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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。

本文件由中国林业机械协会林木加工机械标准化技术委员会(T/CNFMA A)提出并归口。

本文件起草单位：江苏贝斯特数控设备有限公司、山东立连智能设备有限公司。

本文件主要起草人：王均东、张小季、倪立连、姜爱云、倪立国、李高冲、李聪。
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木工刀具 直刃磨刀机

1 范围

本标准规定了直刃磨刀机的主要参数、要求、检验规则及标志、包装、贮存。

本标准适用于木材加工用刨床、铣床、削片机、刨片机、旋切机、刨切机、剪板机等所使用的直刃

刀片刃磨的磨刀机。

2 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 2894 安全标记及其使用导则

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 4208 外壳防护等级（IP代码）

GB 5226.1 机械电气安全 机械电气设备第1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 9439 灰铸铁件

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T 17421.1 机床检验通则 第1部分：在无负荷或准静态条件下机床的几何精度

GB/T 17421.2 机床检验通则 第2部分：数控轴线的定位精度和重复定位精度的确定

GB/T 18262 人造板机械通用技术条件

GB/T 18514 人造板机械安全通则

GB/T 23570 金属切削机床焊接件 通用技术条件

GB/T 24343 工业机械电气设备 绝缘电阻试验规范

GB/T 25375 金属切削机床 结合面涂色法检验及评定

GB/T 26220 工业自动化系统与集成机床数值控制数控系统通用技术条件

JB 4029 磨床砂轮防护罩 安全防护技术要求

JB/T 9953 木工机床 噪声声压级测量方法

JB/T 10577 电磁吸盘

LY/T 1454 人造板机械精度检验通则

https://www.antpedia.com/standard/1356863941.html
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3 术语和定义

GB/T 17164界定的术语和定义适用于本文件。

4 简图

直刃磨刀机结构简图如图 1 所示。

标引序号说明：

1——床身；

2——床身导轨；

3——副磨头组件

4——立柱；

5——磨头垂直进给机构；

6——磨头电机；

7——电气操作箱；

8——电气控制柜；

9——导轨防护罩；

10—— 冷却回水槽；

11—— 冷却系统；

12—— 工作台（或电磁吸盘）；

13—— 液压系统；

14—— 压板（采用油缸或气缸

压紧）；

15—— 磨 头 车 底 座 ；

16—— 主 轴 冷 却 水 喷 头 ；

17—— 纵向移动机构 ；

18—— 垂直滑板；

19—— 砂轮修正器；

20—— 工作台回转调节机构。

注：本图不限制直刃磨刀机的具体结构。

图1 直刃磨刀机结构简图
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5 参数

5.1 主参数

直刃磨刀机主参数为工作台长度,第二主参数为工作台宽度，应符合表 1 的规定。

表 1 直刃磨刀机主参数

单位为毫米

5.2 其他参数

直刃磨刀机其他参数为工作台回转角度，应符合表 2 的规定。

表 2 直刃磨刀机其他参数

单位为度

工作台回转角度 ±90° 0～90
0

6 要求

6.1 一般要求

6.1.1 设计、制造与验收除应符合本标准的规定外，还应符合 GB/T 18262 和 GB/T 18514 的规定。

6.1.2 主要外购配套件应符合相关标准，具有合格证明，并应与磨刀机同时进行试验，保证性能可靠。

6.1.3 电气系统应符合 GB 5226.1 的相关规定。

6.1.4 液压系统应符合 GB/T 3766 的相关规定。

6.1.5 气动系统应符合GB/T 7932的相关规定。

6.1.6 砂轮的防护罩应符合 JB 4029 的相关规定。

6.1.7 直刃磨刀机的外观表面应平整，外露的焊缝应平直、均匀。

6.1.8 铸件应符合 GB/T 9439 的相关规定。

6.1.9 焊接件应符合 GB/T 23570 的相关规定。

6.1.10 磨头车底座和床身两端应设有防止冷却液飞溅的装置。冷却液系统应设有过滤装置，并应保证

冷却充分、可靠，密封无泄漏。

6.1.11 磨头车底座在床身导轨上往复运动的极限位置应设有限位装置。电磁吸盘失磁时，与磨头车相

关的运动之间应设有联锁保护装置。

6.1.12 磨头电机应在外壳表面标出转动方向的箭头。

6.1.13 直刃磨刀机应设有修正砂轮的修整器。

6.1.14 采用电磁吸盘的工作台应符合 JB/T 10577 的相关规定。

6.1.15 床身、磨头车底座、立柱、滑板应进行时效处理，在粗加工后，应进行第二次消除应力处理。

6.1.16 立柱与磨头车底座的结合面应符合 GB/T 25375 中 V 级精度机床的特别重要结合的规定。

工作台长度 1000 1600 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000 6000 7000 7500 8000 9000 10000

