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图标的使用方法

30

右侧图标示例表示一套用于#30锥孔

加工中心的测头系统，用于自动工件找

正、测量及检测。

C：测头测量类型

图标（出现在10至25页）说明

图标 类型 / 类别 说明

A：图标颜色

黄 加工中心用测头

蓝 复合机床和车床用测头

绿 数控磨床用测头

灰 支持的测头测量应用

B：测头安装位置 

机床主轴锥孔尺寸#30–50（见本页底部的图示）

机床工作台

数控车床刀塔

机内 / 环绕车床主轴

数控磨床内部

C：测头测量类型

用于工件测量 / 检测

用于对刀

应用图标说明

应用
自动工件找正 
工件测量 / 检测

工件测量 / 检测 
分度角测量 / 设定

工件测量 / 检测

图标

应用 旋转刀具测量 / 设定 车刀测量 / 设定 砂轮测量 / 设定

图标

A：黄 / 蓝 / 绿 = 机床类型

B： 测头安装位置及主轴 
锥孔尺寸

A：灰 = 所支持的应用

B：图标应用类型
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雷尼绍制程控制

测头测量的优势

测头测量是公认的提高机床效率、质量、能力和精度的最佳方法。雷尼绍测头测量硬件和软件组合广泛用于 

加工过程。

• 我们的测头测量产品系列包含18种以上测头和100多种测针，可满足不同的应用需求

• 高精度应变片式测头在测量自由曲面和深孔特征时具有无与伦比的精度

• 雷尼绍当地子公司和渠道合作伙伴提供全球化支持

制造过程控制

雷尼绍在开发稳健的制造工艺方面拥有丰富的经验，并以此为基础构建了一种简单的框架，用以说明如何通过测量方

案成功控制加工过程。 

雷尼绍的解决方案改进了加工性能，并增强了制造能力。雷尼绍的制程控制解决方案可以应用于金属切削前、切削即

将开始前、切削过程中及切削后。

• 让现有的设备资产创造出更大的产值

• 减少返工、超差及废品

• 提高自动化水平，降低人工干预

• 增强生产能力，承接更多业务

• 降低总拥有成本

应用示例

编程 对刀 工件找正 刀具破损检测 刀补
合格 / 不合格逻辑 
生成器 / 决策

PC 端编程 刀长和 
直径

装夹误差找正 高速刀具 
破损检测 

精加工切削 
深度补偿

3D 特征合格 / 不合格 
逻辑生成器

创建机内测头 
测量程序

刀刃 / 刀尖位置 
检测

回转（轴）误差 
找正

碎屑 / 刀尖缺损 
检测

热变形 
补偿

序中合格 / 不合格 
逻辑生成器

序后监控

序中控制

过程设定

制造过程基础
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雷尼绍测头测量系统：消除误差，提高产品质量和生产效率

操作人员 机器 材料

技术水平 缺乏指导 定位精度 刚性 装夹应力 硬度

测量误差 缺少规程 重复性 振动 松软、变形 局部硬点

数据输入误差 设定误差 维护 垂直度 应力消除 应力释放

刀具选择 夹具 测量设备状态 温度 环境温度 温度波动

对刀 操作程序 试运行 / 预热时间 测量误差 工作温度 湿度

刀具破损 制程处理滞后 量具重复性和再现性 污物 / 灰尘 / 切屑 冷却液 切屑

方法 测头测量 环境

使用测头之前 使用测头之后

误差
制程控制

质量和生产效率

可溯源性

可靠性

成本

Productive Process Pyramid™（高效制造过程金字塔解决方案）

序后监控

序中控制

过程设定

制造过程基础
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测头工作原理

点

直线（2 点）

圆（3 点）圆（3 点）

平面（3 点）

3D 拐角 3D 拐角 
（3 点）（3 点）

凹槽 凹槽 
（4 点）（4 点）

机床主轴 
安装的测头

无线 
接口

CNC 控制器

工件

X = 10.100

测针

编码器

采集到一个坐标点后，测头移动到其他位置继续进行触发测量，采集坐标点位置。当找到多个点时，相应的形状和特

征就形成了。测量每一种特征所需的最少测量点数（见下图）取决于每种特征的已知自由度。

测量方法是，取工件上的某些特征相应的理论值（例如，圆或3D角拐角）。通过比较实际尺寸和预期尺寸，可估算偏

差并进行准确，详细的检测。

结果反馈是预防型、预测型、主动型和信息型控制的基础，这些控制类型是有效制程控制的关键。

触发式测头

机床安装的测头通常是指触发式测头，因为它们所使用的开关在测头测针与被测或被找正的工件碰触时触发。此开关

量信号具有很好的重复性。

触发后，测头通过接口向控制器发出信号，然后控制器（几乎同时）通过其编码器（反馈系统）自动捕获机床位置。

对刀仪

用于对刀的测头通常安装在机床工作台或机架上。这些设备称为对刀仪，它们使用接触式或非接触式方法来触发信号。

接触式对刀仪根据触发理论，使用测针检测、测量及自动设定切削刀具。非接触式对刀仪使用激光系统执行相同的功

能，其中穿过激光束的刀具用作触发器。雷尼绍测头广泛应用于各种机床应用中。
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触发式测头

CNC 控制器

接收器 / 
接口

触发式测头

CNC 控制器

接收器 / 
接口

触发式测头 CNC 控制器

接口

不同的机床适合不同的传输方式。请在仔细考虑接线、传输范围和环境后选择最合适的方式。

光学（红外线）通信

• 最常用于加工中心上的工件检测测头

• 使用编码红外线信号进行通信，具有更强的抗光学和电磁噪音干

扰能力

• OMP40-2 / OLP40和OMP400的最大传输范围是5 m。OMP60和

OMP600的最大传输范围是6 m

无线电通信

• 当测头与接收器之间没有直联时，或机床较大时，建议使用此传

输方式

• 适合测量移动方向发生变化的五面机床，以及主轴旋转的复合机床

• 当工作环境中存在冷却液或油雾时，不会因测头或接收器上的污

物积聚而发生通信故障

• 雷尼绍独特的无线电跳频 (FHSS) 传输系统具有很强的抗无线电干

扰能力，同时也不会受到附近机床测头的干扰

• RMP40、RMP400、RLP40、RMP60、RMP600最大通信范围 

为15 m

硬线（连接）通信

• 最简单的系统、合理的价格

• 不使用电池，无需维护

加工中心用测头与车床用测头的区别

加工中心用测头：

若在加工时测头不会被高温切屑直接撞击且存放于刀库中，请选

择配有密封圈的测头。 

车床用测头：

若切屑直接撞击测头，请选择配有金属眼睑式密封圈的测头。

配有金属眼睑式密封圈的测头

OLP40、RLP40、LP2 *、LP2H *、HPPA、HPRA、HPMA

* LP2、LP2H也可安装密封圈。

测头与传输方式

测针

C形扳手

前盖

金属眼睑式密封圈

弹簧圈

测头

O形圈

测针

碎屑防护罩
（选装）

双密封圈
前盖

外密封圈

测头

O形圈

金属眼睑式密封圈规格 密封圈规格
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机床应用和雷尼绍产品

切削加工类机床分为以下几大类：

• 手动操作型

• 数控型 — 计算机数字控制 (CNC)

