
伺服压机精度与质量检测说明书 

 

本说明书旨在向客户详细解释伺服压机的精度保障机制以及质量检测功能。其他通用说明

请和操作视频请和客服索取。 

 

第一部分：精度解释与操作建议 

 

1. 精度概念区分 

伺服压机在精度方面，我们承诺的指标为**重复精度±0.02mm**。请注意，重复精度与实

际精度（绝对精度）存在区别： 

- **重复精度**：指在相同条件下（如同一物品、相同环境），设备多次重复定位到同一位

置的偏差能力。例如，对同一工件进行多次压装操作时，定位点之间的偏差控制在±

0.02mm 以内。这体现了设备的稳定性和可重复性，是生产线上最常用的精度指标。 

- **实际精度（绝对精度）**：指设备定位点与理论绝对位置的偏差，受机械结构、传感器

精度等因素影响。在实际应用中，重复精度更能反映设备的日常性能。 

 

2. 热量累积对精度的影响及解决方案 

在长时间连续操作中，伺服压机可能会因热量累积（如电机或机械部件发热）导致精度偏

差。这是一种常见的热膨胀效应，会使定位点逐渐偏移。 

 

**解决方案：自动回原点功能** 

- 系统内置自动回原点设置，例如可设定“每 100 次压装操作后自动回原点一次”。如果设

置为 0，则禁用自动回原点。 

 

- **操作步骤**： 

  1.进入“厂家参数”菜单（密码：3333） 

  2. 找到“强制回原次数”选项，输入数值（如 100）。 

- **目的**：回原点操作可以消除累积误差，重置定位基准，确保精度恢复到初始状态。 



- **使用建议**：在生产初期或热量不稳定时启用该功能（如设置 100 次）。待设备热量稳

定（通常运行 1-2 小时后，温度趋于恒定）后，可将回原次数设置为 0，以避免频繁中断

生产，提高效率。 

 3. 回原点精度提升方法 

回原点操作默认使用**磁性开关**作为传感器，其精度一般在±0.02mm 左右，适合大多数

应用。但如果需要更高精度，可配合**伺服 Z 相（零位脉冲）**功能。 

- **磁性开关 + Z 相组合**：磁性开关用于粗定位，Z 相用于精确定位。Z 相是伺服电机编

码器每转输出的一个脉冲信号，可将回原精度提升至微米级。 

打开方法为：厂家参数→打开功能设置→启用 Z 相回原 

注意：绝对值模式回零并不会受磁开的影响，回零精度很高。所以无需 Z 相回零模式。 

第二部分：质量检测模式介绍 

 
质量检测是伺服压机确保产品合格率的关键功能，图中横轴为位置 P（从 P1 到 P7），纵轴

为力 F（从 F1 到 F7）。 

 

 1. 基本终点检测模式 



- **压力模式**：在压装终点（固定位置）检测力的大小。如果力不在预设范围内，则报警。 

- **位置模式**：在压装终点（固定力）检测位置的大小。如果位置偏差，则报警。 

 

2. 过程检测模式（中间位置区间检测） 

在压装过程中实时监测力-位置关系，确保异常及时发现 。通过以下检测模式，我们基本

覆盖了力检测的常见基本应用： 

• 全程检测（过盈量区间报警）：在指定位置区间内（如 P4 到 P5），全程监测力是否

在预设的上下限阈值内 。如果力低于下限或高于上限（如低于 F4 或高于 F3），系

统将立即报警 。 

o 白话原理解析：我们在压装过程中取一个中间位置区间去判断力。如果产

品的过盈量比较大，可能还没走到最终位置，力就已经超过了设定的上限

力，此时系统会直接停机报警；反之，如果过盈量较小，当压头走到检测

区时，系统判断压力比设定的压力小（即压力没建立起来），同样会触发报

警拦截。 

o 适用场景：适用于对整个过程力均匀性要求高的应用，例如销轴压装（防

止力波动导致松动或损坏） 。 

• 最大力检测（波峰检测模式）：在指定位置区间内，仅检测最大力是否落入合格区

间 。如果最大力在区间内，则判定为合格；否则报警 。 

o 白话原理解析：为了应对一些力学特性较为“古怪”的产品（例如产品在该

位置区间内只有一个受力高点，而不是全程受力都大于某一个值），我们设

计了波峰检测模式。系统会在特定的位置区间内去寻找力的最大值（波峰），

只要这个最大值落入设定的检测区间内，就认为产品合格。 

o 适用场景：适用于对峰值力敏感的应用，例如密封圈压装（在压入卡槽后

力会瞬间变低） 。 

 

3. 接触压力检测模式 

- **接触压力到达时检测位置**：当力达到预设接触压力（如 F2）时，检查当前位置是否

在预期范围内（如 P2 到 P3）。这用于检测产品放置是否合适： 

  - 如果力过早产生（位置< P2），可能表示产品放斜或有异物。 

  - 如果力过晚产生（位置> P3），可能表示产品未放置或位置偏移。 

- 此模式可及早停止压装，避免设备损坏或产品报废。 

 

 4. 已经内置开启的报警功能 

- **快下阶段力报警**：在快速下压阶段（接近产品前），力不能大于接触压力（如 F1）。

如果超过，则立即报警，防止空压或撞击损坏设备/产品。此报警默认为开启状态，不能关

闭。 

 


