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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ７５６９：１９８６《木工机床　二、三、四面刨床　术语和验收条件》（英文版）。

为便于使用，本标准作了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———删除法文术语和附录Ａ；

———删除了国际标准的前言；

———增加了规范性引用文件的导语；

———对ＩＳＯ７５６９：１９８６引用的其他国际标准，用已被采用为我国的标准代替对应的国际标准。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１３５７２—１９９２《二、三、四面木工刨床　精度》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１３５７２—１９９２相比有如下差异：

———修改了标准名称；

———增加了术语；

———Ｇ３、Ｇ７、Ｇ８几何精度检验项目作了调整；

———删除了工作精度检验。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国木工机床与刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８４）归口。

本标准起草单位：福建邵武振达机械制造有限公司、亚洲工友（威海）有限公司。

本标准主要起草人：杨华、林坚平、宋志敏。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１３５７２—１９９２。
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木工机床　二、三、四面刨床

术语和精度

１　范围

本标准规定了二、三、四面木工刨床（以下简称机床）各部分的术语，同时参照 ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—

１９９８，规定了机床的几何精度检验，并给定了相应的公差，适用于一般用途、普通精度的机床。

本标准只规定了机床的几何精度检验，不适用于机床的运转试验（如振动、异常噪声、零部件的爬行

等检验），也不适用于机床的特性检验（如速度、进给量等），这些检验一般宜在机床的几何精度检验前

进行。

本标准对机床的工作精度检验不作硬性规定，其应在用户与制造商之间预先的协议中另行规定。

本标准适用于ＩＳＯ７９８４：１９８８中１２．２２、１２．２３和１２．２４所指的那些机床。

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／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）

ＩＳＯ７９８４：１９８８　木工机床　木工机床及木工辅机的技术分类

３　简要说明

３．１　本标准中的所有尺寸和公差的单位均为毫米。

３．２　使用本标准时应参照ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８，尤其是检验前机床的安装，主轴和其他运动部件的

温升，以及检验方法。检具误差不得超过被检项目公差的１／３。

３．３　本标准中几何精度检验的顺序是按机床装配顺序给定的，其不限制实际检验时的顺序。为了便于

检具的安装和检验的进行，可按任意顺序检验。

３．４　检验机床时本标准给定的检验项目未必总能或必需逐项检验。

３．５　检验项目的选择由用户决定，并与制造商达成一致意见，于机床定货时明确规定。被选择检验的

项目往往是与用户感兴趣的机床性能有关。

３．６　在工件加工方向上的运动称为纵向运动。

３．７　当确定公差的测量范围不同于本标准规定的测量范围时，应考虑公差的最小折算值为０．０１ｍｍ

（见ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８中２．３．１．１）。

４　术语

机床术语见图１和表１。
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