当今生产环境中使用的机床大多是数控机床，

这些机床又可以分为：

• 铣削、钻孔和攻丝棱边形工件用加工中心

• 车削圆形工件用车床

• 综合多种工序的车铣复合机床

• 精加工用磨床

• 电路板钻孔成型设备

应用广泛

机床种类繁多，有立式主轴、卧式主轴、多主轴、自动换刀装置等选项。机床的尺寸、速度、精度和整体性能也有很

大差异。

雷尼绍的硬件和软件产品种类非常多，几乎可以集成到所有已知的机床应用和加工制程中。

• 安装在主轴和刀塔上的测头

• 对刀和刀具破损检测

在立式加工中心 (VMC) 上对棱边形工件进行序中测量

接触式对刀

在车削中心上对已加工工件进行序中测量

非接触式激光对刀
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讲解对刀和刀具破损检测技术

对刀产品分为“接触式”或“非接触式”，具体取决于所采用的技术。两种技术 — 机械结构式触发对刀仪或光学

（激光）对刀仪均使用接口与机床控制器通信。雷尼绍的产品涵盖了从简单、快速的对刀到磨削刀具复杂的数字化等多种

应用。下面将介绍这些技术。

机械式对刀仪

雷尼绍接触式对刀仪采用与工件检测测头相同的机械式传感

技术。

经过四十年的实践证明，这种设计已经成为大多数机床制造

商和最终用户确保精度和可靠性的主要选择。

测头机构在触发至1.00 μm范围内自动复位的能力是重复性

和精确测量的基础。

从简单的刀长和半径检测到刀具破损检测，该技术应用于所

有的雷尼绍接触式对刀仪。

刀具破损检测 热膨胀

刀具磨耗

刀具破损检测单边激光刀具破损检测

突破性的TRS2技术采用单边激光设计，能够快速、可靠地

检测出破损刀具。

Toolwise™电子装置分析反射激光，并允许在不同的主轴速

度下进行检测。

激光刀具破损检测优势巨大，可以降低废品率和成本，并且

几乎不占用循环时间。

刀具破损检测

刀具磨耗 热膨胀

非接触式激光对刀仪

非接触式系统采用激光技术来采集刀具几何信息。

该技术提供了先进的功能，能够进行弧形和线性轮廓检测以

及刀刃状态监控，同时缩短了循环时间，提高了效率。

非接触式对刀可为绝大多数类型的机床带来更大的生产效益。



10

发掘机床测头测量的潜力

“这项投资带来的回报远远超出了我们的预期。叶盘的精

铣精度提高了三倍以上，而且相关的人力成本降低了一半。”

Technopark Aviation Technologies（俄罗斯）

 客户：SuMax Enterprises Pvt Ltd.

产品与服务： 该制造商为汽车、机床以及其他行业生

产高精度零件

挑战： 降低废品率和成本 — 由于壁厚偏差等

原因，SuMax 的成品零件废品率一度达

到 12%。由于在机床上仅使用机械夹具

固定零件，因此问题的根源是泵体铸件

的零件间存在尺寸偏差。这凸显了机内

测头测量的必要性。

解决方案： PrimoTM Radio Part Setter 在加工前建

立准确的工件基准，以降低废品率

结果： • 将工件找正时间缩短 90%
• 废品率降低 100%
• 零件日产量达到 15%

 客户：Technopark Aviation Technologies 

产品与服务： 该公司是一家教育、科研和工程服务提

供商。Technopark公司的其中一个客户

是俄罗斯规模最大的燃气涡轮发动机提

供商

挑战： 提升叶盘铣削过程的精度和效率。燃气

涡轮发动机的叶盘具有复杂的高曲率表

面，因此制造过程非常具有挑战性

解决方案： 搭载SPRINT™技术的机内3D扫描系统

结果： • 大幅节省了生产时间，显著提高了数

控机床的生产效率

• 精铣精度提高了三倍以上

• 相关的人力成本降低了一半

“ Primo值得向其他中小型企业推荐，它解除了我们测量

投资的后顾之忧，帮助我们减少了工件找正时间和废品率。”

SuMax Enterprise（印度）



11

“雷尼绍贴近用户了解我们的需求，让我们的测量工作更

加得心应手。雷尼绍团队丰富的测量知识，快速的技术支持每

次能及时提供专业意见，也是我们多年来合作无间的原因。”

协鸿工业股份有限公司（台湾） 

“雷尼绍RMP60测头一直保持良好性能，支持Flexmill软
件为我们生产的每种齿轮生成完整的自动去除毛边程序。”

Katsa Oy（芬兰） 

 客户：协鸿工业股份有限公司 (Hartford) 

产品与服务： 该机床制造商向全球65个国家 / 地区提

供高质量机床

挑战： 提供智能HMI（人机界面）和实用的加

工经验

解决方案： 智能CNC控制器与Set and Inspect（设

定与检测）机内测头测量应用程序集成

结果： 使用Hartford HMI，操作员不再需要将

机床代码指令存入内存，减少了数据输

入错误和编程时间，加工效率因此提高

了20%

 客户：Katsa Oy和Flexmill Oy 

产品与服务： 齿轮和变速箱制造商Katsa Oy公司制造

直径从50 mm到1.5 m不等的齿轮并对

齿轮进行去除毛边处理

挑战： 消除手动去除毛边导致的不同批次齿轮

表面光洁度不一致的问题

解决方案： Flexmill Oy公司打造了一个集成有ABB
机器人和雷尼绍RMP60测头（用于自动

工件找正和检测）的自动化加工单元

结果： 自动化解决方案确保了不同批次的齿轮表

面光洁度的一致性，由于不再需要手动去

除毛边，操作员的安全也得到了保证
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加工中心用测头

用于工件找正和工件检测的无线电测头

要点

• 长距离通信允许在大型 / 多轴机床上进行测头测量

• 在油雾和粉尘环境中也能保持安全且稳定的通信

• 可与自动换刀装置配合使用

• 易于配置，方便加装改造

• 跳频 (FHSS) 技术消除了无线电干扰的风险

• RMI-Q上的LED指示灯显示通信状态

小型 
标准精度测头

小型 
高精度测头

标准精度
测头

高精度
测头 

测头型号 RMP40 RMP400 RMP60 RMP600

重复性
（2σ，50 mm 测针）
（进给率）

1.00 µm

(480 mm / min)

0.25 µm

(240 mm / min)

1.00 µm

(480 mm / min)

0.25 µm

(240 mm / min)

感应方式 机械式电阻 应变片 机械式电阻 应变片

感应方向 ±X、±Y、+Z

触发力

（50 mm 测针）

XY 低测力：0.5 N，51 gf

XY 高测力：0.9 N，92 gf

+Z：5.85 N，597 gf

0.09 N，9 gf

3.34 N，341 gf

XY 低测力：0.75 N，76 gf

XY 高测力：1.40 N，143 gf

+Z：5.30 N，540 gf

XY 平面：0.20 N，20 gf 
（典型最小值）

+Z 平面：1.90 N，194 gf 
（典型最小值）

过行程距离
XY：±12.5°

+Z：6 mm

XY：±11°

+Z：6 mm

XY：±18°

+Z：11 mm

XY：±15°

+Z：11 mm

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529)

不含刀柄时的重量
（含电池）

250 g 262 g 876 g 1,010 g

兼容的接收器 RMI-Q

最大工作范围 15 m

尺寸 Ø40 mm × 50 mm Ø40 mm x 50.5 mm Ø63 mm × 76 mm Ø63 mm × 76 mm
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RMP40

