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前 言

    本标准是根据IS()

确定》，对GB/T 10931

230-2:1997《机床检验通则 第2部分:数控轴线的定位精度和重复定位精度的

-1989((数字控制机床 位置精度的评定方法》进行修汀的，本标准等效采用闲

际标准ISO 230-2:1997

    本标准与ISO 230-2:1997的主要差异

    1.范围按GB/T 1. 1的规定进行f改写:
    2.在4.3.艺中增加了“特殊情况〔如重型机床)按附录八”.以适应重7F'!机床采用、贯彻本标准‘，

    本标准与GB/T 10931- 1989 的土要差异:

    1.用’‘标准不确定度”代替”标准偏差”.用“覆盖因子2”代替“覆盖因子3”;

    2.增加了轴线双向定位系统偏差F.井用轴线双向平均位置偏差M 代替位置系统偏差尸a

    3.取消原标准附录A“标准偏差近似估算法”

    生.双向重复定位精度K;考虑到反向差值 B，的影响;

    5.按ISO 230-2:1997对位置精度的评定参数和检验条件作了相应修改，

    本标准是机床检验通则系列标准的一部分，GB/T 17421在《机床检验通则》的总标题下，包括以下

5部分:

    第工部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

    第,2部分:数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定

      第3部分:热效应的评定

    第斗部分:数控机床的圆检验
      第J部分:噪声(日前我国有 GB/T 4215--1984《金属切削机床 噪声声功率级的测定》和

GIb/T 16769  I9971,K金属切削机床 噪声声压级测量方法》一准务在国际标准ISO 230-5颁布Iu +制定

  新的国家标准)
      本标准从实施之11起，同时代替GB/T 10931-1989

      本标准的附录A和附录B都是提示的附录

      本标准由国家机械1_业局提出。

      本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会归口。
      本标准起草单位:北京机床研究所、长城机床!、北京铣床研究所、沈阳自动车床研究所、武汉重型

  机床研究所
      本标准 卜要起草人 凌泽润、胡瑞琳、陈 高、周仁礼、朱胜华、李样文、李双庆_

      本标准1989年3月首次发布

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



GB/'e 17421. 2  2000

ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是世界范围内各国标准化组织(ISO成员)的联合组合。}阅际标准的制定 }_

作通常由IS()的技术委员会完成。对技术委员会设立的某 一专题感兴趣的每个ISO成员都有权在该技

术委员会表达自己的意见。与ISO有联系的国际组织、官方或非官方机构也可参与此项工作 ISO与负

责电气标准的国际电工委员会(化C)合作密切

    经技术委员会接受的国际标准草案，在发往各成员征求意见后表决。国际标准的发布要求至少

75%的成员投票通过

    国际标准工SO 230-2是由ISO/TC 39机床技术委员会的SC2金属切削机床检验条件分委员会制

订的。

    ISO 23。总标题为:机床检验通则，它包括如下几部分:

    第 1部分:在无负荷或精加工条件下机床的儿何精度;

    第2部分:数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定;

    第3部分:热效应的评定;

    第4部分:数控机床的圆检验;

    第5部分:噪声。

    附录八和附录B都是提示的附录

    第二版对第一版作了技术性修定，取代第一版(ISO 230-2:1988)0
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ISO引言

    由于ISO 230的这部分采用测量值统计处理法对与机床特性有关的各种参数进行定义.SC2分技

术委员会就决定沿用《测量不确定度的表达指南》所规定的建议

    首先修订涉及到位置偏差分布形式的假定。由于在本标准中，采用了“标准的不确定度”代替“标准

偏差”.所以对分布形式不作假定 用覆盖因子2代替覆盖因子3的扩展不确定度的新定义同样符合《测

量不确定度的表达指南》的建议。
    其次为突出机床的系统特性，SC2分技术委员会在本标准中增加了新定义 即E(对应干

ANSI B5. 54中的“精度”术语)和M〔与VDI 3441中的“位置偏差，Pn"相符)

