
GB/T 18400.6-2001

前 言

    本标准是根据国际标准ISO 10791-6;1998《加工中心检验条件 第6部分:进给率、速度和插补精

度》制定的，在技术内容上与该国际标准等效，其编写格式按GB/T 1系列标准的规定进行了改写。

    本标准与ISO 10791-6存在以下主要差异:

    1)由于本标准结构层次简单，因此取消了国际标准的目次;

    2)取消了国际标准的引言，将其部分内容放人第一章范围中;

    3)取消了国际标准的附录A，将其内容放人第二章引用标准中。

    本标准是加工中心检验条件系列标准之一，本系列标准包括以下12个部分:

    第1部分:卧式和带附加主轴头机床 几何精度检验(水平2轴);

    第2部分:立式加工中心 几何精度检验;

    第3部分:分度或连续分度的整体万能主轴头机床 几何精度检验(垂直Z轴);

    第4部分:线性和回转轴线的定位精度和重复定位精度;

    第5部分:工件夹持托板的定位精度和重复定位精度;

    第6部分:进给率、速度和插补精度检验;

    第7部分:精加工试件精度检验;

    第8部分:三个坐标平面上轮廓特性的评定;

    第9部分:刀具交换和托板交换操作时间的评定;

    第10部分:热变形的评定;

    第11部分:噪声辐射的评定;

    第12部分 振动强度的评定。

    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归口。

    本标准起草单位:北京机床研究所

    本标准主要起草人:李双庆、张维。
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ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是世界范围内各国标准化组织((ISO成员)的联合组织。国际标准的制定工

作通常由ISO的技术委员会完成。对技术委员会设立的某一专题感兴趣的每个ISO成员都有权在该技

术委员会表达自己的意见。与ISO有联系的国际组织、官方或非官方机构也可参加此项工作。ISO与负

责电气标准的国际电工委员会(IEC)合作密切。

    经技术委员会接受的国际标准草案，在发往各成员征求意见后表决。国际标准的发布要求至少

75%的成员投票通过。

    国际标准ISO 10791-6由ISO/TC 39机床技术委员会的SC2金属切削机床检验条件分委员会制
定。

    ISO 10791总标题为“加工中心检验条件”，它包括如下几部分:

    — 第1部分:卧式和带附加主轴头机床的几何精度检验(水平Z轴);

    一一第2部分:立式或带垂直主回转轴的万能主轴头机床的几何精度检验(垂直Z轴);

    — 第3部分:分度或连续分度的整体万能主轴头机床 几何精度检验(垂直7轴);

    — 第4部分:线性和回转轴线的定位精度和重复定位精度;

    — 第5部分:工件夹持托板的定位精度和重复定位精度;

    — 第6部分:进给率、速度和插补精度检验;

    — 第7部分:精加工试件精度检验;

    — 第8部分:三个坐标平面上轮廓特性的评定;

    一一第9部分:刀具交换和托板交换操作时间的评定;

    — 第10部分:热变形的评定;

    — 第n部分:噪声辐射的评定;

    — 第12部分:振动强度的评定。
    本标准中的附录A是提示的附录。
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中华人 民共和 国国家标 准

        加工中心 检验条件

第6部分:进给率、速度和插补精度检验     GB/T 18400. 6一2001
eqv ISO 10791-6:1998

      Test conditions for machining centres-

Part 6:Accuracy of feeds,speeds and interpolations

1 范围

    本标准规定了加工中心的主轴转速、各个数控线性轴线的进给率及两个或两个以上数控线性轴线

和/或回转轴线同时运动所产生轨迹的运动精度的要求及检验方法。

    本标准适用于一般用途的普通精度加工中心。当其结构、部件和运动符合本标准时，数控幢、铣床也

可参照使用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 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

                            (eqv ISO 230-1:1996)

    JB/T 3051-1999 数字控制机床 坐标和运动方向的命名(eqv ISO 841:1974)

