
ICS25.080.50
CCSJ55

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准
GB/T6476—2021
代替GB/T6476—2007

立轴矩台平面磨床 精度检验

Surfacegrindingmachineswithverticalgrindingwheel
spindleandreciprocatingtable—Testingoftheaccuracy

(ISO1985:2015,Machinetools—Testconditionsforsurface
grindingmachineswithverticalgrindingwheelspindle
andreciprocatingtable—Testingoftheaccuracy,MOD)

2021-12-31发布 2022-07-01实施

国 家 市 场 监 督 管 理 总 局
国 家 标 准 化 管 理 委 员 会

发 布



目  次

前言 Ⅰ…………………………………………………………………………………………………………

引言 Ⅲ…………………………………………………………………………………………………………

1 范围 1………………………………………………………………………………………………………

2 规范性引用文件 1…………………………………………………………………………………………

3 术语和定义 1………………………………………………………………………………………………

4 立轴矩台平面磨床部件和轴线 1…………………………………………………………………………

5 一般要求 2…………………………………………………………………………………………………

 5.1 计量单位 2……………………………………………………………………………………………

 5.2 按ISO230-1:2012、ISO230-2和ISO230-7:2015 3………………………………………………

 5.3 机床校平 3……………………………………………………………………………………………

 5.4 检验顺序 3……………………………………………………………………………………………

 5.5 检验项目 3……………………………………………………………………………………………

 5.6 检验工具 3……………………………………………………………………………………………

 5.7 简图 3…………………………………………………………………………………………………

 5.8 软件补偿 3……………………………………………………………………………………………

 5.9 最小公差 3……………………………………………………………………………………………

 5.10 工作精度检验 3………………………………………………………………………………………

6 几何精度检验 4……………………………………………………………………………………………

 6.1 线性轴线 4……………………………………………………………………………………………

 6.2 工作台 11………………………………………………………………………………………………

 6.3 主轴 13…………………………………………………………………………………………………

7 定位精度检验 16……………………………………………………………………………………………

 7.1 手动或自动(非数控)的线性轴的定位精度 16………………………………………………………

 7.2 数控轴线的定位精度 17………………………………………………………………………………

8 工作精度检验 18……………………………………………………………………………………………

附录A(资料性) 旋转轴的精度检验 20……………………………………………………………………

GB/T6476—2021



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。
本文件代替GB/T6476—2007《立轴矩台平面磨床 精度》,与GB/T6476—2007相比,除编辑性

改动外,主要技术变化如下:
———增加了“立轴矩台平面磨床部件和轴线”一章(见第4章);
———增加了“机床校平”(见5.3);
———增加了“简图”(见5.7);
———增加了“软件补偿”(见5.8);
———修改了“G2的检验项目”(见第6章,2007年版的第4章的G4a);
———修改了“G4的公差”(见第6章,2007年版的第4章的G3);
———增加了“G7的检验项目”(见第6章,2007年版的第4章);
———修改了“G8的公差和检验方法”(见第6章,2007年版的第4章的G6);
———修改了“G9的公差和检验工具”(见第6章,2007年版的第4章的G7);
———修改了“G12的检验项目”(见第6章,2007年版的第4章的G11);
———增加了“定位精度检验”一章(见第7章);
———增加了“旋转轴的精度检验”(见附录A)。
本文件使用重新起草法修改采用ISO1985:2015《机床 立轴矩台平面磨床检验条件 精度检验》。
本文件增加了“术语和定义”一章。
本文件与ISO1985:2015的技术性差异及其原因如下:
———将ISO1985:2015第1章中的“本标准参照ISO841:2001规定了机床的主要部件术语和各轴

名称”改为“机床的坐标和运动方向按GB/T19660—2005的规定命名”,并移至第4章。同时

将GB/T19660—2005纳入第2章规范性引用文件清单中。
———将ISO1985:2015中第3章“术语和轴线命名”改为“立轴矩台平面磨床部件和轴线”,删除了

国际文件的表1,将内容调整为图1的标引序号说明,并修改了相关表述,以符合我国的具体

情况。
———将“参照ISO230-1,ISO230-2和ISO230-7”改为“按ISO230-1:2012、ISO230-2和ISO230-7:

2015”(见5.2)。
———对第8章 M1的公差进行了修改,删除了“长度每增加1000,公差增加0.01”,与卧轴矩台平面

磨床 M1的公差要求一致。
本文件进行了下列编辑性修改:
———将标准名称改为《立轴矩台平面磨床 精度检验》;
———修改了“范围”一章的表述;
———修改了“一般要求”一章的表述(见5.2、5.6和5.7);
———删除了各表允差一栏中的“实测偏差”;
———将第4章条文中的注移至图1中;
———第6章、第7章、第8章和附录A的表增加了表号和表题;
———删除了资料性附录B。
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。
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