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4.1

a)

b)  E4EEIREOETIEINL, BB A YT, MRS B 4 [l R A
4.2 HEXSH
4.2.1 BYMIER

AL LA B i R A TS, A4 3000mm X 1500 mm. 4000 mmX 2000 mm. 4000 mm X 2500 mm-
6000 mmX 2000 mm+ 6000 mnX 2500 mm. 8000 mmX 2500 mm Z£HIA%, & idEHEPL LK,

= HEXY
FALY mm
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e O O @) (@) O @)
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R HRMEISER, EEEAX N YIRISE, B S DI E AR e TR R S5

5.2 ™8

5.2.1 WRE. TAEGMAZH ARG N RATEREAMITT Q235A MIMEL, SSEEIN T dnih 2% 221 . HLk
SPHULRTHT . XN 1 2 R T S R P BEANI T Q3458 AL,

5.2.2 YRR, 7 BT, BRI G e, Hpnmd e I VEREAMK T LY12 AL #%
PERCR A PEREAMIT T ZLA0T FIRFRE, i <) L i 7 e

5.3 1%

5.3.1 JRE. B NG ERSIN T2 i Noohd TR Rosb 2.
5.3.2 REEFEIFUIREE BB Y B AR SR I T NCR A Rk R HUAR B
5.3.3 RHEMALAVIRET AR e, NORM SR i, JFAEBUR)E I 15 K.

5.4 1iMge

FIRE S HOCT A AR, FIREEEA . AR Be %, JF AT IAE ST
6 RAREXK

6.1 TDHEEX

6. 1.1 UIEINLN A& T ks P R, B A R e B R B e . DI AR rh, D)FI XA ) A
T AN A
6.1.2 FRAFKEYHOBEEAKRT 4ng/n’.

6.2 MEEEX
TEZSIBHEHFATT, DIFINLA M 7S P SRR A KT 80 dB (A

6.3 MMIFRAERE

6.3.1 MIRE

6.3.1.1 BEUEANAEERL. AR, 5L, B ZEEE.
6.3.1.2  YIBIHIIEAH AL H T8 N AT S R B HURIR SR G2 I 3 T 2V R
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6.3.1.3 JRIRMFRIREENZESE. T, MMEERY. il RIEEMABLED L.
6.3.2 EBFRE

6.3.2.1 [BEEENFHLE G RIMEFR, ToRRESRE RVFEANERWEENA KT 0.04mn, ZE
JUZE IR FE N AN KT b 98 160 1/4,  Befi i 7] o] 28 NS5 A - B N AR F K1 1/10,

6.3.2.2 FEREEFSEBBNEEGIE X A B PN FATEAE 0.02 mm/1000 mm AN, Y FhH
WSPAI K FATELE 0. 02 mm/1000 mm LAPY

6.4 ¥

6.4.1 TIEINAMNILAR A RA EIREAR RS f RS . MRS DR AP A fhgsi £

6.4.2 UIRINLEIBI S P8 SRR, AN UG

6.4.3 UIRINLE. HAFMRE G AAG RS AP, Rk RV A B R s . s Az
AR EE 2 KIHUE.

6.4.4 UIFINLIIT. s SHURMS GBS, Wi aEBEA RN TR 2 IHUE,

6.4.5 VIEINUAI A RSN 550 S AR RS NIE], FERRARISEA KT 2
RIRLE o

*x2 RAUSMEARSIRE

HAAN mm
RS ipE JSAMINE SURS NG <500 >500~1250 >1250~3150 >3150
AL 1.5 2 3 4
AR SRR & 1 1 1.5 2
Wi S B AE 1 175 2 -
LRI S 1 1.5 2 —

E: HECAETEIAG ] IR A B, 2RI RS E U VA
E2: HEALANCIFRE A e S MUALR AL 10 Ot N f KA B d N B 2
E3: GEBIANEIEMETE T, o (AN TEE B A WL A 1A 8] fie K 48 [GUE S foe N R EL 2 2216

6.5 I%gE

6.5.1 MERESHL A MERES BT S IOTHEER . BRI e TR LR BHZESK, IR0 %R
8 FH B 252 B S RO .
6.5.2  DIEINLRESEIL I E ALE R A /N T 200 m/min, JIHEEER AN T 28 m/s”
6.5.3 AFEBOCEFIIRKVIFINL, VIFIA FFRIR 1) S K UTEIE AN TR 3~ 6 FIE .
®”3 IRV S AR E

