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卧式矩形导轨数控车床 

1 范围 

本标准规定了卧式矩形导轨数控车床的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、

铭牌、包装、贮存、随机文件、运输和质量承诺。 

本标准适用于床身最大回转直径至1000 mm、线性轴线行程至2000 mm的卧式矩形导轨数控车床（以

下简称车床）。 

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 191  包装储运图示标注 

GB 5226.1—2008  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—2002  机床润滑系统 

GB/T 16462.1—2007  数控车床和车削中心检验条件  第1部分：卧式机床几何精度检验 

GB/T 16462.4—2007  数控车床和车削中心检验条件  第4部分：线性和回转轴线的定位精度及重

复定位精度检验 

GB/T 16462.6—2017  数控车床和车削中心检验条件  第6部分：精加工试件精度检验 

GB/T 17421.1—1998  机床检验通则  第1部分：在无负荷或精加工条件下机床的几何精度 

GB/T 17421.2—2016  机床检验通则 第2部分：数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定 

GB/T 17421.5—2015  机床检验通则 第5部分：噪声发射的确定 

GB/T 23572—2009  金属切削机床  液压系统通用技术条件 

JB/T 3860.1—1998 楔式动力卡盘  分类和技术条件 

JB/T 4368.1—2013  数控卧式车床和车削中心技术条件 

JB/T 8356.1  机床包装通用技术条件 

3 术语和定义 

GB/T 16462.1—2007 界定的术语和定义适用于本文件。 

4 基本要求 

4.1 设计 

4.1.1 车床采用模块化设计，包括主轴单元、刀架单元、控制柜单元等。 

4.1.2 车床采用 LED 照明，润滑系统采用集中供油方式，定时向润滑部位供油；配置油脂润滑系统标

准接口和油雾收集装置安装接口。 
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4.2 材料 

4.2.1 床身应整体铸造，采用 HT300或与其等效的材料牌号。 

4.2.2 丝杆应采用 GCr15 或与其等效的材料牌号。 

4.3 工艺与装备 

4.3.1 床身铸件应进行回火时效处理。 

4.3.2 床身铸件所有锐边应倒圆角为 R3～R5，所有加强筋交接处和接触面应倒圆角为 R8～R12，并应

进行二次人工时效处理。 

4.3.3 矩型导轨采用与床身一体化结构，使用五面体龙门加工中心加工，采用感应淬火，进行精密磨

削。 

4.3.4 主要金属零件应采用龙门五面体加工中心、卧式加工中心、镗铣加工中心、车铣复合加工中心、

万能磨床或立式磨床等设备加工。 

4.4 检测 

4.4.1 应配置三坐标测量仪、圆度仪、粗糙度仪、轮廓仪、激光干涉仪等相应检测设备。 

4.4.2 具备零件尺寸、形位公差、表面粗糙度、位置精度等项目的检验能力。 

5 技术要求 

5.1 附件与工具 

随机供应附件和工具，见表1。 

表1 机床附件和工具 

 名称 数量 

卡盘或弹簧夹头 1 件或 1 套 

调整垫铁 1 套 

顶尖 1 套 

专用调整工具 1 套 

注：主轴无锥孔、无尾座的机床不提供顶尖。 

5.2 外观 

5.2.1 车床外观表面喷涂不应有明显的凸起、凹陷、粗糙不平、色差和其他损伤。 

5.2.2 车床外露管路及线路布置紧凑，排列整齐，不允许扭曲和折叠。 

5.2.3 车床零部件外露结合面边缘应整齐匀称，不应有明显错位并应符合表 2规定。 

表2 不匀称量 

单位为毫米   

结合面边缘及门盖板长度尺寸 ≤500 ＞500～1250 ＞1250～3150 

