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(57)摘要

本发明属于孔系机械加工技术领域，具体涉

及一种机床转台旋转180°并在两端镗孔时对转

台回转系统误差进行精准补偿。本发明提供的转

台镗孔回转误差测量补偿方法包括设计回转找

正体、转台回转系统误差测量、转台回转系统误

差补偿并加工工件。本发明能够精确测量转台回

转系统的误差值，并在对工件进行两端镗孔时对

转台回转系统误差进行精准补偿。
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1.一种转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，所述方法包括，

设计回转找正体：所述回转找正体的找正孔直径为D1，所述回转找正体的找正孔的孔

深为H1；

转台回转系统误差测量：设置第一加工坐标系，设定所述回转找正体上垂直所述找正

孔轴线的端面为B面，拉直B面，此时转台的角向作为回转找正体第一角向，在所述第一加工

坐标系的所述回转找正体第一角向测量距所述找正孔孔口深度为H2的截圆圆心的第一水

平坐标值X1，在所述第一加工坐标系的回转找正体第二角向上测量距所述找正孔孔口深度

为H2的截圆圆心的第二水平坐标值X11，所述回转找正体第一角向与回转找正体第二角向

的差值为180°，所述第一水平坐标值X1与第二水平坐标值X11绝对值的差值为转台回转系

统误差值δ；

转台回转系统误差补偿：设置第二加工坐标系，在所述第一加工坐标系下测量转台回

转系统误差值δ，在所述第二加工坐标系下补偿并加工所述工件的孔。

2.根据权利要求1所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，拉直工件被加

工孔轴线，此时转台的角向作为工件第一角向，在第二加工坐标系所述工件第一角向下加

工所述工件，测量被加工孔轴线的水平坐标值为X2，加工所述工件被加工孔一半的深度；X2

+δ的绝对值作为加工所述工件被加工孔的孔轴线的水平坐标值X21，在工件第二角向下加

工被加工孔的另一半的深度。

3.根据权利要求2所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，所述工件第二

角向与所述工件第一角向的差值为180°。

4.根据权利要求2所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，所述被加工孔

轴线和回转找正体找正孔轴线夹角小于30分。

5.根据权利要求1所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，找正孔孔口深

度H2为回转找正体的找正孔孔深H1的1/2。

6.根据权利要求1所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，所述回转找正

体的找正孔直径D1为φ20-50mm；所述回转找正体的找正孔的孔深H1为20-40mm。

7.根据权利要求6所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，找正孔孔深H1

尺寸工差为±0.005mm。

8.根据权利要求1所述的转台镗孔回转误差测量补偿方法，其特征在于，用千分表拉直

B面在0.001mm内。
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转台镗孔回转误差测量补偿方法

技术领域

[0001] 本发明属于孔系机械加工技术领域，具体涉及一种机床转台旋转180°两端镗孔回

转误差精确测量补偿方法。

背景技术

[0002] 镗孔是机械切削加工中一种常见的孔加工方法，两端镗孔是镗孔的方法之一，主

要应用于长径比较大的细长孔的精密加工。在镗孔加工中，若镗刀杆悬伸过长，整个镗刀系

统刚性降低，刀具端部会产生振动，影响镗孔的加工精度。因此，在长径比较大的细长孔的

加工中，通常采用机床旋转工作台(以下简称转台)旋转180°，刀具分别从零件同一孔两端

先后镗进，变镗长孔为镗短孔。由于两端镗孔工艺的特殊性，机床转台旋转中心偏移导致两

端镗孔时机床转台的实际旋转中心与机床转台的理论旋转中心不重合，产生系统误差，该

系统误差常常导致两端镗孔时孔的同轴度这一关键指标超差。

[0003] 转台回转系统误差值的测量通常是通过找正回转找正体的找正孔，通过计算实现

的。以前的找正孔尺寸设计为直径约为φ25mm、孔深约150mm，在测量转台回转系统误差值

时，拉直找正孔母线，将该方位作为转台0°。分别在转台0°和180°两个方位测量找正孔孔口

截圆圆心相对机床转台理论旋转中心的水平坐标值，对应坐标值绝对值的差异作为转台回

转系统误差值，在两端镗孔时通过水平坐标误差值补偿，保证两端镗孔时的同轴度精度要

求。现有的回转找正体，由于受到加工方法的限制，找正孔的圆柱度误差约为0.004mm，找正

孔母线误差约为0.003mm，这两种误差为随机误差，累积后掺杂在转台回转系统误差测量值

中，影响转台回转系统误差测量值的准确性。此外，现有的补偿利用某一方位的转台回转系

统误差值作为转台全方位的回转系统误差值进行补偿，补偿精度差。

发明内容

[0004] 本发明的目的是：提供一种转台镗孔回转误差测量补偿方法，精确测量转台回转

系统的误差值，并在对工件进行两端镗孔时对转台回转系统误差进行精准补偿。

[0005] 本发明的提供的技术方案：转台镗孔回转误差测量补偿方法，所述方法包括，

[0006] 设计回转找正体：回转找正体的找正孔直径为D1，回转找正体的找正孔的孔深为

H1；

[0007] 转台回转系统误差测量：设置第一加工坐标系，设定所述回转找正体上垂直所述

找正孔轴线的端面为B面，拉直B面，此时转台的角向作为回转体第一角向，在所述第一加工

坐标系的所述回转体第一角向测量距所述找正孔孔口深度为H2的截圆圆心的第一水平坐

标值X1，在所述第一加工坐标系的所述回转体第二角向上测量距所述找正孔孔口深度为H2

的截圆圆心的第二水平坐标值X11，所述回转体第一角向与回转体第二角向的差值为180°，

所述第一水平坐标值X1与第二水平坐标值X11绝对值的差值为转台回转系统误差值δ；

[0008] 转台回转系统误差补偿：设置第二加工坐标系，在所述第一加工坐标系下测量转

台回转系统误差值δ，在所述第二加工坐标系下补偿并加工所述工件的孔。
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[0009] 进一步地，拉直工件被加工孔轴线，此时转台的角向作为工件第一角向，在所述第

