2-4-34 



                                                                               软件界面 

第30页/共253页 

2.4.4 视图选项卡 

2.4.4.1 窗口布局 

包括恢复初始布局、保存界面、打开界面功能。若软件界面布局混乱，选择恢复

初始布局可恢复软件默认视窗界面，如图 2-4-35 所示：选择恢复初始布局按钮

后，弹出如图 2-36 对话框，选择点击“是”即可恢复软件默认界面布局；用户

也可自行设定界面视窗布局并保存；选择打开界面即可恢复成设定界面布局。 

 

图 2-4-35 

 

图 2-4-36 

 

2.4.4.1.1 保存界面功能 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“视图选项卡→窗口布局→保存界面”执行保存界面命令； 

2. 界面弹出“窗口布局名称”直接输入布局名称，确定后软件会保存当前

的界面布局，如图 2-4-37 所示： 

 

图 2-4-37 
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2.4.4.1.2 打开界面 

⚫ 操作步骤： 

 

选择“视图选项卡→窗口布局→打开界面”执行打开界面命令，界面保存的

路径为运行软件目录下 Layout 文件夹中； 

 

界面保存的路径只要设置一次，以后再保存界面布局或打开界面，软件会直

接弹出文件夹目录及路径，如图 2-4-38 所示： 

 
图 2-4-38 

◼ 注意：软件界面的视窗可以选择适用的窗口自由组合。 

 

2.4.4.2 显示 

选择需要显示的视窗，包括提示栏/ 影像/ 全景图/ 光学/ 模型/ 轮廓图/ CNC 属

性/ 图形/ 三维视图/ 三维分析/ 数据输出/ 输出/ 控制台/ 导航影像/ 报表摘要/ 

过滤显示视窗。如图 2-4-39 所示： 

 

图 2-4-39 

2.4.4.3 切换语言 
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2.4.4.4 选择切换软件界面语言，包括英文、简体中文、繁体中文、韩文和日文

五种语言。如图 2-4-40 所示：选择需要的语言类型，并勾选，软件弹出提示框

如图 2-4-41 所示，选“是”软件自动关闭，软件重启后则进入所选语言环境的

软件。 

图 2-4-40                              图 2-4-41 

 

2.4.5 设置选项卡 

2.4.5.1 设置 

包含系统选项、预设图像处理参数、参数设置功能，如图 2-4-42 所示： 

 
图 2-4-42 

2.4.5.1.1 系统选项 

系统选项包含以下内容： 

⚫ 信息：显示测量机的基本信息，包括机器型号、测量软件版本以及许可证信

息。如图 2-4-43 所示： 

 设置：显示机器型号及软件版本号。 

 许可证：显示加密狗权限是否到期，及是否为正版授权状态。 
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图 2-4-43 

⚫ 基本：显示设置 CNC 自动保存设置和对象捕捉、长度单位、角度单位设置，

及影像窗口设置。如图 2-4-44 所示： 

 CNC 保存设置：设置 CNC 自动保存的设置，勾选即启用此功能。 

 对象捕捉设置：设置是否开启对象捕捉功能，如不开启则评价或构造时

无法在图形视窗选取要素。 

 长度单位设置：设置长度单位，软件支持 mm，in，mil，um 四种单位。 

 角度单位设置：设置角度单位，软件支持度，度分秒，弧度三种单位。 

 影像窗口设置：设置是否在光学视窗显示光学放大区。要素是否可在影

像视窗捕捉；导入 DXF 包含槽要素时，抓取槽的框的宽度。 
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图 2-4-44 

⚫ 报表：显示测量数据报表自动保存方式，如图 2-4-45 所示： 

 保存 TEXT：设定使能自动保存测量数据为 txt 的文件到自定义目录下。 

 保存 Excel：设定使能数据输出视窗输出数据超过最大行列数时自动导出

测量数据到指定路径下的 Excel 表并清空数据输出视窗数据。 

 发送 Excel：设置导出 Excel 报表默认路径。 

 

图 2-4-45 

⚫ 影像：设置影像视窗，包括影像镜像、显示坐标值、鼠标指针类型、十字线

颜色和线形以及显示影像实际放大倍数。如图 2-4-46 所示： 

 活动影像：设置影像视窗显示功能。包括固定大小、垂直/水平影像、显

示机台坐标、实时影像、显示判断结果、使能主影像缩放。 

 十字线：软件可设置鼠标不同显示效果和导航影像十字线的显示。可设

置鼠标指针类型、影像视窗十字线显隐、线的颜色和线形。 

 电子倍率：设定是否实时显示影像放大倍率及获取影像视窗像素点距。 
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图 2-4-46 

⚫ 倍率：显示每个倍率下的画面比例尺系数。 

⚫ 图片：设置使能超差图片保存及保存路径。 

⚫ 硬件：原点偏移设置和软限位使能设置及灯光步长设置。 

 

⚫ 日志：设置是否记录操作步骤。若启动时会在软件安装目录自动生成一个

Record 的文件夹（需是管理员，否则可能会创建文件夹失败），用于保存操

作记录的文本文档，同时控制是否输出 log 文件。 

⚫ 对焦：设置对焦截取比例和使能实时显示对焦过程。 

⚫ 图像处理参数：设置抓边密度值（设置范围：1-30，1 密度最高，30 密度最

低）和设置视频参数（仅部分视频卡才可设置）。如图 2-4-47 所示： 
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图 2-4-47 

⚫ 网络服务：设置端口，与外部交互数据。网络服务主要用来软件测量数据与

外部进行数据交互的接口功能。如图 2-4-48所示，网络服务包括本地服务

器功能、Inspect 功能、DBA功能。 

 本地服务器：针对 GYP项目，上传特定格式的 CSV数据到本地服务器。 

 Inspect 功能接口：主要用来远程发送指令对 Metus软件进行操作，目前

可支持发送运行指定 CNC程序、获取测量数据等多个指令。 

 DBA 功能接口：主要用来获取软件运行的测量数据包，该数据包含测试

编号、测试项、测试值、检验结果等。 

 

图 2-4-48 

智慧质量：测量质量监控。软件新增可实现网络测量质量监控如图 2-4-49 所示： 
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图 2-4-49 

 

2.4.5.1.2 预设图像处理参数 

此设置主要用于选择寻边的方式以及寻边方式下相应的参数选择。根据灯光和工

件的边界情况选择相应的抓边方式和参数。如图 2-4-50 所示： 

 

图 2-4-50 

抓边方式分为以下七种抓边类型（泛用棱、优势棱、指定棱、匹配棱、最接近标

称值、灰度、开放棱）及其适用条件： 

⚫ 泛用棱：表面光和轮廓光情况下都适用，但若抓取框内有多条比较明显的边

界时，建议不采用泛用棱的抓边方式。 

⚫ 优势棱：查找目标区域内对比度最强的点。此种方式多适合于边界清晰的情

况，如投射光测量通孔或轮廓，常用于表面光。 

⚫ 指定棱：设定搜索边界的方向、明暗方向或边界位置。通常适用于边界清晰

轮廓，或边界相对密集或宽度较小的情况。指定棱是寻边效率最高的方式。 

⚫ 匹配棱：自动判断所选区域内多条边界的主边界，并在去除次要边界后沿主

边界重新搜集点。此方式适合用于在所选区域内可能存在两个或多个模糊边

界，用普通方式找到的点比较分散或稀少的情况。 

⚫ 最接近标称值：搜集最接近理论位置的点。此种方式适合于边界模糊的边界，

我们可以强制定以边界选取位置。例如有一定的斜度或倒角或者是使两个面

的交线位置，大多数软件只能通过手动选取点的方式来解决。 

⚫ 灰度：通过设定一定的灰度值，在抓取框范围内，过滤掉不满足条件的点。

此种方式适合于边界模糊的边界。 
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⚫ 开放棱：通过设置边缘感应度百分比及边缘过滤宽度范围，在抓取范围内过

滤掉不满足条件的点。此方式适用于边界不清晰或工件影像效果难以看到边

界的情况。 

⚫ 密度：抓边时取点的密度。软件添加判断设置，可设置密度为：低、中、高

和自定义。软件判断少于 5个抓取点将不能生成要素；若抓取点过少时请设

置高密度。 

⚫ 棱边极性：抓边过程中，根据影像的黑白边界，具体根据抓取边框时箭头的

方向。选择棱边极性，如以下实例所示，箭头方向影响黑色区域指向白色区

域，棱边极性应选择“黑-白”，如图 2-3-51所示： 

⚫ 强度：像素点边界间黑白变化的锐度，若强度值越大，则要求像素点边界间

黑白变化越明显，明显的边界方可抓取得到；反之若强度值越小，则要求棱

边黑白变化越模糊。 

⚫ 自动强度：设置是否启用软件自动调节强度过滤设置。 

⚫ 控制类型：可设置抓取框是根据点的间距还是计算点的个数抓取，当设置点

密度为自定义时启用。 

⚫ 控制值：设置抓取框点间距值或点数。 

⚫ 外层滤波：是否启用外层滤波器，标准偏差即为去除寻边未启用外层滤波时，

超出由抓取到全部点拟合成的理论值要素标准偏差值距离的点，最后再由去

除超出标准偏差点后剩余点拟合成最终的要素。 

⚫ 区段：将一段超画面的线、圆/弧要素分多段抓取，每一段即为一个区段，

多段要素可分段控制抓边处理方式。 

 
图 2-4-51 

2.4.5.1.3 参数设置 

此设置用于调节 CNC 运行速度，如图 2-4-52 所示，也可按 F7 快捷键直接打开

此设置。设置移动速度后，若勾选“立即设置”选项（建议用于机台移动速度极

快的情况），则创建封闭轮廓机台移动速度也会和运行速度一样启用此百分比速

度。 
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图 2-4-52 

2.4.5.2 图像色彩 

包括灰色图像和彩色图像；点击按钮可将影像区背景切换为灰色或彩色，彩色图

像可真实反映工件颜色。如图 2-4-53 所示：若为 IDS 相机，可将 IDS 镜头参数

6220c_1.ini 文件放置软件安装目录 Config 文件夹下。 

 
图 2-4-53 

 

2.4.5.3 颜色设置 

常规、标注、选择、边点、提示、字体和公差带等颜色设置，如图 2-4-54 所示： 

  

图 2-4-54 

⚫ 常规：要素在影像和图形视窗中显示的颜色。 

⚫ 标注：标注在影像和图形视窗中显示的颜色。 

⚫ 选择：要素被选中后在影像和图形视窗中显示的颜色。 

⚫ 边点：在抓取要素过程中，抓取的点集在影像视窗中显示的颜色。 

⚫ 提示：要素在影像和图形视窗中在鼠标靠近后显示被捕捉时显示的颜色。 

⚫ 字体：要素和标注名称在影像和图形视窗中显示的颜色。 

⚫ 公差带：要素公差带在在影像和图形视窗中显示的颜色。 

 

2.4.5.4 对焦 

此处包含编辑对焦，对焦和通过调对焦范围和速度参数调清晰功能，如图 2-4-55

所示：此处主要是微调，优化调节软件对焦速度和清晰度。 
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图 2-4-55 

2.4.5.5 FXP 点激光测距 

此处为点激光测高度功能，如图 2-4-56 所示：该模块为以点激光三角法测距为

原理的测距模块，通过计算激光点光斑重心在图像中的位移转化为 Z 轴方向的

距离。 

 
图 2-4-56 

◼ 注：部分版本未释放。 

 

2.4.6 报表选项卡 

2.4.6.1 数据过滤设置 

根据需求设置输出数据参数，与 “CNC 列表”，“数据输出”视窗中右键“数据

过滤设置”选项对应。重复按“Ctrl+H”组合键可快速打开或关闭数据过滤器设

置对话框。但注意 CNC 列表中右键弹出的数据过滤设置与别的方式弹出数据过

滤设置的区别。详见 5.2 章节。 

 

2.4.6.2 测量公差设置 

测量公差设置与“CNC 列表”，“数据输出”视窗中右键“公差设置”选项对应。

重复按“Ctrl+J”组合键可快速打开或关闭设置公差对话框。详见 5.3 章节。 

 

2.4.6.3 实时报表 

实时报表与“CNC 列表”中右键“实时报表”选项对应。重复按“Ctrl+K”组

合键可快速打开或关闭实时报表输出设置对话框。详见 6.1 章节。 

 

2.4.6.4 报表输出设置 

设置输出 TXT/CSV 标准或者特定格式。 
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2.4.6.5 数据库 

数据库可将 CNC 与数据库关联，通过操作员刷卡获得使用权限，运行软件，将

测量工件得到的数据及测量人员使用信息等表头信息保存进数据库文件。详见

6.2 章节。 

 

2.4.6.6 打印 

将输出数据及 CAD 图形打印出来，可选择“禁用”、“输出前打印”、“输出后打

印”。 

 

2.4.7 流程控制选项卡 

包括循环控制组、换行控制组、外部命令组、和触发控制组。 

2.4.7.1 循环控制组 

LOOP 循环功能是按照设置偏移量及循环次数对循环内部要素进行重复操作的

功能。在循环内的要素可在图形视窗显示。二次编辑时可通过设定循环次数追溯

元素的图形并进行编辑修改。通过设置循环属性，也可以跳过某次循环，如图

2-4-57 所示： 

2.4.7.1.1 循环开始 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“流程控制选项卡→循环控制→循环开始”执行 LOOP循环开始命令，

即在 CNC 列表中生成循环开始 CNC 元素，如图 2-4-57 所示： 

 

图 2-4-57 

2. 打开“循环开始”要素 CNC 属性视窗中，根据要求填入 X/Y 方向的偏

移量。X/Y 方向是根据摆正（无摆正时跟随坐标系）而定，如图 2-4-57

中的摆正 3，若无摆正和坐标系则按照 Mcs 偏移。 

3. 设定“当前循环索引”即可追溯到对应循环要素，可对设置的当前要素
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进行二次编辑修改。 

4. 设置“当前循环索引”后，选择“是否跳过当前循环”为是，即可跳过

对应次数的要素不运行。 

 

2.4.7.1.2 循环结束 

生成循环结束元素方式与循环开始方式一样，不过需注意的是，循环开始和循环

结束需成对的出现。 

◼ 注意： 

①. 有几个循环开始就应该有几个循环结束 

②. 如图 2-4-57，有两个 LOOP 循环，运行时先执行内循环，“循环开始 5”至“循环

结束 7”整个 LOOP 循环，再执行“循环开始 4”至“循环结束 8”整个外部循

环。 

③. 为提升效率可结合同画面不移动测量一起使用。 

 

2.4.7.2 换行控制 

定量换行功能，当 LOOP 循环或阵列元素比较多，数据输出的数据比较冗杂，

不能一目了然的查看每一类特征的测量数据。使用“换行”功能就能解决此问题。

数据换行取决于“换行”是放在元素的前面或后面（阵列也可以和“换行“嵌套

使用，步骤同 LOOP 一样）。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择 “流程控制→循环控制→循环开始”命令，即在 CNC 列表中生成

循环开始 CNC 元素，如图 2-4-58 所示； 

2. 选择 CNC 列表的“循环开始 1→CNC 属性→次数”，设置循环次数； 

3. 选择“流程控制→换行控制→换行”命令，进行数据换行控制，如图 2-4-59

所示； 

4. 选择 “流程控制→ 循环控制→ 循环停止”命令，即在 CNC 列表中生成

循环停止 CNC 元素，CNC 运行到此则重新循环直到最后一次停止运行。 
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图 2-4-58 

 

图 2-4-59 

◼ 注意： 

①. “换行”可以根据鼠标选中的表格来输出数据。 

 

2.4.7.3 外部命令 

METUS 开发的新接口，可通过外部可执行程序调用 Metus 运行后生成的数据包。 

 

2.4.7.4 触发控制 

触发控制主要用于飞拍模式，飞拍模式是运行时机台从起始位置连续运动到终止

位置，在经过测量元素时机台不停留等待，而是通过该位置时自动触发拍照记录

图像并锁存记录当前位置后台同步计算测量元素数据。此功能将机台移动和特征

抓取分开同步进行，减少了测量移动到目标处等待的时间，这是提升测量效率的

一种测量模式。目前飞拍模式仅支持 EF3 控制器和固高控制器（使用前硬件需

连接好相应触发线，否则飞拍功能无法使用）。 

⚫ 操作步骤： 

1. 打 开 Metus 安 装 目 录 下 Config 中 Machine.Config.ini ， 找 到

“PRIMARY_VIDEO=？ ---设置主影像视频卡”，红色问号处填上“13”，

即选用海康相机，同时检查 Config 目录下是否存在“HXGParam.ini”该

参数文件。 

2. 同样在 Config 目录下找到 MetusConfig.ini ，打开该文件找到

“MeasureType=？”红色问号处填上“2”，即启用飞拍模式。 

3. 打开 Metus 软件，在 CNC 属性中可看到 CNC 参数下多出一个飞拍模式，

默认是开启。如图 2-4-60 所示： 
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图 2-4-60 

4. 在流程控制选项卡下找到触发控制，把这三个命令依次添加到自定义快

速访问工具栏，方便后续编程。如图 2-4-61 所示： 

 

图 2-4-61 

5. 工件摆正，移动工作台，在影像下确定测量工件的起始位置。例如测量

图 2-4-62 全景图所示工件的长宽，移动工作台至工件的左下角为起点位

置，点击软件左上角的“起始位置”命令，在 CNC 属性中设置其运动轴

向（默认采用 X 轴方向，点击否即采用 Y 轴方向）、运动速度（注意最

快可设置 200%）。如图 2-4-63 所示： 
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图 2-4-62 

 

图 2-4-63 

6. 移动机台 X 轴，在需要测量处先创建“触发位置”CNC，然后在该处创

建需要测量的元素（注意触发位置之间相距最少 5mm 的距离，否则连续

触发拍照无法记录该图像），这里以创建元素线为例。如图 2-4-64 所示： 

 

图 2-4-64 

7. 在 X 轴方向的终止位置创建一个“结束位置”CNC，即完成该轴方向的

飞拍编程（起始位置和终止位置需成对使用，且一次只能控制一个轴向、

若需测量多个轴向、可依照 5-7 的步骤继续创建）。可参考 2-4-65 所示

编程例子。 
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图 2-4-65 

◼ 注意： 

①. 以上操作说明是以 EF3 控制器为例编写，该控制器目前仅支持单轴飞拍，固高控

制器 VB 板可支持多轴飞拍。 

 

2.4.8 传感选项卡 

2.4.8.1 智能相机 

详见 7.1章节 

 

2.4.8.2 I/O 编程 

I/O 编程主要用于实现自动化流程测量，通过软件编程指令控制机器人完成上下

料及物料分类工作，实现全自动化流程控制测量。 

2.4.8.1.1 IO 编程介绍 

⚫ I/O 输出页面，如图 2-4-66所示： 

 
图 2-4-66 

 前延时： 等待 I/O口输出需要的时间。 
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 Post delay：输出后运行到下一步需要等待的时间。 

 自定义：可自由定义信号口。 

 输出信号：不判断/输出 0/输出 1（首先信号初始化，按上图设置，点击

Save按钮一次即可）。 

 

⚫ I/O 输入页面，如图 2-4-67所示： 

 
图 2-4-67 

 超时时间：I/O口输入所需要等待的时间。 

 Post delay：输入后运行下一步需要等待的时间。 

◼ 注意： 

①. 通道选择要与控制卡上的通道一致，I/O 口也要与控制卡上的 I/O 口一一对应，有

的控制卡上的通道是以 1 开始而不是 0。 

 

2.4.8.1.2 编程示例 

1. 开始进行 I/O 编程，创建一个 I/O 输出，如图 2-4-68 所示设置。新增设

备待料、测量完成这两个自定义信号，并把这个信号初始化，设置 10

秒后发出该信号，停留 5 秒钟，点击创建该 CNC。 

 
图 2-4-68 
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2. 创建一个 I/O 输入，如图 2-4-69 所示：新增一个工件到位信号，设置直

到有该信号输入后方可执行下一步，点击创建 CNC 按钮。 

 
图 2-4-69 

3. 开始正式测量位置编程，取四个定位点作为需要测量的点位，也可按照

图纸要求进行创建； 

4. 编程结束的最后位置处再次点击创建一个 I/O 输出，发出一个测量完成

信号，如图 2-4-70 所示： 

5. 如图 2-4-71 所示，此为编程结束后完整 CNC。 

 
图 2-4-70 
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图 2-4-71 

 

2.4.8.3 二维码 

Metus 可通过文字标注的方式记录二维码并与测量数据一一对应，用户可以采用

类似康耐视 DM70 系列扫码枪进行扫码使用。 

⚫ 操作步骤： 

1. 固定工件，创建摆正要素； 

2. 移动到二维码位置，确认扫码枪能够扫到二维码，在此处创建定位点； 

3. 选择“传感选项卡→二维码”执行创建二维码命令，如图 2-4-72 所示； 

4. 根据图纸要求完成尺寸测量，输出数据，每一个二维码对应每个工件测

量尺寸。 
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图 2-4-72 

◼ 注意： 

①. 软件支持的二维码编码格式是 QR。 

②. 此功能需要将软件到位停留时间设长，通过机台移动到定位点后停留时间，扫码

枪实时扫码读取信息，并将数据发送给 Metus，Metus 输出此信息。 

2.4.9 智能相机功能 

2.4.10 常显选项卡 

2.4.10.1 切换倍率设置  

可切换影像显示倍率，Metus 将镜头倍率分为 11 段，用户可根据测量需求自动

切换倍率。 

2.4.10.2 切换测量模式  

可将测量模式切换至影像、激光模式、线激光模式。 

2.4.10.3 切换坐标  

存在多个坐标时，若需在不同坐标下取 CNC 程序要素，则在此处点击选择将需

要的坐标系切换为当前坐标系，此时“图形”视窗中将会高亮显示当前坐标也显

示 X/Y 轴向。 

⚫ 切换摆正  

用于多次摆正时，对当前摆正切换，与坐标切换用法一致。 
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2.5 窗口控制按钮 

用于调整窗口显示的不同状态，包括最大化、最小化和关闭。 

 

⚫ 在编辑工作视窗区内，除提示栏外其他视窗均可在其标题栏区鼠标右键，此

时弹出对话框中可选择视窗的显示方式，包含停靠、浮动、隐藏和自动隐藏，

如图 2-5-1 所示： 

 

图 2-5-1 

⚫ 可直接在图 2-5-1 底部，鼠标左键点击视窗名称拖动即可将该视窗切换为浮

动方式显示。 

⚫ 若选择为浮动显示方式时，软件窗口大小切换时没有跟随改变大小。 

⚫ 不管是选择停靠还是浮动方式，于视窗标题栏处按鼠标左键均可任意拖动和

放置位置。 

⚫ 若选择停靠方式时，该视窗标题栏右侧会显示自动隐藏“ ”按钮，如图 2-5-2

所示：若选择自动隐藏时，鼠标离开该视窗时，视窗就会自动隐藏。而“ ”

按钮为快速关闭视窗。 

 
图 2-5-2 
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2.6 编辑工作区 

指功能区与状态切换区之间的工作区域，包括各个视窗的显示区域，并可任意调

整在此区域内视窗的大小和隐藏。 

2.6.1 CNC 视窗 

2.6.1.1 CNC 列表 

如图 2-6-1 所示，包括元素名称、特征以及元素所属坐标系和构成要素。 

⚫ 在元素“名称”列处双击鼠标左键可进行重命名，而在“特征”和“坐标”

列双击鼠标可弹出该元素的属性。 

⚫ 选中 CNC 元素在影像视窗会直接显示对应元素的图片但不会变倍到元素的

设置倍率，且光学视窗光源调节区显示对应灯光类型及数值， 

⚫ 列表顶部显示为当前 CNC 的保存路径及其文件名称，若文件名称后面有“*”

号表示该 CNC 文件已经发生改动，保存后“*”号就消失；若新的 CNC 从未

保存则显示为空。 

⚫ 将 CNC 列表视窗设为当前（激活）后，按“Ctrl+A”可将 CNC 列表全选；选

中对应 CNC 要素，按“Ctrl+C\V”可在 CNC 列表复制\粘贴；选中对应 CNC

要素，按“Ctrl+E”可快运行选中 CNC。 

⚫ 当 CNC比较多时，光标定位某一位置进行标注或追加元素操作，由于数据刷

新，光标可能会变动，想要回到之前的位置需要滚动列表再找到刚才的位置，

现支持在 cnc列表中右键"选取元素并创建"的方式操作，光标将不会移到

CNC 底部。 

⚫ 构成要素可直接显示参与评价或构造的要素，但只显示关联一级的要素。 
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图 2-6-1 

如图 2-6-1 所示，包括选取、选取并创建、移动至等功能。 

选取：选中要素参与构造或评价。 

选取并创建：选中要素并直接生成评价或直接构造。 

移动至 CNC：移动至 CNC 创建时的位置； 

移动至此十字线中心：移动机台至要素中心； 

移动至激光点： 

移动至点云 CNC：移动至激光扫描开始位置； 

块运行：可选择间隔 CNC 块运行 

插入：在选中要素前插入其他编程。 

删除：删除选中内容。 

撤销删除：取消上一步删除的要素。 

复制：复制选中内容。 

粘贴：粘贴选中内容。 

灯光/Z 轴/倍率更新：更新要素的灯光倍率及 Z 值到当前状态。 

数据过滤设置（全局）：弹出数据过滤设置对话框，设置数据输出与否，对将要

创建的要素起作用。 

数据过滤设置（局部）：弹出数据过滤设置对话框，设置数据输出与否，对已经
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创建的要素起作用。 

公差设置：弹出设置公差的对话框，可设置输出公差。 

实时报表：弹出实时报表设置对话框。 

重命名：重新命名。 

多选：根据要素分类选择多个要素。 

选择所有关联要素：选中所有和选中要素关联的要素。 

反选所有关联要素：选中所有和选中要素无关联的要素。 

属性：显示选中要素 CNC 属性。 

属性审查：显示要素评价输出数据的上下限。 

 

 

 

2.6.1.2 CNC 全局属性 

在 CNC 程序栏“ ”或列表空白区域处右键，在弹出对话框中选择“属

性”，或双击鼠标左键均可弹出 CNC 属性视窗。CNC 全局属性包括：CNC 参数、

公司信息、灯光补偿、转台、镜头、Xml（CSV/Json）输出控制以及报表输出控

制等。用户可根据需求修改，修改时后按键盘“Enter”键或切换至别的局域使

得变为黑体字进行确认；如图 2-6-2 所示： 
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图 2-6-2 

 

2.6.1.2.1 CNC 参数 

⚫ CNC 运行间隔：运行完一次 CNC 后再运行下一次之间的停留时间； 

⚫ CNC 运行次数：设置运行 CNC 的次数； 

⚫ 显示精度：设置测量结果数据中显示小数点后的位数； 

⚫ 默认公差：设置各测量数据的默认上下偏差，图中表示各输出数据参数默认

上下偏差均为 0.002500。若需统一修改公差，可先设置全局再进行编程； 

⚫ CNC 运行时不刷新属性：设置运行时 CNC 属性视窗参数是否刷新； 

⚫ 抓取失败转手动：表示在运行 CNC 过程中，若要素抓取不到或多区段要素有

一段未抓取到时，此时弹出提示对话框如图 2-6-3 所示：若选择“跳过此次

测量”，则跳过抓取该要素，数据取上一次测量值；若选择“半自动”，可重

新创建抓取框或拖动旧抓取框进行抓取，抓取到点后按 F9 进行下一区段运

行；若选择“手动”，可手动点选边界构成要素输出数据。 
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图 2-6-3 

⚫ 超公差转手动：判断是否超公差设置后自动转为手动进行测量。 

⚫ 同画面不移动测量：表示同一画面显示的多个要素，可不移动工作台进行测

量，提高测量效率； 

⚫ 形位公差评价标准：选择不同的评价标注，包括国标 ISO 和美标 ASME。 

⚫ 影像输出选项：表示测量过程中是否将每一要素影像进行截图保存，包含不

保存、全部保存和抓取失败时保存三个选项，图片可保存为 BMP/JPG/PNG

三种格式（在配置文件选择保存格式）。 

⚫ 限位对话框：显示或隐藏“限位对话框”，该限位设置与 CNC 文档一起保存。

将镜头上移或下移至限位位置后，勾选“设置当前高度为最低位置”即可，

勾选后将 Z=-78.595 设为最低位置，镜头就不能再往下移动，如图 2-6-4 所示：

此限位值可与 CNC 文档一起保存。 

◼ 此功能有些版本已经失效 
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图 2-6-4    

⚫ 运行安全文件：有四个选项分别是： 

 “关闭此功能”表示不使用此功能； 

 “总运行原始文件”表示无论怎么修改 CNC，只要没有保存，运行时都

是运行未修改的最原始的 CNC 程式； 

 “总运行修改后文件”表示只要原始 CNC 有修改，无论是否保存，运行

时总运行修改后的 CNC 程式； 

 “总弹出对话框”表示对已保存的 CNC 程式二次编辑或者修改，此时运

行软件，软件会弹出提示“元素发生更改，是否退回至 CNC 文档运行”

