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[bookmark: _Toc155775560][bookmark: BKQY]前  言
本文件依据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。
本文件的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由浙江省质量协会提出并归口管理。
本文件主要起草单位：浙江三奇机械设备有限公司。 
本文件参与起草单位： 
本文件主要起草人：郑昌尽。 
本文件评审专家组长： 
T/ZZB XXXX—20XX
本文件由XXX负责解释。
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[bookmark: _Toc111474683][bookmark: _Toc141512857]DK77全闭环中走丝线切割机床
[bookmark: _Toc155775399][bookmark: _Toc155775441][bookmark: _Toc155775517][bookmark: _Toc155775561]范围
[bookmark: _Toc19828166][bookmark: _Toc21516968][bookmark: _Toc13215][bookmark: _Toc111474684][bookmark: _Toc19828134][bookmark: _Toc19875976][bookmark: _Toc24592][bookmark: _Toc489260118][bookmark: _Toc489260168][bookmark: _Toc19826646][bookmark: _Toc19828083][bookmark: _Toc141512858]本文件规定了DK77全闭环中走丝线切割机床（以下简称机床）的结构、型号和参数、环境条件、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和质量承诺。
本文件适用于最大工作行程为（400×600）mm、十字工作台单立柱的机床。
本文件适用于多次、往复切割的机床。
[bookmark: _Toc155775400][bookmark: _Toc155775442][bookmark: _Toc155775518][bookmark: _Toc155775562]规范性引用文件
[bookmark: _Toc19875977]下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 2894  安全标志及其使用导则
GB/T 5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T 7925  电火花线切割机（往复走丝型）参数
GB/T 13306  标牌
GB 13567  电火花加工机床 安全防护技术要求
[bookmark: _Toc457916318]GB/T 14896.1  特种加工机床 术语 第1部分：基本术语
GB/T 14896.2  特种加工机床 术语 第2部分：电火花加工机床
GB/T 16769  金属切削机床  噪声声压级测量方法
GB/T 25373—2010  金属切削机床 装配通用技术条件
GB/T 25633  电火花加工机床  电磁兼容试验规范
JB/T 7445.2  特种加工机床  第2部分：型号编制方法
JB/T 8356—2016  机床包装 技术条件
JB/T 8491.1  机床零件热处理技术条件 第1部分：退火、正火、调质
JB/T 8491.2  机床零件热处理技术条件 第2部分：淬火、回火
JB/T 11999.1—2014  数控往复走丝型多次切割电火花线切割机床  第1部分：精度检验
[bookmark: _Toc30026][bookmark: _Toc10541][bookmark: _Toc21516969][bookmark: _Toc111474685][bookmark: _Toc141512859][bookmark: _Toc155775401][bookmark: _Toc155775443][bookmark: _Toc155775519][bookmark: _Toc155775563]术语和定义
GB 13567、GB/T 14896.1及GB/T 14896.2中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

全闭环中走丝线切割机床 Full closed loop wire cutting machine
以伺服电机和发格光栅做全封闭控制的数控电火花中速线切割机床。
[bookmark: _Toc111474687][bookmark: _Toc31894][bookmark: _Toc24796][bookmark: _Toc141512860][bookmark: _Toc155775402][bookmark: _Toc155775444][bookmark: _Toc155775520][bookmark: _Toc155775564][bookmark: _Toc153891299][bookmark: _Toc153526708][bookmark: _Toc155770374]基结构、型号和参数
结构
机床的结构应符合JB/T 11999.1—2014中3.1的规定。
型号
机床的型号表示方法应符合JB/T 7445.2的规定。
参数
机床的参数应符合GB/T 7925的规定。
[bookmark: _Toc155775403][bookmark: _Toc155775445][bookmark: _Toc155775521][bookmark: _Toc155775565]环境条件
机床数控系统的工作气候条件及贮存、运输气候条件见表1。
工作环境
	环境因素
	工作气候条件
	贮存运输气候条件

