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 江苏方正数控机床有限公司数控机床报价单

                     报价单号: [ FZ — YZZ —230914001 ]
供货单位（甲方）：江苏方正数控机床有限公司

地址：江苏省泰州市海陵工业园区兴工路10号

垂询单位（乙方）：                              

联系人：     经理     电话：                  传真：               
地址：                                      

邮箱：                   
甲方向乙方报如下产品人民币价格：               

	编号
	品名
	规格型号
	单价
	数量
	备注

	1
	数控电火花线切割机床
	DK7780
	11.8万
	1台
	具体配置详见技术文件


报价日期：2023年 09月 14日

报价条款：

1：以上报价的有效期为：30天。

2：以上报价含运费（国内），含13%增值税。

3：以上产品在（国内）正确使用情况下本公司提供免费品质保证期壹年。

4：交货期：合同生效后10个工作日内交货。
5：本报价单经甲乙双方联络人确认后生效。（电子邮件及复印件均有效）
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江苏方正数控机床有限公司         销售部： 于志章  

                                 手  机：13831784337
地址: 江苏省泰州市海陵工业园区兴工路10号

DK7780
  数控快走丝电火花线切割机床
技
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江苏方正数控机床有限公司

地址：江苏泰州海陵工业园区兴公路10号

电话：0523-86275208

传真：0523-86273555

邮编：225300

目   录

  一、概述

  二、设备技术规格及功能配置

  三、随机技术资料

  四、安装、调试及验收
  五、售后服务及培训
  六、包装及运输

七、机床执行精度标准

  八、附件、日常使用易损件（耗材）

九、主要零配件规格及供应商一览表

十、主要维护保养项目

十一、机床及控制柜图片

概述
江苏方正数控机床有限公司是生产数控机床的专业厂家，工厂占地面积50000平方米，厂房面积30000平方米，固定资产5500多万元，拥有大批工程技术人员和各种先进生产检测设备，大型龙门导轨磨床，数控龙门加工中心，大型坐标镗床，英国雷尼绍干涉仪，万能工具显微镜，动平衡效验仪等先进设备就有100多套，公司资信等级AAA级，荣获江苏省优秀科技企业，江苏省数控机床十佳单位，江苏省优秀民营科技企业，江苏省质量诚信AAA级品牌企业，江苏商誉最佳民营企业家，江苏省数控机床行业名优企业，全国行业十佳科技创新企业等荣誉称号。本单位通过IS09001:2000国际质量认证.产品广泛应用与汽车，国防军工，航天航空轨道交通等重点行业核心制造领域.远销欧美，东南亚，中东等世界各地，性价比优势明显，被评为江苏省优质产品。公司在全国设立了30多个销售服务处，品质及服务等到了客户的肯定和赞赏。

设备技术规格及功能配置

1.设备名称：DK7780数控快走丝电火花线切割机床
2.1 设备用途、技术规格及功能配置

该设备用于各种复杂模具及零件的轨迹切割的放电加工，用于各种有色金属、工具钢、合金钢等材料的加工，设备主机的几何精度和位置精度符合国家标准，并有足够的静态、动态、热态刚度和精度，设备具有锥度切割及变锥度功能，先进的脉冲电源技术，具有良好的动态品质，控制系统抗干扰能力强，响应速度快，加工效率高，外形美观实用，售后服务及时优良。