    ISO 230-4:1996机床检验通则 第4部分:数控机床的圆检验

3 一般要求

3.， 本标准中所有线性尺寸、偏差和相应的允差均用毫米(mm)为单位表示，角度尺寸的单位用度(。)

为单位表示，角度偏差和相应的允差用比值表示，在有些情况下为清晰起见，也用徽弧度印rad )或秒

(1r)为单位表示。其换算关系见下式:

                          0.010/1 000=10 X 10-fi=10 <x rad x 2"

3.2 使用本标准时，应参照GB/T 17421.1的有关规定。尤其是机床检验前的安装、主轴和其他运动部

件的空运转温升、检验方法和检验工具的精度。

3.3 本标准所列出的运动精度检验项目的顺序，并不表示实际检验次序。为了装拆检验工具和检验方

便，可按任意的次序进行检验。

3.4 检验机床时，根据结构特点并不是必须检验本标准中的所有项目。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。

3.5 本标准所规定的检验工具仅为例子。可以使用相同指示量和具有至少相同精度的其他检验工具。

指示器应具有0. 001 mm的分辨率。

3.6 机床的坐标和运动方向应符合JB/T 3051的规定。

3.了 为简明起见，本标准仅附某些结构型式的机床简图。

中华人民共和国国家质，监督检验检疫总局2001一07-20批准 2002-03-01实施
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4 运动精度检验

速度精度检验(K17和进给精度检验(K2)

检验目的是检查键盘指令和部件实际运动之间，控制系统中的所有电气、电子和运动链的综合精

4.

度
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检验工具

    转速表或频闪仪或其他检验工具

备注:

    如要读出瞬时速度，则应测取五个读数并计算平均值。应在稳定转速状态下侧取读数，以避免起

动和停止时的加速度/减速度。倍率应被设定为100写。

    使用下列公式计算主轴转速的偏差:

                          抽， 实际转速 一程编转速 、，。“
                          偏差一三理华署旨探 }""z'x X 100%                          旧之一 程编转速
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K2

简图
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检验工具

    激光干涉仪或秒表

备注:

    如用干涉仪读瞬时速度，则应沿行程测取五个读数并计算平均值。

    如使用秒表，则应在比程编长度短的测量长度上测量时间，以避免两端点的加速度/减速度。

    倍率应被设定为100写。
    使用下列公式计算进给率的偏差:

                        ，、 实际进给率一程编进给率 、，。。n
                        偏差=玉呼 翟悉为减畏手性里= xlo。%                        陌起一 程编进给率

4.2 直线插补精度检验(K3)

    检查目的是检查两个以上相同进给率运动(450角)的线性轴线的联动，以及检查在可能产生爬行运

动的非常低的进给率(小角度)下它们的每个轴线的动作。
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K3

简图
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                            任意100 mm长度上为0. 020 mm

实测偏差 长度⋯ ... mm

a)      b)      c)      d)            e)      f)

检验工具

    平尺或正弦规，指示器或带自动图形记录仪的电子探侧器

备注:

    测量长度应大致位于工作台的中间位置。

    在选定角度和行程长度后，如主轴能锁紧，则指示器ll可装在主轴上，否则应装在主轴箱上，并

适当垂直于运动方向。

    放置平尺或正弦规，使指示器测头触及平尺或正弦规，并调整其方向。

    然后沿程编轨迹分别在两个方向以250 mm/min的进给率移动轴线，并在侧量长度之外反向，

分别记下每个方向的最大与最小读数间的差值。

    应记录较大的偏差及其方向。

    1)必要时，推荐采用与自动田形记录仪连接的电子探侧器，以便获得更加明了的侧量图。

4.3 圆弧插补精度检验(K4)

    检查目的是检查变进给率下两线性轴线(通常为X和Y)的联动，包括如下点:在这些点上其中一

个轴线的进给减速至零且运动反向。
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K4

简图

附条 矿
允差 .