工作台宽度 160 180 200 220 320

注：经供需双方协商，可生产其它产能参数的产品。
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6.1.17 磨头车底座纵向移动导轨副的两导轨在水平面内的平行度按表 3（G2）考核，并采取耐磨措施。

6.1.18 磨头电机转子组件、砂轮卡盘、法兰盘，组装后应进行动平衡试验，平衡精度不应低于 G 2.5

级。

6.1.19 磨头垂直移动导轨为滑动导轨时，应符合 GB/T 25375 中 V 级精度机床的滑动导轨要求。

6.1.20 手轮操纵力应符合 GB/T 18262 的相关规定。

6.1.21 磨头垂直进给机构的调节手轮的反向空程量不应超过 1/20 转；数控磨头垂直进给机构的重复

定位精度按表 3（G8）考核，并符合 GB/T 17421.2 的规定。

6.1.22 工作台回转机构的调整应准确、可靠；数控工作台的回转机构重复定位精度按表 3（G9）考核，

并 GB/T 17421.2 的规定。

6.2 安全要求

6.2.1 安全要求应符合 GB/T 18514 的规定。

6.2.2 外露旋转件均应设有防护隔离装置；工作区防护栏门打开时报警。

检验方法：现场目测和实际操作检验。

6.2.3 防护罩应牢固固定。

检验方法：实际操作检验。

6.2.4 机身应接地，并应有明显标志。

检验方法：现场目测检验。

6.2.5 电气装置与机身电气线路的绝缘电阻应大于 1 MΩ；电控箱打开时，主电源应断开。

检验方法：按 GB/T 24343 的规定检验绝缘电阻。实际操作检验电控箱打开后主电源是否断开。

6.2.6 电气系统和信号屏蔽保护系统应分别接地，不应混接。

检验方法：现场查验线路检验。

6.2.7 电气柜、操纵台等的防护等级不应低于 IP 54。

检验方法：按 GB/T 4208 的规定或查验标识检验。

6.2.8 启停数控磨刀机时，应按控制程序的安全操作规范进行。

检验方法：现场操作查验。

6.3 几何精度

6.3.1 在几何精度检验前，机床应处于自然调平状态,将水平仪放在工作台面中央，其纵向和横向的读

数值不应超过1 000：0.02。

6.3.2 采用其他检验方法时，其精度不应低于本标准所示检验方法的精度。

6.3.3 本标准所列出的精度检验项目顺序，并不表示实际检验次序。

6.3.4 本标准所列出的精度检验项目中G8、G9为数控磨刀机的检验项目。

6.3.5 几何精度应符合GB/T 17421.1和表3的规定。

https://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D7F0D3D3A7E05397BE0A0AB82A
https://www.antpedia.com/standard/1356863941.html
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表 3 几何精度检验

单位为毫米

序

号

检验

项目
检验示意图 检验方法

检 验

工 具
允差

G1

床身

两导

轨在

垂直

平面

内的

直线

度

纵向 水平仪纵向放置在

专用桥板上，并沿床身

全长在等距离各位置

上检验。各测点相对于

基准线偏差的最大代

数差值为测定值

水平仪或自

准直仪、专

用桥板（长

度小于等于

500 mm）

1 000:0.02

(导轨长度每增

加 1 000，公差值

增加 0.01，不足

1 000 部分，可按

LY/T 1454规定折

算)

