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精度测试带来了极大便利，但它只是将所测计算值打 

印到终端。而我公司已通过 ISO 900O认证，机床的检 

验必须采用国际标准，显然，HP双频激光干涉仪测量 

系统所提供的数据不能满足需要，即该软件系统虽然 

配置了计算机处理装置，但没有将这些数据作定量处 

理，也没有很好地作定性分析。为此本文对 ISO 230-2 

标准规定的计算式进行编程设计。 

一

、测量系统产生的数据文件分析 

在 DOS环境下用编辑命令打开数据文件。通过 

分析、比较，就可以发现，测量软件系统 HP10754A生 

成的是 LIN型数据。如果不作 HP10754A的设置改变， 

可处理最大测试数据量为 1000，存储规则为：1至 47 

(十进制)号地址有安全值、测量开始值、终点值、等距 

离测量值、测量次数及单位等，第 48至 1098号地址存 

储目标值(恤孵 )和测量值 (—Idi|lg)，数据量不足按零 

处理，1099至 1107号地址存储测量环境参数，其来源 

于HP5508A测量显示器，该参数包括测量终始时间、 

平均室温、气压等。若测量时不使用传感器，这些参数 
一 律赋零处理。了解了 I 型数据的存储规则，对数 

据定量及定性的分析就有了可行性。 

二、编辑程序 

采用的汇编语言可有多种，考虑到方便、实用，采 

用 BAsIC语言。 

根据 ISO 230-2标准，运动部件编程要达到的位置 

(即Target Position)以 Pi表示，下标 表示沿轴线选择 

的目标位置中的特定位置(i：1一m)，运动部件第 

次( ：1～n)向第 i个目标趋近时，实际达到的位置为 

十或 ．‘，符号十表示正向趋近；符号‘负向趋近。 

ISO 230-2标准规定了机床验收的参数计算，参数均以 

数字给定，是机床验收的依据。为了计算有关参数，以 

下是按标准规定的计算公式逐一编程： 

位置偏差 墨 十或 X ‘ 

x4 = 一P。 

X ：Po 一PI 

运用 OPEN语句打开 LIN型数据文件，从第48号 

地址开始读取 目标值(Target)、测量值(reading)，测量 

点数在 13号地址，测量次数在 12号地址，用 BASIC循 

环，把目标值赋予 只；把测量值赋予 十和 ‘。运 

用减法就可得到 咒 十和 Xo‘，并将它们赋予一个二 

维数组。用二维数组的目的在于它们分正向和负向。 

将 12号地址的值赋予 n，用 BASIC循环和加法运 

算得到和，再除以n便可得到 十和Xi‘。if, 成< 
某一位置的反向差值Bi： 1 、 
E： 十一 ‘ ＼ ／ 

将 13号地址的值赋予 ，运用数组得到一组 且。 

某一点定位的单向标准不确定度的估算值 S十 

甄 -+= 
， 

J 

s．十一[ l_砉( 十一 十) 《，、1 
s ‘=[ l_蓦(蜀‘一 ‘) ] ／TH14牛 
由于在LIN型数据文件为顺序文件，因此测蠹值 

的排列是一组正向值，一组负向值，只要考虑到这点， 

运用四则运算和乘方、开方就能求出S。十和S。 。 

某一位置的单向重复定位精度 。十或 R。‘： 

置十=4S．十和 ●=4Sj● 

某一位置的双向重复定位精度 ： 

Ri=nm[2Sf十+2s ‘+IE l；R 十；R ] 

轴的单向重复定位精度 十或R‘以及轴的双向 

重复定位精度。 

十=咄 [Ri十]；R‘=眦 [置‘] R 眦 [Ri] 

轴的单向定位系统偏差 十或 E‘： 

十：-n旺[ 十]一mini 十] 

E+=max[置+]一rain[X +] 

轴的双向定位系统偏差 ： 

E：mx[ 十； ‘]一m'm[ 十； 。‘] 

轴的平均双向位置偏差 肘： 

M：rI1日x ]一m_m[i。] 

轴线的单向定位精度A十或A‘： 

A十：一 [ 十+2s．十]一 n[ 十一2S 十] 

