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前　　言

　　本标准替代ＧＢ／Ｔ２４８５—１９９７《普通磨具　砂轮　技术条件》、ＧＢ／Ｔ２４８６—１９９７《普通磨具　磨

头　技术条件》、ＧＢ／Ｔ２４８７—２００１《普通磨具　磨石　技术条件》和ＧＢ／Ｔ２４８８—２００１《普通磨具　砂

瓦　技术条件》。主要修订的内容如下：

———修改了规范性引用文件；

———增加了符号极其含义（本标准第３章）；

———修改了砂轮基本尺寸的极限偏差、圆跳动公差；

———删除了对修磨、切割砂轮、重负荷钢坯修磨砂轮的规定；

———删除了砂轮、磨石、砂瓦关于组织号测定的规定；

———增加了磨头不合格项分类（本标准６．２．２）；

———增加了附录Ａ，将磨头（带柄）径向圆跳动试验方法和磨头与芯轴粘结强度试验方法以附录的

形式进行规定。

本标准附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国磨料磨具标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：郑州磨料磨具磨削研究所、白鸽磨料磨具有限公司、合肥砂轮厂、成都砂轮有限公

司、山东鲁信高新技术产业股份有限公司、江苏苏北砂轮厂有限公司。

本标准主要起草人：李宁、马建勇、苏永慧、林彬、陈刚祖、张平、张长伍。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ２４８５—１９８１、ＧＢ２４８５—１９８４、ＧＢ／Ｔ２４８５—１９９７；

———ＧＢ２４８６—１９８１、ＧＢ２４８６—１９８４、ＧＢ／Ｔ２４８６—１９９７；

———ＧＢ２４８７—１９８１、ＧＢ２４８７—１９８４、ＧＢ／Ｔ２４８７—２００１；

———ＧＢ２４８８—１９８１、ＧＢ２４８８—１９８４、ＧＢ／Ｔ２４８８—２００１。
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固结磨具　技术条件

１　范围

本标准规定了固结磨具的技术要求、试验方法、检验规则以及标志和包装。

本标准适用于固结磨具中的砂轮、磨头、砂瓦和磨石。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９５８　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）形状和位置公差　检测规定

ＧＢ／Ｔ２４７６　普通磨料　代号

ＧＢ／Ｔ２４８１．１　固结磨具用磨料　粒度组成的检测和标记　第１部分：粗磨粒 Ｆ４～Ｆ２２０

（ＧＢ／Ｔ２４８１．１—１９９８，ｅｑｖＩＳＯ８４８６１：１９９６）

ＧＢ／Ｔ２４８１．２　固结磨具用磨料　粒度组成的检测和标记　第２部分：微粉 Ｆ２３０～Ｆ１２００

（ＧＢ／Ｔ２４８１．２—１９９８，ｅｑｖＩＳＯ８４８６２：１９９６）

ＧＢ／Ｔ２４８４　固结磨具　一般要求（ＧＢ／Ｔ２４８４—２００６，ＩＳＯ５２５：１９９９，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２４９０　固结磨具　硬度检验

ＧＢ／Ｔ２４９２　普通磨具　交付砂轮允许的不平衡量　测量（ＧＢ／Ｔ２４９２—２００３，ＩＳＯ６１０３：１９９９，

ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２４９３　砂轮的回转试验方法

ＧＢ２４９４　普通磨具　安全规则

ＧＢ／Ｔ２４９５　普通磨具　包装

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ４１２７．１～４１２７．１６　固结磨具　尺寸

ＪＢ／Ｔ７９９２　普通磨具　外观、尺寸和形位公差试验方法

ＪＢ／Ｔ１０４５０　普通磨具　检验规则

３　符号及其含义

见表１。

表１

尺寸符号 含　　义 极限偏差符号

犃 砂瓦小底的宽度 犜Ａ

犅 砂瓦、磨石的宽度 犜Ｂ

犆 砂瓦、磨石的厚度 犜Ｃ

犇 磨具的外径 犜Ｄ

犈 杯形、碟形、钹形砂轮孔处的厚度 犜Ｅ
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