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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。

本文件由常州市同创智能精密机械有限公司提出。

本文件由中国商业企业管理协会归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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智能五轴数控工具磨床

1 范围

本文件规定了智能五轴数控工具磨床（以下简称“机床”）的术语和定义、分类组成及技术原理、

技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于高精度五轴数控工具磨床的生产、加工和使用。

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 包装储运图示标志

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第 1 部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3767 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 反射面上方近似自由场的工程法

GB/T 6576 机床润滑系统

GB/T 9061 金属切削机床 通用技术条件

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 17421.1 机床检验通则 第 1 部分：在无负荷或准静态条件下机床的几何精度

GB/T 17421.2 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 18930 耐火材料术语

GB/T 25374 金属切削机床 清洁度的测量方法

JB/T 9874 金属切削机床 装配通用技术条件

JB/T 10792.2 五轴联动立式加工中心 第 2 部分：技术条件

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 工作原理及基本参数

4.1 工作原理

智能五轴数控工具磨床利用高精度的数控系统和伺服电机，对磨头的运动进行精确控制。工件被固

定在工作台上后，磨头根据预设的数控程序，在 X、Y、Z三个方向上进行线性移动，同时 A、C 轴旋转

轴进行旋转运动，以实现对工件的精确的多轴联动、复杂的加工形状和高精度要求。

4.2 基本参数

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D76BC1D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D813B1D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D792DAD3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D75B30D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7D981D3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=027A6096AEE7643EE06397BE0A0A0867
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=A73D6262FE8072E3E05397BE0A0A6CEB
https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7D1FED3A7E05397BE0A0AB82A
https://std.samr.gov.cn/hb/search/stdHBDetailed?id=8B1827F1E572BB19E05397BE0A0AB44A
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智能五轴数控工具磨床的基本参数见表 1。

表 1 基本参数

项目 参数

主轴功率 4 kW

主轴最大转速 8 000 rpm

输入电压 380 V 50 Hz

峰值率 25 KW

加工直径 1㎜ ～ 25 ㎜

刀具最大刃长 150 ㎜

刀具材质 硬质合金（钨钢）、高速钢

X轴行程 380 ㎜

X 轴位置控制分辨率 0.001 ㎜

Y 轴行程 270 ㎜

Y 轴位置控制分辨率 0.001 ㎜

Z 轴行程 - 160 ㎜

Z 轴位置控制分辨率 0.001 ㎜

C 轴行程 45 ㎜ ～ - 190 ㎜

C 轴位置控制分辨率 0.001°

A 轴行程 360 ㎜

A 轴位置控制分辨率 0.001°

5 技术要求

5.1 工作条件

机床正常工作条件应符合下列规定：

a) 环境温度：15 ℃ ～ 40 ℃；

b) 相对湿度：不大于 75％；

c) 大气压力：86 KPa ～ 106 KPa；

d) 周围无易燃、易爆、腐蚀性气体或导电尘埃。

5.2 基本要求

5.2.1 机床应符合本文件的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.2.2 机床配套的外购外协件应符合相关文件的规定，并附有制造商提供的产品合格证明。

5.2.3 容易松脱的零件应有可靠的防检装置。

5.3 加工和装配质量

5.3.1 床身、工作台、立柱、磨头体为重要零件，应在粗加工后进行时效处理。

5.3.2 主轴、进给丝杠等易磨损的主要零部件，应采取与寿命相适应的耐磨措施。

5.3.3 各运动导轨副应符合 JB/T 9874 中的相关规定。

5.3.4 以下重要固定结合面，除用涂色法检验外，在紧固前、后用 0.02 ㎜塞尺检验时不应插入：

a) 各轴与床身的结合面；
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b) 丝杠座和基体的结合面。