横向
水平仪横向放置在

专用桥板上，等距离移

动桥板，各测点水平仪

读数的最大差值为测

定值

1 000：0.04

G2

床身

两导

轨在

水平

面内

的平

行度

以一侧导轨为基准，

指示器座放在滑块上，

指示器的表头触及另

一侧导轨的侧面，移动

滑块，各测点指示器读

数的最大差值为测定

值

带测量架的

指示器
1000：0.03

G3

工作

台平

面度

A

C

E

B

F

D

以直线度代替，在专

用垫铁上放一水平仪，

纵向沿 AB 直线等距离

移动垫铁，记录水平仪

读数，并画出误差曲

线。对角线沿 CD和 EF

直线重复上述检验。

AB、CD 和 EF 误差分别

计算，三次测量结果的

最大值为测定值

水平仪、垫

铁
1 000:0.03

G4

磨头

车往

复运

a 水平平面

将指示器固定在

磨头车架上，使指示器

测头触及工作台面。纵

向移动磨头车架，在工

带测量架的

指示器

水平平面

0.03

垂直平面
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动轨

迹对

工作

台面

的平

行度

b 垂直平面

作台全长上（除两端各

50 mm 外）检验。指示

器在全长上读数的最

大差值为测定值

0.05

G5

磨头

电机

轴砂

轮法

兰盘

定心

轴颈

的径

向跳

动

将指示器固定在磨

头车架上，使指示器触

头垂直触及被测表面，

缓慢地旋转磨头轴检

验。指示器读数的最大

差值为测定值

带测量架的

指示器
0.02

G6

磨头

电机

轴砂

轮法

兰盘

支承

端面

的跳

动

Φ100

将指示器固定在磨

头车架上，使指示器测

头垂直触及被测表面，

缓慢地旋转磨头轴检

验。指示器读数的最大

差值为测定值

带测量架的

指示器
0.02
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G7

磨头

电机

轴的

轴向

窜动

将指示器固定在立

柱的滑板上，在磨头轴

端的中心孔内放一钢

球，给磨头轴施加轴向

力检验。指示器读数的

最大差值为测定值

带测量架的

指示器、钢

球

0.01

G8

数控

磨头

垂直

进给

机构

重复

定位

精度

指示器固定在床

身上，设定垂直升降数

值，使主轴在10次升降

中读取最大值和最小

值，为重复精度误差

值。

百分表 0.02

G9

数控

工作

台的

回转

机构

重复

定位

精度

将工作台调整到

水平状态，指示器固定

在床身上，表头垂直触

及工作台面，表头距工

作台回转中心的水平

距离为75mm，设定工作

台回转角度，使工作台

在10次回转中读取最

大值和最小值，为旋转

重复精度误差值。

百分表

0.03

（对应的角度允

差为 0º1’23’’）
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6.4 工作精度

工作精度应符合表 4 的规定。

表 4 工作精度检验

单位为毫米

序

号

检验

项目
检验示意图 检验方法

检 验

工 具
公差

P1
刀刃的

直线度

将刀片
a
刃口置于平尺

上，用塞尺测量刃口和平

尺之间的间隙。塞尺能通

过的最大值为测定值

平尺

塞尺 1 000:0.04

P2

刀刃磨

削面的

表面粗

糙度

接触式方法沿长度方向

测量轮廓算术平均偏差 Ra

表面粗糙

度仪

Ra0.8

（μm）

a
刀片长度不小于工作台长度的 2/3，材料与硬度符合有关的刀片标准，经过精磨，研除毛刺。

6.5 空运转试验

6.5.1 空运转试验时间不应少于 2 h，期间启动停止次数不应少于 5次。

6.5.2 各工作机构应运转灵活、动作可靠；安全限位装置应准确、可靠；无异常振动和声响。

6.5.3 电气元器件的动作应准确、可靠。

6.5.4 液压系统的工作应可靠；各管路不应有渗漏现象。

6.5.5 滚动轴承温度不应超过 60 ℃，温升不应超过 35 ℃。

6.5.6 防护装置和保险装置应安全可靠。

6.5.7 按 JB/T 9953 规定的方法测定噪声, 噪声声级不应大于 85 dB(A)。

6.6 负荷试验

6.6.1 空运转试验合格后方可进行负荷试验，负荷试验允许在用户处进行。

6.6.2 按设计文件规定的刀片磨削规范进行负荷试验，负荷试验时间不应少于 8 h。

6.6.3 所有工作机构的工作应正常，不应有明显的振动、冲击现象及异常的声响。

6.6.4 所有电机功率不应超过各电机的额定功率。

6.6.5 冷却系统工作应正常，冷却液循环无堵塞。
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7 检验规则

7.1 出厂检验

7.1.1 每台直刃磨刀机出厂前应做出厂检验。

7.1.2 出厂检验应包括5.1、5.2、5.4各项。

7.1.3 只有出厂检验项目全部符合要求，才能判定出厂检验合格。

7.2 型式检验

7.2.1 有下列情况之一时，应做型式检验。

a) 新产品或老产品转厂生产的试验定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 产品长期停产后，恢复生产时；

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。

7.2.2 型式检验应包括第5章和第6章各项。

7.2.3 只有型式检验项目全部符合要求，才能判定型式检验合格。

8 标志、包装、贮存

8.1 产品出厂前，加工面应作防锈处理，并在包装和运输前有妥善的保护措施。

8.2 标牌应符合GB/T 13306 的规定

8.3 包装箱的制作、装箱要求、包装标记应符合 GB/T 13384 的规定。

8.4 包装储运指示标志，应符合 GB/T 191 的规定。

8.5 直刃磨刀机不应露天存放或与有腐蚀性的化学药品存放在一起，存放场所应空气流通、环境干燥。

8.6 随机技术文件应包括产品合格证、产品使用说明书及装箱单等。
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