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前 言

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

作通常由 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 成员都有权在该技

术委员会表达自己的意见 与 有联系的国际组织 官方或非官方机构也可参与此项工作 在电

工标准的所有问题上与国际电工委员会 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

的成员投票通过

国际标准 是由 机床技术委员会的 金属切削机床检验条件分委员会制订

的



中华人民共和国国家标准

滚 齿 机 精 度 检 验
代替

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了立式滚齿机的几何精度 传动精度和工作精度的要求及检验方法

本标准适用于最大工件直径 的普通级精度的立式滚齿机

本标准仅涉及机床的精度检验 不适用于机床的运转检验 如振动 噪声 爬行等 或机床规格性能

检验 如速度和进给量 这些检验一般应在机床精度检验前进行

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最新版本的可能性

数字修约规则

渐开线圆柱齿轮精度

机床检验通则 第 部分 在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

一般要求

本标准中所有尺寸和允差用 为单位表示

使用本标准时必须参照 的规定进行 尤其是精度检验前的安装 主轴和其他部件

空运转升温 检验方法和检验工具的精度

几何精度检验项目的顺序是按照机床部件排列的 并不表示实际检验次序 检验时 一般可按装拆

检验工具和检测方便 以及热检项目的要求 安排检验顺序

本标准规定的检验项目 不必全部进行检验 用户可根据需要 同制造厂协商 确定相应的检验项

目 但必须在订货协议中明确

工作精度检验在精滚后进行 由于粗滚易产生很大的切削力 因而不采用粗滚 精滚时的切削速

度和进给量由制造厂根据机床的使用要求确定

当实测长度与本标准中的规定值不同时 则给定的允差值应按 的

规定进行折算 允差的最小折算值为

允差计算结果的尾数按 的规则进行修约 精确到



术语

序号 术语 英文对应词

床身

立柱

小立柱

小立柱导轨

外支架

工件心轴

立柱导轨

刀架滑板

切向滑座

活动支承

序号 术语 英文对应词

滚刀主轴

回转轴线

滚刀

参考轴

工作台

工件

分度蜗轮

分度蜗杆

外支架滑板

滚刀心轴

符号

参考工件

参考工件 分度圆直径



参考工件 端面模数

参考工件 齿数

参考工件 分度圆直径

参考工件 端面模数

参考工件 齿数

试件

试件 分度圆直径

试件 法向模数

试件 齿数

试件 齿宽

试件 分度圆直径

试件 法向模数

试件 螺旋角

试件 齿宽

试件 齿数

机床规格

机床最大工件直径

机床最大模数

机床精度或试件精度

角度传动误差的低频部分

角度传动误差的高频部分

中与参考工件或试件的端面模数成正比的部分

中与参考工件或试件的端面模数成正比的部分

切向线性传动误差的低频部分

切向线性传动误差的高频部分

轴向线性传动误差的低频部分

轴向线性传动误差的高频部分

个齿距累积误差

齿距累积误差

螺旋线斜率偏差



几何精度检验

序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

工作台直径

工作台孔径

工作台面

的径向直

线度 直或凹

桥式平尺

指示器或

水平仪和

其他装置

以桥式平尺作为基准用

精密指示器检查工作台面

工作台直径小于等于

的机床 在两个直

径方向检验直线度 工作台

直径大于 的机床

在四个直径方向检验直线

度

各方向误差分别计算 误

差以指示器读数的最大差

值计

工作台回

转轴线的

径向跳动 机

床最大工

件 直 径

平头指示

器钢球专

用支架检