    SC2分技术委员会相信，增加内容后的ISO 230这部分将会得到全体成员国更为一致的接受
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中华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

机床检验通则 第2部分:数控轴线

的定位精度和重复定位精度的确定

    GB

cqv ISO
T 17421.2一2000
230-2:1997

代替 〔』玛 !1(1。51 1炸F9

    Test code for machine tools  Part 2:

Determination of accuracy and repeatability of

    positioning numerically controlled axes

飞 范围

    本标准规定了通过直接侧量机床的单独轴线来检验和评定数控机床的定位精度和重复定位精度的

方法。这种方法刘直线运动和回转运动同样适用。

本标准适用十机床的型式检验、验收检验、比较检验、定期检验。也可用于机床的补偿调整检验

本标准不适用于需同时检验儿个轴线的机床

2 定义和符号

    本标准采用以下定义和符号:

2.1 轴线行程 axis travel

    在数字控制下运动部件沿轴线移动的最大直线行程或绕轴线回转的最大行程〔

2.2 测M行程 。tcasurement travel

    用于采集数据的部分轴线行程。选择测量行程时应保证可以双向趋近第一个和最后 个目标位置

(见图1)。

2.3 目标位置 P,Ci--1至，) arget position P,(i=1 to，二)
    运动部件编程要达到的位置。下标 表不沿轴线或绕轴线选择的目标位置中的特定位置〕

2.4 实际位置 P.,(1=1至.;j=1至。、actual position P,;Ci= 1 to m; 1=1 to)))

    运动部件第J次向第!个目标位置趋近时实际测得的到达位置

2. 5 位置偏差 X;,  deviation of position; positional deviation X

    运动部件到达的实际位置减去目标位置之差

                                        X.一八 一P,

2.6 单Jill  unidirectional
    以相同的方向沿轴线或绕轴线趋近某目标位置的一系列测量 符号个表示从it方向趋近所得的参

数:符号十表示从负方向趋近所得的参数 如X 个或X,, y

2. 7 双向 bidirec t iona I

      从两个方向沿轴线或绕轴线趋近某目标位置的一系列测量所侧得的参数

2. 8扩展不确定度 expanded uncertainty
    定量地确定一个测量结果的区问，该区间期望包含大部分的数值分布。

2.9 覆盖因子 coverage factor
      为获得扩展不确定度而用作标准不确定度倍率的 一个数值因子

国家质且技术监督局2000-02-18批准 2000 06 01实施
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2. 10 某一位置的单向平均位置Im差X, 11或X, y

m ean unidirectional positional deviation月t 自 position,X 牛o r

由。次单向趋近某一位置]>所得的位置偏差的算术平均值

艺 X;;鑫和X，二

2.11 某一位置的双向平均位置偏差尤

    mean bidirectional positional deviation at。position,X

从两个方向趋近某 位置尸所得的单向平均位置偏差X;八和X今的算术平均值

X
X 人十X, y

2

2.12某 位置的反向差值B,  reversal value at a position,B
从两个方向趋近某 位置时两单向平均位置偏差之差

                                B二X个一X,十

轴线反I句差值B  reversal value of an axis,B
沿轴线或绕轴线的各目标位置的反向差值的绝对值1召，.中的最人值

B=maxGBX

轴线平均反向差值西 mean reversal value of an axis,B
沿轴线或绕轴线的各个目标位置反向差值B的算术平均值

B 一

2. 15 在某一位置的单向定位标准不确定度的估算值S; ?或‘y   estimator of the unidirectional

standard uncertainty of positioning at a position,S; s or S,，
通过对某一位置1-'的n次单向趋近所获得的位置偏差标准不确定度的估算值

