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 I

前    言 

本标准是对 ZB J65 007—89《木工多用机床  精度》的修订，修订时仅按有关规定进行了编辑性修

改，技术内容未改变。 
本标准自实施之日起代替 ZB J65 007—89。 
本标准由全国木工机床与刀具标准化技术委员会提出。 
本标准由福州木工机床研究所归口。 
本标准负责起草单位：四川都江木工机床厂。 
本标准于 1989 年 3 月 30日首次发布。 
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1 范围 

本标准规定了刨床 大加工宽度小于或等于 400mm的木工多用机床精度。 
本标准适用于刨床 大加工宽度小于或等于 400mm的木工多用机床（以下简称机床）。 
本标准不适用于台式多用机床。 

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 新版本的可能性。 
 JB/T 4171—1999  木工机床  精度检验通则 

3  一般要求 

3. 1  使用本标准时应参照 JB/T 4171。 
3. 2  参照 JB/T 4171—1999中 3.1调整好机床的安装水平，水平仪放在平刨后工作台中部，其纵向和横

向的读数均不得超过 0.10/1000。 
3. 3  本标准所列的精度检验项目顺序，并不表示实际检验顺序，为提高效率，可任选次序进行检验。 
3. 4  当不能按规定长度测量时，公差应根据 JB/T 4171—1999中 2.2.1.1 的规定按能够测量的长度折算，

小折算值为 0.01mm。 

4  几何精度检验 

 几何精度检验按表 1的规定。 
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 表 1 mm 

序

号 
简           图 检验项目  公  差 

检  验 

工  具 

检验方法参照  

JB/T 4171—1999

的有关条文 

G1 

 

  平刨工作台

台面的平面度 

  a. 纵向和对

角线方向的直

线度 

  b. 横向的直

线度 

a 

  A≤630 

0.10 

  A>630~1250 

0.20 

b 

  B≤315 

0.10 

  B>315 

0.15 

平尺 

塞尺 

量块 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3.2.2.1 

4.3.4 

G2 

 

  在纵向检验

前工作台台面

对后工作台台

面的平行度  

 

 

 

 

 

C=5 

  D≤1250 

0.10 

  D>1250~2500 

0.25 

平尺 

塞尺 

量块 

4.4.1.2.2.3 

G3 

 

  在横向检验

平刨前工作台

台面唇部对后

工作面唇部的

平行度  

  E=5 

0.10 

指示器 4.4.1.2.2.1 

G4 

 

  平刨导向板

的直线度 

 

 

 

 

  F≤800 

0.30 

  F>800 

0.40 

平尺 

塞尺 

4.2.1.2.2.2 
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 表 1（续） mm 

序

号 
简           图 检验项目  公  差 

检  验 

工  具 

检验方法参照  

JB/T 4171—1999

的有关条文 

G5 

 

  平刨导向板

面对工作台台

面的垂直度  

 

 

 

 

0.10/100 角尺 

塞尺 

4.7.1.2.2.2 

G6 

 

  刀体对后工

作台台面的平

行度 

 

0.05 指示器 4.4.1.2.4 

  在不装刀的状

况下检验 

G7 

 

  压刨工作台

台面的平面度 

  a. 纵向和对

角线方向的直

线度 

  b. 横向的直

线度 

a 

  H≤1000 

0.20 

  H>1000 

0.30 

b 

  J=100 

  I≤315 

0.10 

  I>315 

0.15 

平尺 

塞尺 

量块 

4.3.2.2.1 

4.3.4 

  在距刀轴轴线

约 50mm两端的中

间检验  

 

 

 

 

 

 

G8 

 

  压刨工作台

在上、下两个

位置对刀轴的

平行度  

 

 

 

 

0.10 指示器 4.4.1.2.4 
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 表 1（续） mm 

序

号 
简           图 检验项目  公  差 

检  验 

工  具 

检验方法参照  

JB/T 4171—1999

的有关条文 

G9 

 

  压刨工作

台上各托辊

的径向跳动 

 

 

 

 

 

0.15 指示器 4.8.2.2 

  在托辊的两端

和中间检验  

G10 

 

  主轴的径

向跳动 

 

 

 

 

  刨 0.03 

  锯 0.03 

  钻： 

a 

0.05 

b 

0.08 

检验棒 

指示器 

4.8.2.2 

  在不装刀具的

状况下检验  

G11 

 

  圆锯的工

作台台面的

平面度 

  a. 纵向和

横向的直线

度  

  b. 对角线

的直线度  

a 

  L≤630 

0.20 

  L>630~1250 

0.25 

b 

  L≤630 

0.30 

  L>630~1250 

0.40 

平尺 

塞尺 

量块 

4.3.2.2.1 

4.3.4 

G12 

 

