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前  言

  GB/T34880《五轴联动加工中心检验条件》分为三个部分:
———第1部分:卧式机床精度检验;
———第2部分:立式机床精度检验;
———第3部分:技术条件。
本部分为GB/T34880的第1部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
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:四川普什宁江机床有限公司、大连机床集团有限责任公司、国家机床质量监督检

验中心、南通航智装备科技有限公司、沈机集团昆明机床股份有限公司、上海第三机床厂、北京北一机床

股份有限公司。
本部分主要起草人:张勤、周斌成、刘雁、付承云、张维、薛佳南、孙波、陈伟、胡瑞琳。
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五轴联动加工中心检验条件

第1部分:卧式机床精度检验

1 范围

GB/T34880的本部分规定了五轴联动卧式加工中心的几何精度、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。
本部分适用于线性轴线行程至2000mm的五轴联动卧式加工中心(以下简称机床)。

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/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

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

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

GB/T25379.1—2010 机床通用部件 工件随行托板 第1部分:名义尺寸至800mm的工件随

行托板

GB/T25379.2—2010 机床通用部件 工件随行托板 第2部分:名义尺寸大于800mm的工件

随行托板

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
五轴联动卧式加工中心 5-axissimultaneousmachiningcenterwithhorizontalspindle
具有五个数控轴线,即三个线性轴线(X、Y、Z)和两个回转轴线(A、B、C 任意组合),可实现五轴联

动的卧式加工中心。

4 一般要求

4.1 测量单位

本部分中线性尺寸、偏差和相应的公差的单位为毫米(mm);角度尺寸的单位为度(°),角度偏差和

相应的公差用比值表示,但在某些情况下为了清晰,可用微弧度(μrad)或角秒(″)表示。表达式的等效

关系如下:

0.010/1000=10×10-6=10μrad≈2″

4.2 执行标准

使用本部分时,机床检验前的安装、主轴和其他运动部件的升温、检验方法和检验工具的推荐精度
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