错位量 1.5 2 3 
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表2 （续） 

单位为毫米  

结合面边缘及门盖板长度尺寸 ≤500 ＞500～1250 ＞1250～3150 

错位不匀称量 1 1 1.5 

贴合缝隙值 1 1.5 2 

缝隙不均匀值 1 1.5 2 

5.3 车床性能 

5.3.1 主轴轴承温升 

车床的主运动机构应从最低速起依次运转（无级变速机构作低、中、高速运转），每级转速的运转

时间不得少于2 min。在最高转速运转足够的时间（不得少于1 h），使主轴轴承达到稳定温度。在主轴

轴承达到稳定温度时检验主轴轴承的温度和温升，其值不应超过表3的规定。 

表3 主轴轴承的温度和温升 

单位为摄氏度 

轴承型式 温度 温升 

滚动轴承 70 25 

滑动轴承 60 25 

5.3.2 主轴动平衡 

高速旋转的主轴组件，装配后应进行动平衡试验和校正，平衡面不少于2个，平衡品质等级为G1.0

以上。 

5.3.3 手动功能 

按表4的要求进行操作，各部件功能应正常、动作灵活、可靠。 

表4 手动功能操作 

操作项目 功能要求 

主轴 

正、反转及停止 在手动、MDI 和自动模式下对主轴进行试验，产品指令与动作一致 

转速 
MDI 模式下进行低、中、高转速试验，实际转速与指令转速误差不超过

±0.5％（低速按 50 转/分，中速按高速的 50％） 

进给 
X 轴、Z 轴 手动模式下移动各轴，各轴移动方向应与系统显示方向一致 

倍率 用不同倍率操作移动各轴，移动速度应与选择倍率相同 

刀架 
刀位号 MDI 模式下调用刀具，实际刀位号应与指令同步，各刀位号都需验证 

换刀动作 刀架旋转流畅，无异常声响 

手轮 方向 手轮操作模式移动 X、Z 轴，移动方向应与实际一致 
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表4 （续） 

操作项目 功能要求 

手轮 倍率 更换不同倍率进行验证 

尾座 手动或伺服移动 手动或按键模式对尾座进行移动，尾座移动方向应与指令一致 

排屑器 正、反转及停止 对排屑器进行正、反转及停止操作，产品指令与动作应一致 

指标器 
功能键指标灯 各工作模式选择时，功能键指标灯显示正确 

三色灯 执行程序时绿色；停止运行时黄色；系统报警时红色 

机床接口 USB 接口/网络接口 机床配置网络接口、标准 USB接口 

5.3.4 整机连续空运转 

用数控程序在全部功能下模拟工作状态作不切削连续空运转，其连续运转时间72 h。连续运转过程

中不应发生故障。 

5.3.5 主传动系统最大扭矩 

带变速箱的车床，主传动系统最大扭矩为600 N·m；不带变速箱的车床，主传动系统最大扭矩为240 

N·m。 

5.3.6 最小设定单位进给 

车床最小设定单位进给的相对误差应不大于25％。 

5.3.7 原点返回 

系统回零后，机床各轴应回至机械零点，同时系统坐标显示也为零点，且全程无报警。 

5.4 电气安全 

5.4.1 电气设备和所有外露可导电部分都应连接到保护接地电路上。无论什么原因拆移部件时，不应

使余留部件的保护接地电路连续性中断。 

5.4.2 在动力电路导线和保护电路之间施加 500 Vd.c.时测得的绝缘电阻不应小于 1 MΩ。 

5.4.3 电气设备的所有动力电路导线和保护联接电路之间应经受至少 1 s时间，50 Hz、1000 V的耐压

试验，应无击穿放电现象。 

5.4.4 其他机床电气安全应符合 GB 5226.1—2008的要求。 

5.5 液压系统 

液压接头和阀块连接处应无渗漏。 

5.6 润滑系统 

各润滑点的润滑油应能均匀有效供给。 

5.7 切削冷却系统 

切削液应无渗漏，切削液应能正常回流到水箱内，切削液喷嘴装置牢固可靠。 

5.8 噪声 
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车床空运转时不应有尖叫声和不规则的冲击声，整机噪声声压级不应超过75 dB（A）。  

