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Настоящий стандарт распространяется на универсальные двух
координатные элехтроэрозионные вырезные станки, в том числе с 
программным управлением.

Требования настоящею стандарта являются обязательными за 
исключением требований пп. 1.1, 1.3, 2.3, 2.5.6.
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1. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ

1.1. Основные размеры станков указаны на черт. 1 н в табл. 1.

С тавы  с полмжним стало* я 
ясподаяжной инструментальной 

головкой

Сгахкм с неподвижным стило* И 
лодыжкой инструментальной 

ГОЛОВКОЙ

L  — манбольша* длина обрабатываемой *аготовки, В  — маиболыпав ширима 
ейрлбвтыааемей Жптгсжк

П р и м е ч а н и е .  Черт. I не определяет конструкцию станка

Нм)башнде пережидаок стаял
L В н

по ося ХЧХ) по о »  ГГУ>

160 10 250 160 63
200 125 320 200 80
250 160 400 250 100
320 200 500 320 125
400 250 630 400 160
500 320 800 500 160
630 400 1000 630 160
800 500 1250 800 160
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1.2. Обозначение и направление осей координат — по ГОСТ 
23597 и настоящему стандарту.

1.3. Размеры могут быть увеличены по сравнению с указанными 
в таблице по ряду R 20 ГОСТ 6636; L  н наибольшее перемещение 
стала по оси У  (или инструментальной головки по оси У) — не 
более чем в 1,6 раза; В и И  — не более чем в 2,5 раза.

2. ТОЧНОСТЬ СТАНКА

2.1. Общие требования к испытаниям ставков на точность — 
по ГОСТ 8.

2.2. Схемы и способы измерений геометрических параметров 
— по ГОСТ 22267, ГОСТ 27843 и настоящему стандарту.

Во всех проверках по обоим координатным осям допуск 
выбирается равным допуску по координатной оси с наибольшим 
перемещением.

2.3. По согласованию с изготовителем потребитель может 
выбрать тать ко тс проверки из указанных в настоящем стандарте, 
которые характеризуют интересующие потребителя свойства, но 
зги проверки должны быть определены при заказе станка.

2.4. Допуски при проверках геометрической точности станков 
более высокой точности должны быть ужесточены в 1,6 раза.

2.5. Допускаемые отклонения не должны превышать значений, 
указанных в пп. 2.5.1 — 2.5.6, 3.4 — 3.6.

2.5.1. Прямолинейность рабочей поверхности стола

У //////////////Л
Черт. 2

Т а б л и ц а  2

Намболмим ашт  перевисим а. 
нм Допуск. мк*

До 200 10
Са. 200 » 320 12

* 320 * 500 16
.  500 20

Выпуклость не допускается
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Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 4, метод 3 (черт. 2).
Измерения проводят последовательно в трех продольных и трех 

поперечных сечениях стона: среднем и двух крайних, расположен
ных от края стола на расстоянии соответственно равных 0,2 
ширины и длины стола.

В случае, если поверхность стола имеет окна илы вырезы, 
количество измерений должно быть не менее двух.

2.5.2. Прямолинейность перемещения инструментальной голо
вки (стола) в плоскостях:

а) горизонтальной
б) вертикальной

Черт. 3 Черт. 4

ш ш ш
5

Черт. 5 Черт. 6

Т а б л и ц а  3

Нотбамм! длми» 
псрсмещемиа, им

Допуск, «ш

•> в>

До 200 6 10
Са. 200 > 320 8 12

* 320 * 500 10 16
» 500 12 20
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Измерения — по ГОСТ 22267, раад. 3 я случае подвижной 
инструментальной головки и неподвижного стола — метод 1а 
(черт. 3, 4), в случае неподвижной инструментальной головки и 
подвижного стола — метод 16 (черт. 5, 6).

Измерения проводят поочередно в продольном и поперечном 
направлениях на всей длине хода.