	环境温度
	15℃～35℃
	-25℃～55℃

	相对湿度
	30%～95%
	≤93%

	海拔高度
	＜2000 m
	—


[bookmark: _Toc155775404][bookmark: _Toc155775446][bookmark: _Toc155775522][bookmark: _Toc155775566]基本要求
设计研发
应具备编程软件、控制电器柜、全闭环控制系统的设计能力。
应具备切割速度、切割精度的设计能力。
原材料和零部件
机床零件中容易磨损的部位应经热处理工艺处理。
应机床重要件（床身、滑板、立柱、导轨副、丝杠副、导轮等）的材质热处理应符合JB/T 8491.1和JB/T 8491.2的规定。
应采用以树脂翻砂铸件为机床床身的原材料，进行高温回火、消除内应力处理。
应采用无接触式换向及限位传感器。
应采用完全一体式夹持框架的工作台，钢材应经过高温淬火处理。
应采用直线导轨和滚珠丝杠。
应采用大直径导轮，导轮进电无需导电块以及使用导向型装丝装置。
应采用推拉式挡水罩，无需折叠。
应采用移动轴和速度自由切换的电子手轮，移动最小进给当量0.001 mm。
应采用可覆盖整个工作台的工作灯，应具有停机则自动亮灯的功能。
贮丝筒应进行动平衡校正，平衡等级为G2.5。
工艺和装备
应采用自动过零、自动紧丝、自动侧割、自动校模板、自动校孔、一键加工等控制技术。
机床的各控制系统应满足以下要求：
a) 人机界面具有保护超限和故障提示的功能；
b) 主控卡应采用嵌入式系统；
c) 控制系统应具有断电保护、断丝保护、冲行程、紧丝到位、钼丝未上轮、系统日记的提示功能；
d) 电机运行停机系统根据不同状态，可自动制定采取不同的停机方式；
e) 高频可自动跟踪，系统根据不同的加工状态自动采取不同的保护方式；
f) 控制卡可通过U盘、网口与其他电脑进行数据交换。
铸件采用龙门铣床加工，托盘采用导轨磨床进行平面磨。 
检验检测
应具备几何精度、定位精度、加工精度、最大切割速度、连续切割试验等检测能力。
应配置激光测正仪、激光干涉仪、动平衡仪、二次元测量仪、TESR测高仪、丝筒动平衡仪、导轮测振仪、桥式三坐标测量仪等检测设备。
[bookmark: _Toc13435][bookmark: _Toc111474688][bookmark: _Toc8502][bookmark: _Toc141512861][bookmark: _Toc155775405][bookmark: _Toc155775447][bookmark: _Toc155775523][bookmark: _Toc155775567]技术要求
外观质量
机床外观表面，不应有图样未规定的凸起、凹陷、粗糙不平及其它损伤。
机床零部件在装配时应清洗干净，无可见锈蚀及污物。
床身、工作液箱和电气控制箱内不应有切屑、杂物及污物。
工作液管路应排列整齐。
装配质量
配合件结合面的接触指标应根据相配合面的加工工艺的不同，按GB/T 25373—2010中的Ⅳ级机床精度等级规定的要求进行检验。
床身与工作台滑板座、床身与贮丝筒滑板座、床身与立柱（或线架座）、导轨安装面等固定结合面为重要固定结合面，应紧密贴合；紧固后用0.03 mm塞尺检验时不应插入，允许局部（一至两处）插入深度小于结合宽度的1/5，但不应大于5 mm。插入部位的长度小于或等于结合面长度的1/5，但不大于100 mm则按一处计。
各坐标轴导轨副的滑动结合面为重要滑动结合面，除7.1.1规定的进行检验外，用0.03 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20 mm。
空运转性能
机床空运转性能见表2。
表1　 机床空运转性能
	序号
	试验项目
	试验方法及要求

