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JB厅 4289 《立式精锺床》分为四个部分2

一一第 1 部分g 精度检验：
一一第 2部分g 技术条件：

一一第 3部分g 参数：
一一第 4部分g 系列型谱。
本部分为 JB厅 4289 的第 1 部分。

昌

本部分代替m厅 4289.1一1994 《立式精锺床精度》。

本部分与 JB厅 4289.1-1994 相比，主要变化如下2

披照 GB厅 1.1-2【阳的规定，增加了“前言”，取消了附加说明：

一一第 1 章标题“主题内容与适用范围”按照 GB厅 1.1-2000 的规定修改为“范围”：

一一第 2意标题吁｜用标准”按照 GB厅1.1一2000 的规定修改为“规范性引用文件”

与本部分配套使用的标准有．

一－JB厅 9901.1一1999 立式精锺床锺头参数：
JB厅 9901.2-1999 立式精锺床镜头技术条件。

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厅C22）归口。

本部分起草单位．芜湖恒升机床有限责任公司。

本部分主要起草人s 潘康健、施跃敏、王新文、郭云。

本部分所代替标准的历次版本发布情况g

一－JB 4289一1986、 JB/T 4289.1一19940



www.bzfxw.com

.扭厅 4289.les2006

立式精锉床 第1部分:精度检验

1 范围

    JB厅4289的本部分规定了立式精毯床的几何精度和工作精度检脸的要求及方法。
    本部分适用于最大幢孔直径至呜以腼叻的立式精幢床。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过拍厅4289本部分的引用而成为本部分的条软。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
的各方研究是否可便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。
    。B厅17421.1一1998机床检脸通则 第1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度(叫v

15023压1:19肠)

3 一般要求

3.1 计t单位
    本部分中所有的线性尺寸均用毫米 (tlun )表示:角度用度 (。)表示.

3.2 .照标准
    使用本部分时应参照CB厅17421.1，尤其是机床检验前的安装，主轴和其他运动部件的空运转升

温、检验方法和检验工其的推荐精度。

3.3 安装水平
    参照GBIT17421.1一1998中的3.1调整安装水平。将工作台t于中间位t，在工作台中央放置水

平仪 (见图1)，水平仪在纵向和横向的读数均不超过ao刀1《XK)。

}
}
! 一
二几二二公一一一一一一}

                                            圈 1

3鸿 检脸顺序
    本部分规定的检验顺序并不表示实际检验顺序。为了使装拆检脸工其和检验方便起见，可按任意次

序进行检验。

3.5 检验项目
    检验机床时，根据结构特点并不是必须检验本部分中的所有项目。为了验收目的而要求检验时，可

由用户取得制造厂同意选择一些感兴趣的检验项目，但这些检验项目必须在机床订货时明确提出.

3.6 检脸工其
    本部分所规定的检验工具仅为例子，可以使用相同指示t和至少相同精度的其他检脸工具。指示器

应具有0.oolllun 的分辨率。
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37 工作精度检验
    工作精度检验，应在精镬后的试件上进行。

3旧 最小公差

    当实测长度与本部分规定的长度不同时，公差应根据GB厅17421.1一1998中23，1.1的规定进行折
算，公差最小折算值为仓oo5Inln 。

3.9 运动坐标命名
    平行于工作台导轨的方向称为纵向，垂直于纵向的水平方向称为横向。

    平行于纵向的直立平面称为纵向平面，垂直于纵向平面的直立平面称为横向平面。

3」0 其他
    随机所带的各憧头都应分别装机检脸与主轴有关的几甸梢度项目。

4 几何精度检验

O1

简图

                叮车丈〕

                              0 . A

              片三升一尸一.— — 一
                  国卜一一一州一一‘一一‘一‘吩件一1
  }

. J
-r--一一
  .

月
习

允差

  对于口龙或0】中较长的边

  在1000长度上为: 住030

  长度每增加1000，允差增加: 让010

  最大允差: 。.050(平或凹)

  局部公差:

      在任意300长度上为: 。.020

检验工具

  精密水平仪、桥板

检验方法 (参照GB厅174211一1998中的5沃22和5.3念3)

  工作台置于纵、横向行程的中间位置并锁紧。

  在工作台面上放一桥板，桥板上放一水平仪，分别沿图示各测量方向移动桥板，每隔检具长度记录一次水平仪读数。

  通过口、A、c三点建立基准平面，根据水平仪读数求得各测量点到基准平面的坐标值.

