
前 言

本标准等效采用 机床 电火花成形机 检验条件 术语和精度检验 第

部分 单立柱机床 十字工作台型和固定工作台型 编写规则基本一致

本标准与 的差异为

标准编写格式按 标准化工作导则 第 单元 标准的起草与表述规则 第 部分

标准编写的基本规定

标准名称按我国习惯编写 与 基本相符

删除了 中的重复内容

项 在检验步骤栏中增加 以便同相关检验项目的检验状态一致

本标准的前版为 本标准与前版的重要技术内容改变如下

标准名称改为 电火花成形机 精度检验 第 部分 单立柱机床 十字工作台型和固定工作台

型 标准编号改为

标准的适用范围扩大了

增加了 引用标准 章

前版 名词解释 章改为 术语和坐标轴的定义 章 内容增加了

项目编排 项目内容 指标 测量方法等均有较大的变化

电火花成形机 精度检验 是一个系列标准 包括以下二个部分

第 部分 单立柱机床 十字工作台型和固定工作台型

第 部分 双立柱机床 移动主轴头型和十字工作台型

本标准自实施之日起 同时代替

本标准的附录 附录 均为提示的附录

本标准由中国机械工业联合会提出

本标准由全国特种加工机床标准化技术委员会归口

本标准起草单位 苏州电加工机床研究所

本标准主要起草人 于志三 傅春森

本标准于 年 月首次发布



前言

国际标准化组织 是各国家标准团体 成员团体 世界范围的联合体 国际标准的制定工

作通常由 技术委员会进行 只要对已建立技术委员会的某个学科感兴趣 每个成员团体均有权参

与该技术委员会的工作 与 保持联络关系的政府或非政府的国际组织也参与制定国际标准的工

作 在电气标准化方面 与国际电工委员会 密切协作

技术委员会通过的国际标准草案 发给各成员团体投票表决 作为国际标准出版发布需获得投票成

员团体的至少 的赞成票

国际标准 由 机床 技术委员会的 金属切削机床检验条件 分委员会

制定

在总标题 机床 电火花成形机 检验条件 术语和精度检验 下包括下列几

部分

第 部分 单立柱机床 十字工作台型和固定工作台型

第 部分 双立柱机床 移动主轴头型和十字工作台型

本部分的附录 和附录 仅仅是提示的附录



中华人民共和国国家标准

电火花成形机 精度检验

第 部分 单立柱机床

十字工作台型和固定工作台型

代替

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 批准 实施

本标准旨在规范检验电火花成形机 精度的方法

范围

本标准参照 和 规定了一般用途 常规精度的电火花成形机

的几何精度检验 加工检验及数控轴定位精度和重复定位精度的检验 本标准还规定了与上述检验相对

应的允差值

本标准适用于十字工作台型和固定工作台型的单立柱机床

本标准仅涉及机床精度的检验 而不适于机床运行试验 振动 异常噪音 零部件的爬行等 或其参

数 如速度 进给量等 的检查 这些检查通常应在精度检验前进行

本标准还规定了用于机床主要部件的术语并参照 命名了坐标轴

注 除了用三种正式 语言 英文 法文和俄文 表示的术语外 本标准的附录 提示的附录 给出了荷兰文 德

文 意大利文和瑞典文等效术语 这些文种标准的出版由比利时 德国 意大利 和瑞典

国家成员团体负责 但只有用正式语言给出的术语才可视为 术语

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

机床检验通则 第 部分 在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

机床检验通则 第 部分 数控机床轴线的定位精度和重复定位精度的确

定

术语和坐标轴的命名

十字工作台型

见图 和表



图 十字工作台型单立柱机床

表 术语

序号 中文 英文 法文 俄文

床身

立柱

工作台 轴

滑板 轴

工作液槽

主轴头 轴

主轴 轴

电极安装板

旋转轴 轴

电极

固定工作台型

见图 和表

图 固定工作台型单立柱机床



表 术语

序号 中文 英文 法文 俄文

床身

立柱

滑板 轴

滑枕 轴

工作台

工作液槽

主轴头 轴

主轴 轴

电极安装板

旋转轴 轴

电极

说明