• 世界上最小的无线电跳频工件测头

• 非常适合在小型专用机床和复合机床上进行自动工件找正和检测

• 雷尼绍创新的跳频 (FHSS) 无线电传输技术可防止附近 / 外部设备的干扰

推荐的机床和应用：用于在小型专用机床上进行自动工件找正并检测圆和凹槽等特征

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

30 30

40 50 40 50

40 50 40 50

RMP60

• 各种激活选项和可调节的触发力

• 在无法实现光学信号传输的区域提供稳定通信

• 非常适合在大中型机床上进行自动工件找正 / 检测

推荐的机床和应用：在龙门加工中心和复合机床上进行自动工件找正并检测圆和凹槽等特征

30 30

40 50 40 50

40 50 40 50

30 30

40 50 40 50

40 50 40 50RMP600

• 规格最高的型号，精度高，可进行长距离通信

• 将测头测量功能引入大型机床，如龙门加工中心

• 借助RENGAGE™技术实现高精度和长使用寿命

• 即使使用长度为200 mm的测针，仍可实现高精度和高重复性

推荐的机床和应用：龙门加工中心、复合机床和模具加工机床。适合使用长测针检测曲面和

倾斜表面

30 30

40 50 40 50

40 50 40 50

RMP400

• 尺寸、精度和可靠性的完美组合，坚固耐用，在同类产品中具有无与伦比的优势

• 可在中小型加工中心上进行高精度测量

• 借助RENGAGE™技术实现高精度和长使用寿命

推荐的机床和应用：中小型复合机床和五轴加工中心

40304030

40 50 40 50
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用于工件找正和工件检测的光学测头

要点

• 用户数量世界领先

• 广泛的产品系列和选项

• 可与自动换刀装置配合使用

• 易于配置，方便加装改造

小型标准精度测头 小型高精度测头 标准精度测头 高精度测头

测头型号 OMP40-2 OMP400 OMP60 OMP600

重复性（2σ，50 mm测针）

（进给率）

1.00 μm 

(480 mm/min)

0.25 μm 

(240 mm/min)

1.00 μm 

(480 mm/min)

0.25 μm 

(240 mm/min)

感应方式 机械式电阻 应变片 机械式电阻 应变片

感应方向 ±X、±Y、+Z

测力（50 mm测针）

XY低测力：0.5 N，51 gf

XY高测力：0.9 N，92 gf

+Z：5.85 N，585 gf

XY平面：0.06 N，6 gf
（典型最小值）

+Z平面：2.55 N，260 gf
（典型最小值）

XY低测力：0.75 N，76 gf

XY高测力：1.40 N，143 gf

+Z：5.30 N，540 gf

XY平面：0.15 N，15 gf
（典型最小值）

+Z平面：1.75 N，178 gf
（典型最小值）

过行程距离
XY：±12.5°

+Z：6 mm

XY：±11°

+Z：6 mm

XY：±18°

+Z：11 mm

XY：±15°

+Z：11 mm

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529)

不含刀柄时的重量（含电池） 250 g 262 g 885 g 1,029 g

兼容的接收器/
传输方式1

OMI-2 调制模式

• • • •
OMI-2T

调制模式 
（多测头）OMM-2 

OSI

最大工作范围 5 m 5 m 6 m 6 m

尺寸 Ø40 × 50 mm Ø40 × 50 mm Ø63 × 76 mm Ø63 × 76 mm

1 可在传统模式下使用。
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OMP40-2

• 超小型测头本体，可用于#30主轴机床

• 非常适合在小型机床上进行自动工件找正和检测

• 采用调制传输功能，具有优异的抗光干扰能力

推荐的机床和应用：用于在小型加工中心上进行自动工件找正并检测圆和凹槽等特征

OMP60

• 小型测头本体，用户数量世界领先的行业标准测头

• 非常适合在中小型机床上进行自动工件找正和检测

• 360°传输范围

推荐的机床和应用：用于在中型加工中心上进行工件找正并检测圆和凹槽等特征

OMP600

• 应变片技术带来更高精度和更长的使用寿命

• 非常适合在中型机床上进行自动工件找正、高精度检测以及自由曲面检测 / 测量 

• 即使使用长度为200 mm的测针，仍具有优异的重复性

推荐的机床和应用：适合在精密加工机床上使用长测针进行曲面和倾斜表面的检测 

OMP400

• 借助RENGAGE™技术实现高精度和长使用寿命

• 非常适合在小型机床上进行自动工件找正、高精度检测以及自由曲面测量

• 即使使用长度为200 mm的测针，仍具有优异的重复性

• 3D性能优异，适用于五轴机床

推荐的机床和应用：精密加工和高精度加工机床以及平面磨床。适合使用长测针进行

曲面和倾斜表面检测

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)
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新一代高速、高精度3D扫描系统

2D和3D — 高速测量复杂的2D和3D表面

精度 — 以每秒1,000点的速度采集XYZ表面绝对位置数据

高速 — 是触发式系统的六倍

 — 扫描速度高达15,000 mm/分钟

SPRINT™技术和Productivity+™扫描软件包

搭载SPRINT技术的OSP60系统使用独特的3D传感技术，为数控机床带来卓越的高速、高精度测量能力。

SPRINT™技术可与Productivity+™扫描软件包配合使用，用于自由曲面，如涡轮叶片和模具等的高级测量。该软件包

由各种特定应用程序的工具包组成，可以使用Productivity+™ Active Editor Pro软件对这些工具包进行编程。

规格

注1 标称扫描线与实际扫描线之间的最大允许距离。在立式加工中心使用75 mm测针的应用测试条件下的全3D性能。 
在某些应用中，该扫描测量范围可以增大。更多信息，请与当地的雷尼绍业务代表联系。

注2 针对100 mm测针的典型值。

注3 该测力将使状态信号触发。假设触发阈值为0.125 mm。

系统主要应用 用于机内制程控制的高速扫描系统。

OSP60（测头） 用于机床的模拟扫描测头，可完成3D扫描测量和3D离散点测量。

OMM-S（接收器） SPRINT系统专用的光学接收器。

OSI-S（接口） 作为接口处理来自OMM-S的数据，并将输入 / 输出通信数据提供给机床。

传输类型 红外线光学传输：每秒达1,000个3D点。

测头传输范围 360°。使用一个接收器时可达4.5 m，使用两个接收器时可达9 m。

测头开启时间 少于0.5秒

测头重量（含电池，不含刀柄） 1,080 g

扫描测量范围（见注1） ±X、±Y、±Z 0.50 mm

传感器类型 全3D（XYZ轴同步数据输出）

感应方向 全向±X、±Y、±Z。

传感器分辨率 (μm / digit)（见注2） XY 0.025 µm；Z 0.004 µm 

最大扫描速度 可达到高速 (G0) 进给率，具体取决于机床性能与应用。

测针长度范围 建议长度：75 mm至150 mm。

测球直径范围 2 mm至8 mm（典型值）。

测针测力

XY（典型值）

Z（典型值）

弹簧刚性（见注2）
0.8 N / mm 
1.5 N / mm

测力（见注2和3）
0.1 N 10 gf 
0.2 N 20 gf 

防护等级

OSP60 / OMM-S
OSI-S

BS EN 60529:1992+A2:2013 (IEC 60529:1989+A1:1999+A2:2013)。
IPX8
IP20

工作温度 +5 °C至+55 °C 

OMM-S电缆 OMM-S随附一根8 m或15 m的电缆。

电缆规格：Ø6.1 mm，8芯双绞线屏蔽电缆，每芯线7 × 0.146 mm。

最大电缆长度为30 m。
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Productivity+™扫描软件包组件