一 一 - 一 - 一 一

、.，_)一共心咙，，一又个)
        ti n 一t ,̀I

和

S,寺
丫 月
丁E (X,专一X y ),

2.16某一位置的单向重复定位精度R, 't或R, v   unidirectional repeatability of positioning at a post

tion,R，个。rR,Y

    由某一位置P，的单向位置偏差的扩展不确定度确定的范围，覆盖因子为2

                                R; !=4 S, 和R,十二4S,十

2.17某一位置的双向重复定位精度R,  bidirectional repeatability of positioning at n position。 R

                      R, = maxC2S个十2S十一}B, :R个R专〕

2. 18 轴线单向重复定位精度RT或R}以及轴线双向重复定位精度R   nnidirectional repeatability

of positioning R个。:R y and bidirectional repeatability of positioning R of an axis

    沿轴线或绕轴线的任一位置尸的重复定位精度的最大值

RR}
一 -IX之RjA〕

=max  'R,ax, 、〕

R 二 max-R

2. 19 轴线单向定位系统偏差ET或EY

五个。:EJ

unidirectional systematic positional deviation of an e.st}.
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    沿轴线或绕轴线的任一位置尸，卜单向趋近的单向平均位置偏差X ‘和X; y的最人值与最小值的

代数差

                              EA一max CX;今泣一minCX,个〕

                              平日

                              Ey=m。二二X, }〕一min"X、〕

2. 20 轴线双向定位系统偏差E  bidirectional systematic positional deviation。「。:axis. F:

    沿轴线或绕轴线的任一位置P;卜双向趋近的单向平均位置偏差X;十和X，的最大值与最小值的

代数差

                        E一msxX, T ;X; y〕一min X; T ;X, y〕

2.21 轴线双向平均位置偏差M            mean bidirectional positional deviation of an axis,M
    沿轴线或绕轴线的任 ，位置P的双向平均位置偏差X的最大值与最小值的代数差

                                      对=maxC戈〕一min CX; I

2.22 轴线单向定位精度A个或A十 unidirectional accuracy of positioning of an axis,、个or A,
    由单向定位系统偏差和单向定位标准不确定度估算值的2倍的组合来确定的范围

                      A个=maxcx个+2S个〕一minCX, 一2S,个〕
                      和A奋一maxC又产 +2S个〕一minC又十一2S奋刀

2.23轴线双向定位精度A  bidirectional accuracy of positioning of an axis,A
    由双向定位系统偏差和双向定位标准不确定度估算值的2部的组合来确定的范围。

          A=max叹汁 +2S个;X沛 十2S沛〕一min CX,T    2s,个;又今一2S,奋〕

J 检验条件

3.1 环境

    为满足机床按规定精度运转，建议供方/制造厂提出适宜的温度环境的规定

    规定中，一般应包括平均室温、平均温度偏差的最大幅度和频率范围以及环境温度梯度等。由用户

负责在安装现场提供机床操作和性能试验的适宜温度环境。当用户遵守供方了制造)一所提出的规定，则

供方/制造厂应对所检测的机床性能负责

    最为理想是使测量仪器和被检对象处于20C的环境下进行检测。如不在艺。〔_下检测.则必须修正

轴线定位系统和检测设备间的名义差胀(NDE)，以获得修正到20 c’的检测结果。在这种隋况卜，需要测

量机床定位系统和检测设备的代表性部位的温度。

    应该注意，任何与20℃的温差均可对有效膨胀系数下的不确定度产生一个附加不确定度，而有效

膨胀系数是供补偿用的。所产生的不确定度的常用值为士2um/(m 七)〔见附录B) e因此在检验报告

中应记录实际的温度。供方/制造厂应提供轴线定位系统的有效膨胀系数

      机床和检具应在检测环境中放置足够长的时间(最好过夜)以确保在检验前达到热稳定状态。应避

免气流和外部辐射，如阳光、外部热源等

      在检验前121，和检验过程中以度每小时为单位的环境温度变化率应在制造!和用户协议规定的

范围内。

32 被检机床

      被检机床应完成装配并经充分运转。在开始检验定位精度和重复定位精度之前，机床的调平、儿伺

精度和功能检验都应完全符合要求

      检验期间若使用机内补偿程序，应记录在检验报告中。

      所有的检验均应在机床无负载，即无)_件的条件下进行

      非检验轴线 F的滑板或运动部件的位置应在检验单上标明

  13 温升

        31才
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    为了在止常工作条件下检验机床，检验前应按供方了制造厂的规定或供方 制造少k"用户的协议进