	1
	传动轴运动试验
	X、Y工作台
	将检测机驱动器设置为瞬时转矩监视模式，进入人工菜单\相对动菜单，用1档速度同时移动X、Y 轴10 分钟或各10 分钟。观察驱动器的显示状态，在运行过程中，X、Y 轴瞬时转矩应平稳且不超过60%，限位可靠

	
	
	U、V装置
	传动轴在全行程内移动，应轻便、灵活、无阻滞现象、限位可靠，无爬行现象。导轮运动应平稳、灵活、无阻滞


表2（续）
	序号
	试验项目
	试验方法及要求

	2
	贮丝筒旋转试验
	贮丝筒作常速旋转及往复运动时应轻便、灵活、换向平稳，限位应可靠。贮丝筒轴承的温度达稳定温度（即上升幅度不超过5 ℃／h）

	3
	电气检查
	1.   电器检查：通电后检查各指示灯、显示器、继电器和接触器等的工作状态是否正常。操作程序按照使用说明书的规定；
1. 供电电源适应能力试验：按GB/T 5226.1规定的条件进行试验，条件交流供电电压分别为其额定值的110%和90%。脉冲电源及控制系统连续运行2h,应无故障；
1. 脉冲电源参数检验：按产品设计的要求检测脉冲电源参数；
1. 急停器件试验：对急停件进行急停动作试验5次，应符合GB/T 5226.1的有关规定；
1. 高温运行试验：在环境温度为40℃±2℃时连续运行48h，系统应无故障；
1. 控制系统功能试验（按产品设计的要求）：
——断丝保护
——显示功能
——停电记忆
——短路回退
——自动找边、自动找中心
——自动编程
——多次切割（自动进行）
——电源参数自动设定及切换
——贮丝筒运动速度调节及换向
——其他

	
	电极丝张力调节试验
	张力的调节范围和变化量应符合设计的要求

	4
	工作液系统试验
	1. 在产品技术文件规定的最高工作压力下，泵、阀、工作液箱、管道及管接头等不得渗漏；
1. 流量阀调节灵活、可靠；压力表指示应灵敏、正确；
1. 工作液泵旋向正确，运转正常。
1. 工作液过滤系统应工作可靠

	5
	安全性能和安全装置检验
	机床接通电源前，作下列项目的检查：
1. 按GB 13567安全防护技术条件的规定进行检查，应符合要求；
1. 按GB/T 5226.1中的相关条款规定进行保护联结电路的连续性试验；
1. 按GB/T 5226.1中的相关条款规定进行绝缘电阻试验；
1. 按GB/T 5226.1中的相关条款规定进行耐压试验；
急停器件和限位元件各动作5 次，应安全可靠


负荷运转性能
1.1.1　 工作台最大承载
工作台最大承载质量应符合GB/T 7925的规定。
1.1.2　 最大切割速度
按下列条件进行切割试验，最大切割速度达到200 mm²/min时，机床运行应正常、稳定：
a) 材料：Cr12；
b) 厚度： 40 mm～60 mm；
c) 切割时间：5 min。
1.1.3　 连续切割能力
按下列条件，在不更换导向器和主导轮的情况下连续加工运行24 h，应正常稳定、不断丝：
a) 工件材料：Cr12；
b) 切割速度：最大切割速度的70%，且不小于80 mm²/min。
1.1.3.1.1　 加工运行24 h后，按JB/ 11999.1—2014中M1的规定切割工件，应符合表9的规定。
1.1.4　 最佳表面粗糙度
按下列条件加工工件，测得的工作面表面粗糙度不应大于1.25μm。
a) 工件材料：Cr12；
b) 工件厚度：40 mm；
c) 加工方式：沿与X轴、Y轴夹角45°的路径（见图1），进行粗、中、精多次切割加工。
[image: C:\Users\lenovo\AppData\Local\Temp\1618907358(1).png]
图1


噪声
机床运行时不应有不正常的尖叫声和不规则的冲击声，在任意速级运转时，整机噪声声级应不大于83dB（A）。
几何精度
1.1.5　 基本线性运动
在JB/T 11999.1—2014中5.1规定的条件下，机床的几何精度见表3。