BAAN m/min

Botds &R
FRFATRIEE "
mm
1000 1500 | 2000 | 3000 | 4000 | 6000 | 8000 | 10000 | 12000 | 15000
1 9 9 10.5 10.5 50 60 60 60 60 55
2 5.5 5.6 6 6.5 23 30 30 35 36 35
3 3 3.5 4.2 4.5 9 15 25 22 23 25
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R/ D)
AN m/min
B ATRIE BE .

mm

1000 1500 2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
4 2.7 3 3.5 3.6 7.8 11.5 18 23 25 29
5 2.1 3 3 3.3 5.3 8 12.5 15 20 24
6 1.5 2.3 2.3 3.1 3.5 7.5 10 12 16 19
8 1.1 1.4 1.3 2.6 2.6 4.5 6.5 8.5 12 12
10 0. 85 1.2 1.2 1.2 2.1 2.3 4.2 5.5 7.5 8.5
12 — 1.1 1 1 1 2.1 2.1 4 5.5 7
14 — 0.8 0.9 0.9 0.9 1.8 1.8 3 3.5 5.5
16 — — 0.8 0.8 0.8 1.6 1.6 6 1.6 3.5
18 - - - 0.7 0.7 0.7 1.5 1.5 1.5 3
20 - - - 0.65 | 0.65 | 0.65 12 1.3 1.3 1.3
25 - - - - - 0e5 || 0.55 | 0.55 | 0.55 | 0.55
30 - - - - - 3 0.4 0. 4 0.4 0. 4
35 - - - - - — — - 0.3 0.3

x4 THEWRVIENRKIRE
BALN m/min
PR AR S RE {%Mﬁ%‘fyjz

mm

1000 1500 2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
1 25 32 30 40 50 60 60 55 65 60
2 8 12 11.5 21 23 30 30 32 41 42
3 3 4.5 7.5 8.5 9.5 14.5 23 25 28 28
4 1.5 2.6 2.8 7.5 8 13 23 24 26 32
5 0.9 1.6 2.4 4.8 5.5 8.2 12 18 20 24
6 — 0.9 1.6 2.8 3.6 6.8 8.2 10 15 21
8 — — 0.7 1.3 1.8 4.4 5.8 7 12 14
10 — — — 0.8 1.4 2.6 4.3 6.8 8.5 11
12 — — — — 0.9 1.3 3 4.6 5.5 7.5
14 — — — — 0.7 1.1 2.3 3 4.2 5.2
16 — — — — 0.5 0.8 1.7 2.2 3.2 4.5
18 — — — — — 0.6 1.2 1. 35 2.5 3.5
20 — — — — — 0.5 0.9 1.5 1.9 2.6
25 — — — — — — 0.5 0.95 1.2 1.8
30 — — — — — — 0.3 0.5 0.9 1.1
35 — — — — — — — 0. 25 0.3 0.75
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e ZINE D)
Ay m/min
MEVARRIEBE "
mm
1000 1500 2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
40 - — - — - - — - — 0.6
50 - — - — - - — - — 0.35
x5 WMASRVBIRKRER
FALA m/min
MEVARRIEBE "
mm
1000 1500 2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
1 25 25 25 35 40 50 60 60 65 60
2 6 8 9.5 20 20 25 30 35 52 55
3 2 4 7 7.5 8 11.5 23 25 35 38
4 — 2.5 2.3 6.8 6.8 9.8 20 25 28 50
5 — 1.1 1.6 3.8 4.5 7.5 9.5 18 20 38
6 — 1 1.3 2.2 2.9 5.8 7 9.7 14 27
8 — — — 1 1% 3.8 4.5 6.2 8 12
10 — — — — 0.7 2.3 3.5 4.5 5 6
12 — — — — — 1.1 2.5 2 3 5
14 — — — R — 0.8 1.5 1.6 2.2 3.8
16 — — — — — 0.7 1.3 1.5 1.8 2.3
18 — — ~— — — — 1.1 1.2 1.4 2
20 — — = — — — 0.9 1 1.2 1.6
25 — — — — — — 0.5 0.7 0.8 1
30 — -2 — — — — 0.3 0.45 0. 55 0.7
40 — — — — — — — 0.3 0.3 0.55
50 — — — — — — — — — 0.2
*6 EERTIEIR KEE
FALA m/min
FHRL ARz )
mm
2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
1 20 30 35 45 50 50 50 50
2 8 14.5 15.5 20 25 35 35 35
3 5.5 7 7.5 12.5 20 20 20 20
4 2 4.5 6. 2 9.5 13 22 22 29
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w6 (&
BALN m/min
Bk Th %

