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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》的规则起

草。

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这些专利的责任。

本文件由浙江治丞科技股份有限公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件主要起草单位：浙江治丞科技股份有限公司

本文件主要起草人：
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对向双主轴双刀塔车铣复合车床

1 范围

本文件规定了对向双主轴双刀塔车铣复合车床（以下简称车床）的术语和定义、技术要求、试验方

法、检验规则、标志、包装、运输及贮存。

本文件适用于床身上最大回转直径至 560mm 的车铣复合车床。

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 包装储运标志

GB/T 5226.1—2019 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 15760—2004 金属切削机床 安全防护通用技术条件

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 23570—2009 金属切削机床焊接件 通用技术条件

GB/T 23572 金属切削机床 液压系统通用技术条件

GB/T 25373—2010 金属切削机床 装配通用技术条件

GB/T 25374—2010 金属切削机床 清洁度的测量方法

JB/T 8356 机床包装 技术条件

JB/T 13085.2—2017 精密数控卧式车床和车削中心 第 2 部分：技术条件

3 术语和定义

JB/T 13085.2—2017和以下术语和定义适用于本文件。

3.1

对向双主轴双刀塔车铣复合车床 Counter spindle double turret turning milling compound

lathe

有两个主轴相对排列，两套刀架由Y轴控制两个不同的零件可以同时进行车铣复合加工的车床。

4 技术要求

4.1 加工和装配质量

4.1.1 床身、床鞍、滑板、主轴箱等为重要铸件，在粗加工后应进行时效处理，必要时在半精加工后

再进行一次时效处理。
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4.1.2 床身与床鞍导轨副、床鞍与横滑板导轨副等进给运动滑动导轨副为重要导轨副，应采用耐磨铸

铁、镶钢导轨、注塑导轨、贴塑导轨或采取感应淬火等耐磨措施。

4.1.3 焊接件应符合 GB/T 23570—2009 的规定，重要的焊接件应进行无损检测，不应有裂纹。

4.1.4 下列结合面按“重要固定结合面”的要求考核:

a) 床身与底座的结合面；

b) 床身与床身（拼接床身）的结合面。

4.1.5 下列结合面按“特别重要固定结合面”的要求考核：

a) 主轴箱与床身的结合面；

b) 镶钢导轨与其配件的固定结合面；

c) 直线滚动导轨与其相配件的固定结合面；

d) 刀架体与横滑板的结合面；

e) 滚珠丝杠支承座与其相配件的固定结合面；

f) 滚珠丝杠螺母座与其相配件的固定结合面；

g) 尾座体与尾座底板的结合面。

4.1.6 重要固定结合面、特别重要固定结合面应符合 GB/T 25373--2010 中 5.4 的规定。

4.1.7 下列导轨副应按“滑（滚）动导轨”的要求考核：

a) 床身与床鞍导轨副；

b) 床鞍与横滑板导轨副；

c) 其他进给运动滑动导轨副。

4.1.8 尾座与床身导轨副按“移置导轨”的要求考核。

4.1.9 滑动、移置导轨表面除应按 GB/T 25375--2010 中的Ⅳ级精度做涂色法检验外，还应用 0.04 mm

塞尺检验，塞尺在导轨、镶条、压板端部的滑动面间插入深度不应大于本部分中表 1 的规定。

表 1

机床重量/t ≤10 ＞10

塞尺插入深度/mm 15 20

4.1.10 直线导轨的安装基面应符合设计文件的规定，直线导轨的装配质量应符合设计文件的要求。

4.1.11 滚珠丝杠的装配质量应符合设计文件和工艺文件的规定。滚珠丝杠的轴向窜动不应大 0.004

mm。

4.1.12 高速旋转的主轴组件，装配后应进行动平衡试验和校正，平衡品质等级为 G2.5。

4.1.13 端齿盘定位销、主轴箱定位销、滚珠丝杠托架定位销锥面的接触长度不少于锥销工作长度的

70%,两件连接处均匀接触。

4.1.14 按 GB/T 25374—2010 的规定检验机床的清洁度(抽查)，其主轴箱和液压油箱内部清洁度按重

量法进行检验，其单位体积中脏物的质量：主轴箱不应超过 350 mg/L；液压油箱不应超过 120 mg/L。

其他部位采用目测、手感法检验，不应有明显脏物。

4.2 空运转试验

4.2.1 温升试验

机床的主运动机构应从最低速起按各级转速依次运转（无级变速机构做低、中、高速运转），每次

速度的运转时间不得少于2min。在最高转速时应运转足够的时间（不应少于1h），主轴轴承达到稳定温

度，并在靠近轴承处检验其温度和温升，其值不应超过表2的规定。
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表 2