表2　 基本线性运动
	序号
	检验项目
	允差

	G1
	X轴运动的直线度：
a） 在XY平面（水平面）内；
b） 在ZX平面（垂直面）内。
	a）和 b）：任意500 mm测量长度上为0.008 mm

	G2
	X轴运动角度偏差：
a） 在ZX平面（垂直面）内，俯仰；
b） 在YZ平面（垂直度）内，倾斜；
c） 在XY平面（水平面）内，偏摆。
	a）、b）和c）：0.025/1000

	G3
	Y轴运动的直线度：
a） 在XY平面（水平面）内；
b） 在YZ平面（垂直面）内。
	a）和b）：任意500 mm测量长度上为0.008 mm

	G4
	Y轴运动角度偏差：
a） 在YZ平面（垂直面）内，俯仰；
b） 在ZX平面（垂直面）内，倾斜；
c） 在XY平面（水平面）内，偏摆。
	a）、b）和c）：0.020/1000

	G5
	X轴运动和Y轴运动之间的垂直度
	任意300 mm测量长度上为0.010 mm

	G6
	Z轴运动与：
1. X轴运动之间垂直度；
1. Y轴运动之间垂直度
	a）和b）：任意300 mm测量长度上为0.025 mm


1.1.6　 工作安装框架或工作台
在JB/T 11999.1—2014中5.2规定的条件下，机床的几何精度见表4。
表3　 工作安装框架或工作台
	序号
	检验项目
	允差

	G7
	工作台面的平面度（工件安装框架可移动或不可移动情况下）
	在1000 mm测量长度内为0.040 mm；测量长度每增加1000mm，允差值增0.020 mm

	G8
	工件夹持框架表面平面度
	在1000 mm测量长度内为0.020 mm；测量长度每增加1000 mm，允差值增0.020 mm

	G9
	工件安装框架表面对工作台面的平行度
	500 mm测量长度上为0.015 mm

	G10
	工件安装框架表面与：
a） X轴运动之间平行度；
b） Y轴运动之间平行度
	a）和b）：任意300 mm测量长度上为0.015 mm；最大允差0.040 mm；任意300 mm测量长度上为0.015 mm

	注：G7、G8的测量长度指O-X和O-Y中较长边的长度。


U轴和V轴的运动
在JB/T 11999.1—2014中5.2规定的条件下，机床的几何精度见表5。




表4　 U轴和V轴的运动
	序号
	检验项目
	允差

	G11
	U轴运动对X轴运动的平行度：
a） 在ZX平面内；
b） 在XY平面内
	a） 100 mm测量长度上为0.030 mm，最小允差0.012 mm；
b） 100 mm测量长度上为0.015 mm，最小允差为0.008 mm

	G12
	V轴运动对Y轴运动的平行度
a） 在YZ平面内；
b） 在XY平面内。
	a） 100 mm测量长度上为0.030 mm，最小允差0.015 mm；
1. 100 mm测量长度上为0.015 mm，最小允差为0.010 mm


贮丝筒
在JB/T 11999.1—2014中5.2规定的条件下，机床的几何精度见表6。
表5　 贮丝筒
	序号
	检验项目
	允差

	G13
	贮丝筒轴向运动的全跳动：
b） 在水平面内；
c） 在垂直面内。
	a）0.020 mm
b）0.020 mm


1.2　 定位精度
在JB/T 11999.1—2014中第6章规定的条件下，机床的定位精度应符合表7、表8和表9的规定。
表6　 X、Y轴定位精度
单位为毫米
	序号
	检验项目
	轴线行程
	允差

	
	
	
	≤500
	≤1000

	P1
	X轴（工作台）运动的定位精度和重复定位精度
	双向定位精度A
	0.012
	0.016

	
	
	单向重复定位精度R↑和R↓
	0.006
	0.008

	
	
