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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/T5289《卧式铣镗床精度检验条件》的第2部分。GB/T5289已经发布了以下部分:
———第1部分:固定立柱和移动式工作台机床;
———第2部分:带移动立柱和固定工作台的机床。
本文件代替GB/T5289.3—2006《卧式铣镗床检验条件 精度检验 第3部分:带分离式工件夹持

固定工作台的落地式机床》,与GB/T5289.3—2006相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化

如下:
———第1章增加了标准适用和不适用的检验项目;
———增加了第3章术语和定义;
———第4章更新了机床简图,机床典型配置增加了可选的移动回转工作台,立柱取消了平行主轴轴

线的运动,对Z 轴、W 轴两进给轴线进行了重新命名,增加了R'轴、B'轴两进给轴线的命名,
增加了机床简图中主要部件的命名;

———增加了第5章专用部件;
———6.5增加了“千分表 ”“直尺”“角尺”“3D探针”多种类型的描述;
———增加了6.6软件补偿;
———第7章根据机床结构删除了GB/T5289.3—2006中立柱移动(W 轴)的直线度和角度偏差以

及对其他各轴的垂直度和平行度的检验,删除了镗轴移动(Z 轴)的直线度的检验;将

GB/T5289.3—2006中固定式平旋盘和径向滑块运动(U 轴)的几何精度检验放在规范性附录

C平旋盘的检验中;增加了滑枕移动(Z 轴)的直线度和角度偏差以及对其他各轴的垂直度和

平行度的检测,增加了镗轴移动(W 轴)和滑枕移动(Z 轴)的平行度的检测;各轴的直线度和

固定工作台的主要几何精度公差采用分段公差,代替GB/T5289.3—2006中行程超过1m
后,公差按行程增加成比例增大;各项公差值相比GB/T5289.3—2006有所提高;

———增加了7.6可移动的回转工作台和7.7分度或回转工作台;
———第8章根据机床结构删除了GB/T5289.3—2006中立柱移动(W 轴)的定位精度和重复定位

精度的检测;将GB/T5289.3—2006中固定式平旋盘和径向滑块运动(U 轴)的定位精度和重

复定位精度的检测放在规范性附录C平旋盘的检测中;增加了数控工作台旋转轴(B'轴)的定

位精度和重复定位精度的检测;
———第8章P1和P2项增加了行程大于2000的公差值,P3和P4项增加了行程大于1000小于

2000的公差值;
———第8章各项公差值相比GB/T5289.3—2006有所提高;
———增加了附录B和附录C。
本文件使用重新起草法修改采用ISO3070-2:2016《机床 卧式铣镗床精度检验条件 第2部分:

立柱沿X 轴移动式机床(落地式)》。
本文件与ISO3070-2:2016相比在结构上有调整,增加了附录A,附录B对应ISO3070-2:2016的

附录A,附录C对应ISO3070-2:2016的附录B。
本文件与ISO3070-2:2016相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白

位置的垂直单线(|)进行了标示,附录A中给出了相应技术性差异及其原因的一览表。
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为便于使用,本文件还做了下列编辑性修改:
———修改了标准名称;
———第6章标题“简要说明”改为“一般要求”;
———在精度表格中删除了“实测偏差一栏”;
———删除了ISO3070-2:2016的资料性附录C机床部件使用其他语言的命名。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国金属切削机床标准化技术委员会(SAC/TC22)归口。
本文件起草单位:武汉重型机床集团有限公司、齐齐哈尔二机床(集团)有限责任公司、北京机床研

究所有限公司、芜湖恒升重型机床股份有限公司、福建普西美模具工业有限公司、齐重数控装备股份有

限公司、济南二机床集团有限公司、沈机集团昆明机床股份有限公司、广东黎麦检测科技有限公司、广东

成信科技有限公司。
本文件主要起草人:徐皓莉、桂林、王泽民、李丽、陈昳、潘康健、张直金、焦建华、雷平、任立伟、

何春树、黄桥、黄琼芳、黄建伟。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———2006年首次发布为GB/T5289.3—2006;
———本次为第一次修订。
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引  言

