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	5.1.4　机床出厂时应保证其完整性。
	5.1.5　机床出厂应保证配套的外购件符合现行标准，与主机同时进行运转试验。
	5.1.6　设备的使用说明书应当给出设备主参数，设备的主参数应当符合说明书的明示值。

	5.2　关键零部件加工要求
	5.2.1　主轴应采用GB/T 3077中规定的40 Cr合金钢或机械性能相当的其他钢材制造。
	5.2.2　铸件精度不应低于GB/T 6414—2017中规定的CT 11级。
	5.2.3　机床的刀具主轴电机皮带轮和与之传动的皮带轮应按GB/T 9239.1-2006中的规定进行动平衡检查
	5.2.4　机床的直线移动导轨工作表面、齿条、滚动丝杠工作表面、纵向滑动导轨、横向滑动导轨等所有滑动导轨工作表面
	5.2.5　主轴套、进料轮、链轮、齿轮应采用GB/T 699中规定的45号钢或机械性能更佳的其它钢材制造。

	5.3　气动及润滑系统要求
	5.3.1.1　气动系统应符合GB/T 7932的规定。
	5.3.1.2　气动系统密封应可靠，不应有渗漏、蠕动和冲击现象。
	5.3.1.3　机床的润滑系统应符合GB/T 6576的规定。

	5.4　电气设备及数控系统要求
	5.4.1　电气系统应符合GB/T 5226.1的规定。
	5.4.2　机床应集成有CAD/CAM软件并能与数控系统相兼容。
	5.4.3　机床的数控系统应符合GB/T 26220的规定，并应具有以下基本功能：

	5.5　装配要求
	5.5.1　机床装配前所有零件均应进行防锈和去污处理。
	5.5.2　机床不应安装图样未规定的垫片、调整螺钉等。
	5.5.3　机床的移动导轨副、滚珠丝杠副、滑动导轨副及钻组各钻轴等导轨组装后应运动轻便、灵活，无阻滞现象。
	5.5.4　机床的直线移动导轨、齿条与床身的结合面，横向滚动丝杠、刀库升降导轨座体与移动横梁的结合面，以及其它滑
	5.5.5　夹钳夹紧板件移动时，板件应无松动、移位现象。
	5.5.6　所有工作机构应正常、可靠，不应有明显的振动、冲击现象及异常声响。
	5.5.7　上、下钻组和铣刀轴加工时，将工件压贴在工作台面的压料装置应工作可靠，压料装置压力应可调节并显示气压。
	5.5.8　工作台台面应使用耐磨材料，且台面四周和对接处应有过渡倒角。
	5.5.9　夹钳张开时，下夹钳工作面应低于工作台面 0.1 mm~0.3 mm；夹钳夹紧工件时，下夹钳工作面应高

	5.6　温升及空载功率要求
	5.6.1　机床主轴轴承达到稳定温度后，其最高温度应不超过70 ℃，温升应不超过40 ℃。
	5.6.2　机床主传动系统空运转功率（不包括电动机空运转功率）应不超过主轴电机额定功率的30 %。

	5.7　性能要求
	5.7.1　数控系统的各指示灯、控制按钮、输入和输出信号,各极限加工尺寸位置等应准确、可靠；钻轴应动作灵活、无卡
	5.7.2　机床在连续空运转的整个过程中，机床运转应正常、平稳可靠,不应发生故障。
	5.7.3　机床在运转时各机构应运行平稳，气动和润滑系统无渗漏。
	5.7.4　几何精度应符合表2中的公差规定。
	5.7.5　工作精度应符合表3中的公差规定。

