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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ４６８６—１９８４《插齿机　精度》。

本标准与ＧＢ／Ｔ４６８６—１９８４相比主要变化如下：

———增加了标准的前言；

———增加了标准的“范围”（见本版第１章）；

———增加了“规范性引用文件”（见本版第２章）；

———增加了“术语和定义”（见本版第３章）；

———对Ｇ１项的简图、检验方法作了修改；

———对Ｇ２项的允差值用计算公式进行确立；

———增加了尾架顶尖对工作台回转轴线的几何精度要求（本版的Ｇ１０．１、Ｇ１０．２、Ｇ１０．３）；

———取消了原标准的附则，将其附则的内容纳入本标准的相应章节中，并对其进行了适当修改；

———调整了传动精度检验的允差值（本版的Ｋ１）；

———调整了工作精度检验的允差值（本版的Ｐ１）。

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（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。

本标准起草单位：宜昌长机科技有限责任公司、天津第一机床总厂、南京二机床有限责任公司。

本标准主要起草人：朱旺全、程良范、李光华、钟瑞龄、阎发治。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ４６８６—１９８４。
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插齿机　精度检验

１　范围

本标准规定了插齿机几何精度、传动精度和工作精度检验的要求及方法。

本标准适用于最大工件直径为１２５ｍｍ～３１５０ｍｍ的插齿机（以下简称机床）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使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标准。

ＧＢ／Ｔ８１７０—１９８７　数值修约规则

ＧＢ／Ｔ１００９５．１—２００８　圆柱齿轮　精度制　第１部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值

（ＩＳＯ１３２８１：１９９５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１３９２４—２００８　渐开线圆柱齿轮精度　检验细则

ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—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

（ｅｑｖＩＳＯ２３０１：１９９６）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１　

纵向平面　犾犲狀犵狋犺狑犪狔狊犳犾犪狋狊狌狉犳犪犮犲

通过工作台轴线和刀具主轴轴线的平面。

３．２　

横向平面　犺狅狉犻狕狅狀狋犪犾犳犾犪狋狊狌狉犳犪犮犲

与纵向平面垂直的平面。

４　一般要求

４．１　使用本标准时，应按ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８的有关规定，尤其是精度检验前的安装、主轴和其他部

件空运转的升温、检验方法及检验工具的精度。

４．２　按ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８中３．１调整机床的安装水平，水平仪在纵向和横向的读数均不应超过

０．０４／１０００。

４．２．１　对于工作台进给的机床，在工作台面上放一专用检具，使其跨越工作台中心，在检具上放两个水

平仪，一个与纵向平面平行，一个与横向平面平行，调整机床的安装水平。在检具对于工作台面不动的

情况下，使工作台回转１８０°再同样检验一次。两个水平仪的读数分别计算，两次测量结果代数和之半，

即分别作为在两个方向上的安装水平。

ａ）　最大工件直径≤５００ｍｍ的机床：工作台位于全部行程的中间位置进行调整；

ｂ）　最大工件直径＞５００ｍｍ的机床：工作台位于全部行程的两端和中间位置进行调整。

４．２．２　对于立柱进给的机床，在床身导轨上放一专用检具，在检具上放两个水平仪，一个与纵向平面平

行，一个与横向平面平行，检具位于床身导轨两端，调整安装水平，同时在工作台面上调整安装水平。

４．３　本标准所列出的精度检验项目顺序，并不表示实际检验次序。为了装拆检验工具和检验方便，可
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