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木工硬质合金封边刀1范围本标准规定了木工封边机上用木工硬质合金封边刀(简称封边刀)的结构型式和尺寸、技术要求、试验方法、验收规则及标志、包装。2引用标准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。GBfI"699---1999优质碳素结构钢(}BIT9239．1—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／T18376．1—200l硬质合金牌号第1部分：切削工具用硬质合金牌号JB6113—1992木工机用刀具安全技术条件3型式和尺寸3．1木工封边机硬质合金封边刀有焊接式和可转换刀片式两种基本形式如图1所示。砺斜．缸心少‘‘焊接式可转换刀片式图13．2切削刃按形状分为平口和形状刃口两种，平口切削刃为一直线，形状刃口按用户要求制作(最常规的有单R和双R两种)。如图2所示。3．3封边刀刀体和切削刃尺寸按表1的规定。衰1内}Ld公差齿数z前角口后角T厚度日外径D+0．05l随封边机定G74～815。～20。100～15。口±0．1随机床要求定3．4标记示例如下：例：封边刀内孔20齿数四个厚度20外径8020X4X20×80
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4技术要求

4．1封边刀设计应符合本标准要求，并按图样和标准技术要求(形状刃口按用户要求及木样)制造。

4．2焊接式封边刀刀体材料用符合GB．tT 699--1999规定的优质碳素结构钢或不低于上述材料性能的

其他材料制造。可转换刀片式封边刀刀体材料有优质碳素结构钢和铝合金两种。

4．3刃部采用GB／T 18376．1—2001硬质合金K10或不低于上述材料性能的其他牌号材料制造。

4．4刀体和切削刃部的硬度：

优质碳素结构钢 28Ⅲ配～32m配

铝合金 951"IB

硬质合金 90HRC以上

4．5封边刀表面粗糙度最最大允许值应符合以下规定。

4．5．1各切削刃部及安装内孔及端面R,0．8ttrn。

4．5．2刀体表面粗糙度R。值1．61．tm。

4．6封边刀刀体和切削刃不允许有裂纹、崩刃、掉块、烧伤等影响使用性能的缺陷。

4．7封边刀形位公差应符合表2

表2

单位：nlnl

形 位 公 差 允 差

刀体孔台端面和刀体大端面相对内孔的端面圆跳动 0．03

刀体两端面的平行度 0．02

切削刃口相对内孔的径向圆跳动 0．03

4．8封边刀的安全技术除应按下列规定外，还应符合JB 6113的规定。

4．8．1封边刀应根据GB 9239．1规定做动平衡。

封边刀的平衡品质应达到GBPI"9239．1中6．3级。

4．8．2焊接式封边刀焊接的剪切强度不得低于120MPa。

4．8．3封边刀应标明最大工作转速，最大工作转速应符合JB6113的规定。

5试验方法

5．1封边刀的性能试验应在符合精度标准的木工封边机床上进行。

5．2试验材料用含水率为12％～15％的硬杂木，并具有已加工的基准面。试件上不得有硬木节。
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5．3试验切削规范按表3。裹3I封边刀规格刀具转速送料速度切削长度IImr／n血nm／rmn20X4X20X8015000～2200010～22100005．4试验后封边刀刀刃不得有崩刃、掉块、松动和显著磨钝现象，并能继续使用。6标志和包装6．1标志‘6．1．1封边刀应标志：制造厂商标，规格。d×z×B×D6．1-2封边刀包装上应标志产品名称、标准号、制造厂名和商标、规格、数量和生产日期。6．1．3包装箱上应标志产品名称、毛重、防潮及小心轻放。6-2包装6．21封边刀在包装前应作防锈处理，包装形式应保证封边刀在运输过程中不受损伤。6．2．2包装盒内应附有检验合格证、使用说明书。
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附录A

(规范性附录)

硬质合金封边刀位置公差的测量方法

检查项目 测量方法 测量方法简图 测量工具

将封边刀装在1：5000锥

出塌彦必 专用检具偏摆

刀体安 度心轴上同时安装在两顶

装端面和 尖之问，百分表浦头依次触

刀体大端 靠在封边刀刀体孔台端面 ＼ 1{ ∥ 仪；0．01刻度值

面相对内 上和刀体大端面上，旋转封
／ f ＼

的百分表；平板：

孔的端面 边刀读取百分表读散，取其 叶瑙＼ 1：5000锥度心轴

圆跳动 差值。然后再任取两点重复

上述过程 厂——]

Y／／／／／／／入
将封边刀放在平板匕将百

或囫翻 专用检具0．01

分表测头触靠在封边刀刀体

刀体两 端面上，然后转动封边刀，使

端面的平 其端面紧贴平台沿圆周方向 刻度值的百分

行度 旋转360’，读出百分表差 表：平板

值，最后职其最大差值。然后

再任取一点重复上述过程

将封边刀装在1：5000锥

鼍两l／ 专用检具偏摆
度心轴上，同时安装在两顶

切削刃 尖之间．将百分表测头触靠
仪：O．ol刻度值

口相对内 在封边刀的切削刃口上，然

孔的径向 后旋转封边刀，读出各切削
＼

j

f 。／ 的百分表；平板：

／ 《 ＼ 1：5000锥度心
圆跳动 刃口上最大数取其差值。然

＼ 轴
后再任取一点重复上述过 酗程

厂一 -。。。一

Y／／／／／／／A
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