FORHA TR E FE "
mm 2000 3000 4000 6000 8000 10000 12000 15000
5 — 2.8 3.5 6 10 16 16 22
6 — 1.5 2 3.8 6.5 12 14 15
8 — — — 2.5 4 7.5 8 8.5
10 — — — — 3 4.8 5.5 6
12 — — — — 2 2.5 3 3.5

6.5.4 ZIiBEEEALG

6.5.4.1 HELTIAIEN TEH, SV RIE. Phr. THEM7 4,

6.5.4.2 BERYMIHA. BoREEENER T,

6.5.4.3 Hl. H. S KGN TIER. oI5, . S350, AERSNR A M.

6.5. 4.4 FHEEZBEEARKES BN AN T 12 /N,

6.5.5 HAEIBEHEIRIG

6.5.5.1 VIBIWUNAE TAEGHERAE N N7 TEG S, NP, w5, TREES.

6.5.5.2 E\WE S MR _E R AR BN AR FRE e, T ZE N A KT 0. 2 mm.

6.5.5.3 VIJEIRAEN TR . VIAE . Belidhshls .

6.6 L

6.6.1 PP RIFHELE:E B RFS GB/MN34880—2017 4 4. 11.2 ZHIME .

6.6.2 WIMEBINFFS GB/T/34380-2017 55 4.11.4 &A1 4. 11.12 & IHE .

6.6.3 IR ARLNFFE GBLI84380—2017 55 4.11.5 Z&MIHIE.

6.6.4 SINRZRERNKA OB/T 34380—2017 4 4.11.6 2HIHE .

6.6.5 [ ERIGA GB 7247. 1—2012 5 4.2 &%

6.6.6 PIWRAI AN GE OB 7247. 1—2012 5 4.3 MHIE.

6.6.7 EEBEISENAE GB 7247.1—2012 %5 4.4 2.

6.6.8 ANTLEMMES GB 7247.1—2012 %5 4.5 ZMHE.

6.6.9 OCEE SRS NAF S GB 7247, 1—2012 45 4.7 2HIEE .

6.6.10 'ZEAfE EEINF4A GB 18490. 1—2017 45 5.3.3.3 4 [MHIE.

6.6.11 BEOGiEEaT AR ENFS GB 7247.1—2012 45 5.1, 5.6 2LHIHE.

6.6.12  {RPVIBESE H K R FIE S N AT A GB 5226. 1—2008 58 8.2.3 ZKHIILE .

6.6.13  {E3) ) HLE S LR FIAY B 2 [a) 0 500 Vde B, ZEZHH=1MQ .,

6.6.14 HS &R SR Hh L 2 (RN 2852 50Hz, 1000V, Z/b 1s KA A K5, T

N AT IR .

6.7 HITRLG

6.7.1
FEHARmMA DD | P BHA IR TR

HAZ ARG BN EAT HhRME. PRl BrmAMgGE. B2, mERR. PURRZE .
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.10 5Eh&%

6.10. 1 UIEINLHI B R GEBRIEH (22 SRS, ASRAT AR Al W 2 (0t 70

6.10.2 SENRGHVE BAIE LGN R R, EHEATEE, BB eDm RSN E S [ 5E .
6.10.3 TENRGIPATEAFAE TAER AR NRAT . 150 . B P SR

6. 11 BEHRS

6. 1.1 UL RGHATHU TAER RFAE . FTEE. EICITHL Ry

6. 1.2 H FR G0 I B8 m] i o A B B ) e [ e o R K [l B W VR B, 2 R G R T I IR R R
Ji

6.12 BE

6.12.1 ¥ESH,E

6.

