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自 IJ 1=1 

JB/T 3290 <<立式单轴梓槽机》分为两个部分:

一一第1部分:参数;

一一第2部分:精度。

本部分为JB/T 3920的第2部分。

本部分按照GB厅1.1-2009给出的规则起草。

本部分代替JB/T 3290.2-1999 <<立式单轴梓槽机精度))，与JB/T 3290.2-1999相比主要技术变化

如下:

一一增加了前言:

一一一修改了第2章。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国木工机床与刀具标准化技术委员会 (SAC/TC84) 归口。

本部分起草单位:福州!木工机床研究所、亚洲工友(威海〉有限公司、江苏海潮科技股份有限公司、

金华市强宏板式家具机械有限公司、福建农林大学材料工程学院、福建省长汀县质量技术监督局。
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本部分主要起草人:肖晓晖、宋志敏、杨高怀、陈云根、饶久平、杨树金。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为:

一一-JB/T 3290.2-1999 。
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立式单轴棒槽机第 2 部分:精度

1 范围

JB/T 3920 的本部分规定了立式单轴样槽机的几何精度和工作精度的要求及检验方法。

本部分适用于立式单轴梓槽机(以下简称机床)。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T 8170-2008 数值修约规则与极限数值的表示和判定

JB/T 4171-1999 木工机床精度检验通则

3 一般要求

3.1 在机床检验前应参照 JB 4171-1999 中 3.1 的规定调整好机床的安装水平，把工作台移置中间位置，

在工作台中部放置水平仪，其纵向和横面的读数均不应超过 0.1011 000 。

3.2 本部分所列的精度检验项目顺序，并不表示实际检验次序，为了装拆检验工具和检验方便，可按

任意次序进行检验。

3.3 当实际测量长度与本部分规定测量长度不同时，公差应根据 JB 4171-1999 中 2.2. 1. 1 的规定，按

能够测量的长度进行折算，最小折算值 0.01 rnm。折算中数字的修约应符合 GB/T 8170 的规定。

4 几何精度检验

几何精度检验见表 1 。

表 1 单位为毫米

检验
检验方法参照 | 

序号 简 图 检验项目 公差 JB/T 4171一-1999
工具

的条款
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~"~L 
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' 
/~""'-

E 
导向板的直线 Bζ630 时为 0.10 平尺

G1 4.2.1.2.2 .2 
γ 

度 B>630 时为 0.15 塞尺
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B一一靠板长度。
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表 1 (续)

序号 简 图 检验项目 公差
检验

工具

检验方法参照
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表 1 (续)

检验
检验方法参照

序号 简 图 检验项目 公差 JB/T 4171-1999 
工具

的条款

A 

-
人 工作台台面的 a) 和 c)

' \ /1 • 
' 

\ 
. 

平面度 A运630 时为 0.20 4.3.2.2.1 

a) 纵向直线度 A>630 时为 0.40
平尺

自习 4.3 .4 
G7 量块

b)横向直线度 b) 工作台为框架结
、

c 飞/ λτ在;jJfj日 b三弘五马一/争T íi'全qt B420G 时为 0.10
塞尺

•fh 气H口μ;j，~一扣羊 γ'>-1)古V丁l」、 'y如F/二恒'5二t*-<1 1 'y 

直线度 B>200 时为 0.15

A一一工作台长度;

B一一工作台宽度。

4.7. 1.2.2 .2 
导向板对工作 角尺

工作台为框架结G8 0.07/1 00 
台的垂直度 塞尺

构时，本项不作考核

G一一测量高度。

审 4.8.2.3 

a) 指示器固定在主

1 f 
主轴旋转轴

轴上J. 0.05 
G9 线对凿座锥孔 指示器

2 \ 
b) 测 a、 b 两点，所

径向圆跳动

\ 
0.08 测得最大差值的一

~ 
半为误差值

5 工作精度检验

工作精度检验见表 2 。
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表 2 单位为毫米

检验方法参照

检验工具 IJB川叫99
的条款

序号| 简 切削条件 | 检验项目图 公差

棒槽孔中心-
a) 试件为含水率 I~~~~ ~~I 在 50 测量|指示器

|线对基准A 面 1.. ..-1 
不超过 15%的硬丸 I ~_;，:~ . Î 长度上为 0.20 I 检验棒

i 的平行度 " 
木材

b)试件平面度公

差在 650 长度上为

0.10，相邻两面间

的垂直度公差为

0.10 
|梓槽孔中

c) 棒槽宽度为|
|心线对基准 BI 在 50 测量

12，试件尺寸为: 1 - -. .~.. . 1 

|面的垂直度|长度上为 0.30
50X50X650; 梓槽|

1 (纵向)
宽度为 16，试件尺.

寸为: 70X60X650 

Pl 6.3.3 .1 

6.3 .4 

将检验棒穿

过榨槽孔，角尺

贴靠在检验棒

上，用塞尺测量

最大间隙

检验棒

角尺
P2 

-~-
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