2.2 执行标准

GB7926-2015电火花线切割检验标准

   设备所有零部件和各种仪表计量单位采用国际单位SI标准

2.3设备主要技术规格参数

	机床型号
	DK7780

	工作台尺寸（mm）
	1350×980

	工作台行程（mm）
	1000×800

	工件最大尺寸（mm）
	1300×1100

	最大直线切割厚度（mm）
	700

	最大承载重量（kg）
	2000

	X/Y最小指令（mm）
	0.001

	U/V轴锥度行程（mm）
	24X24

	最大切割锥度/工件厚度（mm）
	± 3°/50

	U/V最小指令（mm）
	0.001

	X/Y轴移动控制方式
	直流步进电机控制

	U/V轴移动控制方式
	直流步进电机控制

	联动控制轴数
	X/Y/U/V四轴联动

	丝筒最大行程（mm）
	≤ 220

	电极丝直径范围（mm）
	φ0.1-0.22

	电极丝线速度(m/s)
	11.5

	最大储丝长度(m)
	≤ 500

	加工精度（mm）
	GB7926-2015标准执行

	最大切割效率（mm ²/min）
	标准切割≥ 120

	最佳加工面粗糙度(um)
	 Ra≤ 2.5

	工作液箱容量 L
	50

	工作液类型
	水基、油剂

	控制系统
	AUTOCUT编控一体数控系统

	控制柜类型
	FK-B立式电脑控制柜

	最大加工电流（A）
	≥ 5

	供电电源
	交流三相四线380V ± 5 %  50Hz ± 1 %

	机床消耗功率（KVA）
	≤ 1.5

	主机重量（kg）
	3000

	主机外形尺寸（mm）
	2400 ×1900×2100

	主机包装外形尺寸（mm）
	2600 ×2100×2300

	控制柜尺寸（mm）
	600×650×1700

	控制柜包装尺寸（mm）
	700×750×1950

	控制柜重量（kg）
	130

	工作液箱尺寸（mm）
	400×550×360


2.4机床结构特点：

2.4.1 铸件采用高标号低磷、低硫铸铁原料，床身、工作台、运丝、线

架立柱均进行二次人工时效及自然时效处理，大大降低了机床变形系数，使其结构稳定，整机精度保持性非常好。

2.4.2导轨全部采用GCr15A优质轴承钢，经过多道严密热处理工序，

（锻造、等温退火、粗加工、淬火、低温回火、粗磨加工、时效处理、精磨加工）组织结构稳定，淬火硬度确保在HRC54~58之间，保证导轨的精密度及耐磨性。

2.4.3 工作台滑台、运丝滑台分别用采用知名厂家生产制造高精度滚珠

和精密丝杠，摩擦力小、精度高、运丝平稳、耐磨性强，精度保持性好，使用寿命长的特点。

2.4.4 运丝丝筒采用无缝合金钢管材料制作，40Cr合金钢轴芯（经调质

处理）、动平衡调校（不平衡转矩≤0.5g.cm），双边SKF双轴承组装，不平衡转矩及跳动及其平稳。玻璃钢高级绝缘端盖，耐磨耐蚀性强、绝缘性能高。丝筒表面涂层金属铬，机械强度高、耐磨性好，使用寿命更长。

2.4.5 运丝滚筒的传动、采用同步齿轮、齿形带传动，运丝运动平稳、

噪音小且维护保养简单。

2.4.6 工作台滑台驱动电机采用BF反应式五相十拍步进电动机驱动具

有力矩大、步距小，不易丢步，定位精度高。同步运行好，调速范围宽等特点，能保证机床的加工切割精度。

2.4.7 锥度切割装置采用驱动电机采用BF反应式三相六拍步进电动机

驱动，精密丝杠传动，具有结构简单，操作方便，切割精度高的特点。

2.4.8 滚筒轴承、丝杠轴承均采用SKF（瑞士）或NSK（日本）全封闭

进口产品，耐磨性强，寿命长，无需加油润滑。

2.4.9机床电器关键部分的交流接触器、继电器均采用欧姆龙及西门子

品牌，保证了机床的低故障率。

2.4.10贮丝筒、丝、臂、工作台、导轨为封闭式，各用电部位设有安全

标记，并设有各类警示标记，确保操作安全可靠。

2.4.11 采用接近式换向控制系统，实现柔性换向，避免了机械换向的磨

损，提高了可靠性及使用寿命。
2.4.12 防水设置，线切割机床工作离不开水，相当一部分故障都是由于

漏水造成的，机床电器部分安置到了操作台下面，避免了漏水的可能性。步进电机是机床的关键部件，在步进电机外面加上了定制的防水护罩，使机床减少故障率。

2.5 控制系统硬件配置及软件系统配置：

2.5.1 控制柜为FK-B型立式电脑控制柜

2.5.2脉冲震荡：采用集成数字电路；

2.5.3脉冲电源：采用大功率场效应管；

2.5.4驱动电源：采用大功率VMOS场效应管；

2.5.5 计算机硬件配置：

套件：主机电源、键盘、鼠标。

主板：主要采用品牌主板（可按客户要求装配硬盘）

显示屏：17寸液晶显示器；

2.5.6 软件系统：

软件：正版Autocut卡编控一体软件（可选择英文版）；  

2.6软件系统功能：(安装环境为WindonwsXP条件下)