DIRIHLEIHS L 50 9 T LA AS LA D) BAE
12.2 JUTHEE
PIRIBLR) LTS LG E ARG . B e XA Y M EE, 245 X () MEEE, N

FEE2 T IHE .

=7 JLABE

BN mm
ENLKEE EEENMREE X 5 Y 3 E 785 X ()

<0. 05 <0.015 <0. 03/1000 <0. 05/150

6.12.3 YIEEE

6.12.3.1 RIBHEEREE

RAEDVIEPIRS T UIRUSARE RS (Q) NMAFAR 8 MME.
K OIRIE R UIRUSARE RS (Q) MARF AR 9 IE.

6.12.3.2 REHEREE

REVIFMRE TS EEERE (uw) NAFEE 8 KIIE.
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RAVIFIEEZ TS EEERE (u) BAFEER 9 KIHUE.
*8 REVEINRSTEHEBERE (0 S2EEERE (uw)

MRS RS Qz BEEEREE u,
o
um mm
T <15+2a
ANEN/ HEE <25+2a <0. 05+0. 0025a
! <30+3a

E a2 VIRIMBIAFRRE, BA08 .

R RAVIEIRETURISHERERE () S5REEERE (U

, SALREFERS E Qz RIEEERE u,
5
um mm
A <40+3a
AN/ G4 <50+2a <0. 05+0. 0025a
A <30+3a

E: aRBA~RTPUIFIKMEI AR, B8 m,

6.12.3.3 R<#EE
FUTREEENIAT &R ORI -
=10 RIBE

FATN mm
FfLEAE 3 5 7 9
R & +0/037 +0.05 +0.05 +0. 05

7 REHE

7.1 DERI

710 ESDPGEDIFET AUIE] 8 mm BRI, MR
7.1.2 BRAGREY OB AL
a) M4 RONERABRE R A,
b) VEBERMEARN 40 mm T H LIGEFAEPERE, REAIEB LR, AR 1 mg;
c) AMAWEIFAN 10 1/min~ 25 1/min B Fo0Re &
d)  REERIFFEEIS(A]) =15 404,
e)  MrARIREENL A AT

EVCE
C—HRIKREE, mg/u';
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m——KAE T I JE &, me;
KA G IR &, mg;
t ——KAERSE], min;

Q —RFRE, 1/min,

My

7.2 MBREENE

BRI L GB/T 18490.3—2017 Pff% A BIME, W45 R R KIE.
7.3 MMIFRERERE
mILRERE

1 B ESE L.
2 KRS AKC R, RIA B AR BRI 1 ER
3 PRI E SRR

RECRER

2.1 HZERENER.
3.2.2 JHHOGT A A #E BRI S PRI TATRE .

7.4 IURERL
A4 FH R RO S RN AR AS A0 W &
7.5 MHEERIE

7.5.1 RS EI EESHCE S SO R AR R &
7.5.2 AEFHBOGTAX I BRI X AT Wl d AN L, e BB BRI DI UL 8 AL B AT

~
w
-

N NN
w o w
RN

~
@
N

~N N
NN

7.5.3 DIFINUZIEBOAMDIFI S8 1 0o 8 Bon IR O VIR R, UIEE RS A B TR B
&, 15RO MESR . BRAR A NOIE SN, DU RZ DI HIBL A 5 KT R ) BN ) e K D)

7.5.4 EIEEERIG

7.5. 4.1 TIEFEH NG B miEEiT.

7.5.4.2 EEIEHARIGTFE RSN R AN, LR ek, 7 A R R B TR R e R S, M
BT RREG . ISR, HIER N IETA DR 43 TAEIE SR E BIE IR 2 18] AR B[R] AS B2
KT 1 min,

7.5.5 TiEIEHEIRIG

7.5.5.1  TAEGIHEI AT TAEGACHe, PRIRASHe Al 45 BT () A 2/ T 1 min

7.5.5.2 pRICLE K E AL EE 25%. 50%. 100% HIEEEEES), W56 7 HiBEEhThAE.