选择 YES，则软件会运行原始未变动的 CNC 程式，选择 NO，则运行修改

后的程式。 

⚫ 显示公差带：选择是否显示所有要素的公差带。 

⚫ 使用手动模式：选择是否启用手动模式。开启手动模式，用户可以根据鼠标

点击数据输出视窗单元格位置，使数据生成到对应的单元格；还可以直接在

影像视窗无要素情况下标注距离并显示实时结果。 

⚫ 速度模式：选择是否开启速度模式，此模式在同一画面抓取大量要素时能极

大提升效率。 

⚫ 飞拍模式：选择是否开启飞拍模式。 

⚫ 自动规划路径：选择是否开启自动规划路径，此功能结合飞拍一起使用可提

升使用效率。该功能主要是软件会自动计算最优机台运动路径，而不是以 CNC

创建时的顺序运动，可节省大量测量时间。软件自动路径规划改为 3种规划

方式：方式一适用于普通编程和单画面， 方式二适用于阵列编程， 方式三

适用于导入图纸和大量元素。 

 

2.6.1.2.2 公司信息 

包括公司名称、测量仪器、检验者、工件编号、工件名称、单位和确认者。 

 

2.6.1.2.3 灯光补偿 

包括四个光源的变化率，如轮廓光变化率设为 0.1 时，运行 CNC 时，会在元素

属性灯光值 A 基础上加上 0.1*A 的灯光亮度值（最终亮度值为 A+0.1*A）进行

抓取。 

 

2.6.1.2.4 报告输出控制 

⚫ 输出到 TXT 文档：根据客户需要将数据以不同的显示方式输出保存到设置的

相应路径下。 

⚫ 显示到数据输出：运行程序过程中，可以设置是否将数据显示到软件报表“数
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据输出”中。 

⚫ 输出到 DFQ：可选择是否开启将数据输出到 Q-DAS。 

 

2.6.1.2.5 切换线激光参数 

将线激光设置保存后，在测量工件时根据测量要求选择切换相应的线激光设置。

此设置可与 CNC 文档一起保存，每次打开 CNC 文档时，线激光设置参数将会

被写入到线激光控制器中。此外在此处切换时也会将线激光设置参数写入到线激

光控制器中。 

 

2.6.1.2.6 转台 

在编程 CNC 用于共享时，仅需选择调用 CNC 属性视窗中自带的标准 Fixture，

调用后可与 CNC 文档一起保存。这个标准 Fixture 文件是软件自带的，无需自行

创建。 

⚫ 创建 Fixture 步骤 

1. 将转台移至 0 度位置； 

2. 取标准工件交点为靠近棱镜的两条线（取线时，影像要移至十字线中心，

抓取框在影像中心进行抓取，先取短边再取长边），如图 2-6-5 所示，

可以取线 1 和线 2 或取线 1 和线 3； 

  

图 2-6-5 

3. 在工件上取一个激光轮廓，一般在工件中部取（比较平整的区域，同工

件之间高度变化不大的区域）； 

4. 在属性视窗，转台处点击此处下拉菜单中“创建治具文件”选项，弹出

命名标准 Fixture 对话框，如图 2-6-6 所示； 
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 图 2-6-6 

5. 命名后点击“确定”按钮退出重命名对话框，弹出另一个对话框，如图

2-6-7 所示； 

 

图 2-6-7 

6. 点击“是”按钮（此处不能选否）则自动运行进行抓取第 2 步中的四条

线（转台以东北西南顺序运行（运行中第一步，抓取线 4 或线 2 用于将

工件与棱镜进行摆正）； 

7. 直至运行完成，创建一个名字为 Fixture 的 CNC。 

◼ 注意：软件已自带标准 Fixture，此步骤可作了解。 

◼ 条件：需先将转台中心进行校正。 

 

2.6.1.2.7 棱镜 

显示棱镜在转台东西南北方向下的限位值。 

 

2.6.1.2.8 创建悍马机器共享 CNC 步骤： 

1. 在“快速定位”对话框中设好棱镜软限位值； 

2. 调用标准 Fixture 文件 CNC； 

3. 创建转台 0 度 CNC； 

4. 在工件长边抓取一条线； 

5. 鼠标左键点击选取步骤 4 中的线，点击“快速定位”，在弹出对话框中
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勾选“转台摆正”，此时将转台转动，使得工件（线）与棱镜垂直或平

行； 

6. 用线、圆、弧和激光轮廓（建立摆正时要素 3 必需用激光轮廓），注意

每个转台需建立一个工件摆正，且要素 3使用同一个激光轮廓，如图 2-6-8

所示，建立每个转台角度下的摆正时，要素 3 均选用激光轮廓 8；  

 

图 2-6-8 

7. 然后建立工件坐标系； 

8. 抓取工件侧面元素时，需要借助棱镜。若建立的工件摆正原点在离棱镜

最近的边上（即要测的侧面）时，可直接选用该摆正进行棱镜位置的移

动；若不是，则需在要测的侧面（边）取一个基准（线或点），然后选

用该基准进行棱镜位置的移动。 

9. 先在 CNC 列表中点击并选择相应的摆正或基准，再点击“快速定位”弹

出对话框，在相应按钮下拉菜单中选取该摆正或基准，如图 2-6-9 所示

选 L1 为棱镜位置移动基准。点选后会弹出相应提示对话框，按提示对

话框进行操作即可。 
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图 2-6-9 

 

2.6.1.2.9 Xml 输出控制 

⚫ 控制是否输出 XML 格式测量结果：可设为是或否，设为“否”时，则不会自

动将测量结果以 XML 格式输出；反之若设为“是”时，则运行完一次 CNC

后自动弹出如图 2-6-10 对话框。按实际要求填写对话框中的内容后，点击

“OK”后则将测量结果以 XML 格式输出至指定路径目录下（在配置文件中

设置输出路径）。 

⚫ 每运行一遍 CNC 均会弹出一次对话框，若在对话框中勾选左下角“不再显

示”，则之后运行不会再弹出对话框。点击“OK”后生成一个 XML 文件。勾

选该功能后，新建或打开另一个 CNC 程序运行结束时重新弹出对话框，可重

新修改输入不同的内容。 
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图 2-6-10 

 

2.6.1.2.10 Json 输出控制 

⚫ 控制是否输出 Json 格式测量结果：可设为是或否，设为“否”时，则不会自

动将测量结果以 Json 格式输出；反之若设为“是”时，则运行完一次 CNC

后自动弹出如图 2-6-11 对话框，按实际要求填写对话框中的内容后，点击

“OK”后则将测量结果以 Json 格式输出至指定路径目录下（在配置文件中

设置输出路径）。 

⚫ 对话框中任何方框均可手动输入。 

⚫ 每运行一遍 CNC 均会弹出一次对话框，若在对话框中勾选左下角“不再显

示”，则之后运行不会再弹出对话框。点击“OK”后生成一个 Json 文件。勾

选该功能后，新建或打开另一个 CNC 程序运行结束时重新弹出对话框，可重

新修改输入不同的内容。 
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图 2-6-11 

 

2.6.1.2.1 CSV 输出控制 

⚫ 控制是否输出 CSV 格式测量结果：可设为是或否，设为“否”时，则不会自

动将测量结果以 CSV 格式输出；反之若设为“是”时，则运行一次 CNC，根

据选择输出 CSV 特定格式或标准格式自动弹出如图 2-6-12 或图 2-6-13 对话

框，按实际要求填写对话框中的内容后，点击“OK”后软件将测量结果以

CSV 指定格式输出至指定路径目录下（在弹出对话框中设置输出路径）。 

⚫ 对话框中任何方框均可手动输入。 

⚫ 每运行一遍 CNC 均会弹出一次对话框，若在对话框中勾选左下角“不再显

示”，则之后运行不会再弹出对话框。点击“OK”后生成一个 CSV 文件。勾

选该功能后，新建或打开另一个 CNC 程序运行结束时重新弹出对话框，可重

新修改输入不同的内容。详见章节 5.3.2. 
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图 2-6-12 

 
图 2-6-13 
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2.6.1.2.2 元素属性 

若 CNC 属性为当前视窗，单击 CNC 程序栏中的任意元素可查看该元素属性，

要素属性包括有要素名称 ID、所属坐标/摆正、控制选项、参数、要素位置以及

尺寸等。这些属性参数（除测量值外）全部可以根据需求进行修改编辑，如图

2-6-14 所示显示“线 1”的属性。 

⚫ 名称：显示 CNC 列表元素名称，可修改并保存至 CNC 文档中；在名称前面

的小方框里打勾或不打勾则可单独设置该元素名称显示与否。 

⚫ 坐标：显示 CNC 列表元素所属的坐标系和摆正，可修改并保存至 CNC 文档

中。 

⚫ 控制选项：包括机台运行方式设置、取点方式设置、是否跳过该要素测量设

置以及抓取要素的倍数。 

⚫ 参数：包含灯光值、机台运动 Z 轴位置、图像处理参数（棱边极性、抓边方

式和密度）、是否对焦以及是否输出图片。 

⚫ 位置：显示该元素在其所属坐标系下的坐标值。 

⚫ 尺寸：显示该成员的尺寸值，如线的长度、圆的半径等。 

⚫ 输出：可针对单一元素输出参数进行设置是否输出，如图 2-6-14 可单独将“线

1”直线度前面小方框打勾，而其他线要素不打勾，此时运行 CNC 时“线 1”

的“直线度”输出，而其他线要素的“直线度”可不输出。 

 

图 2-6-14 

⚫ 批量修改： 
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编程过程中，需要修改某些元素的属性值，可以按照元素类别多项修改。 

具体操作： 

a. 鼠标位置指向 CNC 列表位置，鼠标右键选择“多选”，按照已有的分类

选择相应需要修改的元素，选择后被选中的元素底色显示蓝色填充。

（可使用快捷键“Ctrl”或“Shift”）。 

b. 选择多个特征后，属性视窗中会显示所选多个特征的共性，共性中数

值或设置不全一致时，该共性显示为空。此时修改设置这些共性可将

所选的特征统一修改。如图 2-6-15 中，由于所选多个特征“名称”不

一致所以显示为空；而“取点方式”是一致的，所以显示为“自动”，

此方式主要用于修改同一类特征或共性的参数。若修改名称时，在填

写名称的基础上软件会自动加上排序号。 

c. 在 CNC 列表中结合“Ctrl”或“Shift”选择多个元素特征后（此时选中

的元素特征所在行背景色为蓝色），在此蓝色区域鼠标右键，在弹出对

话框中点选“数据过滤设置”选项，重新设置这些选中特征的输出数

据参数。此方式主要用于批量修改不同的特征，也只针对单个特征进

行修改。 

◼ 注意： 

①. 弹出对话框左上角有“部分选中的 cnc元素”字样。 

②. 未选中元素右键时，下拉菜单中“数据过滤设置”选项为全局设置。 

③. 在属性视窗鼠标右键，可选择“全部展开”或“全部折叠”。 

 
图 2-6-15            
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2.6.1.3 CNC 编辑 

 

2.6.1.3.1 元素删除 

⚫ 在 CNC 列表中鼠标坐标左键单击选中要删除的元素，该元素所在行背景色变

成深蓝色，可直接按键盘“Delete”键，也可在深蓝色区域鼠标右键，在弹

出对话框中选择“删除”，在弹出确认删除对话框中可选择“确定”或“取

消”。 

⚫ 若要删除的元素有其相关联的元素，则其他相关联的元素也将一起被删除。

如由该元素下标出的标注，建立的坐标系以及构造出的要素等。如图 2-6-16

所示，若要删除“圆 1”时，与其相关联的坐标系和直径标注将会一起被删

除。 

 

图 2-6-16 

 

2.6.1.3.2 撤销删除 

撤销删除功能用于不慎操作时恢复至上一步，即在 CNC 列表中鼠标右键，在弹

出对话框中选择“撤销删除”即可恢复，如图 2-6-17 所示： 
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图 2-6-17 

◼ 注意 

①. 坐标系和摆正删除后，不可执行“撤销删除”命令进行恢复。 

 

2.6.1.3.3 CNC 元素移动定位 

在 CNC 列表中选中某一元素后鼠标右键，在弹出对话框中选择“移动至此”，此

时影像区和图形视窗将工作台移动至创建该要素时十字线的中心处，并且 Metus

会根据元素属性改变灯光与镜头倍率，如图 2-6-18 所示： 

 
图 2-6-18 

 

2.6.1.3.4 CNC 列表测量顺序调整 

在 CNC 列表中鼠标左键单击点选某个元素（背景变为蓝色），然后再按住鼠标中

键直至将元素拖动至目标位置后松手即可。 

◼ 注意： 

①. 一次只能移动一个元素 

②. 不可将坐标系和摆正前面的元素移动至坐标系和摆正的后面，反之亦然 

③. 评价和构造要素不能移动至用于评价和构造的要素前面 

 

2.6.1.3.5 CNC 元素剪切  

先将要剪切的元素删除，然后鼠标光标定位在 CNC 列表中左键单击某一位置，
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右键在弹出对话框中选取“在此恢复”选项，即可在该位置的后面恢复删除的元

素，如图 2-6-19 所示，将圆 2 恢复至点 4 后面。 

 

图 2-6-19 

◼ 注意： 

①. 剪切包含坐标系和摆正时，不可恢复坐标系和摆正，相应的该坐标系和摆正下的

元素恢复至 MCS 下。 

②. 剪切评价和构造要素，恢复位置构成元素的前面时，此评价和构造要素还在原来

的位置上评价和构造要素不能移动至用于评价和构造的要素前面。 

 

2.6.1.3.6 CNC 元素插入功能 

⚫ 在 CNC 列表栏中某一元素处鼠标右键，弹出对话框中选择“插入”如图 2-6-20

所示。用户可在该元素前面插入 CNC 元素。（此功能可用于 CNC 编程时遗漏

的操作，而不至于新建重新开始建立 CNC 程序），且可连续插入，直至右键

选择“取消插入”选项方可退出插入状态。 
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图 2-6-20 

⚫ 若要插入标注、形位公差和构造时，只能选择插入位置前面的要素。如图

2-6-21 中，若要插入“圆 1”和“圆 2”的“两圆距离 5”标注时，只能将插

入位置定位在要素“圆 2”后面的位置。此时插入位置后面的要素不能捕捉

和选取。 

⚫ 在插入状态后右键时，某些功能相应的变为灰色不可选状态（如选取和删除

选项）且也不可查看插入位置后面元素的属性。 

 

图 2-6-21 

◼ 注意： 

①. 由于插入坐标系所涉及的范围比较广，所以插入坐标系尽量少使用。 

②. 在坐标系前面不可再插入另个坐标系。 

③. 若要在坐标系和摆正前面插入元素时，需将当前坐标系和摆正切换至该坐标系前

面的坐标系和摆正。 
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2.6.1.3.7 CNC 要素修改功能 

CNC 修改主要是针对某些可修改其寻边方式的要素，如手动点、坐标点、均值

点、极值点、棱点、手动线、多段矩形取线、棱点线、手动圆、点圆、环形取圆、

扇形取圆、棱点圆、手动弧以及扇形取弧的修改编辑。编辑包括要素编程过程中

和要素确定后的编辑以及运行中调整编辑。 

⚫ 要素编程过程中修改：在 CNC 编程过程中，发现抓取到的点集不符合要求时，

可适当调整抓取框大小、抓取方向、在属性视窗中修改其抓边方式、抓边密

度以及抓边极性的操作。 

⚫ 要素确定后修改：在确定拟合成要素后发现不理想时可以进行 CNC 修改。在

CNC 列表中点击要进行编辑的要素，此时影像中会显示该要素的抓取框，可

适当调整抓取框大小、抓取方向、在属性视窗中修改其抓边方式、抓边密度

以及抓边极性的操作，鼠标右键确定完成 CNC 的编辑。 

⚫ 运行中编辑：运行中为手动取点方式的要素，或运行失败自动变手动时，可

调整编辑抓取框。可适当调整抓取框大小、抓取方向、在属性视窗中修改其

抓边方式、抓边密度以及抓边极性的操作，鼠标右键确定完成 CNC 的编辑。 

⚫ 操作步骤： 

1. 按 ESC 键退出命令状态，鼠标左键在 CNC 列表中选择需要修改的要素； 

2. 此时影像会以静态的方式显示抓取该要素的影像图片并显示编程时该要

素的抓取框，即使该要素不在当前影像视窗显示，但点击左键进入 CNC

修改状态后，影像视窗中会将抓取时得到的图片映射过来显示，而工作

台无需移动至该要素位置。 

3. 将鼠标光标移动抓取框边沿时，鼠标光标会相应的显示成双箭头或四方

向箭头形式，此时表明可修改抓取框的大小、方向和位置，也可在属性

视窗中修改该要素的抓边方式、抓边密度和抓边极性，也可以调整光源。 

4. 若要素为多段线、多段弧、扇形圆时，可在进入修改编辑状态后，在要

素 CNC 属性视窗“参数”下，再次在“区段*”(*号此处表示为 1、2、

3 等)点击鼠标左键，分开修改编辑同一要素下不同的区段，支持分段修

改其抓边方式，抓边密度和抓边极性和光源。 

5. 修改编辑之后按鼠标右键或键盘“Enter”进行确认即可，确认之后影像

切换至动态影像。 

◼ 注意： 

①. 若打开之前已编好的 CNC 文档时，需至少运行一次 CNC 后方可以静态的方式显

示，不然需将镜头移至当前。 

②. 单击 CNC 列表视窗空白处可退出编辑状态。 
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③. 若需调节光源时，需使用“移动至此”功能将镜头移动至需修改的要素下，方

可看到动态的影像，以便观察光源是否合适。 

④. 手动要素只能在要素确定后修改。 

 

2.6.1.3.8 CNC 要素灯光、倍率、Z 轴更新 

用于修改更新 CNC 要素属性灯光亮度值、当前 Z 轴、倍率，其中灯光更新与修

改灯光补偿不同，修改灯光补偿值未保存至 CNC 要素属性中。 

⚫ 操作步骤： 

1. 先选取需要修改更新的 CNC 要素； 

2. 调节当前的灯光、倍率或 Z 轴位置； 

3. 鼠标右键，选择“灯光、Z 轴、倍率更新”下拉菜单弹出图 2-6-20 所示

对话框。在对话框中勾选相应的光源、Z 轴、倍率即可（此时查看其属

性灯光值、Z 轴或倍率会有相应改变），如图 2-6-22 所示： 

 
图 2-6-22 

 

2.6.1.3.9 CNC 替换  

用于替换 CNC 要素，同类型要素可用替换功能替换，或通过替换功能添加区段。 

⚫ 操作步骤： 

1. 按 ESC 键退出创建要素命令； 

2. 鼠标左键选取需要替换的 CNC 要素； 

3. 鼠标右键弹出编辑列表，在弹出列表中选取“替换”功能，此时功能区

对应类型要素为可选状态，此时可选择同类型要素创建并替换，如图

2-6-23 所示： 
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2-6-23 

◼ 注意：  

①. “替换”选项只能相应替换相应命令集中的要素。 

②. 替换要素时只有同类型命令集为可选状态，其它命令为不可选（灰色）状态，选择

相应命令后重新创建要素用以替换原有的要素，且自动退出替换模式。 

③. 误操作时，要退出替换模式时也需要在退出命令的情况下，选中元素右键出菜单

点击“退出替换模式”。 

 

2.6.1.3.10 解法编辑 

当线圆交点或两线夹角存在多种结果时，可通过此功能确定用户所需要的结果。

此功能只对角度标注和线圆交点有效，可自定义设置线圆的交点和两线夹角的正

负及所需角度。 

⚫ 操作步骤： 

1. 在标注栏下选择尺寸→角度标注命令，按照提示栏在列表中选中两条线

段右键选择选取创建。将弹出如图 2-6-24 所示的角度编辑框，加粗蓝色

的弧线当前选中的角度象限，未加粗的蓝色弧线为每个象限的夹角，左

下角是当前的角度值，左上角可选择角度正负，可自由选择两线的四个

象限的夹角，点击确定即可完成编辑。 
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图 2-6-24 

2. 同理在构造栏下选择点→线圆交点，按照提示在列表中依次选取线、圆

右键选取创建。将弹出如图 2-6-25 所示的线圆交点的解法编辑框，其中

红色的 X 是当前的当前线圆交点，绿色的是可切换的交点，可自由选择

线圆交点。 

 

图 2-6-25 

3. 同时可支持修改角度标注，线圆交点，在 CNC 列表选中创建的角度标注
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或构造的线圆交点，右键选择解法编辑，弹出相应的编辑框。 

 

2.6.1.3.11 编辑标注 

编辑标注功能主要是用来对创建的形位公差和标注构成要素进行修改，其中位置

公差（带基准的）弹出的是本身创建时的对话框。具体操作可见第三章中的位置

公差命令集，形状公差和标注是采用一种新的通用标注编辑框。 

⚫ 操作步骤： 

1. 按 ESC 键退出命令后，在 CNC 列表鼠标左键选择对应标注；鼠标右键

弹出图 2-6-26 对话框。 

 

图 2-6-26 

2. 选择编辑标注，弹出如图 2-6-27 所示对话框，其中左列表是要素列表中

可替换的要素，右列表是当前构成的要素，中间的两个按钮用来切换左

右两边要素。 
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图 2-6-27 

3. 左键选中右列表需要被替换的构成要素，点击中间第二个按钮，将移动

至左列表下，选中左边列表可替换的要素，点击中间第一个按钮将移动

至右列表中，点击确定完成编辑，点击该编辑框中“取消”、或按“ESC”

取消当前编辑。 

◼ 注意： 

①. 在 CNC 列表中只有选中形位公差或标注能够使用编辑标注功能。 

②. 右键编辑标注只有在当前未选定任何按钮命令情况下才会显示。（例如：当前选中

构造两线交点命令，此时对CNC列表中标注右键弹出框中不会有编辑标注选项。 

③. 编辑标注只能替换当前构成的同类型的要素和当前标注创建前的要素；标注后创建

的元素不能替换。 

 

2.6.2 控制台 

包含坐标位置显示区和工作台移动控制显示区。左侧相应两个按钮分别为两个区

的开关控制。重复点击进度条旁边的“控制台”字样或重复按“Ctrl+M”组合键

可快速打开或关闭控制台视窗。如图 2-6-28 所示，移动控制台也可通过快捷键

进行控制，详见附表 3。 
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图 2-6-28 

2.6.2.1 显示开关 

控制“机台坐标”、和“工作台控制”视窗是否显示。 

2.6.2.2 工作台控制 

以下是对控制台视窗功能键的介绍： 

⚫  调节工作台 Z 轴向上移动 

⚫  调节工作台 Y 轴向后移动 

⚫  加大工作台运动速度档位 

⚫ 调节工作台 X 轴向左移动 

⚫ 显示当前工作台移动速度档位 

⚫  调节工作台 X 轴向右移动 

⚫ 调节工作台 Z 轴向下移动 

⚫  调节工作台 Y 轴向前移动 

⚫ 减小工作台运动速度档位 

 

控制台部分功能在影像视窗显示，拉大影像视窗后，光源和区部放大区就在影像

区右侧显示，如图 2-6-29 所示： 

⚫ 在影像视窗影像区 FOV 外空白鼠标右键弹出对话框中，可选择工作台移动速

度档位和机台位置快速定位以及将影像区设为全屏的状态。 

⚫ 在影像视窗影像区 FOV 外的工作台运动图形处，滚动鼠标中键以改变工作移

动的速度档位（向前滚动为加大档位，向后滚动为减小档位），另外结合按

住键盘“Shift”键后再单击运动图标时可原来的移动速度上进行微调。 
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⚫ 在影像视窗影像区 FOV 外的工作台运动图形处，按鼠标左键时，工作台会向

运动图标显示的方向移动；按鼠标右键时，工作台则会向运动图标的反方向

移动。 

 

图 2-6-29 

2.6.2.3 旋转台和棱镜控制 

同上面快递定位对话框一样，也可在“常用”选项卡上坐标位置组中点击“快速

定位”处，弹出对话框如图 2-6-30 示。 

⚫ 转台控制：包含有“报警复位”、“原点搜索”、转台东西南北转向、顺转、

逆转、旋转速度选取以及设置参考线和创建 CNC。 

⚫ 转台摆正：用于转台的摆正，使得工件与棱镜处于平行的位置。 

⚫ 棱镜控制：包含有“报警复位”、“原点搜索”、自动移动、前进、后退、

运动速度选取以及棱镜软限位和创建 CNC。 

⚫ 移动至限位：点击该按钮，棱镜会自动移至棱镜软限位位置。 

⚫ 棱镜软限位：点击该按钮后，会提示先将棱镜移至目标位置，然后再点击“确

定”即可完成当前转台方向的棱镜目标位置。以此类推，完成其他三个方向

的设置（默认设置顺序为转台东北西南的顺序）。 

⚫ 报警复位：转台或棱镜发生报警后，点击此按钮可进行恢复。 

⚫ 原点搜索：点击此按钮，转台或棱镜进行零点搜索。 
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图 2-6-30 

2.6.3 图形视窗 

图形视窗类似 CAD 可鸟瞰全部元素，如图 2-6-31 所示： 

⚫ 鼠标滚轮可以放大或缩小显示图形，按鼠标中键可将工作台进行快速定位至

某一位置。 

⚫ 在取要素过程中，“图形”视窗会自动以最适合窗口的方式进行显示。 

⚫ 将鼠标移至要素和标注的标签单击鼠标左键可选中元素，此时按键盘

“Delete”可删除该元素。用户也可结合按键盘“Ctrl”键选中多个元素。 

⚫ 将鼠标光标放置于“图形”视窗左上角各功能图标时，会相应显示提示该图

标的具体功能。 

 

以下是对图形视窗功能键的介绍： 

⚫ ：显示全部/整体 

⚫ :在适合窗口内显示全部 
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⚫ :图形元素将当前坐标系按 X+轴向右.Y+轴向上方式显示；点击显示全部图

标则恢复原样显示 

⚫ :图形视窗显示十字线 

⚫ :在图形视窗显示当前光标处 MCS 和 PCS 下的 X/Y 值 

⚫ :显示软限位范围虚线方框 

⚫ :选择图形视窗背景颜色，也可自定义背景图片 

⚫ :评价标注超差颜色显示（超差显示红色，合格显示绿色） 

⚫ :显示元素理论值图形 

⚫ ：锁定字体 

⚫ ：先放大至全局然后保存图形视窗图形 

⚫ ：显示导入的 DXF理论图纸到图形视窗。 

⚫ ：跳过选中要素不运行。 

 

⚫ 按鼠标左键拖动时可整体移动元素位置。 

⚫ 按鼠标右键拖动可任意旋转显示。 

⚫ 按键盘“Shift”，再按鼠标左键进行拖动可进行框选（1.先松开 Shift 键再松

开鼠标，此时只框选要素 2.先松开鼠标再松开 Shift 键，此时会连同关联元

素，如标注、坐标系等一起被选中），框选后可在空白处单击左键取消框选。

在 CNC 参数列表和图形中删除的元素会呈现选中的状态，点选“Delete”后

删除或在 CNC 列表参数中按鼠标右键点选删除。 

⚫ 将鼠标光标移至名称处，名称字体颜色发生改变（不能闪烁），此时按住鼠

标左键拖动可任意拖动放置名称显示位置。 

⚫ 保存图形视窗图形功能，可将图形保存为图片（jpg、png、bmp）和 PDF 文

件。当保存为 PDF 时可以自定义保存图形的像素值。 

◼ 注意： 

①. 在设置像素时，请按照当前显示像素值的倍数增加，否则会影响长宽比例，导致

画面失真。 
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图 2-6-31 

 