单位为摄氏度

轴承型式 温度 温升

滚动轴承 65 25

滑动轴承 60 25

4.2.2 主运动和进给运动的检验

4.2.2.1 对各线性轴线和回转轴线上的运动部件，分别用低、中、高和快速进给速度进行空运转试验，

其运动应平稳、可靠，高速时无振动，低速时无明显爬行现象。

4.2.2.2 主轴转速和进给速度的实际偏差，不应超过指令值或标牌值的±5%。

4.2.2.3 动力刀具主轴转速和 C′轴进给速度的实际偏差，不应超过指令值或标牌指示值的±5%。

4.2.3 功能试验

4.2.3.1 用按键、开关或人工操纵对机床进行下列功能试验（手动功能试验），试验其动作的灵活性

和功能的可靠性：

a) 任选一种主轴转速和动力刀具主轴转速，起动主轴和动力刀具主轴进行正转、反转、停止（包

括制动）的连续操纵试验，连续操纵不少于 10 次；

b) 主轴和动力刀具主轴做低、中、高转速的变换试验；

c) 任选一种进给速度（或进给量），将起动、进给和停止动作连续操纵，在 Z 轴、X 轴和 C′轴

全部行程上，做工作进给和快速进给试验。Z 轴和 X 轴快速进给试验可以在大于 1/2 全行程上

进行，正、反向连续操纵不少于 7 次；

d) 在 Z 轴、X轴和 C′轴的全部行程上，做低、中、高进给速度（或进给量）的交换试验；

e) 用手摇脉冲发生器或以单步做溜板、滑板和 C′轴的进给试验；

f) 用手动或机动使尾座和尾座套筒，在其全部行程上做移动试验；

g) 有锁紧机构的运动部件，在其全部行程的任意位置上做锁紧试验。倾斜和垂直导轨的滑板，切

断动力后不应下落；

h) 回转刀架进行各种转位试验；

i) 排屑装置进行运转试验；

j) 进行数字控制装置的各种指示灯、控制按钮、DNC 通信传输设备和温度调节装置等功能试验；

k) 进行机床的安全、保险、防护装置功能试验；

l) 液压、润滑、冷却系统做密封、润滑、冷却性能试验，要求调整方便，动作灵活，润滑良好，

冷却充分，各系统无渗漏现象。

4.2.3.2 用数控装置控制指令使机床做下列功能试验（自动功能试验，可与 4.2.4 整机连续空运转试

验合并进行），试验其动作的灵活性和可靠性：

a) 主轴、动力刀具主轴进行正转、反转、停止及变换转速试验（有级变速机构做各级转速变换试

验，无级变速机构做低、中、高转速变换试验）；

b) 进给机构做低、中、高进给速度（进给量）及快速进给变换试验；

c) 回转轴和线性轴进行联动试验；

d) 对刀库、机械手以任何方式进行换刀试验，换刀动作应灵活、可靠，机械手的承载重量和换刀

时间应符合设计的规定；

e) 试验进给坐标的超程保护、手动数据输入、坐标位置显示、回基准点、程序序号指示和检索、

程序暂停、程序结束、程序消除、单独部件进给，直线插补、圆弧插补、直线切削循环、锥度
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切削循环、螺纹切削循环、圆弧切削循环，刀具位置补偿、螺距补偿、间隙补偿等功能的可靠

