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[bookmark: _Toc194393027][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由广东高谱弯曲技术有限公司、广东省佛山市质量技术监督标准与编码所联合提出。
本文件由佛山市佛山标准和卓越绩效管理促进会归口。
本文件起草单位：××××
本文件主要起草人：××××
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[bookmark: _Toc194393028][bookmark: BookMark3]引言
佛山标准是佛山市为推动制造业高质量发展，打造的系列先进标准。
佛山标准倡导“标准决定质量，只有高标准才有高质量”的理念，坚持“国内领先、国际先进”定位，聚焦佛山制造业重点产业优势产品，对标国内国际先进标准，围绕消费升级方向，提升标准和质量水平，增加优质产品供给，以高标准打造中国制造品质高地，满足人民日益增长的美好生活需要。
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[bookmark: BookMark4]

佛山标准  智能拉弯机
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc194393029]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了智能拉弯机的术语和定义、型式与基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺。
本文件适用于金属型材在冷态下拉弯成形的智能型机器设备。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc194393030]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 191  包装储运图示标志
GB/T 3766  液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求
GB/T 5226.1  机械电气安全 机械设备电气 第一部分：通用技术条件
GB/T 6576  机床润滑系统
GB/T 7932  气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求
GB/T 7935  液压元件 通用技术条件
GB/T 9969  工业产品使用说明书 总则
GB/T 23281  锻压机械噪声声压级测量方法
GB 28760  弯管机 安全技术要求
GB/T 28763  数控弯管机
JB/T 1829  锻压机械 通用技术条件
JB/T 8356.1  机床包装技术条件
JB/T 8832  机床数控系统 通用技术条件
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc194393031]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

智能拉弯机  intelligent stretch bending machine
具有感知、推理、决策、控制及评估功能，采用智能控制系统、液压伺服系统、气动系统控制夹持机构使型材在拉力和弯矩作用下产生塑性变形的冷弯成形设备。

拉伸缸托架定位精度  position accuracy of stretching cylinder bracket
拉伸缸托架移动到系统指定值的误差。

摆臂缸定位精度  position accuracy of swing arm cylinder
摆臂缸移动到系统指定值的误差。
[bookmark: _Toc194393032]型式与基本参数
[bookmark: _Toc194393033]型式
智能拉弯机主要由智能控制系统、液压伺服系统、气动系统组成，示意图见图1，根据工件的加工维度，分为二维和三维两种型式。

[image: C:\Users\Administrator\Desktop\拉弯修正图.jpg拉弯修正图]
说明：
A ——左托架；
B ——右托架；
C ——电箱；
D ——油箱；
E ——左摆臂；
F ——右摆臂；
G ——工作台；
H ——操作台。
智能拉弯机
[bookmark: _Toc194393034]型号编制
ISBM—AI—□ □ □—□








钳口间距，mm
公称力，kN
加工维度，2D或3D
结构形式，A代表通用型，B代表防撞梁，C代表行李架
人工智能代号
智能拉弯机代号

ISBM-AI-B2D550-2500表示推力为550 kN，钳口间距为2 500 mm的带防撞梁二维智能拉弯机。
[bookmark: _Toc194393035]基本参数
智能拉弯机的基本参数见表1。