OSP60测头

OSP60扫描测头的模拟传感器的分辨

率在三个维度上精度极高，可提供高精度

数据并全面深入探测工件外形轮廓。

OMM-S接收器：用于高速通信的
光学传输

OSI-S接口：与机床控制器的数据链路

OSI-S接口在OSP60和Productivity+ 

CNC plug-in软件之间传递数据。

Productivity+™ CNC plug-in

Productivity+™ CNC plug-in可控制OSP60扫描测头、机床和

基于计算机的数据工具集，可实现比传统方法更先进的数据处理能

力。测量和切削过程中的实时数据处理可最大程度缩短循环时间，

因此加工过程变得更加快速和精准，加工水平也显著提高。

对于机床操作人员和编程人员而言，该软件非常简便易用，它

的在线编辑器允许在机床上更新测量程序。

Productivity+™ Active Editor Pro

Productivity+™ Active Editor Pro

提供了简单易用的环境，用于将测量

和工件检测测头程序以及序中决策集

成到加工循环中。

DPU-2数据处理单元

DPU-2数据处理单元可选装

Productivity+™ CNC plug-in软

件和任何相关的应用工具包。

将这些软件应用程序安装到

外部设备上，可对测量结果进行

高速数据分析，确保系统快速平

稳运行。

OSP60测头和OMM-S

接收器装置通过高速光学链

路进行通信。 

独特的通信协议可提供

可靠、高速和稳定的数据通

信。

OSP60 尺寸

Ø
62

 

4.8°

4.8°

窗口

100.6

测头状态LED指示灯

100 13.6 
电池盒 

雷尼绍提供一系列测头
专用刀柄

M4 测针
测针过行程限值

测针长度  ±X / ±Y +Z −Z

75 7 6 2.2

100 9 6 2.2

150 13.5 6 2.2

尺寸 (mm)
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Primo™系统

要点

• Primo Radio Part Setter（工件测头）在切削前自动设定工件基准

• Primo Radio 3D Tool Setter（3D对刀仪）设定刀长和直径，并进行序中刀具破损检测

• Primo LTS单轴对刀仪可更新刀补，与手动方法相比，减少了90%的对刀时间

• 免费自学培训组件和GoProbe：全新易用版测头测量软件

雷尼绍的Primo系统 — 自动工件找正和对刀解决方案简介

工件测量 / 检测用测头 3D对刀仪 刀长对刀仪

测头型号
Primo Radio Part Setter 

（工件测头）
Primo Radio 3D Tool Setter 

（3D对刀仪）
Primo LTS（刀长对刀仪）

重复性（2σ，50 mm测针）

（进给率）

1.00 μm

(480 mm/min)

1.00 µm

(480 mm/min)

0.75 µm

(480 mm/min)

感应方式 机械式电阻 机械式电阻 光学

感应方向 ±X、±Y、+Z ±X、±Y、+Z +Z

测力（50 mm测针）

XY低测力：0.5 N，51 gf

XY高测力：0.9 N，92 gf

+Z：5.85 N，597 gf

1.30 N至2.40 N，133 gf至245 gf
（取决于感应方向）

3 N / 306 gf（Z轴方向）

过行程距离
XY：12.5°

Z：6 mm

XY：3.5°

Z：6 mm

7.5 mm：开关方向

12 mm：行程末端

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529) IPX8 (EN/IEC 60529) IPX6/8 (EN/IEC 60529)

不含刀柄时的重量 

（含电池和电缆）
350 g 660 g 726 g

最大工作范围 10 m 10 m

尺寸 (mm) 51 × 61.25 93.4 × 56 × 101.75 100 × 60 × 50
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Primo Radio 3D Tool Setter（3D对刀仪）

• 采用曲柄式测针设计，可防止发生碰撞时损坏测头本体

• 可使用Primo Interface（接口）独立于Primo Radio Part Setter（工件测头）进

行控制

• 可利用操作简单的调整机构轻松完成校直

推荐的机床和应用：在小型加工中心和复合机床上进行旋转刀具对刀 / 测量

Primo LTS（刀长对刀仪）（选装）

• 单轴刀长对刀仪

• 配备内置接口，可直接通过硬线连接至机床控制器

• 还可连接至Primo Interface（接口）（选择Primo LTS（刀长对刀仪）或

Primo Radio 3D Tool Setter（3D对刀仪）） 

• 吹气功能作为标准配置

• 过行程输出可防止因操作失误造成设备损坏

推荐的机床和应用：在小型加工中心和复合机床上进行静态刀具长度测量

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

Primo Radio Part Setter（工件测头）

• 无线电通信技术与雷尼绍知名的测头微型化技术相结合

• 非常适合在小型专用机床和复合机床上进行自动工件找正和检测

• 采用雷尼绍创新的跳频 (FHSS) 无线电传输技术，可防止附近 / 外部设备的干扰

推荐的机床和应用：在小型加工中心和复合机床上进行自动工件找正并检测圆和凹槽

等特征
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模块化的测头系列

OMP40M、OMP60M、RMP40M和RMP60M：模块化的测头系列使测头能够测量用于检测或工件找正的特征，这些特征

在使用标准测头时无法接近。

尺寸 (mm)

要点

• 适合所有通信模块

• 与选配组件搭配使用时，可检测大多数特征

• 结构紧凑

OMP40M / RMP40M模块化系统 OMP60M / RMP60M模块化系统

* 每种通信类型均需要单独的通信模块或插口。

微型测头 微型高测力测头 微型高精度测头

测头型号 LP2 / LP2DD LP2H / LP2HDD MP250

重复性（2σ，35 mm测针）

（进给率）

1.00 μm

(480 mm/min)

2.00 µm

(480 mm/min)

0.25 µm

(240 mm/min)

感应方式 机械式电阻 机械式电阻 应变片

感应方向 ±X、±Y、+Z

测力（35 mm测针）

XY低测力：0.5 N，51 gf

XY高测力：0.9 N，92 gf

+Z：5.85 N，597 gf

XY低测力：2.00 N，204 gf

XY高测力：4.00 N，408 gf

+Z：30.00 N，3059 gf

XY平面：0.08 N，8.2 gf 

（典型最小值）

+Z平面：2.6 N，265 gf

（典型最小值）

过行程距离

±X / ±Y：12.5°

Z：6.5 mm

(DD XY：15°)

±X / ±Y：12.5°

Z：5 mm

(DD XY：15°)

±X / ±Y：13°

Z：6.5 mm

防护等级 IPX8 (EN / IEC 60529)

重量 65 g 65 g 64 g

通信方式

光学通信 * • •
无线电通信 * • •

硬线连接通信 * • • •

尺寸 Ø25 × 40.8 mm Ø25 × 40.8 mm Ø25 × 40.7 mm

MA4 90°转接头

LPE1加长杆 (50 mm)
OMP40M模块

MA4 90°转接头

M4测针

LP2测头

OMP60M测头模块

加长杆L200

加长杆L150

加长杆L100

OMP60M/LP2转接头

OMP60M
模块

M4测针

LPE1加长杆 (50 mm)

LPE2加长杆 (100 mm)

LPE3加长杆 (150 mm)

M4测针
LP2测头

LPE2加长杆 (100 mm)

LPE3加长杆 (150 mm)
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LP2 / LP2H / LP2DD / LP2HDD

