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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。
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[bookmark: BKYY]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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佛山标准 金刚石磨边砂轮
范围
本文件规定了金刚石磨边砂轮的分类、形状、尺寸代号及型号、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和质量承诺。
本文件适用于陶瓷、石材用金刚石磨边砂轮（以下简称“磨边轮”）。
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 700  碳素结构钢 
GB/T 1958-2017  产品几何技术规范(GPS) 几何公差 检测与验证
GB/T 2493  砂轮的回转试验方法
GB/T 4295  碳化钨粉
GB/T 5246  电解铜粉
GB/T 6388  运输包装收发货标志
GB/T 10046  银钎料
GB/T 11270.2-2021  超硬磨料制品 金刚石圆锯片 第2部分：烧结锯片
GB/T 16458  磨料磨具术语
GB/T 23536  超硬磨料 人造金刚石品种
GB/T 23537 超硬磨料制品 金刚石或立方氮化硼砂轮和磨头极限偏差和圆跳动公差
GB/T 26285  超细钴粉
GB/T 26304  锡粉
GB/T 35479  超硬磨料制品 金刚石或立方氮化硼磨具 形状总览和标记
GB/T 43134  超硬磨料制品　安全要求
JB/T 5205  超硬磨料制品 石材加工用金刚石磨具
JB/T 7425-2012 超硬磨料制品 金刚石或立方氮化硼磨具技术条件
JB/T 7989  超硬磨料 人造金刚石技术条件
JB/T 7992-2017  固结磨具 外观、尺寸和形位公差检测方法
JB/T 11425  超硬磨料制品用微米级羰基铁粉
[bookmark: _Hlk130722279]术语和定义
GB/T 16458确立的及下列术语和定义适用于本文件。
分类
磨边轮按加工工艺和金刚石刀头形状不同，分为：
1. 整体连续式磨边轮；
1. 钎焊连续式磨边轮；
1. 钎焊分齿式磨边轮（简称“分齿式磨边轮”），根据刀头形状不同，又分为：
2. 钎焊直形刀头分齿式磨边轮；
2. 钎焊扇形刀头分齿式磨边轮。
形状、尺寸代号及型号
形状、尺寸代号
形状代号标记方法按GB/T 35479、JB/T 5205中的规定进行。磨边轮的形状如图1～图4所示，尺寸代号见表1。


图1 整体连续式金刚石磨边轮［形状代号为1A2B型、1A2T型］结构示意图



图2 钎焊连续式金刚石磨边轮［形状代号为1A2B/5B型、1A2T/5B型］结构示意图



图3 钎焊直形刀头分齿式金刚石磨边轮［形状代号为1A2B/3C型、1A2T/3C型］结构示意图


图4 钎焊扇形刀头分齿式金刚石磨边轮［形状代号为1A2B/5C型、1A2T/5C型］结构示意图
尺寸代号
	代号
	名称

	D
	外径

	H 
	安装孔直径

	d
	装配孔间距

	W
	金刚石刀头宽度

	X
	金刚石刀头高度

	T
	钢基体厚度


型号
按下列规定编制：
□   □  × □ －  □   □   □   □
                                           刀头尺寸（宽×高），单位为毫米（mm）
                                           配方号
                                           装配孔间距（d）
                                           装配孔数量及螺栓规格
                                           安装孔直径（H）
                                           外径（D）
                                           形状代号
1A2T/3C φ250×80－6M8  110  M655  8×12表示形状代号1A2T/3C D=250mm、H=80mm、d=110mm，配方号为M655 ，刀头宽为8mm，高为12mm，带6个装配孔，装配螺栓为M8的钎焊直形刀头分齿式金刚石磨边轮。
要求
原材料要求
磨边轮所使用的金刚石品种及技术条件应分别符合GB/T 23536及JB/T 7989的要求。
磨边轮所使用的主要金属粉料应符合表2要求。
金属粉料要求
	名称
	纯度
%
	外观
	粒度
	密度
g/cm3
	储存条件

