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前　　言

　　本标准的附录Ａ和附录Ｂ为资料性附录。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国轻工机械标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：宁波市凯博数控机械有限公司、宁波辰光数控机械设备有限公司。

本标准主要起草人：俞永达、何枫。
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数 控 雕 铣 机

１　范围

本标准规定了数控雕铣机的技术要求、试验方法和检验规则。

本标准适用于龙门式数控雕铣机床（以下简称产品），其他形式的数控雕铣机、数控雕刻机亦可参照

使用。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ５２２６．１　机械安全　机械电气设备　第１部分：通用技术条件

ＧＢ／Ｔ６５７６　机床润滑系统

ＧＢ／Ｔ７９３２　气动系统通用技术条件

ＧＢ／Ｔ９０６１—２００６　金属切削机床　通用技术条件

ＧＢ１５７６０　金属切削机床　安全防护通用技术条件

ＧＢ／Ｔ１６７６９—１９９７　金属切削机床　噪声声压级测量方法

ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—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／Ｔ１７４２１．２—２０００　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／Ｔ１９４４９．１—２００４　带有法兰接触面的空心圆锥接口　第１部分：柄部—尺寸

ＧＢ／Ｔ１９４４９．２—２００４　带有法兰接触面的空心圆锥接口　第２部分：安装孔—尺寸

ＪＢ／Ｔ８８３２　机床数控系统　通用技术条件

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

数控雕铣机　犆犖犆犲狀犵狉犪狏犻狀犵犪狀犱犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲

同时具有雕刻和铣削加工能力的数控机床。

３．２

高强度数控雕铣机　犺犻犵犺狊狋狉犲狀犵狋犺犆犖犆犲狀犵狉犪狏犻狀犵犪狀犱犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲

能进行高强度切削的数控雕铣机床。

３．３

高速数控雕铣机　犺犻犵犺狊狆犲犲犱犆犖犆犲狀犵狉犪狏犻狀犵犪狀犱犿犻犾犾犻狀犵犿犪犮犺犻狀犲

最大进给速度不低于１５ｍ／ｍｉｎ的数控雕铣机床。

３．４

数控雕铣中心　犆犖犆犲狀犵狉犪狏犻狀犵犪狀犱犿犪犮犺犻狀犻狀犵犮犲狀狋犲狉

装有自动换刀装置（ＡＴＣ）的数控雕铣机床。

３．５

高速数控雕铣中心　犺犻犵犺狊狆犲犲犱犆犖犆犲狀犵狉犪狏犻狀犵犪狀犱犿犪犮犺犻狀犻狀犵犮犲狀狋犲狉

装有自动换刀装置（ＡＴＣ），并且最大进给速度不低于１５ｍ／ｍｉｎ的数控雕铣机床。
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