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GB/T 4019.1-1997

前 言

    本标准是对GB 4019-83《方柱立式钻床精度》的修订。修订时等效采用国际标准ISO 2772-1:1973

《方柱立式钻床— 精度检验— 第1部分:几何精度检验)(1991年确认)。
    本标准对ISO 2772-1标准在技术上作了微小的变动。
    GB/T 4019在《方柱立式钻床 精度检验》总标题下，划分为两个部分:第1部分GB/T 4019. 1《几

何精度检验》;第2部分GB/T 4019.2《工作精度检验》。

    本标准从生效之日起，同时代替GB 4019-83《方柱立式钻床精度》中几何精度检验部分。

    本标准由中华人民共和国机械工业部提出。

    本标准由机械工业部北京机床研究所归口。

    本标准起草单位:大河机床厂、常州机床厂、自贡机床厂。
    本标准于1983年首次发布。
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ISO前言

    ISO国际标准化组织)是世界范围内各国标准化机构((ISO成员体)的联合组织。国际标准的制定

工作通过ISO各技术委员会完成。每个对已建立了技术委员会的专题感兴趣的成员体都有权在该委员
会上发表愈见。与ISO有联系的国际组织、官方的和非官方的机构也参与制定工作.

    经技术委员会接受的国际标准草案在被ISO理事会定为国际标准之前，都要通过每个成员体表

决。

    国际标准ISO 2772-1由ISO/TC 39机床技术委员会起草.并于1972年6月提交到各成员国。
    本标准已得到下列成员国的同意:

            比利时 爱尔兰 南非

            捷克斯洛伐克 意大利 西班牙

            埃及 荷兰 泰国

            法国 新西兰 土耳其

            德国 波兰 英国

            匈牙利 罗马尼亚 苏联

    下列成员国在技术问题上不同意此标准:

              日本 瑞士
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Box type vertical drilling machines-Testing of the accuracy

                  -Part I :Geometrical tests

部分代替 GB 4019-83

， 范围

    本标准规定了方柱立式钻床的几何精度检验的要求及检验方法。
    本标准适用于一般用途的方柱立式钻床。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    JB 2670-82 金属切削机床 精度检验通则

3 一般共求

3.1使用本标准时，应参照JB 2670，尤其是精度检验前的安装、主轴及其它部件的空运转升温、检验
方法和检验工具的推荐精度。

3.2 几何精度检验项目的顺序是按照机床部件排列的，所以并不表示实际检验次序。为了使装拆检验
工具和检验方便起见，可按任意次序进行检验。

3.3 当实测长度与本标准规定的长度不同时，允差值应根据JB 2670-82中2.3.1.1的规定，按能够

侧量的长度折算.折算结果小于。01 mm时，仍按。. 01 mm计。
3.4 根据结构特点或用户与制造厂的协议，检验项目可以增减。

35 这种机床的工作精度检验将在本标准的第2部分中规定。
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4 几何精度检验
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序号 简 图 检验项目 允 差,mm 检验工具
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参照1B 2670-82检验通则
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