a) Gxx=0. 03 mm                        }哪尹             C孙PGYx=O. 03 mm                            '11'HXY=0.02 mm
  b) Gxv=0. 05 mm                y叭、 尸护 }. 、、 少
      GYx=0. 05 mm 匕X 乙落尹 匕X 一
        Hxr=0. 04 mm

实侧偏差 名义轨迹的直径

    a)进给率=⋯ 检验工具的定位

        Gxr二 .... — 圆心(X/Y/Z)

        GYx-. — 刀具基准偏置(X/Y/Z)

      Hx、二..... 一一工件基准偏置(X/Y/Z)

    b)进给率=⋯ 获取数据方法
      GXY二 . — 起始点

      GY:二... — 测量点数

      Hxv-. ... — 数据修匀过程
                                                使用的补偿

                                            非检验轴线的位置

检验工具

    检验棒和专用回转夹紧装置及电子探侧器，或母圆盘和二维测头，或球杆仪

备注:

    直径可与上述值最大相差25%。在这种情况下，进给率应按照ISO 230-4:1996的附录C进行修正。
    当检验棒处于回转夹紧装置的回转轴线上或二维测头处于母圆盘的中心时，两轴线调零.

    从四个象限中的任意一个象限开始插补，插补时的起始点不能在四个换向点，以避免遗漏其机
械性能的检验。

    当使用回转夹紧装置时，如果图形上显示波长为3600的偏差，则应更好地调整夹紧装置的位
置，或反之，即将轴线重新设定到更好的位置处。
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4.4 角度插补精度检验(K5)

    该项检验适用于450对分万能主轴头，其目的是检查两回转轴线特殊型式插补的精度，它能使回转

轴线D回转1800,轴线B回转900，从而使主轴从垂直位置移至水平位置，反之亦然，并始终保持平行于

同一平面

K5

简图

  I I      Z  YI45'
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  {
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      一

下少\

允差

    由供方/制造厂和用户约定。

    a)        b)        C)        d)

实测偏差

    a)        b)        c)        d)

检验工具

    检验棒和指示器

备注:

    如果可能，测量时X轴线锁紧。

    开始运动之前检查A)，分别在靠近主轴端部和距主轴端部300 mm处测取两个读数，手动回转

主轴以便使径向跳动的影响减至最小。

    在检验棒上标记角度位置。

    然后开始运动并在程编位置处停止。

    在b),c)和d)的任一位置，在靠近主轴端部的上述标记的相同点处触及检验棒。如果可能，锁紧X

轴线并将指示器调零。然后仅移动Y轴线和Z轴线，在距主轴端部300 mm处触及检验棒并记录偏差。
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4.5 五轴球形插补精度检验(K6)

    该项检脸适用于具有互相垂直或成45。的两回转轴线的万能主轴头，其目的是检查主轴端部在与

其垂直的球形表面上所描述的圆轨迹的精度。

    该检验在球形的正上方八分区进行，并包含着三个轴线在某一时刻的同时运动。根据机床和主轴头

的结构，可在更长的或不同方向的圆弧上和其他的八分区内检验。

K6

a)至只)的七个位置所产生轨迹的精

Z

R

Y

0

o

R

检验项目

    检验由五轴(每次三轴线)球形插补在通过下列从

度:

                                          A     C     X

                                a )     00   00     0

                              b) 一900  00     0

                              c) 一900  90。 一R

                              d)      00  900     0

                            e)      900 900     R

f)      900

a)      00 :::: 0    R

简图

  ④一
YL户

b) f)a) a) s

允差

由供方/制造厂和用户约定。

实侧偏差

检验工具

标准球体和带自动图形记录仪的电子探测器，或球杆仪

备注:

    从初始位置趋近a)，使轴线做如下运动:

    X 在负向

    y 在正向

    Z 在负向

    将探测器调零，并沿规定的轨迹移动，连续记录下探侧器的信号。

    半径为R的程编球形的中心必须与标准球体的中心或球杆仪球轴颈的中心重合。

    实测偏差为沿程编轨迹所读取读数的最大差值。
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