7.5.5.3  VIEINLEAUE ) TAERA T IR TAE, SShrBAUIEIARAT 10 44, YIRS NIGHEHE. YA
R G .

7.6 REKIW
7.6.1 MKHEBEE R b e P E .

10
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BATUIFINL, AIRERBUR B R A 2.
ARG R G
MAES8h R Gt

B FALASL,  RETT B BRAS B F B 4 B2 15 7 2 TR
Bl 7 2 AR S TT IR, O &% ML RERS LR A5

B B A LA

BT NLEAARE, MRS EHOCHRM A .

9 WOCHRS RS E S AL

10 % NRSUFIEEHDIR, WRI)REZ 5 Sl

1 ke, BEoRhR SR AEWTEE.

12 {RIBESE BRI S MR B 3 GB 5226. 1—2008 5 18.2.2 M, AN < 0.1

0 N O OO~ WN

NN NN NN SNSNSNSNN
N - T NCNC Ac

Q o

7.6.13 #aZ PR % GB 5226. 1—2008 5 18.3 2kMHNE .
7.6.14 T ERIEHE GB 5226. 1—2008 %5 18. 4 ZMIHIE .
7.7 BIERZHRE

AT T 8 B B VA A R R A TR 56
7.8 JHBARGKE
MATTCIB IS, ST A R .
7.9 AREAELERE
RIEOE R AR UIRIEL . B S5 TR IR 5 AR R B 2 S AE I
7.10 SHMARGERLE
7.10.1 KAESSRGMEEM,, TR RIS .

7.10.2 RSV L SN B AR IT, B A,
7.10. 3  PUTHMHAE AR T2

7.1 RERSEKN

7111 EHGERTEE, CHUR, 247U EARE.
7.11.2 PUTHU TAER R PAE . ATEE. RIRATHLR .
7.11.3 SRR IR BRI REIEH

7.12 HERE

712,10 1BV FERT IR AT, PR 2Rk, £8P EIRUIBIHL AN a A ) B KA, TKSPAR
A AN KT 0. 2 mm/1000 mm.

7.12.2  RFRUERTRE FERTIS T FEA R R SEBR AT I IR Y, O T ke T B AR S0 5 8, v 44T =&
P AT o

7.12.3 PIRIWNAE T IB R f5, RIS HAER, R SOME L A A IE

7.12.4 K50 G1 AT G2 BUREFERT, H AR B A BEAS N 55 T 22 AT SRR B UG 25T PR IRy, BBl A
KT 10 m/min,

7.12.5 JUMTR IR IR4%ER 11 IAE .

5

Mo



T/72ZB 1069—2019

=11 JUTEE
25 Ez Gl *fg_ sk
. FREE 2000 B, fEAKTEEP, A
- — = W 100 7647 — B AR GLE, 1A BT
<o g | B SOTRE T A
I R A B o o e R S i [ RO A A 3% GB/T 17421.2 #i
.| Y o I
o | Pl L __I._l_._l._jd_ﬂ,__«_j.l Fo|ER
s M g " TS 2000 B, ELEKIEEAN,
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b E FROLEIE . SO7 SR LG Hh
U E AR FE S A 3% GB/T 17421. 2
Ty
. | W eI, R TR AR
" .\1:_%—-{}— =0 O——H#rfE s P - o o 1 /4 & ;
" ol | . O o M B4 BRGLBBS RBERE , 507
@ | o o "'_”ﬁ%{‘/ﬁ T\ N T EEFR 5 U B U T R
" " n=s W | BRI R 3% GB/T 17421.2 MUER
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X
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& o \ - SR | F 2 BT R4 BIN X R (Y B
H X(‘r’) ) HE.
i

7.12. 6 YIEEEKRIG

7.12.6.1

12

SCKELRS BE A TG 3 GB/Z 18462—2001 %5 5.3 Z&IIHIE .
7.12. 6.2 MEHEKRETE GB/Z 18462—2001 %5 5.3 24MIME.
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7.12.6.3  JFUTRERZRIRG IR FI SRS ACR I, DARRHERFLAE e B AL MR, R bR £l S
A (B FLAE AR R, 3 e Y0 A E 220

8 ARIEA

8.1 WIwsrk
Krig oy oA s AR s, R e T H LR 12.

=12 ®REmA

K 7 H RS |l R | BoRER | WRRTTE

hur}
Jdo

e 2 B R A @) 6.1.1 7.1.1
B gt — 6.1.2 7.1.2

ISk
Do

2 e 7t - 72
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	目  次
	前  言
	数控激光切割机
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	定位速度
	定位加速度
	总粗糙度精度Qz
	对于任一侧面，粗糙度 Rs 值为该侧面粗糙度 Rz 的测量值的平均值。
	总垂直度精度 Uq