2.5.3. Параллельность рабочей поверхности стола направлению 
перемещения инструментальной головки (стола) по осям x lx ‘) и 
У(У>

П П Л Л

Черт. 7

ш ш л

Я - О Д Д  д

Черт. S

Т а б л и ц а  4

НамСааиим a w  
гсрпк*жчи«, им ДопVI». икы

До 200 16
С». 200 » 320 20

.  320 * 500 2S
* 500 30

Измерения — по ГОСТ 22267, разд. 6 в случае подвижной 
инструментальной головки и неподвижного стола — метод 26 
(черт. 7), в случае неподвижной инструментальной головки и 
подвижного стола — метод 16 (черт. 8).

Допускается вместо методов 16 н 26 применять методы 1а и 
2а. Допуски при этом должны был, в 1,25 раза меньше указанных 
в табл. 4.

Измерения проводят поочередно в продольном и поперечном 
направлениях на всей длине хода.
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2.5.4. Перпендикулярность направления поперечного переме
щения инструментальной головки (стола) траектории (его) 
продольного перемещения по осям х(х') и у ( / )

Т а б л и ц а  5

И ан& м ы м м
яер ем еш о м а , мм Д о т у п , мкм

Д о  2 0 0 12
С е . 2 0 0  ► 3 2 0 16

* 3 2 0  »  5 0 0 20
* 5 0 0 25

г г г л
t i n r r

т п г з г
Черт. 9

Измерение — по ГОСТ 22267, разд. 8, метод 1 (черт. 9). 
Измерения проводят на всей длине хода.

2.5.5. Параллельность боковых сторон направляющего паза 
или контрольной кромки стола траектории перемещения инст
рументальной головки (стола) по осям х(х') или у(у') (для столов, 
имеющих направляющий паз или контрольную кромку)

Т а б л и ц а  6

Нйибаиашдая ад»  и а 
лерсмсикммв, мм Допуск, с и

Д о  2 0 0 12
С*- 2 0 0  »  3 2 0 16

* 3 2 0  » 5 0 0 2 0
* 5 0 0 Z5

Черт. 10

На инструментальной головке укрепляют показывающий изме
рительный прибор (черт. 10), так, чтобы его измерительный 
наконечник касался боковой стороны контрольного паза (контроль
ной кромки) стола.

Инструментальную головку (стол) перемещают на всю длину 
хода или паза (контрольной кромки).
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Измерения проводят по обеим сторонам контрольного паза 
стола.

Отклонение равно наибольшей алгебраической разности пока
заний измерительного прибора на всей длине перемещения инст
рументальной головки (стола) по каждой стороне контрольного 
паза.

2.5.6. Точность линейного позиционирования стола (инстру
ментальной головки):

а) точность одностороннего позиционирования Л f ,
б) повторяемость одностороннего позиционирования R  t , R  i
в) точность двустороннего позиционирования А
г) максимальная зона нечувствительности

Черт. 12

Черт. 13

Т а б л и ц а  7

Наиболммм дяммя 
ncpewtiACMMi. мм

Допуса. мни

Л1.Л1 лт.л* Л Явих

До 200 16 8 20 4
Са. 200 * 320 20 10 25 5

* 320 ► 500 25 12 30 6
* 500 30 16 40 8
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Измерение — по ГОСТ 27843, (разд. 3, методы 1, 4 (черт. 
И  -  13).

Образцовую штриховую меру (отражатель) устанавливают по 
возможности ближе к среднему (осевому) сечению проверяемого 
рабочего органа. Если в связи с технологическим назначением или 
особенностями компоновки станка образцовая штриховая мера 
(отражатель) должна быть установлена иным образом, ее поло* 
женке определяют в технических условиях на станок.

Измерение проводят по каждой координате в )  точках, распо
ложенных с интервалом /у, примерно равным 0,08 длины измеря
емого перемещения, и не кратным шагу измерительных устройств 
станка. Крайние из )  точек измерения располагают на расстоянии, 
нс превышающем 0,25 Ь от начала и конца измеряемого переме
щения .проверяемого раоочего органа.