5.9 车床精度 

5.9.1 车床几何精度见附录 A。 

5.9.2 车床位置精度见附录 B。 

5.9.3 车床工作精度见附录 C。 

5.9.4 车床几何精度、工作精度中的尺寸范围见表 5。 

表5 车床的尺寸范围 

单位为毫米 

项目 范围 1 范围 2 范围 3 

床身上最大回转直径 D≤250 250＜D≤500 500＜D≤1000 

公称棒料直径 d’≤25 25＜d’≤63 d’＞63 

公称卡盘直径 d≤125 125＜d≤250 d＞250 

注1：主参数的选择由制造厂确定。 

注2：公称卡盘直径定义见 JB/T 3860.1—1998 规定。 

6 试验方法 

6.1 附件和工具检查 

对照附件清单，检查随机附件和工具是否完整。 

6.2 外观检查 

外观质量验证： 

a) 色差，在 600 Lux±200 Lux的正常光线下，距离 400 mm～500 mm，多角度目测； 

b) 表面平整度，感观法进行； 

c) 缝隙，视检结合塞尺进行。 

6.3 性能试验 

6.3.1 主轴轴承温升试验 

按JB/T 4368.1—2013中7.1的规定。 

6.3.2 主轴动平衡试验 

使用动平衡仪进行试验。 

6.3.3 手动功能检测 

用按键、开关或人工操作对产品进行表4规定的手动功能操作，检验其动作的灵活性和功能的可靠

性。 

6.3.4 整机连续空运转试验 
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按JB/T 4368.1—2013中的7.5规定进行试验。 

6.3.5 主传动系统最大扭矩试验 

按照JB/T 4368.1—2013中8.1规定的方法进行试验。 

6.3.6 最小设定单位进给试验 

按照JB/T 4368.1—2013中第9章的规定进行试验。 

6.3.7 原点返回试验 

按照JB/T 4368.1—2013 中第10章的规定进行试验。 

6.4 电气安全 

分别按GB 5226.1—2008 中规定的保护接地电路连续性试验、绝缘电阻试验、耐压试验进行。 

6.5 液压系统 

按GB/T 23572—2009 中表2的规定，进行空载试验、耐压试验、连续运行试验。 

6.6 润滑系统 

系统工作压力为2.0 MPa，通过定量分配器分配到各润滑点的润滑油应有效供给。 

6.7 切削冷却系统 

切削系统压力加至1.0 MPa时进行试验。 

6.8 噪声 

按GB/T 17421.5—2015 的规定。 

6.9 车床精度 

6.9.1 几何精度按附录 A检验。 

6.9.2 位置精度按附录 B检验。 

6.9.3 工作精度按附录 C检验。 

7 检验规则 

7.1 出厂检验 

每台车床出厂时，均应进行出厂检验。出厂检验项目见表6，各项应全部合格。 

7.2 型式检验 

型式检验项目见表6，检验样品数量为1 台套。有下列情况之一时，应进行型式检验： 

a) 新产品投产时； 

b) 材料或生产工艺有较大改变时； 

d) 停产时间超过三个月，恢复生产时； 

e) 正常生产时，每年至少进行一次； 
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f) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