验棒

按图示 和 位置成

固定两指示器 使其测

头垂直于工作台回转轴线

触及钢球 调整带钢球的专

用支架 使工作台在一转中

两指示器读数变化尽可能

小

在工作台两个回转方向

上于 两点进行测量

误差分别计算 误差

以指示器读数的最大差值

计

也可用检验棒替代钢球

和专用支架进行此项检验

工作台的

轴向窜动

平头指示

器钢球专

用支架

指示器测头对准工作台

回转轴线触及在 项中

已调整好的钢球

在工作台两个回转方向

进行测量

误差以指示器读数的最

大差值计



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

工作台的

端面跳动

球头指示

器 使指示器测头触及工作

台面靠近最大可能的直径

检验处 先后在间隔 的

两点检验 其中一个

测量点 或 正对滚刀

在工作台两个回转方向

进行测量 误差以指示器读

数的最大差值计

外支架最大工作行程

外支架移

动对工作

台回转轴

线的平行

度

检验棒伸

出端偏向

滚刀主轴

轴线的允

差

在相反方

向

球头指示

器检验棒 在外支架上靠近支架孔

处固定指示器 使其测头在

两个垂直平面内触及

检验棒 调整检验棒至径向

跳动平均位置

在外支架全部工作行程

上 于 两个平面内进

行检验 若有夹紧机构 则

夹紧外支架测取读数

误差分别以在 两

平面内指示器读数的差值

计

也可在工作台回转时用

记录仪进行此项测量 测出

外支架沿两个方向全行程

移动时 工作台每转在

两平面内指示器读数的

平均值 误差分别以在

平面内指示器读数平均

值的差值计



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

外支架至工作台面最大工作高度

两测量面间的距离

轴套孔径

外支架轴

套孔与工

作台回转

轴线的同

轴度

球头指示

器及其支

架

若此项检验不能进行 则

应进行 项检验

在工作台上固定指示器

及其支架 使测头触及处于

最大工作高度处的外支架

轴套孔内侧

靠近外支架轴套孔顶端

和下端相距 的 两

处在工作台两个回转方向

进行检验 若有夹紧机构

则夹紧外支架测取读数

误差以指示器读数差 不

计形状误差的影响 之半

计

注

若 和

则只需在

处进行检验

对带可调轴心外支架

的机床不作此项检验

测量点至工作点台面的距离

外支架顶

尖与工作

台回转轴

线的同轴

度 用于带

顶尖的机

床

偏向滚刀

主轴轴线

的允差

在相反方

向

球头指示

器检验棒 指示器测头在距工作台

的 两处触及经校

正的检验棒 为测量点

至工作台面的距离

在每个测量方向调整检

验棒至其径向跳动平均位

置 使外支架顶紧和退离检

验棒在 两处进行测

量 若有夹紧机构则夹紧外

支架测取读数

误差以外支架顶紧检验

棒时指示器读数的差值计

也可在工作台回转时进

行此项测量

测出当外支架顶紧和退

离检验时 工作台每转在

两处指示器读数差

误差以各自指示器读数差

的平均值计



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

外支架轴

套孔与工

作台回转

轴线的同

轴度

用于带轴

套的机床

和

项允

差只许偏

向滚刀主

轴轴线

球头指示

器检验棒 若不能进行 项检

验 则应进行此项检验

在距工作台 处固定指

示器 使其测头在 两

处触及经校准的检验棒

为测量点至工作台面的距

离

在每个方向调整检验棒

至其径向跳动平均位置

使外支架进入和退离检

验棒分别在 两处进

行检验 若有夹紧机构则夹

紧外支架测取读数

误差以外支架进入检验

棒时的指示器读数差加上

孔与轴颈间隙之半计

也可在工作台回转时进

行此项测量

刀架滑板最大行程

刀架滑板

移动对工

作台回转

轴线的平

行度

检验棒伸

出端偏向

滚刀主轴

轴线的允

差

在相反方

向

在滚刀和

工件心轴

处于任意

轴心距时

处测

得的偏差

均不应超

过允差值

球头指示