行适当的升温

    如果未规定条件，则在检验前的运动只限于调整测量仪器的需要。

    连续地趋近任一特定的目标位置时，若偏差成一有序序列，应考虑到热状态尚不稳定，则应通过升

温运转使这些趋势减至最低限度。

4 检验程序

4.1 操作方法

    按机床编制程序使运动部件沿着或围绕轴线运动到一系列的目标位置 并在各目标位置停留足够

的时间 以便测量和记录实际位置

    机床应按程序以同一的进给速度在目标位置间移动

4.2 目标位置的选择

每个目标位置的数值可自由选择 般应按下列公式:

P;一 (e一 Pp十r

式中:老— 现行目标位置的序号;

      尸— 目标位置的间距，使测量行程内的目标位置之间有均匀的间距;

      ，-— 在各目标位置取不同的fft >获得全测量行程上目标位置的不均匀间隔，以保证周期误差‘例

如滚珠4f杠导程以及直线或回转感应器的节距所引起的误差)被充分地采样

4. 3 测量

4.3.1 装置和仪器

    测量装置用于测量轴线运动方向L夹持刀具的部件和夹持工件的部件间产生的)ti对位移

    检验单上应记录测量仪器的位置。

    检验单上应说明机床部件上温度传感器的位置和补偿程序的类型。

4.3.2 行程至2 000 mm的线性轴线的检验

    在行程至2 000 mm的线性轴线上，应按4. 2的规定每米至少选择5个目标位置，并且在全程上全

少也应有5个目标位置，

    应按标准检验循环咬见图1)在所有日标位置f.进行测量。每个目标位置在每个方向1应测量界次-

特殊情况〔如重型机床)按附录A。
    注:选择改变方向的位置时应考虑机床的正常运行〔达到规定的进给速度)。

A.3.3 行程超过2 000 mm的线性轴线的检验

    轴线行程超过2 000 mm时，可通过在每个方向对目标位置进行一次单向趋近对整个轴线测量行

程进行检验，按4.2的规定选择目标位置，平均间隔长度P取250 mm,在测量传感器是由儿个元件构

成的情况下，必须选择附加的目标位置来确保每个元件至少有一个目标位置

      在行程超过2 000 mm的情况下，需按4.3.2的规定进行检验，应按供方厂制造i和用户的约定在

正常工作范围内进行

4. 3.4 行程至3601的回转轴线的检验

    检验应在表1给定的目标位置进行。应按4. 2的规定确定目标位置，主要位置00,90',180̀和2;00

应包括在内。
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    图 1 标准检验循环

表 飞 回转轴线的目标位置

测 虽 行 程 ’ 最少目标位置数

    续，“ 一 3
>”和‘’8。 一 5
  )18〔、 } 8

4.3.5 行程超过3600的回转轴线的检验

    回转轴线行程超过36。。至 1 Boǹ(5r)时，在总测量行程 上，可通过在每个方向对间隔不超过45“的

目标位置进行 次单向趋近检验

    在行程超过360“的情况下.需按4.3」 的规定进行检验，应按供方厂制造I和用户的约定在正常丁_

作范围内进行

5 结果的评定

行程至2 000 mm的线性袖线和行程至360“的回转轴线

对每个目标位置P在每一方向仁作5次趋近(n-5)要计算第2章中定义的参数。还要计算极限

1

差

5

偏

X;个十2s个

    X,，+2S, y

  2S击 和

奋 2S十

个

一火

-X

 
 
 
 

