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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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。
本文件代替GB/T23537—2009《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》,与GB/T23537—2009相比,主要技术变化如下:

a) 更改了部分术语的定义(见3.1.2、3.1.3、3.1.3.1、3.1.3.2,2009年版的3.1.2、3.1.3、3.1.3.1、3.1.3.2);

b) 更改了周边磨削砂轮的部分尺寸的极限偏差和圆跳动公差(见5.1.2.1~5.1.2.4、5.1.2.6、5.1.2.7,

2009年版的5.1.2.1~5.1.2.4、5.1.2.6、5.1.2.7);

c) 更改了端面磨削砂轮的部分名称(见5.2.1,2009年版的5.2.1);

d) 更改了端面磨削砂轮的部分尺寸的极限偏差和圆跳动公差(见5.2.2.1、5.2.2.3、5.2.2.4、

5.2.2.6,2009年版的5.2.2.1、5.2.2.3、5.2.2.4、5.2.2.6);

e) 更改了手持磨削砂轮的名称(见7.1,2009年版的7.1);

f) 更改了手持磨削砂轮孔处厚度的极限偏差(见7.2.5,2009年版的7.2.4)。
本文件使用重新起草法修改采用ISO22917:2016《精密超硬磨料制品 金刚石或立方氮化硼砂轮

的极限偏差和圆跳动公差》。
本文件与ISO22917:2016相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白位

置的垂直单线(︱)进行了标示,附录A中给出了相应技术性差异及其原因的一览表。
本文件做了下列编辑性修改:
———修改了标准名称。
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。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国磨料磨具标准化技术委员会(SAC/TC139)归口。
本文件起草单位:郑州磨料磨具磨削研究所有限公司、苏州赛力精密工具有限公司、沈阳中科超硬

磨具磨削研究所、厦门台颖金刚石制品有限公司。
本文件主要起草人:包华、张良、陈卫东、王昆、童水恒、谷春青、朱亮、吕升东、吕申峰。
本文件所代替文件的历次版本发布情况为:
———GB/T23537—2009。
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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

1 范围

本文件规定了金属结合剂、陶瓷结合剂和树脂结合剂金刚石或立方氮化硼砂轮和磨头的极限偏差

和圆跳动公差。
本文件适用于金属结合剂、陶瓷结合剂和树脂结合剂金刚石或立方氮化硼砂轮和磨头。
本文件不适用于单列产品标准中对极限偏差和圆跳动公差另有规定的金刚石或立方氮化硼砂轮和

磨头。

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/T1800.1 产品几何技术规范(GPS) 线性尺寸公差ISO代号体系 第1部分:公差、偏差和

配合的基础(GB/T1800.1—2020,ISO286-1:2010,MOD)

GB/T1800.2—2020 产品几何技术规范(GPS) 线性尺寸公差ISO代号体系 第2部分:标准

公差带代号和孔、轴的极限偏差表(ISO286-2:2010,MOD)

  注:GB/T1800.2—2020被引用的内容与ISO286-2:2010被引用的内容没有技术上的差异。

3 术语和定义

GB/T1800.1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
尺寸 size
以特定单位表示线性尺寸值的数值。

3.1.1
基本尺寸 basicsize
公称尺寸 nominalsize
通过它应用上、下偏差(3.2)可算出极限尺寸(3.1.3)的尺寸。

  注:基本尺寸可以是整数或小数。如32,15,8.75,0.5等。

3.1.2
实际尺寸 actualsize
通过测量获得的要素的尺寸。

3.1.3
极限尺寸 limitsofsize
尺寸要素允许的尺寸的两个极端。

  注:实际尺寸(3.1.2)位于其中,也可达到极限尺寸。
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