• 配有金属眼睑式密封圈 (LP2 / LP2H)，可更好地防护高温碎屑 / 切屑

的冲击

• 1.00至2.00 μm，2σ重复性（取决于测头）

• 通过不同配置 / 组合方式，可用于工件检测和对刀

• 根据使用环境，可选择高测力的“H”系列型号

推荐的机床：数控车床、数控磨床、所有规格的加工中心

MP250

• 雷尼绍最小的微型测头本体，采用RENGAGE™技术

• 3D性能优异，适用于五轴机床

• 0.25 μm，2σ重复性

推荐的机床和应用：数控刀具磨床和数控磨床，用于工件检测和对刀

推荐的应用：旋转刀具 / 车刀对刀、自动工件找正并检测圆和凹槽等特征

LP2DD or LP2HDD with OMP40M/RMP40M

LP2DD or LP2HDD with OMP60M/RMP60M

LP2 or LP2H with OMP40M/RMP40M

With LP2 or LP2H

30 30

40 50 40 50

30 30

40 50 40 50

LP2DD or LP2HDD with OMP40M/RMP40M

LP2DD or LP2HDD with OMP60M/RMP60M

LP2 or LP2H with OMP40M/RMP40M

With LP2 or LP2H

30 30

40 50 40 50

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

LP2DD或LP2HDD，搭配OMP40M/RMP40M

LP2DD或LP2HDD，搭配OMP60M/RMP60M

LP2或LP2H，搭配OMP40M/RMP40M

LP2或LP2H
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Ø
25

M
16×

1

12.5°
12.5°

18

4.7

13°
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对刀系统

要点

• 非常坚固耐用，适合安装在加工区域

• 旋转刀具对刀（使用雷尼绍CTS软件）

• 刀具破损检测

* TS27R / OTS / RTS：使用标准曲柄式测针时。

仅用于对刀的测头 带自动保护罩的对刀仪

测头型号 TS27R / OTS / RTS TS34 APCA-45

重复性（进给率480 mm/min时为2σ）
（测针长度）

1.00 µm*

(35 mm)

1.00 µm

(50 mm)

1.50 μm

(60 mm)

感应方式 机械式电阻 机械式电阻 机械式电阻

感应方向 ±X、±Y、+Z

测力（50 mm测针）
1.3 N至2.4 N / 133 gf至245 gf

（取决于感应方向）

XY低测力：0.65 N，66 gf

XY高测力：1.42 N，145 gf

+Z：5.50 N，561 gf

XY低测力：0.49 N，50.25 gf

XY高测力：0.9 N，92.21 gf

+Z：6.79 N，692.88 gf

过行程距离
XY：10°

Z：5.5 mm

XY：9°

Z：4 mm

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529) IPX6和IPX8 (EN/IEC 60529)

重量 1055 g / 870 g / 870 g 660 g 1,200 g

通信方式

光学 OTS

无线电 RTS

硬线连接 TS27R •• ••

尺寸 Ø60 × 133 mm 45 x 45 x 190 mm
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TS27R / OTS / RTS

• 1.00 μm，2σ重复性

• 采用曲柄式测针设计，可最大限度防止发生碰撞时损坏测头本体 

• 可利用操作简单的调整机构轻松完成校直

• TS27R — 简单的硬线连接通信

• OTS — 光学通信

• RTS — 无线电通信

推荐的机床和应用：在所有规格的加工中心和复合机床上进行旋转刀具对刀 

APCA-45

• 气动保护罩确保在测针不工作时为其提供全面保护

• 快速测量车刀、切断刀、槽刀、螺纹车刀和镗刀

• 不锈钢对刀仪本体坚固耐用、结构紧凑、安装灵活方便

• 集成式吹气系统可清洁测针上的切屑，从而确保测量的精度和可靠性（还可选装刀

具清洁用吹气组件）

推荐的机床和应用：车床和复合机床

3030

40 505040

3030

40 505040

TS34

• 使用防屑罩保护测头免受热碎屑和切屑的损坏

• 可利用操作简单的调整机构轻松完成校直 

推荐的机床和应用：在所有规格的加工中心和复合机床上进行旋转刀具对刀

3030

40 505040
图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

Removable arm Foldaway arm Automatic foldaway arm

Probe type HPRA HPPA HPMA HPGA

Repeatability (2σ at measuring 
feedrate 36 mm/minute) (with 15” 
chuck)1

5.00 µm 5.00 µm 5.00 µm  3.00 µm2

Sensing method Kinematic Kinematic Kinematic
Kinematic3

(Strain gauge)

Sense direction
Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y

Triggerforce (35 mm stylus)
XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 0.50 N, 51 gf
XY high force: 0.90 N, 92 gf

+Z: 5.85 N, 597 gf

Overtravel distance XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 12.5°
Z: 6.5 mm

Sealing for water and dust IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired Hard-wired Hard-wired Hard-wired

Arm dimensions

Dimension A*

Maximum 555

Minimum 250

47 56 43.5

33
60

.7
5

Ø62.5

6

6

13
3

98

Ø45

Ø60

1.5 
0.9

密封垫圈压缩厚度

1.1 
0.9

安装面
6

189.4 伸出

188.5 测针末端

143.5 缩回
± 1°角度调节

41

129

3.5°

3.5°

23
.2

5

29
.7

5

22
.5

22
.5

 
25

.7
5 

33
.7

5 

Ø14 

45 

37.5 

37
.5
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图标说明见第3页。

非接触式对刀系统

NC4集成吹气系统和NC4+ Blue

尺寸

推荐的机床和应用：在所有规格的加工中心和复合机床上进行旋转刀具对刀 / 测量

要点

• “双重测量”模式缩短了循环时间并确保在潮湿条件下性

能依然可靠

• 集成吹气组件可快速、有效地清除加工碎屑和冷却液，确

保获得准确的测量结果

• 刀具遮挡一定量的激光光束时可快速感应

尺寸 (mm)

Ø30.0 

光
束
高
度

Ø30.0 

8.0

A

G H D

E

B

C

F
30.0 

刀长 / 直径测量 / 对刀

测头型号 NC4集成吹气系统 NC4+ Blue

激光颜色 红光激光 蓝光激光

重复性 (2σ)（最小刀具直径） ±1.0 μm

感应方式 遮挡激光光束

感应方向 长度 / 直径方向

防护等级 IPX6和IPX8 (EN/IEC 60529)

通信方式 硬线连接通信

尺寸 尺寸可变

吹气系统气源供给 最大6.0 bar
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型号

NC4+ Blue

传统激光对刀系统使用红光激光束，而NC4+ Blue是

业界首台蓝光激光对刀仪。

蓝光激光波长较短，可改善衍射效应、优化激光光束

几何形态。适用于测量非常小的刀具，并将接刀测量误差

降至最低。

因此，NC4+ Blue的刀具测量精度再创新高。

尺寸 (mm)

