
书书书

犐犆犛２５．０８０．２０
犑５４

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
犌犅／犜５２８９．１—２００８
代替ＧＢ／Ｔ５２８９．２—２０００

卧式铣镗床精度检验条件

第１部分：固定立柱和移动式工作台机床

犕犪犮犺犻狀犲狋狅狅犾狊—犜犲狊狋犮狅狀犱犻狋犻狅狀狊犳狅狉狋犲狊狋犻狀犵狋犺犲犪犮犮狌狉犪犮狔狅犳犫狅狉犻狀犵

犪狀犱犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲狊狑犻狋犺犺狅狉犻狕狅狀狋犪犾狊狆犻狀犱犾犲—

犘犪狉狋１：犕犪犮犺犻狀犲狊狑犻狋犺犳犻狓犲犱犮狅犾狌犿狀犪狀犱犿狅狏犪犫犾犲狋犪犫犾犲

（ＩＳＯ３０７０１：２００７，ＭＯＤ）

２００８０８１１发布 ２００９０２０１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

目　　次

前言 Ⅰ!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

１　范围 １!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

２　规范性引用文件 １!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

３　专有名词 １!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

４　机床加工操作定义 ３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

５　主要部件 ３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

６　一般要求 ４!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

７　几何精度检验 ５!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

８　工作精度检验 ３３!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

９　数控定位精度和重复定位精度的检验 ４０!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

附录Ａ（资料性附录）　本部分与ＩＳＯ３０７０１：２００７的技术性差异及其原因 ４６!!!!!!!!!!

犌犅／犜５２８９．１—２００８



前　　言

ＧＢ／Ｔ５２８９《卧式铣镗床精度检验条件》分为以下三个部分：

———第１部分：固定立柱和移动式工作台机床；

———第２部分：移动立柱和固定式工作台机床；

———第３部分：移动立柱和移动式工作台机床。

本部分为ＧＢ／Ｔ５２８９的第１部分。

本部分修改采用ＩＳＯ３０７０１：２００７《卧式铣镗床精度检验条件　第１部分：固定立柱和移动式工作

台机床》（英文版）。

考虑到我国国情，在采用国际标准时进行了修改。这些技术性差异用垂直单线标识在它们所涉及

的条款的页边空白处。在附录Ａ中给出了技术性差异及其原因的一览表以供参考。

为了方便使用，本部分还做了下列编辑性修改：

———删除了ＩＳＯ前言；

———第５章“特殊部件注释”改为“主要部件”；

———第６章“基本注释”改为“一般要求”；

———在精度表格中删除了“实测偏差”一栏；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”。

本部分代替ＧＢ／Ｔ５２８９．２—２０００《卧式铣镗床检验条件　精度检验　第２部分：台式机床》。

本部分与ＧＢ／Ｔ５２８９．２—２０００相比主要变化如下：

———增加了第４章“机床加工操作定义”；

———增加了第５章“主要部件”；

———以“镗轴移动时的挠度”代替“镗轴移动的直线度”（见本版７．５中Ｇ１９，２０００版５．５中Ｇ１９）；

———以“数控切削”代替“数控卧式铣镗床工作精度检验补充项目”Ｐ１１和Ｐ１２（见本版第８章 Ｍ４，

２０００版６．２）；

———修改了第９章“数控定位精度和重复定位精度的检验”中的精度值（见本版第９章，２０００版第５

章中的５．１０）。

本部分的附录Ａ为资料性附录。

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：沈阳钻镗床研究所、昆明机床股份有限公司。

本部分主要起草人：侯淑娟、许立亭、郑淑萍、唐其寿。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ５２８９—１９８５；

———ＧＢ／Ｔ５２８９．２—２０００。
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卧式铣镗床精度检验条件

第１部分：固定立柱和移动式工作台机床

１　范围

ＧＢ／Ｔ５２８９的本部分规定了一般用途普通精度的卧式铣镗床（带固定立柱和移动式工作台机床）

的几何精度、工作精度、数控定位精度和重复定位精度检验的方法和公差。

机床可配置不同类型的主轴箱，如带有滑动铣镗轴、带有滑动镗轴和平旋盘、带有滑枕或铣滑枕的

主轴箱。

本部分所述机床具有可纵向（犣轴）和横向（犡轴）移动的工作台、可垂直移动的主轴箱（犢 轴）、可移

动的镗轴或滑枕（犠 轴），平旋盘（犝 轴）上的滑块可径向进给移动，还可带有一个回转工作台或分度工

作台。

本部分适用于普通和数控卧式铣镗床（带固定立柱和移动式工作台）的精度检验。

本部分不适用于机床的运行检验（如振动、异常噪声、部件运动的不均匀现象）以及机床特性检验

（如转速、进给），因为这些检验通常在精度检验前进行。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ５２８９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／Ｔ１１８２—２００８　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　几何公差　形状、方向、位置和跳动公差标注

（ＩＳＯ１１０１：２００４，ＥＱＶ）

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）

３　专用名词

３．１　铣镗床

保持工件不动，切削刀具旋转，完成主要切削过程，即通过主轴和／或平旋盘上的刀具的旋转产生切

削能量进行切削的机床。

３．２　移动形式

进给移动有以下几种：

ａ）　工作台纵向、横向移动或旋转式运动；

ｂ）　主轴箱垂直移动；

ｃ）　主轴轴向移动；

ｄ）　平旋盘上滑块的径向移动。

表１给出了图１所示机床各结构部件的名称。图１给出了带固定立柱和移动式工作台的铣镗床的

两种可能配置：一种是不回转工作台［见图１ａ）］，另一种是回转工作台［见图１ｂ）］。
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