基本参数
	参数名称
	参数值

	公称力，kN
	150
	200
	350
	400
	550
	850
	1 000
	1 200

	最小钳口间距，mm
	400
	400
	400
	500
	500
	600
	600
	600

	最大钳口间距，mm
	2 500
	2 500
	2 500
	2 500
	2 500
	2 500
	2 500
	2 500

	摆臂拉弯成型速度
	0.5°/s ～5°/s

	拉伸缸摆动角度
	-28°～+28°

	摆臂摆角
	-10°～+90°

	拉伸缸摆动角度表示拉伸缸沿轴心旋转的角度范围。
摆臂摆角表示摆臂在水平面内沿轴心摆动的角度范围。


[bookmark: _Toc194393036]技术要求
[bookmark: _Toc194393037]工作环境条件
智能拉弯机应在环境温度0 ℃～45 ℃，无强磁场、电场干扰和交流电网电压波动在额定电压380(-15%～+10%) V及频率（50z±1）Hz的条件下正常工作。
[bookmark: _Toc194393038]外观
智能拉弯机外露加工面不应有磕碰、划伤和锈蚀。非加工面不应有图样未规定的凸起、凹陷或粗糙不平，外露结合面不应有明显错位。
电气、液压、润滑和冷却等管路的外露部分应布置紧凑，排列整齐、固定可靠。
发黑件、电镀件应色泽一致，保护层不应有褪色、剥落、针孔和划伤。
非加工面应涂漆。涂层应平整光滑、色泽和谐、颜色均匀。漆膜外观清洁，无明显颗粒状粘附物，无流挂、起泡、发白、失光及明显皱皮。
[bookmark: _Toc194393039]铸、锻、焊接件
智能拉弯机上的所有铸件、锻件、焊接件应符合JB/T 1829规定。
夹头、轴承、芯棒等重要铸造零件的工作表面不应有气孔、缩孔、砂眼、渣孔和偏析等缺陷。
[bookmark: _Toc19892][bookmark: _Toc194393040]结构性能
智能拉弯机的夹钳应设置双动液压缸，摆臂应设置拉伸缸，并由伺服油缸控制，宜在-28°～+28°范围内工作。
智能拉弯机应有拉伸缸、夹钳位置显示及摆臂角度显示。
智能拉弯机应设置模具平台以保证更换模具的便利性。模具应安装在模具平台上，与斜楔、模具反挡板配合使用。
[bookmark: _Toc194393041]润滑
智能拉弯机应有自润滑系统，可设置润滑频率，定时对轴承润滑点添加润滑脂，保证各运转部位正常工作。机身、摆臂缸、拉伸缸、电箱等重要部位应有防尘措施。
[bookmark: _Toc194393042]智能控制系统
数控系统
应符合JB/T 8832规定。
基本功能
断电记忆：智能拉弯机在突然断电的情况下各种运行状态能被记忆锁定，通电后仍按设定状态工作；
故障报警：智能拉弯机故障时能发出告警信号和显示故障信息；
芯棒自动安装：能自动插入或拔出芯棒；
程序编辑：能根据参数设置实现复杂工件的加工；
实时监控：能显示实时位移坐标、旋转角度等加工过程参数；
日志：能记录操作人员的工艺参数修改信息；
加工模式：连续动作模式和单步动作模式；
多级用户权限管理：能根据预分配的权限实现人员分级管理；
数据处理与统计：能将生产过程记录数据智能统计、分析及导出。
工艺控制功能
1. 具有预拉、判断材料属性、生成工艺初始数据、预载功能，在加工过程中能根据力的变化及材料属性自适应调整工艺参数；
1. 将目标工件图纸数模导入系统后，能根据图纸数据设计工艺过程；
1. 能根据模具参数及设备参数自动生成运动轨迹，计算并显示模拟加工结果。
远程控制
能通过网络连接远程监控设备，能通过远程操作台控制摆臂操作。
显示精度
智能控制系统各位移量的示值误差为0.01°或0.01 mm，推力的示值误差为500 N。
最小设定值
智能控制系统的最小设定值为0.01°或0.01 mm。
[bookmark: _Toc194393043]液压系统
液压系统应符合GB/T 3766规定。液压元件应符合GB/T 7935规定。
液压系统应设有调压阀和安全阀，以防止压力超调或液压冲击引起的压力增高。
液压系统应设置各个液压动作到位的缓冲装置，高速动作时不应产生液压冲击和振动。
液压系统执行机构工作时应平稳、可靠，无爬行现象。
液压系统的液压阀、阀块及管路宜布置合理、美观、流畅，管路应固定。应保证软管在活动区间的伸张度。与地面接触的软管应有软管外部的钢丝或塑料的保护层。
液压系统油箱应具备足够的容积，方便更换液压油。
液压系统应配置液压伺服阀、比例阀的精密液压油过滤装置。
液压系统不应漏油。
液压油温度应保持在65 ℃以下。
[bookmark: _Toc194393044]气动系统
气动系统应符合GB/T 7932规定。
气动系统的管路、接头、法兰等均应密封良好、连接可靠。
执行部件不应有爬行、停滞、冲击等现象。
[bookmark: _Toc194393045]噪声

智能拉弯机在连续空运转时的噪声A计权声压值不应超过表2的规定。





噪声限值
	智能拉弯机公称力/kN
	
声压级限值/dB（A）

	≤200
	75

	＞200～550
	80

	＞550
	85


[bookmark: _Toc194393046]精度
拉伸缸托架定位精度允差值不应超过0.2 mm，摆臂缸定位精度允差值不应超过0.03 mm。
[bookmark: _Toc194393047]安全与防护
电气安全性能及安全保护装置应符合GB/T 5226.1的有关规定。
应配备光电感应装置，能在人员靠近危险区域时发出报警并切断电源。
液压系统应有可靠的超载保护装置。在超负荷时智能拉弯机应停机报警。
[bookmark: _Toc194393048]试验方法
[bookmark: _Toc194393049]一般要求
智能拉弯机试验时应注意防止气流、光线和强磁场的影响。
试验过程中不应调整影响智能拉弯机性能、精度的机构和零件。
试验可采用与规定测量仪器有同等或更高精度的测量仪器代替。
试验中有异常现象时，应查明原因进行调整。经调整后，应重新进行试验，对已做过试验其结果不受这种调整影响的项目，可以不重新试验。
供应的电、气、液应正常。
[bookmark: _Toc194393050]外观
手感及目视检查。
[bookmark: _Toc194393051]铸、锻、焊接件
按JB/T 1829规定并目测检查。
[bookmark: _Toc194393052]润滑
按GB/T 6576规定。
[bookmark: _Toc194393053]基本性能检验
智能拉弯机在空运转试验前或空运转试验过程中，应按5.1、5.4和下列项目进行基本性能、结构性能和功能检验：
1. 检验各种限位、超载保护装置和急停按钮等安全装置的性能和功能；
检验各种调整或调节装置的性能和功能；
检验所有指示器、计数器及各种显示装置的性能和功能；
检验润滑装置的性能和功能；
检验气动装置的性能和功能；
检验液压装置的性能和功能；
检验电气装置的性能和功能；
检验智能控制系统性能和功能。
[bookmark: _Toc194393054]空运转试验
每台智能拉弯机均应进行空运转试验。
空运转试验连续时间不应少于24 h。
对可调速度的主传动，应按低、中、高速分档进行运转试验。
[bookmark: _Toc194393055]负荷试验
每台智能拉弯机均应进行负荷试验。
负荷试验中，加载智能拉弯机的负荷至公称力设计值的100%。
负荷试验累计时间不应少于96 h，单次连续运转时间不应少于8 h。
负荷试验过程中，智能拉弯机的工作应平稳、可靠、正常。
[bookmark: _Toc194393056]智能控制系统
按表3进行试验。
智能控制系统试验
	序号
	功能
	试验方法

