
书书书

犐犆犛２５．０４０．１０
犑５４

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２０９５７．４—２００７

精密加工中心检验条件

第４部分：线性和回转轴线的定位精度和

重复定位精度检验

犜犲狊狋犮狅狀犱犻狋犻狅狀狊犳狅狉狆狉犲犮犻狊犻狅狀犿犪犮犺犻狀犻狀犵犮犲狀狋狉犲狊—

犘犪狉狋４：犃犮犮狌狉犪犮狔犪狀犱狉犲狆犲犪狋犪犫犻犾犻狋狔狅犳狆狅狊犻狋犻狅狀犻狀犵

狅犳犾犻狀犲犪狉犪狀犱狉狅狋犪狉狔犪狓犲狊

（ＩＳＯ１０７９１４：１９９８，ＭＯＤ）

２００７０７２６发布 ２００７１２０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２０９５７《精密加工中心检验条件》分为如下１０个部分：

———第１部分：卧式和带附加主轴头机床几何精度检验（水平Ｚ轴）；

———第２部分：立式或带垂直主回转轴的万能主轴头机床几何精度检验（垂直Ｚ轴）；

———第３部分：带水平主回转轴的整体万能主轴头机床几何精度检验（垂直Ｚ轴）；

———第４部分：线性和回转轴线的定位精度和重复定位精度检验；

———第５部分：工件夹持托板的定位精度和重复定位精度检验；

———第６部分：进给量、速度和插补精度检验；

———第７部分：精加工试件精度检验；

———第８部分：三个坐标平面上轮廓特性的评定；

———第９部分：刀具转换和托板转换动作时间的评定；

———第１０部分：热变形的评定。

本部分为ＧＢ／Ｔ２０９５７的第４部分。

本部分修改采用ＩＳＯ１０７９１４：１９９８《加工中心检验条件　第４部分：线性和回转轴线的定位精度和

重复定位精度检验》（英文版）。

本部分与ＩＳＯ１０７９１４：１９９８相比，主要技术内容做了如下修改：

———在范围中增加了“线性轴线行程大于２０００ｍｍ的精密加工中心也可参照使用”；

———根据机床精度分级的要求，在采用ＩＳＯ１０７９１４：１９９８时对所有检验项目的允差在ＩＳＯ１０７９１４：

１９９８的基础上进行了压缩（压缩公比为１．６～２）；

———增加了４．１．２、４．１．３及表２“行程超过２０００ｍｍ的轴线定位精度”。

为了使用方便，本部分做了如下编辑性修改：

———“本标准”一词改为“本部分”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———第４章标题“简要说明”改为“一般要求”；

———４．３和５．３的标题“备注和参照ＩＳＯ２３０１和ＩＳＯ２３０２”改为“注意事项”；

———对ＩＳＯ１０７９１４：１９９８中引用的国际标准，用已被采用为我国标准的国家标准代替对应的国际

标准；

———删除了ＩＳＯ１０７９１４：１９９８的前言和引言；

———删除了ＩＳＯ１０７９１４：１９９８中的４．４和５．４；

———删除了ＩＳＯ１０７９１４：１９９８的附录Ａ（资料性附录）。

与本部分配套使用的标准有：ＧＢ／Ｔ２１０１２—２００７《精密加工中心　技术条件》。

本部分自实施之日起，同时废止ＪＢ／Ｔ８７７２．４—１９９８《精密加工中心检验条件　第４部分：线性和

回转轴线的定位精度和重复定位精度检验》。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国金属切削机床标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。

本部分起草单位：交大昆机科技股份有限公司、北京机床研究所、北京铣床研究所、中捷机床有限

公司。

本部分主要起草人：唐其寿、张晓毅、李祥文、胡瑞琳、何春树。
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精密加工中心检验条件

第４部分：线性和回转轴线的定位精度和

重复定位精度检验

１　范围

本部分规定了精密加工中心的线性轴线和回转轴线的定位精度检验的允差。

本部分适用于线性轴线行程至２０００ｍｍ和回转轴线行程至３６０°的精密加工中心。线性轴线行程

大于２０００ｍｍ的精密加工中心也可参照使用。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２０９５７的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

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

（ｅｑｖＩＳＯ２３０１：１９９６）

ＧＢ／Ｔ１７４２１．２—２０００　机床检验通则　第２部分；数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定

（ｅｑｖＩＳＯ２３０２：１９９７）

ＧＢ／Ｔ２０９５７．１—２００７　精密加工中心检验条件　第１部分：卧式和带附加主轴头机床几何精度检

验（水平Ｚ轴）（ＩＳＯ１０７９１１：１９９８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２０９５７．２—２００７　精密加工中心检验条件　第２部分：立式或带垂直主回转轴的万能主轴头

机床几何精度检验（垂直Ｚ轴）（ＩＳＯ１０７９１２：２００１，ＭＯＤ）

３　一般要求

３．１　本部分中的所有线性尺寸、偏差和相应的允差的单位为毫米；角度尺寸的单位为度；角度偏差和相

应的允差的单位用弧秒表示。表达式的等效关系如下：

０．０１０／１０００＝１０×１０－６＝１０μｒａｄ≈２″

３．２　使用本部分时应参照ＧＢ／Ｔ１７４２１．２—２０００，尤其是环境条件、机床的升温、检验方法、结果的评

定及表达。

３．３　本部分所给出的检验项目的顺序并不表示实际检验顺序。为了装拆检验工具和检验方便起见，可

按任意次序进行检验。

３．４　检验机床时，根据结构特点并不是必须检验本部分中的所有项目。为了验收目的而要求检验时，

可由用户取得制造厂同意选择一些他感兴趣的检验项目，但这些项目应在机床订货时明确提出。

３．５　在检验过程中，三个基本线性轴线中的非检验轴线的运动部件，应尽可能置于其工作行程的中间

位置，否则应置于影响测量偏差最小的位置处。当机床具有滑动主轴、滑枕等辅助轴线时，应保持在缩

回位置。

４　线性轴线的定位

４．１　允差

４．１．１　基本线性轴线行程至２０００ｍｍ的精密加工中心不同测量行程的定位精度的允差见表１。
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