2.6.4 影像视窗 

显示工件影像，用于抓取要素编程 CNC 操作，将影像视窗拉大至一定程度时，

影像区上侧会显示机台坐标位置，实际放大倍率和是否为实时影像，如图 2-6-32

所示： 

⚫ 将鼠标光标放置于影像视窗内后，按键盘上下左右方向键可微移鼠标光标。

此功能可结合局部放大一起使用。 

⚫ 可通过鼠标滚轮放大影像画面。先勾选“系统选项→影像→使能主影像缩

放”，然后可通过鼠标滚轮放大影像区鼠标中心位置。 

⚫ 可选择是否显示影像区虚拟十字线及显示颜色及线形。可在“系统选项→影

像→十字线”设置。 

⚫ 可选择是否能在影像视窗捕捉要素。在“系统选项→基本→影像窗口设置”

设置。 

⚫ 可选择是否显示影像区实时影像。在“系统选项→影像→活动影像”设置。 

⚫ 可选择是否在影像区显示实时放大倍率。在“系统选项→影像→电子倍率”
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设置。 

⚫ 可选择是否在影像区显示判断结果。在“系统选项→影像→活动影像”设置。 

⚫ 可选择是否在影像区显示当前机台位置。且当机台实际位置移动到接近限位

10mm 内时，显示机台位置字体变色预警的功能。在“系统选项→影像→活

动影像”设置。 

⚫ 在影像视窗左上侧可选择辅助测量工具，可选择快捷测量同心圆大小，矩形

长宽及对角线长度，圆的直径，半径，两线夹角，具体测量值可通过鼠标拖

动理论线在左下侧显示。 

 
图 2-6-32 

2.6.5 输出 

输出显示软件工作记录视窗和执行命令操作步骤，如图 2-6-33 所示： 
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图 2-6-33 

 

2.6.6 提示栏 

提示显示执行命令的操作步骤或当前软件的状态，软件使用者可通过提示进行软

件操作，如图 2-6-34 所示： 

 

图 2-6-34 

 

2.6.7 数据输出视窗 

数据输出视窗主要用于实时测量报告显示，方便查看当前测量结果是否合格，详

见 5.1 章节。 

 

2.6.8 全景图 

使用全景图扫描功能将工件全部扫描后拼接成一张完整的全景图，便于在测量工

件时能快速定位测量位置。若工件被移动，操作员可以通过重定位功能摆正全景

图图片，使软件可再次准确定位。同时，在全景图中可以显示对应尺寸的评价要

素，便于观察对应。 



                                                                               软件界面 

第84页/共253页 

2.6.8.1 全景图自动扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 点击“工具箱→全景图→扫描”执行扫描命令，如图 2-6-35 所示：此时

影像视窗中左上角显示“您已进入全景编辑模式”字样（不可取要素状

态），扫描图标也变为退出图标，如图 2-6-36 所示； 

      

图 2-6-35                 图 2-6-36 

2. 移动工作台并单击鼠标左键确定地图自动扫描的起点； 

3. 移动工作台至别处并单击鼠标左键确定地图自动扫描终点； 

4. 单击鼠标右键即开始进行地图自动扫描； 

5. 扫描过程中可单击图 2-6-36 中“停止”按钮，终止地图的自动扫描（扫

描完成后此按钮变为“退出”命令）； 

6. 等待至完成，此时全景图视窗显示出一张完整的图片，如图 2-6-37 所示： 

 
图 2-6-37 

7. 在全景图中任意位置单击鼠标中建可快速定位至该位置； 

8. 点击“工具箱→地图扫描→保存”命令，可将全景图保存便于下次测量

同样的工件； 

9. 自动扫描得到的全景图不符合要求时，点击“工具箱→全景图→清除”

可将全景图清除。 

10. 若已保存有测量工件的全景图时，可直接点击“工具箱→全景图→打开”

即可打开该工件全景图。 
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◼ 注意：在扫描过程中不可拖动任何视窗和隐藏影像视窗。 

 

2.6.8.2 全景图标注及要素图形显示  

打开全景图后，创建 CNC，在过滤显示视窗设置在全景图中显示抓取的图形及

标注，即可在全景图中看到对应尺寸标注及图形，且此带图形及标注的全景图可

以以图片形式保存，方便打开观察对应尺寸数据。 

 

2.6.8.3 全景图手动扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 将工作台移动至要扫描的起点处，单击鼠标左键截取一张图片； 

2. 稍微水平或垂直移动工作台（影像与上一截取图有重叠的部分），同样

单击鼠标左键截取另一张图片； 

3. 如此重复，软件会将截取的图片拼接成一张完整的全景图； 

4. 其他功能同自动扫描功能。 

 

2.6.8.4 全景图重定位 

⚫ 操作步骤： 

1. 点击“工具箱→全景图→重定位”执行重定位命令。此时影像视窗中左

上角显示“您已进入重定位命令”字样。 

2. 移动工作台，使工件特征位置 A 在主影像十字中心，此时可根据提示在

全景图视窗鼠标左键选择特征位置 A。 

3. 再次移动工作台，使工件特征位置 B 在主影像十字中心，此时可根据提

示在全景图视窗鼠标左键选择特征位置 B。 

4. 完成以上步骤即可在全景图上准确定位。 

◼ 注意： 

①. 定位准确度随特征位置 AB 的长短距离占整个全景图比例改变，即重定位两要素

距离占比越大，定位越准。 

2.6.9 光学 

光学视窗可调节灯光和放大影像，如图 2-6-38 所示：上半部分为放大影像区域，

右下角数字为放大倍率，放大范围为 1-11。下半部分为光源调节区，可选择不同

光区调节不同亮度让工件在影像画面更好抓取。跨区选择灯光需按住 Ctrl+鼠标

左键选择对应区域。 

⚫ 若需调节环形光、同轴光、轮廓光、表面光，可在此处进行调节。调节环形
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灯时在光源区左下角处选择相应的方式，如全区或扇区后，再在上方选择相

应扇区后拖动滚动条即可调节该扇区亮度。 

⚫ 局部放大：用于校对工件放置是否与工作台平行（十字线与阴影重叠）；且

在局部放大区域单击鼠标左键可进行缩小，单击右键可进行放大显示。图中

局部放大区右下角”7”字样表示当前的放大倍数。 

⚫ 将鼠标光标移至在影像区右下角旁的两个圆圈处，滚动鼠标中键可按 1%的

刻度调节光源亮度值；若同时按住“Ctrl”键时，可按 10%的刻度进行调节。

（上面的圆圈调节表面光亮度，若无表面灯有环形灯时，该圆圈不显示；下

面的圆圈调节轮廓光亮度）。 

⚫ 将 Z 轴调到合适位置，选择对应灯光类型，点击“Auto”按钮，软件即可自

动调节灯光到恰当的亮度。 

⚫ 可通过设置“系统选项→基本→影像窗口设置→光学视窗是否显示放大区

域”命令，设置光学视窗是否显示包含的放大视窗。 

 
图 2-6-38 

2.6.10 模型 

2.6.10.1 模型视窗介绍 
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模型视窗是导入 DXF/GBO/GBL/GDK 等理论图纸文件和点云文件时，将理论图

纸图像或点云显示到界面的视窗。此视窗可根据要素大小或长度设定其导入软件

CNC 要素的抓取框大小，抓取镜头倍率和抓取分段。可在此视窗选择元素转换

成 CNC 进行测量，如图 2-6-39 所示： 

 

图 2-6-39 

操作步骤： 

1. 选择“Metus 按钮→导入工程图纸”执行导入图纸命令； 

1. 导入 DXF 文件，设置导入要素的抓取框，如图 2-6-40 所示； 

2. 设置完成后弹出模型视窗，如图 2-6-39 所示； 

3. 在模型视窗首先选择建立摆正得要素，鼠标左键选择，选中后的元素显

示绿色，再选择“ ”按钮，在 CNC 列表生成建立摆正得要素，并将

摆正的元素设置为手动（第一次运行需手动将图纸要素抓取框摆正到机

台）； 

4. 在模型视窗选择建立坐标的要素，鼠标左键选择，选中后的元素显示绿

色，再选择“ ”按钮，在 CNC 列表生成建立坐标系的要素；  

5. 模型视窗选择需要测量的要素，鼠标左键选择，选中后的元素显示绿色，

再选择“ ”按钮，在 CNC 列表生成在对应坐标系下的测量要素；元

素创建完成后，在“图形”中可以对生成的测量元素进行查看和编辑。 
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以下是对模型视窗功能键的介绍： 

⚫  ：将选择框选的元素生成 CNC 测量元素 

⚫  ：将导入的 DXF 元素全部生成 CNC 元素 

⚫  ：删除选中的要素 

⚫  ：选择相交的两圆的元素 

⚫  ：点击此按钮可弹出设置对话框，如图 2-6-40 所示，包括设置抓取框宽

度、框比例以及镜头倍率等 

⚫ ：使图纸坐标等于机器坐标 

⚫ ：创建轮廓度 

⚫ :创建 V-Cut 线 

⚫ ：显示样条曲线向量 

⚫ ：显示轮廓度 T 值  

⚫ ：每一步调试显示 

在模型视窗，用户通过双击鼠标左键可恢复默认视窗大小；按住鼠标右键可进行

整体拖动；按住鼠标左键从左往右拖动可进行选择要素；相反按住鼠标左键从右

往左拖动可取消选择要素。 

 

2.6.10.2 DXF 导入导出功能 

DXF 要素分段导入 CNC 列表设置，软件支持根据当前镜头倍率和框比例自动分

配导入元素的抓取框及分段。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“Metus 按钮→导入工程图纸”执行导入图纸命令； 

2. 按照提示 DXF 导入后，软件将弹出 DXF 文件导入设置。点击设置抓取

框弹出如图 2-6-40 所示； 

3. 开始阈值和结束阈值功能可将不同大小的要素分类进行导入，圆和弧的

开始阈值和结束阈值是以半径为范围，线段是以长度为范围，导入的圆

或弧元素在设置对应的阈值之内即选择对应的设置。（例如：设置阈值

如图 2-6-40 所示 0.1-50（mm）圆转化为 CNC 时圆半径在此范围内将是
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以序号 1 的设置导入。）之后选择依次设置好框宽度，框比例和倍率点

击添加即可。 

 

图 2-6-40 

 

2.6.10.3 导入工程图纸公差带 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“Metus 按钮→导入工程图纸”执行导入图纸命令；如图 2-6-41 所

示： 

 

图 2-6-41 
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2. 导入 DXF 档，并根据实际需求进行 DXF 转化 CNC 的相关设置（这里不

做详细介绍，所述功能不涉及到此设置，可跳过此步骤。），如图 2-6-42

所示； 

 

图 2-6-42 

3. 选择用于建立摆正的元素，如图 2-6-43 选择两个圆创建摆正（选中显示

为红色，捕捉显示为蓝色，在 CNC 属性中可调节捕捉范围，在模型中按

住鼠标左键向左选中元素或单个选中，向右可取消选中或单击两次左

键）。选中后点击模型窗口左上角中“ ”按钮，将两个圆转化为 CNC，

并创建摆正和坐标系。如图 2-6-44 所示： 

 

图 2-6-43 
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图 2-6-44 

 

4. 在 CNC 属性全局参数下设置好相应默认公差，显示公差带设置为

“是”。如图 2-6-45 所示：如需调整公差带颜色可在“设置选项卡→视

图颜色”进行设置。 

 

图 2-6-45 

5. 返回模型窗口，点击“导入全部元素”即可将所有要素导入到软件 CNC

列表，如图 2-6-46 所示： 
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图 2-6-46 

6. 点击运行，抓取建立摆正的两个元素，即可将所有要素自动摆正过来，

并与工件相匹配。效果如图 2-6-47 所示： 
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图 2-6-47 

◼ 注意： 

①. 若需修改元素对应的公差：线要素需要设置该元素 CNC 属性中的起点位置的上下

公差，弧、圆设置其半径公差即可。 

 

2.6.10.4 创建 V-cut 线 

V-cut 线已可以在模型界面根据深度和刀口角度来自动划分两段平行测量线，之

后可通过这两条线构造平分线即是实际的 v-cut 线。其原理如图 2-6-48 所示： 

⚫ 操作步骤： 

 
图 2-6-48 

1. 选择模型中的 v-cut 线，点击模型中创建 v-cut 线功能按钮。如图 2-6-49

所示： 
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图 2-6-49 

2. 输入高度和角度，即可自动划分出两条线。如图 2-6-50 所示： 

 

图 2-6-50 

3. 选择刚刚转化为CNC的两条线构造平分线即可得到 v-cut线。如图 2-6-51

所示： 
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图 2-6-51 

2.6.11 点云图 

显示激光和影像抓边轮廓扫描生成的点轮廓，并可在此视窗对点云进行编辑、选

择、创建。如图 2-6-52 所示： 

 

图 2-6-52 

在点云图界面下点击鼠标右键，CNC 属性自动显示为点云图属性。 

1. 深度层数：是指激光轮廓图中显示的色差图色差的层数。 

2. 实时显示更新颜色：是指在激光轮廓图中显示的色差图按当时激光轮廓图中

最高高点最低点分布。 

3. Color Max Deep：是指激光轮廓中点云中点的 Z 值高度大于设置的值那么该
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点显示为灰色。 

4. Color Min Deep：是指激光轮廓中点云中点的 Z 值高度小于设置的值那么该

点显示为灰色。 

5. Pick Object Showing Color：是设置抓取框的颜色。 

6. Pick Object Adding Color：设置抓取后点的颜色。 

 

以下是视窗图标说明，可用以下功能对点云进行操作： 

⚫  ：缩放至全局 

⚫  ：峰值点 

⚫  ：峰谷点 

⚫ ：拾取首个点 

⚫ ：拾取末尾点 

⚫  ：拾取均值点 

⚫ ：拾取框内点 

⚫ ：拾取线内点 

⚫ ：拾取厚度 

⚫ ：拾取框内最高点 

用法：点击拾取框内最高点命令，在点云中点击鼠标左键选择起点和终点

形成矩形框确定选取的范围-点击右键生成 CNC拾取最高点 CNC。 

⚫ ：拾取框内最低点 

  用法：点击拾取框内最低点命令，在点云中点击鼠标左键选择起点和终点

形成矩形框确定选取的范围-点击右键生成 CNC拾取最低点 CNC。 

⚫ ：更新点云图 

   用法：直接点击该功能刷新点云图。 

⚫ ：批量添加拾取框 

用法： 
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1.点击批量添加拾取框命令弹出批量添加拾取框窗口，如图： 

No.：是抓取框的编号。 

X：是抓取框的 X坐标。 

Y：是抓取框的 Y坐标。 

Z：是抓取框的 Z坐标。 

Width：是抓取框的宽度。 

Height：是抓取框的高度。 

2. 在批量添加拾取框窗口设置抓取框的编号坐标宽度和高度-点击 Add-继续添

加下一个抓取框-在点云图中点击右键生成批量添加抓取框的 CNC。 

2.6.12 三维视图 

三维视图是在三维空间下显示图形，显示图形更立体直观，查看元素更全面。 

点击“视图→显示→三维视图”勾选三维视图框，如下图 2-6-53 所示： 

 

图 2-6-53 

“要素组”和“构造组”生成元素分别在图形和三维视图中显示出来，如图 

2-6-54 所示按鼠标左键拖动时可整体移动元素位置；按鼠标右键拖动可任意旋转

显示。鼠标滚轮向前滑动图形整体元素变小；滚轮向后滑动图形整体元素变大。 



                                                                               软件界面 

第98页/共253页 

  

图 2-6-54 

◼ 注意： 

①. 目前三维视图只是一个辅助功能，只可以放大，缩小，平移以及旋转。还无法在图

形视窗中选取要素等命令。 

2.6.13 三维分析 

三维分析视窗主要显示线、圆、弧及面的形状公差和最大最小距离。 

⚫ 如图 2-6-55 所示，评价线的直线度，长度及构成线的点集中点到直线的最大

最小距离，并可在视图中放大显示。 

⚫ 如图 2-6-56 所示，评价圆的圆度，半径及构成圆的点集中点到圆的最大最小

距离并可在视图中放大显示。 

⚫ 如图 2-6-57 所示，评价圆弧的轮廓度，半径及构成圆弧的点集中点到圆弧的

最大最小距离并可在视图中放大显示。 

⚫ 如图 2-6-58 所示，评价面的平面度，构面要素个数及构成面的点到面的最大

最小距离并可在视图中放大显示。 
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图 2-6-55 

 
图 2-6-56 
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图 2-6-57 

 

图 2-6-58 

2.6.14 报表摘要 

报表摘要功能是根据元素公差归类筛选后，显示测量结果的功能。结果分为三类，

测量合格的（测量 OK），测量 NG（测量超公差），测量中抓取失败。用户可根

据需求勾选，报表摘要中就会显示所勾选的测量名称、最大超差尺寸、测量结果
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评价可供查看；用户也可以在报表摘要中选择测量结果，CNC 列表、CNC 属性、

影像视窗可以快速显示所选择的 CNC 及其属性和测量图片，用户也可以在图片

中调整测量抓取框，重新测量。如果有关联要素，软件同时也会显示其关联要素，

并可使用移动至此功能直接选择关联要素进行二次编辑。 

◼ 注意： 

①. 显示关联要素时最多显示三层。 

②. 结果为 NG 时，红色表示测量结果偏大；黄色表示测量结果偏小。 

⚫ 操作步骤： 

1. 打开 Metus 软件，点击视图，进入视图栏勾选报表摘要； 

2. 报表摘要视窗停靠在 Metus 视窗上，运行 CNC，在报表摘要中查看测量

结果，选择选要查看的 CNC 名称单击如果有关联要素，会显示其关联要

素；CNC 列表、CNC 属性、影像视窗可以快速显示所选择的 CNC 及其

属性和测量图片如图 2-6-59 所示： 

3. 选择超差尺寸关联要素后，可直接鼠标右键移动至此进行二次编辑要素，

编辑后数据会实时刷新到最后一次测量结果对应行列位置。 

 
图 2-6-59 
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2.6.15 过滤显示 

CNC 评价元素过多时在图形中不好分辩，过滤显示中可以选择设置用户所需要

显示的元素出现在图形视窗中。过滤显示中有多个复选框可相互组合达到不同的

需求效果，如图 2-6-61 所示： 

⚫ 操作步骤： 

1. 点击“视图→显示→过滤显示勾选过滤显示框，如图 2-6-60 所示： 

 

图 2-6-60 

 
图 2-6-61 

⚫ 视窗选择：影像，图形，全景图，全部视窗四个窗口，设置过滤后显示的元

素显示在哪个视窗中，可以随意切换。 

⚫ 标签显示类型：对所有要素名称和数据进行过滤。 

⚫ 名称显示类型：元素 ID可以显示带背景和不带背景框。 

⚫ 填充：名称边框内的颜色，填充颜色选项可自定义选择。 

⚫ 边框颜色：名称边框的颜色，边框颜色选项可自定义选择。 
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⚫ 要素过滤显示：对所有要素进行过滤。 

⚫ 构造过滤设置：对所有构造的元素进行过滤。 

⚫ 标注和 GDT 过滤：对所有标注和 GDT元素进行过滤。 

⚫ 特殊过滤设置：设置圆要素是否显示圆心十字线及圆的四个象限点。在图形

视窗中圆元素可以显示当前坐标系下四个最高最低最左最右的点。 

在过滤显示中，根据客户需要使在不同视窗不显示图形，效果图如图 2-6-62 所

示： 

⚫ 过滤设置：“图形视窗”显示→仅显示名称→名称不带背景框→要素过滤选择

圆→尺寸标注 

  
图 2-6-62 

◼ 注意： 

①. 过滤显示视窗缩小到一定比例，过滤视窗的内容会无法完整显示出来. 

2.7 状态切换区 

世界坐标与坐标之间切换、十字线/取景框/十字线摆正的开启或关闭切换、对象

捕获开启或关闭切换、角度单位（度/度分秒/弧度）切换、数据单位（mm/in/mil）

切换、激光笔开关（选配）、Z 轴软限位设置以及打开 CNC 或导入 DXF/DRL 或

阵列以及运行 CNC 进度条，如图 2-7-1 所示：在图上中括号处单击鼠标左键可

相应切换功能或单位。 

 
图 2-7-1 

2.8 光源调节控制区 

软件光源调节控制区默认是不显示的，用以下介绍方法根据个人爱好进行自定义

显示。 

此处光源有四种：从左至右分别为表面光、轮廓光、同轴光以及环形灯。 
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⚫ 状态显示：相应的光源区域，亮度为 0 时，背景色为黑色，亮度为 100 时，

背景色为黄色，亮度显示数值越大，背景色黄色就越深。 

⚫ 亮度调节：先选择光源种类，拉动光源调节按钮可调节该光源的亮度。 

⚫ 同轴光：通过镜头下方的反射透镜采取来自镜头侧边的光源而形成，与镜头

中心同轴射出。同轴光源特别被应用在高倍率测量或盲孔及平坦表面测量。 

⚫ 表面光：表面光主要用于测量工件的表面特征，不透明工件。 

⚫ 轮廓光：来自工件底部，最适合通透孔及工件边缘测量。单独使用轮廓光可

使工件产生黑白对比明显的轮廓。选择最少而又足以清晰分辨工件的光源即

可，太强的轮廓光会产生“光晕”而造成测量上的失真。 

⚫ 环形光：环形光是由一组环绕在镜头下方的环形 LED 灯所产生的。支持一环

四区和两环八区以及六环八区三种环形光。它可以全光源控制、环光源控制、

区段光源控制及区块光源控制等四种模式来选择最适合的光源。配合 Ctrl 键

或按住鼠标左键拖动可调整环光源、区段光源及区块光源中的多个区域光源

亮度值。 

 

可配合影像视窗右侧光源控制区使用，如图 2-8-1 所示：当前亮度百分比为颜色

比较深的光源，图中表示轮廓光亮度百分比为 20%。鼠标单击显示百分比区域可

弹出控制台视窗。软件界面默认此项为隐藏。 

  

图 2-8-1 

◼ 注意： 

①. 光源运用要领：当开始一个新的工件测量时，建议花点时间尝试不同光源的调

整。良好的光源将有助于获得较可信赖的测量结果。 

②. 在反射工件的测量时，适当调弱某些方向的光源有助于减少光源反射所造成的炫

目情形且使画面影像较为清晰。 

③. 在较深內缘的测量上，可以尝试调亮想要测量的边缘相反方向的光源，如此可将

相对的区域打亮而使边缘的成像更清晰些。 

④. 深孔测量的照明，建议借助同轴光源。因为只有同轴光源能提供足够的光源使深

孔底部聚焦而获得孔深测量的结果。 

⑤. 在使用轮廓光寻边时，尽可能将表面光源及同轴光源关闭，有助于寻边时的正确

判断。 

⑥. 在测量工件时一定要考虑到环境光源。一般而言，来自任何方向的环境光源都会

影响到进行的各种光源设定之效果。所以可行的话，尽可能排除环境光源的影

响。 
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在状态切换区或光源调节控制区鼠标右键可弹出如图 2-8-2 对话框。用户可根据

喜好选择在状态切换区或光源调节控制区的显示内容。 

 

图 2-8-2 
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第三章 软件常用功能 

3.1 要素组 

3.1.1 点命令集 

3.1.1.1 手动点  

可用于 CNC 半自动测量（电脑自动定位/工件边沿比较模糊，手动选择取点），

在所需要取点的位置直接单击鼠标左键取点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→手动点”执行手动点命令，如

图 3-1-1 所示； 

 

图 3-1-1 

2. 执行命令后，提示栏显示“请在影像窗口左键生成要素，左键点击位置

即为该点位置，或按 ESC 退出命令”，在影像视窗中单击左键即可生成

一个手动点； 

3. 此时提示栏显示“已生成要素，继续确定点的位置，或按 ESC 退出命令”，

继续按左键可连续生成手动点。 

◼ 注意： 

①. 运行手动点时，按空格键为取当前画面中心的点； 

②. 运行手动点时，按 Ctrl+空格键为取上一次手动点位置； 

③. Win10 系统按 Shift+Ctrl+空格键取上一次手动点位置； 

④. 运行手动点时，鼠标会自动移动到手动点中心位置，按 Enter 取鼠标点当前位置，

且所有手动要素可通过此按钮运行取点。 

 

3.1.1.2 定位点  

定位点起辅助作用，进行设定 CNC 程序时，若工件的高度落差很大时，直接移

动 X、Y 轴从 A 点到 B 点可能会碰到测量影像系统，此时则可移动 Z 轴至某个

高度后取一个定位点，在进行 CNC 测量时，计算机就会绕过这个位置去做自动
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测量；在探针测量中经常用定位点来确定运行 CNC 时的运行路线。 

⚫ 操作同“手动取点” 

 

3.1.1.3 坐标点  

主要应用于建立摆正，即为一点建立摆正。建立摆正时，可选择坐标点为要素 1，

而要素 2 为空即可建立摆正，详见第四章建立坐标系。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→坐标点”执行坐标点命令，如

图 3-1-2 所示：提示栏处显示“请确定坐标点位置，或按 ESC 键退出”，

在工件趋向直角处单击左键。 

 

图 3-1-2 

2. 按提示栏显示“请按右键生成要素，或鼠标左键调节十字线交点绿色小

方框处或线上绿色小圆点处，鼠标光标变为“四箭头”光标，此时移动

光标可改变十字线的位置或长度、方向，且该方向定为 X 轴正方向，或

按 ESC 退出命令”。通过鼠标左键调节十字线交点绿色小方框处或线上

绿色小圆点处，鼠标光标变为“四箭头”光标，此时移动光标可改变十

字线的位置/大小/方向，且该方向定为 X 轴正方向，如图 3-1-3 所示； 

3. 调整好位置、大小和方向后，鼠标右键即可确定生成“坐标点”，提示

栏显示为“已生成要素，继续确定点的位置，或按 ESC 退出命令”； 

4. 重复操作可连续生成多个坐标点。 
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图 3-1-3 

 

3.1.1.4 框取点  

通过抓取框内抓取到的边界点拟合出的点，创建生成的框取点在“CNC 属性-参

数-点类型”有两种选项可以设置： 

⚫ “最小距离”就是求出抓取框内抓取到所有点的 X 和 Y 平均值，再将平均

值做为该框取点的 X、Y 坐标。 

⚫ “相交”就是求出抓取框内抓取到所有点的 X 和 Y 平均值，再将平均值靠

近抓边中心的位置做为该框取点的 X、Y 坐标。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→框取点”执行极值点命令，如

图 3-1-4 所示； 

 

图 3-1-4 

2. 选择需要抓取的工件边并进行抓取，如图 3-1-5 所示； 

3. 在 CNC 列表选中框取点打开其 CNC 属性，选择点的类型，如图 3-1-6

所示； 

⚫ 操作同“多段矩形取线” 
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 图 3-1-5                      图 3-1-6 

 

3.1.1.5 极值点  

用矩形框选的方式自动寻找测量工件的最近点。此命令每隔 45°共八个方向可

旋转创建各方向指定边缘最近点。该命令将会在抓取框范围内找到寻边方向上最

近边缘的点。这适合在轮廓测量的应用上。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→极值点”执行极值点命令，如

图 3-1-7 所示； 

 

图 3-1-7 

2. 弹出一个对话框，如图 3-1-8 所示，选择寻找最近点还是最远点； 

3. 按提示栏显示“请在影像窗口确定点的位置，或按 ESC 键退出命令”。

在影像边缘点击左键确定点的位置（抓取框的中心）； 

4. 按提示栏显示“请确定抓取框的位置，或按右键取消操作， 或按退格键

[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”。将鼠标向各方向拖

拉后，点击左键确定抓取框位置，该点用于改变寻边方向和抓取框的长

度。在 CNC 修改状态改变侧边框可更改抓取框的宽度，如图 3-1-9 所示； 

           

图 3-1-8                               图 3-1-9 

5. 按提示栏显示“请按右键生成要素，或拖动抓取框调整位置，或按退格

键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”，按鼠标右键即生

成该抓取方向上的极值点； 

6. 此时提示栏显示“已生成要素，继续确定点的位置，或按 ESC 键退出命
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令”重复操作可以继续进行极值点命令操作或按 ESC 键退出命令。 

◼ 注意： 

①. 抓取框的偏转角度是基于“摆正”偏转，使用功能前需要根据需要建立摆正。 

 

3.1.1.6 棱点  

自动抓取边沿点，如图 3-1-10 所示： 

 
图 3-1-10 

⚫ 默认操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→棱点”执行棱点命令，如图

3-1-11 所示； 

 