性和动作的灵活性。

4.2.4 整机连续空运转试验

用数控程序在全部功能下模拟工作状态做不切削连续空运转试验，机床在整个运转过程中不应发生

故障。连续空运转时间为48h，每个循环时间不超过15min，每个循环之间休止时间不应超过1min。

4.3 负荷试验

机床负荷试验应符合JB/T 13085.2—2017第8章的规定。主传动系统最大扭矩试验和最大切削抗力

试验。

4.4 最小设定单位进给试验

最小设定单位进给试验应符合JB/T 13085.2—2017第9章的规定。包括直线运动轴线和回转轴线应

分别进行。

4.5 原点返回试验

原点返回试验应符合JB/T 13085.2一2017第10章的规定。包括直线运动轴线和回转轴线应分别进

行。试验某一轴线时，其他运动部件原则上置于行程的中间位置。具有螺距误差补偿和间隙补偿装置的

机床，应在使用这些装置的情况下进行试验。

4.6 精度

车床的精度应符合表3的规定。

表 3 精度

序号 检验项目 公差要求/mm

1 主轴端部

定心轴颈的径向跳动 0.005

周期性轴向窜动 0.004

主轴端面跳动 0.008

2 主轴锥孔轴线的径向跳动
靠近主轴端面 0.005/300

距主轴端面 300 处 0.015/300

3
Z 轴运动（床鞍运动）对主轴轴

线的平行度

在 ZX 平面内 0.008/300

在 YZ 平面内 0.010/300

4 主轴轴线对
X 轴线在 ZX 平面内运动的

垂直度
0.015/300

5 两主轴箱主轴的同轴度
在 ZX 平面内 0.009

在 YZ 平面内 0.009

6
Z 轴运动（床鞍运动）的角度偏

差

在 ZX 平面内（偏摆） Z≤500 时：0.025/1000（或 5″）

500＜Z≤1000 时：0.040/1000（或 8″）

1000＜Z≤2000 时：0.050/1000（或 10″）

在 XY 平面内（倾斜）

在 YZ 平面内（俯仰）

7
X 轴运动（刀架滑板运动）的角

度偏差

在 ZX 平面内（偏摆） Z≤500 时：0.025/1000（或 5″）

500＜Z≤1000 时：0.040/1000（或 8″）

1000＜Z≤2000 时：0.050/1000（或 10″）

在 XY 平面内（倾斜）

在 YZ 平面内（俯仰）



T/CASME XX—2022

5

8 Z 轴运动对车削轴线的平行度
在 ZX 平面内 DC≤500 时：0.006；500＜DC≤1000：0.009

在 YZ 平面内 DC≤500 时：0.013；500＜DC≤1000：0.016

9 刀架工具安装基面对主轴轴线的垂直度 0.013/100

10
刀架工具安装孔轴线对Z轴运动

的平行度

在 ZX 平面内
0.019/100

在 YZ 平面内

11
刀架工具孔轴线对X轴运动的平

行度

在 ZX 平面内
0.019/100

在 XY 平面内

12 直排刀架

横向滑板的基准槽或基准

侧面对其 X轴运动的平行

度

0.019

横向滑板的工具安装面对

床鞍 Z轴运动的平行度和

横滑板 X轴运动的平行度

0.016

13

刀具主轴的径

向跳动和端面

跳动

内锥孔的径向

跳动

靠近主轴端部 0.013

距主轴端部 100 处 0.016

圆柱孔
主轴端部的径向跳动

0.013
主轴端部的端面跳动

14 刀具主轴轴线对Z轴线的平行度
在 ZX 平面内

0.013/100
在 YZ 平面内

15
刀具主轴轴线对X轴运动的平行

度

在 ZX 平面内
0.013/100

在 XY 平面内

16
工件主轴轴线与刀具主轴轴线

在 Y方向的位置差

两个主轴相互平行
0.025

两个主轴相互垂直

17 刀架转位的重复定位精度
在 ZX 平面内 L≤50 时：0.003

50＜L≤100 时：0.009在 YZ 平面内

18
车削圆柱试件

圆度 0.003

加工直径的一致性 0.010

19 垂直于主轴轴线的端面的平面度 0.013

20 刀架转位的定位精度 0.025

21
线性轴线的定位精度和重复

定位精度

双向定位精度 X轴：0.010；Z 轴：0.010

单向定位精度 X轴：0.004；Z 轴：0.004

反向差值 X轴：0.003；Z 轴：0.003

4.7 电气安全

4.7.1 车床布线应符合 GB/T 5226.1—2019 中第 13 章的规定。

4.7.2 车床的操作器件应符合 GB/T 5226.1—2019 中第 10 章的规定。

4.7.3 车床的保护电路的连续性应符合 GB/T 5226.1—2019 中第 8 章的规定，接地电阻应不大于 0.1

Ω。

4.7.4 车床的绝缘电阻不小于 1MΩ。
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4.7.5 车床在动力电路导线和保护接地电路之间应经受 50Hz，1000V，至少 1s 时间的耐压试验，无闪