	双向系统偏差E
	0.010
	0.013

	
	
	反向差值B
	0.008
	0.010

	
	
	平均双向定位偏差M
	0.006
	0.008

	P2
	Y轴（工作台滑板或头架）运动的定位精度和重复定位精度
	双向定位精度A
	0.012
	0.016

	
	
	单向重复定位精度R↑和R↓
	0.006
	0.008

	
	
	双向系统偏差E
	0.010
	0.013

	
	
	反向差值B
	0.008
	0.010

	
	
	平均双向定位偏差M
	0.006
	0.008





表7　 Z轴定位精度
单位为毫米
	序号
	检验项目
	轴线行程
	允差

	
	
	
	≤250
	≤500

	P3
	Z轴（头架）运动的定位精度和重复定位精度
	双向定位精度A
	0.025
	0.030

	
	
	单向重复定位精度R↑和R↓
	0.013
	0.016

	
	
	双向系统偏差E
	0.020
	0.025

	
	
	反向差值B
	0.013
	0.016

	
	
	平均双向定位偏差M
	0.008
	0.010

	注：如机床的Z轴为非数控轴，此项不作要求。


表8　 U、V轴定位精度
单位为毫米
	序号
	检验项目
	轴线行程
	允差

	
	
	
	≤100
	≤200

	P4
	U轴（头架上的U滑板）运动的定位精度和重复定位精度
	双向定位精度A
	0.016
	0.025

	
	
	单向重复定位精度R↑和R↓
	0.008
	0.013

	
	
	双向系统偏差E
	0.013
	0.020

	
	
	反向差值B
	0.010
	0.013

	
	
	平均双向定位偏差M
	0.008
	0.010

	P5
	V轴（头架上的V滑板）运动的定位精度和重复定位精度
	双向定位精度A
	0.016
	0.025

	
	
	单向重复定位精度R↑和R↓
	0.008
	0.013

	
	
	双向系统偏差E
	0.013
	0.020

	
	
	反向差值B
	0.010
	0.013

	
	
	平均双向定位偏差M
	0.008
	0.010


1.3　 加工精度
在JB/T 11999.1—2014中第7章规定的条件下，机床的加工精度应符合表8的规定。
表9　 加工精度
单位为毫米
	序号
	项目
	允差

	M1
	多次切割加工的正八棱柱工件尺寸精度和表面粗糙度
	a）纵剖面、横剖面的尺寸极限偏差
	±0.006 mm

	
	
	b）纵剖面、横剖面的尺寸差
	0.008 mm

	
	
	c）表面粗糙度
	Ra1.0μm

	M2
	多次切割加工的正八棱台工件大端尺寸差和锥度偏差
	a）大端尺寸差
	0.012 mm

	
	
	b）锥度偏差
	45″

	M3
	多次切割精加工孔的间距极限偏差和尺寸差
	a）间距极限偏差
	对于90和120：±0.006 mm；
对于对角线(150)：±0.020 mm

	
	