二加工坐标系所述工件第一角向下加工所述工件，测量所述孔轴线的水平坐标值为X2，加

工所述工件加工孔一半的深度；X2+δ的绝对值作为加工所述工件加工孔的孔轴线的水平坐

标值X21，在工件第二角向加工孔的另一半深度。

[0010] 进一步地，所述工件第二角向与所述工件第一角向的差值为180°。

[0011] 进一步地，所述被加工孔轴线和回转找正体找正孔轴线夹角小于30分。

[0012] 进一步地，所述找正孔孔口深度H2为所述回转找正体的找正孔孔深H1的1/2。

[0013] 进一步地，所述回转找正体的找正孔直径D1为φ20-50mm；所述回转找正体的找正

孔的孔深H1为20-40mm。

[0014] 进一步地，所述孔深H1尺寸工差为±0.005mm。

[0015] 进一步地，用千分表拉直B面在0.001mm内。

[0016] 本发明的有益效果：

[0017] 应用“转台在0°及180°方位上测量装置上同一(圆心)点的水平坐标值、对应坐标

值绝对值的差异即为该角向转台回转系统误差值”设计回转找正体，提高转台回转系统误

差测量值的准确性。

[0018] 该方法能有效提高高精度功能孔两端镗孔同轴度要求，具有较大的实用价值，易

于推广应用。

[0019] 在每个精度要求高的孔精加工前都要测量转台回转系统误差值并及时通过实时

误差补偿法进行补偿，减小温度等对转台回转系统误差值的影响。

附图说明

[0020] 图1是本发明的回转找正体结构示意图；

[0021] 图2是本发明的回转找正体剖视图；

[0022] 图3是本发明的回转找正体和被加工零件在机床上的安装示意图；

[0023] 图4是本发明的回转找正体和被加工零件在0°及180°方位上位置示意图。

具体实施方式

[0024] 下面结合说明书附图对本发明作详细说明。

[0025] 实施例1：

[0026] 图1是本发明的回转找正体结构示意图，图2是本发明的回转找正体剖视图，如图1

和图2所示，找正孔的直径D1为φ25mm，孔深H1为30±0.005mm，圆柱度为0.001mm，找正孔和

端面B面的垂直度为0.001mm，两端面B面的平行度为0.002mm。回转找正体制作好后可在精

度、功能不损失的情况下长期重复使用。

[0027] 图3是本发明的回转找正体和被加工零件在机床上的安装示意图。将回转找正体1

按图3所示固定在机床转台3上，用千分表拉直回转找正体B面在0.001mm内，拉直B面，将此

时转台的角向定为回转找正体第一角向，将该方位下机床转台理论旋转中心定为第一加工

坐标系。

[0028] 进一步地，将被加工零件2按图3所示固定(或定位装夹)在机床转台3上，用千分表

拉直被加工孔轴线，拉直工件被加工孔轴线，此时转台的角向作为工件第一角向，被加工孔
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轴线和回转找正体找正孔轴线夹角小于30分，将并将该方位下机床转台理论旋转中心定为

第二加工坐标系。

[0029] 图4是本发明的回转找正体和被加工零件在0°及180°方位上位置示意图。转台回

转系统误差测量：用测头在第一加工坐标系回转体第一角向测量回转找正体找正孔距端面

15mm截圆中心水平方向坐标值X1。见图3，在第一加工坐标系下转台旋转180°，用测头测量

回转找正体找正孔距端面15mm截圆中心水平方向坐标X11，该坐标系下转台回转系统误差

值δ＝X1+X11。

[0030] 在第二加工坐标系工件第一角向，应用水平坐标值X2从零件一端镗孔，镗孔深度

为被加工孔总长的一半，在第二加工坐标系下转台旋转180°，应用水平坐标值X21＝-X2+δ

从零件另一端镗孔，镗孔深度为被加工孔总长的一半，实现调头镗孔加工时转台回转系统

误差的补偿。

[0031] 具体地：对某型壳体进行两端镗孔，镗孔直径Φ25mm，镗孔深度为323mm通孔。误差

测量补偿方法包括：

[0032] 1、将回转找正体1按图3固定在机床转台3上，用千分表拉直回转找正体B面在

0.001mm内，将此时转台的角向定为回转找正体第一角向，并将该方位下机床转台理论旋转

中心定为第一加工坐标系。

[0033] 2、将被加工零件2按图3固定(或定位装夹)在机床转台3上，用千分表拉直被加工

孔轴线，此时转台的角向作为工件第一角向，并将该方位下机床转台理论旋转中心定为第

二加工坐标系。被加工孔轴线和回转找正体找正孔轴线夹角小于30分。

[0034] 3、用测头在第一加工坐标系回转找正体第一角向测量回转找正体找正孔距端面

15mm截圆中心水平方向坐标X1＝200，在第一加工坐标系转台旋转180°，用测头测量回转找

正体找正孔距端面15mm截圆中心水平方向坐标X11＝-200.02，该坐标系下转台回转系统误

差值δ＝X1+X11＝-0.02。

[0035] 4、在第二加工坐标系工件第一角向，应用水平坐标值X2＝65从零件一端镗孔深

162mm，在第二加工坐标系下转台旋转180°，即工件第二角向，应用水平坐标值X21＝-X2+δ

＝-65-0.02＝-65.02从零件另一端镗孔深161mm，全数保证该孔同轴度在Φ0.01mm以内。
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图2
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图3

图4
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