	5.8　安全要求
	5.8.1　机床的电气和结构安全应符合GB/T 5226.1、GB 12557、GB 22659的规定。
	5.8.2　凡能触及运动部件的部位均应设置防护装置，防护隔离装置打开时，运动部件应不能启动。
	5.8.3　机床应设置危险区域，进入危险区域应自动停机。
	5.8.4　在靠近操作者位置的地方应配有急停按钮，并在机身或操作台上有明显安全提示标志。
	5.8.5　排钻盒在纵向、横向、垂直方面三个方向移动（X轴、Y轴、Z轴）至导轨两端极限位置时，应有限位保护装置。
	5.8.6　换刀机构运转到换刀区并进行上升、下降换刀动作时，各极限位置应有缓冲装置。
	5.8.7　当气压系统工作压力小于规定值时，机床应不能启动或应自动停机。
	5.8.8　机床空运转噪声最大声压级不应超过85 dB（A）。
	5.8.9　机床应具备有效收集、排放木屑和粉尘的措施，并在使用说明书中说明所需配备吸尘装置的最小风量。
	5.8.10　进料侧夹钳夹持范围应设有夹钳保护罩，所有能打开的安全保护罩，应设置传感器监测护罩状态。护罩打开时应停
	5.8.11　各运动轴极限位置应设有可靠的限位挡块，在限位挡块前应设有数控系统预设的软极限位置，到达软极限位置时，

	5.9　外观要求
	5.9.1　机床外观表面平整，涂装均匀，不应有图样未规定的粗糙不平和其他凹凸缺陷及损伤。
	5.9.2　机床的防护罩应平整匀称，不应翘曲、凹陷。
	5.9.3　机床零部件内外结合面的边缘应平整、焊接牢固，焊缝应修整平直、均匀。
	5.9.4　机床外露零部件表面不应有磕碰、锈蚀，外露标准件应做镀锌、发黑等防锈处理。
	5.9.5　机床的镀锌、发黑应色调一致，防护层不应有褪色、脱落现象。
	5.9.6　机床涂漆层应平整，颜色均匀一致，附着牢固，漆膜外观无明显流挂、起泡、发白及失光。
	5.9.7　机床上的各种标识应清晰耐久，铭牌应固定在明显位置。


	6　试验方法
	6.1　试验条件
	6.1.1　机床检验前应按5.5要求装配并调整好，调平后机床工作台面纵横向读数不大于0.1/1000 mm。 
	6.1.2　机床检验前应按随机技术文件要求进行调试、检测和试运行工作。

	6.2　关键零部件加工检验
	6.3　气动及润滑系统检验
	6.4　电气设备及数控系统检验
	6.4.1　电气系统检验：采用目测等方法检查机床电气系统各功能是否安全可靠。
	6.4.2　数控系统检验：采用目测等方法检查机床数控系统各项功能是否运行正常，检查机床集成的CAD/CAM软件各
	6.4.3　数控系统应符合GB/T 26220的相关检验的规定。

	6.5　装配检验
	6.5.1　采用水平仪、塞尺、硬度计等合适量具及目测方法进行检验。
	6.5.2　在空运转情况下，采用通用量具进行测量，参数偏差应不大于10%。

	6.6　温升检验及空载功率检验
	6.6.1　温升检验：在机床主轴轴承达到稳定温度后，靠近主轴定心轴承处测量温度和温升。
	6.6.2　空载功率检验：采用1级功率表测量机床空运转功率。

	6.7　性能检验
	6.7.1　机床在空运转试验前或空运转试验过程中，应检查以下基本性能：
	6.7.2　空运转试验
	6.7.2.1　试验目的和要求
	6.7.2.1.1　空运转试验应在无负荷状态下运转机床，检验各机构的运转状态、安全性、温度变化、空运转功率、噪声以及操纵
	6.7.2.1.2　试验时，机床的主传动机构应按随机技术文件所规定的速度范围，从最低转速起依次运转，应做包括低、中、高速

	6.7.2.2　连续空运转试验

	6.7.3　负载试验
	6.7.3.1　负载试验是检验机床在负载状态下运转时的工作性能及安全性，检验其加工能力、承载能力及运转状态是否符合要
	6.7.3.2　机床负载试验应在空运转试验和精度检验合格后进行。
	6.7.3.3　机床负载试验应在规定的额定工作条件下，使用含水率不超过10 %的中密度纤维板进行，通过改变进给速度和
	6.7.3.4　机床负载试验时各机构应运行平稳，气动和润滑系统无渗漏。