g) 根据供需双方合同有要求时； 

h) 国家质量监督机构提出型式检验要求时。 

表6 车床检验项目 

序号 检验项目名称 
检验分类 

技术要求 试验方法 
型式检验 出厂检验 

1 附件和工具检查 

√ 

√ 5.1 6.1 

2 外观检查 √ 5.2 6.2 

3 产品性能 

主轴轴承温升试验  5.3.1 6.3.1 

主轴动平衡试验  5.3.2 6.3.2 

手动功能检测 √ 5.3.3 6.3.3 

整机连续空运转试验 √ 5.3.4 6.3.4 

主传动系统最大扭矩试验  5.3.5 6.3.5 

最小设定单位进给试验 √ 5.3.6 6.3.6 

原点返回试验 √ 5.3.7 6.3.7 

4 电气安全试验 

√ 

√ 5.4 6.4 

5 液压系统试验 √ 5.5 6.5 

6 润滑系统试验 √ 5.6 6.6 

7 冷却系统试验 √ 5.7 6.7 

8 噪声试验  5.8 6.8 

9 产品精度 

几何精度检测 √ 5.9.1 6.9.1 

位置精度检测 √ 5.9.2 6.9.2 

工作精度检测 √ 5.9.3 6.9.3 

8 铭牌、包装、贮存、随机文件、运输 

8.1 铭牌 

8.1.1 车床应在明显位置固定产品铭牌，铭牌应包含以下内容： 

a) 制造单位名称； 

b) 产品名称、型号； 

c) 电机功率； 

d) 出厂编号或生产日期； 

e) 电气的防护等级。 

8.1.2 车床电气铭牌的内容应符号 GB 5226.1—2008的有关要求。 

8.2 包装 

8.2.1 包装应符合 GB/T 191和 JB/T 8356.1的有关规定。 

8.2.2 包装箱外表面应刷标志，包括易碎、防水、防漏、重心符号、起吊位置等内容。标志应符合 JB/T 

8356.1 的规定。 

8.3 贮存 
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车床应贮存在干燥、通风良好的仓库内，并存放在平整的地面上，防止变形和锈蚀。 

8.4 随机文件 

车床发运时，应随机附带以下文件： 

a) 产品出厂合格证； 

b) 产品使用说明书； 

c) 装箱单； 

d) 随机备件、附件清单； 

e) 安装图样。 

8.5 运输 

应采用安全可靠的运输方式。 

9 质量承诺 

9.1 在正常使用条件下，主轴、尾座、丝杆导轨等机械部分质保期为 1 年，数控系统质保期为 2 年。 

9.2 建立快速响应和全覆盖的售后服务组织机构，国内保证“12 小时响应、需要时 24 小时到达客户

现场”。 

9.3 至少 10 年内能够向客户及时提供备件（含淘汰机型的备件）。 
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A  A  

附 录 A 

（规范性附录） 

产品几何精度检验项目及检验方法 

A.1 主轴箱主轴 

检验项目                                                                          G1 

主轴端部： 

a）定心轴径的定向跳动 

b）周期性轴向窜动 

c）主轴端面跳动 

简图 

 

公差 

a）  0.003       b）  0.003     c）  0.003 

检验工具 

     指示器 、带钢球检验棒 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文） 

    轴向力 F的大小由供应商（或制造厂）规定，如果使用预加载荷轴承，则不必对主轴施加力。 

a）按 GB/T 17421.1—1998的 5.6.1.2.2，当表面为圆锥面时，指示器的测头应垂直于圆锥表面； 

b）按 GB/T 17421.1—1998的 5.6.1.2.2； 

c）按 GB/T 17421.1—1998的 5.6.3.2 。 

每个主轴箱主轴均应检验并应在最大直径上检测。 
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检验项目                                                                          G2 

主轴孔的径向跳动 

1）测头直接接触： 

       a）前锥孔面 

b）后定位面 

2）使用检验棒检验： 

       a）靠近主轴端面 

b）距主轴端面 300 mm 处 

简图 

 

公差 

    1）a）和 b）    0.008 

    2）在 300测量长度上或全行程上（全行程≤300时） 

      a）  0.008       b）  0.014 

 

检验工具 

指示器 、带钢球检验棒 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）5.6.1.2.3 

对于 2）项检验应在 ZX和 YZ平面内进行。检验时将主轴缓慢旋转，在每个检验位置至少转动两转

进行检验。 

拔出检验棒，使其相对主轴旋转 90 度重新插入，至少重复检验次，偏差以测量结果的平均值计。

测量时，应减少切向力对测头的影响。 

每个主轴箱主轴均应检验。 
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A.2 主轴箱主轴与线性运动轴的关系 

检验项目                                                                          G3 

Z轴运动（床鞍运动）对主轴轴线的平行度： 

     a）在 ZX平面内 

b）在 YZ平面内 

 

简图 

 
公差 

    在 300测量长度上或全行程上（全行程≤300时） 

            范围 1           范围 2         范围 3 

        a）  0.012            0.012         0.012 

        b）  0.015            0.015         0.015 

 

检验工具 

     指示器和检验棒 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）5.4.1.2.1；5.4.2.2.3 

     旋转主轴至径向跳动的平均位置，然后在 Z 轴方向上移动床鞍检验，偏差以指示器读数的最大差

计。 

     每个主轴均应检验。 
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检验项目                                                                          G4 