3. ТОЧНОСТЬ ОВРЛЗЦА-ИЗДВЛИЯ

3.1. Общие требования к образцам-изделиям — по ГОСТ 25443.
3.2. Форма я  размеры образцов-изделий — по черт. 14.

Размеры образца-изделия принимают равными:
L  > 0,7х, но не более 400 мм;
В > 0,7у, но не более 400 мм, где х  и у соответственно 

наибольшие перемещения стола (инструментальной головки) по 
соответствующим осям; а -  I0...20 мм, d  -  10...20 мм.

Толщина сплошного образца-изделия не менее 15 мм. Допу
скается обработка съемных образцов-наладок I—V толщиной нс
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менее 10 мм, закрепленных на плите толщиной нс менее 15 мм, 
имеющей съемную часть, служащую для закрепления образца-из
делия.

Материал образцов-изделий — сталь.
3.3. Образец устанавливают так, чтобы обрабатываемые повер

хности были расположены под утлом 2° — 5° к координатным 
осям станка. Обработку производят за един у станов образца-из
делия. Порядок обхода контура: 1, 2, 3, 4, 5, 6 или 6, 5, 4, 3, 
2 ,  U

На обработанной поверхности допускается: отклонение от 
прямолинейности в вертикальной плоскости на участках, располо
женных на расстоянии не более 0,15 мм от верхнего и нижнего 
горцев; наличие скрутлений в углах радиусом не более 5 мм; в 
местах входа — выхода инструмента-проволоки на контур 
отверстия наличие выступа длиной нс более диаметра инструмента 
и высотой не более половины диаметра инструмента; проводить 
обработку в два или нссхолько проходов.

Перед проведением измерений допускается промывка и очистка 
обработанной поверхности от налипших частиц металла и 
продуктов распада жидкости.

Шероховатость обработанных поверхностей нс более Ra 1,25 
мкм по ГОСТ 2789.

3.4. Параллельность плоскостей А\> Аг и В\, Вг

Т а б л и ц !  8

Черт. 15

Н В < 1 М И  д а та  
перемокни а. им Допуск, мкм

ДО 200 20
C i. 200 ► 320 25

» 320 •  500 30
* 500 40

Измерение — по ГОСТ 25889.2, метод 1 (черт. 15).
3.5. Перпендикулярность плоскости А } к В х
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Т а б л и ц а  9

Няибдеыим дюна 
перемещение, мм Дспуац кем

До 200 25
Св. 200 » 320 30

* 320 » 500 40
* 500 50

Черт. 16

Измерение — по ГОСТ 25889.3, метод 1 (черт. 16).
З.б. Кругдость внутренней поверхности

Черт. 17

Допуск 12 мкм.
Измерение — по ГОСТ 25889.1, метод 1 (черт. 17).
3.7. Допускаемые отклонения по точности образцов-изделий для 

станков более высокой точности представлены в приложении.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Обязательное

Нормы точности обрвзцв-кделп 
для станков более высокой 

точности

Т а б л и ц а  10

H m & u i u n  д о н а  
пере « т е н и  и, ми

Допуск, мам, дла проверок п о  пукгг»м

J.4 J .J 1.6

Д о  2 0 0 12 16
С » . 2 0 0  »  3 2 0 16 20 •

»  3 2 0  *  5 0 0 20 25
О

* 5 0 0 25 30
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН
ТЫ

Обамчюис НТД, 
п» curoptA sma «м ао Номер пункта

ГОСТ 8—«2 2.1
ГОСТ 2789-73 3.3
ГОСТ 6636-69 1.3
ГОСТ 22267-76 2.2; 2-5.1 -  2.5.4
ГОСТ 23597-79 1.2
ГОСТ 25443-82 3.1
ГОСТ 258891-83 3.6
ГОСТ 25889.2-83 3.4
ГОСТ 25889.3-83 3.5
ГОСТ 27843—88 2.2; 2-5-6
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