	6.7.4　几何精度检验
	6.7.4.1　几何精度检验时推荐参考JB/T 4171和GB/T 17421.2的规定。
	6.7.4.2　当给定的检验项目不可能实现时，则无须检验。
	6.7.4.3　检验方法、检具误差等所造成的误差不得超过被检项目公差的1/4。
	6.7.4.4　几何精度检验项目的选择可由用户决定，并与制造商达成一致意见，于机床订货时明确规定。
	6.7.4.5　当确定公差测量范围不同于本标准规定的测量范围时，应考虑公差的最小折算值为0.01 mm。
	6.7.4.6　几何精度检验的顺序基本是按机床装配顺序给定的，并不限制实际检验顺序。为了检验过程中便于检具安装和操作
	6.7.4.7　机床几何精度检验按表2的规定进行。



	工作台面的横向（Y轴方向）平面度
	6.7.5　工作精度检验
	6.7.5.1　工作精度检验应在几何精度检验合格后进行。
	6.7.5.2　工作精度检验前，数控钻应处于自然调平状态，将水平仪放在工作台面中央，其纵向和横向的水平度均应不大于1
	6.7.5.3　使用符合GB/T 11718规定的厚度为18 mm的中密度纤维板作为试件，基准面的直线度应不大于1 
	6.7.5.4　数控钻工作精度检验按表3的规定。

	6.8　安全检验
	6.8.1　采用目测方法并在空运转试验中进行检验。
	6.8.2　检验机床在负载状态下运转时的工作性能及安全性，检验其加工能力、承载能力及运转状态是否符合要求。
	6.8.3　机床负载试验应在空运转试验和精度检验合格后进行。
	6.8.4　机床负载试验应在规定的额定工作条件下，使用含水率不超过10%的中密度纤维板进行，通过改变进给速度和切
	6.8.5　噪声检验按JB/T 9953的规定进行。
	6.8.6　机床负载试验时各机构应运行平稳，气动和润滑系统无渗漏。
	6.8.7　安全防护按GB/T 5226.1、GB 12557、GB 22659的规定以及下列方法进行检验：

	6.9　外观检验

	7　检验规则
	7.1　检验分类
	7.2　出厂检验
	7.2.1　每台机床均应经制造厂家质量检验部门进行出厂检验，检查合格并签发质量检验合格证后方能出厂。
	7.2.2　出厂检验项目应包括：

	7.3　型式检验
	7.3.1　生产厂每年至少进行一次型式试验，有下列情况之一时也应进行型式检验：
	7.3.2　型式检验项目为本文件标准规定的全部项目。
	7.3.3　型式检验在批产品中随机抽取1台样品进行。
	7.3.4　型式检验结果如安全要求不合格则该批产品为不合格，其他项目不合格则加倍抽样复检；复检不合格，则该批产品


	8　标志、包装、运输、贮存
	8.1　标志
	8.1.1　产品铭牌至少包含如下内容：产品名称、型号、机床编号、基本参数、出厂日期、生产厂厂名、厂址。
	8.1.2　机床各运动部件、电气装置以及操作危险区域等应设有明显的警告性标志和指导用户正确使用和维护设备的有关标

	8.2　包装
	8.2.1　产品包装应有防尘、防潮、防震措施。
	8.2.2　机床的包装按JB/T 8356的规定，拆卸、装车、起吊方便。
	8.2.3　包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。

	8.3　随机文件
	8.3.1　为保证机床的正常使用，应随机附送产品使用说明书、装箱单等文件，并配备常用安装、维修保养工具。
	8.3.2　使用说明书应符合GB/T 9969的规定，其内容应包括安装、运输、贮存、使用、维修和安全卫生等要求。

	8.4　运输
	产品在运输过程中，应按规定的位置起吊，包装箱应按规定朝向安置，不得倾倒。装卸及运输过程中应小心轻放，
	8.5　储存
	产品应存放于通风良好，并有防水、防潮设施的仓库内。

	9　质量承诺
	9.1　用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自购买产品之日起，产品质保期12个月，质保期间若因质量问题
	9.2　如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障，或超过质保期的，制造商应提供维修服务
	9.3　对客户反馈在24 h内做出响应。