主轴（C轴）轴线对 ： 

     a）X轴线在 ZX 平面内运动的垂直度； 

     b）Y轴线在 YZ 平面内运动的垂直度（当有 Y轴时）； 

 

简图 

 

公差 

    在 300 mm测量长度上或全行程上（全行程≤300时）（α≥90度） 

             范围 1           范围 2         范围 3 

        a）  0.008            0.008          0.010 

        b）  0.010            0.010          0.010 

 

检验工具 

     指示器、花盘和平尺 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）5.5.2.2.3 

将指示器固定在转塔刀架上，并靠近刀具位置。 

将平尺固定在花盘上，花盘安装在主轴上。 

旋转主轴，使平尺的端面与主轴（C’轴）旋转平面平行并近似与 X（Y）轴轴线平行。 

应在 X（Y）轴轴线运动的若干位置上进行测量，然后将主轴回转 180 度进行第二次测量。偏差以

两次测量读数最大差的平均值计。除非用户与供货方（或制造厂）之间有特殊协议，否则 a)项检验产

生的平面只许凹。 

每个主轴箱主轴均应检验。 
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A.3 线性轴运动的角度偏差 

检验项目                                                                          G5 

Z轴运动（床鞍运动）的角度偏差： 

     a）在 YZ平面内，（俯仰）； 

     b）在 YZ平面内，（倾斜）； 

     c）在 ZX平面内，（偏摆 ）。 

简图 

 

公差 

       a）b）和 c）： 

              Z≤500        0.020/1000（或 4”） 

        500＜Z≤1000        0.020/1000（或 4”） 

       1000＜Z≤2000        0.040/1000（或 8”） 

检验工具 

     a）精密水平仪 、自准直仪和反射器或激光仪器 

     b）精密水平仪 

     c）自准直仪和反射器或激光仪器 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）5.2.3.2.2.1 ; 5.2.3.2.2.2; 5.2.3.2.2.3 

     对于倾斜床身，基准面和水平面有一个角度，当有可能水平放置水平仪，可以使用一个专用桥板

和精密水平仪进行 b)项检验，但建议不用精密水平仪进行 b)项检验，当使用自准直仪时，应调整自准

直仪测微目镜使其与基准面垂直或平行。 

    应在往复两个运动方向上沿行程至少 5 个等距位置上进行检验。最大和最小读数之差即为角度偏

差。 

注：当使用精密水平仪检验时，精密水平仪每移动一个位置时，其读数都应与基准水平仪的读数进行比较，并记录

差值。角度偏差以水平仪在5个位置度数（每个位置的读数是指精密水平仪与基准水平仪之间的差值）的最大

与最小之差计。 
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A.4 尾座 

检验项目                                                                          G6 

尾座 R轴运动对床鞍 Z轴运动的平行度： 

a）在 ZX 平面内； 

     b）在 YZ平面内。 

 

简图 

 

公差 

            Z≤1000     a）0.010   b）0.015 

       1000＜Z≤2000    a）0.015   b）0.025 

检验工具 

指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）5.4.2.2.5 

    将指示器固定在刀架上，使其测头触及尾筒套筒，同时移动床鞍 Z轴和尾座 R轴并记录指示器的读

数。 

    应在往复两个运动方向上沿行程至少 5 个等距位置上进行检验。最大和最小读数之差即为角度偏

差。 

    如果机床采用手动操作尾座，在测量记录前应将尾座套筒锁紧，并确保在尾座套筒的相同点上测出

读数 

    当床鞍和尾座不能同时运动时，床鞍应先朝主轴箱方向运动到第一测量位置，然后再移动尾座，直

到指示器触及测量位置为止。对于反方向检验，运动的顺序做相应的改变。 
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检验项目                                                                          G7 

  尾座套筒运动对床鞍 Z轴运动的平行度： 

a) 在 ZX平面上； 

b) 在 YZ平面上。 

 

 

公差 

   在 L长度上测量： 

               L=50         L=100          L=150 

a) 0.006         0.010           0.015 
b) 0.006         0.010           0.015 

(尾座套筒伸出端上) 