图 3-1-11 

2. 按提示栏显示“请在影像窗口确定点的位置，或按 ESC 键退出命令”。

在影像边缘单击左键确定抓取棱点的位置； 

3. 按提示栏显示“请按右键生成元素，或拖动抓取框调整位置，或按退格

键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 键退出命令”。将鼠标移至绿色

小方框（鼠标光标自动变为四方向箭头）处按住左键拖动可改变方向，

移至十字线交叉（鼠标光标自动变为四方向箭头）处按住鼠标拖动可改

变取点位置，调整抓取到需要的点后按右键确定生成棱点，如图 3-1-10

所示； 
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4. 按提示栏显示“已生成元素，继续确定点的位置，或按 ESC 退出命令”

重复操作可以继续进行棱点命令或按 ESC 键退出命令。 

 

⚫ 提示框操作步骤： 

1. 按住 Shift 键，鼠标选择“常用选项卡→要素组→点命令集→棱点”执行

棱点命令，软件弹出创建棱点的对话框，如图 3-1-12 所示； 

2. 按照图纸要求，输入 XYZ 值，设置好 IJ 向量即可直接点击创建，XYZ

值基于当前坐标系； 

3. 创建完一个棱点后，按照步骤 2 可继续多次创建，也可以输入 XYZ 值后

使用移动至此功能创建修改生成用户需要的棱点。 

 

图 3-1-12 

◼ 注意： 

①. 十字交叉处不能离阴影处太远，否则不可进行自动抓取边沿点（即该线长度的一

半，也为十字交叉至绿色小方框的距离）。 

②. 调整绿色小方框可改变线的方向和长度（大小）。 

③. 抓取棱点的角度会根据影像自动识别。 

④. 按住 Shift 键再执行第一步（在影像中确定棱点位置）时，棱点的抓取角度会根据

上一个棱点角度进行抓取。 

⑤. 若不需要使用对话框形式创建，可勾选不太弹出的提示，再次打开通过 Shift+鼠

标点选棱点命令。 

 

3.1.1.7 激光点  

用于点激光取点，只有激光激活情况下方可执行该命令，否则该命令为灰色不可

选状态。激光设置详见第 7.1 章节。 



摆正和坐标系 

第112页/共253页 

A. 在影像模式下，执行激光点命令时即在十字线中心处取激光点； 

B. 在激光模式下，执行激光点命令后，在影像区中单击鼠标左键确定激光点的

位置。 

 

3.1.1.8 对焦点  

自动对焦取点。若用于摆正中的元素 3，则可作为测量过程自动调整 Z 轴高度至

清晰画面。 

⚫ 操作步骤： 

1. 在状态栏切换区处，选择将“十字线”打开； 

2. 调节 Z 轴，尽量使影像调节至清晰处； 

3. 选择“设置选项卡→对焦→编辑对焦”执行命令，此时影像视窗中十字

线显示对焦编辑框中心处； 

4. 移动工作台，将十字线对准要对焦的位置； 

5. 选择“常用选项卡→其他→对焦”执行对焦命令，如图 3-1-13 所示：看

对焦是否成功。若失败则调整对焦范围和对焦速度（最好能将对焦形成

的抛物线对称的显示在十字线的两侧，至少能抓取到 7 个点以上方可对

焦成功）； 

                      

图 3-1-13                            图 3-1-14 

6. 若对焦成功，则选择“常用选项卡→点命令集下拉菜单中→对焦点”执

行对焦点命令，如图 3-1-14 所示：然后在影像中需要对焦的位置单击鼠

标左键，直至生成对焦点即可。 

 

⚫ 对焦点的二次编辑 

对焦失败后弹出提示对话框后可手动调节 Z 轴高度再右键进行焦。 

⚫ 操作步骤： 

1. 点击“常用选项卡→要素组→点命令集→对焦点→执行对焦命令，如图

3-1-15 所示： 
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图 3-1-15 

2. 对焦点取好后运行程序，运行程序过程中对焦取的点不够，影像窗口会

显示对焦失败，如图 3-1-16 所示，选择“是”将进行二次对焦。手动调

节 Z 轴将影像调节至最清晰状态。“否”直接跳过当前的对焦点，直接

运行下一个元素。 

 

图 3-1-16 

◼ 注意： 

①. 通过按 Shift+左键可以快速定位将对焦框移至影像十字线中心。 

②. 影像中对焦取点时直接在“要素组”创建点要素中选择“对焦点”。重复取对焦

点时每次都需要选择“对焦点”命令，影像中出现对焦框后右键取点。 

 

3.1.1.9 探针取点  

用于探针测量，只有探针激活情况下方可执行该命令，否则该命令为灰色不可选

状态。探针设置详见第八章。 

A. 在影像模式下，执行探针点命令时即在十字线中心处取探针点； 

B. 在激光模式下，执行探针点命令后，在影像区中单击鼠标左键方确定探针点

的位置。 

 

3.1.1.10 方形点 

 方形点主要是用来测量规则或不规则的实体特征的中心点。如图 3-1-17 所示： 
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图 3-1-17 

针对不同特征可通过调整图像预处理参数最优抓取，如图 3-1-18 所示： 

 

图 3-1-18 

⚫ 最小/最大面积：实体特征最小和最大的面积（像素值），调整该参数可过滤

掉一些不用捕捉的特征位置。 

⚫ 阈值：实体特征的灰度值，可理解为黑白边界判定。 

⚫ 点类型：抓取框内实体特征类型是黑的或者白的设置。 

 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→方形点”执行方形点命令，如

图 3-1-19 所示： 

 

图 3-1-19 

2. 根据特征元素调整图像预处理参数后，按提示栏显示“请在影像窗口确

定点的位置，或按 ESC 键退出命令”。在影像中实体特征处中心处左键

点击；调整抓取框的大小和位置等来确定理想位置，最后右键完成创建。 

3.  按提示栏显示“已生成元素，继续确定点的位置，或按 ESC 退出命令”
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重复操作可以继续进行方形点命令或按 ESC 键退出命令。 

 

3.1.1.11 工件匹配 

主要应用于建立摆正，即为一点建立摆正。建立摆正时，可选择工件匹配点为要

素 1、要素 2 即可建立摆正。  

⚫ 操作步骤： 

4. 选择“常用选项卡→要素组→点命令集→工件匹配”执行坐标点命令，

如图 3-1-20 所示： 

5. 在影像页面点击鼠标的左键选择起点和终点； 

 

图 3-1-20 

6. 调整好位置、大小和方向后，鼠标右键弹出参数设置窗口,如图 3-1-21 所

示；  

7. 设置完点击 OK（点击 cancel 为取消创建）创建成功工件匹配 CNC。 

8. 用工件匹配 CNC 创建摆正，要素 1 要素 2 都选择工件匹配 CNC 

9. 抓取测量位置如两条线，测量两条线的垂直距离； 

10. 然后重新放置一个工件（注意工件匹配和测量位置在影像视窗之内）直

接点击运行软件会通过工件匹配自动找到测量位置并测量。 

   

图 3-1-21 
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3.1.2 线命令集 

3.1.2.1 多段矩形取线  

矩形框自动寻边抓取多点来拟合线。此方式可减少手动点构造线造成的误差，提

高测量效率。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→线命令集→多段矩形取线”执行多段矩形

取线命令，如图 3-1-22。 

2. 提示栏显示“请在影像窗口确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC 退出命令”； 

 

图 3-1-22 

3. 按提示栏显示在“影像”视窗中工件的边缘附近单击鼠标左键确定第 1

点，此时提示栏显示“请确定矩形抓取框第 2 点，或按右键取消操作，

或按退格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，同理确定

第 2 点；  

4. 按提示栏显示“请确定提取边框第 3 点，或按右键取消操作，或按退格

键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令” （决定扫描方向），

移动鼠标此会出现一个矩形框，把鼠标移动到一端并单击鼠标左键确定

第 3 点，确定扫描框大小和方向，软件会自动抓取出点集，如图 3-1-23

所示： 

 
图 3-1-23 

5. 按提示栏显示“按右键生成要素，或继续确定下一段矩形抓框第 1 点，

或按退格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，若按右键
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则拟合生成线；若步骤 2 和 3 方法继续确定点则可在工件其它位置取多

段点集，单击鼠标右键拟合生成线，如图 3-1-24 所示： 

 

图 3-1-24 

6. 抓取一段或多段后，按右键即可生成多段线要素。此时提示栏显示“已

生成要素，可继续确定矩形抓取框第 1 点，或按 ESC 退出命令”，重复

操作可以继续进行多段矩形取线命令或者按 ESC 键退出命令。 

◼ 注意： 

①. 步骤 2 和 3 中选取第 1、2、3 点时工作台不能移动。 

②. 可取多段区域点集后，再右键生成一条由多段拟合成的线。 

③. 创建过程中，若抓取框超出影像视窗范围，软件自动分段；运行过程中，若抓取框

超出影像视窗范围，会抓取不到点并抓取框变为黄色软件提示抓取失败。 

④. 创建过程中软件会自动根据抓取到的点拟合成线，用户可根据此线确认是否抓取

正确边界。 

 

3.1.2.2 手动线  

手动线主要用于边沿不清晰或磨损的情况。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→线命令集→手动线”执行手动线命令如图

3-1-25 所示：提示栏显示“请在影像窗口确定第 1 点，或按 ESC 退出命

令”； 

 

图 3-1-25 

2. 按提示栏显示在“影像”视窗中工件的边缘附近单击鼠标左键确定第 1

点，此时提示栏显示“请确定第 2 个点，或按退格键[Backspace]进行回

退操作，或按 ESC 退出命令”，同理确定第 2 点； 

3. 此时提示栏显示“请确定第 3 点，按右键完成，或按退格键[Backspace]

进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，可确定多个点后，在影像区中右
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键即可生成手动线要素； 

4. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定第 1 点，或按 ESC 退出命令” 

重复步骤可连续执行手动线命令。   

 

3.1.2.3 激光线   

用于线激光取线，只有线激光激活情况下方可执行该命令，否则该命令为灰色不

可选状态。激光设置详见第七章。 

在影像模式下，执行激光线命令后，在影像视窗中单击鼠标左键，若勾选偏移量，

则以鼠标单击的位置作为线激光取激光线的位置；若不勾选偏移量，则在十字线

中心处取激光线。 

⚫ 操作步骤： 

1. 设置好线激光控制器参数或在软件界面顶部选择切换相应的线激光参

数； 

2. 同样在软件界面顶部选择切换至影像模式下，将主影像移至目标位置并

调节 Z 轴使得影像显示清晰； 

3. 选择“常用选项卡→要素组→线命令集→激光线”执行激光线命令，如

图 3-1-26 所示； 

 

图 3-1-26 

4. 按提示栏显示“请在影像窗口确定点的位置，或按 ESC 键退出命令”。

在影像中目标位置单击左键； 

5. 在弹出对话框中，如图 3-1-27 所示：选择相应的线激光头和 NO.号以及

相应的 Out 号，然后勾选“使用探头偏移量”后，点击“创建 CNC”生

成激光线并退出对话框。若勾选“Output report”时，则勾选测量的 OUT

值将输出显示在“数据输出”视窗中； 

6. 按提示栏显示“已生成元素，继续确定点的位置，或按 ESC 取消命令”

重复操作可以继续进行激光线命令或按 ESC 键退出命令。 
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图 3-1-27 

3.1.2.4 棱点线  

由多个棱点拟合成线。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→线命令集→棱点线”执行棱点线命令，如

图 3-1-28 所示：提示栏显示“请在影像窗口确定第 1 点抓取位置，或按

ESC 退出命令”； 

 

图 3-1-28 

2. 按提示栏显示在“影像”视窗中工件的边缘附近单击鼠标左键确定第 1

个点抓取位置，此时提示栏显示“请确定棱点线第 2 个点抓取位置，或

拖动抓取框调整位置/方向，或按退格键[Backspace]进行回退操作，或按

ESC 退出命令”，调整好第 1 个点抓取位置和方向后，同样确定第 2 个

点； 

3. 此时提示栏显示“请确定棱点线第 3 个点抓取位置，或拖动抓取框调整

位置/方向，或按右键完成，或按退格键[Backspace]进行回退操作，或按
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ESC 退出命令”，可确定多个点后，在影像区中右键即可生成棱点线要

素； 

4. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定第 1 点，或按 ESC 退出命令” 

重复步骤可连续执行棱点线命令。 

 

3.1.2.5 探针取线  

用于探针测量，只有探针激活情况下方可执行该命令，否则该命令为灰色不可选

状态。  

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→线命令集→探针取线”命令，提示栏显示

“请创建第 1 个探针点，或按 Esc 退出命令”； 

2. 按提示栏显示在“影像视窗”工件的边缘附近单击鼠标左键确定第 1 点，

此时提示栏显示“请创建第 2 个探针点，或按右键回退，或按 Esc 退出

命令”，确定第 2 点； 

3. 此时提示栏显示“请按右键完成操作，或继续确定第 3 点，或按 Esc 退

出命令”重复此步，确定多个点，在影像区中右键即可生成手动线要素； 

4. 按提示栏中显示“操作已完成，继续创建第 1 个探针点，或按 Esc 退出

命令” 重复步骤可连续执行探针取线命令。 

3.1.2.6 快速框选线 

增加快速同画面内矩形框的四条线，测量结果为四条线之间两线的交点以及四个

角度值。主要用于测量 Gerber 文件。 

◼ 注意：此功能未完善。 

3.1.3 圆命令集 

3.1.3.1 点取圆  

当一个影像画面可以看到整个被测圆时，只需要在圆内任一位置单击鼠标左键即

可自动找出最佳圆并自动去毛刺或污点，减少人为测量误差。若杂点太多，生成

的圆则不理想。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择执行“常用选项卡→要素组→圆命令集→一点取圆”执行“一点取

圆”命令，如图 3-1-29 所示： 
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图 3-1-29 

2. 按提示栏显示“请在影像窗口确定圆内的一个点，或按 ESC 退出命令”。

在单一画面“影像”视窗圆内单击鼠标左键，软件会以此点为中心向周

围寻找边界，然后将所得边界资料回归成一个物体圆，主要用于轮廓光

测量； 

3. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定圆内的一个点，或按 ESC 退

出命令” 重复步骤可继续执行“一点取圆”命令。  

 

3.1.3.2 圆环取圆  

单一画面可以看到整个被测圆时，鼠标点击圆边界三点，移动鼠标形成两个同心

圆抓取框，软件会自动在两个同心圆之间的环形区域回归出最合适的圆，箭头表

示抓取框抓边起始方向。当超出一个画面范围测圆时，鼠标点击圆边界三点，软

件会自动划分区段，并在图形视窗中显示当前坐标系下四个最高最低最左最右的

点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择执行“常用选项卡→要素组→圆命令集→圆环取圆”执行圆环取圆

命令，如图 3-1-30 所示： 

 

图 3-1-30 

2. 按提示栏显示“请影像窗口确定圆形抓取框第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

在影像窗口确定第 1 点； 

3. 此时提示栏显示“请确定圆形抓取框第 2 点，或按右键取消操作，或按

退格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”鼠标左键继续确

定抓取框第 2 点，同样操作直至第 4 点（第 4 点决定扫描方向）；移动

鼠标出现圆环使圆环包住影像圆边框，单击左键确定第 4 点后，在影像

边沿显示点集，如图 3-1-31 所示； 

4. 按提示栏显示“请按右键生成要素，或拖动抓取框调整位置/方向，或按

退格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，此时右键即可
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拟合成圆； 

5. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定圆形抓取框第 1 点，或按 ESC

退出命令” 重复步骤可连续执行环形取圆命令。 

 

图 3-1-31 

 

3.1.3.3 扇形取圆  

用扇形框自动抓取点集，可取多段区域后再按右键，软件会自动拟合成一个圆。 

⚫ 操作步骤同“弧”命令 

 

3.1.3.4 手动圆  

手动线主要用于边沿不清晰或磨损的情况。创建手动圆的每个点可以保存不同灯

光，运行时实时切换灯光。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→圆命令集→手动圆”执行手动圆命令，如

图 3-1-32 所示：提示栏显示“请在影像窗口确定第 1 点，或按 ESC 退出

命令”； 

 

图 3-1-32 

2. 按提示栏显示在“影像”视窗中工件的边缘附近单击鼠标左键确定第 1
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点，此时提示栏显示“请确定第 2 个点，或按退格键[Backspace]进行回

退操作，或按 ESC 退出命令”，确定第 2 点和第 3 点； 

3. 此时提示栏显示“请继续确定第 4 点，或按右键完成，或按退格键

[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，重复此步可确定多个

点；在影像区中右键即可生成手动圆要素； 

4. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定第 1 点，或按 ESC 退出命令” 

重复操作可连续执行手动圆命令。 

 

3.1.3.5 棱点圆  

由多个棱点拟合成圆。 

⚫ 操作步骤同棱点线命令 

 

3.1.3.6 探针取圆  

用于探针测量，只有探针激活情况下方可执行该命令；否则该命令为灰色不可选

状态。至少取三个点以上方可拟合成圆。 

⚫ 操作步骤同“探针取线”命令 

 

3.1.3.7 鼠标画圆  

适合手动模式下测量多个同心圆的环形工件。 

⚫ ⚫  操作步骤： 

1. 首先检查软件 CNC 参数中是否开启手动模式，开启后该功能即可使用。

如图 3-1-33 所示： 
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图 3-1-33 

2. 选择执行“常用选项卡→要素组→圆命令集→点画取圆”执行点构圆命

令，如图 3-1-34 所示； 

 

图 3-1-34 

3. 按提示栏显示“请影像窗口选择一个点或左键创建一个点，按 ESC 退出

命令”，在影像窗口确定点 1。 

4. 此时可自由拖动圆大小，确定圆的位置处再次点击左键即可完成创建。

如图 3-1-35 所示： 
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图 3-1-35 

 

3.1.4 弧命令集 

3.1.4.1 扇形取弧  

用鼠标左键选取四点，扇形框自动抓取点拟合最佳弧；可取多段之后按鼠标右键

确定生成弧。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择执行“常用选项卡→要素组→弧命令集→扇形取弧”执行扇形取弧

命令，如图 3-1-36 所示； 

 

图 3-1-36 

2. 按提示栏显示“请在影像窗口确定弧形抓取框第 1 点，或按 ESC 退出命

令”在影像视窗中确定抓取框第 1 个点； 

3. 此时提示栏中显示“请确定弧形抓取框第 2 点，或按右键取消操作，或

按退格键[Backspace]进行回退操作，或按 ESC 退出命令”，同样确定第

2 个点，直至第 4 点（第 4 个点决定扫描方向），按移动鼠标出现圆环

使圆环包含影像圆边框区域，如图 3-1-37 所示，单击左键确定第 4 点时
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生成圆弧边框点集； 

4. 按提示栏显示“按右键生成要素，或继续确定下一段弧形抓取框第 1 点，

或拖动抓取框位置/方向，或按退格键[Backspace]进行回退操作，或按

ESC 退出命令”，若按右键则拟合生成弧；若重复步骤 2 和 3 方法继续

确定点则可以生成多段点集，按右键拟合生成弧； 

5. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续确定圆形抓取框第 1 点，或按 ESC

退出命令”重复步骤可连续执行扇形取弧命令。 

                                  

图 3-1-37 

◼ 注意： 

①. 步骤 2/3 中确定第 1、2、3 点时工作台（同画面）不能移动。 

②. 可取多段点集后，再右键生成多段弧。 

 

3.1.4.2 手动取弧  

手动弧主要用于边沿不清晰或磨损的情况。 

⚫ 操作步骤同“手动圆”命令 

 

3.1.5 探针取面 

用于探针测量，只有探针激活情况下方可执行该命令，否则该命令为灰色不可选

状态。至少取三个点以上方可拟合成面。 
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⚫ 操作步骤同“探针取线”命令 

3.1.6 轮廓命令集 

3.1.6.1 开放轮廓  

确定三个点后，软件自动扫描出工件的轮廓。第一个点确定扫描轮廓起点，第二

点确定扫描轮廓的方向，第三个点确定扫描轮廓的终点。 

 

3.1.6.2 封闭轮廓  

闭环自动扫描工件边沿轮廓。只需在工件边沿轮廓单击鼠标左键，此时软件会自

动确定扫描方向进行扫描工件边沿轮廓。用户可通过封闭轮廓构造圆或者样条曲

线进行测量操作，也可以选择对应轮廓 CNC 属性输出：封闭轮廓周长、面积和

运行抓取到的点的 XYZ 点位文件。 

注意： 

①. 测量轮廓时会输出轮廓的质心坐标值、轮廓长度值、像素个数、封闭轮廓周长

和面积。 

②. 要求工件图形呈封闭状。 

③. 封闭轮廓面积和周长若不选择输出数据，则不会计算刷新，默认标称值为-1。 

④. 运行完成后可选中封闭轮廓 CNC 查看是否正确抓取边界。 

 

3.1.6.3 开放型云线  

利用弧形抓取框抓取工件轮廓，可多段抓取，运行后生成对应抓边轮廓，并可直

接导出工件轮廓 DXF 格式图。 

注意： 

①. 创建生成的开放型云线运行时为半自动，需在对应 CNC 属性修改取点方式为自

动，即可自动运行。 

②. 运行过程中，若出现抓取失败，需要重新抓取失败区段并按 F9 继续运行。 

③. 测量轮廓时会输出轮廓的质心坐标值、轮廓长度值、像素个数、周长和面积。 

 

3.1.6.4 激光扫描 

激光扫描功能是通过激光扫描工件表面得出点云数据的功能。点云属性中可以分

别设置 x、y、z、out 是否输出报表，是否输出到报表。具体使用方式，请参考

2.6.8 全景图。 
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3.1.6.5 工件扫描 

工件扫描功能是通过创建一个扫描工件的 CNC（此功能跟随摆正），将扫描图像

变为影像图像。用户可直接对生成的扫描工件图进行编程测量或者将此扫描工件

图和数据一起导出。 

3.2 形位公差组 

⚫ 形位公差定义：指允许发生的误差，任何工件加工过程中由于各种因素

的影响总会产生形状、位置和方向方面的误差。创建形状公差支持在图形视窗

选择评价要素。 

⚫ 形位误差定义：指与理想情况下的偏差，工件的实际形状、位置和方向

对其理想形状、位置和方向的变动量。 

⚫ 目的：测量目的就是要判断被测零件是否符合图纸要求，每一个特征测量

的结果都需要按照公差的要求进行输出。 

3.2.1 形状公差命令集 

形状公差是指允许的最大形位公差，而形状误差是指被测要素实际形状对其理想

形状的变动量。 

3.2.1.1 直线度  

指实际线相对理想直线变动量的一种偏差。它是针对直线发生不直而提出的要

求。线可以为给定平面内的线，任意方向线等。可用直线度控制一个方向的线要

素，或同时控制两个方向。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→形状命令集→直线度”执行直线度命

令，如图 3-2-1 所示： 

 

图 3-2-1 

2. 提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按ESC退出命令”，

按提示选取一条直线，该线为被测要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在图形
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视窗任意位置单击鼠标左键确定标注位置即可评价出直线度； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复步骤可连续标出直线度。 

 

3.2.1.2 平面度  

指被测工件表面具有的宏观凹凸高度相对理想平面的偏差，针对平面发生不平而

提出的要求（被评价面至少要有 4 个点构成）；两平行平面之间的区域。 

 一个表面或中位面上的所有要素在同一平面上的条件； 

 平面度的公差带是两个平行平面； 

 被测表面或中位面的各个要素必须在这公差带内。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→形状命令集→平面度”执行平面度命

令，如图 3-2-2 所示： 

 

图 3-2-2 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个面，或按 ESC 退出命

令”，鼠标左键选中面要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在图形

视窗任意位置单击鼠标左键确定标注位置即可标出平面度； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，请继续选取一个面，或按 ESC 退出命令”，

重复步骤可连续标出平面度。 

◼ 注意： 

①. 在工件平面上采点越多，测量出的平面度数值越接近真实情况。 

②. 用户可在平面度 CNC 属性设置开启过滤，设置过滤百分比，此百分比基于最大最

小点距离，将中心平面位置向上和向下超过百分比一半的点过滤掉。 

 

 

3.2.1.3 圆度  

圆度是限制实际圆对理想圆变动量的一项指标，指工件的横截面接近理论圆的程

度。它是对具有圆柱面的零件，在一正截面（与轴线垂直的面）内的圆形轮廓要

求。 
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 对非球形体而言，圆度是指表面在垂直于它的轴线或中心脊线的每个截面

上的点到该轴的等距离性。 

 公差带是两个同心圆，表面的每个圆周要素必须在这公差带内。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→形状命令集→圆度” 执行命令，如图

3-2-3 所示： 

 

图 3-2-3 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆，或按 ESC 退出命

令”，鼠标左键选中圆要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在图形

视窗任意位置单击鼠标左键确定标注位置即可标出圆度； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个圆，或按 ESC 退出命令”，

重复步骤可连续标出圆度。 

 

3.2.1.4 线轮廓度（方式一）  

指线轮廓度是对曲线形状的要求，是限制实际曲线对理想曲线变动量的一项指

标。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→形状命令集→线轮廓度”执行线轮廓

度命令，如图 3-2-4 所示： 

 

图 3-2-4 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取被测要素，或按 ESC 退出

命令”，鼠标左键选中面要素； 

3. 按提示栏中显示“请按右键确定完成，或按 ESC 退出命令”，此时鼠标

右键即可生成线轮廓度； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取被测要素，或按 ESC 退出命

令”，重复步骤可连续评价线轮廓度。 
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线轮廓度属性如图 3-2-5 所示： 

 

图 3-2-5 

 显示图形：即在图形视窗中是否显示抓取该要素时抓取到的点； 

 显示轮廓线：即在图形视窗中是否显示抓取到点之间连接的曲线，需显

示图形方能显示轮廓线； 

 放大图形：即在图形视窗中轮廓曲线的大小，如图 3-2-6 所示： 

 

图 3-2-6 

 

3.2.1.5 线轮廓度（方式二）  

线轮廓度是对曲线形状的要求，是限制实际曲线对理想曲线变动量的一项指标。

Metus 轮廓度评价方式是将理论图形以 DXF 导入，软件通过棱点、极值点、框

取点抓取实际边界构成特征集以求出合理的轮廓度值。 

⚫ 操作步骤： 
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1. 将 CNC 属性视窗和模型视窗显示于当前，按住键盘 shift 键并于模型视

窗单击鼠标左键。此时 CNC 属性视窗显示如图 3-2-7 所示：将“显示原

点位置”和“使能创建命令”都设置为“是”。 

 

图 3-2-7 

2. 导入 DXF 文件，并根据实际需求进行 DXF 转化 CNC 的相关设置，如图

3-2-8 所示： 

 

图 3-2-8 

3. 选择用于建立摆正的元素，如图 3-2-9 选择两个圆创建摆正（选中显示

为红色，捕捉显示为蓝色，在 CNC 属性中可调节捕捉范围，在模型中按

住鼠标左键向左选中元素或单个选中，向右可取消选中或单击两次左

键）。选中后点击模型视窗左上角中“+”按钮，将两个圆转化为 CNC，

并创建摆正。 
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图 3-2-9 

4. 选择执行“棱点”命令，在模型视窗中创建棱点（在目标附近点击鼠标

左键，软件会寻找点击位置最近点，如想从外往内创建棱点，则需在圆

外点击鼠标左键，右键确认），如图 3-2-10 所示： 

 
图 3-2-10 
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5. 取完棱点后，选择执行“构造特征集”命令，将棱点构造特征集并执行

线轮廓度命令评价该特征集轮廓度（含最大最小值）。如图 3-2-11 所示： 

 
图 3-2-11 

6. 将两个摆正要素属性机台运动方式改为手动，取点方式改为半自动或手

动，如图 3-2-12 所示：点击运行 CNC，此时手动移动工作台并手动抓取

摆正要素。之后 Metus 即可自动抓取坐标系要素和棱点。 

 

图 3-2-12 
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7. 第二次运行时可将摆正要素全改为自动。若需要二次编辑，则需先将棱

点“锁定公差”设置为“是”。建议将建立坐标系要素和棱点公差都进

行锁定，如图 3-2-13 所示： 

 
图 3-2-13 

8. 在 CAD 图形中可显示轮廓度的理论图形，和轮廓线。首先将 CAD 图形

显示当前，同时需在相应轮廓度 CNC 属性中把理论图形和轮廓线都打

开，黄色点代表负向最远点红色代表正向最远点。如图 3-2-14 所示： 

 

图 3-2-14 

9. 轮廓度的分析包含轮廓度的值和最大距离、最小距离等信息，首先需在

视图中将三维分析勾选，让三维分析显示当前，在 CNC 列表选中相应轮

廓度可显示相应的轮廓度分析。如图 3-2-15 所示： 
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图 3-2-15 

