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五轴联动加工中心

RTCP精度检验

1 范围

本标准规定了五轴联动加工中心的RTCP精度的检验要求、检验方法以及相应的公差。

本标准适用于包含三个线性轴和两个回转轴的双摆头结构、双转台结构、摆头和转台复合结构的五

轴联动加工中心(以下简称机床)。其他结构五轴联动加工中心,可参照执行。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T17421.1—1998 机床检验通则 第1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

ISO10791-6:2014 加工中心检验条件 第6部分:进给速度与插补精度(Testconditionsforma-
chiningcentres—Part6:Accuracyofspeedsandinterpolations)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
刀具中心点跟随功能 rotationtoolcentrepoint;RTCP
在工件坐标系中能响应回转轴瞬间位置变化,并保持刀具中心点坐标不变的机床数控系统的功能。

  注:RTCP误差为在启用RTCP功能情况下,进行多轴联动时刀具中心点坐标的误差值。

3.2 
RTCP精度 RTCPaccuracy
在启用RTCP功能情况下,检测多轴联动时刀具中心点理论坐标值与实际坐标值的接近程度。

4 一般要求

4.1 测量单位

本标准中线性尺寸、偏差和相应的公差的单位为毫米(mm),角度尺寸的单位为度(°),角度偏差和

相应的公差用比值表示,但在某些情况下为了清晰,可用微弧度(μrad)或角秒(″)表示。表达式的等效

关系如下:

0.010/1000=10×10-6=10μrad≈2″

4.2 参考标准

使用本标准时,机床检验前的安装、主轴和其他运动部件的升温、检验方法和检验工具的推荐精度
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