	1
	工艺控制
	按使用说明书操作，检验工艺参数在加工过程中是否能自适应调整

	2
	远程控制
	连接远程台并连网，检验是否能远程控制智能拉弯机并显示过程参数

	3
	显示精度
	登录系统查看位移值及推力值，检验显示精度是否准确

	4
	最小设定值
	登录系统设置参数，检验最小设定值是否准确


[bookmark: _Toc194393057]液压系统
液压元件按GB/T 7935规定。液压系统按GB/T 3766规定。目测检查调压阀、安全阀、缓冲装置、执行机构、液压阀、阀块、软管、过滤装置。用温度传感器检测液压油温度。
[bookmark: _Toc194393058]气动系统
气动系统按GB/T 7932规定。
[bookmark: _Toc194393059]噪声
噪声按GB/T 23281规定。
[bookmark: _Toc194393060]精度
拉伸缸托架定位精度
使用分辨率为1μm的直线感应同步器和四位智能数显表。感应同步器的定尺固定在导轨上，动尺被拉伸缸托架推着前进，拉伸缸托架先向前移动约200 mm，停下来后数显表归零，然后，使拉伸缸托架向前进给300 mm，连续测量3次（每次进给前数显表置零），误差以实际测量值与300 mm的最大差值计，取3次测量平均值作为试验结果。
摆臂缸定位精度
使用分辨率为1μm的直线感应同步器和四位智能数显表。感应同步器的定尺固定在导轨上，动尺被拉伸缸托架推着前进，摆臂缸先向前移动约200 mm，停下来后数显表归零，然后，使摆臂缸向前进给300 mm，连续测量3次（每次进给前数显表置零），误差以实际测量值与300 mm的最大差值计，取3次测量平均值作为试验结果。
[bookmark: _Toc194393061]安全与防护
电气安全性能及安全保护装置按GB/T 5226.1规定。光电感应装置及超载保护装置按GB 28760规定。
[bookmark: _Toc194393062]检验规则
[bookmark: _Toc194393063]出厂检验
每台智能拉弯机均应由制造厂检验部门进行出厂检验，合格后方能出厂。
[bookmark: _Toc194393064]出厂检验项目
智能拉弯机应按下列项目进行出厂检验或试验：
1. 配套件和工具；
1. 外观；
1. 基本参数和尺寸的检验；
1. 电气安全与防护；
1. 基本性能检验；
1. 空运转试验；
1. 负荷试验；
1. 电气、智能控制系统；
1. 液压、气动、润滑系统；
1. 标志、包装。
[bookmark: _Toc194393065]标志、包装、运输和贮存
[bookmark: _Toc194393066]标志
每台产品或产品包装上均应在明显部位印有耐久性标志，至少标注下列内容：
1. 产品名称；
1. 尺寸规格、型号；
1. 生产厂家名称、地址；
1. 商标；
1. 净重、毛重；
1. 生产日期；
1. 生产批号；
1. 额定电压和额定功率；
1. 执行标准号。
[bookmark: _Toc194393067]包装
产品包装应符合JB/T 8356.1规定。包装标志应符合GB/T 191规定。使用说明书应符合GB/T 9969规定。
智能拉弯机的零件、部件、附件和备件的外露加工面，应涂防锈剂并敷上防锈油纸后再予以包装。
装应附随机附件、随机工具、使用说明书（包括编程、操作手册）、合格证明书、装箱单。
电气系统、智能控制系统应有防锈、防潮措施。
[bookmark: _Toc194393068]运输
在运输过程中应避免振动、冲击，防止日晒、雨淋，电器部分防止受潮。
[bookmark: _Toc194393069]贮存
智能拉弯机应贮存在无腐蚀性介质、防水、防潮的场所，智能控制系统应贮存在0 ℃～50 ℃，相对湿度不超过85%的室内。贮存期超过1年，应对智能控制系统进行重新检验。
质量承诺
用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自安装交付之日起，产品质保期12个月。质保期间若因质量问题造成产品故障的，制造商应负责免费更换。
如因操作不当或外部不可抗拒的因素所造成的非质量问题导致产品故障，或超过保修期的，制造商宜提供售后服务。
应在24 h内对客户诉求做出响应。
[bookmark: BookMark8][image: ]
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