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JB!f 14238 《平面镜床》分为两个部分：

一一第 1 部分：精度检验：

一一第 2部分：技术条件。

本部分为 JB!f 14238 的第 1 部分。

....t..L. ......... 

目U 昌

本部分按照 GB厅 1.1-2009 给出的规则起草．

本部分代替 JB厅 3313.2-2011 《平面镜床第2部分： 精度检验》，与 JB厅 3313.2-2011 相比主要

技术变化如下：

一一将“范围”中的柱式平面镜床和端面式平面镜床工作台面宽度由“250 mm～1 000 mm＂修改

为“250mm～1 600mm＂，将滑枕式平面镜床工作台面宽度由“250mm～I OOOmm”修改为

“ 400 mm~ 1 OOOmm”，取消了“工作台面直径 1 OOOmm～2 000mm 的圆工作台式平面镜床”

〈见第 1 章， JB!f 3313.2-2011 的第 1 章〉：

一一在一般要求中取消了“检验方向n “检验平面”（见B厅3313.2-2011 的 3 .8 及 3.9 ) ;

一一取消了所有关于“圆工作台式平面镜床”的相关描述和要求〈见B厅 3313.2-2011 的 3.10.5、

G2, G3, Ml ) ; 

－一在几何精度检验中增加了“主轴箱垂直移动的直线度”项（见 G的。

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：挂林机床股份有限公司、山东威达重工股份有限公司、机械工业机床产品质量检

测中心（昆明〉、厦门程灿工业设各有限公司。

本部分主要起草人：冯建国、杨武军、英鹤松、梁世伟、 苗付标、谭英民、闰业棒、韩玉稳、皮

凤梅。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

一一一JB 3312- 1983; 

－一－rnrr 3313.3-1999: 

一一－JB厅 3313.2-2011.

II 
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平面锐床第 1 部分：精度检验

1 范围

JB厅 14238 的本部分规定了平面镜床（以下简称机床〉的几何精度和工作精度的检验要求、检验方

法及相应公差。

本部分适用于一般用途的工作台面宽度为 250 mm~ 630 mm 的立式平面镜床、工作台面宽度为

250mm～1600mm 的柱式平面镜床和端面式平面镜床、工作台面宽度为 400 mm～1 000 mm 的滑枕式

平面镜床。

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厅 17421.1-1998 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厅 1966命一2005 工业自动化系统与集成机床数值控制坐标系和运动命名

3 一般要求

3.1 计量单位

本部分中的所有线性尺寸及相应的公差均用毫米（mm）表示：角度尺寸用度（。〉表示，角度偏

差及相应的公差用比值表示，但在某些情况下为了清晰，也用微弧度（阳ad）或角秒〈”〉表示。其换

算关系见下式＝

0.010/1 000=10 µrad句2”

3.2 执行标准

使用本部分时，机床检验前的安装、主轴及其他运动部件的空运转温升、检验方法和检验工具的推

荐精度按 GB厅 17421.1一1998 的规定：按GB厅 17421.1-1998 中 3.1 的规定调整机床安装水平，将工

作台置于行程的中间位置，在工作台中央放置水平仪，水平仪在纵向和横向的读数均不超过 0.04/1 000 。

3.3 检验顺序

本部分规定的检验顺序并不表示实际检验顺序。为了装拆检验工具和检验方便，可按任意次序进行

检验。

3.4 检验项目

检验机床时，根据结构特点并非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，用户
可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．

3.5 检验工具

本部分规定的检验工具仅为例子，可以使用相同指示量或具有至少相同精度的其他检验工具。指示
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器应具有 0.001 mm或更高的分辨力。