5.4 外观质量

5.4.1 机床外观表面不应有图样未规定的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤。

5.4.2 机床的防护罩应平整、匀称，不应翘曲、凹陷。

5.4.3 机床零件、部件的外露结合面的边缘应整齐、均称，除设计允许外不应有明显的错位。

5.4.4 外表面上的各种文字、图形、符号等应清晰、准确。

5.4.5 电气、气压、冷却等外露部分应排列整齐，不得有扭曲、折叠等现象。

5.4.6 外露的焊缝应平直、均匀。

5.4.7 机床外露零件表面不应有磕碰、锈蚀、螺钉、铆钉、销子端部不得有扭伤、锤伤等缺陷。

5.4.8 装置应布局合理、高度适中，紧固件应安装坚固、各控制开关、调节装置应灵活、可靠，无阻

滞现象。

5.5 外形尺寸

机床的主要外形尺寸应符合产品说明书的规定，主要外形尺寸偏差指标应 < ± 5 ㎜。

5.6 机床运转

5.6.1 空运转的实际偏差应不超过给定值的 - 5％ ～ 8％。

5.6.2 运转应平稳、灵活、可靠，无振动及爬行现象。

5.6.3 进给速度的偏差应不超过给定值的 - 8％ ～ 5％。

5.6.4 连续空运转试验无故障连续运转时间不少于 24 h。

5.7 直线运动最小设定单位

5.7.1 直线运动最小设定单位误差 Sa，不得超过 0.005 ㎜。

5.7.2 直线运动最小设定单位相对误差 Sb，不得超过 25％。

5.8 原点返回误差

原点返回误差 S0应不大于 0.003 ㎜。

5.9 几何精度

几何精度应符合表 2 的规定。

表 2 几何精度

项目 指标

砂轮轴端部跳动
主轴轴向窜动 0.010

主轴轴肩支撑面的跳动 0.020

任意坐标系 XYZ 下运动的直线度
在 Z-X 平面内 0.010 / 150

在 X-Y 平面内 0.010 / 300

X 轴与 Y轴之间的垂直度 0.010 / 300

X 轴与 Z轴之间的垂直度 0.02 / 150

Y 轴与 Z轴之间的垂直度 0.02 / 150

A 轴旋转轴精度检验
主轴轴向窜动 0.005

端面的圆跳动 0.008
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表 2 几何精度（续）

项目 指标

轴线的径向圆跳动
近轴端部 0.005 / 10

远轴端部 0.02 / 100

轴线对直线移动轴的平行度
在垂直平面内 0.01 / 100

在水平平面内 0.01 / 100

C 轴旋转轴精度检验

主轴轴向窜动 0.005

端面的圆跳动 0.008

轴线的径向圆跳动 近轴端部 0.005 / 10

轴线对水平面的垂直度 在水平平面内 0.01 / 50

5.10 定位精度及重复定位精度

定位精度及重复定位精度应符合表 3的规定。

表 3 定位精度及重复定位精度

项目 代号及符号
轴线的测量行程

100 ～ 300

双向定位精度 A 0.005

单向定位精度 A↑ 和 A↓ 0.0025

双向重复定位精度 R 0.0025

单向重复定位精度 R↑ 和 R↓ 0.0012

轴线的反向差值 B 0.010

平均反向差值 ¯B 0.006

双向定位系统偏差 E 0.015

单向定位系统偏差 E↑ 和 E↓ 0.010

平均双向位置偏差范围 M 0.010

5.11 工作精度

加工试件的形状及精度应由制造商和用户协商解决。

5.12 噪声

在空运转条件下，机床整机噪声声压级不得超过 75 dB（A）。

5.13 温度和温升

轴承的温度和温升应符合表 4 的规定。

表 4 轴承的温度和温升

轴承形式 温度 ℃ 温升 ℃

滑动轴承 60 30

滚动轴承 70 35

5.14 润滑系统
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机床的润滑系统应符合 GB/T 6576 的规定。

