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前  言

  GB/T17421《机床检验通则》分为以下11个部分:
———第1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度;
———第2部分:数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定;
———第3部分:热效应的确定;
———第4部分:数控机床的圆检验;
———第5部分:噪声发射的确定;
———第6部分:体和面对角线位置精度的确定(对角线位移检验);
———第7部分:回转轴线的几何精度;
———第8部分:振动(技术报告);
———第9部分:ISO230机床检验系列标准的不确定度估算的基本方程式(技术报告);
———第10部分:数控机床探测系统测量性能的测定;
———第11部分:机床几何精度检验用测量仪器(技术报告)。
本部分是GB/T17421的第10部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用翻译法等同采用ISO230-10:2016《机床检验通则 第10部分:数控机床探测系统测量

性能的测定》。
与本部分中规范性引用的国际文件有一致对应关系的我国文件如下:
———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

(eqvISO230-1:1996)
———GB/T17421.2—2016 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(ISO230-2:2006,IDT)
———GB/T17421.3—2009 机床检验通则 第3部分:热效应的确定(ISO230-3:2001,IDT)
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:沈阳机床(集团)有限责任公司、国家机床质量监督检验中心、沈机集团昆明机床

股份有限公司、北京工业大学。
本部分主要起草人:李军、张维、陈妍言、曹文智、何春树、黄祖广、刘志峰、李书林。
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引  言

  GB/T17421(所有部分)是用来确定机床精度检验的标准化的方法,不包括便携式电动工具。
本部分涉及与数控机床一体的接触式探测系统(离散点探测模式)测量性能评估的检测步骤。检测

步骤并不是区分误差的各种原因,而是说明环境、机床、探测系统和探测软件在测量性能方面的综合

影响。
这些检测的结果不能反映机床在金属切削状态下的性能。当检测用于验收为目的,在制造商/供应

商同意的情况下,用户做出选择,那些机床探测系统性能的检测更值得关注。
这些检测的结果也不反映机床用于坐标测量机(CMM)状态下的性能。这些性能涉及跟踪能力的

问题,相应的评定按GB/T16857.2和GB/T16857.5。
本部分所应用的符号的说明参见附录A。
扫描测头测量性能的检测过程参见附录B。
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机床检验通则 第10部分:数控机床
探测系统测量性能的测定

1 范围

GB/T17421的本部分规定了与数控机床装配成一体的接触式探测系统(离散点探测模式)测量性

能评估的检测程序。
本部分不含其他型式的探测系统,如那些用于扫描模式或非接触式的探测系统。用于坐标测量机

的机床性能评估也不在本部分范围内,这些性能涉及跟踪能力的问题,明显受机床几何精度影响。
本部分规定的机床探测系统检测还可按GB/T16857.2和GB/T16857.5测定。
数控机床的接触式探测系统在加工过程中应用如下:
———加工前检查工件是否正确安装;
———工件的定位和/或校准;
———加工后,工件仍在机床上对其进行测量;
———机床旋转轴线的定位和定向测量;
———切削刀具的设定和测量(刀具半径、长度和偏移);
———刀具磨损的测定。
注1:本部分主要针对加工中心而言,对于其他类型的机床,如车削和磨削中心,会在本部分以后的版本中涉及。

注2:本部分不涉及非接触测量(例如:光学测头),但是会在本部分以后的版本中涉及。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T16857.5—2017 产品几何技术规范(GPS) 坐标测量机的验收检测和复检检测 第5部

分:使用单探针或多探针接触式探测系统的坐标测量机(ISO10360-5:2010,IDT)

ISO230-1 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(Testcodeforma-
chinetools—Part1:Geometricaccuracyofmachinesoperatingunderno-loadorquasi-staticconditions)

ISO230-2 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(Testcodefor
machinetools—Part2:Determinationofaccuracyandrepeatabilityofpositioningofnumericallycon-
trolledaxes)

ISO230-3:2007 机床检验通则 第3部分:热效应的确定(Testcodeformachinetools—Part3:

Determinationofthermaleffects)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
注:测量模式时,机床类似于坐标测量机。因此,用于坐标测量机测量系统测试性能的定义同样也可用于机床。然

而,并不是所有的机床使用者都熟悉坐标测量机的使用,本部分提供的定义主要针对机床,确保不会与坐标测

量机定义产生任何混淆。
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