误差以被测面上各点到基准平面间的最大与最小坐标值的差值计。局部误差以规定长度上两点到基准平面间的坐标值

的差值计。
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检验项目:

  工作台纵向和横向移动在垂直平面内的直线度;

    幻 纵向;

    b) 横向(仅适用于工作台有读数装t的机床).

o2

简图

工作台行程

  允差

a)和 b)
续5的 >引力~ 1侧洲】 >10洲〕

0.010 0.012 0刀16

检验工具

  平尺、指示器、可调t块

检验方法 〔参照CE厅1742LI一1998中的5么3.2，1.1)

  在工作台面上分别沿a)纵向:b)横向放1调整块及平尺。在主轴上圈定指示器.使其测头触及平尺检验面:

  调整平尺，使指示器在平尺两端的读数相等，移动工作台在全行程上检脸。

  a)、b)误差分别计算。误差以指示器读数的最大差值计.
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检验项目 z 03 

工作台纵向和横向移动在水平面内的直线度

al 纵向g

b）横向（仅适用于工作台有读数装置的机床〉．

简图

..l 

b) 

a) 

工作台行程

允差

a）和 b〕
.;;500 >500～l创JO >1000 

0.010 0.012 0.016 

检验工具

平尺、指示器

检验方法（参照 GB厅 17421.1一1998 中的 5.2.3.2 I.I) 

在工作台面上分别沿U 纵向： b）横向卧放一平尺．在主轴上固定指示器．使其测头触及平尺检验面z

调整平尺，使指示器在平尺两峭的读数相等，移动工作台在全行程上检验．

a ）、 b）误差分别计算．误差以指示棉读数的最大差值计．

4 
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检验项目 z 04 

工作台移动时的倾斜，

al 纵向：

b）横向．

简圈

「τ－－＝，

b) 

a) 

al b) 

工作台行程

允差

运500 >500 0.。但0/1αm

。.020/1仪泊 0.030/1αm 

检监工具

精密水平仪

检验方法〈参照GB厅 17421.1-1998 中的 5.2.3.2.2.1)

a）纵向：工作台置于横向行程的中间位置并锁紧．在工作台的中间位置横向放置水平仪．纵向移动工作台检验。

在工作台纵向全行程上至少记录五个读数．

b）横向．工作台置于纵向行程的中间位置并锁紧．在工作台的中间位置纵向放置水平仪，榄向移动工作台检验．

在工作台横向行理上至少记录三个读数．

al 、 b）误差分量lj计算e 误差以水平仪读数的最大代数差值i.t.

5 
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撞撞项目． GS 

工作台纵向移动对工作台面的平行度．

简图

6 

工作台行程

允差 "°soo >SOO～1仅归 >I创JO

0.四” 0.03。 0.040 

检验工具

平尺、指示器

检验方法〈参照 GB厅 17421.1-1998 中的 5.4.2.2.1 和 5.4.2.2.2.1)

滑座置于榄向行程的中间位置并锁紧．在工作台面上沿工作台纵向移动方向放一平尺．在主轴上固定指示器，使其

测头触及平尺检验面．

纵向移动工作台在全行程上检验．

误差以指示糟读数的最大差值计．

6 
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检验项目 2 G6 

工作台中央T形槽两侧面对工作台纵向移动的平行度．

简图

- <>-

’ 
H 气 r 』 f 气’ 

工作台行程

允差 运soo >SOO～1αm >I侃阳

0.016 0.020 。，030

检验工具

专用角尺、指示器

检验方法（参照 GBff 17421.1-1998 中的 S.4.2.2.1 和 S.4.2.2.2.2)

在工作台面上放一专用角尺，使角尺的一个侧面紧贴工作台中央T形槽的一个面．在主输上固定指示器，使其测头

触及平尺检验面。移动工作台在全行程上检验．

T形槽两侧面均需检验．

误差以指示器读数的最大差值计．

7 
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