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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ３０８９：２００５《机床　整体爪手动自定心卡盘检验条件》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ３０８９：２００５重新起草。

由于我国工业的特殊需要，本标准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。

本标准与ＩＳＯ３０８９：２００５的主要技术差异为：

———卡盘公称直径不大于１２５ｍｍ和大于５００ｍｍ的卡盘几何精度检验公差值进行了调整；

———Ｇ０１项和Ｇ０２项，犱＞５００ｍｍ的公差值改为０．００８ｍｍ；

———Ｇ３项几何精度公差值进行了调整；

———Ｇ４项检验中“检验环外径应大于卡爪夹持弧直径”改为“检验环外径应小于卡爪夹持弧直径”。

为了便于使用，本标准还做了下列编辑性修改：

———删除了国际标准的前言和引言；

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———形位公差及基准符号的表示按我国相关标准的规定；

———对ＩＳＯ３０８９：２００５中引用的ＩＳＯ２３０１：１９９６，用对应的ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８代替；

———删除了参考文献。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。

本标准起草单位：呼和浩特众环（集团）有限责任公司、烟台机床附件研究所、浙江人和机械有限

公司。

本标准主要起草人：杜淑逞、张国斌、时述庆、何金尧。

本标准为首次发布。
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机床　整体爪手动自定心卡盘检验条件

１　范围

本标准规定了两个以上卡爪的机床用手动自定心卡盘几何精度检验和相应公差。

本标准适用于快速夹持不同尺寸工件的整体硬爪卡盘。

本标准仅规定了校正工件中心的卡盘旋转精度检验，不适用其他动态性能的检验，如平衡测试或夹

紧力的测试。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

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）

３　一般说明

本标准所有尺寸和公差用毫米（ｍｍ）表示。

４　精度等级

本标准规定了一个精度等级。

５　几何精度检验

５．１　主要齿轮

卡盘夹紧检验棒（检验Ｇ３项）或检验环（检验Ｇ４项～Ｇ７项）应使用主要齿轮，主要齿轮是一个指

定的基准齿轮。

５．２　输入扭矩

几何精度检验时，输入的扭矩应相同，采用制造商规定的约６７％卡盘允许最大输入扭矩。

５．３　检验棒

检验棒应用优质钢并淬硬，以避免由于卡盘夹紧力造成外表面的损伤。检验棒的精度应符合

ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８的Ａ．３中相同尺寸检验棒的规定。

５．４　检验环

５．４．１　总则

检验环／盘应用优质钢并淬硬，以避免由于卡盘夹紧力造成表面的损伤，为了减少检验环变形的影

响，读取数据时应靠近卡爪。

５．４．２　反卡爪用检验环精度

反卡爪用检验环／盘精度应符合表１的规定。
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