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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ４１２７《固结磨具　尺寸》分为１６个部分：

———第１部分：外圆磨砂轮（工件装夹在顶尖间）；

———第２部分：无心外圆磨砂轮；

———第３部分：内圆磨砂轮；

———第４部分：平面磨削用周边磨砂轮；

———第５部分：平面磨削用端面磨砂轮；

———第６部分：工具磨和工具室用砂轮；

———第７部分：人工操纵磨削砂轮；

———第８部分：去毛刺、荒磨和粗磨用砂轮；

———第９部分：重负荷磨削砂轮；

———第１０部分：珩磨和超精磨磨石；

———第１１部分：手持抛光磨石；

———第１２部分：直向砂轮机用去毛刺和荒磨砂轮；

———第１３部分：立式砂轮机用去毛刺和荒磨砂轮；

———第１４部分：角向砂轮机用去毛刺、荒磨和粗磨砂轮；

———第１５部分：固定式或移动式切割机用切割砂轮；

———第１６部分：手持式电动工具用切割砂轮。

本部分为ＧＢ／Ｔ４１２７的第７部分。

本部分修改采用ＩＳＯ６０３７：１９９９《固结磨具　尺寸　第７部分：人工操纵磨削砂轮》（英文版）。

考虑到我国国情，在采用ＩＳＯ６０３７：１９９９时，本部分做了一些修改。有关技术性差异已编入正文

中并在它们所涉及的条款的页边空白处用垂直单线标识。在附录Ａ（资料性附录）中给出了技术性差异

及其原因的一览表以供参考。

为便于使用，本部分还进行了如下编辑性修改：

———将“ＩＳＯ６０３的本部分”改为“本部分”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———删除国际标准的前言。

本部分代替ＧＢ／Ｔ４１２７—１９９７《普通磨具　砂轮形状和尺寸》部分内容。本部分修改内容如下：

———为了与国际上该类产品名称一致，标准中的“普通磨具”修改为“固结磨具”；

———增加了“５型：单面凹砂轮”、“６型：杯形砂轮”、“３５型：粘结或夹紧用圆盘砂轮”、“３６型：螺栓紧

固平形砂轮”、“３７型：螺栓紧固筒形砂轮”的规定；

———增加了对产品的标记、技术要求和标志的规定。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国磨料磨具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１３９）归口。

本部分起草单位：成都砂轮有限公司、合肥砂轮厂。

本部分主要起草人：林彬、苏永慧。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ４１２７—１９８４、ＧＢ／Ｔ４１２７—１９９７。
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固结磨具　尺寸

第７部分：人工操纵磨削砂轮

１　范围

ＧＢ／Ｔ４１２７的本部分规定了以下型号砂轮的尺寸、标记和要求：

———１型：平形砂轮

———５型：单面凹砂轮

———６型：杯形砂轮

———３５型：粘结或机夹式圆盘砂轮

———３６型：螺栓紧固平形砂轮

———３７型：螺栓紧固筒形砂轮

本部分规定的固结磨具适用于工件的任一表面磨削和重磨，用手操纵工件，砂轮位置固定。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ４１２７的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

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

ＧＢ／Ｔ２４８５　固结磨具　技术条件

ＪＢ／Ｔ７９８３　普通磨具　螺栓紧固平形砂轮

３　尺寸

３．１　１型：平形砂轮

见图１和表１、表２。

图１　１型

表１　１型砂轮的尺寸（犃系列） 单位为毫米
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１３ ２０ ２５ ３２ ４０ ５０ ６３ ８０ １００
犎

１００ × × — — — — — — —
１６

２０

１２５ × × — — — — — — —
２０

３２

１５０ — × × — — — — — — ２０
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