	钴粉
	99.0
	浅灰
	通过网孔边长为0.044mm（标准筛325目）标准筛时,筛上物不得多于5%
	8.90
	真空包装

	铜粉
	99.5
	浅红
	通过网孔边长为0.074mm（标准筛200目）标准筛时,筛上物不得多于5%
	8.92
	密封

	锡粉
	
	灰白
	
	7.31
	

	铁粉
	98.5
	银灰
	
	7.80
	真空包装

	碳化钨粉
	99.8
	灰色
	
	15.7
	密封


钢基体应使用性能不低于Q235-A并符合GB/T 700要求的材料制造。
钎焊材料技术条件应符合GB/T 10046要求。
外观
磨边轮工作表面不应有原始表皮、发泡、氧化层和夹杂。工作表面上的磨料颗粒应出露，且分布均匀。工作表面凹坑面积应不大于1 mm2，且数量均不超过2个/cm2。
磨料层、过渡层与基体相互衔接处应均匀一致，不得有起层和裂纹，属于相互粘结的磨边轮，应牢固、端正和美观。
钢基体表面应光洁、美观，应无凸起、毛刺、裂纹、凹陷等现象，表面涂层应均匀。钢基体装配孔螺纹应清晰，不应有生锈、缺蚀、螺纹破损等缺陷。
金刚石刀头几何形状应保持完整，不应有任何缺边、掉角等缺陷。金刚石刀头面上金刚石应出露且分布均匀。
装配孔、安装孔以及基体外圆端面均应倒角处理。
分齿式磨边轮应保证金刚石刀头间隔分布均匀。
金刚石刀头面上金刚石出刃方向应与旋向标示一致。
磨边轮标志应字迹清晰、整洁、美观和牢固。
边棱损坏
边棱损坏应符合下列要求：
a） 沿径向或轴向不应有超过0.4 mm的掉边。
b） 磨料层厚度不大于10 mm的，其掉边累计总长度不应超过圆周长的1/15。
c） 磨料层厚度大于10 mm的，其掉边累计总长不应超过圆周长的1/10。
d） 掉边总长不得超过10 mm。
哑声
敲击磨边轮不应有哑声。 
基本尺寸及极限偏差
磨边轮基本尺寸极限偏差应符合GB/T 23537和表3的要求，钢基体厚度不应小于10 mm。
基本尺寸极限偏差                
单位为毫米（mm）
	基本尺寸
	代号
	极限偏差

	外径
	D
	±0.30

	安装孔孔径
	H
	0.08
0.03

	装配孔间距
	d
	±0.10

	金刚石刀头宽度
	W
	±0.20

	金刚石刀头高度
	X
	±0.30


形位公差
磨边轮圆跳动应符合GB/T 23537的要求。
磨边轮垂直度、平行度和同心度应不大于表4中的规定值。
磨边轮形位公差                      
单位为毫米（mm）
	外径，D
	基体大平面与内孔的垂直度
	基体大平面与刀头平面的平行度
	刀头外圆与安装孔的同心度

	30≤D≤100
	0.05
	0.2
	0.3

	100＜D≤300
	
	0.3
	0.4

	300＜D≤800
	
	0.5
	0.6


基体粗糙度（Ra）
配合孔和支撑端面粗糙度不大于Ra1.6µm，其余表面粗糙度不大于Ra3.2µm。
动平衡
磨边轮进行动平衡检验时，其最大不平衡量应满足式（1）要求：

     ………………………………（1）
式中：
Uper——允许的最大不平衡量，单位为克毫米（g·mm）；
G——平衡精度等级，G 取值为6.3 mm/s，也可由供需双方合同确定；
m——磨边轮的质量，单位为千克（kg）；
n——磨边轮的工作转速，单位为转每分钟（r/min）。
回转试验
回转试验后，磨边轮基体不允许破裂，金刚石刀头不允许松脱。
金刚石刀头与基体间的结合强度
连续式磨边轮抗弯力矩应不小于50 N•m。分齿式磨边轮抗弯强度应不小于150 MPa。
安全要求
应符合GB/T 43134的相关规定。
试验方法
原材料
磨边轮所使用的金刚石技术条件试验按JB/T 7989的规定进行。
磨边轮所使用的主要金属粉料试验按表5的规定进行。
金属粉料试验方法
	名称
	试验方法