器检验棒 在刀架滑板上固定指示

器 使其测头在 两个

垂直平面内触及检验棒

调整检验棒至其径向跳

动平均位置

在 两平面内沿刀

架滑板两个方向全行程上

进行检验

在具有斜进给的滚齿机

上 切向导轨应调到

误差分别以在 平

面内指示器读数的差值计

也可在工作台回转时用

记录仪进行此项测量 测出

刀架滑板沿两个方向全行

程移动时 工作台每转在

两个平面内指示器读

数的平均值 误差分别以在

平面内指示器读数平

均值的差值计



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

滚刀主轴端部至滚刀心轴活动支承中

间最大距离之半

滚刀主轴

安装孔的

径向跳动

靠近滚

刀主轴端

部

距滚刀

主轴端部

处

球头指示

器检验棒 滚刀主轴轴线调至垂直

位置 在两个回转方向进行

检验

拔出检验棒旋转 重新

插入 再依次检验三次

误差分别计算 误差以

四次测量结果的平均值计

滚刀主轴

的轴向窜

动 机 床

最大模数

平头指示

器检验棒

钢球

如果需要

带预载装

置

固定指示器 使其测头触

及检验棒中心孔内的钢球

如果需要可施加力 以消

除轴承内的轴向间隙 施力

大小由制造厂规定

在两个回转方向进行检

验

误差以指示器读数的最

大差值计

注 主轴轴承有轴向预

加载荷时不再施加力



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检验方法

参照

的有关条文

滚刀主轴端部至检验棒伸出端测量点

的距离

活动支承

孔与滚刀

主轴轴线

的同轴度

和

项允差

只许偏向

工件心轴

轴线

球头指示

器检验套

检验棒

固定指示器 使其测头依

次在 两垂直平面内

尽可能靠近活动支承处触

及检验棒 滚刀主轴轴线调

至垂直位置

在每个测量方向调整检

验棒至其径向跳动平均位

置

在 位置 当检验套

进入和退出活动支承孔时

进行检验

误差以检验套进入时产

生的同轴度误差加上检验

套和检验棒的间隙之半计

也可在滚刀主轴回转时

进行此项测量

刀架切向滑座的最大行程

刀架切向

滑座移动

对滚刀主

轴回转轴

线的平行

度

和 球头指示

器检验棒 固定指示器 使其测头

垂直平面内触及检验

棒 在每个测量方向调整检

验棒至其径向跳动平均位

置

沿刀架切向滑座两个方

向全行程上在 两平

面内进行检验 滚刀主轴轴

线调至垂直位置

若滚切时刀架切向滑座

夹紧 则在夹紧状态下测取

读数

误差分别以在 平

面内指示器读数的差值计

也可在滚刀主轴回转时

进行测量



传动精度检验

可用工作精度检验 见第 章 替代下列传动精度检验

序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检 验 方 法

参照

的有关条文

注 不能按 项检验的专用机床 该项精度检

验要求按机床实际加工时相当的参考工件

分度圆直径 端面模数 确定

工作台回

转相对于

滚刀主轴

回转的传

动精度

角度传

动误差的

低频部分

角度传

动误差的

高频部分

角度传动

误差测量

装置

在工作台和滚刀主轴上

固定角位移测量仪 和

按参考工件 和 分别

调整机床 滚刀主轴选用工

作时的旋转方向 在无负荷

条件下分别在两方向连续

旋转工作台进行检验

角度传动误差的低频

部分 工作台回转一

转中 偏离理论位置滤去高

频部分的角度误差部分 以

参考工件的分度圆弧长计

角度传动动误差的高

频部分

工作台回转一转中

多次周期性重复出现角度

误差部分 其中的低频极限

等于最低速回转轴 工作台

除外 回转频率之半 误差

以参考工件分度圆弧长计

若所测得的误差 或

超过允差的 则使

滚刀主轴反向旋转 如机床

结构允许 重复检验 这时

和 不得超过允差

值

参考工件

参考工件

式中

分别为参考工件 和

的分度圆直径 端面模数

齿数



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检 验 方 法

参照

