冲床精度检测：一般是以冲床静态精度为标准，

1：正直度。

取一直尺(校验过且宽度能支撑指针表钢珠)置于床台中央及两端位置，以指针表测定其左右方向及前后方向的最大误差。 

2：平行度。

将滑座置于最下位置，然后再将指针表置于床台上，再移动左右方向及前后方向测定其最大误差。 

3：正(直)角度。

床台中央位置放置直角尺，并将指针表置于滑座上，使滑座上下运动，测定其最大误差。 

4：模(头)柄孔与滑座底面之直角度。

以模(头)柄孔为基准，指针表置于滑座底面回转，以测定左右方向及前后方向之最大误差。 

5：总合间隙。

以千斤顶置于冲床中心，滑座在下死点，指针表置于滑座底面，千斤顶加压至标准压力使滑座往上微动，以测定其最大误差。

各种等级数和不同吨位有不同数据标准。