	钴粉
	按GB∕T 26285的规定进行

	铜粉
	按GB/T 5246的规定进行

	锡粉
	按GB/T 26304的规定进行

	铁粉
	按JB/T 11425的规定进行

	碳化钨粉
	按GB/T 4295的规定进行


钢基体试验按GB/T 700的规定进行。
钎焊材料技术条件试验按GB/T 10046的规定进行。
外观
采用目测和手感检测。
边棱损坏
砂轮沿周边、沿高度和沿直径方向，磨石沿长、宽、高和弧等方向均用带刻度的 10倍放大镜检查。
哑声
按JB/T 7992的规定进行。
基本尺寸
按JB/T 7992-2017中3.4规定进行。
形位公差
按JB/T 7425-2012中5.5和GB/T 1958-2017中附录C规定进行。
基体粗糙度（Ra）
以目视对照粗粮度标准样块进行检查，或使用粗糙度测试仪器进行测量。
动平衡
选用测量精度为1 g•mm 的动平衡机进行检测，选取校正半径为110 mm，其它按JB/T 7425-2012中5.7的规定进行。
回转试验
回转试验的试验速度为标志速度的1.5倍，其它按JB/T 7425-2012中5.9和GB/T 2493的规定进行。
结合强度
结合强度检测参见图5，采用扭矩扳手垂直于刀头施力，使刀头与基体结合部位发生塑性变形，记录所施加的最大值Fmax。
对于整体连续式磨边轮，其抗弯力矩按式GB/T 11270.2-2021附录C中公式C.1进行计算；对于钎焊式磨边轮，其抗弯强度按GB/T 11270.2-2021附录C中公式C.2进行计算。
[image: 4]
说明：
1——扭力扳手；
2——金刚石刀头；
3——磨边轮基体。
图5 磨边轮刀头焊接强度检测示意图
检验规则
出厂检验
磨边轮应由本公司质检部门，按出厂检验项目进行检验。检验合格后，附产品合格证方准出厂。
出厂检验的项目为6.2、6.3、6.4、6.5、6.6、6.7和6.9。
出厂检验中若有不合格项，可修复后重新提交检验，若再不合格则判该产品不合格。
型式检验
在下列情况之一时，应进行型式检验：
1. 新产品试制定型时；
1. 原器件来源和工艺有重大改变，可能影响产品性能时；
1. 停产半年以上恢复生产时；
1. 出厂检验结果与上次型式检验的结果有较大差异时。
型式检验的项目包括第6章全部项目及9.1。
型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取，数量为10个。
型式检验结果中有一项不合格，即判型式检验不合格。
标志、包装、运输、贮存
标志
磨边轮的标志应清晰、整洁、美观和牢固，其内容包括：
1. 商标；
1. 产品编号；
1. 旋转方向（以箭头表示，其位置应与商标位置对称）；
包装箱上的包装储运图示标志和运输包装收发货标志应分别符合GB/T 191、GB/T 6388的规定，包装箱（盒）上应包含如下内容：
1. 制造厂名称、商标、联系方式；
1. 产品规格；
1. 制造厂地址。
包装
内包装应根据产品规格、尺寸和形状不同，用塑料袋包装后装入相应纸盒。
包装应牢固、美观。包装箱内应附有合格证等。
运输
产品在运输、装卸过程中不应抛掷、重压，不得长时间露天停放、曝晒、受雨雾直接淋袭及紧挨热源。
贮存
产品应贮存在通风良好的库房内。入库后应分类存放，存放期为三年。
[bookmark: _GoBack]质量承诺
1.1　 用户在遵守产品使用说明书规定的操作条件下，自购买产品之日起，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。
1.2　 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，制造商应提供售后服务。
1.3　 对客户反馈在24 h内做出响应。
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