
坐标测量机日常保养手册

坐标测量机的组成比较复杂，主要有机械部件、电气控制部件、计算机系统组成。平时

我们在使用坐标测量机测量工件的同时，也要注意机器的保养，以延长机器的使用寿命。

下面我们从三个方面说明坐标测量机的基本保养。

机械部件

三坐标测量机的机械部件有多种，我们需要日常保养的是传动系统和气路系统的部件，

保养的频率应该根据测量机所处的环境决定。一般在环境比较好的精测间中的测量机，我们

推荐每三个月进行一次常规保养，而如果用户的使用环境中灰尘比较多，测量间的温度湿度

不能完全满足测量机使用环境要求，那应该每月进行一次常规保养，对测量机的常规保养，

应了解影响测量机的因素：

一．压缩空气对测量机的影响

绝大多数测量机都是采用气浮轴承使运动轴的运动无磨擦，其原理是将压缩空气从

气浮块的小孔中喷出，在气浮块和导轨之间形成一定厚度的气膜，这个气膜使测量机的各轴

运动时无摩擦，保证测量机正常的运动状态和测量精度。从以上可以看出，气浮块的正常浮

起状态对于测量机的正常工作非常重要。

1、压力对测量机的影响

在正常工作压力的前提下，气浮块的浮起间隙约 6～10μm，空气压力的波动会使气浮

块的气浮间隙变化，影响测量重复性。气压严重不足时，会使气浮块不能充分浮起造成与导

轨摩擦，轻者影响测量机运动状态和测量精度，重者会磨损导轨和气浮块,严重损坏测量机。

Z 轴采用气动平衡的测量机在气压严重不足的情况下会造成 Z 轴失衡下落的情况，非常危

险。所以要尽量保证测量机工作压力的稳定。

1）要选择合适的空压机，最好另有储气罐，使空压机工作寿命长，压力稳定。

2）空压机的启动压力一定要大于工作压力。

3）开机时，要先打开空压机，然后接通电源。

2、油和水对测量机的影响

由于空压机对空气压缩的同时会把空气中的水分子和油分子压缩成水和油，而且空压机

本身工作时也需要有润滑油对其机构进行润滑，也使得有一部分润滑油进入压缩空气。进入

压缩空气的水和油会随着压缩空气进入到平衡气缸和气浮块。在测量机工作时水和油附着在

导轨上，使导轨的直线度改变。当测量机不工作时管道中的油滴可能堵塞气浮块的气孔，使

气浮块不能正常浮起，造成气浮块与导轨的摩擦，损坏测量机并使气管老化。管道中的水还

会腐蚀气浮块和平衡气缸。虽然测量机配置有油水分离器或前置过滤器，但是如果进入管道

的水和油太多，过滤器就会因饱和而无法过滤，使水和油能够进入测量机。为此必须采取前

置过滤的方法，尽量争取在水和油进入测量机之前过滤掉。

3、对气路的维护和保养

由于压缩空气对测量机的正常工作起着非常重要的作用，所以对气路的维修和保养非常

重要。其中有以下主要项目：

1、每天使用测量机前检查管道和过滤器，放出过滤器内及空压机或储气罐的水和油。

2、一般 3 个月要清洗随机过滤器和前置过滤器的滤芯。空气质量较差的周期要缩短。

因为过滤器的滤芯在过滤油和水的同时本身也被油污染堵塞，时间稍长就会使测量机实际工

作气压降低，影响测量机正常工作。一定要定期清洗过滤器滤芯。



3、每天都要擦拭导轨油污和灰尘，保持气浮导轨的正常工作状态。

4、对测量机导轨的保护

测量机的导轨是测量机的基准，只有保养好气浮块和导轨才能保证测量机的正常工作。

测量机导轨的保养除了要经常用酒精和脱脂棉擦拭外，还要注意不要直接在导轨上放置零件

