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	4.1　结构型式
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	4.3.2　机床电气使用条件应符合GB/T 5226.1—2019中4.3.2的规定。


	5　基本要求
	5.1　设计研发
	5.1.1　应采用计算机三维辅助软件对机床结构进行优化设计和仿真验证。
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	5.1.3　应采用模块化设计床身、立柱、工作台和主轴箱等关键部件。
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	5.3　工艺装备
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	5.3.3　铸件应采用回火、振动时效处理工艺。

	5.4　检验检测
	5.4.1　加工零部件几何尺寸和行为公差测量应配备三坐标检测设备。
	5.4.2　机床检测应配备激光干涉仪、远红外温度计、振动笔、噪声仪及电气安全检测仪。


	6　技术要求
	6.1　外观
	6.1.1　外观质量应符合GB/T 9061—2025中4.2.3的规定。
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	6.2　安全
	6.2.1　机床电气安全应符合GB/T 5226.1—2019的5.3、9.2.3.4.2、第8章、第10章、1
	6.2.2　机床的机械安全防护除符合GB 15760—2025中6.1的规定外，还应符合下列要求：

	6.3　加工与装配质量
	6.3.1　加工与装配质量应符合JB/T 8801—2017第6章的规定。
	6.3.2　高速旋转的主轴组件装配后应工作平稳、灵活、无阻滞及异音现象。
	6.3.3　传动带装配后松紧度应合适，运行时无明显脉动现象。

	6.4　空运转试验
	6.4.1　机床空运转试验符合JB/T 8801—2017第7章的规定。

	6.5　数控系统
	6.5.1　数控系统应具有但不限于以下功能：
	6.5.2　数控系统应具备出现断电、缺相、缺油等故障时报警功能和故障代码显示。
	6.5.3　机床控制系统应具有用于远程网络故障监控与诊断的远程监控接口和MES的数据采集接口。

	6.6　温升
	主轴在额定转速下连续运转至热稳定后，主轴温升应不高于25℃。
	6.7　振动
	振动限值应不大于1.2 mm/s。
	6.8　噪声
	6.9　负荷试验
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	6.13　气动系统
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	7　试验方法
	7.1　一般要求
	7.1.1　检验时，应放置气流、光线和热辐射的干扰对环境温度变化的影响，并应在相应精度标准规定的温度条件下进行检
	7.1.2　检验和验收时，应按照制造厂所规定的安装要求调平机床。
	7.1.3　检验过程中，不应调整影响机床精度和性能的机构和零件。

	7.2　外观检验
	7.3　安全
	7.3.1　机床电气系统的安全按GB/T 5226.1—2019中18.2、18.3、18.4的规定进行。
	7.3.2　机床的安全防护装置采用目测，其他要求应按GB 15760—2025中6.1的规定进行。

	7.4　加工与装配质量
	7.5　空运转试验
	7.6　数控系统
	7.7　温升
	按GB/T 9061—2025中5.4.15.1的规定进行。

	7.8　振动
	7.9　噪声
	按GB/T 17421.5的规定进行。
	7.10　负荷试验
	7.11　最小设定单位试验
	7.12　原点返回试验
	7.13　液压系统
	7.14　气动系统
	7.15　润滑系统
	7.16　冷却系统
	7.17　排屑系统
	7.18　精度
	7.18.1　几何精度
	7.18.2　定位精度
	7.18.2.1　按GB/T 18400.4的规定进行外，应按附录A的规定进行。
	7.18.2.2　具备攻丝功能，试验应进行实物攻牙加工，试验后用牙规检查加工精度。

	7.18.3　工作精度


	8　检验规则
	8.1　检验分类
	8.2　出厂检验
	8.2.1　每台产品出厂前，均应进行出厂检验，全部检验项目合格，判定出厂检验合格。
	8.2.2　检验合格并签发质量合格证后方可出厂。

	8.3　型式检验
	8.3.1　在下列情况之一时，应进行型式检验：
	8.3.2　型式检验是在出厂检验合格的产品中随机抽取一台。全部项目均符合本文件规定时，判定为型式检验合格。


	9　标志、随机文件及附件工具、包装、运输和贮存
	9.1　标志
	9.1.1　产品应在明显位置固定产品铭牌。铭牌的形式和尺寸应符合GB/T 13306规定，并注明以下内容：
	9.1.2　产品的各种管线、接插件接口均应标识清楚、规范。
	9.1.3　产品的各种警示标牌齐全、规范，符合相应标准要求。

	9.2　随机文件及附件工具
	9.2.1　机床随机文件编制应符合 GB/T 23571的规定。
	9.2.2　机床发运时，应随机附有以下文件： 

	9.3　附件和工具
	9.4　包装
	9.4.1　产品包装应符合JB/T 8356有关要求。
	9.4.2　需要包装的产品，在包装箱面上均应有包装标志。包装标志的内容和要求包括：
	f） 包装储运图示标志（位)置、防水、起吊位置、重心等）应符合GB/T 191有关要求;
	g)  随机供应的附件和工具见表7，用小木箱包装。
	9.4.3　产品应采用木箱包装，也可由供需双方商定。
	9.4.4　包装前，产品外露的加工表面应涂防锈油。
	9.4.5　包装前应将产品可动零部件移到产品平衡位置后固定。
	9.4.6　包装箱应牢固可靠，有防潮设施。
	9.4.7　产品应牢固地固定在包装箱底板滑木上，不应有任何移动。
	9.4.8　包装箱内随带下列技术文件：

	9.5　运输
	9.6　贮存

	10　质量承诺
	10.1　机床自交付之日起18个月内，用户按照使用说明书安装、使用和维护机床，因机床制造质量问题而不能正常使用
	10.2　应确保产品在其寿命周期内的质量可追溯。
	10.3　如客户诉求时，制造商应在12小时内做出响应，24小时内提供解决处理方案。
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