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前　　言

　　本标准与ＩＳＯ２３０１：１９９６《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》

的一致性程度为非等效。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１０９２３—１９８９《锻压机械　精度检验通则》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１０９２３—１９８９相比，主要技术内容变化如下：

———修改了引用标准；

———增加了不确定度的要求；

———增加了公差准则；

———增加了重复定位公差；

———修改和增加了直线度检验方法；

———修改了直线运动的定义，增加了直线运动检验方法；

———修改和增加了平面度检验方法；

———修改和增加了平行度、等距度、重合度检验方法；

———修改和增加了垂直度检验方法；

———修改了附录Ａ，增加了平尺、角尺和激光干涉仪的要求。

本标准的附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国锻压机械标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２０）归口。

本标准起草单位：济南铸锻所捷迈机械有限公司、济南铸造锻压机械研究所、山东省机械设计

研究院。

本标准主要起草人：马立强、陈汝昌、王艾泉。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

ＧＢ／Ｔ１０９２３—１９８９。
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锻压机械　精度检验通则

１　范围

本标准规定了锻压机械的几何精度和工作精度的检验方法、公差和检具的使用、检验前的准备等。

本标准适用于各类锻压机械的几何精度和工作精度的检验。不适用于锻压机械的运转和参

数检验。

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／Ｔ１２１９—２００８　指示表

ＧＢ／Ｔ１８００．２　极限与配合　基础　第２部分：公差、偏差和配合的基本规定（ＧＢ／Ｔ１８００．２—

１９９８，ｅｑｖＩＳＯ２８６１：１９８８）

ＧＢ／Ｔ１８００．３　极限与配合　基础　第３部分：标准公差和基本偏差数值表（ＧＢ／Ｔ１８００．３—

１９９８，ｅｑｖＩＳＯ２８６１：１９８８）

ＧＢ／Ｔ１８００．４　极限与配合　标准公差等级和孔、轴的极限偏差表（ＧＢ／Ｔ１８００．４—１９９９，

ｅｑｖＩＳＯ２８６２：１９８８）

ＧＢ／Ｔ６０９２　直角尺（ＧＢ／Ｔ６０９２—２００４，ＪＩＳＢ７５２６：１９９５，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ６０９３　几何量技术规范（ＧＰＳ）　长度标准　量块（ＧＢ／Ｔ６０９３—２００１，ｅｑｖＩＳＯ３６５０：１９９８）

ＧＢ６３１５—２００８　游标、带表和数量万能角度尺

ＧＢ／Ｔ８１７７　两点内径千分尺（ＧＢ／Ｔ８１７７—２００４，ＩＳＯ／ＤＩＳ９１２１：１９９６，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ１６４５５　条式和框式水平仪

ＧＢ／Ｔ２０４２８　岩石平板（ＧＢ／Ｔ２０４２８—２００６，ＩＳＯ８５１２２：１９９０，ＭＯＤ）

３　总则

３．１　检验方法和检具的使用

３．１．１　检验锻压机械的精度可以用检验其是否超差的方法（如用极限量规检验）或用实测误差的方法。

３．１．２　检验时必须考虑检具和检验方法所引起的测量不确定度。检具总误差应与被检项目的公差相

适应，不同检验场所采用不同检具其精度会有变化，检具必须附有精度校准单。锻压机械的精度检验用

工具和装置见附录Ａ。

３．１．３　检验时应防止气流、光线和热辐射（如阳光或太近的灯光等）的干扰。检具在使用前应与环境温

度平衡、等温。

３．１．４　应重复数次的检验，取测量数值的平均值为检验结果。每次测得的数据不应相差过大，否则应

从检验方法、检具或锻压机械本身去寻找原因。

３．２　公差

３．２．１　锻压机械精度检验中的公差

公差是限制尺寸、形状、位置和位移所不能超过的变动量。

３．２．１．１　计量单位和测量范围

在确定公差时应规定：

１
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