和工具。尤其是花岗石导轨，因其质地比较脆，任何小的磕碰会造成碰伤，如果未及时发现，

碎渣就会伤害气浮块和导轨。要养成良好的工作习惯，用布或胶皮垫在下面，保证导轨安

全。 工作结束后或上零件结束后要擦拭导轨。

二．温度对测量的影响

测量机是计量检测仪器，它的正常工作温度应该是 20℃±2℃。测量机的长度基准-光

栅是按照 20℃修正的，测量机也是在这个温度情况下装配调试的，当温度偏离太大时会对

测量精度造成很大影响。

1、温度是影响测量机精度的最大因素

在测量机的机房内温度自下而上是逐渐升高的，而且温度每时每刻又都在变化。因此每

个轴的光栅温度和零件温度的差别就影响了测量机测量的精度。这是影响测量机精度的最大

因素。在测量机软件中可以用线性修正和温度修正来针对现场检定时的环境情况修正温度影

响。当我们在使用测量机时要尽量保持测量机房的环境温度与检定时一致。另外电气设备、

计算机、人员都是热源。在设备安装时要做好规划，使电气设备、计算机等与测量机有一定

的距离。测量机房加强管理不要有多余人员停留。高精度的测量机使用环境的管理更应该严

格。

2、空调的风向对测量机温度的影响

测量机房的空调应尽量选择变频空调。变频空调节能性能好，最主要的是控温能力强。

在正常容量的情况下，控温可在±1℃范围内。

由于空调器吹出风的温度不是 20℃，因此决不能让风直接吹到测量机上。有时为防止

风吹到测量机上而把风向转向墙壁或一侧，结果出现机房内一边热一边凉，温差非常大的情

况。

空调器的安装应有规划，应让风吹到室内的主要位置，风向向上形成大循环（不能吹到

测量机），尽量使室内温度均衡。

有条件的，应安装风道将风送到房间顶部通过双层孔板送风，回风口在房间下部。这样

使气流无规则的流动，可以使机房温度控制更加合理。

3、空调的开关时间对机房温度的影响

许多用户对测量机房的空调管理方法是：使用测量机时打开空调，用完即关闭。这种作

法对测量机的精度有很大影响。要保持测量机温度与空气温度一致，需要恒温 24 小时以上，

空调的即开即关使机房的温度始终在变化，测量机的温度也一直在变化中，此时机器处于一

种不稳定的状态，精度会很差。

在这种情况下应尽量提高机房的保温性能，每天早晨上班时打开空调，晚上下班再关闭

空调。待机房温度稳定大约 4 小时后，测量机精度才能稳定。这种工作方式严重影响测量

机的使用效率，在冬夏季节精度会很难保证。对测量机正常稳定也会有很大影响。

4、机房结构对机房温度的影响

由于测量机房要求恒温，所以机房要有保温措施。如有窗户要采用双层窗，并避免有阳



光照射。门口要尽量采用过渡间，减少温度散失。机房的空调选择要与房间相当，机房过大

或过小都会对温度控制造成困难。

三．湿度对测量机的影响

湿度对测量机的影响也是非常大的，湿度控制不当将严重影响测量机寿命。

1、湿度过大严重影响测量机的寿命

在南方湿度较大的地区或北方的夏天或雨季，当正在制冷的空调突然被关闭后，空气中

的水汽会很快凝结在温度相对比较低的测量机导轨和部件上，会使测量机的气浮块和某些部

件严重锈蚀，影响测量机寿命。而计算机和控制系统的电路板会因湿度过大出现腐蚀或造成

短路。

如果湿度过小，会严重影响花岗石的吸水性，可能造成花岗石变形。灰尘和静电会对控制系

统造成危害。所以机房的湿度并不是无关紧要的，要尽量控制在 60%±5%的范围内。

2、改变管理方式防止”假期综合症”

