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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１６４６２《数控车床和车削中心检验条件》分为８个部分：

———第１部分：卧式机床几何精度检验；

———第２部分：立式机床几何精度检验；

———第３部分：倒置立式机床几何精度检验；

———第４部分：线性和回转轴线的定位精度及重复定位精度检验；

———第５部分：进给、速度和插补精度检验；

———第６部分：精加工试件精度检验；

———第７部分：在坐标平面内轮廓特性的评定；

———第８部分：热变形的评定。

本部分为ＧＢ／Ｔ１６４６２的第１部分。本部分修改采用ＩＳＯ１３０４１１：２００４《数控车床和车削中心检

验条件　第１部分：卧式机床几何精度检验》（英文版）。

本部分与ＩＳＯ１３０４１１：２００４相比，主要技术差异为：

———将４．７的ｂ）、ｃ）二项合并为一项；

———将Ｇ４检验方法中“产生的平面只许凹”改为“ａ）项检验产生的平面只许凹”；

———在Ｇ７、Ｇ８、Ｇ９检验方法中，为了使检验方法更加明确，增加了相同的“注释”；

———为了使Ｇ１２检验项目适用更加明确，在检验方法中增加了“注释”；

———将Ｇ２４改为Ｇ２０，Ｇ２０、Ｇ２１、Ｇ２２、Ｇ２３分别改为Ｇ２１、Ｇ２２、Ｇ２３、Ｇ２４；

———增加了“犣轴行程大于２０００ｍｍ的该类机床也可参照使用”条款。

为了方便使用，本标准作了如下编辑性修改：

———“本标准”改为“本部分”；

———第４章标题“备注”改为简要说明；

———用小数点‘．’代替作为小数点的逗号‘，’；

———对ＩＳＯ１３０４１１：２００４中引用的其他国际标准标准，用已被采用为我国的国家标准代替相应的

国际标准；

———删除了国际标准ＩＳＯ１３０４１１：２００４的前言和引言。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１６４６２—１９９６《数控卧式车床　精度检验》标准中几何精度检验项目。

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：沈阳车床研究所、沈阳数控机床有限公司、宁夏长城数控机床有限公司、南京数控

机床有限公司、北京机床研究所。

本部分主要起草人：王兴海、张连娣、滕立波、朱佥竞、李祥文、凌泽润、谷光慈、徐光武等。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１６４６２—１９９６“几何精度检验”部分。
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数控车床和车削中心检验条件

第１部分：卧式机床几何精度检验

１　范围

ＧＢ／Ｔ１６４６２的本部分规定了床身上最大回转直径至１０００ｍｍ，线性轴线行程至２０００ｍｍ的普

通精度等级的数控卧式车床和车削中心的几何精度检验。犣轴行程大于２０００ｍｍ的该类机床也可参

照使用。

本部分还规定了各项几何精度检验的允差。

本部分解释了数控车床和车削中心的不同概念、不同配置及通用特点，并提供了控制轴的术语和名

称（见图１和表１）。

本部分仅适用于机床的精度检验，它不适用于机床的运转检验（例如：机床的振动，异常的噪声，部

件的爬行等检验）及机床的特性检验（如：速度，进给检验），因为这些检验通常在精度检验之前进行。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１６４６２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

（ｅｑｖＩＳＯ２３０１：１９９６）

ＧＢ／Ｔ１９６６０—２００５　工业自动化系统与集成　机床数值控制坐标系和运动命名（ＩＳＯ８４１：２００１，

ＩＤＴ）

ＪＢ／Ｔ３８６０．１—１９９８　楔式动力卡盘　分类和技术条件（ｅｑｖＩＳＯ３４４２：１９９１）

３　术语和定义

３．１

　　数控车床　狀狌犿犲狉犻犮犪犾犾狔犮狅狀狋狉狅犾犾犲犱狋狌狉狀犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲

数控车床是主运动为工件相对刀具旋转，切削能是由工件而不是刀具提供的数控机床。

注：该类机床由数字控制装置提供自动功能。

３．２

　　车削中心　狋狌狉狀犻狀犵犮犲狀狋狉犲

车削中心是配有动力驱动刀具装置，并使夹持工件主轴具有围绕其轴线定位能力的数控机床。

注：该类机床可以包括附加特性，如可以由刀库进行自动换刀。

３．３

　　机床的操作模式　犿犪狀狌犪犾犿狅犱犲狅犳狀狌犿犲狉犻犮犪犾犮狅狀狋狉狅犾

数字控制或数据输入装置的操作模式，在这种模式下，输入的数据根据被执行的功能进行编译。

３．３．１

　　数字控制的手动模式　犿犪狀狌犪犾犿狅犱犲狅犳狀狌犿犲狉犻犮犪犾犮狅狀狋狉狅犾

机床数字控制的非自动模式，在这种模式中，操作者无需使用预编程的数据进行操作（例如，通过按

钮或控制手柄来控制操作）。
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