T/ZZB 1856-2020《中小型数控卧式滚齿机》
“浙江制造”标准修订说明
一、修订背景
      T/ZZB 1856-2020《中小型数控卧式滚齿机》“浙江制造”标准的“规范性引用文件”中部分标准已更新，需对标准进行全面修订，使其持续满足合规性、必要性、先进性、经济性与可操作性等“五性”要求。
二、修订说明
1.工作组组建情况
[bookmark: OLE_LINK22]标准起草单位： 浙江振兴阿祥集团有限公司、浙江嘉立博机械设备有限公司、浙江省机电产品质量检测所有限公司、湖州职业技术学院。
标准主要起草人：白洪华、黄伟灵、周洁、汤建林、王学文、李建余、何彦虎、丁杰。
2.修订情况
	属性
	要素
	梳理情况
	讨论情况

	协调
	是否符合法律、法规、规章和产业政策
	符合
	   ICS 25.040.20数控机床，未查到2020年之后的强制性标准。标准仍符合法律、法规、规章和产业政策。
[bookmark: OLE_LINK5]规范性引用文件“GB/T 9439-2010 灰铸铁件、GB/T 10095.1-2008 圆柱齿轮 精度制 第1部分:轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值、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”这4项标准均更新，修改为“GB/T 10095.1-2022 圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制第1部分:齿面偏差的定义和允许值、GB/T 17421.1-2023 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 17421.2-2023 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 9439-2023	灰铸铁件”。工作组认真研究了更新的标准文本，对质量协会专家复审提出的意见全都采纳，并在修改对应的条款。具体详见标准送审稿红色字体部分。

	
	国家强制和推荐执行的标准（包括强制性国家标准和推荐性国家、行业、地方标准）最新版本
	符合
	

	
	复审时国家强制和推荐执行的标准是否存在修订、废止、新增等变动情况
	是
	

	
	国家强制和推荐执行的标准如有变动，本标准是否符合最新要求
	是
	

	有效
	引用文件修订、废止、新增等变动情况
	有
	

	
	引用文件如有变动，是否存在影响本标准的情形
	有
	

	先进
	设计研发、原材料、工艺装备、检验检测等基本要求及质量承诺先进性情况
	有变化
	[bookmark: OLE_LINK23]标准“GB/T 9439-2010 灰铸铁件”的更新，导致原浙江制造标准中 4.2.3 条款的修改。标准工作组与供应商沟通和讨论GB/T 9439标准HT 250的技术指标要求，得出一致意见将该条款修改为“床身、拖板、滑板、主轴箱等重要铸件材料应采用灰铸铁件，其力学性能不低于GB/T 9439—2023中HT250的规定”。
鉴于智能、几何精度方面均有新标准，标准工作组仔细研究和对比后，得出以下结论：
1.JB/T 14491.1-2023《组合机床微型滚齿机 第1部分：精度检验》，该标准的适用范围不同，适用于最大工作直径到 40 mm、模数范围为0.15 mm~0.5 mm的小模数数控齿轮滚齿机精度的检验活动，因此不考虑。
[bookmark: OLE_LINK2]2.JB/T 14473-2023《智能滚齿机 技术规范》，该标准是在JB/T 8360-2013 数控滚齿机技术条件（4一般要求）的基础上，增加了 第5 章节：“智能功能要求”。针对的是智能、立式数控滚齿机。
[bookmark: OLE_LINK10]3. GB/T 17421.2-2023 《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》（修订），该标准的修订导致T/ZZB 1856-2020《中小型数控卧式滚齿机》部分条款失效，已根据GB/T 17421.2-2023文本条款进行了修改，详见标准送审稿红色字体部分。
[bookmark: OLE_LINK3]4. GB/T 17421.1-2023 《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》，该标准的修订导致T/ZZB 1856-2020《中小型数控卧式滚齿机》部分条款失效，已根据GB/T 17421.1-2023文本条款进行了修改，详见标准送审稿红色字体部分。
[bookmark: OLE_LINK11][bookmark: OLE_LINK12]5.对比 GB/T 16462.1-2023 《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》，该标准针对的是数控车床和车削中心的卧式机床，并非所有卧式机床，因此不考虑。
[bookmark: OLE_LINK13][bookmark: OLE_LINK35][bookmark: OLE_LINK4][bookmark: _GoBack]6. GB/T 40328-2021《工业机械电气设备及系统 数控加工程序编程语言》、JB/T 13776-2020 《工业机械电气设备及系统 数控系统软件可靠性测试规范》、JB/T 13775-2020 《工业机械电气设备及系统 数控系统软件白盒测试规范》这三项标准是关于数控系统软件的标准，是数控系统成型前应考虑的要求。数控系统对应的标准是GB/T 26220-2010 《工业自动化系统与集成 机床数值控制 数控系统通用技术条件》，对应标准JB/T 8360-2013中3.5条款的规定。标准工作组讨论后决定暂时不考虑修改。

