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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。
本文件是GB/T3933《升降台铣床检验条件》的第1部分。GB/T3933已经发布了以下部分:
———第1部分:卧式铣床;
———第3部分:立式铣床。
本文件代替 GB/T3933.2—2002《升降台铣床检验条件 精度检验 第2部分:卧式铣床》和

GB/T21948.1—2008《数控升降台铣床检验条件 精度检验 第1部分:卧式铣床》。本文件以

GB/T3933.2—2002为主,整合了GB/T21948.1—2008的内容,与GB/T3933.2—2002相比,除结构

调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:
———增加了“数控卧式升降台铣床的精度检验”(见第1章);
———增加了“升降台铣床轴线的命名和简要说明”(见第4章);
———删除了G3(见2002年版的5.1);
———增加了G1~G13有关数控升降台铣床检验精度公差(见第6章);
———增加了 M2(见第7章);
———增加了 M3(见第7章);
———增加了附录A(见附录A)。
本文件修改采用ISO1701-1:2004《升降台铣床检验条件 精度检验 第1部分:卧式铣床》。
本文件与ISO1701-1:2004相比做了下述结构调整:
———增加了第3章“术语和定义”,第3章和第4章对应ISO1701-1:2004的第3章,其中3.1对应

ISO1701-1:2004的3.2,4.1和4.2对应ISO1701-1:2004的3.1和3.3;
———第5章对应ISO1701-1:2004的第4章;
———第6章对应ISO1701-1:2004的第5章;
———增加了第7章“定位精度和重复定位精度检验”;
———第8章对应ISO1701-1:2004的第6章。
本文件与ISO1701-1:2004的技术差异及其原因如下:
———用规范性引用的GB/T17421.1—2023替换了ISO230-1:1996(见5.2,5.7,第6章~第8章),两

个文件之间无一致性对应关系,以适应我国的技术条件,增加可操作性;
———增加了规范性引用的GB/T17421.2—2023(见5.2,第7章,第8章),以适应我国的技术条

件,增加可操作性;
———在精度检验表格中删除了“实测偏差一栏”(见ISO1701-1:2004的第5章,第6章),以适应我

国的使用情况;
———将ISO1701-1:2004的图2带万能回转头的升降台铣床的简图和轴线命名以资料性附录形式

给出(见附录B),该种型式的检验项目在正文中不涉及;
———删除了ISO1701-1:2004的G3项(见ISO1701-1:2004的第5章),我国机床结构不适用该检

验项目;
———删除了ISO1701-1:2004的G14项简图中的单柱型式(见ISO1701-1:2004的第5章),该种

型式及检测方法目前对国内生产厂家均不适用;
———更改了检验项目G1~G14的检验方法(见第6章),增加可操作性;
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———增加了精度检验条款解释和细化(见附录A),以提高判定的可操作性,消除歧义。
本文件做了下列编辑性改动:
———删除了附录A(资料性)“德语、意大利语、荷兰语、西班牙语和瑞典语的等效术语”及附录B(资

料性)“德语、意大利语、荷兰语、西班牙语和瑞典语的等效术语”;
———增加了附录B(资料性)带万能回转头的升降台铣床。
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:北京北一机床有限责任公司、通用技术集团机床工程研究院有限公司、安徽卓朴

智能装备股份有限公司、山东威达精工智能装备有限公司、安徽晶菱机床制造有限公司。
本文件主要起草人:邹春生、姚春霞、王静、于春平、胡明洪、江昕、苗付标、张道东、金志平。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———1983年首次发布为GB/T3933—1983;
———2002年第一次修订为GB/T3933.2—2002;
———本文件为第二次修订,并入了 GB/T21948.1—2008《数控升降台铣床检验条件 精度检

验 第1部分:卧式铣床》。
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引  言

GB/T3933《升降台铣床检验条件 精度检验》属于升降台铣床检验标准,确立了机床精度检验的

方法和要求。
升降台铣床具有广泛的使用范围,包括进行立、卧铣、镗、钻等多工序加工,适用于单件、小批量生

产。由于技术的不断进步和加工工艺水平的提高,现有标准已不适应当前技术发展的需要,在对技术现

状和市场情况进行了大量的调查基础上,对GB/T3933—2002进行了修订,以满足市场需求和提高该

类机床的整体技术水平。

GB/T3933拟由以下两部分构成。
———第1部分:卧式铣床。目的在于规范卧式铣床几何精度、定位精度和重复定位精度和工作精度

的检验方法。
———第3部分:立式铣床。目的在于规范立式铣床几何精度、定位精度和重复定位精度和工作精度

的检验方法。
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升降台铣床检验条件 精度检验

第1部分:卧式铣床

1 范围

本文件规定了卧式升降台铣床(包括万能回转头铣床)的几何精度、定位精度和工作精度检验的要

求、检验方法以及相应的公差。
本文件适用于普通卧式升降台铣床(代号为普通)和数控卧式升降台铣床(代号为数控),不适用于

机床的运转检查(如振动、不正常的噪声、运动部件的爬行等),也不适用于机床的参数检查(如速度、进
给量等)。

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/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

(ISO230-1:2012,IDT)

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

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
铣削 Millingprocess
用不同型式被称为“铣刀”的回转刀具切除材料的一种加工方法。
注:通常采用的铣削方式分为三种形式:
———圆周铣削(见图1);
———端面铣削(见图2);
———圆周-端面铣削(见图3)。

图1 圆周铣削

1

GB/T3933.1—2025