空气湿度大、测量机房密封性不好是造成机房湿度大的主要原因。在湿度比较大地区机

房的密封性要求好一些，必要时增加除湿机。

往往在放假之后有许多测量机出现故障。其中很重要的一个原因是放假前的打扫卫生。

在打扫卫生的过程中所有的水份都蒸发进入机房的空气中，使空气湿度非常大，测量机将处

在一个关闭空调的“大蒸笼”的环境中，机械部件会很快生锈，电气部件当中的灰尘吸潮后

造成发霉、短路和接触不良。这就是“假期综合症”。

解决的办法就是改变管理方式，将“放假前打扫卫生”改为“上班时打扫卫生”，而且

要打开空调和除湿机清除水份。要定期清洁计算机和控制系统中的灰尘，减少或避免因此而

造成的故障隐患。

四． 影响测量机精度的因素

除测量机本身因故障造成测量精度误差以外，还有很多可能影响测量机精度的因素，造

成测量误差。操作人员要了解这些因素，避免影响零件测量的准确。

1、机房温度的稳定

正如前所述，温度是影响测量机精度的最大因素。每年进行一次的精度校正，并不能保

证在温度变化的情况下测量机都能测量准确。尤其是当季节变化时，机房的温度已与校验时

不同。有必要在机房温度稳定的情况下，对因光栅温度和量块温度不同而造成的误差用温度



修正系数来进行修正。这种修正可以根据季节或环境温度情况来进行。

2、补偿文件的正确性

补偿文件是使用双频激光干涉仪检测测量机位置度、直线度和角度误差后生成的补偿文

件。测量软件是根据它来进行误差补偿的。往往有些操作员在安装测量机软件时忘记安装补

偿文件或将备份文件丢失而造成测量机精度差和重新校验机器精度。所以操作员要保管好备

份文件并且知道如何安装补偿文件。

3、测头校正的正确性、准确性

测头校正的目的是要校正出测杆（测尖）的红宝石球的直径，进行测量点测头修正，并

得出不同测头位置的位置关系。在测头校正时产生的误差将全部加入到测量中去。所以在这

个环节中要保证正确和准确。要注意以下几点：

1）保持标准球和测杆的清洁。

2）保证测座、测头、测杆、标准球固定牢靠。

3）输入正确的测杆长度和标准球直径。

4）根据形状误差和校正出的宝石球直径及重复性判断校正的准确性（加长杆长度不同

校正后的宝石球直径会不同）。

5）要使用不同测头位置时，在校正完所有测头位置后，要通过测量标准球球心点坐标

的方法检查校验精度。

测头校验后保存的测头文件，在测头、测杆没有动的前提下可以调出使用。但测量精度

比较高的情况下，建议重新校正测头。

4、测量机的工作状态

测量机在长时间使用后，尤其是在环境比较差，温度波动情况比较大的情况下，机械部

分会有所变化，如：垂直度变差，横粱长度长的测量机附助腿端的测量精度差等问题。此时

就要进行测量机大修和精度校验。

5、被测零件的形状误差及基准的正确选择

因为测量机测量的原理是先采点，然后软件对所采点进行拟和计算误差。所以测量机测

量时对零件的形状误差有一定的要求。当被测零件有明显的毛刺或沙眼时测量的重复性就明

显变差，以至于操作员给不出准确的测量结果。在这种情况下一方面要求对被测零件的形状

误差进行控制，另外也可以适当增大测杆宝石球的直径，但测量误差显然要大一些。测量时



要采取正确的测量方法以及正确的选择测量基准是测量的重要环节之一。如：测圆和测线时

要选择投影平面或工作平面，建立零件坐标系时正确选择第一基准和第二基准，计算同轴度

时如何选择基准轴线等等。这需要掌握测量机的测量原理和根据实际情况来采取正确的方法

步骤。

五．如何掌握测量机的精度情况

操作员要掌握测量机的精度情况，在测量时才能有把握，才能有自信。如何才能了解机

器精度情况呢？我们有以下办法。

1、使用标准器检查机器精度

检查机器精度的最好办法是用标准器检查。量块，环规，标准球，高精度的角尺等。

当温度变化或需要测量精度比较高的零件时，用以上标准器通过检查机器的测长、测圆、

测直径、测角度等了解机器的精度情况。必要时还可以对其进行适当的修正。对操作员来说

非常有用。

2、使用典型零件检查机器精度

使用标准件检查机器是非常好的，但是相对来说比较麻烦，只能是一段时间做一次。比

较方便的办法是用一个典型零件，编好自动测量程序后，在机器精度校验好的情况下进行多

次测量，将结果按照统计规律计算后得出一个合理的值及公差范围记录下来。

六． 旋转测座的校正及使用

可以旋转的测座指位置变化后能够重复使用测座，如：MIP、MH8、MIH、MH2I、PH9、PH10T、

PH10M 等。这些测座的特点是在规划好要使用的测头位置后可以一次将所有测头位置都校正

好，待使用时调用。在使用旋转测座时要注意以下事项：

1、测座找正

在安装旋转测座时，可能安装位置会有一些偏差，这会影响测头转换角度后自动校正的

进行。所以安装测座后要进行测座找正。找正的方法：

1）在测座 0，0 角度时用测杆找一个参照点。

2）锁定横向移动轴，使之在使用操纵杆时不能运动。

3）将测座转到 90，0 角度。

4）用操纵杆控制机器运动另外两个轴，用测杆找参照点。如果左右位置与参照点有偏



差，则松开测座固定螺钉，调整测座使测杆对正参照点。

5）固定测座。

2、正确输入测杆长度的重要性

CNC 的测量机使用旋转测座可以采用自动校正测头功能，但是必须正确的输入测杆长

度。因为如果输入的测杆长度不正确会在自动校正过程中碰测头。“测杆长度”是指从宝石

球中心点到测座的旋转中心的距离。可以用 0，0 角度和 90，0 角度时测量的标准球球心点

坐标的 X 轴或 Y 轴差值中计算得出。

3、影响旋转测座精度的因素

旋转测座在校正多测头位置后，应该对多测头位置校正的准确性进行复核。方法是用校

正后的测头位置测量标准球，观察这些测头位置所测量的球心坐标的偏差。如果偏差在重复

性指标内，其测头校验的结果是正确的，否则需要重新校验。一般情况下，如果出现不同测

头位置测出的标准球球心坐标偏差大的情况，要仔细检查测座、测头、测杆（测尖）、标准

球的固定情况。决大多数的问题出现在这些地方。

七． Z 轴平衡的调整

测量机的 Z 轴平衡分为重锤和气动平衡，主要用来平衡 Z 轴的重量，使 Z 轴的驱动平

稳。如果误动气压平衡开关，会使 Z 轴失去平衡。处理的方法：

1）将测座的角度转到 90，0，避免操作过程中碰测头。

2）按下“紧急停”开关。

3）一个人用双手托住 Z 轴，向上推、向下拉，感觉平衡的效果。

4）一人调整气压平衡阀，每次调整量小一点，两人配合将 Z 轴平衡调整到向上和向下

的感觉一致即可。

八． 行程终开关的保护及调整

行程终开关是用于机器行程终保护和 HOME 时使用。行程终开关一般使用接触式开关或

光电式开关。开关式最容易在用手推动轴运动时改变位置，造成接触不良。可以适当调整开

关位置保证接触良好。光电式开关要注意检查插片位置正常，经常清除灰尘，保证其工作正

常。