	型式与基本参数
	型式
	基本参数
	有效加工范围
	激光发生器功率
	其他参数


	基本要求
	产品设计
	应根据模块化设计理念，采用计算机辅助软件和有限元分析，优化设计床身单元、横梁单元、Z轴单元、工作台单元、交换工作台单元等各个单元的整体结构布局。
	切割机控制系统应设计有远程诊断和监控功能，实时监控切割机的运行状态、统计故障代码、统计切割任务等。
	切割机应配备切割气体自动选择和压力自动调整装置，应含有切割参数数据库，包含不同激光功率、常用材料类型、厚度相对应的切割参数，自动选择切割气体和设定气体压力等。

	材料
	床身、工作台和交换工作台应采用性能不低于Q235A的材料，关键加工面如齿条安装面、直线导轨安装面、驱动机构的安装面等应采用性能不低于Q345B的材料。
	Y轴滑座、Z轴单元零部件，应采用铝合金件，其中加工件应选用性能不低于LY12的材料，铸件应采用性能不低于ZL401的材料，使用金属型铸造方式。

	工艺
	床身、横梁（钢结构）在精加工之前应进行热时效处理。
	关键零部件如底座、横梁、Y轴滑座等的加工应采用高精度数控机床设备。
	关键部位的螺钉锁紧安装，应采用定扭矩设备，并在锁紧后回转15度。

	检测能力

	技术要求
	卫生要求
	切割机应为含顶棚的封闭结构，具备烟尘抽吸装置及除尘装置。切割过程中，切割区域空间内无明显不消散的烟尘。
	除尘装置扩散口总尘应不大于 4 mg/m3。

	噪声要求
	加工和装配质量
	加工质量
	铸件不应存在裂纹、冷隔、缩孔、夹渣等缺陷。
	切割机基础件热处理质量应符合有关数控机床床身横梁热时效工艺规范的要求。
	焊接件的焊缝应牢靠、平整、不得有烧穿、夹渣、未焊透和裂纹等现象。

	装配质量
	固定连接的零件结合面之间的间隙，无特殊要求着允许塞入塞尺的厚度应不大于0.04 mm，塞尺塞入深度应不大于接触面宽的1/4，接触面间可塞入部件累计长度应不大于周长的1/10。
	横梁部件导轨装配应能保证 X 轴两个直线导轨的平行度在 0.02  mm/1000 mm 以内，Y 轴两根导轨间的平行度在 0.02 mm/1000 mm 以内。


	外观
	切割机外观表面不应有图样未规定的凸起、凹陷、粗糙不平和其他损伤。
	切割机的防护罩应平整、匀称，不应翘曲、凹陷。
	切割机零、部件外露结合面的边缘应整齐、匀称，除设计允许外不应有明显的错位。错位量和错位不匀称量宜符合表2 的规定。
	切割机的门、盖与机床的结合面应贴合，贴合缝隙值不大于表2的规定。
	切割机的电气柜、电气箱等的门、盖周边与其相关件的缝隙应均匀，缝隙不均匀值不大于表2的规定。

	性能
	性能参数：产品性能参数应符合设计要求、技术协议等其它开发立项资料的要求，并充分考虑通用附件等装置连接形式与尺寸规范。
	切割机能实现的定位速度应不小于200 m/min，加速度应不小于28 m/s2。
	不同激光器功率的切割机，切割不同材料时的最大切割速度应不小于表3～表6的规定。
	空运转试验
	在无负载的情况下运转，各机构应灵活、平衡、可靠和安全。
	各操纵机构、显示装量应准确可靠。
	机、电、气各系统应工作平稳、可靠，润滑、气动、冷却系统不应产生泄漏。
	连续空运转试验时间应不小于12小时。

	负载运转试验
	切割机应在工作台满载的情况下进行工作台交换，应平稳、可靠、无异常噪声。
	割嘴与板材上表面的距离应保持恒定，偏差值应不大于0.2 mm。
	切割样件应无挂渣、切不透、烧伤等缺陷。