	
	关键项目指标比对对象（国际、国内标准及实物、客户要求等）
	无变化
	

	
	是否存在比对对象修订、废止、新增等变动情况
	无
	

	
	本标准关键项目覆盖和指标水平情况是否仍具备先进性
	具备
	

	其他情况
	/


3.修订内容
本次“浙江制造”标准修订的内容主要有：
	序号
	属性
	修改原因
	章条号
	原文
	改为
	主要技术变化

	1
	有效
	标准更新
	第2章
	GB/T 9439-2010  灰铸铁件
GB/T 10095.1-2008  圆柱齿轮  精度制 第1部分:轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值
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 9439--2023 灰铸铁件 
[bookmark: OLE_LINK6]GB/T 10095.1—2022  圆柱齿轮 精度制 第1部分:轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值
[bookmark: OLE_LINK7]GB/T 17421.1—2023 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—2023  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
	不涉及

	2
	有效
	标准更新
	4.2.3
	床身、拖板、滑板、主轴箱等重要铸件材料应采用灰铸铁件，其力学性能不低于GB/T 9439-2010中HT250的规定。
	[bookmark: OLE_LINK38]床身、拖板、滑板、主轴箱等重要铸件材料应采用灰铸铁件，其力学性能不低于GB/T 9439—2023中HT250的规定。
	HT 250的技术要求，GB/T 9439标准2010版与2023版不完全一样，与供应商确定，仍具备先进性。

	3
	有效
	标准更新
	附录A  G1
	按GB/T 17421.1-1998中5.6.1.2.3的规定
	按GB/T 17421.1—2023中12.5.3的规定
	无

	4
	有效
	标准更新
	附录A  G2
	按GB/T 17421.1-1998中5.6.2.2.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中9.1的规定
	无

	5
	有效
	标准更新
	附录A  G3
	按GB/T 17421.1-1998中5.6.3.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中9.1的规定
	无

	6
	有效
	标准更新
	附录A  G4
	按GB/T 17421.1-1998中5.4.2.2.3的规定
	按GB/T 17421.1—2023中10.1.3和10.1.4.3的规定
	无

	7
	有效
	标准更新
	附录A  G5
	按GB/T 17421.1-1998中5.4.4.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中10.2和12.3.4的规定
	无

	8
	有效
	标准更新
	附录A  G6
	按GB/T 17421.1-1998中5.4.2.2.3的规定
	按GB/T 17421.1—2023中10.1.3和10.1.4.3的规定
	[bookmark: OLE_LINK44]无

	9
	有效
	标准更新
	附录A  G7
	按GB/ T17421.1-1998中5.6.1.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中12.5的规定
	[bookmark: OLE_LINK46]无

	10
	有效
	标准更新
	附录A  G8
	按GB/T 17421.1-1998中5.6.2.2.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中9.1的规定
	无

	11
	有效
	标准更新
	附录A  G9
	按GB/T 17421.1-1998中5.4.4.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中10.2和12.3.4的规定
	无

	12
	有效
	标准更新
	附录A  G10
	按GB/T 17421.1-1998中5.4.2.2的规定
	按GB/T 17421.1—2023中10.2和12.3.4的规定
	无

	13
	有效
	标准更新
	附录A G11
	按GB/T 17421.2-2016的规定
按GB/T 17421.2-2016第3章、第4章、第5章、第7章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	[bookmark: OLE_LINK8]按GB/T 17421.2—2023的规定.
按GB/T 17421.2—2023第4章、第5章、第6章、第8章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	无

	14
	有效
	标准更新
	附录A G12
	按GB/T 17421.2-2016的规定
按GB/T 17421.2-2016第3章、第4章、第5章、第7章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	[bookmark: OLE_LINK9]按GB/T 17421.2—2023的规定
按GB/T 17421.2—2023第4章、第5章、第6章、第8章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	无