 

检验工具 

    指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.5 

尾座套筒处于退回状态下并锁紧，将指示器固定在刀架上并使其测头触及尾座套筒，记录读数。 

套筒全部伸出并重新锁紧，移动床鞍使指示器的测头触及先前测量位置上，记录指示器的读数。 

指示器的最大与最小读数差即为平行度偏差。 
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检验项目                                                                          G8                                                               

尾座套筒锥孔轴线对床鞍 Z轴运动的平行度： 

a）  在 ZX平面上； 

b)   在 YZ平面上。 

 

简图 

 

公差 

   在 300mm 测量范围上或全行程上（全行程≤300时）： 

                范围 1        范围 2         范围 3 

a）和 b）0.010         0.020          0.025 

 

检验工具 

指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.3 

尾座套筒处于退回位置，检验棒插入套筒内，将指示器固定在刀架上，指示器测头触及靠近尾座端

部位置的检验棒上，记录读数。 

按测量长度移动床鞍，并记录读数。 

指示器的最大与最小读数差即为平行度偏差。 
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检验项目                                                                          G9                                                              

Z轴运动对车削轴线的平行度 

a） 在 ZX平面上； 

b)  在 YZ平面上。 

注：车削轴线即为两顶尖之间轴线。 

简图 

 

 

公差 

                   DC≤500       50<DC≤1000 

a） 0.010             0.015 
b)  0.020             0.025 

 

检验工具 

检验棒和指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.3；A.4.2,  A.4.3 

在刀架上固定指示器，使其测头分别在 ZX和 YZ平面内触及检验棒。 

沿着在若干个位置上测量，最大读数差即为平行度偏差。 
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A.5 刀架和刀具主轴（固定刀具刀架） 

检验项目                                                                          G10                                                             

刀架工具安装基面对主轴轴线的垂直度 

注：（此项检验适用于工具安装基面与主轴轴线垂直的刀架） 

 

简图 

          

 

公差 

   0.015/100    （100为测量直径） 

检验工具 

    指示器 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.5.1.2.1 ；5.5.1.2.4 

每个工位均应检验。 
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检验项目                                                                          G11                                                             

刀架工具安装孔轴线对 Z轴运动的平行度： 

a）  在 ZX平面上； 

b)   在 YZ平面上。 

（此项检验适用于工具安装孔轴线与 Z轴运动轴线平行的刀架） 

 

简图 

 

 

公差 

        a）和 b) 

L=100   0.015 

 

检验工具 

    检验棒和指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.3 

将检验棒固定在刀架（或刀夹）工具安装孔内上，固定指示器使其测头分别在 ZX、YZ 平面内触及

检验棒。  

每个工位均应检验。 

刀架应处在前部位置或尽可能地接近主轴。 

如果工具定位方式需要法兰连接的，检验棒应重新设计。 
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检验项目                                                                          G12                                                             

刀架工具孔轴线对 X（X2）轴运动的平行度： 

a） 在 ZX平面上； 

b)  在 XY平面上。 

注：（此项检验适用于工具安装孔轴线与主轴轴线垂直的刀架） 

 

简图 

 

 

公差 

                  a）和 b) 

L=100   0.015 

 

检验工具 

检验棒和指示器 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.3 

将检验棒固定在刀架（或刀夹）工具安装孔内上，固定指示器使其测头分别在 ZX、YX 平面内触及

检验棒。  

每个工位均应检验。 

刀架应处在前部位置或尽可能地接近主轴。 

如果工具定位方式需要法兰连接的，检验棒应重新设计。 
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检验项目                                                                          G13                                                             

直排刀架 

1） 横向滑板的基准槽或基准侧面对其 X轴运动的平行度； 

2） 横向滑板的工具安装面对 

a） 床鞍 Z轴运动的平行度； 

b)  横滑板 X轴运动的平行度。 

注：（此项检验仅适用于 d 型直排刀架） 

 

简图 

 

公差 

   在任意 300测量长度上或全行程上（全行程≤300 时） 

1） 0.025 
2） a)和 b)  0.025 

 