	安全
	防护和阻拦装置应符合 GB/T 34380—2017 第 4.11.2 条的规定。
	机构联锁应符合 GB/T 34380—2017 第 4.11.4 条和 4.11.12 条的规定。
	光路系统应符合 GB/T 34380—2017 第 4.11.5 条的规定。
	气动系统安全应符合 GB/T 34380—2017 第 4.11.6 条的规定。
	防护罩应符合 GB 7247.1—2012 第 4.2 条的规定。
	挡板和安全联锁应符合 GB 7247.1—2012 第 4.3 条的规定。
	遥控联锁器应符合 GB 7247.1—2012 第 4.4 条的规定。
	人工复位应符合 GB 7247.1—2012 第 4.5 条的规定。
	激光辐射发射警告应符合 GB 7247.1—2012 第 4.7 条的规定。
	紧急停止控制应符合 GB 18490.1—2017 第 5.3.3.3 条的规定。
	激光辐射警告标志应符合 GB 7247.1—2012 第 5.1、5.6 条的规定。
	保护联结电路电路的连续性应符合 GB 5226.1—2008 第 8.2.3 条的规定。
	在动力电路导线和保护电路之间施加500 Vdc时，绝缘电阻≥1 MΩ。
	电气设备的电路导线和保护接地电路之间应经受50 Hz，1000 V，至少1 s时间的耐压试验，无闪络和击穿现象。

	数控系统
	数控系统一般应具有自动操作、手动操作、程序输入和编辑、自诊断、报警显示、机床回零点、手动数据输入（MDI）、单步进给等基本功能。
	数控系统的安全要求应符合下列要求:

	润滑系统
	切割机的润滑系统的油路应畅通，无阻塞，不应有渗漏。
	冷却装置
	冷却装置应能保持使激光发生器、切割头、镜片等功能部件正常工作的温度。

	气动系统
	切割机的气动系统除正常的空气消耗外，不应有任何可听到的泄漏声。
	气动系统的管路接头法兰等均应密封良好，连接可靠，管长超过1.5m的应加管夹固定。
	气动系统的执行部件在工作时不应有爬行、停滞、明显冲击等现象。

	液压系统
	液压系统执行机构工作时应平稳、可靠、无爬行现象。
	液压系统夹紧回路应设置单独的调压装置。夹紧回路应设置液压锁，当系统失压时应保持夹紧力。

	精度
	精度分类
	切割机的精度分为几何精度和切割精度。
	几何精度
	切割机的几何精度包括定位精度、重复定位精度、X轴与Y轴垂直度、Z轴与X（Y）轴垂直度，应符合表7的规定。
	切割精度
	总粗糙度精度
	总垂直度精度
	尺寸精度


	试验方法
	卫生检验
	连续以快速切割方式切割 8 mm碳钢板，视检烟尘。
	除尘装置扩散口总尘检验：

	噪声测量
	加工和装配质量检验
	加工质量检验
	铸件质量缺陷视检。
	检验热处理报告，应达到热处理规范的要求。
	焊接件质量缺陷视检。

	装配质量检验
	用塞尺塞入检验。
	用激光干涉仪或自准直仪检验导轨的平行度。


	外观质量检验
	使用卡尺测量和视检外观质量。

	性能检验
	检验产品的主要参数是否与设计文件、使用说明书、产品铭牌等相吻合。
	使用激光干涉仪分别检验X轴和Y轴的速度和加速度，其合成值即为切割机的定位速度和加速度。
	切割机按照默认的切割参数，主显示器显示的速度为切割速度，切割总粗糙度数与总垂直度精度，按表9的要求。除非另有协议规定外，仅检验该切割机的最大功率切割碳钢板的最大切割速度。
	空运转试验
	空运转速度应分别按低、中、高速运行。
	连续运转试验过程中不应发生故障，如出现异常或故障，在查明原因进行调整或排除后，应重新开始试验。试验时，自动循环应包括所有功能和全部工作范围，各次自动循环之间的休止时间不应大于1 min。

	负载运转试验
	工作台满载时进行工作台交换，两次交换间的停顿时间不应小于1 min。
	分别以最大定位速度25%、50%、l00% 的速度运动，试验Z 轴随动功能。
	切割机在额定的工作条件下正常工作，实际零件切割不应少于10件，切割时应无挂渣、切不透、烧伤等缺陷。