  钻削工作

台台面的平

面度 

  a. 纵向和

横向的直线

度  

  b. 对角线

的直线度  

a 

  K≤400 

0.10 

  K>400 

0.20 

b 

  K≤400 

0.20 

  K>400 

0.30 

平尺 

塞尺 

量块 

4.3.2.2.1 

4.3.4 
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 表 1（续） mm 

序

号 
简           图 检验项目  公  差 

检  验 

工  具 

检验方法参照  

JB/T 4171—1999

的有关条文 

G13 

 

  圆锯导向板

面，钻削靠板

面的直线度  

 

 

  S≤630 

0.15 

  S>630 

0.25 

平尺 

塞尺 

4.2.1.2.2.2 

G14 

 

  锯钻或开榫

导板面对工作

台台面的垂直

度  

 

 

 

 

 

  锯： 

0.15/100 

  钻和开榫： 

0.10/100 

角尺 

塞尺 

4.7.1.2.2.2 

G15 

 

  法兰盘的端

面圆跳动 

 

 

 

  d≤100 

0.05 

  d>100 

0.06 

指示器 4.10.2 

G16 

 
N—测量长度 

  锯片对工作

台台面的垂直

度  

 

 

 

 

 

0.15/100 检验盘 

盘尺 

塞尺 

4.7.1.2.2.2 

G17 

 

  圆锯片对纵

向导向导板的

垂直度  

 

 

 

0.16 检验盘 

平尺 

指示器 

4.4.1.2.2.2 

  C端只能倾向导

板  
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 表 1（完） mm 

序

号 
简           图 检验项目  公  差 

检  验 

工  具 

检验方法参照  

JB/T 4171—1999

的有关条文 

G18 

 

  钻轴或开榫

主轴孔中心线

对工作台台面

的平行度 

 

  L=100 

0.20 

检验棒 

指示器 

4.4.1.2.4.1 

G19 

 

  钻轴或开榫

主轴中心线对

靠板面的垂直

度  

 

 

0.20 指示器 4.7.1.2.1 

  在纵向行程的

两极限位置测量  

G20 

 

  钻或开榫工

作台台面左右

移动对主轴在

水平平面内的

垂直度  

 

 

0.30/400 指示器 

平尺 

4.7.2.2.3.2.3 

G21 

 

  钻或开榫工

作台台面纵向

移动对主轴在

垂直平面内的

平行度  

0.10 指示器 4.4.2.2.3.1 

 

5  工作精度检验 

 工作精度检验按表 2规定。 

 
 
 
 
 
 表 2 mm 

序 简图和试件尺寸 切削条件  检验项目  公  差 检  验 检验方法参照  
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号 工  具 JB/T 4171—1999

的有关条文  

P1 

 

  平刨试

件切削面

的直线度  

 

 

0.12 

只许凹 

塞尺 6.3.2.3 

P2 

 

  压刨试

件厚度的

均匀度 

 

 

 

 

 

0.20 千分尺  6.3.5 

P3 

 

  纵向锯

削面的直

线度  

 

 

 

 

1.00 平尺 

塞尺 

量块 

6.3.2.1 

P4 

 

  1. 刀具

（含锯片、刨

刀片、钻头

等）锋利。按

设计规定的

精加工切削

规范（如主轴

转速、进给速

度、切削深度

等）进行。其

它条件按设

计规定。  

  2. 各试

件为常用木

材，其含水

率不超过

15%。  

  3. 压刨

和榫槽试件

基面平面度

应达到 1000

长上为 0.10 

  榫槽或

钻孔母线

对基准面

的平行度  

 

 

 

 

 

0.20 卡尺 6.3.3.2 

  榫槽：在图示两

端和中间各测 3

点  

  圆孔：在两端测

量孔径 d 为φ13

或φ16 

  槽宽 b=13~16 

  槽长 l=100 

 
 
 
 
 表 2（完） mm 

序 简图和试件尺寸 切削条件  检验项目  公  差 检  验 检验方法参照  
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号 工  具 JB/T 4171—1999

的有关条文  

P5 

 

 
A—基准面 

B—锯割面 

  1. 刀具（含锯

片、刨刀片、钻

头等）锋利。按

设计规定的精加

工切削规范（如

主轴转速、进给

速度、切削深度

等）进行。其它

条件按设计规

定。  

  2. 各试件为常

用木材，其含水

率不超过 15%。

  3. 压刨和榫槽

试件基面平面度

应达到 1000长上

为 0.10 

  相邻锯

割面的垂

直度  

1.00 角尺 

塞尺 

6.3.4 
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