2.6.1 Autocut线切割编程系统是基于Windows XP平台的线切割系统，Autucut系统由运行在Windows下的系统软件（CAD软件和控制软件）、基于PCI总线的4轴运动控制卡。用户用CAD软件根据加工图纸绘制加工图形，对CAD图形进行线切割工艺处理，生成线切割加工的贰维或三维数据，并进行零件加工；加工过程中，本系统能够智能控制加工速度和加工参数，完成对不同加工要求的加工控制。这种以图形方式进行加工的方式，是线切割领域内的CAD和CAM系统的有机结合。本系统具有切割速度自适应控制、切割进程实时显示、加工预览等方便的操作功能。同时对于各种故障（断电、死机等等）提供了完善的保护，防止工件报废。

2.6.2锥度加工采用四轴/四轴联动控制技术。上下异形和简单输入角度

两种锥度加工方式，使锥度加工变得快捷容易、可做变锥及等圆弧加工。

2.6.3模拟加工，可快速显示加工轨迹，特别是锥度及上下异形工件

的上下面加工轨迹，并显示终点坐标结果。

2.6.4实时显示加工图形进程，通过切换画面，可监视机床加工状

态，并显示坐标X、Y和绝对坐标X、Y、U、V等变化数值。

2.6.5断电保护，如加工过程中突然断电，复电后，自动回复机床的

加工状态。系统内存储的文件可长期保留。

2.6.6可对基准面和丝架距作精确的校正计算，对导轮切点偏移作U

向V向的补偿，从而提供锥度加工的精度，大锥度切割的精度大大优于同内软件。

 2.6.7浏览图库，可快速查找所需要的文件。

 2.6.8钼丝偏移补偿（无需加过渡圆），加工比例调整，坐标变换，

循环加工，步进电机限速，自动短路回退等多种功能。

 2.6.9可任意段加工，到任意段结束。可正向
/逆向加工。

 2.6.10可随时设置（或取消）加工完当段指令后暂停。

 2.6.11暂停、结束、短路自动回退及长时间短路报警。

 2.6.12可将AUTOCAD 的DXF格式及ISOG格式作数据转换。

 2.6.13加工插补半径可达200米。

 2.6.14机床加工工时可自动积累，便于生产管理。

2.7 机床正常工作准许条件

设备在下述工作环境下能长期稳定地保持各种性能加工精度。

2.7.1环境温度：5℃~40℃

2.7.2相对湿度：40％~80％

2.7.3  AC三相四线（或单相220V）、380V±10％、50HZ±1％
2.7.4接地：机床及控制柜响应单独接地。
三、随机技术资料
 3.1. 机床使用说明书、合格证、装箱单各一份。

3.2. 数控系统操作编程手册一份及软件的U盘备份。

四、安装、调试及验收（仅限中国境内）
4.1本公司负责免费在客户现场进行设备的安装调试并交付使用。本公司服务工程师自带必要的专用工具，客户需协助本公司服务工程师进行安装调试。安装调试所产生的人工费、车旅费及住宿费均由本公司承担。

4.2设备在客户现场安装调验完成后进行验收，测试件由客户提供。

五、售后服务及培训（仅限中国境内）
5.1设备验收合格以后，在正常保养维护及正确使用情况下本公司提供

免费整机质量保证期1年（易损件、耗材除外）。保修期内免费更换零件，执行24小时内技术响应，48小时内服务工程师到达客户现场。如确属设备本身原因，造成设备不能正常使用则保修期顺延；

