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概述

XK10激光校准仪可测量平行度和平行直线度。

本文件旨在说明，在机床组装和校准过程中平行度

和平行直线度之间的差异，以及执行这些测量的 
传统方法。

平行度

•  在机床组装和导轨校准过程中，平行度被定义为

两条标称平行的导轨或轴之间的角度。

•  平行度测量方法适用于长轴或长导轨的快速安装

和校准。每条导轨均必须在头尾两端进行直线度

测量，这样才算完成测量。

平行直线度

•  平行直线度可在水平方向上使用平行度设置进行 
测量，并在垂直方向上使用平面度设置进行测量。

• 平行直线度适用于两条导轨之间的直线度和平行度

校准。

• 这种测量方法比平行度更全面，因为它考虑到了沿 
每条轴的直线度误差。

• 传统上使用桥板或直尺/平尺测量平行直线度。
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传统方法

• 测量平行度/平行直线度的传统方法是，使用桥板结合千分表和数字水平仪。

• 制作桥板是为了跨接机床铸件上的标称平行表面。桥板的一端连接参考表面，另一端安装千分表，并以指针 
接触另一个加工面。

• 桥板会随铸件向不同位置移动，在这个过程中，千分表的读数会显示相对于对向参考表面的水平平行度。

考虑因素

千分表

• 即使是高精度千分表也具有高达±3 µm的不确定度，即便重复性为±0.5 µm。

• 这意味着，当用户看到千分表读数为0 µm时，实际误差可能在-3 µm至+3 µm 
之间。

尺寸

• 桥板可能很宽，因而影响测量的分辨率，导致测量精度降低。

大小限制

• 当机器导轨之间的跨距较宽时，使用桥板测量会比较困难。因为在这种情况下 
需要的板材尺寸较大，很可能导致桥板在沿轴线移动时发生扭曲。

人为误差

• 使用桥板依赖于操作人员的经验。精度高低取决于操作人员能否将桥板与参考表面精准连接。不同的操作人员

可能会产生不同的结果。
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平行度测量

水平面方向

• 使用平行度光学设置和平板电脑显示装置上的平行度应用程序，在每条导轨的两端采集两个点，系统会计算 
两条轴之间的水平角度。

• 所得的角度以每个点的直线度偏差和每条轴的长度为基准。

1.

3.

2.
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平行度测量

垂直面方向

•  垂直平行度使用平面度光学设置和平板电脑显示装置上的平行度应用程序进行测量。

•  对激光滑扫平面进行光路准直，然后在位置1、2和3上设定基准。将在位置4测得的偏差与轴长一起用于计算 
两轴之间在垂直面方向的角度。

1.
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分析 — 平行度

• 测量完成后，可在平板电脑显示装置上查看平行度。

• 分析屏幕中将显示次导轨与主导轨的整体角度。

• 误差以µm/m表示。
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平行直线度测量

水平面方向

• 水平平行直线度使用平行度光学设置和平板电脑显示装置上的直线度应用程序进行测量。

• 在两条导轨上进行直线度测量，并在图中绘出二者之间的差异。

• CARTO Explore（数据浏览）中将显示平行直线度和平行度误差。

平行直线度测量

垂直面方向

• 垂直平行直线度使用平面度光学设置和平板电脑显示装置上的直线度应用程序进行测量。

• 对激光滑扫平面进行光路准直，然后在位置1、2和3上设定基准，并沿每条轴进行多点直线度测量。

• 与水平面方向的测量一样，在图中绘出两个直线度结果之间的差异，提供两轴之间在垂直面方向的形状和 
直线度最大误差。

1. 2.

1. 2.



分析 — 平行直线度

• 您可以在CARTO Explore（数据浏览）中分析平行直线度数据。

• 上方的图中将显示，在每条导轨上实际测得的误差。

• 下方的图中将显示，次导轨与主导轨之间的平行直线度。
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