◼ 注意： 

①. 模型中DXF 转化为 CNC必须先建立摆正和坐标，首次运行前必须进行步骤 6，否

则机台未设置限位的情况下，机台容易撞机。 

②. CNC 运行后不可再次从模型中添加 CNC，因为此时再次转化的 CNC 坐标值是

DXF 中的坐标值，往往值比较大，直接运行到此元素时同样会撞机。 

3.2.2 位置公差命令集 

位置公差是指关联实际要素在位置上允许的变动量。 

3.2.2.1 位置度  

描述被测要素实际位置对理想位置允许的变动区域，测量工件指定位置实际值与

理想值的偏差。 

⚫ 使用基准 

虽然可以将要素的多种不同组合用作位置度尺寸的基准，但应遵守—利用位置度

尺寸的设计都具有一个共同点，即是将一个圆或线用作基准要素。 

⚫ 补偿方式 

1. RFS为独立原则，即不补偿。 
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2. MMC为最大实体要求（maximum material condition，MMC），选用此补

偿方式则计算方式如下： 

实测值—最小理论值=补偿值 

3. LMC 为最小实体要求（least material condition， LMC），选用此补

偿方式则计算方式如下： 

最大理论值—实测值=补偿值 

◼ 注意：当 2，3 两种补偿方式算出结果小于零则不补偿。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→位置度”执行位置度命

令，如图 3-2-16 所示； 

 

图 3-2-16 

2. 按弹出对话框如图 3-2-17 所示，从对话框左侧或者在图形或元素列表中

选择要评价位置度的要素、基准和评价位置度要素的 XY 标称值； 

3. 选取评价要素后，软件会根据要素属性参数计算要素是否超差、位置度

值、补偿值、X、Y 偏移量与旋转角度区域并显示在视窗内，如图 3-2-18

所示； 

4. 点击“创建”即可完成对该要素位置度的评价，若点击“取消”则退出

操作； 

5. 重复步骤可连续评价位置度。 
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图 3-2-17 

 

图 3-2-18 

◼ 注意： 

①. 位置度可在建立坐标系下或不建立坐标系下均可使用，且可同时评价多个要素。 
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②. 位置度基准 X 轴向为基准 B 要素指向的方向。 

③. 当评价圆要素时，可设置圆的理论直径及上下偏差，公差设置可根据图纸选择不

同方式。 

④. 点圆弧的 CNC 属性已包含位置度，计算基准为当前坐标系。 

3.2.2.2 同心度  

当被测要素为圆心(点)，或薄型工件上的孔、轴的轴线时，可视作点而不是线，

则它们对基准的同轴度称为同心度。同心度是同轴度的特殊形式。当被测要素为

圆心（点）、薄型工件上的孔或轴的轴线时，可视被测轴线为被测点，它们对基

准轴线的同轴度即为同心度。故对同心度的测量可以进行投影测量。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→同心度”执行同心度命

令，如图 3-2-19 所示； 

 

图 3-2-19 

2. 按弹出对话框如图 3-2-20 所示，从对话框左侧或者在图形或元素列表中

选择要评价同心度的要素和基准； 

3. 点击“创建”即可完成对该要素同心度的评价，若点击“取消”则退出

操作； 

4. 重复步骤可连续评价同心度。 

 

http://baike.baidu.com/view/38617.htm
http://baike.baidu.com/view/111087.htm
http://baike.baidu.com/view/1302278.htm
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图 3-2-20 

 

3.2.2.3 对称度  

对称度指所加工尺寸的轴线，必须位于距离为对称度要求的公差值范围内，且相

对通过基准轴线的辅助平面对称的两平行平面之间。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→对称度”执行对称度命

令，如图 3-2-21 所示； 

 

图 3-2-21 

2. 按弹出对话框如图 3-2-22 所示，从对话框中间方框或者在图形或元素列

表中（只显示可选做基准的线）选择要评价对称度的基准线； 

3. 选择基准线后，中间方框会显示用于评价对称度的要素，此时点击第 1

个评价要素会自动移至左侧方框中，点击第 2 个要素则自动移至右侧方

框中，以此类推选择用于评价对称度的两侧要素。点击左侧或右侧方框

中要素，然后再点击“>”或“<”按钮，则将该要素移出，取消对该要

素进行评价； 

4. 点击“创建”即可完成对该要素对称度的评价，若点击“取消”则退出

操作； 

5. 重复步骤可连续评价对称度。 
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图 3-2-22 

 

3.2.2.4 平行度  

指被测要素对基准是否等距。用来控制零件上被测要素（平面或直线）相对于基

准要素（直线）的方向偏离 0°的要求。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→平行度”执行平行度命

令，如图 3-2-23 所示； 

 

图 3-2-23 

2. 按弹出对话框如图 3-2-24 所示，从对话框左侧或者在图形或元素列表中

选择要评价平行度的要素和基准； 
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图 3-2-24 

3. 点击“创建”即可完成对该要素平行度的评价，若点击“取消”则退出

操作； 

4. 选择“平行度”，可在其属性视窗中修改评价平行度要素直线的长度，

如图 3-2-25 所示； 

5. 重复步骤可连续评价平行度。 

 

图 3-2-25 

 

3.2.2.5 垂直度  

指形体表面、中心平面或轴线与一基准平面或轴线成一直角的条件。用来控制零

件上被测要素（直线）相对于基准要素（直线）的方向偏离 90°的要求。 



前言 

第 143页 /共 253 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→垂直度”执行垂直度命

令，如图 3-2-26 所示； 

 

图 3-2-26 

2. 按弹出对话框如图 3-2-27 所示，从对话框左侧或者在图形或元素列表中

选择要评价垂直度的要素和基准； 

3. 点击“创建”即可完成对该要素垂直度的评价，若点击“取消”则退出

操作； 

4. 与平行度类似，选择“垂直度”，可在其属性视窗中修改评价垂直度要

素直线的长度； 

5. 重复步骤可连续评价垂直度。 

 

图 3-2-27 

 

3.2.2.6 倾斜度  

倾斜度用来评价线与线之间的倾斜程度。倾斜度不仅要考虑被测要素与基准元素

之间的夹角偏差，而且还要考虑被测要素的形状偏差。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→形位公差组→位置命令集→倾斜度”执行倾斜度命
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令，如图 3-2-28 所示； 

 

图 3-2-28 

2. 按弹出对话框如图 3-2-29 所示，从对话框左侧或者在图形或元素列表中

选择要评价倾斜度的要素和基准； 

 

图 3-2-29 

3. 点击“创建”时会弹出一个输入角度如图 3-2-30 所示对话框，此时输入

理论角度值点击“确定”可完成对该要素倾斜度的评价； 
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图 3-2-30 

4. 与平行度类似，选择“倾斜度”，也可在其属性视窗中修改评价倾斜度

的理论角度； 

5. 重复步骤可连续评价倾斜度。 

3.3 标注组 

包括尺寸标注命令集、距离标注命令集和工具标注命令集，可根据需求标出相应

的标注。 

3.3.1 尺寸标注命令集 

3.3.1.1 距离标注  

指测量两要素间的直线距离，标注数据可输出垂直标注数据和水平标注数据，垂

直与水平的基准为当前坐标系。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→对齐标注”执行对齐标准命

令，如图 3-3-1 所示； 

 



摆正和坐标系 

第146页/共253页 

图 3-3-1 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命

令”，在元素上选取一点（如：线端点/圆心等）； 

3. 按提示栏中显示“请选择第 2 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，同理选取第 2 点； 

4. 按提示栏中显示“请在影像或图形视窗中单击鼠标左键或右键，并于弹

出对话框中选择相应的标注类型，或按 ESC 退出命令”，此时在“图形”

或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键或右键，弹出对话框中可选择

“水平/垂直/对齐标注”三种，点击“OK”退出对话框生成元素，如图 3-3-2

所示： 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

重复步骤可连续评价对齐标注。 

 

图 3-3-2 

 

3.3.1.2 垂直标注  

测量两要素 Y 轴方向之间的距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→垂直标注”执行垂直标注命

令，如图 3-3-3 所示； 

 

图 3-3-3 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命



前言 

第 147页 /共 253 

令”，在已知要素上选取一点（如：线端点/圆心等）； 

3. 此时示栏中显示“请选取第 2 点，或按右键重新，或按 ESC 退出命令”，

同理选取第 2 点； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定垂直标注位置即可。

如图 3-3-4 所示，图中“3”为确定标注放置位置，垂直标注可测量两要

素 Y 轴方向距离。 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

可重复操作步骤可连续标出垂直标注。 

 

图 3-3-4 

 

3.3.1.3 水平标注  

测量两要素 X 轴方向之间的距离。 

⚫ 操作步骤同“垂直标注” 

  

3.3.1.4 垂线标注  

元素点到线的垂直距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→垂线标注” 执行垂线标注命

令，如图 3-3-5 所示； 
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图 3-3-5 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取任一条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取一个点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，鼠标左键在另一已知要素上选取一点（如：线端点/圆心等）； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定垂线标注位置即可。

如图 3-3-6 所示，标出基准线至线中点的垂线距离；图中“3”为确定垂

线标注放置位置。 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

可重复操作可连续标出垂线标注。 

    
图 3-3-6        

                                                                                  

3.3.1.5 角度标注  

测量两线之间的夹角；先选择角的两条边，再确定标注正角或补角位置基点（方

向）。可通过解法编辑选择两线 360 度内的四个夹角及正负。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→角度标注”执行角度标注命

令，如图 3-3-7 所示； 
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图 3-3-7 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 条线，或按 ESC 退出

命令”，此时选取一条用于评价角度标注的线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同理选取第 2 条用于评价角度标注的线要素； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定角度标注位置即可。

如图 3-3-8 所示，由标出角度标注的位置确定标出的是锐角还是钝角。 

 
图 3-3-8 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 条线，或按 ESC 退出命

令”，可重复操作可连续标出角度标注。 

3.3.1.6 半径标注  

元素圆或弧的半径；先选择圆或弧，再确定标注位置基点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→半径标注”执行半径标注命

令，如图 3-3-9 所示； 
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图 3-3-9 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，选取一圆或弧要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定半径标注位置即可。

如图 3-3-10 所示，图中“2”为确定半径标注放置的位置。 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个圆或弧，或按 ESC 退出

命令”，可重复操作可连续标出半径标注。 

◼ 注意： 

①. 对一个角度进行解法编辑时，可以通过一个按钮切换角度的旋转方向，逆时针为

正，顺时针为负。 

 

   
图 3-3-10 

 

3.3.1.7 直径标注  

评价元素圆或弧的直径；先选择圆或弧，再确定标注位置基点。 

⚫ 操作步骤同“半径标注” 

注意：半径标注和直径标注支持多选并连续创建。 

 

3.3.1.8 两面夹角  
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用于测量两个面之间的夹角。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→两面夹角”执行两面夹角命

令，如图 3-3-11 所示； 

 

图 3-3-11 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 个面，或按 ESC 退出

命令”，选取一个用于评价两面夹角的面元素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个面，或按 ESC 退出命令”，选取第 2 个

面，此时生成“两面夹角标注”元素。 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选择第 1 个面，或按 ESC 退出命

令”，可重复操作可连续评价两面夹角标注。 

 

3.3.1.9 基线标注  

用于连续标出多个要素到某一条参考线的距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→尺寸命令集→基线标注”执行基线标注命

令，如图 3-3-12 所示； 

 

图 3-3-12 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条基线，或按 ESC 退出

命令”，选取一条线作为评价基线标注的基准线； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个基线要素，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，此时可选取任意一个元素（该元素可以为线端点或圆心等）。 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令” 此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定基线标注位置即可。 

5. 按提示栏中显示“请选取第 2 个基线要素，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，重复第 3 步操作可快速连续标出基线标注。 
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3.3.1.10 基点标注  

用于连续标出多个要素到某一个点要素（基准点）的距离。 

⚫ 操作步骤同“基线标注” 

3.3.2 距离标注命令集 

用于测量两要素之间的相对距离，包括圆圆距离/圆线距离/线线距离。 

3.3.2.1 两圆距离 

包括圆与圆之间最小、最大和圆心距离。 

➢ 两圆最小距离  

测量两特征圆或弧之间最小距离；鼠标左键依次选取要测量的两圆或弧，然后鼠

标左键确定标注放置位置。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→两圆最小距离”执行两圆最

小距离命令，如图 3-3-13 所示； 

 

图 3-3-13 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 个圆或弧，或按 ESC

退出命令”，选取第 1 个圆或弧要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，同理选取第 2 个圆或弧要素； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定“两圆最小距离”标

注位置即可。如图 3-3-14 所示，图中“3”为确定“两圆最小距离”标

注放置的位置。 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选择第 1 个圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，重复操作可连续标出“两圆最小距离”标注。 
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图 3-3-14 

 

➢ 两圆最大距离  

测量两特征圆或弧之间最大距离（同上）。 

⚫ 操作步骤同“两圆最小距离” 

 

➢ 圆心距离  

测量两特征圆或弧之间圆心距离（同上）。   

⚫ 操作步骤同“两圆最小距离” 

 

3.3.2.2 圆线距离 

包括线与圆之间最小、最大和至圆心距离。 

➢ 圆线最小距离 ： 

元素线与圆/弧之间最小距离；鼠标左键依次选取要测量的直线后选取圆，软件

会自动标出线与圆的距离标注。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→圆线最小距离”执行圆线最

小距离命令，如图 3-3-15 所示； 

 

图 3-3-15 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 个元素：圆或弧或线，

或按 ESC 退出命令”，选取线/圆/弧元素； 
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3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 2 个元素：线（圆或弧），

或按 ESC 退出命令”，若第 1 步中选取线，则这步需要选取圆或弧元素；

若第 1 步中选取圆或弧，则这步需选线元素； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定“线圆最小距离”标

注位置即可。如图 3-3-16 所示： 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，请在图形或元素列表中选取第 1 个元素：

圆或弧或线，或按 ESC 退出命令”，重复操作可连续标出“线圆最小距

离”标注。 

   
图 3-3-16 

 

➢ 圆线最大距离  

测量线要素与圆/弧之间最大距离（同上）。 

⚫ 操作步骤同“圆线最小距离” 

 

➢ 圆心至线距离  

元素线至圆/弧心距离（同上）。 

⚫ 操作步骤同“圆线最小距离” 

 

3.3.2.3 两线距离  

测量两线的距离，鼠标左键依次选取要测量的两条直线，在 CNC 栏要素测量值

中显示最小、最大和平均距离，在测量结果可从数据过滤器中选择。 
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⚫ 操作步骤同“圆线最小距离” 

 

3.3.2.4 点到面距离  

标注测量点到面之间的距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→点到面距离”执行点到面距

离命令，如图 3-3-17 所示； 

 

图 3-3-17 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个面，或按 ESC 退出命

令”，选取一面元素； 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，同理选取一点要素，此时即可“点到面距离”元素； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选择一个面，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续评价“点到面距离”。 

◼ 注意： 

①. 若选取激光线至面的距离时，弹出选取激光线相应 out 对话框。 

②. 可在 CNC 属性选择点到面距离输出绝对值设置。 

 

3.3.2.5 多点到面距离  

标注测量多个点到面之间的距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→多点到面距离”执行面到面

距离命令，如图 3-3-18 所示； 

 

图 3-3-18 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个面，或按 ESC 退出命

令”，选取一面元素； 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命
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令”，同理取第 1 点要素； 

4. 按提示栏中显示“请选取第 2 点，或按 ESC 退出命令”，同理取第 2 个

点要素； 

5. 按提示栏中显示“请按右键生成元素，或继续选取第 3 点，或按 ESC 退

出命令”，重复此步可选择多个点要素； 

6. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个面，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续评价“多点到面距离”。 

◼ 注意： 

①. 若选取多个激光线至面的距离时，弹出选取激光线相应 out 对话框。 

 

3.3.2.6 两点高度  

标注测量两个点之间的高度。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→两点高度”执行两点高度命

令，如图 3-3-19 所示； 

 

图 3-3-19 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命

令”，选取第 1 个点要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”， 同样选取第 2 个点要素，此时即可生成“两点高度”元素； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取标注第 1 点，或按 ESC 退出

命令”，重复操作可连续评价“两点高度”。 

◼ 注意： 

①. 若选取两个激光线的高度时，弹出选取激光线相应 out 对话框。 

 

3.3.2.7 圆环宽度  

可标出外环半径、内环半径以及两环半径差。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→圆环宽度”执行圆环宽度命

令，如图 3-3-20 所示； 



前言 

第 157页 /共 253 

 

图 3-3-20 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，选取第 1 个圆或弧要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，同样选取第 2 圆或弧要素； 

4. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”此时在“图形”

或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定“圆环宽度”标注位置即

可； 

5. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 个圆或弧，或按 ESC 退出

命令”，重复操作可连续标出“圆环宽度”标注。 

 

3.3.2.8 平行电子卡尺  

以任意一条线段作为参考线方向，去测量任意两点之间平行于该线的距离。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→距离命令集→平行电子卡尺”执行平行电

子卡尺命令，如图 3-3-21 所示： 

 

图 3-3-21 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条基线，或按 ESC 退出

命令”，选取一条用作基准的线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 1 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，选取第 1 个点（线端点或圆心等）； 

4. 按提示栏中显示“请选取第 2 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，选取第 2 个点（线端点或圆心等）； 

5. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，此时在“图

形”或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定“平行电子卡尺”标

注位置即可，如图 3-3-22 所示： 

6. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条基线，或按 ESC 退出命
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令”，重复操作可连续标出“平行电子卡尺”标注。 

   

图 3-3-22 

3.3.2.9 垂直电子卡尺  

以任意一条线段作为参考线方向，去测量任意两点之间垂直于该参考线的距离。 

⚫ 操作步骤同“平行电子卡尺” 

3.3.3 工具标注命令集 

3.3.3.1 位置标注  

测量任意要素在当前坐标下的 X/Y/Z 坐标位置。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→工具命令集→位置标注”执行位置标注命

令，如图 3-3-23 所示： 

 

图 3-3-23 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一元素，或按 ESC 退出命

令”，在“影像或图形”视窗中或者 CNC 列表中右键选取任意要素（如：

圆心、 线段中点、端点、交点）； 

3. 按提示栏中显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令”，移动鼠标图

形或影像视窗中确定放置位置标注位置，单击鼠标左键确定位置标注放

置位置； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一元素，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续标出“位置标注”。 
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3.3.3.1 文字标注  

在测量图像上输入文字和图像说明。 

功能解释 

①. “运行时不提示” 运行时不提示。主要用于做报表。 

②. “运行时提示”运行时弹出提示。常用于运行辅助提示（提示操作员测量面，调整

工件，运行时暂停修改测量 NG 或二次编辑）。 

③. “运行时输入文本” 运行时提示，并将输入的文本直接输出到报表。常用于提示

输入机台编号工件序号等也可用于扫描二维码来确认产品的详细信息。 

④. “运行时输入数值” 运行时提示，并将输入的数值直接输出到报表。 

⑤. “运行时输出文本”运行时不提示并将创建时输入的文本直接输出到报表。 

⑥. “运行时输出数值” 运行时不提示并将创建时输入的数值直接输出到报表。 

⑦. “运行时带图片提示”运行时全屏显示图片和文字描述，按任意键退出显示并继续

运行。主要用于提示操作员抓取边界位置。 

操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→标注组→工具命令集下拉菜单中→文字标注”执行

文字标注命令，如图 3-3-24 所示： 

 

图 3-3-24 

2. 按提示栏显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命令”

选取一个点（线端点或圆心等），此时弹出一个文本对话框； 

3. 按提示栏显示“请输入标注文字：”，此时可在文本对话框中输入要描

述的内容，按“确定”确认填写内容或按“取消”取消操作； 

4. 按提示栏显示“请确定标注位置，或按 ESC 退出命令” 此时在“图形”

或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键确定“文字标注”位置即可； 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续标出“文字标注”。 

6. 操作完成后，当程序运行到文字标注时影像中会弹出“运行时输入文本

“对话框需要手动输入文本，点击确定程序继续运行。如下图 3-3-25 
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图 3-3-25 

注意： 

①. 若文字标注为 NL(或 nl)时，则输出报表会换行（应为阵列测量多个工件时，一个

工件测量结果输出单独一行显示）。 

②. 若选择“运行时带图片提示”，则需要选择“浏览”按钮设置打开图片路径，并可

在对话框中输入需要显示的文字。 

3.4 构造组 

3.4.1 构造点命令集 

指由基本要素构造点，包含线线交点、线圆交点、圆圆交点、两点中点、点与垂

足的中点、点与圆切点、最近点以及指定点和线中点。 

3.4.1.1 两线交点  

指由两线要素构造点要素。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→两线交点”执行两线交点命令，

如图 3-4-1 所示； 
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图 3-4-1 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 条线，或按 ESC 退出

命令”，选取第 1 条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同样鼠标左键再选取第 2 条线要素。选取后软件构造出两线的

交点，如图 3-4-2 所示： 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“两线交点”。 

 

图 3-4-2 

3.4.1.2 线圆交点  

指由线与圆/弧要素构造点要素。 

⚫ 操作步骤同“两线交点” 

◼ 注意：  

①. 执行一次命令构造出一个线圆交点。 

②. 构造出的线圆交点位置是根据选取圆或弧的上下左右侧决定。如图 3-4-3所示，选

择圆 1时将鼠标放置圆下半部后点击左键选中后，得到线圆交点在该圆的下半部

点 3。 
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图 3-4-3 

 

3.4.1.3 两圆交点  

指由两圆要素构造点要素。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→两圆交点”执行两圆交点命令，

如图 3-4-4 所示； 

 

图 3-4-4 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 个圆或弧，或按 ESC

退出命令”，选取第 1 个圆或弧要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，同样鼠标左键再选取第 2 个圆或弧要素。选取后，弹出解

法编辑对话框，选择需要生成的交点并确定，如图 3-4-5 所示： 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 个圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，重复操作可连续构造出“两圆交点”。 
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图 3-4-5 

◼ 注意：  

①. 执行一次命令构造出一个交点。 

②. 构造出的第一个交点在选取第 1 个圆或弧的右侧。如图 3-4-5 中，先选择圆 2 再选

择圆 1 时，得到的交点为点 3。 

③. 改变选择圆的先后顺序，则可生成圆与圆的另个交点。 

 

3.4.1.4 两点中点  

构造两点之间的中点，可选的要素为点/圆/弧要素。 

⚫ 操作步骤类似“两线交点”，选择两个点 

 

3.4.1.5 点与垂足中点  

构造一个点与一条线之间的中点，即为该点与垂足点之间的中点。也可选择构造

出垂点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→点与垂足中点”执行点与垂足

中点命令，如图 3-4-6 所示； 

 

图 3-4-6 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命
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令”，选取一个点（点或圆或弧）要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同理选取线要素。 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，请继续选取第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出点与垂足之间的中点。 

注意： 

①. 若按住 Shift+鼠标左键点击构造点与垂足中点的要素，则创建出的点为垂足点；也可在

构造出的点 CNC 属性修改构造方法为垂足点。 

 

 

3.4.1.6 点与圆的切点  

构造点与圆的切点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→点与圆的切点”执行点与圆的

切点命令，如图 3-4-7 所示； 

 

图 3-4-7 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，选取一个点（点或圆或弧）要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取一个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC 退

出命令”，同理选取一个圆或弧要素。选取后则软件构造出点与圆的切

点，如图 3-4-8 所示：            

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第一个点，或按 ESC 退出命

令”，重复操作可连续构造出“点与圆的切点”。 

 

图 3-4-8 

◼ 注意：  

①. 执行一次命令构造出一个切点。 
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②. 构造出的切点位置是根据选取圆或弧的上下左右侧决定。如图 3-4-8所示，选取圆

的下侧构造成的切点。 

③. 可得到点/圆/弧与圆/弧之间的切点。 

 

3.4.1.7 最近点  

构造线与圆之间的最近点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→最近点”执行最近点命令，如

图 3-4-9 所示； 

 

图 3-4-9 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取一条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取一个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC 退

出命令”，同理选取一个圆或弧要素。选取后则构造出线与圆的最近点

（显示在圆上），如图 3-4-10 所示： 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出线与圆的“最近点”。 

 

图 3-4-10 

 

3.4.1.8 指定点  

用于某测量中心的位置模糊或指定某测量中心时，在该测量中心构造出一个虚拟

的点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→指定点”执行指定点命令，如

图 3-4-11 所示； 



摆正和坐标系 

第166页/共253页 

 

图 3-4-11 

2. 按提示栏中显示“请确定指定点位置，或按住 Shift 键单击影像窗口，在

弹出对话框中输入 XYZ 坐标，或按 ESC 退出命令”，此时按住“Shift”

键在影像区或“图形”视窗中任意位置单击鼠标左键时，会弹出“XYZ

位置”如图 3-4-12 所示对话框。此时对话框显示的 ZYZ 值为点击鼠标

的位置，修改输入指定点的 XYZ 值后点击“确定”即可； 

 

图 3-4-12 

3. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续确定指定点的位置，或按 ESC 退

出命令”，重复操作可连续构造出“指定点”。 

 

3.4.1.9 衍生点 

增加构造衍生点功能，即由点、圆、弧或槽构造出的一个偏移点。若填入的偏移

量为 0 时，则构造出圆心点、弧心点或槽心。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→衍生点”执行构造衍生点命令，

如图 3-4-13 所示； 

 

图 3-4-13 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点或圆或弧，或按 ESC

退出命令”，选取点/圆/弧要素； 
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3. 按提示栏中显示“请在弹出对话框中填入偏移量，或按 ESC 退出命令”，

在弹出对话框中按要求填入 X/Y 偏移量，然后点击“确定”，如图 3-4-14

所示： 

 

图 3-4-14 

4. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点或圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，重复操作可连续构造出“衍生点”。 

 

3.4.1.10 线中点 

增加构造线中点功能，即有线元素构造出该线的中点。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→点命令集→线中点”执行构造线中点命令，

如图 3-4-15 所示； 

 

图 3-4-15 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取线要素后即可生成线中点元素； 

3. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“线中点”。 
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3.4.2 构造线命令集 

指由基本要素构造线，包含多点构线、平分线、平行线、垂直线、旋转线、圆圆

切线、点圆切线和样条曲线； 

3.4.2.1 多点构线  

指由多个点构造一条线要素。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→多点构线”执行多点构线命令，

如图 3-4-16 所示； 

 

图 3-4-16 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命

令”，选取第 1 个点（这个点可以是点/圆/弧要素，也可以为线的端点或

圆心等）； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，再选取第 2 个点； 

4. 按提示栏中显示“请按右键生成元，或继续选取第 3 点，或按 ESC 退出

命令”，重复此步可选择多个点。此时若按鼠标右键则构成一条线要素，

如图 3-4-17 所示；若继续选择点，则提示栏上有相应显示选择至第几点。 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“多点构线”。 
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图 3-4-17 

3.4.2.2 平分线  

指两线要素构造平分线，如图 3-4-18 所示： 

 

图 3-4-18 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→平分线”执行两线交点命令，

如图 3-4-1 所示； 

 
图 3-4-19 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 条线，或按 ESC 退出

命令”，选取第 1 条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同样鼠标左键再选取第 2 条线要素。选取后软件构造出两线的

平分线，如图 3-4-2 所示： 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“平分线”。 

注意： 

①. 平分线方向跟随第一个选取的线要素。 
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3.4.2.3 平行线  

指构造线要素的平行线。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→平行线”执行平行线命令，如

图 3-4-19 所示； 

 

图 3-4-19 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取一条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定平行线的位置，按[Shift+左键]在弹出对话框中

输入偏移量，按[Ctrl+左键]确定起点位置，按[右键]重新选取，或按 ESC

退出命令”，输入偏移量时只能输入正数，输入点击的位置为偏移的方

向；确定起点和终点时，可选择某要素上的点（如圆心）确定为平行线

的起始点和终止点； 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“平行线”。如图 3-4-20 所示，图中“线 4”为

通过“圆 2”和“圆 3”构造平行于“线 1”的平行线。 

 

图 3-4-20 
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3.4.2.4 垂直线  

鼠标左键选择与其垂直的直线，然后再选择该垂线的起点即可生成垂直线； 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→垂线”执行垂线命令，如图

3-4-21 所示； 

 

图 3-4-21 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取一条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请选取一个点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，（这个点可以是点/圆/弧等）；选取一个点后，软件会构造出经过

该点垂直于线的垂线。如图 3-4-22 所示，图中显示为通过“圆 2”圆心

构造垂直于“线 1”的垂线。 

4. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选择一条线，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“垂线”。 

