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加工石材用菱苦土磨石

1 主题内容与适用范围

本标准规定了加工石材用菱苦土磨石的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运

输和贮存

本标准适用于加工大理石、花岗石、水磨石用的菱苦土结合剂磨石。

2 引用标准

GB 2476 磨料代号

GB 2477 磨料粒度及其组成

GB 2484 磨具代号

GB 2490 喷砂硬度机检验磨具硬度的方法

GB 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

GB 9202 磨具的检验方法

3 代号

3.1 磨石采用的磨料名称代号应符合GB 2476的规定

3.2 磨石采用的磨料粒度号应符合GB 2477的规定。

3.3 磨石采用的菱苦上结合剂和硬度代号应符合GB 2484的规定

4 产品分类

4.1 磨石的型式与代号见表 1e

型 式 代 号

圆形装卡 号磨石 Yl

圆形装卡二号磨石 Y2

圆形装卡三号磨石 Y3

圆形无装卡磨石 YW

梯形装卡一号磨石 T1

梯形装卡二号磨石 T2

梯形装卡三号磨石 T3

梯形装卡四号磨石 T4

梯形无装卡磨石 Tw
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4.2 磨石的型式与规格尺寸

4.2.1 圆形装卡一号磨石的型式与规格尺寸见图1和表2,
                                                                              I     d     I

装卡部分的尺寸见附录A(补充件)图A1

图 1

注:磨石的锥度由生产厂 自定

表 2

D ii d

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

105

士15
一 士1.0

30

士20

65,75.80130 37

4.2.2 圆形装卡二号磨石的型式与规格尺寸见图2和表3,装卡部分的尺寸见附录A图A2

图 2

注:磨石的锥度由生产厂自定

表 3

基本尺寸 极限偏差 基本尺 寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

士 1. 5 60.65 土 1.0 一 2.0

4.2. 3 圆形装 卜二号磨石的型式与规格尺寸见图3和表4.装卡部分的尺寸见附录A图A3
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图 3

表 4 m m

D H d

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

130 土1.5 43 士20 57 十2.0 00
4.2.4 圆形无装卡磨石的型式与规格尺寸见图4和表5。

注:磨石的锥度由生产厂 自己确定。

图 4

表 5 n 们1

D 月 d

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

120

士 1.5

50

士2.0

35

士2. 0
5965150

4.2.5 梯形装卡一号磨石的型式与规格尺寸见图5和表6.装卡部分的尺寸见附录A图A4.

图 5

a5a
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表 6 m n、

L H B B,
R

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

136 士2.0 70,75 士 1.0 80 士2.0 58 士2，。一{ 170

4.2.6 梯形装卡二号磨石的型式与规格尺寸见图s和表70装卡部分的尺寸见附录A图A5

q
图 6

表 7 m m

L H B

R

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

142

士2. 0 75 士1.0 58 士20 170

170

4.2.7 梯形装卡三号磨石的型式与规格尺寸见图7和表80

A- A

A 一

图 7

表 8 m m

L H B B}

石 (了)
基本尺寸 极限偏差 基本尺 寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差

100 士2.0 55 士1.0       103

} +2.o 00 80 一202.0 10 60士 5
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4.2.8 梯形装卡四号磨石的型式5规格尺寸见图8和表9.装卡部分的尺寸见附录A图A6

图 8

表 9

I. H 召 }

基本尺寸 极限偏差

穿一 一一 一一一 —

  基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基木尺寸 极限偏差

80 士2.0 50,55 士1.0 47 士 2.0 40 士2. 0

4. 2.9 梯形无装卡磨石的型式与规格尺寸见图9和表10.

之

L

图 9

表 10

I. H L3 一 I3,
                        一

基本尺寸 极限偏差 基木尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺 寸

    25

    3弓

  极限偏差

95

士2. 0

40

士20

50

立 2.0

        一

土 2.0
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4.2.10 标记示例

    磨石的标记内容按下列顺序书写:

    型式 规格 磨料 粒度 硬度 结合剂

    标记示例:

Y1一130 X 80 X 37  C  60"  P M

一结合剂

一硬度

一粒度

磨料

规格(DXH Xd)

型式

5 技术要求

5门 磨石不应有贯穿裂纹

5，2 磨石不应混有铁屑、砂石等杂物

5.3 磨石表面气孔尺寸应不大于7mm

5.4 磨石边棱损坏

    圆形磨石沿径向损坏的尺寸不大于5mm,沿厚度方向损坏的尺寸不人于7rnm,沿周长损坏的尺寸

不大于lomm;

    梯形磨石沿周边和高度方向损坏的尺寸不大于。.1H.