检验工具 

指示器/支架，滑块 

 

检验方法（参照 GB/T 17421.1—1998 的有关条文）  5.4.2.2.2.1 

1）沿测量长度在若干位置上进行检测，测取读数之间的最大差即为平行度误差。 

2）在 X 轴和 Z 轴两个方向上，放置 3×3 个滑块，滑块应跨过槽中心。测量位置应位于横滑板安

装面的两端和中间。 

 

 

ZHEJI
A
N
G
  M

A
D
E



T/ZZB 0546—2018 

22 

B  B  

附 录 B 

（规范性附录） 

产品位置精度检验项目及检验方法 

B.1 产品位置精度检验项目 

B.1.1 线性轴的位置精度 

表B.1 行程至 2000 mm的线性轴的位置精度公差 

单位为为毫米 

检验项目 

轴线的测量行程 

≤500 
>500 

≤800 

>800 

≤1250 

>1250 

≤2000 

允差 

双向定位精度 A 0.010 0.012 0.015 0.020 

单向重复定位精度 R↑R↓ 0.005 0.005 0.006 0.006 

反向差值  B 0.005 0.005 0.006 0.006 

单向系统定位偏差 E↑E↓ 0.006 0.006 0.008 0.010 

B.1.2 回转轴线的位置精度 

表B.2 行程至 360°回转轴线的位置公差 

检验项目 允差（" ） 

双向定位精度 A 25" 

单向重复定位精度 R↑R↓ 10" 

反向差值  B 10" 

单向系统定位偏差 E↑E↓ 15" 

B.2 产品位置精度检验方法 

检验方法按照GB/T 17421.2—2016执行。 
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C  C  

附 录 C 

（规范性附录） 

产品工作精度检验项目及检验方法 

C.1 产品工作精度检验条件 

工作精度M1、M2、M3项应在机床主轴达到中速稳定温度时检验。 

C.2 产品工作精度检验项目及检验方法 

检验项目                                                                          M1                                                            

外圆加工精度 
a) 圆度； 
b) 圆柱度。 

简图 

 

注1：1—卡盘 

注2：l 应易于仪器检测，卡盘面到第一个台阶距离，φD，应小于L。 

注3：对卧式车床的主轴带筒夹机床：L=2.5×d’(标准棒料直径)，Dp,min=0.3×L； 

注4：对带卡盘机床：L=0.8×d(标准卡盘直径)，或L=0.66×最大车削长度（Z 轴行程），取两个最小。 

注5：Dp,min=0.3×L 

公差 

范围 1         范围 2       范围 3 

a) 圆度 0.002 0.002 0.002 

b)  圆柱度 0.008 0.010 0.012 

检验工具 

对于 a)，圆度测量仪 

对于 b)，圆柱度测量仪、千分尺 

检验方法 

对于 b），只测量每一环带的一个平面，相邻环带间差值不应超过两端环带差值的 75％。 

记录使用的机床轴数。 
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检验项目                                                                          M2                                                           

检验垂直于主轴轴线表面平面度。 

简图 

  

注1：1—卡盘 

注2：尺寸 a 选择应易于测量仪器检测。 

注3：标准卡盘尺寸在 JB/T 3860.1-1998 中

定义。 

 

 
 
 
 
卧式主轴机床 
Dp=0.8×标准卡盘直径，或 
Dp=1×标准棒料直径 
Dp,max=300 
对于 Dp＜160，中间环可以取消。 
对于 Dp＜60，所有槽可以忽略。 
Lp=0.25×标准卡盘直径 
Lp,max=60 
Dp=0.5×D 或标准棒料直径 
dp,min=75(带卡盘机床） 
b=Dp/2-a 

公差 

范围 1        范围 2      范围 3 

平面度 0.005 0.006 0.008 

检验工具 

量块，平尺或者坐标机（CMM） 

检验方法（参照 JB/T 3860.1—1998） 

测量记录至少两个直径。 

除了特殊情况，测量平面不能是中凸的。 

记录使用的机床轴数。 
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检验项目                                                                         M3 

检验 100°圆弧上的圆偏差 

指定的加工工件要在供应商和用户间达成一致。 

 