传统激光

标准精度 精度更高

NC4+ Blue

可见光

型号
蓝光

激光

红光

激光

尺寸

A B C D E F G H

 F115 3 55.0 115.0 57.5 31.0 61.0 77.0 18.0 13.7

 F115
（加高型） 3 55.0 115.0 57.5 50.0 80.0 96.0 35.6 12.6

 F145 3 85.0 145.0 72.5 31.0 61.0 77.0 20.4 24.5

 F145
（加高型） 3 85.0 145.0 72.5 50.0 80.0 96.0 37.5 25.0 

 F230 3 170.0 230.0 115.0 31.0 61.0 77.0 21.3 25.3

 F230
（加高型） 3 170.0 230.0 115.0 50.0 80.0 96.0 40.3 44.3

 F300 3 240.0 300.0 150.0 31.0 61.0 77.0 21.4 25.4 

 F300
（加高型） 3 240.0 300.0 150.0 50.0 80.0 96.0 40.4 44.4

型号
蓝光

激光

红光

激光

尺寸

A B C D E F G H

 F115C 3 3 55.0 155.0 97.3 31.0 61.0 77.0 18.1 13.8

 F115C
（加高型） 3 3 55.0 155.0 97.3 50.0 80.0 96.0 35.1 12.3

 F145C 3 3 85.0 185.0 112.3 31.0 61.0 77.0 21.3 25.3

 F145C
（加高型） 3 3 85.0 185.0 112.3 50.0 80.0 96.0 37.1 24.7

 F230C 3 170.0 270.0 155.0 31.0 61.0 77.0 21.3 25.3 

 F230C
（加高型） 3 170.0 270.0 155.0 50.0 80.0 96.0 40.3 44.3

 F300C 3 240.0 340.0 190.0 31.0 61.0 77.0 21.3 25.3

 F300C
（加高型） 3 240.0 340.0 190.0 50.0 80.0 96.0 40.3 44.3
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图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

TRS2刀具破损检测系统

要点

• 经济高效、快速、可靠

• 采用最新的ToolWise™刀具识别技术

• 超快检测：一般情况下，刀具在激光光束中的停留时间约

为一秒 

• 安装和设定简单

• 利用旋转刀具反射的激光光束检测刀具破损情况

• 平均检测时间仅为一秒

• 带有内置接口，结构简单

推荐的机床和应用：在所有规格的加工中心和复合机床上进行旋转

刀具的破损检测

Broken tool detection probe

Probe type TRS2

Repeatability (2σ) (minimum tool diameter) N/A
(Ø0.2 mm)

Sensing method Reflecting laser beam

Sense direction Broken tool detection only

Sealing for water and dust IPX8 (EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired communication

Size 38 × 73 × 83 (mm)

Broken tool detection probe

Probe type TRS2

Repeatability (2σ) (minimum tool diameter) N/A
(Ø0.2 mm)

Sensing method Reflecting laser beam

Sense direction Broken tool detection only

Sealing for water and dust IPX8 (EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired communication

Size 38 × 73 × 83 (mm)

Broken tool detection probe

Probe type TRS2

Repeatability (2σ) (minimum tool diameter) N/A
(Ø0.2 mm)

Sensing method Reflecting laser beam

Sense direction Broken tool detection only

Sealing for water and dust IPX8 (EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired communication

Size 38 × 73 × 83 (mm)
刀具破损检测

测头型号 TRS2

重复性 (2σ)（最小刀具直径）
不适用

(Ø0.2 mm)

感应方式 反射激光光束

感应方向 仅刀具破损检测

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529)

通信方式 硬线连接通信

尺寸 38 × 73 × 83 mm

38 73

3

83

32

23.5
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对刀臂

¹ 可与大于15英寸的卡盘配合使用。请联系雷尼绍获取建议。 
2 使用LP2测头时。
3 可选择机械结构式测头和应变片式测头。 

HPRA / HPPA / HPMA / HPGA

车床用测头

 要点

• 可针对不同机床规格提供定制设计

• 可选择插拔式对刀臂，或选择加工区域安装选项（自

动 / 手动折叠式对刀臂）

• 专为数控车床对刀而设计

• 针对不同规格的卡盘和各种安装方式提供完整定制设计

• 提供从插拔式对刀臂HPRA，到由M代码控制的自动折

叠式对刀臂HPMA在内的一系列产品

HPMA尺寸（侧视图）

推荐的机床和应用：数控车床和复合机床，用于车刀测量 / 对刀
Removable arm Foldaway arm Automatic foldaway arm

Probe type HPRA HPPA HPMA HPGA

Repeatability (2σ at measuring 
feedrate 36 mm/minute) (with 15” 
chuck)1

5.00 µm 5.00 µm 5.00 µm  3.00 µm2

Sensing method Kinematic Kinematic Kinematic
Kinematic3

(Strain gauge)

Sense direction
Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y

Triggerforce (35 mm stylus)
XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 0.50 N, 51 gf
XY high force: 0.90 N, 92 gf

+Z: 5.85 N, 597 gf

Overtravel distance XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 12.5°
Z: 6.5 mm

Sealing for water and dust IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired Hard-wired Hard-wired Hard-wired

Arm dimensions

Dimension A*

Maximum 555

Minimum 250

Removable arm Foldaway arm Automatic foldaway arm

Probe type HPRA HPPA HPMA HPGA

Repeatability (2σ at measuring 
feedrate 36 mm/minute) (with 15” 
chuck)1

5.00 µm 5.00 µm 5.00 µm  3.00 µm2

Sensing method Kinematic Kinematic Kinematic
Kinematic3

(Strain gauge)

Sense direction
Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y Machine ±X, ±Z, +Y

Triggerforce (35 mm stylus)
XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 1.50 N, 153 gf
XY high force: 3.50 N, 357 gf

+Z: 12.00 N, 1224 gf

XY low force: 0.50 N, 51 gf
XY high force: 0.90 N, 92 gf

+Z: 5.85 N, 597 gf

Overtravel distance XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 9°
Z: 2 mm

XY: 12.5°
Z: 6.5 mm

Sealing for water and dust IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

IPX8 
(EN/IEC 60529)

Communication method Hard-wired Hard-wired Hard-wired Hard-wired

Arm dimensions

Dimension A*

Maximum 555

Minimum 250

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

插拔式对刀臂 折叠式对刀臂 自动折叠式对刀臂

测头型号 HPRA HPPA HPMA HPGA

重复性（测量进给率为36 mm/min时
为2σ）（配有15英寸卡盘）1 5.00 µm 5.00 µm 5.00 µm 3.00 µm2

感应方式 机械式 机械式 机械式
机械式3

（应变片）

感应方向
测头±X、±Y、+Z
机床±X、±Z、+Y

测头±X、±Y、+Z
机床±X、±Z、+Y

测头±X、±Y、+Z
机床±X、±Z、+Y

测头±X、±Y、+Z
机床±X、±Z、+Y

测力（35 mm测针）

XY低测力：1.50 N，153 gf
XY高测力：3.50 N，357 gf

+Z：12.00 N，1224 gf

XY低测力：1.50 N，153 gf
XY高测力：3.50 N，357 gf

+Z：12.00 N，1224 gf

XY低测力：1.50 N，153 gf
XY高测力：3.50 N，357 gf

+Z：12.00 N，1224 gf

XY低测力：0.50 N，51 gf
XY高测力：0.90 N，92 gf

+Z：5.85 N，597 gf

过行程距离
XY：9°

Z：2 mm
XY：9°

Z：2 mm
XY：9°

Z：2 mm
XY：12.5°
Z：6.5 mm

防护等级
IPX8 

(EN/IEC 60529)
IPX8 

(EN/IEC 60529)
IPX8 

(EN/IEC 60529)
IPX8 

(EN/IEC 60529)