和

和

5.2 行程超过2 000 mm的线性轴线和行程超过3600的n转轴线

    对每 目标位置在每个方向上作一次趋近(a---1)，要计算第二章中定义的适当参数一但对标稚不

确定度(2.15),重复定位精度(2.16, 2.17和2. 18)以及定位精度(2. 22与2. 23)均不适用。

6 供方/制造厂和用户之间的协商要点

    供方 制造厂和用户之间的协商要点如下:

    .)检验前12 h和检验期间每小时环境温度的最大变化率(见3. 1) ;

    hl测举仪器的位置和温度传感器的位置(见4.3.1);

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



GB-1' 17421.2一2000

()机床检验前的温升操作(见3.3、:

d)目标位置间的进给速度;

. 如需要.应明确用3一正常1.作范围的2 000 m二或s600测量行程的位Li. C见 1."1. 3或

幻不在检验范围内的滑板和移动部件的位置;

9)在每个目标位置的停留时间;

h)确定第1个和最后1个日标位置

了 结果的表达

7.1 表达方法

    为f与测最方案相一致，结果表示的优先力法是采用图解法，万将 卜述项!」附在检验报告卜

        测量仪器的位置 ;

      一机床部件上温度传感器的位置及补偿程序的类IS? ;

      一 检验日期;

    一 机床型号、名称、型式(水平主轴或垂直主轴)和坐标轴行程;

    一 使用的检验设备清单.包括供力了制造!的名称、元件的7;9号和编号tW激光头、光1件、温度传

感器等):

          用一f轴线定位的检测儿件类型及其对名义羞胀修正的热膨胀系数(如滚珠丝扣和旋转编码}# ,

玻璃尺、感应同步器和磁尺等八
          在检轴线名称及其测量线相对1一非在检轴线的位置(该位置通过刀具基准、-仍从准的偏置及

非在检轴线的位置来确定 上述两项偏置根据机床不同结构确定味

    -— 在侮-目标位置的进给速度和停留时间，名义目标位置的编号;

          机床检验前的升温(循环次数或空运转时间和进给率);

          dt检验开始和结束时，把温度传感器放在机床有代表性的检测儿件和卜科的川关州上测址

          在检验开始和结束时，测量环境温度;

      一 如有必要.标出检验开始和结束时的气压和湿度;

    一一检验循环中是否应用厂内部补偿程序;

        当使用气体或油时，其气体或油应具有一定的压力乡

          循环次数(，一5或，了一上)

7.2 参数

      以下参数均以数字给定，选取带(、)参数的检验结果可为机床验收提供依据 对表竺中所给的gF

果，图2a和图26作了图不

7.2. 1 行程至Z 000 nim的线性轴线和行程至3600的回转轴线的检验

        轴线双向定位精度*;4

    -一 轴线单向定位精度关;心个和几十

      — 轴线双向定位系统位置偏差} ;t

      一轴线单向定位系统位置偏差;IL A和Ev

          轴线双向平均位置偏差的范围‘;Po1

      一一轴线双向重复定位精度:R

      -一 轴线单向重复定位精度、;RA和RW

          轴线反向差值关;B

        一轴线的平均反向差值。B

  7.2.2 行程超过2 000 mm的线性轴线和行程超过360的I"I转轴线的检验

      -一一轴线双向定位系统偏差斋;F:
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— 轴线单向定位系统偏差;E个和E十

— 轴线双向平均位置偏差的范围二;万

— 轴线反向差值二;B

— 轴线平均反向差值。B

                    表 2 典型检验结果(轴线长度至20OOmm的检验)

l 2 3 4 一 吕
�一

一1 ’

目标位置八角lm 6711

I

  175077 353834 525朽6吕   了04175
一

8818G日 1055吕9〕 123以30之

                    一

月此 仍艺 15SU况g J肠0妊自

趋近方1句 丫 个 寺 {‘牛 ，一 写 个 个 常 宁 幸 ，一‘。，一‘-
23 一12 36 口5 35 O 之 3。一oc17   19O 今 一3.叼一臼.络一3.7 口2一”1一喇 一3 己