3.6 工作精度检验

工作精度检验应在精加工后进行。

3.7 最小公差值

当实测长度与本部分规定的长度不同时，公差应根据 GB厅 17421.1-1998 中 2.3.1.1 的规定，按能

够测量的长度折算。折算结果小于 0.005 时，仍按 0.005 计。

3.8 机床的轴线及运动方向

3.8.1 机床的轴线及运动方向的命名应符合 GBtr 19660-2005 的规定。

3.8.2 立式平面镜床的部件及运动轴线的名称如图 1 所示。

2 

说明3

1一一主轴箱：

2一一工作台；

3一一床身；

4－一立柱．

ιx 

3 

图1 立式平面镜床



3.8 .3 端面式平面镜床的部件及运动轴线的名称如图 2所示。

说明：

l一一主轴箱：

2一一工作台；

3一一床身．

a）单端丽式平面镜床

b）双端面式平面镜床

图2 端面式平面镜床

JB厅 14238. 1-2021

小θ寸z

叫伊刁Z

3 



JB/T 14238.1-2021 

3.8 .4 柱式平面镜床的部件及运动轴线的名称如图 3 所示。

4 

说明：

1一一主轴箱；

2一一工作台；

3一一床身：

4一一立柱．

4 N多／＋z

2 

3 

a）单柱式平商统床

沁如气Z

2 

3 

b）双柱式平丽镜床

图3 柱式平面镜床



3.8 .5 滑枕式平面镜床的部件及运动轴线的名称如国 4所示．

说明：

1一一立柱：

2一一十字滑座：

3一一滑枕：

4－一工作台：

5一一床身．

2 

3 

4 

5 

a） 单滑枕式平顶镜床

2 

3 

4 

5 

b）双滑枕式平面镜床

JBff 14238.1- 2021 

+Z 

!+Y 

+X~ ~千v马 ／ ＋Z

图4 滑枕式平面镜床

5 
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4 几何精度检验

检验项目

主轴箱垂直移动对工作台面的垂直度〈仅适用于立式、柱式和滑枕式平面镜床）：

a）在机床的模向垂直平面内〈归平面〉：

的在机床的纵向垂直平面内〈立式为E平面， 柱式、滑枕式为XY平面〉．

筒圈

ZL, 'L, 

公差

a）在 300 测量长度上为 0.025 （α~90。〉；

b）在 300 测量长度上为 O.Q25 .

检验工具

指示桥和直角尺．

检验方法 （按 GB厅 17421.1一1998 中 5.5 .2.2.2 的规定〉

检验时工作台位于行程的中间位置，直角尺放在工作台面上．

z~ 

b) 

'l 

如果主轴可以锁紧，可将指示器固定在主轴上E 如果主轴不能锁紧，应将指示楼装在主轴箱的固定部位上，使指

示器测头触及直角尺检验面．在规定测量长度上移动主轴箱， 锁紧主轴箱检验－

a）、 b）误差分别计算．误差以指示器读数的最大差值计．

6 
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检验项目

工作台面的平面度．

简图

.. 点
一

准
一

基
一

示
’
一

表
一

, 
. 
. ,. 、

．
，
，
－

nu
- 

，
，
‘、

－

, .
. 
6· ... 注

一差公

在 I 000长度内为 0.040 （仅允许凹〉：

工作台长度每糟加 I 000，公差值增加 0.005;

最大公差值为 0.050;

局部公差： 在任意 300测量长度上为 0.020 .

检验工具

精密水平仪，或平尺和量块．

检验方法（按 GBff 17421.1-1998 中 5.3.2.2 和 5 .3.2.3 的规定〉

将工作台位于行程的中间位置．

按简图所示方位放置平尺．用量块测量工作台面与平尺检验面间的距离，误差以其最大与最小距离之差值计．

7 
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8 

检验项目

工作台移动对工作台面的平行度．

筒圄

公差

在任意 300 测量长度上为 0.025;

最大公差值为 0.050.

检验工具

平尺、指示器和等商量块．

ZL 

检验方法 〈按 GB/I 17421.1一1998 中 5.4.2.2.2.1 的规定〉

指示器测头应尽量放在刀具安装位置上．

在与工作台面平行放置的平尺上测量．

当工作台长度大于 1 600时，采用逐次移动~尺的方法进行检验．

YL 

如果主轴可以锁紧，可将指示器固定在主轴上：如果主轴不能锁紧，应将指示器装在主轴箱的固定部位上．

误差以指示器读数的最大差值计．
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检验项目

a）主轴定心轴颈的径向圆跳动〈用子有定心轴颈的机床〉：

b）周期性轴向窜动：

c） 主轴轴肩支承面的跳动〈包括周期性轴向窜动〉．

简图

a) 

公差

a) 0.010: 

b) 0.010; 

c) 0.020. 

检验工具

指示器和专用检验棒．

枪验方法［按 GB厅 17421.1一1998 的规定： a) 5.6.1.2.2; b) 5.6.2.2.1 和 5.6.2.2.2; c) 5.6.3.2] 

『』－F

固定指示器，使其测头分别触及： a） 主轴定心轴颈表面： b）插入主轴锥孔的专用检验棒的端面中心处： c）主

轴轴肩支承面靠近边缘处．旋转主轴检验－

a）、 b ）、 c）误差分别计算．误差以指示捧读数的最大差值计．

的、 c）项检验时，对已消除轴向游隙的主轴，可不加力，否则应沿主轴轴线加一个自制造厂规足的力F.

9 
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检验项目

主轴锥孔的径向圆跳动：

a）靠近主轴端部：

b）距主轴端部 300 处．

简圈

公差

a ) 0.010; 

b ) 0.020. 

检验工具

指示器和检验穆。

检验方法 〈按GB!f 17421.l一1998 中 5.6. 1.2.3 的规定〉

10 

在主轴锥孔中插入检验棒．固定指示糕， 使其测头触及检验棒的表面．旋转主轴检验．

拔出检验棒，使其相对主轴旋转”·，重新插入主轴锥孔中，依次重复检验三次。

a）、 b）误差分别计算．误差以四次测量结果的算术平均值计．



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如
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