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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T9167—2003《花键轴铣床 精度检验》和GB/T25657.1—2010《数控花键轴铣

床 第1部分:精度检验》。本文件以GB/T9167—2003为主,整合了GB/T25657.1—2010的部分内

容,与GB/T9167—2003相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:
———更改了“范围”,将“最大铣削直径200mm”改为“最大铣削直径400mm”,“最大工件长度

3500mm”改为“最大工件长度4000mm”(见第1章,2003年版的第1章);
———增加了“术语和定义”一章 (见第3章);
———增加了“机床主要结构及运动轴线命名”一章(见4章);
———“检验通则”一章增加了“本文件中所有未注明的线性尺寸及相应的允差均用毫米(mm)表

示。”(见5.1);
———“几何精度检验”一章部分项目的允差值要求有所提高(G12),部分几何精度检验项目原

“>2000mm~3500mm”范围改为“>2000mm~4000mm”范围的检验(G1、G2、G3、

G4.2、G11),部分几何精度检验项目增加了“>200mm~400mm”范围的检验(G5、G6、G7、

G12、G13)(见第6章,2003年版的第4章);
———增加了“数控轴线的定位精度和重复定位精度检验”一章 (见第7章);
———“传动精度检验”一章增加了“>200mm~400mm”范围的检验(见第8章);
———“工作精度检验”一章增加了“精铣渐开线花键精度”的检验(见第9章)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国金属切削机床标准化技术委员会(SAC/TC22)归口。
本文件起草单位:宝鸡怡盛青二机床制造有限责任公司、重庆机床(集团)有限责任公司、通用技术

集团机床工程研究院有限公司、通用技术集团天津第一机床有限公司、秦川机床工具集团股份公司。
本文件主要起草人:高军、杨晓峰、仝建宁、喻可斌、薛瑞娟、李毅、柴宝连、樊利军、文晓妮。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———1988年首次发布为GB/T9167—1988,2003年第一次修订;
———本次为第二次修订,并入了GB/T25657.1—2010《数控花键轴铣床 第1部分:精度检验》的

内容(2010年首次发布为GB/T25657.1—2010)。
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花键轴铣床 精度检验

1 范围

本文件规定了花键轴铣床的几何精度、数控轴线的定位精度和重复定位精度、传动精度及工作精度

的要求,描述了相应的检测方法,规定了检验项目。
本文件适用于最大铣削直径至400mm,最大工件长度至4000mm 的花键轴铣床的精度检验

活动。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款,其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T3478.1—2008 圆柱直齿渐开线花键(米制模数 齿侧配合) 第1部分:总论

GB/T3478.5—2008 圆柱直齿渐开线花键(米制模数 齿侧配合) 第5部分:检验

GB/T10095.1—2022 圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第1部分:齿面偏差的定义和允许值

GB/T17421.1—2023 机床检验通则 第1部分:在无负荷或准静态条件下机床的几何精度

GB/T17421.2—2023 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

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 机床主要结构及运动轴线命名

本文件给出了花键轴铣床(以下简称“机床”)的主要结构和主要部件的名称,并按GB/T19660—

2005的规定命名了运动轴线(见图1)。
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