[bookmark: _GoBack]数控电火花线切割机（数控伺服系统中走丝线切床）技术参数
	设备技术参数　

	工作台行程(mm)
	250*320

	最大切割厚度
	300mm

	最大切割斜度/工件厚度
	±6°/50mm

	电极丝直径范围
	φ0.13-0.25mm

	加工表面粗糙度
	Ra≤0.8μm

	加工精度       
	≤ 0.010 mm

	走丝速度
	伺服变频调速

	工作液
	采用水基工作液，适合多次加工，无毒，可直接排放

	工作液箱容量
	100L

	工作台承载重量
	350Kg

	工作液过滤方式
	采用磁性过滤和传统过滤相结合的多重过滤方式

	过滤精度
	0.01mm

	最大切割速度
	≥300mm2/min

	钼丝损耗
	每20万 mm2的钼丝损耗小于0.01mm

	运丝系统
	进口变频器，配有双向衡张力装置

	伺服驱动系统
	X/Y伺服系统采用进口名牌交流伺服电机和交流伺服驱动器半闭环控制；

	数控系统
	硬件配置
	　进口工业控制计算机集成主板、液晶显示屏、进口交流伺服系统

	
	通讯接口
	　LAN、USB及外部交换数据、电子盘交换数据

	
	工作代码
	　采用标准ISO代码进行程序控制，可直接接收转换CAD作出的DXF文件直接转换成ISO代码。

	
	数控轴数
	　四轴四联动，四轴均可实现螺距补偿

	
	其他
	　手动控制，控制机的每一功能都经过严格检验，并通过ISO9001质量体系认证。

	动力电源
	界面语言
	简体中文

	
	电源
	专业脉冲电源 3-380V±10%   50±1Hz

	
	环境温度
	10--35℃

	
	消耗功率
	1.2KVA

	
	其他
	加工电源配有无电解加工方式，切割钛合金表面不烧结、不变色
电机连接方式：连接方式丝杠和电机采用直接连接的方式。

	导轨与丝杆
	进口

	关键电器件
	进口

	床身、立柱等关键铸件
	STK树脂砂铸件

	其他
	标配光栅尺


*验收精度标准:GB/T 7926-2015数控往复走丝电火花线切割机床 精度检验
*企业通过ISO9001质量体系认证，高新技术企业认证，注册资金5000万元以上。
