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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T19361—2003《电火花线切割机(单向走丝型) 精度检验》,与GB/T19361—

2003相比,主要技术变化如下:
———增加了“术语和定义”一章(见第3章);
———机床型式“十字工作台型”改为“十字滑台型”;机床部件“头架”“丝筒”改为“机头”“电极丝卷

筒”(见4.1、4.2,2003年版的3.1和3.2);
———增加了“机床调平”“图解”“软件补偿”等使用概述(见5.3、5.7、5.8);
———更改了X 轴、Y 轴、Z 轴等直线运动轴的几何精度允差值(见6.1,2003年版的5.1);
———删除了“定位销或工件夹持框架的基准面与X 轴运动、Y 轴运动之间平行度的检查”项目(见

2003年版的5.2中G7项);
———在“数控轴的定位精度和重复定位精度”中,更改了检验项目的允差值,并增加了“双向重复定

位精度”“平均反向差值”检验项目(见第7章P1~P5,2003年版的第6章);
———在“加工检验”中,将检验项目名称“圆柱度”更改为“直径一致性”(见第8章,2003年版的第7

章);
———在“圆检验”中,将检验项目名称“圆滞后”更改为“双向圆偏差”,并更改了检验条件(见第9章,

2003年版的第8章)。
本文件使用翻译法等同采用ISO14137:2015《电火花线切割机床检验条件 精度检验》。
与本文件中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———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

(eqvISO230-1:1996)
———GB/T17421.2—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(ISO230-2:2006,IDT)
———GB/T17421.4—2016 机床检验通则 第4部分:数控机床的圆检验(ISO230-4:2005,IDT)
———GB/T19660—2005 工业自动化系统与集成 机床数值控制 坐标系和运动命名(ISO841:

2001,IDT)
本文件还做了下列编辑性修改:
———标准名称改为《电火花线切割机床(单向走丝型) 精度检验》,与我国现有机床的相关术语标

准、习惯用法一致。
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。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国特种加工机床标准化技术委员会(SAC/TC161)归口。
本文件起草单位:苏州电加工机床研究所有限公司、苏州三光科技股份有限公司、三菱电机大连机

器有限公司、北京机床所精密机电有限公司、北京安德建奇数字设备股份有限公司、北京阿奇夏米尔工

业电子有限公司。
本文件主要起草人:吴悦、王应、周志凯、曲健、王培德、张宝华、周异明。
本文件于2003年11月首次发布,本次为第一次修订。

Ⅲ

GB/T19361—2021/ISO14137:2015



引  言

  本文件的目的是使常规精度和一般用途的电火花线切割机床(单向走丝型)的检验方法标准化。
本文件中,G1、G2、G3、G4、P1、P2、P3、P4、P5的公差与GB/T19361—2003相比有了变动。

Ⅳ

GB/T19361—2021/ISO14137:2015



电火花线切割机床(单向走丝型)
精度检验

1 范围

本文件引用ISO230-1、ISO230-2和ISO230-4规定了一般用途、常规精度的电火花线切割机床

(单向走丝型)的几何精度检验、数控轴定位精度和重复定位精度检验、加工检验及圆检验。本文件还

规定了与上述检验相对应的允差值。
本文件适用于十字滑台型机床和双立柱型机床。
本文件仅涉及机床精度的验证,既不适用于机床运行试验(如振动、异常噪声、部件的爬行等)的检

查,也不适用于机床性能(如速度、进给等)的测试,上述检查通常在机床精度检验前完成。
本文件规定了机床主要部件的术语,并参照ISO841规定了坐标轴的命名。

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。

ISO230-1 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(Testcodefor
machinetools—Part1:Geometricaccuracyofmachinesoperatingunderno-loadorquasi-staticcondi-
tions)

ISO230-2 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(Testcodefor
machinetools—Part2:Determinationofaccuracyandrepeatabilityofpositioningofnumericallycon-
trolledaxes)

ISO230-4 机床检验通则 第4部分:数控机床的圆检验(Testcodeformachinetools—Part4:

Circulartestsfornumericallycontrolledmachinetools)

ISO841 工业自动化系统与集成 机床数值控制 坐标系和运动命名(Industrialautomation
systemsandintegration—Numericalcontrolofmachines—Coordinatesystemandmotionnomenclature)

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
电火花加工机床 electro-dischargemachines
机床在绝缘工作液中,利用两个导电电极(工具电极和工件电极)之间脉冲放电的方式蚀除材料,

放电在时间上独立并在空间中随机分布,且两极放电能量可控。

3.2
电火花线切割机床 wireelectrical-dischargemachines
机床利用电极丝通过电火花加工的方式蚀除材料,制造棱柱形或更加复杂形状的工件。
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