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(57)摘要

一种体对角线位置精度测量工装及测量方

法，所述工装包括基座和标尺，基座的两侧边具

有相互平行的条形定位台，基座的前端具有圆柱

凸台，标尺安装在圆柱凸台中；基座上平面插装

有定位圆键，固定有与条形定位台垂直的定位平

键。测量方法：将激光测量组件置于基座上，并使

其侧面和前端分别紧抵在条形定位台和定位平

键上；通过测量激光测量组件折射镜与标尺的间

距，结合体对角线与体对角线水平投影线形成的

夹角 β ，计算出激光光靶打到标尺刻度上的位

置，调整折射镜角度与夹角 β 相等；卸掉标尺，通

过定位圆键将基座卡入机床工作台上的同一个T

形槽内；将反射镜固定在机床主轴头部，调整反

射镜能拾取激光光靶即可进行检测。本发明降低

了测量人员的劳动强度，提高了测量效率。
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1.一种体对角线位置精度测量工装，其特征在于：所述工装包括基座(1)和标尺(4)，所

述基座(1)的两侧边具有相互平行的条形定位台(3)，所述基座(1)的前端具有圆柱凸台 

(12)，所述标尺(4)一端通过螺纹连接安装在圆柱凸台(12)中，另一端设有轴向刻度线；所

述基座(1)上平面前部与中部分别设有一个定位通孔(1‑1)，且定位通孔(1‑1)的连线与基

座(1)侧边的夹角等于体对角线水平投影线与相应侧边的夹角α；所述两个定位通孔(1‑1)