5.5 磨石尺寸的极限偏差应符合表2至表10的规定

5.6 磨石的形位公差应符合表 11的规定。

                                                    表 11                                         mm

磨石种类 平行度 平面度 圆 度 同轴度

圆形磨石

1.0

1.0 0 5 O 5

梯形磨石

磨石的硬度等级与硬度值应符合附录B(补充件)表131的规定。

带有装卡部分的磨石其结合部位不得松动

磨石装卡部分的尺寸应与磨机装卡部分的尺寸配套，其装卡尺寸应符合附淤A图A1一图A6的

7

8

9

定

乐

乐

5

规

6 试验方法

6.1 磨石的基本尺寸、极限偏差、形位公差的检测应符合GB 9202的规定。附录A中磨石装卡部分结

构尺J一采用分度值为0. 05mm游标卡尺和万能角度尺检测。

6. 2 表s中梯形装卡三号磨石的基本尺寸B.B,.h和角度a采用标准样板检测

6，3 磨石硬度的测试方法应符合GB 249。的规定
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检验规则

7.1 磨石出厂或交收检验应按表12中规定的检查项目进行抽样检验。

7. 2 抽样方案采用GB 2828规定的一次正常抽样方案，各检查项目的检查水平和合格质量水平应符

合表12规定

                                                    表 12                                        mm

检查顶目 5.3条 5.4条 5.5条 5.6条 5.7条 5. 1条，5.8条 5.9条

检查水平 S-4 S-2

合 格

质量水平
4.0 2. 5

8 标志、包装、运翰和贮存

8.1 磨石的标志

8.1门 产品表面标志内容包括:

    a. 磨料粒度或使用序号;

    注:使用序号是指磨石按磨料粒度从粗至细而编的号码

    b. 硬度;

    c， 生产日期。

8.1.2 包装标志内容包括

    a. 制造厂名;

    b. 商标;

    c. 磨石型号、规格;

    d. 磨料粒度或使用序号;

    e. 数量;

    r. “防潮”字样或标志。

8.2 包装箱应坚实、可靠，并符合运输部门的有关规定

8.3 包装箱内应附有产品合格证。

8.4 运输过程中应注意防止碰撞。

8.5 磨石应存放在干燥通风处。

4s2
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        附 录 A

磨石装卡部分结构尺寸简图

          (补充件)

Al 圆形装卡一号磨石装卡部分的尺寸见图Al.

(412o)

(4110)

(4100)

州
一
丝

阳

司
︹
价

卜
︶

(428)

图 Al
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A2 圆形装卡二号磨石装卡部分的尺寸见图A2
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A3 圆形装卡二号磨石装卡部分的尺"t见图A3o

A-A

7。。十3日

(0128)

图 A3
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梯形装卡一号磨石装卡部分的尺寸见图A4A4

A- A

40 +1.

A

l

八闰
寸
﹀

别姜

1'30' +30

!

A

图 A4
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A5 梯形装卡二号磨石装卡部分的简图见图A5，其中L的尺寸可为142mm, 170mm e

A- A

4', 1'

l l

}{
乃

l

1

月

图 A5

A6 梯形装卡四号磨石装卡部分的尺寸见图A6

A- A

月

|

「---------一=吮，，=搜茸

<I N

巨二丁二==二=二                       一性
士30

l

l
卜 一~一 一 一_一 _一 __ 一

of;
-----一__ 1_30'130'

L________一 二二-------------} --
8O

l

月

图 A6

        附 录 B

磨石的硬度等级与硬度值

        (补充件)

B1 磨石的硬度等级与硬度值见表B1.
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表 BI r了】1】】

硬度

等级

硬度值及

允许范围

磨 料 粒 度

36七一40. 46留~54口 60之一90往

N

硬度值           2 62~ 2，15
l

3.31~ 2.7功 4.00一 3.36

允许范围 2 92~ 1.95 3.66~ 2.50 4.38~ 3.10

P
硬度值 2.14~ 176 2.73~ 2.27 335一284

允许范围 2.38~ 1.61 3.02~ 2.10 3.67~ 2，64

Q
硬度值 1.75一 146 2t26~ 1.94 283一244

3.09一228允许范围 1.94~ 1 35 2.49~ 1.80

R
硬度值

允许范围

1.45~ 1.24 1，93~ 1，66 243~2.13

1.60~1.14 2.09~ 1 54 2 63~ 2 00
一

S
硬度值 1.23~ 1.05

允许范围 1.3刁~ 0.98 179~134 22?一1.77

T
硬度值 1.04~ 0.92 1.42一1.26 1.87一167

允许范围 ].13~ 0.86 1 53~ 1，20

一 - 一— —

        199一 161

硬度

等级

硬度值及

允许范围

                        磨 料 粒 度

          一 18。一22。·一100.~150仁 240.~WS

N

硬度值 4 55~ 4.16 4.45~ 4 00 斗.16，~3.74

允许范围 478~3.96 4，70~ 3.80 4.39~356

P
硬度值 4.15~ 3 76 3.99~ 3 60

4.22~ 3.42

3.73~3.37

允许范围 4.35~ 3.58 3 95~ 3.21

3.36~ 3.05

Q
硬度值

，行

          3.75~ 3.41 3 59~ 3.23

允许范围 395~3.26 3.79~ 3.06 3.55~ 2.9()

R
硬度值 3.40~ 3.11 3.22~ 2.89 3.04一2.75

3 20~ 2 62允许范围 3.57~ 3‘00 3.41~ 2 75

S
硬度值 3.10~ 2.90

                                                                    一 —

        2.88~2.6〔) 274一2.49
一 一 一 .

        3.05一2，47 289~237允许范围 3.25~2.80

T
硬度值 2_89~ 2.70         2.59一234 248，~2.24

--一 一 __

      274一222 一 61一214允许范围 2.99~2.62 2.74 2 22

附加说明:

本标准由全国磨料磨具标准化技术委员会提出。

本标准由机械电子工业部郑州磨料磨具磨削研究所归口。

本标准由郑州磨料磨具磨削研究所负责起草。

本标准起草人张春娴、张长伍
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