  GB/T5289《卧式铣镗床精度检验条件》由两部分构成。
———第1部分:固定立柱和移动式工作台机床。目的在于确立带固定立柱和移动式工作台的卧式

铣镗床精度检验和验收时需要遵守的检验项目和技术指标。
———第2部分:带移动立柱和固定工作台的机床。目的在于确立带移动立柱和固定工作台的卧式

铣镗床精度检验和验收时需要遵守的检验项目和技术指标。
带移动立柱和固定工作台的卧式铣镗床国内一般称作落地铣镗床,是大型装备制造业中用途极其

广泛的工作母机之一,机床采用工作台落地固定、立柱在床身上移动的结构,配上数控回转工作台和特

殊附件(如:垂直铣头、万能铣头等),一次装卡可以完成五个面多道工序的加工,特别适合加工多孔系、
孔距要求精度高的箱体类零件。落地铣镗床性能优良,加工范围广、生产效率高,是我国工程机械、船
舶、钢铁、核电等国家重点发展领域必不可少的加工设备。落地铣镗床应用范围广、市场需求大,为了规

范市场和提高该类机床的整体技术水平,同时为确保产品质量而制定本文件。
本文件规定落地铣镗床几何精度、数控定位精度和重复定位精度、工作精度的检验要求、检验方法

以及相应的公差,为此类机床的设计、生产调试、验收和采购提供统一的技术依据,对规范和控制产品的

性能和技术指标具有重要的指导作用,对保证产品质量、促进贸易和技术交流具有重大意义。
本文件的制定和实施,将促进落地铣镗床的快速发展和产品水平的不断提高,对推动行业技术进

步,提高该类机床产品国内外市场的占有率提供有力的技术支持。

Ⅲ

GB/T5289.2—2021



 
 
 
 
 
 
 
 
 

卧式铣镗床精度检验条件
第2部分:带移动立柱和固定

工作台的机床

1 范围

本文件规定了立柱沿X 轴移动、工作台固定的卧式铣镗床的几何精度、数控定位精度和重复定位

精度、工作精度的检验方法和相应的公差。
本文件适用于一般用途、普通精度、带移动立柱和固定工作台的卧式铣镗床(以下简称机床)。
本文件仅涉及机床精度的检验。它不适用于机床的运行检验(例如振动、异常噪声、运动组件的爬

行),也不适用于机床特性检验(例如速度、进给),这些检验通常在精度检验之前进行。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。
GB/T1182—2018 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

(ISO1101:2017,MOD)
ISO230-1:2012 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(Testcode

formachinetools—Part1:Geometricaccuracyofmachinesoperatingunderno-loadorquasi-static
conditions)

ISO230-2:2014 机床检验通则 第2部分:数控轴的定位精度和重复定位精度测定(Testcode
formachinetools—Part2:Determinationofaccuracyandrepeatabilityofpositioningofnumerically
controlledaxes)

ISO230-7:2015 机床检验通则 第7部分:旋转轴的几何精度(Testcodeformachinetools—
Part7:Geometricaccuracyofaxesofrotation)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1

镗削 boringoperation
保持工件不转,通过单刃切削刀具的旋转产生切削能量,完成主要切削过程,形成不同尺寸和几何

形状孔的加工操作。
注1:镗削时,使用镗刀杆安装镗刀头,并根据镗主轴的轴线调整镗刀刃到一个确定的位置,从而可以将圆柱形孔、

圆锥形孔、盲孔或通孔的直径加工到所要求的尺寸。
注2:如果同轴孔位于同一工件的相反面上,可以通过移动镗轴进行加工(如果可以完成整个工件的孔加工),也可

以将工作台旋转180°镗工件相反面上的孔(反向镗孔)。

3.2
铣削 millingoperation
保持工件不转,通过多个切削刃的刀具的旋转产生切削能量,完成主要切削过程,形成各种几何形

1

GB/T5289.2—2021