中分别插装有定位圆键(2)，且定位圆键(2)伸出基座(1)下平面，所述基座(1)中部上平面

固定有与条形定位台(3)垂直的定位平键(5)；

所述工装进行体对角线位置精度测量的方法包括下述步骤：

步骤1：将激光测量组件(6)置于基座(1)上，以条形定位台(3)、定位平键(5)作为定位 

基准面，将激光测量组件(6)的底座(11)的侧面和前端分别紧抵在条形定位台(3)和定位平 

键(5)上；

步骤2：测量激光测量组件(6)折射镜与标尺(4)的间距，结合体对角线(9)与体对角线 

水平投影线形成的夹角β，根据直角函数关系计算出激光光靶打到标尺刻度上的位置，依据 

此位置调整激光测量组件(6)折射镜的角度，使激光测量组件(6)的折射镜角度与体对角线 

(9)和体对角线水平投影线形成的夹角β相等；

步骤3：角度调整完后，卸掉标尺(4)，并固定好激光测量组件(6)的放置，然后通过两个

定位圆键(2)将基座(1)卡入机床工作台(10)上的同一个T形槽内，使条形定位台(3)与被测

量的体对角线水平面投影线平行，实现了激光测量组件(6)整体在机床上的位置、摆放角度 

的定位，将激光测量组件(6)整体固定在机床工作台(10)上；

步骤4：将反射镜(7)固定在机床主轴(8)头部，调整反射镜(7)能拾取激光光靶即可进

行检测。
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一种体对角线位置精度测量工装及测量方法

技术领域

[0001] 本发明属于机床精度检测技术领域，具体涉及一种体对角线位置精度测量工装及

测量方法。

背景技术

[0002] 数控机床几何精度是装备性能最关键的性能指标。多轴联动数控机床多轴联动插

补定位精度的测量，能综合评价整机单轴定位精度、垂直度、直线度和角度偏差等关键几何

精度，体对角线误差指标更能贴近实际应用，受到国内外行业标准普遍支持。体对角线位置

精度测量标准继有ISO230‑6国际标准以后，国家标准也已颁布。数控机床体对角线位置精

度检测对分析、提高机床精度和用户认知度具有现实意义。

[0003] 目前体对角线位置精度检测大都采用雷尼绍的激光测量组件进行位置精度检测，

测量时需要将激光测量组件的折射镜折射出的激光束通过工作区的一条体对角线，因体对

角线为空间斜线，导致激光测量组件在机床上的位置、摆放角度和激光测量组件的折射镜

角度调整都非常困难和耗时，极大降低了该项检测的效率。

发明内容

[0004] 本发明提供一种体对角线位置精度测量工装及测量方法，实现了同型号机床体对

角线位置精度检测时，激光测量组件整体在机床工作台上的一次性准确定位，省去了繁琐

费时调整；从而降低了测量人员的劳动强度，同时提高了测量效率。

[0005] 本发明所采用的技术方案是：一种体对角线位置精度测量工装，所述工装包括基

座和标尺，所述基座的两侧边具有相互平行的条形定位台，所述基座的前端具有圆柱凸台，

所述标尺一端通过螺纹连接安装在圆柱凸台中，另一端设有轴向刻度线；所述基座上平面

前部与中部分别设有一个定位通孔，且定位通孔的连线与基座侧边的夹角等于体对角线水

平投影线与相应侧边的夹角α；所述两个定位通孔中分别插装有定位圆键，且定位圆键伸出

基座下平面，所述基座中部上平面固定有与条形定位台垂直的定位平键。

[0006] 所述工装进行体对角线位置精度测量的方法，包括下述步骤：

[0007] 步骤1：将激光测量组件置于基座上，以条形定位台、定位平键作为定位基准面，将

激光测量组件的底座的侧面和前端分别紧抵在条形定位台和定位平键上；

[0008] 步骤2：测量激光测量组件折射镜与标尺的间距，结合体对角线与体对角线水平投

影线形成的夹角β，根据直角函数关系计算出激光光靶打到标尺刻度上的位置，依据此位置

调整激光测量组件折射镜的角度，使激光测量组件的折射镜角度与体对角线和体对角线水

平投影线形成的夹角β相等；

[0009] 步骤3：角度调整完后，卸掉标尺，并固定好激光测量组件的放置，然后通过两个定

位圆键将基座卡入机床工作台上的同一个T形槽内，使条形定位台与被测量体对角线水平

面投影线平行，实现了激光测量组件整体在机床上的位置、摆放角度的定位，将激光测量组

件整体固定在机床工作台上；
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[0010] 步骤4：将反射镜固定在机床主轴头部，调整反射镜能拾取激光光靶即可进行检

测。

[0011] 相较于现有技术，本发明具有的有益效果：激光测量组件整体在机床工作台上的

位置、摆放角度采用定位圆键卡入机床T型槽定位；激光组件的折射镜角度采用定位平键定

位、标尺调整；实现了激光测量组件整体在机床工作台上一次性准确定位，省去了繁琐费时

调整；从而降低了测量人员的劳动强度，同时提高了测量效率。

附图说明

[0012] 图1是本发明所述工装的结构示意图；

[0013] 图2是本发明所述工装测量方式示意图；

[0014] 图3是本发明测量方法示意图。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图1‑3和具体实施方式对本发明进行详细说明。

[0016] 一种体对角线位置精度测量工装，所述工装包括基座1和标尺4，所述基座1的两侧

边具有相互平行的条形定位台3，所述基座1的前端具有圆柱凸台12，所述标尺4一端通过螺

纹连接安装在圆柱凸台12中，另一端设有轴向刻度线；所述基座1上平面前部与中部分别设

有一个定位通孔1‑1，且定位通孔1‑1的连线与基座1侧边的夹角等于体对角线水平投影线

与相应侧边的夹角α；所述两个定位通孔1‑1中分别插装有定位圆键2，且定位圆键2伸出基

座1下平面，所述基座1中部上平面固定有与条形定位台3垂直的定位平键5。

[0017] 所述工装进行体对角线位置精度测量的方法，包括下述步骤：

[0018] 步骤1：将激光测量组件6置于基座1上，以条形定位台3、定位平键5作为定位基准

面，将激光测量组件6的底座11的侧面和前端分别紧抵在条形定位台3和定位平键5上；

[0019] 步骤2：测量激光测量组件6折射镜与标尺4的间距，结合体对角线9与体对角线水

平投影线形成的夹角β，根据直角函数关系计算出激光光靶打到标尺刻度上的位置，依据此

位置调整激光测量组件6折射镜的角度，使激光测量组件6的折射镜角度与体对角线9和体

对角线水平投影线形成的夹角β相等；

[0020] 步骤3：角度调整完后，卸掉标尺4，并固定好激光测量组件6的放置，然后通过两个

定位圆键2将基座1卡入机床工作台10上的同一个T形槽内，使条形定位台3与被测量体对角

线水平面投影线平行，实现了激光测量组件6整体在机床上的位置、摆放角度的定位，将激

光测量组件6整体固定在机床工作台10上；

[0021] 步骤4：将反射镜7固定在机床主轴8的头部，调整反射镜7能拾取激光光靶即可进

行检测。

[0022] 本发明结构紧凑、使用简单，采用两定位圆键卡入机床工作台同一个T形槽内定位

激光测量组件整体在机床上工作台的位置、摆放角度的定位，采用定位平键定位、可拆卸标

尺调整激光测量组件折射镜角度。本工艺装备在同型号机床体对角线位置精度检测时，实

现了激光测量组件整体在机床工作台上的一次性准确定位，省去了繁琐费时调整；从而降

低了测量人员的劳动强度，同时提高了测量效率。

[0023] 上述实施例，只是本发明的较佳实施例，并非用来限制本发明的实施范围，故凡以
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本发明权利要求所述内容所做的等同变化，均应包括在本发明权利要求范围之内。
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图1

图2
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图3

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 107941150 B

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