通信方式 硬线连接 硬线连接 硬线连接 硬线连接

对刀臂尺寸

尺寸 A*

最大值 555

最小值 250A

13

M8 x 25（3枚） 侧出线选项

Ø109

23

Ø
38

.1

59

67
.5

13
5

后出线
选项
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用于工件找正和工件检测的光学和无线电测头

OLP40 / OMP40M+LP2

• 设计坚固，适合安装在刀塔上

• 360°通信范围，远远超过现有测头的通信范围

• 90°转接头，适合更多应用（仅限OMP40M）

推荐的机床和应用：数控车床和复合机床，用于分度角测量和工件检测 

RLP40 / RMP40M+LP2

• 成熟的运动机构设计

• 无线电通信效果稳定

• 90°转接头，适合更多应用（仅限RMP40M）

推荐的机床和应用：数控车床和复合机床，用于分度角测量和工件检测

要点

• 在车床上完成工件分度角定位

• 结构紧凑

• 结构 / 配置简单，可轻松加装

图标说明见第3页。 尺寸 (mm)

Small probe

Probe type OLP40 RLP40

Repeatability (2σ feedrate 480 mm/
minute) (stylus length)

1.00 µm
(50 mm)

1.00 µm
(50 mm)

Sensing method Kinematic resistive Kinematic resistive

Sense direction ±X, ±Y, +Z ±X, ±Y, +Z

Trigger force (stylus length)

XY low force: 0.4 N, 41 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

XY low force: 0.4 N, 41 gf
XY high force: 0.8 N, 82 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

Overtravel distance XY: 12.5° / Z: 6 mm XY: 12.5° / Z: 6 mm

Sealing IPX8 (EN/IEC 60529) IPX8 (EN/IEC 60529)

Weight without shank (including batteries) 277 g 260 g

Compatible 
receiver/
Transmission 
method

Modulated •
Modulated
Multi-probe •

•
Communication method Optical Radio

Maximum operating range 5 m 15 m

Size Ø40 × 58.3 mm Ø40 × 58.3 mm

Small probe

Probe type OLP40 RLP40

Repeatability (2σ feedrate 480 mm/
minute) (stylus length)

1.00 µm
(50 mm)

1.00 µm
(50 mm)

Sensing method Kinematic resistive Kinematic resistive

Sense direction ±X, ±Y, +Z ±X, ±Y, +Z

Trigger force (stylus length)

XY low force: 0.4 N, 41 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

XY low force: 0.4 N, 41 gf
XY high force: 0.8 N, 82 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

Overtravel distance XY: 12.5° / Z: 6 mm XY: 12.5° / Z: 6 mm

Sealing IPX8 (EN/IEC 60529) IPX8 (EN/IEC 60529)

Weight without shank (including batteries) 277 g 260 g

Compatible 
receiver/
Transmission 
method

Modulated •
Modulated
Multi-probe •

•
Communication method Optical Radio

Maximum operating range 5 m 15 m

Size Ø40 × 58.3 mm Ø40 × 58.3 mm

Small probe

Probe type OLP40 RLP40

Repeatability (2σ feedrate 480 mm/
minute) (stylus length)

1.00 µm
(50 mm)

1.00 µm
(50 mm)

Sensing method Kinematic resistive Kinematic resistive

Sense direction ±X, ±Y, +Z ±X, ±Y, +Z

Trigger force (stylus length)

XY low force: 0.4 N, 41 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

XY low force: 0.4 N, 41 gf
XY high force: 0.8 N, 82 gf

+Z: 5.30 N, 540 gf
(50 mm)

Overtravel distance XY: 12.5° / Z: 6 mm XY: 12.5° / Z: 6 mm

Sealing IPX8 (EN/IEC 60529) IPX8 (EN/IEC 60529)

Weight without shank (including batteries) 277 g 260 g

Compatible 
receiver/
Transmission 
method

Modulated •
Modulated
Multi-probe •

•
Communication method Optical Radio

Maximum operating range 5 m 15 m

Size Ø40 × 58.3 mm Ø40 × 58.3 mm

小型测头

测头型号 OLP40 RLP40

重复性（进给率480 mm/min时为2σ）
（测针长度）

1.00 µm

(50 mm)

1.00 µm

(50 mm)

感应方式 机械式电阻 机械式电阻

感应方向 ±X、±Y、+Z ±X、±Y、+Z

触发力

（测针长度）

XY低测力：0.4 N，41 gf

+Z：5.30 N，540 gf

(50 mm)

XY低测力：0.4 N，41 gf

XY高测力：0.8 N，82 gf

+Z：5.30 N，540 gf

(50 mm)

过行程距离 XY：12.5° / Z：6 mm XY：12.5° / Z：6 mm

防护等级 IPX8 (EN/IEC 60529) IPX8 (EN/IEC 60529)

不含刀柄时的重量（含电池） 277 g 260 g

兼容的接收器 / 
传输方式

OMI-2 调制模式 •

OMI-2T 调制模式 
多测头 

•
OMM-2+OSI 

RMI-Q 无线电 •

通信方式 光学 无线电

最大工作范围 5 m 15 m

尺寸 Ø40 × 58.3 mm Ø40 × 58.3 mm

58.3

50 19

12.5°

12.5°

12.5°

12.5°

Ø
40

Ø
40

51

51

58.3

50 19
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接口模块化系统

OMI-2、OMI-2T和OMM-2C / OSI
• 适用于光学测头（仅限调制传输）

• 小型集成式接收器 / 接口（OMI-2、OMI-2T）

• OSI / OMM-2C与另一个OMM-2C接收器共同安装时，通信范围可进

一步扩大。涵盖全部常见接收器尺寸（OMI-2、OMI-2T、OMM-2C和

OMM-S）

• OSI接口尺寸与HSI相同

• 可用于双 / 多测头系统（OMI-2T支持多达两个测头、OMM-2C / OSI支
持多达三个测头）

OMI-2 — 输出信号： 
测头状态1、电池电压低、错误

无电压固态继电器 (SSR) 输出，可配置常开或常闭。

测头状态2a
5 V独立驱动输出，可逆。

测头状态2b
电源电压驱动输出，可逆。

OMI-2 — 输入信号：脉冲或电平。

OMI-2T — 输出信号： 
测头状态1、测头状态2、电池电压低、错误

无电压固态继电器 (SSR) 输出，可配置常开或常闭。

OMI-2T — 输入信号：电平 

OSI / OMM-2C — 输出信号： 
测头状态1、测头状态2、测头状态3、电池电压低、错误

无电压固态继电器 (SSR) 输出，可配置常开或常闭。

尺寸 (mm)