	安全检验
	视检运动部件的防护或阻拦装置。
	运行切割机，检验联锁装置是否有效。
	视检光路系统。
	视检气动系统。
	防护罩视检，移开或拆除检修用防护罩是否需要工具。
	防护罩的挡板移开时，激光器应能停止发射。
	遥控联锁器视检。
	按下人工复位装置，应能恢复激光辐射的发射。
	激光辐射发射警告视检。
	按下紧急停止控制开关，视检功能是否实现。
	视检，警示标志是否清晰完整。
	保护联结电路的连续性试验按 GB 5226.1—2008 第 18.2.2 条的规定，接地电阻应 ≤ 0.1 Ω。
	绝缘电阻试验按 GB 5226.1—2008 第 18.3 条的规定。
	耐压试验按 GB 5226.1—2008 第 18. 4条的规定。

	数控系统检验
	人机界面通过感官法和操作演示进行检验。

	润滑系统检验
	冷却装置检验
	气动系统检验
	检查气动系统的密封性，无明显泄漏声。
	管路接头法兰等均应密封良好，连接可靠。
	执行部件在工作时运行平稳。

	液压系统检验
	管路连接可靠，无损坏，运行无明显振动。
	执行机构工作时应平稳、可靠、无爬行现象。
	夹紧回路液压锁功能正常。

	精度检验
	切割机精度检验前，应调整其安装水平，在导轨上沿切割机的纵向和横向放置水平仪，水平仪的读数不应大于0.2 mm/1000 mm。
	本标准的精度检验顺序并不表示实际的检验次序，为了装拆检验工具和检验方便，可按任意的次序进行检验。
	切割机应在空运转试验后，检验其精度，并将实测值记录在合格证中。
	检验G1和G2项精度时，目标位置的间距不应等于丝杆导程或齿条节距的整数倍，移动速度不低于10 m/min。
	几何精度的检验按表11 的规定。
	切割精度检验
	总粗糙度的检验按 GB/Z 18462—2001 第 5.3 条的规定。
	总垂直度的检验按 GB/Z 18462—2001 第 5.3 条的规定。
	尺寸精度的检验采用影像测量仪检测，以标准圆孔作为基准圆孔。测量时，将标准圆孔与被测圆孔轮廓相接触，通过测量仪确定差值。



	检验规则
	检验分类
	出厂检验
	型式试验
	下列情况应进行型式试验：
	a)  新切割机试制；
	b)  生产时,如改变结构、材料、工艺等；
	c)  国家质量监督机构提出型式试验要求。
	型式试验的样品在出厂检验合格的产品中任意抽取1台。
	检验判定：型式试验中全部项目合格判定为“合格”，所检项目中有任意一项不合格，，则判定产品的检查检验结论为“不合格”。


	标志、随机文件、附件和工具、包装、运输、贮存
	标志
	切割机的标志应位于明显位置。
	切割机应固定切割机标牌，标牌应符合GB/T 13306的规定，标牌标识内容包括：

	随机文件
	附件和工具
	应备有保证基本性能的附件和工具，扩大使用性能的特殊附件，根据用户要求按协议供应，附件和工具宜标有相应的标记或规格。
	切割机的标准附件和工具，均应保证连接部位的互换性和使用性能。

	包装
	包装的材料、技术与方法应符合 GB/T 13384 的规定。在保证切割机质量和运输安全的前提下，允许按供需双方的约定实施简易包装。
	包装图示标志应符合 GB/T 191 的规定，标示内容包括：

	运输
	应符合铁路、公路、水路运输和机械化装载的规定。
	运输过程中，应有防压，防潮措施。
	切割机应有便于拆装运输的起吊装置。
	境内公路运输可以裸装，但应有必要的防雨、防潮措施。

	贮存

	质量承诺
	用户自收货之日起12个月之内，因质量问题造成切割机损坏或不能正常工作的，制造企业应负责包修。
	制造企业应对其产品实行终身维修服务，并且24小时响应用户遇到的售后服务问题。
	制造企业应对客户进行培训和指导，使其具有使用操作能力，并经考核合格后颁发操作证书。
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