6 试验方法

6.1 加工和装配质量

6.1.1 重要固定结合面按 JB/T 9874 中的相关规定进行检验。

6.1.2 清洁度按 GB/T 25374 的规定进行。

6.1.3 其他采用视检和手动的方法进行检验。

6.2 外观质量

目测。

6.3 外形尺寸

使用精度不低于 1 ㎜ 的量具进行测量。

6.4 机床运转

6.4.1 空运转试验

6.4.1.1 主轴转速的实际偏差

用红外线转速仪进行检测。

6.4.1.2 运转平衡性

目测，分别以低速、中速和高速沿 X 轴、Y轴及 Z 轴移动主轴，进行空运转试验。

6.4.1.3 进给速度的偏差

用秒表计时，设计一行程，分别以低速、中速和高速沿 X 轴移动主轴，算出进给速度，与给定值比

较。

6.4.2 连续空运转试验

用包括各种加工功能在内的数字控制程序操作机床各部位所进行的不切削的连续运转试验。

6.5 直线运动最小设定单位

按 JB/T 10792.2 中第 9 章的规定进行。

6.6 原点返回误差

按 JB/T 10792.2 中第 10 章的规定进行。

6.7 几何精度

按 GB/T 17421.1 的规定进行。

6.8 定位精度及重复定位精度

按 GB/T 17421.2 的规定进行。
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6.9 工作精度

按 GB/T 9061 的规定进行。

6.10 噪声

按 GB/T 3767 的规定进行。

6.11 温度和温升

砂轮高速空运转不少于 2 h，达到稳定温度后，在接近砂轮主轴轴承的外壳处测量轴承的温度和温

升。

6.12 润滑系统

按 GB/T 6576 的规定进行。

7 检验规则

7.1 检验分类

智能五轴数控工具磨床的检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 出厂检验

7.2.1 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。

7.2.2 抽样规则

出厂检验应进行全数检验。因批量大，进行全数检验有困难的可实行抽样检验。抽样检验方法依据

GB/T 2828.1 中规定，采用正常检验，一次抽样方案，一般检验水平Ⅱ，质量接受限（AQL）为 6.5 ，

其样本量及判定数值按表 5进行。

表 5 出厂检验抽样方案

本批次产品总数 样本量 接受数（Ac） 拒收数（Re)

26 ～ 50 8 1 2

51 ～ 90 13 2 3

91 ～ 150 20 3 4

151 ～ 280 32 5 6

281 ～ 500 50 7 8

501 ～ 1 200 80 10 11

1 201 ～ 3 200 125 14 15

注：26 件以下为全数检验。

7.2.3 检验项目

产品出厂前应经生产企业的质量检验部门逐一检验合格，并附有检验合格证方能出厂。出厂检验项

目和顺序按表 6 的规定。
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表 6 检验项目

序号 项目名称 技术要求 试验方法 出厂检验 鉴定检验

1 加工和装配质量 5.3 6.1 √ √

2 外观质量 5.4 6.2 √ √

3 外形尺寸 5.5 6.3 √ √

4 机床运转 5.6 6.4 - √

5 直线运动最小设定单位 5.7 6.5 - √

6 原点返回误差 5.8 6.6 - √

7 几何精度 5.9 6.7 - √

8 定位精度及重复定位精度 5.10 6.8 - √

9 工作精度 5.11 6.9 - √

10 噪声 5.12 6.10 - √

11 温度和温升 5.13 6.11 - √

12 润滑系统 5.14 6.12 - √

注：“√”表示需检验项目，“－”表示无需检验项目。

7.3 型式检验

7.3.1 提交型式检验的产品必须是经生产厂质量检验部门检验合格的产品。

7.3.2 有下列情况时，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、工艺有较大转变，可能影响产品性能时；