络和击穿现象。

4.8 控制系统

4.8.1 控制控制系统应具有反映车床工作状态的相关信息及警示功能。

4.8.2 控制系统应可调节工作参数，并具有动作顺序保护功能。

4.8.3 控制系统应具备通信接口。

4.9 液压系统

液压系统应符合GB/T 23572的规定，确保液压系统无渗漏，压力正常。

4.10 气动系统

气动系统应符合GB/T 7932的规定，确保气动系统没有泄漏，气压正常，具有调整功能。

4.11 润滑系统

润滑系统应符合GB/T 6576的规定，具有低液位报警功能。

4.12 切削冷却系统

4.12.1 切削冷却系统应符合 GB 15760—2004 中 5.18 的规定，切削液能正常回流到水箱内，冷却液喷

嘴装置位置牢固可靠。

4.12.2 压力加至 7MPa 时确保切削液无渗漏。

4.13 噪声

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75dB（A）。

5 试验方法

5.1 加工和装配质量

按JB/T 13085.2—2017第6章的规定。

5.2 空运转试验

5.2.1 温升

按JB/T 13085.2—2017中7.1的规定。

5.2.2 主运动和进给运动的检验

按JB/T 13085.2—2017中7.2的规定。

5.2.3 功能试验

使用手动和自动功能进行检查。

5.2.4 整机连续空运转试验

按JB/T 13085.2—2017中7.5的规定。
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5.3 负荷试验

主传动系统最大扭矩和最大切削抗力试验试验按JB/T 13085.2-2017中8.1的规定。

5.4 最小设定单位进给试验

直线运动轴线按JB/T 13085.2一2017中9.1的规定，回转轴线按JB/T 13085.2一2017中9.2的规定。

5.5 原点返回试验

直线运动轴线按JB/T13085.2一2017中10.2的规定，回转轴线按JB/T13085.2-2017中10.3的规定。

以手动操作方式，使各移动轴远离机床机械零点位置，在执行系统回零指令后，机床各轴回至机械

零点，同时系统显示的机械坐标为零，且全程无报警。

5.6 精度

5.6.1 定心轴颈的径向跳动按 GB/T 17421.1—1998 中 5.6.1.2.2 的规定。

5.6.2 周期性轴向窜动按 GB/T 17421.1—1998 中 5.6.2.2.1 和 5.6.2.2.2 的规定。

5.6.3 主轴端面跳动按 GB/T 17421.1—1998 中 5.6.3.2 的规定。

5.6.4 主轴锥孔的径向跳动按 GB/T 17421.1—1998 中 5.6.1.2.3 的规定。

5.6.5 Z 轴运动（床鞍运动）对主轴轴线的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.1.2.1 和 5.4.2.2.3

的规定。

5.6.6 主轴轴线对 X 轴线在 ZX 平面内运动的垂直度 GB/T 17421.1—1998 中 5.5.2.2.3 的规定。

5.6.7 两主轴箱主轴的同轴度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.4.2 的规定。

5.6.8 Z 轴运动（床鞍运动）的角度偏差按 GB/T 17421.1—1998 中 5.2.3.2.2.1、5.2.3.2.2.2 和

5.2.3.2.2.3 的规定。

5.6.9 X 轴运动（刀架滑板运动）的角度偏差按 GB/T 17421.1—1998 中 5.2.2.2.2.4、5.2.3.2.2.1

和 5.2.3.2.2.3 的规定。

5.6.10 Z 轴运动对车削轴线的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.2.2.3、3.2.2、A4.2 和 A4.3 的

规定。

5.6.11 刀架工具安装基面对主轴轴线的垂直度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.5.1.2.1、5.5.1.2.4 和

3.2.2 的规定。

5.6.12 刀架工具安装孔轴线对 Z 轴运动的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.2.2.3 的规定。

5.6.13 刀架工具孔轴线对 X 轴运动的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.2.2.3、A4.2 和 A4.3 的规

定。

5.6.14 横向滑板的基准槽或基准侧面对其 X 轴运动的平行度；横向滑板的工具安装面对床鞍 Z 轴运动

的平行度和横滑板 X 轴运动的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.2.2.2.1 的规定。

5.6.15 刀具主轴的径向跳动和端面跳动按 GB/T 17421.1—1998 中 5.6.1.2.3 和 5.6.3.2 的规定。

5.6.16 刀具主轴轴线对 X、Z轴线的平行度按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.1.2.1和 5.4.2.2.3 的规定。