 

 

图 3-4-22 

 

3.4.2.5 圆圆切线 

由圆和圆元素构造出的两圆切线功能。并可通过解法编辑选择需要的切线。 

⚫ 操作步骤： 
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1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→圆圆切线”执行构造两圆切线

命令，如图 3-4-23 所示； 

 

图 3-4-23 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆，或按 ESC 退出命

令”，选取圆元素； 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆，或按 ESC 退出命

令”，此时选取圆时需注意选择圆的部位，因为会根据选择圆的部位来

区分圆与圆哪边相切而生成切线，如图 3-4-24 所示，弹出解法编辑对话

框，选择需要的切线，点击确定即可生成两圆切线。 

4. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个圆，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“圆圆切线”。 

 

图 3-4-24 

 

3.4.2.6 点圆切线 

由点和圆元素构造出点与圆切线功能。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→点圆切线”执行构造点圆切线



前言 

第 173页 /共 253 

命令，如图 3-4-25 所示； 

 

图 3-4-25 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，选取点元素； 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆，或按 ESC 退出命

令”，此时选取圆时需注意选择圆的部位，因为会根据选择圆的部位来

区分点与圆哪边相切而生成切线，如图 3-4-26 所示，则为选择圆 3 的上

半部分，最后生成切线 3。 

 

图 3-4-26 

4. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“点圆切线”。 

 

3.4.2.7 旋转线  

构造出基于参考线一定角度的旋转线。或以点作为构造线的起点、中点、中点，

并给定角度（基于坐标轴向）和长度构造旋转线。 

1.通过线构造旋转线。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→旋转线”执行旋转线命令，如

图 3-4-27 所示； 

 

图 3-4-27 
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2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一条线，或按 ESC 退出命

令”，选取一条线要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定旋转线的位置，按[Shift+左键]在弹出对话框中

输入角度，按[右键]重新选取，或按 ESC 退出命令”，此时在“图形”

或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键构造出“旋转线”；若按下“Shift”

键后再单击鼠标左键，在弹出“输入角度”对话框中输入指定的角度值，

再点击“确定”即可构造出“旋转线”。如图 3-4-28 所示，图中显示为

构造“线 1”旋转线的过程。 

4. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”， 

重复操作可继续构造出“旋转线”。 

 

图 3-4-28 

2.通过点构造旋转线 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→旋转线”执行旋转线命令，如

图 3-4-27所示； 

 

图 3-4-27 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第一条线或点，或按 ESC

退出命令”，选取一个点要素； 

3. 按提示栏中显示“请确定旋转线的位置，按[Shift+左键]在弹出对话框

中输入角度，按[右键]重新选取，或按 ESC退出命令”，此时在“图形”

或“影像”视窗中任意位置单击鼠标左键，则弹出构造旋转线设置对话
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框。如图 3-4-29所示，在弹出对话框中输入指定的角度值和长度，再点

击“确定”即可构造出“旋转线”。 

4. 按提示栏中显示“已生成要素，可继续选取一条线，或按 ESC 退出命令”， 

重复操作可继续构造出“旋转线”。 

 

 

 

3.4.2.8 样条曲线 

指由多条线构成一条曲线的要素 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→线命令集→样条曲线”执行样条曲线命令，

如图 3-4-29 所示； 

 
图 3-4-29 

2. 提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 条线，或按 ESC 退出命

令”，选取第 1 条线（这个点可以是点/线/弧要素） 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同理再选取第 2 条线； 

4. 按提示栏中显示“请按右键生成元，或继续选取第 3 点，或按 ESC 退出

命令”，重复此步可选择多个点。此时若按鼠标右键则构成一条线要素，

如图 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 条线，或按 ESC 退出命
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令”，重复操作可连续构造出“样条取线，如图 3-4-30 所示： 

 

图 3-4-30 

 

3.4.3 构造圆命令集 

指由基本要素构造圆，包含多点构圆、同心圆、内切圆、外接圆、圆环中圆和球。 

3.4.3.1 多点构圆  

指由多个点构造圆要素。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→多点构圆”执行多点构圆命令，

如图 3-4-31 所示； 

 

图 3-4-31 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 点，或按 ESC 退出命

令”，选取第 1 点（如圆心、对焦点或激光点等）； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，同理选取第 2 点； 

4. 按提示栏中显示“请选取第 3 点，或按右键重新选取，或按 ESC 退出命

令”，同理选取第 3 点； 
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5. 按提示栏中显示“请按右键生成元素，或继续选取第 4 点，或按 ESC 退

出命令”，此时若按鼠标右键则构成一个圆要素。如图 3-4-32 所示，图

中为一个点要素与两条线中点构造的圆要素；若继续选择点，则提示栏

上有相应显示选择至第几点。 

 
图 3-4-32 

6. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“多点构圆”。 

◼ 注意： 

①. 默认构造出的圆为“最佳拟合圆”，可将其 CNC 属性中的“参数”下的“构造

方法”修改为“最大内接圆”或“最小外切圆”来满足不同构造的需求。 

 

3.4.3.2 同心圆  

用于工件边缘比较模糊或抓取范围比较窄时。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→同心圆”执行同心圆命令，如

图 3-4-33 所示； 

 

图 3-4-33 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取个圆或弧，或按 ESC 退出

命令”，选取一个圆或弧要素； 

3. 提示栏中显示“请在弹出对话框中输入半径值，或按“取消”退出对话

框，或按 ESC 退出命令”，此时输入要构造同心圆的半径值； 

4. 点击“确定”即可构造出同心圆，提示栏中显示“已生成元素，可继续

选择 1 个圆或弧，或按 ESC 退出命令”，重复操作可连续构造出“同心
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圆”。 

 

3.4.3.3 内切圆  

由三个圆或弧构造出内切圆。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→内切圆”执行内切圆命令，如

图 3-4-34 所示； 

 

图 3-4-34 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 个圆或弧，或按 ESC

退出命令”，选取一个圆或弧； 

3. 按提示栏中显示“请选取第 2 个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，同理选取第 2 个圆或弧； 

4. 按提示栏中显示“请选取第 3 个圆或弧，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，同理选取第 3 个圆或弧后便构造出内切圆，如图 3-4-35 所

示； 

5. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选择第 1 个圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，重复操作可连续构造出“内切圆”。 

 

图 3-4-35 

 

3.4.3.4 外接圆  

由三个圆或弧构造出外接圆。 
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⚫ 操作步骤同“内切圆” 

 

3.4.3.5 圆环中圆 

增加圆环构造出的两圆之间中间圆的功能。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→点圆切线”执行构造圆环中圆

命令，如图 3-4-36 所示； 

 

图 3-4-36 

2. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆，或按 ESC 退出命

令”，选取圆环中的一个圆元素； 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 2 个圆，或按 ESC 退出

命令”，同理选取第 2 个圆元素。 

4. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个圆，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“圆环中圆”。 

 

3.4.3.6 球 

增加基本要素构造出球的功能。也可通过点云构造球。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→文件组→打开”执行打开点云文件命令； 

2. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→球”执行构造球命令，如图

3-4-37 所示； 

 

图 3-4-37 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，选取构造球的一个点云； 

a) 按提示栏中显示“请在影像或图形视窗按右键生成要素，或继续选

取第 N 点，或按 ESC 退出命令”，同理可继续选取第 N 个点元素。 

4. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点，或按 ESC 退出命令”，
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重复操作可连续构造出“球”。 

 

注意：球轮廓度可通过计算实际点到构造球理论中心的距离和半径之差得到。 

3.4.3.7 多点构椭圆 

增加基本要素构造出椭圆的功能，最少五个点构造椭圆。 

操作步骤： 

5. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→多点构椭圆”执行构造椭圆命

令，如图 3-4-37所示； 

 

图 3-4-37 

6. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，选取构造椭圆的一个点元素； 

7. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 2 个点，或按 ESC 退出

命令”，同理选取第 N个点元素。 

8. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“椭圆”。 

 

3.4.3.8 多点构弧 

增加基本要素构造出弧的功能，最少三个点构造出弧。 

操作步骤： 

9. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→多点构弧”执行构造弧命令，

如图 3-4-37 所示； 

 

图 3-4-37 

10. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个点，或按 ESC 退出命

令”，选取构造弧的一个点元素； 

11. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 N 个点，或按 ESC 退出

命令”，同理选取第 N个点元素。 

12. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个点，或按 ESC 退出命令”，

重复操作可连续构造出“弧”。 
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3.4.3.9 圆锥 

增加基本要素构造出圆锥的功能，可通过选取两个不同 Z高且同心的圆或者弧构

成圆锥。 

操作步骤： 

13. 选择“常用选项卡→构造组→圆命令集→圆锥”执行构造圆锥命令，如

图 3-4-37所示； 

 

图 3-4-37 

14. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取一个圆或弧，或按 ESC 退

出命令”，选取构造圆锥的一个圆或弧元素； 

15. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 2 个圆或弧，或按 ESC

退出命令”，同理选取第 N个点元素。 

16. 提示栏中显示“已生成元素，可继续选取一个圆或弧，或按 ESC 退出命

令”，重复操作可连续构造出“圆锥”。 

 

3.4.4 构造面  

3.4.4.1 多点构面  

指由多个点构造面要素，如图 3-4-38 所示：构造面可以编辑面的中心点 XYZ

和矢量 IJK 输出。 

 

⚫ 操作步骤同“多点构圆” 



摆正和坐标系 

第182页/共253页 

        

图 3-4-38 

软件采用最小二乘法拟合平面，满足： 

最大距离+最小距离=平面度 

且可选择是否使用传统评价方式，如图 3-4-37所示： 

选择使用传统评价方式，此时最大距离和最小距离不相等 

选择不使用传统评价方式，此时最大距离和最小距离相等 

 

 
图 3-4-39 

若选择激光线构造面时，会弹出如图 3-4-40 所示对话框。以供选择激光线中相
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应 OUT。 

 若勾选“以下被选项采取同上的 out”，则后面选取的点均为同一个 out，直

至执行第二次构造面命令。 

 若勾选“叠加被选激光点 Z 轴光栅尺的数”时，被选点的 Z 轴光栅尺变化量

也参与平面度或高度的计算，如图 3-4-40 所示： 

 
图 3-4-40 

 

3.4.4.2 平行面  

指根据已有的平面偏移生成新的平行平面，如图 3-4-41所示： 

⚫ 操作步骤： 

1. 先创建一个平面； 

2. 选择“常用选项卡→构造组→构造面命令集→平行面”执行平行面命令； 

3. 根据提示栏提示“请选择一个面，或按 ESC 退出命令”在 CNC 列表选

择一个面右键选择选取并创建弹出对话框设置偏移量或偏移的 X、Y、Z

值，如图 3-4-42 所示； 

4. 选择确定即可生成平行面，如图 3-4-42 所示： 
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图 3-4-41 

 
图 3-4-42 

 

3.4.5 构造槽  

构造方槽和圆槽都是最少 5 个点可以创建，如果用线构造，注意线的方向。 

 

3.4.5.1. 构造方槽 

构造方槽类似方槽创建，详见 2.4.2.9 自动方槽。 

 

3.4.5.2. 构造圆槽 

构造圆槽类似圆槽创建，详见 2.4.2.8 自动圆槽。 
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3.4.6 构造 R 角 

3.4.6.1 构造 R 角  

指由两线和一点构造 R 角。 

⚫ 操作步骤： 

1. 先在影像 R 角边沿取两条线要素和在影像 R 角弧上取一个点要素； 

2. 选择“常用选项卡→构造组→构造命令集→R 角”执行 R 角命令，如图

3-4-43 所示； 

 

图 3-4-43 

3. 按提示栏中显示“请在图形或元素列表中选取第 1 条线，或按 ESC 退出

命令”，选取第 1 条线要素； 

4. 按提示栏中显示“请选取第 2 条线，或按右键重新选取，或按 ESC 退出

命令”，同理选取第 2 条线要素； 

5. 按提示栏中显示“请选择弧上一个点要素，或按右键重新选取，或按 ESC

退出命令”，选取弧上的一个点要素，此时软件会自动构造成一 R 角，

如图 3-4-44 所示： 

6. 按提示栏中显示“已生成元素，可继续选取第 1 条线，或按 ESC 退出命

令”，重复操作可连续构造出“R 角”。 

    

图 3-4-44 

 



摆正和坐标系 

第186页/共253页 

3.4.6.2 构造特征集  

测量产品轮廓的轮廓度时，此功能可以将工件被测轮廓的特征要素构造成一个集

合（选择或输入特征组需要的所有特征），再使用轮廓度对其进行评价。在构造

特征集创建过程中，选取构造要素可直接在左侧列表按住 shift+元素快速选取多

个构造特征集，如图 3-4-45 所示： 

 

图 3-4-45 

 

3.4.6.3 构造激光轮廓 

用户可以通过激光轮廓构造线测量工件夹角，或构造圆弧测量半径直径，以及构

造面计算平面度。当启用激光模式时，轮廓图视窗用于显示激光点或线或面的位

置及图形轮廓如图 3-4-46 所示： 
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图 3-4-46 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→激光扫描命令”执行激光轮廓扫描命令具

体操作见 7.1.1 激光扫描 

2. 扫描生成点云 CNC 后，在轮廓图视窗可显示点云轮廓，用户可选取点云

里的点生成 CNC； 

3. 在 CNC 列表选中对应选取点构造线、圆、面； 

4. 使用评价标注评价指定尺寸。 

3.5 其他命令组 

3.5.1 阵列与镜像 

包含矩阵阵列和圆环阵列以及镜像，摆正与坐标系均可矩阵阵列和圆环阵列以及

镜像，根据具体需求进行选择，高级功能也可以被阵列。 

3.5.1.1 矩形阵列  

当工件中的元素要素有多个相同且规则排列时，编程时只需要设定其中一个特征

要素的程序，然后阵列后即可完成，可提升测量工作效率。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选取要阵列的要素。 

2. 选择“常用选项卡→其他组→阵列命令集→矩形阵列”执行矩形阵列命



摆正和坐标系 

第188页/共253页 

令，如图 3-5-1 所示： 

 

图 3-5-1 

3. 软件自动弹出对话框，可根据需求自由选择线型（一维）、方型（二维）、

自定义（三维）这三种阵列方式。 

4. 线型阵列只能阵列一个方向上的元素，设置好 XY 的偏移量（如果同时

设置 XY 的偏移量，那么阵列的方向将是 XY 的合方向）和阵列总数（包

含自身数量）。如图 3-5-2 所示.在“图形”视窗可查看阵列后的特征要

素排列情况，如图 3-5-3 所示： 

 
图 3-5-2 
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图 3-5-3 

5. 方型阵列可两个方向同时阵列，即 X Y 方向上同时阵列，如图 3-5-4 所

示：设置好 XY 方向的偏移量和阵列总数。在“图形”视窗可查看阵列

后的特征要素排列情况，如图 3-5-5 所示： 

 
图 3-5-4 
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图 3-5-5 

6. 自定义阵列，可自由设置需要阵列的 X，Y，Z 偏移量，如图 3-5-6 所示，

自定义阵列可设置每个阵列要素与本体的 X，Y，Z 偏移量，适合多批次

不同偏移量的阵列，与其他阵列灵活搭配。用户可通过快捷键 Ctrl+C/V

和 Excel 表格结合快速输入阵列点位。 
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图 3-5-6 

◼ 注意： 

①. 行和列中需输入合理的大于 1 的数。 

②. 若行、列输入为小数则取整数部分。 

③. 行偏移和列偏移可输入任意自然数。 

④. 角度为-360 至+360 之间的任意数。 

⑤. 若当前坐标为机械坐标系 MCS，则填入阵列角度时有效；若当前坐标为坐标系

PCS 时，填入阵列角度无效。 

⑥. 阵列的方向：摆正比坐标系优先级高，即阵列方向要跟随坐标系时，需先将当

前摆正设为 MCS。 

 

3.5.1.2 环形阵列  

若工件的元素要素按一定的规则排列（如环形），则只需要测量出其中一个特征，

然后以它们的中心圆做环形阵列，即可测量出其它所有特征。 

⚫ 操作步骤： 

1. 在工件上取基准圆要素和被阵列的要素； 

2. 以中心圆心为原点建立坐标系； 

3. 选取被阵列的要素，然后在“常用选项卡→其他组→阵列命令集→ 环形

阵列”执行环形阵列命令，如图 3-5-7 所示； 

 

图 3-5-7 

4. 在弹出对话框中，按提示区中命令提示，输入“被阵列要素的个数、填

充角度（如图 3-5-8 中，两阵列要素之间偏转角度为 90°）”并单击“创

建”确定； 

 
图 3-5-8 

5. 在“图形”视窗中可查看阵列后的所有特征要素，如图 3-5-9 所示： 
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图 3-5-9 

◼ 注意： 

①. 若输入为小数则取整数部分；角度范围为-360 至+360 之间的任意数。 

②. 阵列中心：摆正比坐标系优先级高，即阵列中心为坐标系时，需先将当前摆正设

为 MCS。 

 

3.5.1.3 镜像  

用于取相对于某参考线或坐标轴对称的要素。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选取用于镜像的要素； 

2. 选择“常用选项卡→其他组→阵列命令集→镜像”执行镜像命令，如图

3-5-10 所示； 

 

图 3-5-10 

3. 弹出“镜像”对话框，如图 3-5-11 所示： 
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图 3-5-11 

4. “参考对象”为选择参考项，镜像的参考要素只能为线或坐标系，若选择

线要素为参考时，右侧的“参考轴”选项为灰色不可选状态；反之选择

坐标系为参考时，则可选择“参考轴”。 

5. 若勾选“复制”选项时，点击“创建”则保留原用于镜像的要素；若不勾

选时，只是将用于镜像的要素按对称方式翻转移动。  

3.5.2 对焦 

对焦功能的作用是协助取得影像的最清晰位置。当镜头高度调整到接近焦距位置

时，点击“常用”选项卡中对焦“ ”（或按对焦快捷键“Ctrl+F”）执行对焦

命令，软件自动判断找到焦距清晰的位置并将 Z 轴高度调至当前测量正确的焦

距位置。倍率越高时，所取得焦距也越清晰可靠。取点时应将该点落在对焦范围

内。在低倍率时，因对焦范围方框内包含的区域较大，对焦的变数增加，因此，

所取得的焦距变动较大导致结果不可靠。对焦参数调节可在“编辑对焦”选项卡

设置，如图 3-5-12 所示：       

 

图 3-5-12 

⚫ 速度：可调节范围为 1-100，该值越小则对焦越慢，反之则越快。 

⚫ 范围：对焦过程中 Z 轴变化范围，可调节范围为 2-20.如图 3-5-12 中，设置

范围为 10，即为对焦过程中 Z 轴相对于当前 Z 轴上下移动 10/2=5mm 的范围。 

⚫ 对焦区域：鼠标点选边框中“圆圈”处，可设置对焦采样区域的长度和宽度

大小，也可进行拖动； 

⚫ 对焦结果显示：对焦结束后，在影像窗口中显示是否对焦成功，如图 3-5-13

所示：若对焦失败，则需重新调整对焦参数，重新执行对焦操作。 
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图 3-5-13 

◼ 注意： 

①. 每个镜头倍速调好速度和范围后可自动保存。 

②. 若对焦失败至多能改变当前对焦中心自动对焦 3 次。 

③. 对焦区域内影像需有粗糙平面或黑白对比明显的画面。 

④. 速度和范围若非专业人士，不建议修改。 

⑤. 大倍率要求速度慢范围小，小倍率要求速度快范围大。 

⑥. 影像对焦受外界因素影响较大，非实验室环境下只提供画面清晰的位置，不保证

精度。 

⚫ 对焦成功的两个因素： 

①. 对焦曲线形成抛物线（山形），上坡、下坡和平地形均对焦失败 

②. 抛物线的波峰左右侧都至少有 7 个点 
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第四章 摆正和坐标系 

4.1 工件摆正 

摆正主要应用测量不同工件或者工件位置发生偏移的情况，用户只要知道建立摆

正的要素即可。 

⚫ 操作步骤： 

1. 取建立摆正的要素一至三个； 

2. 在“常用选项卡→坐标系组→摆正 ”执行新建摆正命令，如图 4-1-1

所示，或将 CNC 列表视窗设为当前（激活）后按“Ctrl+P”组合键可快

速执行新建摆正命令。 

 

图 4-1-1 

3. 在弹出对话框中选择要素后点击“确定”，如图 4-1-2 所示； 

 

图 4-1-2 

4. 将建立摆正的要素属性中取点方式改为“手动”，如图 4-1-3 所示； 

5. 运行 CNC 时，只要手动取用于建立摆正要素即可(若建立摆正的要素为

线要素时，需注意取线时的方向)。 
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图 4-1-3 

◼ 注意： 

①. 建立摆正选择要素 1 和要素 2 时可选点/线/圆/弧作为建立摆正的要素。 

②. 可建立多个摆正（主要用于工件不同高度或面上）。 

③. 由一个要素或两个要素建立摆正下的要素 Z 轴变化量是由建立该摆正元素 1 的 Z

轴变化量决定。 

④. 由两条线要素建立摆正时，两线交点为摆正原点，交点指向要素 2 终点的方向向

量为摆正轴向，因此要素一般选取长度比较长的线。 

⑤. 若由对焦点为建立摆正的要素 3 时，该摆正下的要素 Z 轴变化量由该对焦点的 Z

轴变化量决定。 

 

4.1.1 建立摆正的方式 

⚫ 建立摆正，要素 1 为点弧圆时，点为原点，XY 方向为父摆正方向。 

⚫ 建立摆正，要素 2 为点弧圆时，点为原点，XY 方向为父摆正方向。 

⚫ 建立摆正，要素 3 为点时，点为原点，XYZ 方向为 MCS 方向。 

⚫ 建立摆正，要素 3 为面时，点为原点，XY 方向为 MCS 方向，Z 为面的法向

方向。 

⚫ 建立摆正，要素 1 为线时，线的起点为原点，方向指向终点。 

⚫ 建立摆正，要素 2 为线时，线的起点为原点，方向指向终点。 

⚫ 要素 1 选择点弧圆，要素 2 选择点弧圆建立摆正，以要素 1 为原点方向指向

要素 2 的方向。 

⚫ 两条线要素建立摆正时，两线交点为摆正原点，交点指向要素 2终点的方向

向量为摆正轴向。 

⚫ 要素 1 要素 2 选择线要素 3 选择点摆正时，两线交点为摆正原点，交点指向

要素 2 终点的方向，Z 为 MCS 方向。 
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⚫ 要素 1 要素 2 选择线要素 3 选择面摆正时，两线交点为摆正原点，交点指向

要素 2 终点的方向，Z 为面的法向方向。 

⚫ 要素 1 选择点弧圆，要素 2 选择点弧圆，要素 3 选择点摆正时，要素 1 交点

为摆正原点，方向指向要素 2 终点的方向，Z 为 MCS 方向。 

⚫ 要素 1 选择点弧圆，要素 2 选择点弧圆，要素 3 选择面摆正时，要素 1 交点

为摆正原点，方向指向要素 2 终点的方向，Z 为面的法向方向。 

4.2 坐标系的定义 

如果使用卷尺测量墙的高度，是沿着和地面垂直的方向进行测量的，而不是与地

面倾斜一定角度进行测量。其实我们已经利用地面建立了一个坐标系，该坐标系

方向是垂直于地面的。而测量墙体的高度是沿着这个方向得到的。墙体的高度是

由地面开始计算的。同样的道理，在测量一个工件时也必须要建立一个参考的方

向。 

4.3 建立坐标必要性 

当有了精密的测量机，要想最终得到正确的检测报告，就必须要理解怎样建立一

个正确的零件坐标系。  

零件在检验前必须要有正确的装夹、足够的检测空间和恒温时间，同样也必须要

有一个测量机程序员进行操作。坐标系的建立是后续测量的基础，建立了错误的

坐标系将直接导致测量尺寸的错误，因此建立一个正确的参考方向即坐标系是非

常关键和重要的。 

⚫ 满足检测工件的要求 

⚫ 满足同类批量工件的测量 

⚫ 满足装配、加工和设计中基准的建立 

4.4 建立坐标 

4.4.1 建立坐标系要素的原则 

所选取的用来建立坐标系的要素，需要满足以下要求： 

⚫ 满足检测工艺的要求，也就是说要方便测量和评价； 

⚫ 满足同类批量零件的测量，也就是说可重复定位； 

⚫ 满足装配、加工和设计中基准的要求。 
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4.4.2 建立坐标系 

⚫ 操作步骤： 

1. 在“常用选项卡→坐标系组→坐标 ” 执行新建坐标命令如图 4-4-1 所

示；或将 CNC 列表视窗设为当前（激活）后按“Ctrl+Alt+A”组合键可

快速执行新建坐标命令。 

 

图 4-4-1 

2. 弹出“新建坐标”对话框，如图 4-4-2 所示：此时有以下三种方式选择

用于建立坐标系的要素。 

①. 在此对话框中“元素列表”选择用于建立坐标系的要素； 

②. 在 CNC 列表视窗中直接点选用于建立坐标系的要素； 

③. 在“图形”视窗中直接点选用于建立坐标系的要素。 

 

图 4-4-2 

3. 选择轴要素时，目前 Metus 只支持选择线要素作为轴向，以线的方向作

为 X+或 Y+方向； 

4. 选择面找正时，只能选择面要素。选择面找正之后，以面的法线方向为

Z 轴的正方向。Z 轴可翻转。（翻转 Z 轴方向对 X，Y 轴方向无影响） 

5. 原点 Z 选择点或面元素时，以该点或面为 Z 轴原点坐标； 
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6. 可根据轴向选择是否翻转（翻转一个轴方向对另一个轴方向无影响）； 

7. 可选择任意要素分别指定原点的 X/Y/Z； 

8. 可根据要求是否需要将原点平移或轴向旋转； 

9. 点击”创建”即可建立坐标系，点击”退出”则取消操作。 

◼ 注意： 

①. 坐标系具有摆正功能，当先创建坐标系后，软件会默认此坐标具有摆正功能，后

面将不可以创建摆正（防呆）。 

②. 在“元素 1 或 2”框中修改元素名称无效。 

③. 对话框中旋转角度单位根据当前软件界面角度单位而定。 

④. 要素 3 为平面时，则原点的 Z 值投影在要素 3 指定的平面。 

⑤. 要素 3 为不为平面时，则原点的 Z 值使用要素 3 的 Z 值。 

4.4.3 建立坐标系方式 

点、线、圆、弧、面要素均可用于建立坐标系，常用的建立坐标系方式有： 

⚫ 只指定轴向：指只用一条线建立坐标系，此时建立的坐标系则原点不变

（原点在父坐标系处），轴向改变。 

⚫ 只指定原点：指只重新指定原点，而轴向不变（与父坐标系相同）。 

⚫ 用两条线要素确定原点 XY：这两条线的交点为原点。 

⚫ 用一条线和一个点（点/圆/弧要素）确定原点 X/Y：该线和点的垂足为原

点。 

⚫ 用单一条线确定原点 X 或 Y：该线的中心 X 或 Y 确定坐标系的 X 或 Y。 

⚫ 用一个点（点/圆/弧要素）确定原点 X 和 Y：原点则在该点上。 

⚫ 用一个点（点/圆/弧要素）确定原点 X：原点 X 则平移至该点，Y 不变。 

⚫ 用一个点（点/圆/弧要素）确定原点 Y：原点 Y 则平移至该点；X 不变。 

⚫ 用两个点（点/圆/弧要素）确定原点 X/Y：原点 X/Y 分别平移至两点。 

⚫ 只定原点 XYZ，XYZ 向为（与父坐标系相同） 

⚫ 只定原点 XYZ 和面找正，XY 方向为（与父坐标系相同）Z 方向和面找正

法向方向一致。 

⚫ 只指定轴向和找正面：指只用一条线建立坐标系，此时建立的坐标系则

原点不变（原点在父坐标系处），轴向改变；Z 方向和面找正法向方向一

致。 

⚫ 指定原点轴向和找正面建立坐标系：XY 方向为指定方向，原点为指定原

点；Z 方向和面找正法向方向一致。 

⚫ 用两条线要素确定原点 XY 这两条线的交点为 XY 原点，要素 3 选择（点/

线/圆/弧），Z 轴的方向和与父坐标系相同，Z 轴的原点为（点/线/圆/弧）

所在的 Z 为原点。 
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⚫ 用两条线要素确定原点 XY 这两条线的交点为 XY 原点，要素 3 选择（点/