5.2保修期内本公司负责设备软件的免费升级。本公司以优惠的价格向客户提供其它选加附件；

5.3设备保修期满以后，本公司依然能提供广泛而优惠的技术支持及备件供应；且提供设备的终身维护服务。

5.4在本公司或客户现场对客户的设备作人员免费进行技术培训，培训时间不少于2天。若到本公司接受培训（除国家法定假日外）则不受时间限制（所产生的费用由客户自行承担）。

六、包装及运输

6.1包装箱采用新型坚固材料制成，适合长途运输，能陆运和海运，能防潮、防锈、防震、抗粗暴装卸。

6.2运输方式：汽车陆路运输或集装箱海运。由本公司负责运费（含保险）计入总价之内。客户负责其他一切卸车及设备到位费用。
七、机床执行精度标准

 7.1机床精度执行GB7926-2015《电火花线切割机（往复走丝型）精度检验》标准的规定。
八、附件、日常使用易损件（耗材）
8.1附件
	序号
	名称
	件数

	1
	摇把
	1只

	2
	紧丝轮
	1只

	3
	夹具
	1付

	4
	有机挡水罩
	1付

	5
	底脚
	6只

	6
	底脚调正螺钉
	6根

	7
	进、下水管
	2根

	8
	带头螺杆
	2根

	9
	光头螺杆
	2根

	10
	同步带
	1根

	11
	U盘
	1只


8.2日常使用易损件（耗材）
	序号
	名称
	规格
	更换周期
	数量
	品牌
	产地

	1
	导轮
	Φ32
	3~6个月
	2只
	锡业
	无锡

	2
	导轮
	Φ42
	3~6个月
	2只
	锡业
	无锡

	3
	轴承
	624
	3~6个月
	6只
	
	泰国

	4
	轴承
	625
	3~6个月
	8只
	
	泰国

	5
	导电块
	12X12
	6~12个月
	3只
	方正
	泰州

	6
	喷水板
	DK-KS
	6~12个月
	2只
	方正
	泰州

	7
	同步带
	220XL
	1~2年
	1根
	方正
	泰州


九、主要零配件规格及供应商一览表
	序号
	名称
	规格／品牌
	制造商／产地

	1
	铸件
	HT250
	恒发/泰州

	2
	数控系统
	AUTOCUT编控一体控制卡
	国产

	3
	X、Y轴驱动器
	FK-QD01
	方正/泰州

	4
	X、Y轴步进电机
	90BC5100A
	科达/常州

	5
	U、V轴步进电机
	45BF003
	宝骏/常州

	6
	X、Y滚珠丝杆副
	MCN-R32-5K4
	岐山/宝鸡

	7
	X、Y轴导轨
	DK7780
	兴澄/泰州

	8
	丝杠轴承
	7005AC/6203
	HRB/哈尔滨

	9
	运丝电机
	YS7124
	远东/南通

	11
	运丝丝筒
	φ155X260mm
	益精/泰州

	12
	钼丝导轮
	M152
	锡业/无锡

	13
	导轮轴承
	624/625
	NSK/泰国

	14
	喷水嘴
	DK-FK
	方正/泰州

	15
	变压器
	1300
	刁铺/泰州

	16
	中间继电器
	MY4N-J-24DV
	欧姆龙/国产

	17
	交流接触器
	3TH82  62-0X
	西门子/广州

	18
	断路开关
	DZ47-63 D32/16/10
	德力西/杭州

	19
	接近开关
	LJG18A-5/Z2CN1
	昱升/黄山

	20
	面板按键
	
	辉龙/泰州

	21
	手动润滑系统
	DK-FK
	方正/泰州

	22
	切削冷却泵
	AB-50
	远东/南通


十、主要维护保养项目
	序号
	维护保养部位
	保养周期
	保养方式
	备注

	1
	工作台丝杠
	每班
	加油
	

	2
	运丝丝杠
	每班
	加油
	

	3
	工作台丝杠
	每周
	清洁、加油
	

	4
	运丝丝杠
	每周
	清洁、加油
	


十一、机床及控制柜图片

(我们致力于不断的对本公司产品进行优化与改进，顾以下图片仅供参考，如与此图片不符，请参照实物为准）
       [image: image5.png]


  [image: image2.jpg]



