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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ６８９９：１９８４《开式机械压力机验收条件　精度检验》（英文版）。

本标准与ＩＳＯ６８９９：１９８４的主要技术差异为：

———范围中最大公称力范围扩大到４０００ｋＮ；

———修改了Ｇ１的允差；

———修改了Ｇ２的允差；

———增加了Ｇ６项；

———增加了附录Ａ。

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归口。

本标准负责起草单位：浙江锻压机械集团有限公司、广东锻压机床厂有限公司、江苏扬力集团有限

公司、沃得精机（中国）有限公司。

本标准主要起草人：楼宇、钱功、阮卫平、仲太生、郑育林、邵晓璞。
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开式压力机　精度

１　范围

本标准规定了开式压力机的几何精度、允差及其检验方法。

本标准适用于公称力不大于４０００ｋＮ的单柱固定台压力机、开式固定台压力机和开式可倾压力机

（以下简称压力机）。

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／Ｔ８１７０—２００８　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ１０９２３—２００９　锻压机械　精度检验通则（ＩＳＯ２３０１：１９９６，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ１１３３７　平面度误差检测

３　检验前的准备

３．１　精度检验应按附录Ａ和ＧＢ／Ｔ１０９２３—２００９的规定进行，尤其是压力机的安装、运动件的温升、

测量方法和检验工具的精度。

３．２　表１中的几何精度排序不一定是实际检验顺序。几何精度检验可以根据便于检具装拆和检验的

任何顺序进行。

３．３　用户有特殊要求的，检验时可不按本标准进行全部项目的检验。

３．４　检验前应将压力机调平；若装有滑块平衡装置时，应按使用说明书安装和调整；应保证量检具的精

度；犘为压力机公称力，单位为ｋＮ。

３．５　当实测范围与本标准的规定值不同时，应按实际检验长度进行计算，其计算结果按ＧＢ／Ｔ８１７０—

２００８修约至μｍ。

４　几何精度检验

几何精度检验见表１。
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