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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:进给率、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6部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用重新起草法修改采用ISO13041-6:2009《数控车床和车削中心检验条件 第6部分:精

加工试件精度检验》。
本部分与ISO13041-6:2009的技术性差异及其原因如下:
———关于 规 范 性 引 用 文 件,本 部 分 用 GB/T16462.2—2017 和 GB/T16462.3—2017 代 替

ISO13041-2和ISO13041-3,以适应我国的技术条件;
———国际标准3.7中“试件的材料、刀具和切削参数应按供应商/制造商和用户之间的协议执行”,

在本部分3.7中改为“试件的材料、刀具和切削参数由制造商自定”,更改后更合理;
———删除了国际标准3.8中“推荐将机床的型号和序列号、检验日期和轴线的位置标记在试件上,

与机床同时交付以便用户参考”条款,删除此条更符合国情,因为试件需重复使用;
———国际标准中3.10中“注1、注2、注3和注4”合并为“注1和注2”,更改后更加合理;
———国际标准 M2简图中“Dp<160和Dp<60”,在本部分中分别改为“60<Dp≤160和Dp≤60”,

更改后更加合理;
———国际标准表5中b、i和m 公差前没有“ϕ”,本部分增加了“ϕ”,更改后更加合理;
———国际标准表5中m 项“内孔N 对外孔M 的同轴度”有误,本部分更正为“内孔M 对外孔N 的

同轴度”。
本部分与ISO13041-6:2009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。
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、沈阳第一机床厂、国家机床质量监督检验中心、大

连机床集团有限责任公司、宝鸡机床集团公司、安阳鑫盛机床股份有限公司、浙江凯达机床股份有限公

司、南京数控机床有限公司。
本部分主要起草人:王兴海、王家兴、李军、李祥文、付承云、王鹏、李运生、黄丰枚、张志英。
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数控车床和车削中心检验条件
第6部分:精加工试件精度检验

1 范围

GB/T16462的本部分规定了精加工条件下标准试件的一系列切削检验及试件本身的特性和

尺寸。
本部分提供的精度是评定机床切削精度的最低要求。
本部分适用于数控车床和车削中心(包括数控卧式主轴机床、数控立式主轴机床和数控倒置立式主

轴机床)的工作精度检验。

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/T1182 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

(GB/T1182—2008,ISO1101:2004,IDT)
GB/T16462.1—2007 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

(ISO13041-1:2004,MOD)
GB/T16462.2—2017 数控车床和车削中心检验条件 第2部分:立式机床几何精度检验

(ISO13041-2:2008,MOD)
GB/T16462.3—2017 数控车床和车削中心检验条件 第3部分:倒置立式机床几何精度检验

(ISO13041-3:2009,MOD)
GB/T17421.1—1998 机床的检验通则 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)

3 一般要求

3.1 测量单位

在本部分中,所有的线性尺寸、偏差和相应公差的单位用毫米(mm)表示。所有的角度尺寸的单位

用度表示,角度偏差及相应公差的单位一般用比值表示,但在有些情况下,也用微弧度(μrad)或角秒(″)
表示。其换算关系如下表示:

0.010/1000=10μrad≈2″

3.2 依据标准

使用本部分时应按照GB/T17421.1,尤其是机床检验前的安装、机床温升、检验方法的描述、检验

结果的评定和补偿。

3.3 检验顺序

本部分中所列出的检验项目顺序,并不表示实际检验顺序,为了拆装检验工具和检验方便,可按任

意顺序进行检验。
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