	15
	有效
	标准更新
	附录A G13
	按GB/T 17421.2-2016的规定
按GB/T 17421.2-2016第3章、第4章、第5章、第7章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	按GB/T 17421.2—2023的规定
按GB/T 17421.2—2023第4章、第5章、第6章、第8章确定检验条件、检验程序、结果的评定和表达。
	无

	16
	有效
	标准更新
	附录A 
M1
	按GB/T 10095.1-2008的规定
	按GB/T 10095.1—2022的规定
	无

	17
	有效
	标准更新
	附录A 
M2
	按GB/T 10095.1-2008的规定
	按GB/T 10095.1—2022的规定
	无


三、先进性情况
本次“浙江制造”标准的修订前认真研读了专家复审的意见，对标准文本进行了修改，主要是规范性引用文件中标准的修订导致本标准的修改，不涉及标准的先进性。同时列出原标准先进性指标对比表，具体见附件A。





	产品
性能
	关键技术指标
	行业标准
JB/T 8360-2013
数控滚齿机 技术条件
	国际标准
GOST 12.2.107
	国内标杆
成都宁江
	国外同行
日本HAMAI
	本次提出
“浙江制造”标准
	本公司产品
实测数据
	评价

	安全性
	噪声（dB）
	机床≤83
	机床≤84
	机床≤83
	机床≤83
	机床≤83
	81.2
	保持

	
	温度及温升
	在主轴轴承达到稳定温度的情况下，
温度应≤70℃，
温升应≤40℃
	无要求
	/
	/
	在主轴轴承达到稳定温度的情况下，
温度应≤65℃，
温升应≤30℃
	  温度：64℃，
温升：22℃
	提升

	可靠性
	重要固定结合面
	机床最高精度等级Ⅲ级：紧固后用0.02mm的塞尺插入时，重要固定结合面允许有1-2处塞尺插入深度≤5mm
	无要求
	/
	/
	紧固后用0.02mm的塞尺插入时，重要固定结合面允许有1-2处塞尺插入深度≤4mm
	符合要求
	提升

	耐久性
	空运转试验
	最高速度运转时间≥1h
	最高速度运转时间≥1h
	/
	/
	最高速度运转时间≥2h
	符合要求
	提升







表2 机床精度
	产品性能
	关键技术指标
	国家标准
GB/T 25380
数控滚齿机 精度检验(μm)
	国际标准
JIS B6216
ISO 6545
(μm)
	国内标杆
成都宁江
(μm)
	国外同行
日本HAMAI
(μm)
	本次提出“浙江制造标准”
(μm)
	本公司产品
实测数据
(μm)
	评价

	可
靠
性
	几何
精度
	工作台回转轴线的径向跳动

a)≤4+0.1
b)无(立式滚齿机没有这一项)
	工作台回转轴线的径向跳动

a)≤4+0.1
b)无
	工件主轴径向跳动
a)  5
b)  10 

	/
	工件主轴径向跳动
b) 
 3+0.1

b)  8+0.1 

	工件主轴径向跳动
c)  3
b)  8

	提升

	
	
	
工作台的轴向窜动4+
	工件台的轴向窜动

4+
	工件台的轴向窜动
4
	工件台的轴向窜动
3
	工件主轴轴向窜动

2+
	工件主轴轴向窜动
3
	提升

	
	
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）6；

b）
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）6；

b）6+
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）4；
b）8
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）4；
B）7
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）4；

b）
	滚刀主轴回转轴线的径向跳动
a）3
b）8
	提升

	
	
	滚刀主轴的轴向窜动

 
	滚刀主轴的轴向窜动


	滚刀主轴的轴向窜动
3
	滚刀主轴的轴向窜动
3
	滚刀主轴的轴向窜动

2+ 
	滚刀主轴的轴向窜动
3
	提升

	
	[bookmark: _Toc453682773][bookmark: _Toc453682699][bookmark: _Toc453682625]数控轴线定位精度和重复定位精度
	刀架径向移动（X轴）的定位精度
a)20
	/
	刀架径向移动（X轴）的定位精度
a)16
	
	刀架径向移动（X轴）的定位精度
 a)  15μm
	10
	提升

	
	
	刀架轴向移动（Z轴）的定位精度 
a)20
	/
	刀架轴向移动（Z轴）的定位精度 
a)20
	
	刀架轴向移动（Z轴）的定位精度 
a)  15μm
	10
	提升
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