OSI / OMM-2C – 输入信号：脉冲或电平。

OMI-2、OMI-2T和OSI / OMM-2C — 兼容产品：OMP400、OMP40-2、OMP40M、OLP40、OMP600、OMP60、OMP60M和OTS

RMI-Q
• 适用于无线电传输测头

• 一个接口即可支持多达4个测头

• 单独的无线电M代码开启功能，可同时处理来自四个第二代测头的信号

• 全球通用的2.4 GHz频带 — 符合所有主要市场的无线电通讯标准

• 无线电跳频 (FHSS) 传输

• 几乎不受来自其他射频源的无线电干扰，因此可保证其性能持续稳定可靠

输出：

测头状态1、电池电压低、错误

无电压固态继电器 (SSR) 输出，可配置常开或常闭。 
测头状态2a
5 V独立驱动输出，可逆。

测头状态2b
电源电压驱动输出，可逆。

机床开启输入（P1、P2、P3、P4）：

P1： 专用开启 — 电平 P2、P3、P4： 专用开启 — 电平

开启公共端 — 脉冲 / 电平 开启公共端 / 电平

兼容产品：RMP40、RMP60、RMP600、RLP40、RTS、RMP40M和RMP60M 

97 44

46 46

45
.5

47
.5

71
.5

17.5

40

84

40

40
 

46.7

 54  36

16 



30



31

对刀

对刀软件可为用户设定单点与多点刀具的刀长和直径补偿，并执行序中刀具破损检测与手动或自动定位。

对刀软件可用于雷尼绍所有的接触式与非接触式对刀硬件技术。

软件与应用程序

要点

• 自动更新刀具和工件偏置

• 选择自动或手动（点动）模式

• 使用SupaTouch技术全面优化系统

• 集成配置向导

要点

• 节约大量时间

• 自动设定刀长和直径

• 降低废品率

• 消除手动设定误差

• 进行序中刀具破损检测

雷尼绍可提供一系列软件解决方案和移动应用程序，旨在完善我们种类多样的测量和制程控制硬件。 

机内编程

机内编程软件包可安装和存储在数控机床的控制系统中，是适用于“快速”车间编程的理想之选。通常使用传统G代

码或图形用户界面 (GUI)（不断增加中）在机床上进行编程。

Inspection Plus（增强型工件测量软件）

Inspection Plus是一种适用于工件找正和检测的集成宏程序软件包，支持全面的循环，从基本工件找正到更为复杂的

矢量和角度测量。

经验丰富的用户可使用传统的G代码技术创建和执行循环。雷尼绍一系列用户友好型界面 — 包括GoProbe和Set and Inspect，

适用于新用户以及经验不多的用户。 
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Set and Inspect（设定与检测）

Set and Inspect是一款简单的机内测头测量应用，可用于基于Microsoft® Windows®的控制器，或通过以太网连接至

控制器的基于Windows®的平板电脑。

直观的界面可指导用户完成测头测量循环的创建过程，自动生成测头测量循环所需的机床代码，并将该代码加载到控

制器中，从而消除数据输入错误，并缩短编程时间。

单个循环允许用户手动定位测头并快速编程和运行单个循环。程序生成器允许用户在一个程序中对多个测头测量循环

进行编程，并可作为制造过程的一部分自动运行。

Reporter 

Reporter是一款简单易用的实时过程监控应用程序，可供用户随时查看工件和刀具测量数据。测量数据可以在机床上

查看，也可以通过数据导出许可选项导出进行分析。该应用程序安装在基于Windows®的数控机床控制器上或者安装在通

过以太网与控制器连接的Windows平板电脑上。

要点

• 用户友好型界面可与Inspection Plus和对刀软件配合

使用

• 无需具备测头测量经验或机床代码知识

• 嵌入式帮助文本和图片

• 立即查看单个测量的结果数据

• 与多种三轴和五轴机床兼容

要点

• 快速查看机床上合格或不合格的测量数据

• 显示每个被测工件的测量趋势

• 可在工件测量过程中实时查看结果

• Reporter可以使用数据导出许可选项采集和共享机内测

量数据。

• 与Inspection Plus相互兼容意味着这款应用程序适用于

各种机床和CNC控制器
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要点

• 自动、实时调整切削程序

• 采用工件实体模型的程序（或在无模型时采用手动方式）

• 测头循环视像化，包括碰撞检测

• 适用于一系列机床控制器的多轴支持功能

Productivity+可在加工过程的三个核心方面发挥作用：

• 预知型过程设定任务 — 例如工件找正、工件和刀具识别

• 主动型序中控制任务 — 例如刀具状况监控、刀具几何尺

寸更新以及根据测量结果重新加工

• 信息型序后报告任务 — 为用户提供已完成的加工过程的

信息，并帮助为后续操作和加工过程作出决策

机外（基于PC）编程

机外（基于PC）编程软件包可使用为单独机床配置的后置处理器执行多种任务。测头程序可与CAM程序一起或在独

立PC上编程，从而在将测头测量功能集成到生产过程中的各个阶段时提高灵活性和控制力。

Productivity+™

Productivity+™软件可为用户提供简单、易用的环境，用于将序中测头程序集成到加工循环中，且无需用户具备任何

G代码编程经验。

可在CNC上执行测量结果计算、逻辑决策和机床更新，无需外部通信。 

Productivity+软件有四种应用版本： 

Active Editor Pro 

可将制程控制任务集成到现有的切削代码中。实体模型编程和可视化刀具路径，便于

快速创建测头循环。后置处理可将切削和过程控制代码集成到单一机床程序中。

CNC plug-in 

使用在线编辑器可在机床上更新测量程序，此软件可控制OSP60 SPRINT™测头并显

著优化数据处理能力。此外，还可使用Productivity+™ Active Editor Pro离线创建程序。
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移动应用程序

雷尼绍智能手机应用程序以一种简单、便捷的方式随时

随地为我们的机床测头测量硬件用户提供信息。我们的免费

应用程序在全球范围内均可使用，提供多种语言支持，非常

适合新用户以及经验不足的用户。在中国，可以从百度手机

助手、腾讯应用宝和华为应用市场下载雷尼绍应用程序。 

HP 对刀臂应用程序

HP对刀臂应用程序工程师提供了一个交互式支持软件，可用于雷尼绍的一系列高精度对刀臂。该应用

程序包含浅显易懂的动画和分步说明，使得对刀臂系统的配置、维护及故障排除操作简单易行。

要点

• 支持HPMA、HPPA和HPRA高精度对刀臂

• 浅显易懂的动画和分步说明

• 包括对刀臂和RP3配置、维护及故障排除操作

Trigger Logic™应用程序

Trigger Logic™应用简化了雷尼绍机床测头的配置过程。该应用为用户检查、配置以及更改雷尼绍测头

设置提供了一种简便的方法。

要点

• 与光学和无线电测头（包括对刀仪）配用

• 可用于将无线电测头与各自的接口配对

• 通过帮助文本、图片和动画提供更多帮助

GoProbe
GoProbe独具匠心地将用户友好型测头测量循环、自学培训资料（培训工件、袖珍指南、快速参考工具

和电子培训课程）和直观的智能手机应用程序组合在一起，可帮助用户在几分钟内轻松入门并使用雷尼绍机

床测头测量系统。

要点

• 嵌入到最新的Inspection Plus和接触式对刀软件中

• 无需测头测量经验

• 全面的自学培训资料

NC4应用程序

NC4应用程序使对NC4非接触式对刀仪系列的配置与支持变得简单。该应用程序安装后可支持一系列机

床配置和控制器类型的代码生成，能够轻松切换为任一支持语言。

要点

• 指示明确易懂，简化了NC4的配置和故障排除过程

• 利用动画清楚介绍常见维护任务

百度手机助手 华为应用市场 腾讯应用宝
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AxiSet™ Check-Up（回转轴心线检查工具）

为回转轴中心线准直和其定位性能检测提供了完整的解决

方案。多轴加工中心和复合机床用户，只需几分钟就可识别机

床准直是否太差以及几何精度误差，并在必要时自动修正。 

AxiSet™ Check-Up通过对回转轴中心的性能状态进行快

速准确的测试，有助于保证加工环境的稳定性。当与雷尼绍的

QC20-W球杆仪和激光干涉仪一起使用时，AxiSet Check-Up

提供了无可比拟的机床诊断方案。

要点

• 确定回转轴中心和车床中心线误差

• 快速测量和报告关键误差

• 可靠地检查和跟踪机床性能趋势

• 自动更新机床回转轴中心

机床性能诊断

注：

QC20-W无线球杆仪系统可对数控机床的性能进行快速有效的分析。详情请访问 www.renishaw.com.cn/qc20
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