线/圆/弧/面），找正面选择面。Z 方向和面找正法向方向一致，Z 轴的原

点为（点/线/圆/弧）所在的 Z 为原点。 

4.5 坐标平移和旋转 

4.5.1 坐标平移 

坐标轴的方向和单位长度都不改变，只改变原点的位置，这种坐标系的变换叫做

坐标平移。 

⚫ 坐标平移后，程序中不保存平移前的坐标系。 

⚫ 坐标平移是根据父坐标系方向平移。 

4.5.2 坐标旋转 

坐标系原点位置不改变，只改变坐标轴方向的变换叫做坐标旋转。以逆时针方向

旋转为正角度。 

◼ 注意： 

①. 平移和旋转可在建立坐标系对话框时填入，也可在建立后其属性中修改。 

4.5 多坐标与多摆正切换 

切换当前坐标系可在坐标组根据需要切换坐标，切换后所取要素属性为该当前坐

标系下的数值，多摆正切换与多坐标切换类似，如图 4-5-1 与图 4-5-2 所示：  

              
图 4-5-1                       图 4-5-2 

4.6 坐标轴清零 

如图 4-1-7 所示，在机台位置坐标上点击 X/Y/Z 处可将相应该轴清零(清零后

X/Y/Z 处背景为高亮显示，且变为小写字母)。此功能用于测试两个位置的相对

距离，如测量两个点的 X 轴相对距离时，先将十字线定位于第一个点，再将 X
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轴清零，移动至第二个点时 X 轴显示数值为该两点的相对距离。清零后，点击

机台位置坐标上点击 X/Y/Z 可以恢复原来机械坐标数值。 

 

图 4-6-1 
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第五章 数据输出 

5.1 数据输出 

5.1.1 数据输出视窗介绍 

数据输出视窗如图 5-1-1 所示： 

  

图 5-1-1 

⚫ 表头包含有“名称”、“标称值”、“上/下偏差”、“超差” 、“最大/

小值”、“平均值”、“CA”、“CP”和“CPK”等。 

⚫ 在数据输出视窗鼠标右键在弹出对话框中可对报表进行编辑设置，如图

5-5-1 所示： 

⚫ 编辑：包含剪切、复制、粘贴、导入和导出公差。可对本视窗内部的编

辑，也可为与外部数据之间的编辑。但若在数据输出报告中表头之外区域

进行粘贴时，需在右键“选项”中勾选“允许编辑”。 

◼ 注意：此功能可对当前数据视窗输出的名称和表头以及标称值、上下偏差进行修改编

辑，方便对关键评价公差进行修改。 

 

⚫ 清除数据：包含“清除全部”、“清除所选单元格”、“清除之后所有行”和“清

除之后所有列”。 

⚫ 数据输出到：测量数据处理。 
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 输出到 EXCEL/TXT/CSV/XML/Json：将运行完 CNC 之后的整个测量结果报

告数据以垂直/水平输出到 EXCEL，以及 TXT/CSV 甚至 XML 和 Json 文档

中，方便记录与跟踪，默认存放至电脑桌面位置；若输出的列数超过 255

列时，Metus 会将 255 列之后的列放置第二个工作表 sheet2 中，以此类

推。 

 自动保存测量数据：设置使能自动保存测量数据功能，存放为 txt 格式。

文件名称为 CNC 名称+当前日期时间，默认存放路径为电脑桌面位置。

同一个 CNC 不管重复运行几次均存放于同一个 txt 文档中。 

 自动保存测量数据后清空：设置使能“数据输出”视窗中数据区超过设

定行时，自动保存为 excel 文件并清空当前数据。设定“最大行数目”

需大于 30. 如图 5-1-2 所示： 

 

图 5-1-2 

⚫ 数据过滤设置：根据需求设置在报表中要输出的数据，详见 5.2 章节。 

⚫ 测量公差设置：在公差设置对话框中只显示数据输出设置后的内容，详见 5.3

章节。 

⚫ 隐藏表头数据：包含“隐藏公差数据”、“隐藏统计数据”、“隐藏 CA/CP/CPK”。 

 隐藏公差数据：将公差带即上下偏差和超差行隐藏，使测量数据显示区

域更宽。 

 隐藏统计数据：将最大、最小、平均值和最大差隐藏行，使测量数据显

示区域更宽。 

 隐藏 CA/CP/CPK：将 CA/CP/CPK 行隐藏，使测量数据显示区域更宽。 

⚫ 选项：包含“自动滚动”、“允许编辑”、“输出测量时间”、“提示不合格”、“打

开 CNC 输出数据”、“实时更新统计数据”和“重置”。 
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 自动滚动：勾选该选项后，运行 CNC 过程中“数据输出”视窗输出数据

光标位置显示于当前，方便实时查看测量数据。 

 允许编辑：若要在表头或数据区进行编辑时，需勾选该选项后，此时鼠

标双击单元格方可进行编辑。 

 输出测量时间：是否勾选该选项，表头区会相应的增减一列，用于显示

测量起止时间、测量次数、测量总用时长以及平均每次运行 CNC 时间。 

 提示不合格：若某一要素输出参数中有一项参数输出超出其上下偏差设

置时，则在该行头或列头显示“NG”，且该单元格背景显示成红色。 

 打开 CNC 输出数据：勾选该选项与否，决定了打开 CNC 是否将要测量的

参数显示于表头上。 

 实时更新统计数据：是否在运行 CNC 过程中，每运行完一遍实时更新测

量统计数据。 

 自动适应大小：点选此项后，单元格会文字多少自动调整宽度。 

⚫ 计算器：弹出计算器对话框。 

⚫ 超差颜色设置：可设置上下控公差及超差颜色，可通过此设置设置预警颜色，

将数据分为正常数据、将要超差数据、超差数据三个区段。 

⚫ 修改编辑 CNC 后报表刷新：在数据输出视窗中，先将光标定位至修改更新数

据所在的行，然后再进行修改编辑 CNC 要素，从而使得修改后的数据覆盖之

前的数据。 

5.1.2 使用 Excel 模板 

可自由使用设计模板输出测量结果。支持在配置文件中设置自定义使下偏差可输

出原始值或绝对值。 

 

⚫ 操作步骤： 

1. 在数据输出视窗右键菜单中选择该选项后，会弹出如图 5-1-3 对话框： 
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图 5-1-3 

该对话框类似实时报表，其实效果也差不多，使用该功能后，当发送数据输出到

Excel 时，输出的数据是根据您选择的模板及自定义设置方式输出。 

选项：使用模板即使用该功能，不使用 Excel 模板即不使用该功能，点保存按钮

后起效。 

EXCEL 模板：选择相应数据输出报表 Excel 模板路径。 

保存目录：设置生成报表路径，报表名称；也可勾选“自动设置路径”选项，若

勾选后默认路径可在配置文件中设定，名称为 CNC 名称+当前测量日期与时间。 

勾选：名称左侧勾选与数据导出表头内容关联，若勾选，及时不使用模板，正常

输出数据到 Excel,也会将勾选表头内容及数据输出。 

该对话框余下部分使用操作跟实时报表设置方法一致，请详见 6.1 实时报表。 

5.2 数据输出过滤 

可在“报表”选项卡中直接点击“数据过滤设置”按钮，也可在“测试结果”视

窗或“数据输出”视窗中鼠标右键，在弹出对话框中选择“数据过滤设置”选项。

根据要求选择相应要素的输出参数内容，如图 5-2-1 所示：注意对话框左上角中

有“全局设置”字样，说明该对话框数据输出过滤设置只对设置之后取的元素有

file:///C:/Users/yuzhuo.ouyang.HM-CN/Desktop/释放说明书/Metus%20中文用户操作手册.doc%23_6.1实时报表_1
file:///C:/Users/yuzhuo.ouyang.HM-CN/Desktop/释放说明书/Metus%20中文用户操作手册.doc%23_6.1实时报表_1
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效，而对设置之前的元素无效。  

 

图 5-2-1 

5.3 测量公差设置 

可在“报表”选项卡中直接点击“测量公差设置”按钮，也可在测试结果视窗或

CNC 程序栏中鼠标右键，在弹出对话框中选择“测量公差设置”。可根据要求给

要素设定上下公差值，如图 5-3-1 所示：若超差不为 0，则测量结果视窗中相应

数据背景颜色变成红色（可设置）。 

⚫ 操作步骤： 

1. 在 CNC 列表中点选相应基本特征要素名称； 

2. 在 GDT 框中点选该要素相应参数； 

3. 勾选“偏差等同”输入此参数的上偏差或下偏差时，下偏差或上偏差会

相应取反，同样输入标称值； 

4. 点击“导入报表”则将修改值更新至“数据输出”视窗中，点击“OK”

退出对话框，确定公差参数设置。 
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图 5-3-1 

5.3.1 默认公差 

默认上下偏差可在属性视窗中设置，如图 5-3-2 所示：点击“Cnc 参数”后，鼠

标右键在弹出对话框中选择“属性”；或双击鼠标可弹出“CNC 属性”对话框。

设置默认公差即可，如图中设置默认公差为 0.003。 

 

图 5-3-2 

5.3.2 标称值 

每个元素参数的标称值为软件在手动取要素时自动产生的，方便不必每个参数需

手动输入。每个元素的标称值需进行修改后方可锁定，不然的话标准值会随时改
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变，修改可在公差设置对话框中或要素属性视窗中进行修改。 

5.3.3 公差修改功能 

此功能可对当前数据视窗输出的名称和表头以及标称值、上下偏差进行修改编

辑，方便对关键评价公差进行修改。 

⚫ 操作步骤： 

1. 如图 5-3-1 所示，在数据输出视窗点击右键→编辑→修改公差进入修改

公差命令，选中数据视窗中需要修改公差、表头、或名称双击左键进行

修改，效果如图 5-3-2 所示： 

 

图 5-3-1 

 
图 5-3-2 

2. 如图 5-3-3 所示，修改完毕后，点击右键→编辑→完成修改，退出修改

公差命令。 
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图 5-3-3 

◼ 注意： 

①. 使用修改公差完毕必须点击完成修改，否则软件其他功能将无法使用。 

②. 修改公差功能效果等同于在 CNC 属性修改。 

5.4 使用操作方式 

5.4.1 编程 CNC 

1. 设置数据输出过滤； 

2. 手动取要素时，可将光标随意定位于报表数据区中，显示测量输出数据

则以该单元格为起始参数输出位置，每运行完一遍 CNC 即自动换行； 

3. 清空数据输出报表； 

4. 设置公差，在修改各个要素参数的上下偏差或标称值后，点击“导入报

表”表头即可动态更新，全部设置完成后点击“退出”退出设置公差对

话框，默认以 A1 为表头起始位置，若要输出系统时间时，则以 A2 为表

头起始位置； 

5. 设置 CNC 运行次数和运行间隔； 

6. 点击运行 CNC。 

 

5.4.2 打开 CNC 程序 

1. 打开 CNC 程序； 

2. 根据需求设置要素输出参数和测量时间，是否提示 NG 等； 

3. 设定棱镜软限位值，设定完毕后点击保存按钮，保存 CNC； 

4. 确定“数据输出”视窗中光标位置，即确定开始输出的行或列； 
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5. 若打开 CNC 后需要修改上下偏差等内容时，按照编程 CNC 时的方式即

可； 

6. 最后点击运行即可。 
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第六章 报表输出功能 

6.1 实时报表 

⚫ 功能说明：在测量的过程中数据直接导入指定的报表模板中。 

⚫ 支持 Office 办公软件：支持微软 office2003/2007 软件。 

 

可在测量结果视图鼠标右键，在弹出对话框中选择“实时报表”或在“CNC”视

窗中右键选择“实时报表”，弹出“Excel 实时报表输出设置”对话框，如图 6-1-1

所示： 

 

图 6-1-1 

6.1.1 实时报表设置 

通过实时报表设置可将测试结果数据填入在客户需求的报表模板中。 

⚫ EXCEL 模板：选择相应数据输出报表 Excel 模板路径。 

⚫ 报表输出路径/名称：设置生成报表路径，报表名称；也可勾选“自动设置

路径”选项，若勾选后默认路径可在配置文件中设定，名称为 CNC 名称+当

前测量日期与时间。 
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⚫ 自动设置路径：直接引用默认路径，默认保存路径可在配置文件

METUSConfig.ini 中且可修改，即修改 DestPath=（路径）； 

⚫ 实时输出：务必勾选“实时输出”项；（若不勾选则无生成数据报表也不可

保存退出对话框）； 

⚫ 显示超差颜色：若勾选此项则也将软件设定的超差颜色填充至报表单元格

中，反之则只将测量数值输出； 

⚫ 总是用同一个文件：在保证运行同一个 CNC 的情况下，选择此选项表示实时

测量数据输出至同一个 Excel 文件中。 

⚫ 输出形式：选择数据输出形式，如若选择“行向量”时，则运行每遍 CNC 按

行增长。此时各项测量输出参数需按行填入，即行不变列改变。 

⚫ 超差颜色：点击“颜色设置”按钮，弹出超上下偏差显示的颜色。默认超上

偏差为红色，超下偏差为黄色。 

⚫ 起始行列：设定测量数据输出至报表模板的起始行列，即起始单元格，列号

只能输入字母，不可输入数字。 

⚫ 表头：包括名称、标称值、上下偏差、超差、最大值、最小值、平均值、最

大差、CA/CP/CPK。若选择输出形式为行向量，则此处表头填入数值为行；若输

出形式为列向量，则此处表头填入数值为列。 

⚫ 运行开始时间、结束时间、日期行列：若选择输出形式为行向量，则此处开

始/结束时间填入数值为列；若输出形式为列向量，则此处开始/结束时间填入数

值为行。 

⚫ 同步/自动生成：每次进入实时报表对话框时，会自动将实时报表输出参数

与“数据输出”视窗报表同步，并按顺序自动将输出参数指定输出至单元格中。

当用户进行二次编辑修改操作时，数据也会实时覆盖到实时报表的最后一次输出

数据的对应行列。 

⚫ 自动换行功能：勾选换行并设置多少测量数据换行输出，即软件按设定输出

第 N 个数据后换行。 

⚫ 继续使用上次测量实时输出文件：运行同一个 CNC 需继续使用上次测量结果

的实时报表，即将数据输出到同一路径同一 EXCEL 文件； 

⚫ 重置功能：运行完一遍 CNC 后，若用户想修改下一次数据输出的位置，在

Excel 表中，只需要在需要输出数据的位置鼠标左键点一下，然后选择重置，保

存，下次运行，数据会从指定位置开始输出。 

 

 可结合键盘“Ctrl”和“Shift”键在“CNC 元素”框中进行多选，多选后

可进行批量修改勾选实时输出至报表中的参数，所选时只显示所选元素

的共性，且为所选多个元素顺序排在最前的元素参数输出情况。相应勾
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选相应参数（或单击参数所在单元格）后，按“保存”即可自动按“CNC

元素”列表顺序自动将要输出的参数按顺序输出至指定单元格中。 

 可手动添加或减少输出参数数据至模板中的位置，如圆 1 圆度输出位置

为 13 行 25 列的单元格为同步之后手动添加； 

 填写测量输出数据对应单元格完毕之后，点击“保存”退出对话框； 

 运行 CNC 时生成的 excel 文档会在后台进行（也可设为弹出生成的 excel

文档），将当前的测量值填入指定单元格中。 

 实时报表设置可与 CNC 文档一起保存。打开 CNC 文档时，报表输出名称

默认为“CNC 文档名称+当前电脑时间”。 

◼ 注意： 

①. 进入对话框时，都会更新设置。 

②. 若修改起始单元格或输出形式时，对话框不实时更新，但点击保存退出对话框

后，也将最后的设置作为实时报表输出。 

③. 若修改数据输出项，如增加输出圆的半径时，需进入实时报表设置对话框后点击

保存，此时运行方可将圆半径输出至实时报表 excel 中。 

④. 若在实时报表对话框中，勾选增加不同步输出的参数或去掉同步的参数时，对话

框也不实时更新，但点击保存退出对话框后，也将最后的设置作为实时报表输

出。 

⑤. 起始列只能输入大写或小写字母。 

⑥. 设置好的参数出表头参数设置外都随 CNC 文档一起保存。

6.2 数据库 

⚫ 功能说明：通过操作员刷卡获得使用权限，运行软件，将测量工件得到的数

据及测量人员使用信息等表头信息保存进数据库文件。 

⚫ 支持 Office 办公软件：支持微软 office 软件。 

 

选择“报表选项卡→数据库→ 库”打开数据库设置视窗，如图 6-2-1 所示： 
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图 6-2-1 

6.2.1 数据库设置 

通过数据库设置可将测试结果数据填入到指定路径指定数据库文件中，且当数据

NG 时，会弹出提示是否将此数据导入数据库。 

⚫ 产品信息： 包括程序名、产品图号、工序名称、工序号、产品批次（同一

CNC 需提前设好除“产品批次”外的 4 个信息，保存后，此 4 项信息为不可

修改状态）。 

⚫ 人员信息：包括检工号、检验员、操工号、操作者，这些信息均通过刷卡录

入。 

⚫ 测量信息： 包括首检/巡检选择、测量日期、产品序列号。 

⚫ 使能：务必勾选“使能”项；（若不勾选则无生成数据报表）。 

⚫ 打开：打开并选择已经编好的 CNC 文件。 

⚫ 修改产品相关： 选择此功能使能修改产品信息栏输入的内容。 

⚫ 绑定数据库： 使已经创建的数据库文件与打开的 CNC 文件绑定。 

⚫ 清除绑定： 使数据库文件与 CNC 解除绑定。 

⚫ 重置数据库：初始化匹配的数据库（由于绑定的数据库是空数据库，所以需

要重置数据库，完成数据库的初始化。）。 

⚫ 录入人员表：使已录入的操作者及检验员的工号信息导入到数据库。 

⚫ 检验员刷卡、操作者刷卡： 通过刷卡或输密码使数据库功能启用并将刷卡
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导入的使用人信息输出到数据库。 

⚫ 运行、结束：可直接控制 METUS 运行/停止 CNC。 

⚫ 自动刷新：使能数据自动刷新。 

⚫ 插入：在指定行插入下次运行得到的数据。 

⚫ 删除：删除整行数据。 

⚫ 刷新：手动刷新显示已导出的数据。 

 

◼ 注意： 

①. 使用此功能需提前创建一个空的数据库文件，例如：123.accdb。 

②. office2007 数据库文件格式是. Accdb； office2003 数据库文件格式是.mdb。 

③. 数据库设置好后，需在 METUS 界面点击保存覆盖原 CNC 并保存修改信息，则该

CNC 程序编程设置已完成，后面只需：调入 CNC 文件→操作人员刷卡→选择首

检或巡检→手动修改产品批次，点击运行即可。 

6.3 TXT/CSV 导出数据 

6.3.1 TXT 输出设置 

6.3.1.1 TXT 标准格式输出设置 

TXT 标准格式即普通格式。  

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“报表选项卡→报表输出设置→视窗中 TXT 输出格式栏选择标准格

式→确定”执行运行 CNC 命令，报表输出设置如图 6-3-1 所示； 

2. 在数据输出视窗右键选择数据输出到文本文档（txt），完成标准 TXT 格

式数据输出。 
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图 6-3-1 

  

6.3.1.2 TXT 特定格式输出设置 

TXT 特定格式是根据广大客户需求在标准格式基础之上增加按照特定格式输出

报表功能。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“报表选项卡→报表输出设置→视窗中 TXT 输出格式栏选择特定格

式→确定”执行运行 CNC 命令，报表输出设置如图 5-3-1 所示； 

2. 在执行运行 CNC 命令后，软件会弹出 TXT 特定格式设置对话框，如图

6-3-2 所示： 

3. 填写输出路径及表头输出信息点击确定，软件开始运行 CNC，此时表头

填写信息和数据会实时输出到 TXT 文件中。 
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图 6-3-2 

 

6.3.2 CSV 输出设置 

6.3.2.1 CSV 标准格式输出设置 

CSV 标准格式是根据广大客户需求使输出文件包含客户需要的表头信息且表头

信息可自由修改和选择输出。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“CNC 视窗→CNC 属性→ CSV 输出控制→是”使能输出 CSV 格式

文件； 

2. 选择“报表选项卡→报表输出设置→视窗中 CSV 输出格式栏选择标准格

式→确定”使能输出 CSV 标准格式文件； 

3. 选择“数据输出视窗→鼠标右键选择 CSV 输出设置→设置 CSV 输出表

头信息及输出项和输出位置→保存”设置好 CSV 输出信息，CSV 标准

输出设置如图 6-3-3 所示； 

4. 执行运行 CNC 命令，CSV 输出设置视窗会弹出，可设置不再弹出并点

击保存，CSV 输出设置视窗自动关闭，此时，数据以 CSV 格式输出到

指定位置。 
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图 6-3-3 

6.3.2.2 CSV 特定格式输出设置 

CSV 特定格式是根据大客户需求使输出文件包含客户需要的表头信息且表头信

息可选择输出。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“CNC 视窗→CNC 属性→ CSV 输出控制→是”使能输出 CSV 格式

文件； 

2. 选择“报表选项卡→报表输出设置→视窗中 CSV 输出格式栏选择特定格

式→确定”使能输出 CSV 特定格式文件； 

3. 在执行运行 CNC 命令后，软件会弹出 CSV 特定格式设置对话框，如图

6-3-4 所示： 

4. 填写输出路径及表头输出信息点击确定，软件开始运行 CNC，此时表头

填写信息和数据会实时输出到 CSV 文件中。 

◼ 注意：  

①. 执行运行CNC命令，CSV输出设置视窗会弹出，可设置不再弹出，点击确定CSV

输出设置视窗自动关闭，此时，数据以 CSV 格式实时输出到指定位置。 
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图 6-3-4 

6.3.2.3 CSV 小悍马格式输出设置（仅小悍马使用） 

CSV 小悍马格式是仅供小悍马机器使用，表头信息不可修改和选择输出。此格

式需先在 METUS 根目录设置好相应参数，具体设置见技术支持手册。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“CNC 视窗→CNC 属性→ CSV 输出控制→是”使能输出 CSV 格式

文件； 

2. 选择“报表选项卡→报表输出设置→视窗中 CSV 输出格式栏选择标准格

式→确定”使能输出 CSV 标准格式文件； 

3. 选择“数据输出视窗→鼠标右键选择 CSV 输出设置→设置 CSV 输出表

头信息及输出项和输出位置→保存”设置好 CSV 输出信息，CSV 标准

输出设置如图 6-3-5 所示； 

4. 执行运行 CNC 命令，CSV 输出设置视窗会弹出，可设置不再弹出并点

击保存，CSV 输出设置视窗自动关闭，此时，数据以 CSV 格式输出到

指定位置。 

◼ 注意： 

①. 小悍马格式，点击保存 CSV 设置视窗不会自动关闭，且设置服务器路径和保存目
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录路径一致。 

 

图 6-3-5 

 



前言 

第 221页 /共 253 

第七章 激光 

7.1 Metus 支持传感器类型 

Metus 支持以下激光传感器： 

Keyence Laser、ZW Laser 、LMI Laser、CWS Laser、FXP 激光笔 

7.1.1 基恩士激光 Keyence Laser 

7.1.1.1 支持激光类型 

Metus 支持包含点激光和线激光： 

点激光：Keyence 激光 LK_G30、LK_G10 系列 和 LK_H057 系列 

线激光：LJ_V7060 系列，LJ_V7020 系列目前只支持同时使用两个线激光 

LK_G10：测量范围约为正负 1mm，本身测量重复精度约为 0.01um，工作距离为

10mm，一般用于测量精度要求很高的金属加工件，测量位置较窄的工件； 

LK_G30：测量范围约为正负 5mm，本身测量重复精度约为 0.05um，工作距离为

30mm，一般用于测量机械/五金/塑胶等工件； 

LK_H057：测量范围约为正负 5.2mm，本身测量重复精度约为 0.5um，工作距离

为 46mm，一般用于测量玻璃和表面比较光滑/反光很强的平板类工件。 

LJ_V7060：Z 轴测量范围约为正负 8mm，X 轴测量范围约为 15mm，本身 Z 轴测

量重复精度约为 0.4um，X 轴测量重复精度约为 5um 工作距离为 60mm，可测量

X 和 Z 轴方向上工件表面轮廓上的高度/宽度和间隙。 

LJ_V7020B：Z 轴测量范围约为正负 2.6mm，X 轴测量范围约为 7mm，本身 Z 轴

测量重复精度约为 0.2um，X 轴测量重复精度约为 2.5um 工作距离为 20mm，可

测量 X 和 Z 轴方向上工件表面轮廓上的高度和高精度工件 

 

7.1.1.2 激活激光 

 点激光：在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应

激光类型后，开启软件。 

 激光点命令处于可选择的状态，在激光模式下，激光取点范围内，可正常

取到激光点。 

7.1.1.3 激光数据输出设置 
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在【数据过滤设置】中可以选择设置 激光 OUT1 和激光 OUT2 数据输出。OUT1 

和 OUT2 即为激光盒上下显示的两个数值。 

7.1.1.4 取激光点 

取激光点有两种操作方式： 

⚫ 在影像模式下：在影像模式下，在目标位置上，调节主影像显示清晰后，执

行“激光点”命令即可。 

⚫ 在点激光模式下：在点激光模式下，在目标位置上，调节 Z 轴使得激光盒显

示 OUT 值在 0 点附近后，执行“激光点”命令即可。 

⚫ 操作步骤： 

1. 设置好点激光盒控制器参数； 

2. 选择软件工作模式，若在影像模式下，将主影像移至目标位置并调节 Z

轴使得影像显示清晰；若在点激光模式下，将激光点对准目标位置，并

调节 Z 轴使得 OUT 值在激光控制盒上显示为 0 点附近； 

3. 在点命令集下拉菜单中中选择执行“激光点”命令，如图 7-1-1 所示； 

 

图 7-1-1 

4. 在“影像”视窗中，单击鼠标左键即可生成激光点。移动至下个目标位

置，单击左键可连续取激光点。 

7.1.1.5 点激光扫描 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-7

所示： 
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图 7-1-2 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光扫描命令，按住 shift 键（为了取十字线

中心/光栅的位置），鼠标左键在影像视窗中取扫描的第一个点（起点），

此时可以按提示栏提示操作，如图 7-1-3 所示： 

 

图 7-1-3 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图 7-1-4

所示： 
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图 7-1-4 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和

个数选择连续扫描模式，最后还可以设置扫描时运动的速度，设置完成

后按确定即可生成激光扫描元素。 

7.1.1.6 线激光设置 

在“激光”选项卡中，点击执行“线激光设置”按钮，弹出如图 7-1-5 所示对话

框。 
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图 7-1-5 

⚫ 控制器类型：在其右侧下拉菜单中，可选择相应的线激光型号。 

⚫ 线激光连接方式：包括“通过 USB 连接”和“通过以太网连接”两种方式。

若选择以太网连接方式时，需填入相应的 IP 号。 

⚫ 选择 NO.号：点击“Prpgram setting”按钮进入激光参数选择。在最上方下拉

菜单中选择 NO.号。根据线激光控制器中设置好的参数的 NO.号进行选择。 

⚫ 重命名 NO.号：在选择“选择 NO.号”下方，有重命名 NO.号的方框。 

⚫ 选择线激光头：在“重命名 NO.号”下方有选择线激光头的下拉菜单。 

⚫ 使能/禁用线激光头：是否勾选“使能/禁用”选项即为是否起用该线激光头。

该选项右侧为该线激光头名称重命名方框。下面为设置该线激光头与影像之

间的偏移量，从左至右依次为线激光点（每束激光线总共有 800 个点）和 XYZ

偏移量。 

⚫ OUT：在对话框左侧为相应 NO.号下面的 OUT，每个 NO.下面有 16 个 OUT。

且 OUT 号右侧为其重命名方框。激光点属性中有 16 种 Out，并且可以切换

输出。 

 

填写设置好后，点击对话框下方“保存配置文件”按钮进行保存设置，再点击“加

载配置文件”即可生效。但若修改是否使能/禁用线激光头时，需重启软件方可
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生效。 

⚫ 保存控制器设置：点击此按钮可将线激光控制器中已经设置好的参数保存至

软件安装目录指定文件夹下。以便测量不同工件/产品/材质时能快速切换调

用。 

⚫ 开灯：将激光线关闭（不显示），以免影响测量。 

 