计量单位

在本标准中 所有线性尺寸 偏差及相应的允差均用毫米表示 角度用度表示 角度偏差及相应的允

差用比率表示 但在某些情况下可用微弧度或角度秒来作说明 下列表达式是等效的

参照

应用本标准 应参照 特别是机床检验前的安装 旋转轴和其他运动件的预热 计量

方法的说明和检验设备的推荐精度

下一章中叙述到的 检验步骤 栏中 如果所涉及的检验符合 有关条文的规定 则附有

参照 相关条文的说明

检验次序

本标准给出的检验顺序并不限定检验的实际次序 为了简化仪器或量具的安装 检验可以任意次序

进行

检验项目

检验机床时 并不是必须对本标准所规定的全部项目进行检验 当检验是用于验收时 可在取得供

应商 制造商 同意的情况下 由用户选择的其关心的那些相关检验项目应达到要求 在订购机床时 应

明确指定检验项目 仅仅参照本标准验收检验 但未说明要实施检验项目及在相关费用上未达成一致

时 不能视为对任何缔约方有约束力

测量仪器

本标准的检验中指定的测量仪器仅是范例 也可使用能测量同样参数和精度的其他仪器 千分表应

有 或更高的分辨率

加工检验

加工检验仅用于精加工 不用于易产生明显切削力的粗加工

最小公差

当实测长度与本标准规定的长度不同时的允差 见 中 应取最小允

差值为

定位精度检验及参照



的检验仅适用于数控电火花成形机

实施这些检验时 应参照 特别是在环境条件 机床预热 测量方法及结果的计算和

数据处理方面

不包括 轴的检查 因为 轴的移动通常用来调整主轴头的位置 需要时 应按与 轴相同的检

验进行

几何精度检验

线性运动轴

项目

轴运动直线度的检查

在 水平面内

在 垂直面内

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

平尺 千分表和量块 或光学方法

检验步骤并参照 中

千分表固定在主轴头上

在 平面内设置平尺使其与 轴平行 千分表触及平尺

在整个测量长度上移动 轴并记下读数

在 平面内按同样方法重复检查



项目

轴运动直线度的检查

在 水平面内

在 垂直面内

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

平尺 千分表和量块 或光学方法

检验步骤并参照 中

千分表固定在主轴头上

在 平面内设置平尺并使其与 轴平行 千分表触及平尺

在整个测量长度上移动 轴并记下读数

在 平面内按同样方法重复检查



项目

轴运动与 轴运动之间的垂直度的检查

简图

允差

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

平尺 角尺和千分表

检验步骤并参照 中

在工作台上调整平尺 使其与 轴运动平行 将角尺紧靠在平尺上 千分表固定在主轴头上并

使之触及角尺 在整个测量长度上移动 轴并记下读数

也可以只使用角尺 此时

设定角尺使其长边与 轴运动平行

检查 轴运动与角尺短边间的平行度



项目

主轴 轴 垂直运动与

轴运动

轴运动

之间的垂直度的检查

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

圆柱角尺 平板 调整块和千分表

检验步骤并参照 中

平板安置在工作台上 调整平板使其平面与 轴和 轴均平行 圆柱角尺安置在平板上 千分

表固定在主轴头上

使千分表沿 方向触及圆柱角尺 沿 方向在整个测量长度上移动主轴并在若干个位置记

下读数 读数的最大差值不得超过允差

在 方向上按同样方法重复检查



项目

主轴头 轴 垂直运动与

轴运动

轴运动

之间的垂直度的检查

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

圆柱角尺 平板 调整块和千分表

检验步骤并参照 中

平板安置在工作台上 调整平板使其平面与 轴和 轴均平行 圆柱角尺安置在平板上 千分

表固定在主轴头上

使千分表沿 方向触及圆柱角尺 沿 方向在整个测量长度上移动主轴头并在若干个位置

记下读数 读数的最大差值不得超过允差

在 方向上按同样方法重复检查



项目

轴运动中主轴偏摆的检查

简图

