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前 言

本文件按照GB/T 1.1—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。

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。

本文件由深圳市久久犇自动化设备股份有限公司提出。

本文件由中国商业股份制企业经济联合会归口。

本文件起草单位：深圳市久久犇自动化设备股份有限公司、惠州久久犇科技有限公司、深圳市鼎泰

威科技有限公司。

本文件主要起草人：欧昭、廖艺龙、左选兰、袁圳伟、张志杰、杨超、蓝重喜、张世模、赵富豪。
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智能四轴数控精雕机

1 范围

本文件规定了智能四轴数控精雕机的结构及参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、

运输和贮存。

本文件适用于智能四轴数控精雕机的生产和检验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 191 包装储运图示标

GB/T 2611—2022 试验机 通用技术要求

GB/T 4208—2017 外壳防护等级（IP代码）

GB/T 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB/T 6576 机床润滑系统

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件志

GB 15760 金属切削机床 安全防护通用技术条件

GB/T 24109 数控雕铣机

GB/T 25371 铸造机械 噪声声压级测量方法

GB/T 26220 工业自动化系统与集成 机床数值控制 数控系统通用技术条件

GB/T 31557 高速数控定梁龙门雕铣机

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 结构及参数

结构

产品结构如图 1 所示。
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图 1 产品结构图

参数

如表 1 所示。

表 1 参数

项目 指标

机床尺寸与选型

机床外型 防水防尘全罩式

工作台尺寸（mm） 840×400

X.Y.Z行程（mm） 240×500×120

台面结构 铸铁T型槽

机器床身石材 花岗岩大理石

机器毛重 3.6 T

机床精度

加工精度（mm） ±0.015

定位精度（mm） 0.008 （VDI3441）

重复定位精度（mm） 0.004（VDI3441）

传动结构
X、Y、Z传动结构 丝杆传动

导轨及丝杆润滑方式 自动油泵供油

机床功率

机器最大功率 30 KW

最大空行速度 12 000 mm/min

最大工作速度 6 000 mm/min

主轴参数

主轴 40 000 r/min 6 KW

主轴冷却方式 水冷

主轴到工作台高度（mm） 100～230

刀库参数
刀库类型 直排刀库

刀柄类型 ISO20

电气部分
电源 AC380V，50 Hz

电柜冷却方式 冷凝器

工作环境 温度：0°～45°C,相对湿度：30%～75%

加工指令 G代码

加工范围 铝、硬质材料（不锈钢、陶瓷、蓝宝石、石墨电极板等）

喷水系统 万向喷水

5 技术要求

外观
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5.1.1 外观表面应干净整洁，无脏污、色溃，无图样未规定的凸起、凹陷、粗糙不平。外露的加工表