A‘=一 [ ‘+2s ‘]一 n[ ‘一2S ̈  

轴线的双向定位精度 A： 

A=m“l置十+2s t；置 ++2S。‘]一 

rain[置 十一2s 十；X ●一2s ●] 

从上面的公式来看，编程并不复杂，只是运用到不 

等式、数组、四则运算等一些简单的概念。有关参数的 

计算公式程序编好以后。对整个程序再进行调整，使之 

完善，让使用者用起来方便、简单。 

三、软件的实用性 

在生产现场中。数控轴线的定位精度和重复定位 
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在卧式加工中心上测量箱体孔的同轴度 譬e 

摘要 提 出了以机床导轨直线度为基准 

关键词：导轨的直线度 箱体孔同轴度 
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同轴度的方法。此法测量简单．精度高。 

舯 误差 

一

、在Jjn-r中心上测量同轴度的方法 

我公司生产的牵引机箱体 B孔对A孔的同轴度 

要求为0．015nma，如图 1所示。 

在卧式加工中心上加工 

A孔及端面后工作台转 18 

再加工 孔及端面，由于工 

作台回转中心与 轴的印心 

不重合产生了对中误差和工 

作台回转 18 误差，引起箱体 

A、 两孔的同轴度在水平方 图1 箱体 

向的偏差。由于工作台面与床身导轨的平行度误差引 

起箱体 A、B两孔的同轴度在垂直方向的偏差，若无三 

坐标测量机，可用图2方法进行测量。 

·  ·
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图2 测量方法示意图 

用标准直尺或其它方法测量加工中心床身导轨在 

被测箱体孔A、B间距L长度上的直线度误差 (在水 

平面内的误差)，8．．(在垂直面内的误差)，以便在测量 

结果中消除导轨直线度的影响。 

1．测量方法：先测 A孔的n点，使千分表对⋯0位 

或读数 t'Z ，并记下机床的 y、z坐标值，再测 孔的b 

-1 幻 

，『 
点，当A、B两孔直径不相等时在 z轴上要加或减见 

一  。 在 y坐标上移动A、B两孔间距 L，测出 b点的 

偏差 b 。再测 A孔 t'Z点的偏差n：，若 n：与 t'Z 相等或 

相差很小，则认为这次测量数据有效。t'Z ，t'Z 相差很 

小时，可取其平均值，作为 n．的偏差。 

重新安装千分表，按上述方法测 A孔的c点和 

孔的d点，得读数值，c 和 d。。 

用同样方法测出 A、B两孔在水平方向上的e，f， 

g，h点的读数值，e。， ，g ，h。。 

2．数据处理。在垂直面内测得 A、B两孔的读数 

值，nI，b1，cl，dl，若以 A孔为基准，则： ：b】一口】； 

以=d】一c】c 

孔对A孔在垂直面内的同轴度偏差： 

A,b =(瓯一 )／2 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (1) 

孔对A孔在垂直面内半径偏差之差： 

= 一 (瓯+ )／2⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (2) 

在水平面内测得 A、B两孔的读数值：e ， ，g。， 

h。。若以 A孔为基准，则 ：af= 一e】； =h】一g。。 

孔对A孔在水平面内的同轴度偏差： 

A,b =(辞一瓯)，2⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (3) 

孔对A孔在水平面内半径偏差之差： 

日=一( +以)／2⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (4) 

孔对A孔的同轴度偏差A,b为： 

△6=√△6日 +△6。 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ (5) 

精度的确定都在恒温下进行，对于每一次测量，如果是 

人工计算参数，得花很长时间，而且，面对庞大的数据， 

很容易出错。用计算机来完成这项工作就快捷、方便 

多了，特别是所提供的图形，对于电气工作者而言尤其 

重要，因为根据图形，可判断精度不好是由于机械的原 

因还是电气部分的原因，如果电气方面的原因，根据图 

形，就可以准确确定在某几段进行电气补偿。上述足 

以表明该软件的实用性。 

本软件安装有 MS-DOS 5．0以上操作系统的计算 

机，目的在于提高现有设备的利用率，提高生产效益。 
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