允差

任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

千分表和圆柱角尺

检验步骤并参照 中

圆柱角尺放置在工作台上 大致与 轴平行 使装在专用支架上的千分表的测头触及圆柱角

尺 记下各个读数并标记下圆柱角尺上各相应高度 将千分表移到主轴的另一侧 移动 轴 使测头

沿同一直线再次触及圆柱角尺 测得并考虑 轴运动可能存在的偏差 千分表重新调零 在原先各

位置的同样高度上重新测量并记录 计算每个测量高度上两次读数的差值 选择这些差值中的最大

值和最小值 由下式确定的数值

最大差值 最小差值

不得超过允差 式中 为千分表两个位置之间的距离



工作台

采用说明

为 因 的 规定的是 用水平仪测量平面度 的方

法 故增加此条

项目

工作台面的平面度的检查

简图

允差

在 测量长度内为 长度每增加 允差值增加

注 测量长度指 和 中较长边的长度

实测偏差

测量仪器

精密水平仪或平尺 量块和千分表或光学仪器或其他仪器

检验步骤并参照 中

精密水平仪放在工作台面上 按有关方向及相应长度在 和 方向上逐步移动 并记下读

数

记录并计算每次测得的值



项目

工作台面与

轴运动

轴运动

之间的平行度的检查

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为 最大允差值

实测偏差

测量仪器

千分表 平尺和量块

检验步骤并参照 中

千分表固定在主轴头上

平尺沿 方向放置在量块上 在整个测量长度上移动 轴并记下读数

沿 方向按同样方法重复检查

也可不用平尺而直接对工作台面测量



项目

工作台基准 型槽或基准面在 方向上的直线度的检查

简图

允差

在任意 测量长度上为 最大允差值

实测偏差

测量仪器

平尺 千分表 十字角尺或光学仪器或其他仪器

检验步骤并参照 中

平尺放在工作台面上 调整平尺使之与基准槽或基准面平行 千分表座固定在十字角尺上 使其

触及平尺 在 方向沿基准槽或基准面移动十字角尺并记下读数

项目

工作台基准 型槽或基准面与 轴运动之间的平行度的检查

简图

允差

在任意 测量长度上为 最大允差值

实测偏差

测量仪器

千分表

检验步骤并参照 中

千分表固定在主轴头上 使其触及基准槽或基准面 在整个测量长度上移动 轴并记下读数



主轴头 主轴和旋转轴

项目

电极安装板与

轴运动

轴运动

之间的平行度的检查

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

千分表

检验步骤并参照 中

千分表固定在工作台上 使其触及电极安装板的表面

在整个测量长度上移动 轴并取若干个位置记下读数

读数的最大差值不得超过允差值

在 方向上按同样方法重复检查



项目

旋转轴轴线的径向跳动的检查

接近旋转轴轴端处

距 点 处

简图

允差 实测偏差

测量仪器

检验棒和千分表

检验步骤并参照 中

检验棒固定在旋转轴上

千分表固定在机床的一个固定部件上

在接近旋转轴的轴端处 使千分表触及检验棒 转动旋转轴并记下读数

在距 点 处按同样方法重复检查



项目

旋转轴和 轴运动间的平行度的检查

在 平面内

在 平面内

简图

允差

对于 和

在任意 测量长度上为

实测偏差

测量仪器

检验棒和千分表

检验步骤并参照 中

千分表装在机床的一个固定部件上

在 平面内 使千分表触及检验棒 转动旋转轴找到其中间位置 沿 方向移动主

轴并在若干个位置记下读数 读数的最大差值不得超过允差

在 平面内按同样方法重复检查



项目

主轴与工作台之间的侧向间隙的检查

方向

方向

简图

允差

和

对于力 为

注 为允许最大电极重量的 且不超过 应由供应商 制造

商 说明

实测偏差

测量仪器

千分表和测力计或弹簧秤

检验步骤并参照

将 轴和 轴定位在其中间位置 主轴伸出至最大位置 千分表固定在工作台上

使千分表沿 方向触及电极安装板 由千分表相对的一面从工作台向电极安装板施加力

并记下读数 再由千分表所在的一面施加同样的力并记下读数 取上述读数的差值作为测量值