面无磕碰、划伤和锈蚀。

5.1.2 焊缝应平整，无夹渣、气孔、未焊透、裂纹。

5.1.3 镀层应无脱皮、起泡、锈迹。

5.1.4 涂漆层应光滑、平整，颜色、光泽应均匀一致，漆膜不应有流挂、起泡。

5.1.5 标牌应平整牢固、不歪斜，标牌上的文字、符号、标志应清晰、端正。

装配质量

5.2.1 零部件应齐全、完整，各部件应装配牢固，连接可靠。

5.2.2 各转动部位应灵活可靠，不应有卡滞现象；各固定部位应无脱落现象。

噪声

空运转时，产品的整机噪声声压级不应超过 80 dB（A）。

雕刻性能

主轴最高可加工转速不应低于 12 000 r/min，主轴运转时应平稳、可靠、无异常噪声和振动，主

轴温度不应超过 70 ℃，温升不应超过 40 ℃。

数控系统

应符合 GB/T 26220 的规定。

气动系统

应符合 GB/T 7932 的规定。

润滑系统

应符合 GB/T 6576 的规定。

冷却系统

产品的冷却系统应保证冷却充分、可靠；各部位均不应渗漏。切削冷却液不应混入润滑系统。

最小设定单位相对误差

应不大于 20 %，单位为毫米（mm）。

原点返回相对误差

根据机床的具体情况由设计规定，推荐不大于重复定位精度的 1/2。

安全

5.11.1 电气安全应符合 GB/T 5226.1 的规定，动力电导线和保护连接电路之间应经受至少 2 s 的耐

压试验。

5.11.2 外壳防护等级应符合 GB/T 4208—2017 中 IP 54 的规定。

5.11.3 安全保护应符合 GB/T 2611—2022 中 6.2 的规定。

5.11.4 对操作及相关人员可能触及的外露旋转、传动部件，应设有安全防护装置，安全防护装置应符

合 GB 15760 的规定。

5.11.5 对可能造成人身伤害但因功能需要而又不能防护的危险运转件，应在其附近设置永久性安全警

示标志。

6 试验方法

外观

在光线充足的自然光下，以目测检验。
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装配质量

手触结合目测。

噪声

按 GB/T 25371 的规定进行。

雕刻性能

按 GB/T 24109 的规定进行。

数控系统

按 GB/T 26220 的规定进行。

气动系统

按 GB/T 7932 的规定进行。

润滑系统

按 GB/T 6576 的规定进行。

冷却系统

按 GB/T 24109 的规定进行。

最小设定单位相对误差

按 GB/T 31557 的规定进行。

原点返回相对误差

按 GB/T 31557 的规定进行。

安全

6.11.1 电气系统按 GB/T 5226.1 的规定执行，其中耐压试验的试验时间为 2 s。

6.11.2 外壳防护等级按 GB/T 4208—2017 的规定执行。

6.11.3 用耐压测试仪按 GB/T 5226.1 的规定做耐压试验。

6.11.4 目视检查安全防护装置、安全警示标志。

7 检验规则

检验分类

产品分为出厂检验和型式检验。

出厂检验

7.2.1 每台产品应经生产企业质检部门检验合格，方能出厂。

7.2.2 出厂检验项目为外观、装配质量、安全警示标志。

型式检验

7.3.1 有下列情况之一时应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 产品停产 12 个月以上，重新恢复生产时；

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e) 国家市场监管部门提出进行型式检验要求时。

7.3.2 型式检验项目包括本文件中和第 5 章技术要求中的全部项目。
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判定规则

7.4.1 产品检验结果中，若全部符合本文件要求，则判该次检验合格。

7.4.2 产品检验结果中，若有一项不合格时，允许从该批中对不合格项目进行加倍抽样复检。复检后

若仍有一项不合格，则判该次检验不合格。

8 标志、包装、运输、贮存

标志

8.1.1 应在每台产品的明显位置固定标牌，标牌应符合 GB/T 13306 的规定，且至少包括以下内容：

a) 生产企业名称及地址；

b) 产品名称、型号及执行标准号；

c) 产品编号及出厂日期；

d) 主要技术参数；

e) 警示标志。

8.1.2 包装箱上的包装储运图示标志按 GB/T 191 的规定选择使用。

8.1.3 标志应清晰、牢固，不应因运输条件和自然条件而褪色、变色、脱落。

包装

8.2.1 包装应符合 GB/T 13384 的规定，在产品包装箱内，应使用防水袋装有下列技术文件：

a) 产品合格证；

b) 产品使用说明书，应符合 GB/T 9969 的规定；

c) 装箱单。

运输

8.3.1 运输过程中任何损坏信息应由承运人进行记录，并通知生产企业。

8.3.2 运输应适合陆路、水路等运输。在运输过程中应注意防冲击，防雨淋、潮湿、防破损和防暴晒。

贮存

应贮存在通风、干燥、清洁的仓库，仓库内不允许有各种有害气体、易燃易爆品及有腐蚀性的化学

物品，远离热源。
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