7.1.1.7 取激光线 

同点激光一样，取激光线也有影像模式下和线激光两种方式。 

⚫ 影像模式下操作步骤： 

1. 设置好线激光控制器参数或在软件界面顶部选择切换好线激光参数； 

2. 同样在软件界面顶部选择切换至影像模式下，将主影像移至目标位置并

调节 Z 轴使得影像显示清晰； 

3. 选择“常用选项卡→点命令集下拉菜单中→激光线”执行命令，如图 7-1-6

所示； 

 

图 7-1-6 

4. 在“影像”视窗中，单击鼠标左键，弹出取激光线对话框如图 7-1-4 所

示； 

5. 选择相应的线激光头、NO.号和 OUT，然后勾选“使用探头偏移量”后，

点击“创建 CNC”生成激光线并退出对话框。若勾选“Output report”

时，则勾选测量的 OUT 值将输出显示在“数据输出”视窗中； 

6. 点击“创建”即可生成激光线，移动至下个目标位置，单击左键可连续

取激光线。 
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图 7-1-7 

⚫ 线激光模式下操作步骤： 

1. 设置好线激光控制器参数或在软件界面顶部选择切换好线激光参数； 

2. 同样在软件界面顶部选择切换至线激光模式下，将主影像视窗显示线激

光轮廓，调节移动工作台使得目标位置轮廓在 0 点附近； 

3. 在影像视窗左上角有几个取激光线命令，包括：缩放至全局、取最高点、

取最低点、取平均点和取两点高度命令； 

4. 如点击选择“取平均点”命令后，在“影像”视窗中，线激光轮廓附近

单击鼠标左键显示成一个方框（包含目标线激光轮廓），如图 7-1-5 所

示； 

5. 点击鼠标右键，即可生成激光轮廓； 

6. 点击“缩放至全局”命令退出当前状态，同样方式移动至下个目标位置，

单击左键可连续取激光轮廓。 
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图 7-1-8 

◼ 注意： 

①. 执行一次取点命令只能取一个激光轮廓。 

②. 抓取框可进行二次编辑。 

③. 将激光轮廓属性中的取点方式改为“手动”可进行手动抓取。 

7.1.1.8 线激光扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用选项卡→要素组→轮廓→激光扫描命令”如图 7-1-9 所示： 

 

图 7-1-9 
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2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，调整 z 轴高度鼠标左键在影像视

窗中取扫描的第一个点（起点），按提示栏提示操作，如图 7-1-10 所示： 

 

图 7-1-10 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-11 所示： 

 
图 7-1-11 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和

个数选择连续扫描模式，最后还可以设置扫描时运动的速度，设置完成

后点击确定。 

5. 设置对应的 NO 号和 OUT 值，测量后就会输出测量值 
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7.1.2 欧姆龙激光 ZW Laser 

7.1.2.1 支持激光类型 

支持点激光型号： ZW 7060、ZW 7020 

ZW7020： 测量范围约为正负 1mm，工作距离为 20mm，一般用于测量金属加工

件； 

ZW7030：测量范围约为正负 2mm，工作距离为 30mm，一般用于测量机械/五金

/塑胶等工件； 

7.1.2.2 激活激光 

 点激光：在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应

激光类型后，开启软件。 

 激光点命令处于可选择的状态，在激光模式下，激光取点范围内，可正常

取到激光点。 

7.1.2.3 激光数据输出设置 

在【数据过滤设置】中可以选择设置 激光 OUT1 和激光 OUT2 数据输出。OUT1 

和 OUT2 即为激光盒上下显示的两个数值。 

7.1.2.4 取激光点 

取激光点有两种操作方式： 

 在影像模式下：在影像模式下，在目标位置上，调节主影像显示清晰后，

执行“激光点”命令即可。 

 在点激光模式下：在点激光模式下，在目标位置上，调节 Z 轴使得激光盒

显示 OUT 值在 0 点附近后，执行“激光点”命令即可。 

⚫ 操作步骤： 

1. 设置好点激光盒控制器参数； 

2. 选择软件工作模式，若在影像模式下，将主影像移至目标位置并调节 Z

轴使得影像显示清晰；若在点激光模式下，将激光点对准目标位置，并

调节 Z 轴使得 OUT 值在激光控制盒上显示为 0 点附近； 

3. 在点命令集下拉菜单中中选择执行“激光点”命令，如图 7-1-12 所示；

在“影像”视窗中，单击鼠标左键即可生成激光点。移动至下个目标位

置，单击左键可连续取激光点。 
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图 7-1-12 

7.1.2.5 点激光扫描 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-13

所示： 

 

 

图 7-1-13 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，调整 z 轴高度使激光盒 out 读数

接近 0，按住 shift 键（为了取十字线中心/光栅的位置），鼠标左键在影

像视窗中取扫描的第一个点（起点），此时可以按提示栏提示操作，如

图 7-1-14 所示： 
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图 7-1-14 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-15 所示： 

 
图 7-1-15 

①. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和个数选择

连续扫描模式，最后还可以设置扫描时运动的速度，设置完成后按确定即可生

成激光扫描元素。扫描取点的间隔/取点个数，是根据扫描距离相互关联的，改

变一个另外一个自动改变，需切换单选框刷新才可以看到修改效果。 

②. 连续扫描模式的取点的间隔/取点个数，取决于激光头本身的采点频率，大多激光

3k 赫兹，再根据扫描距离和扫描速度可以自动算出。 

③. 激光扫描速度，可以根据实际的时间要求和效果要求自行设置，速度越慢采的点

越多效果越好。 

④. 扫描开始结束位置区域，在这里可以再次修改自定义上个步骤取的扫描的第一

和第二个点的位置。 
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4. 在 cnc 列表中生成点云元素（即激光扫描元素）后，按 ESC 退出激光扫

描命令，鼠标左键在 cnc 列表中选择生成的点云元素，此时影像视窗将

切换成点云的编辑模式，如图： 

 
图 7-1-16 

①. 此时，可以在点云的 cnc属性中 laser项下 Profile View选项切换点云编辑视图中点

云分布的坐标属性，默认是 YZ，即视图中从左至右表示 Y 轴的递增，从下至上

表示的是 Z 轴的递增，即该激光轮廓表示的是点云中的点X 轴不变，Z 轴随着 Y

轴变化而变化的趋势示意图。如果扫描是按 Y 方向偏移扫描，则选 Profile View 

YZ，同理 X 方向偏移扫描选 Profile View XZ.，注意：当切换属性后，需在 cnc

列表中切换 cnc 元素（鼠标左键选择）才能刷新视图效果。 

②. 影像视窗将切换成点云的编辑模式，此时可以按 shift 键，通过鼠标中键滚轮整体

放大或缩小显示激光轮廓，鼠标左键可以整体移动激光轮廓。 

③. 调整激光轮廓以合适大小在合适位置后，鼠标左键点击在进入点云编辑模式的影

像视窗的左上角的 AVG POINT 按钮，选择取平均值命令，然后鼠标左键点击两

下框选想要的轮廓（框的对角位置分别点一下），框出来后还可以再拖到放大缩

小，如图： 
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图 7-1-16 

④. 右键完成后，在 cnc列表中会生成一个指定点，该点的坐标Z值为框选激光轮廓中

点的 Z 值的平均值，XY 为激光扫描的起点和终点的中间位置，该指定点可以拿

来构造平面等操作。 

⑤. 取完一个点后，注意按缩放至全局按钮，去掉框，为下一个取点做准备，如果是

下一个轮廓，去掉框后，切换到影像模式，再找到要扫描的位置，再切换到激

光模式区扫描的起终点，以此类推。 

7.1.3 FXP 激光 

7.1.3.1 支持激光类型 

FXP 点激光相关参数： 

测量范围约为正负 3mm，一般用于测量非透明加工件。 

7.1.3.2 激活激光 

 点激光：在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应激

光类型后，开启软件。 

7.1.3.3 激光数据输出设置 

在【数据过滤设置】中可以选择设置 激光 OUT1 和激光 OUT2 数据输出。OUT1 

和 OUT2 即为激光盒上下显示的两个数值。 

7.1.3.4 校准操作 

1、将影像切换为点激光模式。在“设置”选项卡中点击 “FXP 激光设置”进入
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FXP 激光设置校准，如图 7-1-17 所示： 

 
图 7-1-17 

进入 FXP 激光设置校准设置参数，如图 7-1-18 所示： 

 
图 7-1-18 

◼ 注意： 

①. 校准过程的数据需从小到大按照顺序连续进行，下降 Z 轴或垫高量块时，光斑在

图像中右移，Zout 正向增大。 

7.1.3.5 取激光点 

取激光点有两种操作方式： 

 在影像模式下：在影像模式下，在目标位置上，执行“激光点”命令即可。 

 在点激光模式下：在点激光模式下，在目标位置上，执行“激光点”命令即

可。 

⚫ 操作步骤： 

1. 设置好点 FXP 激光参数； 

2. 选择软件工作模式，若在影像模式下；若在点激光模式下，将激光点对

准目标位置。 

3. 在点命令集下拉菜单中中选择执行“激光点”命令，如图 7-1-19 所示； 
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图 7-1-19 

4. 在“影像”视窗中，单击鼠标左键即可生成激光点。移动至下个目标位

置，单击左键可连续取激光点。 

7.1.3.6 点激光扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-20

所示： 

 

 
图 7-1-20 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，按住 shift 键（为了取十字线中心

/光栅的位置），鼠标左键在影像视窗中取扫描的第一个点（起点），此

时可以按提示栏提示操作，如图 7-1-21 所示： 

 

图 7-1-21 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-22 所示： 
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图 7-1-22 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和

个数选择连续扫描模式，最后还可以设置扫描时运动的速度，设置完成

后按确定即可生成激光扫描元素。 

7.1.4 CWS 点激光 

7.1.4.1 激活激光 

 点激光：在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应激

光类型后，开启软件。 

 

7.1.4.2 取激光点 

在点激光模式下：在点激光模式下，在目标位置上，执行“激光点”命令即可。 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择软件工作模式，在点激光模式下，将激光点对准目标位置 

2. 在点命令集下拉菜单中中选择执行“激光点”命令，如图 7-1-23 所示； 

 

图 7-1-23 

3. 在“影像”视窗中，单击鼠标左键即可生成激光点。移动至下个目标位

置，单击左键可连续取激光点。 
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7.1.4.3 点激光扫描 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-24

所示： 

 

 
图 7-1-24 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，按住 shift 键（为了取十字线中心

/光栅的位置），鼠标左键在影像视窗中取扫描的第一个点（起点），此

时可以按提示栏提示操作，如图 7-1-25 所示： 

 

图 7-1-25 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-26 所示： 
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图 7-1-26 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和

个数选择连续扫描模式，最后还可以设置扫描时运动的速度，设置完成

后按确定即可生成激光扫描元素。 
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7.1.5 LMI 线激光 

7.1.5.1 支持激光类型 

LMI 2400 系列线激光型号：LMI2410、LMI2420 

LMI2410：测量范围约为 6mm，测量重复精度约为 0.2um，工作距离为 19mm  

LMI2420：测量范围约为 25mm，测量重复精度约为 0.4um，工作距离为 60mm，

一般用于测量精度要求高的非透明加工件； 

7.1.5.2 激活激光 

 在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应激光类型

后，开启软件。 

 在 LMI 加速器中设置好参数，调节好 Z 轴高度，打开 Metus 软件激光扫描命

令处于可选择的状态 

7.1.5.3 线激光扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-27

所示： 

 
图 7-1-27 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，根据 LMI 加速器中线激光显示，

调整 z 轴高度鼠标左键在影像视窗中取扫描的第一个点（起点），此按

提示栏提示操作，如图 7-1-28 所示： 
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图 7-1-28 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-29 所示： 

 
图 7-1-29 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔/取点个数，或者不规定间隔和

个数选择连续扫描模式，可以设置扫描时运动的速度，最后还何以设置

生成点云的密度，完成后按 Scan。 

5. 按 Scan 之后在加速器中设置测量要素和测量方法之后再在在激光扫描

中设置测量要素的输出 ID，点击 Add 在点击确定，数据会以添加的 ID
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输出 

7.1.6 CLS 线激光 

7.1.6.1 激活激光 

在软件安装目录下 Config 文件相关的配置文件中设置选择好相应激光类型后，

开启软件。 

7.1.6.2 线激光扫描 

⚫ 操作步骤： 

1. 选择“常用”中“要素组”中“轮廓”中“激光扫描命令”如图 7-1-30

所示： 

 
图 7-1-30 

2. 在工件找到扫描位置，选择激光模式，按提示栏提示操作，如图 7-1-31

所示： 

 

图 7-1-31 

 

3. 用快速定位或直接移动工作台偏移一定距离，同样按住 shift 键取扫描的

第二个点，然后按鼠标右键确定，此时会弹出扫描设置对话框，如图

7-1-32 所示： 
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图 7-1-32 

4. 在扫描对话框中可以设置扫描取点的间隔或者设置取点个数，或者不规

定间隔和个数选择连续扫描模式，可以设置扫描时运动的速度，点击确

定开始扫描。 
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第八章 探针 

8.1 激活探针 

在软件安装目录下 Config 文件 Machine.Config.ini 文档中设置选择好相应探

针类型后，开启软件即可。 

8.2 设置探针 

在 CNC列表视窗中，与“Cnc参数”处右键，在弹出对话框中选择“属性”选项，

弹出属性视窗，如图 8-1-1所示：只有探针激活的情况下，属性视窗中方可显示

探针设置参数。 

 

图 8-2-1 

⚫ 型号：填写探头的型号名称 

⚫ 半径：填写探头红宝石球的理论半径值 

⚫ 接触速度：探头接触工件时的速度值 

⚫ 运行速度：探头从别处移动至预碰距离之间的运动速度 

⚫ 预碰距离：距离工件接触点的距离 

⚫ 收缩距离：探头接触工件后收缩回退的距离 

⚫ 检测距离：没有涉及 

⚫ 安全距离：探针取圆或面过程中，探头 Z 轴上升的高度值 
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8.3 探针取要素 

关于探针取点、线、圆、面的功能详见 3.1 章节。 

8.4 探针测量 

探针编程运行 CNC时，要注意探针的运行轨迹以免在运行 CNC过程中，探针提前

接触到工件而产生不必要的结果。此时可结合“定位点”要素来设计运行 CNC

的运行路线。 
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第九章 常见疑问 

Q1：安装 3D版本正常安装，也装了运行库，打不开软件？ 

A：因为 3D显示原因，需要用 Direct X 软件修复电脑驱动文件，修复完即可正

常打开软件。 

Q2：Metus 打开后，没有影像显示？ 

A：此现象可有以下 5种原因：1.视频采集卡被损坏；2.软件选择视频卡类型不

对；3.线与线接口处接触不良；4.没有安装驱动或由于异常驱动被损坏；5.CCD

本身被损坏。 

Q3：直线在测量时是如何投影计算的？ 

A： 软件会自动将被测直线投影到当前的工作平面，即投影成通过该直线中心点

且平行于当前工作平面的直线。 

Q4：自动测量圆时，结果超差？ 

A： 对于圆孔直径的测量，因为 Metus会将测圆采的点都投影到一个工作平面上

再求直径，因此在测量一个圆时要特别注意该投影平面的选择。  

应采取自动圆环取圆或扇形取圆方式，因为这两种方式运行 CNC 不易发生偏

移。 

Q5： 测量平面度的问题？  

A： 要测量平面度一般最少采四个点，但在测量过程中应多打点，尽量分布在整

个平面上。可视平面度要求，具体掌握。尽可能随机多采点；要求低，最少

四点。 平面最大最小值应该怎么理解？在平面度的分析中，最大最小值可理

解为平面的最高、最低点且可根据每个点的 Z值来判断该点高或低于理想平

面来修理。 

Q6：为何要建立坐标系？ 

A：1、当我们需要编制一个零件测量程序，而这个程序有必要保存用于以后或重

复测量同类型零件时。这时我们在程序开始部分用手动方式建立零件坐标系，

通知系统这个零件在这个地方。否则你无论如何也不能把零件放在你当初编

程时放零件的位置上。 

2、当测量的零件有位置度要求时，要按照图纸规定的基准建立零件坐标系。

当要精确测量误差时。因为零件放置的位置不可能与机器坐标系一致。 

Q7：同一个工件同一个要素，测量时重复性很差？ 

A：因为选择建立的坐标系的基准要素比较小或形状稍差，造成每次建立坐标系

时都有变化，所以造成测量位置度的变化。 

Q8：如何在已建立的自动程序中添加新的特征？ 

A：正确的做法应该是：  
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1.确定要添加测量要素的位置，鼠标右键选择“插入”； 

2.添加测量要素； 3.运行 CNC；4.保存程序。 

Q9：要素与影像不跟随、贴图？ 

A：1.比例尺未校正准确；2.选择镜头倍率与存储方式 S1-S11未对应；3.光栅尺

比例未填入正确；4.轴距填入不正确 

Q10： 怎样设置要素为手动或跳过该要素测量？ 

A： 在 CNC列表选中该要素，鼠标右键选择属性，修改该要素属性取点方式为“手

动”，是否跳过选为“是”即可。 

Q11：启动软件回家归零时，工作台不运行？ 

A： 控制器运行参数未读出保存至配置文件下。 

Q12：影像或导航影像显示与实际相反？ 

A：配置文件相应影像镜像参数未设置正确。 

Q13： 打开 CNC文档提示错误对话框？ 

A：确认打开的 CNC 文档包含的 Fixture或线激光设置文件是否存在于安装目录

相应文件夹下。 

Q14：测量结果数值明显与实际不符，如实际应为 32mm，测量结果约为 1.26或

1260）？ 

A：确认此时的测量单位 

Q15：取激光点慢？ 

A：1.通讯线未正常连接 2.激光驱动 DLL未更新 3.电脑中毒。 

Q16：打开软件许久未提示回家，停留在开机画面？ 

A：1.变倍镜头通讯故障，未正常设置，安装驱动 2.控制器 DLL未更新。 

Q17：打开软件提示回家，点击“确定”后，许久工作台未移动，停留在开机画

面？ 

A：1.未松开急停开关 2.未给摇杆上电 3.未将控制器运动读出并保存至规定目录

下。 

Q18：打开软件时，提示网卡连接失败？ 

A：1.未正确设置网卡口号 2.未安装 winpcap 软件。 

Q19：六环八区环形灯不受控制？ 

A：未正确设置 COM 口号，如在配置 Device.Config.ini中参数

RingLightRS232SerialComport=1 未正确设置 COM口号（六环八区灯由串口连接

电脑）以及在 so7_config.ini 中选择启用六环八区环形灯。 

Q20：软件死机后，打开软件无视频显示（SDK3000）？ 

A：将视频卡驱动先禁用，再启用。 

Q21：校正画面比例尺后，仍然不贴图？ 
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A：未正确设置光栅尺比例系数和轴距。 

Q22：打开软件（未进入软件界面）即弹出错误对话框？ 

A：未将 EF8000面补偿文件拷贝至软件根目录。 

Q23：打开软件（进入软件界面后）即弹出错误对话框？ 

A：1.激光笔控制器选择设置错误 2.视频卡驱动不对 

Q24：metronics 控制器机器打开软件后，回家不正常，机器乱撞? 

A：未正确设置控制器运动参数 

Q25：打开软件后，不可移动工作台？ 

A：未将控制器运动参数读出，并按规定保存至 Config文件夹下。 

Q26：影像或导航影像显示与实际相反？ 

A：配置文件相应影像镜像参数未设置正确。 

Q27：测量结果数值明显与实际不符，如实际应为 32mm，测量结果约为 1.26或

1260）？ 

A：确认测量单位是否已改变。 

Q28：将测量结果保存至 excel时，提示文档已打开或是否继续等兼容性对话框？ 

A：设置软件保存至 excel文档时默认格式，后缀名。 

Q29：将结果导出至 excel时，明明就很少数据，但提示 out memory 对话框？ 

A：电脑未安装 office 办公软件，而是按照 WPS等软件。 

Q30：变倍机器打开软件，工作台归零后，许久仍不能进入软件？ 

A：1.NAVITAR变倍镜头则查看节点是否被改变，节点应该为 7；2.MVOTEM 变倍

镜头，则断电重启。 

Q31：Z 轴只能移动一段距离，不能看清影像？ 

A：Z轴软限位设置范围不对 

Q32：抓边时影像很清晰，但不能抓取到点？ 

A：1.抓取极性设置不对 2.强度设置值太大 3.外层过滤值设置太大 4.指定棱边

设置不对。 

Q33：鼠标中键小范围定位不响应？ 

A： 控制器运动控制文件中参数 g_Precision 定位精度设置值太大。 

Q34：对焦成功后，显示的影像画面显示的不是最清晰 

A：1.对焦速度不能太快（最快约为 3.5s）； 

2.需要修改 MetusConfig 中通讯延时 VideoCaptureDelayCompTimeInMS 参

数，单位为 ms，将数值适当增大或减小。每一台机器的通讯延时不一样； 

3. DelayZpos=0.000000 强制补正 Z轴值。 

Q35：多个坐标系时，矩形阵列后，运行程序后发现有的元素与工件偏差很大 

A：查找编程问题，矩形阵列元素前选择好正确的坐标系 
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Q36：打开软件，有时移动工作台，还未达到最大行程，但是工作台无法移动 

A：查看 Config参数设置中软限位设置过小 

Q37：二次编辑时，调节灯光后，运行程序该特征的灯光没有更新 

A：二次编辑时，先要调整好灯光，再进入编辑状态后右键确定。 

Q38：Metronic 控制器/IDS相机机器，打开软件没有看到影像 

A：检查本地连接是否被禁用，IDS相机是否正常连接。 

Q39：悍马机器共享时，修改相应共享参数对棱镜移动位置无影响？ 

A：未使用“移动至选取”功能方式创建棱镜 CNC。 

Q40：鼠标中键定位时，工作台抖动严重？ 

A：必须调好马达运动参数，硬件方式调试好。 

Q41：同一个工件同一个要素，测量时重复性很差？ 

A：可能因为选择建立的坐标系的基准要素比较小或形状稍差，造成每次建立坐

标系时都有变化，所以造成测量位置度的变化。 

Q42： 怎样设置要素为手动或跳过该要素测量？ 

A： 在 CNC列表选中该要素，鼠标右键选择属性，修改该要素属性取点方式为“手

动”，是否跳过选为“是”即可。 

Q43：软件在 IDS相机机器上使用，影像比较卡，有延时？ 

A：使用 IDS相机 demo 查看影像是否正常，若不正常则可更换网卡或调节参数（如

帧率等）。 

Q44：机台移动至软限位过程中，速度没有减速？ 

A：配置 MetusConfig.ini 文件中参数 SAFTYLIMIT_GEAR4_MODE=1 未设为 1（启

用位置模式）。 

Q45：运行 CNC过程中，运行至某一个元素时明显停顿时间比较长？ 

A：是由于保存元素抓取图片至硬盘时所影响，可以配置 MetusConfig.ini 文件

中参数 nSnapImageCacheSizeInMem=300参数值（该值表示若 CNC图片超过设定

300时，会将全部图片保存至硬盘相应路径下；不足 300时，图片保存在内存中）。 

Q46：运行测量长距离 CNC要素时，会出现二次定位或要素不停留即进行抓取的

情况？ 

A：配置 MetusConfig.ini 文件中参数 nWaitMotorTimeOut=10000设置值太小，

或者控制器运动速度太慢引起。 

Q47：EF1 旧固件控制器，但配置文件选用新固件控制时，在长时间运行 CNC过

程中会弹出运动超时的对话框？ 

A：未将配置文件 so7_config.ini中参数 CNC_DEADLOCK_SOLUTION=1 设为 1（尽

量不要选择控制器 1）。 

Q48：运行 CNC过程中，准备到位时没有减速，导致有跑过或抖动的现象？ 
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A：将运动参数调节好，将缓冲距离稍微设置大些。 

Q49：鼠标创建 CNC 时，光标确定的位置与要素抓取框位置或要素生成位置有偏

差？ 

A：校正画面比例尺时，其镜头同轴偏移值不对，即 OpticalScales.ini文件中

offx=?和 offy=?的值不对。一般手动变倍机器设为 0，自动变倍机器重新校正。 

Q50：使用 EF8000面补偿方式时，修改光栅尺比例系数不起作用？ 

A：未将配置 MetusConfig.ini文件中参数 DisableHSIToEF8000Scale=1 设为 1. 

Q51：区部放大区中未显示十字线？ 

A：未将影像中十字线打开。 

Q52：EF2 控制器中，软件不能正常回家（回家方向与零点相反）？ 

A：根据实际情况在配置文件 Motor_Cyrus.ini 中设置光栅尺计数参数

g_Axis_Dir和控制器回家方向参数 g_Home_Dir。 

Q53：带实时报表输出运行 CNC时，弹出的不兼容的对话框？ 

A：实时报表所选 excel 模板格式与电脑安装 office版本不兼容。 

Q54：影像视窗一直显示同个影像，手动摇杆移动工作台影像无变化？ 

A：此现象应是由于进入了编辑状态（显示图片），因此移动工作台未能看到实时

影像。注意在未执行命令时，鼠标点击 CNC 要素时会进入编辑状态，此时点击

CNC列表空白处可退出编辑状态。 

Q55：切换至导航影像通道时，无影像显示，但未提示错误信息？ 

A：确认配置文件设置所选导航影像视频卡通道是否正确，再不行可调换使用主

影像和导航影像视频卡确认视频卡是否正常显示，是否正确选用通道。 
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附表 1 形位公差 

公差类型 名称 符号 有无基准 

形状公差 

直线度  无 

圆度  无 

平面度  无 

线轮廓度  无 

位置公差 

垂直度  有 

平行度  有 

倾斜度  有 

位置度  有 

同心度  有 

 

附表 2 术语 

序号 名称 注释 

1 上偏差 大于标称值的最大范围 

2 下偏差 小于标称值的最大范围 

3 偏差 测量值与标称值的差值 

4 标称值 实际工件的理论值 

5 超差 偏差与公差的差值 

6 测量值 实际工件的测量值 

7 显示精度 测量结果数据小数点位数 

8 CPK 稳定过程的能力指数即为精准度 

9 CA 平均值与标称值的差距即为准确度 

10 CP 衡量测量过程中的一致性即为精确度 

11 平均偏差 平均值与标称值差的绝对值 

12 最大偏差 最大/小值与标称值差绝对值的最大值 

13 标准偏差 
各数据偏离平均数的距离（离均差）的平

均数 

14 默认公差带 默认设置上下偏差之间差值范围 

15 GD&T 形状与位置公差 
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附表 3 快捷键 1 

快捷键 功能 注释 

F1 帮助 打开帮助 

F2 关于 打开关于软件资讯 

F3 灯光切换 表面光-->轮廓光-->同轴光 

F5 运行/暂停 CNC运行/暂停 

F6 停止 CNC停止 

F7 CNC 运行速度 可设置 CNC 运行速度 

F8 当前光标运行 从当前光标处或设置运行起点处开始运行 

F9 继续运行 多段要素抓取失败重抓后继续运行下一段 

F11 调节宽度 调节校正比例尺框选框的宽度 

F12 调节长度 调节校正比例尺框选框的长度 

Home 键 恢复缩放功能 恢复影像视窗至正常状态 

Ctrl +〝+〞 灯光+2 灯光亮度增加 2 

Ctrl -〝-〞 灯光-2 灯光亮度减少 2 

Ctrl+A 全选 CNC列表全选 

Ctrl+O 打开 打开 CNC 

Ctrl+S 保存 保存 CNC 

Ctrl+Q 运行 保存 CNC 

Ctrl+N 新建 新建 CNC 

Ctrl+M 打开控制台 重复按可打开/关闭控制台视窗切换 

Ctrl+H 
打开设置过滤

器 
重复按可打开/关闭设置过滤器对话框切换 

Ctrl+J 打开设置公差 重复按可打开/关闭设置公差对话框切换 

Ctrl+K 打开实时报表 
重复按打开/关闭实时报表输出设置对话框切

换 

Ctrl+F 对焦 执行对焦命令 

Ctrl+P 建摆正 执行创建摆正命令 

Ctrl+E 块运行 执行块运行命令 

Ctrl+Alt+A 建坐标 执行创建坐标命令 
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附表 3 快捷键 2 

控制台移动控制 

微调移动 快速移动 注释 

Ctrl+上 Ctrl+8 Y向前 

Ctrl+下 Ctrl+2 Y向后 

Ctrl+左 Ctrl+4 X向左 

Ctrl+右 Ctrl+6 X向右 

Ctrl+Page Up Ctrl+7 z向上 

Ctrl+Page Down Ctrl+1 Z向下 

 

 