5.6.17 工件主轴轴线与刀具主轴轴线在 Y 方向的位置差按 GB/T 17421.1—1998 中 5.4.4.2、5.4.3.2

和 3.2.2 的规定。

5.6.18 刀架转位的重复定位精度按 GB/T 17421.1—1998 中 6.4.2 的规定。

5.6.19 圆度和加工直径的一致性按 GB/T 17421.1—1998 中 4.1、6.6 和 6.8 的规定。

5.6.20 垂直于主轴轴线的端面的平面度按 GB/T 17421.1—1998 中 3.2.2、4.1 和 5.3.2.1.1 的规定。

5.6.21 刀架转位的定位精度按 GB/T 17421.1—1998 中 6.4 的规定。
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5.6.22 线性轴线的定位精度和重复定位精度 GB/T 17421.1—1998 中 A13 和 GB/T 17421.2—2016 中

4.3.2 的规定。

5.7 电气安全

5.7.1 电气安全布线通过视检方法进行。

5.7.2 操作器件通过视检方法进行检验。

5.7.3 保护线路连续性按照 GB/T 5226.1-2019 中 18.2.2 规定进行。

5.7.4 绝缘电阻按照 GB/T 5226.1-2019 中 18.3 的规定进行。

5.7.5 动力电路的耐压试验应符合 GB/T 5226.1-2019 中 18.4 的规定。

5.8 控制系统

通过视检方法操作查看相应功能。

5.9 液压系统

按GB/T 23572的规定。

5.10 气动系统

按GB/T 7932的规定。

5.11 润滑系统

按GB/T 6576的规定。

5.12 切削冷却系统

按GB 15760的规定。

5.13 噪声

在机床空运转条件下，按GB/T 17421.5的规定。

6 检验规则

6.1 检验分类

产品检验分出厂检验和型式检验。检验项目应复合表4的规定。

表 4 检验项目

检验项目 出厂检验 型式检验 技术要求 试验方法

加工和装配质量 √

√

4.1 5.1

机床整机

性能

温升试验 — 4.2.1 5.2.1

主运动和

进给运动

检验

√ 4.2.2 5.2.2

功能试验 √ 4.2.3 5.2.3

整机连续 √ 4.2.4 5.2.4



T/CASME XX—2022

9

空运转试

验

负荷试验 — 4.3 5.3

最小设定

单位进给

试验

— 4.4 5.4

原点返回

试验
— 4.5 5.5

精度 √ 4.6 5.6

电气安全 √ 4.7 5.7

控制系统 √ 4.8 5.8

液压系统 √ 4.9 5.9

气动系统 √ 4.10 5.10

润滑系统 √ 4.11 5.11

切削冷却系统 — 4.12 5.12

噪声 — 4.13 5.13

注：“√”为必检项目；“—”为不检项目。

6.2 出厂检验

6.2.1 产品应逐台进行检验，检验合格后方可出厂。

6.2.2 出厂检验项目应符合表 4 的规定。

6.3 型式检验

6.3.1 型式检验项目应符合表 4 的规定。

6.3.2 正常情况下，每一年送检一次。存在下列情况之一时，应增加型式检验：

a) 生产工艺发生较大变动时；

b) 停产三个月以上，恢复生产时；

c) 新产品投资或转产时；

d) 出厂检验结果与上一次型式检验结果较大差异时。

6.3.3 型式检验样机应从出厂检验合格品中抽取样本量一台。

6.4 判定规则

6.4.1 出厂检验若有一项不合格，则判定出厂检验不合格，需调整至全部合格方可出厂。

6.4.2 型式检验如首台检验不合格，在整改后，应重新从出厂检验合格的产品中随机抽样，进行型式

检验。若复检不合格，则判定型式检验不合格。

7 标志、随机文件、包装、运输和贮存

7.1 标志

机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；
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b) 产品名称、型号；

c) 设备总容量；

d) 出厂编号或生产日期；

e) 电器柜的防护等级。

7.2 随机文件

机床发运时，应随机附以下文件：

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。

7.3 包装

7.3.1 包装应符合 GB/T 191 和 JB/T 8356 的有关规定。

7.3.2 包装箱外表面应刷标志，标志应符合 JB/T 8356 的规定，并增加易碎、防水、防漏、重心符号、

起吊位置等内容。

7.4 运输

应采用安全可靠的运输方式。

7.5 贮存

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

_________________________________
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