c) 正常生产时应每半年进行一次检验；

d) 产品停产一年后，恢复生产时；

e) 合同规定进行型式检验时；

f) 质量监督检验机构提出进行型式检验要求时。

7.3.3 型式检验按照表 6 的全部要求进行。

7.4 批量

用同一批原材料在相同生产工艺和产品条件下连续制造的产品视为同批量。

7.5 判定规则

7.5.1 性能均符合本文件规定时，则判定该批产品合格。其中任一项不合格，则判定该批产品为不合

格。

7.5.2 顾客对产品有特殊要求的，按顾客要求进行（组批、检验和判定）。

7.6 复验规则

检验结果不符合要求时，则应取留作复验的智能五轴数控工具磨床样品进行重复试验，如果复验结

果仍不符合要求时，则该批产品应报废或降级使用。

8 标志、包装、运输、贮存

8.1 标志
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8.1.1 标牌应符合 GB/T 13306 要求，应包括以下项目：

a) 产品名称；

b) 制造商名称；

c) 规格型号；

d) 出厂编号；

e) 出厂日期。

8.1.2 合格证上应有：

a) 产品名称；

b) 出厂编号；

c) 厂名、厂址。

8.2 包装

8.2.1 机床应用简易木质包装箱包装，包装箱内安放整机、随机附件、使用说明书、合格证明书及装

箱单等随机技术资料，包装图示应符合 GB/T 191 的规定。

8.2.2 机床的零件、部件、附件和备件及外露加工面包装前应进行防锈处理。

8.2.3 在保证产品质量和运输安全的前提下，允许按供需双方的约定实施简易包装。

8.3 运输

8.3.1 机床零件在运输过程中应防止剧烈碰撞，避免雨、雪直接淋湿，防止机械性损坏。

8.3.2 运输和搬运时应轻拿轻放，不应摔扔，防止产品损伤。

8.3.3 运输时不能重压、碰撞，应注意防晒、雨淋。

8.3.4 包装箱应有可靠的防潮措施。整机及备件必须固定于箱内，保证在运输中不发生任何方向的移

动。

8.4 贮存

8.4.1 在贮存过程中不应受腐蚀以及强磁场、电场干扰，不得与酸、碱等物质和有机溶剂混存。

8.4.2 机床应避免高温及日晒雨淋，放在相对湿度不超过 75％，通风良好，无腐蚀气体的仓库内。

8.4.3 机床应平放，不应堆码过高，防止表面划伤

8.4.4 机床应贮存在通风、干燥，周围无腐蚀性气氛的仓库内。

━━━━━━━━━━━


	前    言
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	4　工作原理及基本参数
	4.1　工作原理
	4.2　基本参数

	5　技术要求
	5.1　工作条件
	5.2　基本要求
	5.3　加工和装配质量
	5.4　外观质量
	5.5　外形尺寸
	5.6　机床运转
	5.7　直线运动最小设定单位
	5.8　原点返回误差
	5.9　几何精度
	5.10　定位精度及重复定位精度
	5.11　工作精度
	5.12　噪声
	5.13　温度和温升
	5.14　润滑系统

	6　试验方法
	6.1　加工和装配质量
	6.2　外观质量
	6.3　外形尺寸
	6.4　机床运转
	6.4.1　空运转试验
	6.4.1.1　主轴转速的实际偏差
	6.4.1.2　运转平衡性
	6.4.1.3　进给速度的偏差

	6.4.2　连续空运转试验

	6.5　直线运动最小设定单位
	6.6　原点返回误差
	6.7　几何精度
	6.8　定位精度及重复定位精度
	6.9　工作精度
	6.10　噪声
	6.11　温度和温升
	6.12　润滑系统

	7　检验规则
	7.1　检验分类
	7.2　出厂检验 
	7.2.1　组批
	7.2.2　抽样规则
	7.2.3　检验项目 

	7.3　型式检验
	7.4　批量 
	7.5　判定规则 
	7.6　复验规则 

	8　标志、包装、运输、贮存
	8.1　标志
	8.2　包装
	8.3　运输
	8.4　贮存