          一
              一

。3一忍2忆{一燕
一1? 35一侧 3.3   。62?_比 l5 一23 O2 一35一0 了一4.3一0 6一碑 今 !:一魂3一10一3吕一日5 4弓

      一

l9!一1。3.1 11一沼。一0.7 艺魂 一1.310「一2，一。2一!一:7一1口一“一曰一一岛 1一1.。一漏
一

‘ 1卜日

  n 三

口 l2一J 只

  2日廿 4 3223 13 3 7 一QZ 38 Ol 32 一 0 3 19 1绪O9 一ZE O 0 一3 6 妙2 36一。5一32

一:.。一19 3.2一0.坦 3.5厂0了26一。11 一2.3一0 1 37一09一斗.弓一1.1一生.6一0.5 4 三一0 4一41一09一生5

单向平均位置偏

差X刀尸m
23{_飞。3今1一0.7

尸
一04一2。一。。一{:.4一脚’02一3.3一0.6一41

几6
一今马一〕公一魂 1一‘刃  37 公日一牛C

标准不确定度

凡/户” 一。3
O魂 03 0生 0.3 05 0.3 O 5 0 牛 0.5 O毛 04 0毛 05 O 4

            一

      一

0石 06

        一

        一
              一

门了 06

    一

    一

G了 口.6

            一 “
25.了尸m 一曰

{07口 6 07 06’。，
一“

O9

{”
l1一。.。Q81则 1O

一”
13 1艺 1毛 ]5 1之

X一2万了尸m 1.6 一232E 一1.4 28 一13 22厂1，
0.6 一3.2一05

{一俐
一1毛一51一 15

{一漏
一1.4   55

’丫少
一17一岛 L

X一25岸尸。 29 一05 40

，00
40

{叭
34 0.0 22 111 1 一25 0.3 3乞

洲
一30

一’。
一2;   万一艺3

脚
一2 8

单向重复定位偏

差双一以筑厂尸m
认 l4 12 l5 卜2 1.8一12l9从 22从?1.7一{1719 18 25 23 29 23

。 一

  2、 23

_ 浅

    一污弓
反向差值跃llm 一39 4l 一3.吕 一3了 一36 一36 3.5 一3 7 一3吵 民6

双。重复定位梢一
度凡/户

气2       气 心

一
.刘

      32

一

习 介 53 二}:.，{。:一。:’:)
  一 一 1

双向平均位置偏

差芜j闪。
03 人4 1.5 0分 一0 4 一飞5 一川 一2马 一2 之 l 日 一2见

轴向偏差 单向， 单向个 双向

反向差值B

            m m

不适用
一

一
。洲封〔当;一2卜1)

平均反向差值豆 一
一

{ 不适用 不适用 0乃口3甲

双1句平均位置偏差

的范围材

              m m

不适用                   不适用

一

                  口DOtO

          仲.0015 (一00沙艺别

一

定位系统偏差凡

            m m

        000遵0

0.沙03咬一(一0000G〕

        00039

一0000落一(一000毛3少

        0例〕7宁

00034一{一0门叫 3)

重复定位精度R

              nln

0.0025(当之=11时)           0。。2叭当『=扣时)
一

0叨65〔当万9时)

定位梢度川mm 一
                    00057

一 )。。4。一(一。。。:;)

        0.0060

00005一{一00055)

        0009匕

0自0咤0 ‘一0号口岛劝

3月弓

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



Gs /T 17421.2一2000

机床型号、名称和出丁编号

测量仪器名称和编号

检验参数

    检验的轴线;

    检侧元件的类型二

    ND1:修正(是或不足):

    检测元件的热膨胀系数日钊于NDE

    进给速度

    在每 一口标位锐停留时间:

    使用补偿:

检验位肾

  一不在检验巾的轴线位置:

一一JJ具基A偏置(X/Y/Z)

  一工件基准偏置(X/Y/Z)

XXX，立式加工中心，编号:\丫X< x

XxX.}Q县 .X X X X义

修正 )