在 方向上按同样方法重复检查



定位精度检验

手动操纵轴

项目

轴进给机构的间隙的检查

轴内

轴内

轴内

简图

允差

对于 和

实测偏差

测量仪器

千分表和量块

检验步骤并参照

千分表固定在主轴末端或电极安装板上 量块放在工作台上 使得通过工作台 沿 方向进给

移动时千分表能触及量块

沿 轴 低速进给移动工作台直到测头触及量块 记下千分表读数及手柄的位置 手柄再进给

一点 例如 然后退回到手柄初始位置

记下千分表读数并取读数差值

在手柄同一位置重复检查 次 取读数差值的平均值作为该位置的间隙

检查轴的两端及中间处共 个位置的间隙 取最大值作为该轴的间隙

沿 轴 和 轴 按同样的方法重复检查



数控轴

采用说明

在 下面有文字说明 因其与 末尾二段文字相同 故删去

项目

轴运动的定位精度 重复定位精度和定位反向差值 失动量 的检查

简图

允差
测量长度

实测偏差

双向定位精度

单向重复定位精度 和

双向重复定位精度

轴的反向差值 失动量

平均反向差值 失动量

双向定位系统偏差

轴的双向平均定位偏差的范围

可作为机床验收的基础

测量仪器

长度基准尺和显微镜或激光测量仪器

检验步骤并参照 中

使长度基准尺或激光测量仪器的光束轴线与被检轴平行

原则上采用快速进给定位 但也可由用户和供应商 制造商 协商采用适宜的进给速度



项目

轴运动的定位精度 重复定位精度和定位反向差值 失动量 的检查

简图

允差

测量长度

实测偏差

双向定位精度

单向重复定位精度 和

双向重复定位精度

轴的反向差值 失动量

平均反向差值 失动量

双向定位系统偏差

轴的双向平均定位偏差的范围

可作为机床验收的基础

测量仪器

长度基准尺和显微镜或激光测量仪器

检验步骤并参照 中

使长度基准尺或激光测量仪器的光束轴线与被检轴平行

原则上采用快速进给定位 但也可由用户和供应商 制造商 协商采用适宜的进给速度



项目

轴运动的定位精度 重复定位精度和定位反向差值 失动量 的检查

简图

允差

测量长度

实测偏差

双向定位精度

单向重复定位精度 和

双向重复定位精度

轴的反向差值 失动量

平均反向差值 失动量

双向定位系统偏差

轴的双向平均定位偏差的范围

可作为机床验收的基础

测量仪器

长度基准尺和显微镜或激光测量仪器

检验步骤并参照 中

使长度基准尺或激光测量仪器的光束轴线与被检轴平行

原则上采用快速进给定位 但也可由用户和供应商 制造商 协商采用适宜的进给速度



项目

轴运动的定位精度 重复定位精度和定位反向差值 失动量 的检查

简图

允差 角度秒 实测偏差

双向定位精度

单向重复定位精度 和

双向重复定位精度

轴的反向差值 失动量

平均反向差值 失动量

双向定位系统偏差

轴的双向平均定位偏差的范围

可作为机床验收的基础

测量仪器

千分表或平尺 或

自准直仪和多棱镜 或

旋转式编码器 或

带分度盘的激光角度干涉仪

检验步骤并参照 中

至少测量 个目标位置 如 和

当用自准直仪和反射镜测量时 目标位置的个数取决于反射镜面的个数



加工检验

项目

精加工孔的间距精度和直径差的检查

间距精度

方向和 方向测量的直径差

简图 表面粗糙度用微米表示

加工形状

孔径

孔间距

孔的深度

径向去除量

对孔径为 的孔 预孔孔径可为

工件

钢

推荐 为 但也可用 的板 若 大于 必须从前面加工出沉头孔

电极

铜圆柱棒

加工条件

加工后的表面粗糙度 的精加工规准 电极不应旋转

允差

间距精度 对于 和

对于对角线

方向和 方向测量的直径差

实测偏差

测量仪器

坐标测量仪或光学测量仪

内径测量仪器 测头 针 和测微计

检验步骤并参照

预孔可在工件安装在工作台之前或之后加工 但建议径向去除量一致



附 录

提示的附录

荷兰文 德文 意大利文和瑞典文的等效术语

表 十字工作台型

序号 荷兰文 德文 意大利文 瑞典文

表 固定工作台型

序号 荷兰文 德文 意大利文 瑞典文



附 录

提示的附录

参 考 文 献

工业自动化系统 物理装置控制 坐标系统和运动术语

已发布的 的修订版


