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前　　言

　　本标准代替ＬＹ／Ｔ１４６１—１９９９《热磨机磨片技术条件》。

本标准与ＬＹ／Ｔ１４６１—１９９９相比主要差异如下：

———磨齿硬度有较大提高；

———提高了磨片的几何精度和形状位置精度；

———平衡品质等级有所提高，增加了转动磨片动平衡要求等。

本标准由全国人造板机械标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：中国林业科学研究院木材工业研究所、上海黄海磨片有限公司、吉林诚信实业有

限责任公司。

本标准主要起草人：欧阳琳、朱卫民、彭志诚。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＺＢＢ９７０３２—１９８８、ＬＹ／Ｔ１４６１—１９９９。
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热磨机磨片技术条件

１　范围

本标准规定了热磨机磨片的要求、检验规则及标志、运输、包装、贮存等内容。

本标准适用于木质与非木质植物纤维分离用热磨机磨片。

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／Ｔ１９１　包装储运图示标志（ＧＢ／Ｔ１９１—２００８，ＩＳＯ７８０：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３０．１　金属洛氏硬度试验　第１部分：试验方法（Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ标尺）

［ＧＢ／Ｔ２３０．１—２００４，ＩＳＯ６５０８１：１９９９ Ｍｅｔａｌｌｉｃｍａｔｅｒｉａｌｓ—Ｒｏｃｋｗｅｌｌｈａｒｄｎｅｓｓｔｅｓｔ—Ｐａｒｔ１：Ｔｅｓｔ

ｍｅｔｈｏｄ（ｓｃａｌｅｓＡ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ），ＭＯＤ］

ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６　形状和位置公差　未注公差值（ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ９２３９．１—２００６　机械振动　恒态（刚性）转子平衡品质要求　第１部分：规范与平衡允差的

检验（ＩＳＯ１９４０１：２００３，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１３３８４　机电产品包装通用技术条件

３　要求

３．１　磨片磨齿材质宜选用９Ｃｒ１８Ｍｏ、铬铁或不低于其性能的耐腐蚀、高硬度并具有一定韧性的材料。

３．２　按 ＧＢ／Ｔ２３０．１检测磨片磨齿硬度，硬度为 ＨＲＣ５２～６２，同一组磨片磨齿硬度差应不大

于ＨＲＣ２。

３．３　磨片磨齿部位不得有任何铸造缺陷。

３．４　磨片各部位表面粗糙度规定如下：

ａ）　磨齿顶部Ｒａ１．６；

ｂ）　磨片安装基面Ｒａ１．６；

ｃ）　磨片两侧面Ｒａ３．２；

ｄ）　磨齿齿槽Ｒａ２５。

３．５　磨片安装基面平面度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６表Ｂ１中公差等级５级的规定。

３．６　磨片磨齿精磨区齿顶平面度应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６表Ｂ１中公差等级５级的规定。

３．７　磨片磨齿精度区齿顶平面对磨片安装基面的平行度，应符合ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６表Ｂ３中公差等级

５级的规定。

３．８　同一组磨片厚度公差０．０２ｍｍ。

３．９　磨片装配后相邻两磨片侧面间隙应不大于０．３ｍｍ。

３．１０　同一组转动磨片应先校静平衡后再校动平衡，平衡品质等级应符合ＧＢ／Ｔ９２３９．１—２００６中Ｇ１

级的要求。

３．１１　校平衡后的同一组动磨片应在背面用红色油漆按顺序编号，静磨片用黄色油漆按顺序编号。

４　检验规则

４．１　出厂检验

４．１．１　每套产品出厂前应进行出厂检验。
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