X

滚珠丝扣和旋转编码器

是

L1 1-/(n,·(夕

1 000 - a/-

I S

反向和扮杠

Y= 300

0/0!720

Inm;2=35Gmm;c- o'

0!0了3Omm

检验条件

一一温度传感器

    材料传感器行1

    材料传感器牡2

    空气传感器

  _气压’

_一空气湿度:

检验日期

检验员姓名

位 置

工作台X=50 n-

工作台X-1 700 mm

工作区的中间位置

102. 4 kPu

60%

开始温度

    21.8

    22.4

      20. 6

结束温度/(

    艺2 9

      23.1

      20 9

  年 月 日

X X X

犷
引

  0.004

  0.002

  0.000

-0. 002

  0.001

-0 006

乏m

花
一

E
E
\
探
李

了}

Ti

不}土2S平或了}士2S,

Y

1000 1500 2(10U

位置/mm

图Za 双向定位精度和重复定位精度
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机床型号、名称和出厂编号

测量仪器名称和编号

检验参数

    一检验的轴线:

-一 检测兀件的类型

  一NOE修正C是或不是)

    检测儿件的热膨胀系数(用于\DE

    进给速度:

    在每一目标位置停留时问:

    使用补偿:

检验位置

    不在检验中的轴线位置:

-一刀其基准偏置(X/Y/Z):

    工件基准偏置(X/Y/Z)

XXX.众式加工‘}，心，编号:X X X丫又

XXX，编号:又沐义K又

修正)

X

滚珠丝杠和旋转编码器

是

11 1,./ (.,·C)

1 000 mm/min

5s

反向和丝杠

Y=300 mm;Z=350 nmi;C=0

0/0/120 oim

0/0/30 mm

检验条件

    温度传感器

    材料传感器r1

    材料传感器行2

    空气传感器

    气压‘

    空气湿度:

检验 口期

检验员姓名

位 置

下作台X-50mm

工作台 X=1 700 .-

上作区的中间位置

102.4 kPa

60

开始温度了仁

    21.8

      22，4

      20 6

结束温度/处

      22.9

      23 1

      20 9

  年 月 日

X X X

()004

f)()02

 
 
 
 

孤  
 
 
 
 
 
 

n

1卜1任
/
荆
级

0 002

 
 
 
 
 
 
 
 

l

es

+

0 004

了.士2S牛 、一、” 一乒一

-0.006

一 .-一 二 ，

500 1000 }弓00 州)们0

位置/mm

图 Zb 单向定位精度和重复定位精度

14吕
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  附 录 A

  〔提不的附录)

阶 梯 循 环

木附录叙述了可供选择应用的阶梯循环‘见图A1)

                                        图Al 阶梯循环

    在检验中使用阶梯循环与使用图1所示的标准检验循环得到的结果可能不同。

    标准检验循环中，从相反方向趋近两端点目标位置的时间间隔相差很人 而阶梯循环中从任 方向

趋近每个目标位置的时间间隔较短，但第一和终点目标位置的测量时间间隔较长。

    按照标准检验循环的测量可反应热效应。在检验期间，沿轴线的各个口标位置的热效应小同 测y

中热效应在反向差值B和重复定位精度1<上可能是明显的

    就阶梯循环来说 热效应在双向平均位置偏差的范围Al上也许是明显的，而机床的热性能对反向

差值和重复定位精度影响很小
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  附 录 B

  (提示的附录)

文 献 目 录

1 《测量不确定度的表达指南》，国际计量局/国际电工委员会/国际临床化学联合会 国际标准化组织

国际法制计量组织/国际理论化学和应用化学联合会/国际物理和应用物理协会(BIPM/IEC; FiC(

ISO /OIMI_/IUPAC/IUPAP),2. 3.5,2.3. 6和附录G,1993,ISBN 92-97-10188 9

2  ANSI B89. 6. 2.1988,《用于尺寸测量的环境温度和湿度》

t.,口

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载




