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数控机床定位精度检测的七种方式

 点击上方，关注我哈

（文章底部可以评论，欢迎对文章进行点评和知识补充）

数控机床是数字控制机床的简称，是一种装有程序控制系统的自动化机床。该控制系统能够逻辑
地处理具有控制编码或其他符号指令规定的程序，并将其译码，用代码化的数字表示，南京第四
机床有限公司通过信息载体输入数控装置。经运算处理由数控装置发出各种控制信号，控制机床
的动作，按图纸要求的形状和尺寸，自动地将零件加工出来。

　　数控机床定位精度，是指机床各坐标轴在数控装置控制下运动所能达到的位置精度。数控机
床的定位精度又可以理解为机床的运动精度。普通机床由手动进给，定位精度主要决定于读数误
差，而数控机床的移动是靠数字程序指令实现的，故定位精度决定于数控系统和机械传动误差。
机床各运动部件的运动是在数控装置的控制下完成的，各运动部件在程序指令控制下所能达到的
精度直接反映加工零件所能达到的精度，所以，定位精度是一项很重要的检测内容。

　　1、直线运动定位精度检测

　　直线运动定位精度一般都在机床和工作台空载条件下进行。按国家标准和国际标准化组织的
规定（ISO标准），对数控机床的检测，应以激光测量为准。在没有激光干涉仪的情况下，对于一
般用户来说也可以用标准刻度尺，配以光学读数显微镜进行比较测量。但是，测量仪器精度必须
比被测的精度高1~2个等级。

　　为了反映出多次定位中的全部误差，ISO标准规定每一个定位点按五次测量数据算平均值和散
差-3散差带构成的定位点散差带。

　　2、直线运动重复定位精度检测

　　检测用的仪器与检测定位精度所用的相同。一般检测方法是在靠近各坐标行程中点及两端的
任意三个位置进行测量，每个位置用快速移动定位，在相同条件下重复7次定位，测出停止位置数
值并求出读数最大差值。以三个位置中最大一个差值的二分之一，附上正负符号，作为该坐标的
重复定位精度，它是反映轴运动精度稳定性的最基本指标。

　　3、直线运动的原点返回精度检测

　　原点返回精度，实质上是该坐标轴上一个特殊点的重复定位精度，因此它的检测方法完全与
重复定位精度相同。

　　4、直线运动的反向误差检测

　　直线运动的反向误差，也叫失动量，它包括该坐标轴进给传动链上驱动部位（如伺服电动
机、伺趿液压马达和步进电动机等）的反向死区，各机械运动传动副的反向间隙和弹性变形等误
差的综合反映。误差越大，则定位精度和重复定位精度也越低。
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　　反向误差的检测方法是在所测坐标轴的行程内，预先向正向或反向移动一个距离并以此停止
位置为基准，再在同一方向给予一定移动指令值，使之移动一段距离，然后再往相反方向移动相
同的距离，测量停止位置与基准位置之差。在靠近行程的中点及两端的三个位置分别进行多次测
定（一般为7次），求出各个位置上的平均值，以所得平均值中的最大值为反向误差值。

　　5、回转工作台的定位精度检测

　　测量工具有标准转台、角度多面体、圆光栅及平行光管（准直仪）等，可根据具体情况选
用。测量方法是使工作台正向（或反向）转一个角度并停止、锁紧、定位，以此位置作为基准，
然后向同方向快速转动工作台，每隔30锁紧定位，进行测量。正向转和反向转各测量一周，各定
位位置的实际转角与理论值（指令值）之差的最大值为分度误差。如果是数控回转工作台，应以
每30为一个目标位置，对于每个目标位置从正、反两个方向进行快速定位7次，实际达到位置与目
标位置之差即位置偏差，再按GB10931-89《数字控制机床位置精度的评定方法》规定的方法计算
出平均位置偏差和标准偏差，所有平均位置偏差与标准偏差的最大值和与所有平均位置偏差与标
准偏差的最小值的和之差值，就是数控回转工作台的定位精度误差。

　　考虑干式变压器到实际使用要求，一般对0、90、180、270等几个直角等分点进行重点测
量，要求这些点的精度较其他角度位置提高一个等级。

　　6、回转工作台的重复分度精度检测

　　测量方法是在回转工作台的一周内任选三个位置重复定位3次，分别在正、反方向转动下进行
检测。所有读数值中与相应位置的理论值之差的最大值分度精度。如果是数控回转工作台，要以
每30取一个测量点作为目标位置，分别对各目标位置从正、反两个方向进行5次快速定位，测出实
际到达的位置与目标位置之差值，即位置偏差，再按GB10931-89规定的方法计算出标准偏差，各
测量点的标准偏差中最大值的6倍，就是数控回转工作台的重复分度精度。

　　7、回转工作台的原点复归精度检测

　　测量方法是从7个任意位置分别进行一次原点复归，测定其停止位置，以读出的最大差值作为
原点复归精度。

　　应当指出，现有定位精度的检测是在快速、定位的情况下测量的，对某些进给系统风度不太
好的数控机床，采用不同进给速度定位时，会得到不同的定位精度值。另外，定位精度的测定结
果与环境温度和该坐标轴的工作状态有关，目前大部分数控机床采用半闭环系统，位置检测元件
大多安装在驱动电动机上，在1m行程内产生0.01~0.02mm的误差是不奇怪的。这是热伸长产生
的误差，有些机床便采用预拉伸（预紧）的方法来减少影响。

　　每个坐标轴的重复定位精度是反映该轴的最基本精度指标，它反映了该轴运动精度的稳定
性，不能设想精度差的机床能稳定地用于生产。目前，由于数控系统功能越来越多，对每个坐喷
射器标运动精度的系统误差如螺距积累误差、反向间隙误差等都可以进行系统补偿，只有随机误
差没法补偿，而重复定位精度正是反映了进给驱动机构的综合随机误差，它无法用数控系统补偿
来修正，当发现它超差时，只有对进给传动链进行精调修正。因此，如果允许对机床进行选择，
则应选择重复定位精度高的机床为好。
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通过微信查询数控报警、参数、技术资料、手册，
简单、方便、快捷，
支持当下主流数控品牌，

查询速度比翻书快的多， 

再也不用带着笨重的纸质手册跑来跑去，

真是数控技术人员的好帮手！