	b）X方向和Y方向的尺寸差
	0.010 mm


安全防护
应符合GB 13567的规定。
1.4　 电磁兼容
应符合GB/T 25633的规定。
[bookmark: _Toc153891303][bookmark: _Toc155770378][bookmark: _Toc155775524][bookmark: _Toc155775568]试验方法
1.5　 试验条件
1.5.1　 机床试验应在环境清洁的室内进行，应防止气流、光线和热辐射的干扰。
1.5.2　 试验设备在使用前应等温，机床应适当防止受环境温度变化影响，电压变化应在220V±22V内。
1.5.3　 机床精度检验前，应调整机床的安装水平，纵向和横向均应不超过0.04/1000。
1.6　 外观质量
采用目视方法进行。
1.7　 装配质量
1.7.1　 7.2.1按GB/T 25373—2010的规定进行。
1.7.2　 7.2.2和7.2.3用塞尺和游标卡尺进行检验。
1.8　 空运转性能
按7.3的规定进行。
1.9　 负荷运转性能
9. 工作台最大承载
按GB/T 7925的规定加至最大重量时，观察机床的运行状态。
1.9.1　 最大切割速度
按7.4.2的规定进行。
1.9.2　 连续切割能力
按7.4.3的规定进行。
1.9.3　 最佳表面粗糙度
按7.4.4的规定进行。
1.10　 噪声
按GB/T 16769的规定进行。
1.11　 几何精度
按JB/T 11999.1—2014的规定进行。
1.12　 定位精度
按JB/T 11999.1—2014的规定进行。
1.13　 加工精度
按JB/T 11999.1—2014的规定进行。
1.14　 安全防护
按GB 13567的规定进行。
1.15　 电磁兼容
按GB/T 25633的规定进行。
[bookmark: _Toc153526713][bookmark: _Toc153891304][bookmark: _Toc155770379][bookmark: _Toc155775525][bookmark: _Toc155775569]检验规则
1.16　 检验分类
机床检验分为出厂检验和型式检验，检验项目见表11。
表10　 检验项目
	序号
	检验项目
	技术要求
	检验方法
	检验分类

	
	
	
	
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观质量
	7.1
	8.2
	●
	●

	2
	装配质量
	7.2
	8.3
	●
	●

	3
	空运转性能
	7.3
	8.4
	●
	●

	4
	负荷运转性能
	7.4
	8.5
	●
	●

	5
	噪音
	7.5
	8.6
	●
	●

	6
	几何精度
	7.6
	8.7
	●
	●

	7
	定位精度
	7.7
	8.8
	●
	●

	8
	加工精度
	7.8
	8.9
	●
	●

	9
	安全防护
	7.9
	8.10
	●
	●

	10
	电磁兼容
	7.10
	8.11
	○
	●

	注：标“●”表示需要检验，标“○”表示不需要检验。


1.17　 出厂检验
每台机床在出厂前应进行检验，检验项目见表11，所检项目全部满足要求时，方可出厂。
1.18　 型式检验
1.18.1　 有下列情况之一时，应进行型式检验：
1. 新产品试制定型鉴定时；
1. 正常生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；
d） 停产一年后，恢复生产时；
e） 出厂检验结构结果与上次型式检验有较大差异时；
f） 国家质量监督机构提出要求时。
1.18.2　 所检项目全部满足要求时，则判定型式检验合格，否则判定为不合格。
[bookmark: _Toc153526714][bookmark: _Toc153891305][bookmark: _Toc155770380][bookmark: _Toc155775570]标志、包装、运输及贮存
1.19　 标志
    机床上应有符合GB/T 13306、GB 5226.1、GB 2894规定的标牌、指示润滑、操纵和安全等标志。
1.20　 包装
机床的包装技术要求应符合JB/T 8356—2016中5的规定。
1.21　 运输
运输过程应避免雨淋、暴晒，并采取措施减少振动。
1.22　 贮存
机床应贮存在干燥、通风、无酸碱、无腐蚀性气体的室内。
[bookmark: _Toc153891306][bookmark: _Toc153526715][bookmark: _Toc155770381][bookmark: _Toc155775571][bookmark: _GoBack]随机文件
随机文件应包括使用说明书、维护说明书、合格证明和装箱单。随机技术文件的编制应符合GB/T 9969和GB/T 23571的规定，电气系统的随机文件的编写应符合GB/T 5226.1的规定。
[bookmark: _Toc153891307][bookmark: _Toc153526716][bookmark: _Toc155770382][bookmark: _Toc155775572]质量承诺
1.23　 交付前应对客户进行免费操作培训，直至培训合格为止。
1.24　 自机床交付之日起12个月内，对非易损件、非人为操作所导致的设备故障应提供免费保修。
1.25　 客户反馈问题时省内应在24h内达到解决，省外48h到达解决。
1.26　 数据库在硬件支持的条件下终身进行免费升级及咨询服务。
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