的有关条文

刀架滑板

移动相对

于滑板传

动参考轴

回转的传

动精度

轴向线

性传动误

差的低频

部分

轴向线

性传动误

差的高频

部分

在任意长

度 上所

测得的误

差不得超

过允差 切

向线性传

动误差成

分不计

线性传动

误差测量

装置

在机床床身或立柱上固

定测量装置的基准尺 在刀

架滑板上固定拾信头 在参

考轴上固定角位移信号装

置

在空负荷条件下于正 反

两个方向移动刀架滑板检

验

轴向线性传动误差的

低频部分 刀架滑板

在测量行程内偏离其理论

位置 滤去高频部分的线性

传动误差部分

轴向线性传动动误差

的高频部分

刀架滑板在全行程

范围内多次周期性重复出

现的线性传动误差部分 其

中的低频极限等于最低速

回转轴 轴向进给丝杆 的

回转频率之半

斜进给滚齿机和加工蜗

轮的专用滚齿机不要求此

项检验

可用激光干涉仪代替基

准尺和拾信头检验



序号 简 图 检验项目
允差

检验工具

检 验 方 法

参照

的有关条文

刀架切向

滑座移动

相对于滑

座传动参

考轴回转

的传动精

度

切向线

性传动误

差的

低频部分

切向线

性传动误

差的高频

部分

在任意长

度 上所

测得的误

差不得超

过允差 轴

向线性传

动误差成

分不计

线性传动

误差测量

装置

在机床床身或立柱上固

定测量装置的基准尺 在切

向刀架滑座上固定拾信头

在参考轴上固定角位移信

号装置 在空负荷条件下

正 反两个方向移动刀架切

向滑座检验

切向线性传动误差的

低频部分 刀架切向

滑座在测量行程内偏离理

论位置滤去高频部分的线

性传动误差部分

切向线性传动误差的

高频部分 刀架切向

滑座在全行程范围内多次

周期性重复出现的线性传

动误差部分 其中的低频极

限等于最低速回转轴 切向

进给丝杆 的回转频率之

半

斜进给滚齿机和无切向

进给的滚齿机不要求此项

检验 可用激光干涉仪代替

基准尺和拾信头

工作精度检验

当用工作精度检验代替机床传动精度检验时 一般情况下 试切齿轮的参数 材料 滚切参数以及

检验要求按下表 项的规定

在机床进行传动精度检验后 一般不再进行工作精度检验 当用户有特殊要求 还需用试切齿轮的

方法来间接检验机床精度时 须经制造厂和用户一致同意 并对所有细节 特别是试切齿轮的尺寸参数

材料 滚刀及滚切参数都应在订货协议时全部确定下来

当试切齿轮的螺旋线斜率偏差不能检验时 可按 轴向齿距偏差的 级精度要

求来代替螺旋线斜率偏差的检验

对大型机床 高速 大进给量机床 大模数少齿数机床 硬齿面加工机床不应按本标准规定的试件

和允差进行检验 它们应由制造厂和用户商定 或由制造厂根据用户的使用要求确定



序号 试 件 尺 寸 检验性质 切削条件 检验项目
允差

检验工具

检 验 方 法

参照

的有关条文

试件 直齿轮

由设计确定

材料 铸铁或 钢 正

火

注

试件 分度圆

直径

试件 法向模

数

试件 齿数

试件 齿宽

分度蜗轮 或

齿轮 齿数

接近 的

整数

若 时取

精 滚 滚刀

级

切削用

量

由制造厂

确定 应保

证齿面粗

糙度满足

测量要求

个齿距

累积误差

齿距累积

误差

为齿距数 对于偶

数齿

对于奇数齿

一般取

齿距仪 按

的规定进行检验

个齿距累积

误差

在分度圆上

个齿距间的实际弧

长与公称弧长之差

的最大绝对值

齿距累积误差

在分度圆上 任意

两个同侧齿面间的

实际弧长与公称弧

长之差的最大绝对

值

齿距测量应用逐

齿法进行

试件 斜齿轮

由设计决定

最大不超

过

由设计确定

材料 钢 正火

注

试件 分度圆直

径

试件 法向模

数

试件 螺旋角

试 件 齿 宽

试件 齿数

精 滚 滚刀

级

切削用

量

由制造厂

确定 应保

证齿面粗

糙度满足

测量要求

螺旋线斜

率偏差

齿向仪或

齿轮测量

仪

螺旋线斜率偏差

在分度圆柱面上

齿宽工作部分两端

端部倒角部分除

外 与实际螺旋线

相交的两条公称螺

旋线之间的端面距

离