 

说明： 

1——卡盘  

a——测量圆弧 

公差 

M4-50       M4-100      M4-150 

标准半径，R 

50          100         150 

圆偏差公差 

0.015       0.025       0.035 

检验工具 

  三坐标测量仪（CMM）；投影仪 

检验方法 

圆测量应在超过 100°范围内连续测量，从 A 点开始到 B 点结束，A 点和 B 点位置显示在上图中。 

球心不应包含在测量圆弧里。 

变化应以图表形式来显示。 
注1：由于主轴回转误差，选取相对主轴中心线的测量平面时会产生不同的测量结果。编程半径R 和测量方法要在报

告中说明。 

注2：工件可以多次加工使用，但是，每一次加工后的的半径R 要在标准半径±10％以内。 

 

_________________________________ 
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	床身铸件所有锐边应倒圆角为R3～R5，所有加强筋交接处和接触面应倒圆角为R8～R12，并应进行二次人工时效处理。
	矩型导轨采用与床身一体化结构，使用五面体龙门加工中心加工，采用感应淬火，进行精密磨削。
	主要金属零件应采用龙门五面体加工中心、卧式加工中心、镗铣加工中心、车铣复合加工中心、万能磨床或立式磨床等设备加工。

	检测
	应配置三坐标测量仪、圆度仪、粗糙度仪、轮廓仪、激光干涉仪等相应检测设备。
	具备零件尺寸、形位公差、表面粗糙度、位置精度等项目的检验能力。


	技术要求
	附件与工具
	外观
	车床外观表面喷涂不应有明显的凸起、凹陷、粗糙不平、色差和其他损伤。
	车床外露管路及线路布置紧凑，排列整齐，不允许扭曲和折叠。
	车床零部件外露结合面边缘应整齐匀称，不应有明显错位并应符合表2规定。

	车床性能
	主轴轴承温升
	主轴动平衡
	手动功能
	整机连续空运转
	主传动系统最大扭矩
	最小设定单位进给
	原点返回

	电气安全
	电气设备和所有外露可导电部分都应连接到保护接地电路上。无论什么原因拆移部件时，不应使余留部件的保护接地电路连续性中断。
	在动力电路导线和保护电路之间施加500 Vd.c.时测得的绝缘电阻不应小于1 MΩ。
	电气设备的所有动力电路导线和保护联接电路之间应经受至少1 s时间，50 Hz、1000 V的耐压试验，应无击穿放电现象。
	其他机床电气安全应符合GB 5226.1—2008的要求。

	液压系统
	润滑系统
	切削冷却系统
	噪声
	车床精度
	车床几何精度见附录A。
	车床位置精度见附录B。
	车床工作精度见附录C。
	车床几何精度、工作精度中的尺寸范围见表5。


	试验方法
	附件和工具检查
	外观检查
	性能试验
	主轴轴承温升试验
	主轴动平衡试验
	手动功能检测
	整机连续空运转试验
	主传动系统最大扭矩试验
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	原点返回试验

	电气安全
	液压系统
	润滑系统
	切削冷却系统
	噪声
	车床精度
	几何精度按附录A检验。
	位置精度按附录B检验。
	工作精度按附录C检验。


	检验规则
	出厂检验
	型式检验

	铭牌、包装、贮存、随机文件、运输
	铭牌
	车床应在明显位置固定产品铭牌，铭牌应包含以下内容：
	车床电气铭牌的内容应符号GB 5226.1—2008的有关要求。

	包装
	包装应符合GB/T 191和JB/T 8356.1的有关规定。
	包装箱外表面应刷标志，包括易碎、防水、防漏、重心符号、起吊位置等内容。标志应符合JB/T 8356.1的规定。

	贮存
	随机文件
	运输

	质量承诺
	在正常使用条件下，主轴、尾座、丝杆导轨等机械部分质保期为1 年，数控系统质保期为2 年。
	建立快速响应和全覆盖的售后服务组织机构，国内保证“12 小时响应、需要时24 小时到达客户现场”。
	至少10 年内能够向客户及时提供备件（含淘汰机型的备件）。
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