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    本标准对GB/T 6202---1986《宽带式砂光机参数》、GB/T 6203--1986《宽带式砂光机精度》、

GB/T 10014-1988《宽带式砂光机制造与验收技术条件》进行了修订，并将三个标准合成为一个标准。

    本标准与原标准主要差异如下：

    — 对主参数系列进行了修订和扩展；

    — 对安全防护增添了部分要求；

    — 补充了主要零部件的主要技术要求；

    — 修订了几何精度项目、检验方法和公差值；

    — 修订了工作精度项目和检验方法，完善了对试验方法的规定等。

    本标准自实施之日起，代替GB/T 6202-1986,GB/T 6203-1986,GB/T 10014-1988,
    本标准由国家林业局提出。

    本标准由全国人造板机械标准化技术委员会归口。

    本标准起草单位：苏州林业机械厂、苏福马股份有限公司。

    本标准主要起草人；李道靖、汪晶、沈文荣、顾登来。
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GB/T 6202-2000

宽带式砂光机通用技术条件
代替 GB/T G202-6203-1986

      GB/T 10014-1988

General specifications for wide belt sanders

范围

    本标准规定了宽带式砂光机的要求、试验方法、检验规则、标志、运输、包装和贮存等内容。

    本标准适用于砂光实木板材、木质和非木质人造板及其构件、无机质轻型板材和热固性树脂装饰层

压板材等的宽带式砂光机。

    本标准不适用于砂光金属板材的宽带式砂光机。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 191-1990 包装储运图示标志

    GB/T 1184-1996 形状和位置公差 未注公差值

    GB/T 1958-1980 形状和位置公差 检测规定

    GB/T 3766-1983 液压系统通用技术条件

    GB/T 5226.1-1996 工业机械电气设备 第一部分：通用技术条件

    GB/T 7932-1987气动系统通用技术条件

    GB/T 9239-1988 刚性转子平衡品质 许用不平衡的确定
    GB/T 13384-1992 机电产品包装通用技术条件

    GB/T 16769-1997 金属切削机床 噪声声压级测量方法

    GB/T 18262-2000 人造板机械通用技术条件

3 简图（见图1、图2)

国家质2技术监督局2000一12一04批准 2001一04一01实施
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1一张紧辊及轴承座；2一砂带摆动装置；3一机架；4-悬臂梁；5一接触辊及轴承座；6一工作台面；

7一进料带；8一主电机；9一导辊及轴承座；1。一支承座；II一压磨器；12一工作台，13一升降机构

                              图1 单面砂光机
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1 下机架；z 下接触辊及轴承座；3 升降机构；q 上接触辊及轴承座；5 上机架；6一张紧辊及轴承座；

        7一砂带摆动装置；8-压磨器及支承座；9- 匕下进料辊；10一导辊及轴承座；11一承压辊

                                  图2 双面砂光机

注：图1、图2不限制砂光机的具体结构型式。
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4 要求

  宽带式砂光机的主参数为最大加工宽度，见表to

                                      表 1 主参数

磊芬价二800      1 0(示怒粉     1 900闷
  制造与验收时除应符合本标准的规定外，还应符合GB/T 18262的规定。

宽带式砂光机的电控系统应符合GB/T 5226. 1的规定。

宽带式砂光机的液压系统应符合GB/T 3766的规定。

宽带式砂光机的气动系统应符合GB/T 7932的规定。

外购的配套件应符合现行有关标准，附有合格证明，并须与宽带砂光机同时进行检验。

  下列结合面应按重要结合面要求：

a）接触辊、张紧辊、导辊的轴承座与其支承件的结合面；

b）升降机构与机架的结合面。
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4.8 主要零部件的主要技术要求应符合表2的规定；当采用其他检验方法时，检验精度不得低于本标

准检验方法的检验精度。

表2 主要零部件的主要技术要求

检验项 目 检验方法 检验图示

    公 差

最大加工宽度 B

  ｝> 1 000！>1
蕊1 000

～ 1 600｝- 2

600

600

辊筒的圆柱

度

接触辊

张紧辊

  按 GB/T 1958

-1980附 录 一

(4）圆柱度误差检

测代号3-1或3-2

方法检验。

0.015 ｝ 0.02 ｝ 0.03

承压辊

进料辊 0.02 ｝ 0.03 ｝ 0.04

压磨器支承

座工作面的

直线度

刀 口尺

刚性压磨器 0.05  I                     0.06 ｝ 0.08

柔性压磨器 西0.12 ｝ 0.15  I 0.20

工作台面的

平面度
全部台面

  按GB/T 1958

-1980附 录 一

(1)直线度误差检

测代号 1-1的方

法检测。

  按GB/T 1958

--1980附 录 一

(2)平面度误差检

测代号 1-5的方

法检测。

工作台面长度及相应平

面 度值 应符 合 GB/T

1184 IT8级

磨削工作

＿了内}G W1
0.05 ｝ 0.06 ｝ 0.08
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表2（完）

│序号│ 检验项目│ 检验方法│ 检验图示│ 公 差                                                    │

│    │        │        │        │最大加工宽度B                                           │

│    │        │        │        │簇1 000 │> 1 000 │> 1 600                             │

│    │        │        │        │        │"̂1 600 │ r̂ 2 600                            │

│注                                                                                          │

│1 以橡胶搜面的辊筒，当其邵氏硬度低于85时可不受本表的公差限制。                               │

│2 半刚性压磨器是指使用厚度在4 mm以下的羊毛毡等弹性较小材料为衬垫的压磨器。                   │

│3 柔性压磨器是指使用厚度在5 mm以上羊毛毡、泡沫橡胶和气囊等弹性较大材料为衬垫的压磨器。       │

│4 磨削工作区是指在接触辊下方，以工作台面宽度为其长边，在接触辊轴线投影两侧约100 mm范围内的工 │

│    作台面。                                                                                │

4.9

4.9.1

辊筒平衡品质等级要求

  接触辊、张紧辊、导辊等应与装在其轴上的其他旋转件，如：皮带轮、制动盘等一同进行动平衡，

平衡品质等级不得低于GB/T 9239规定的GI级要求。

4.9.2 承压辊、进料辊等应进行静平衡，平衡品质等级不得低于GB/T 9239规定的G6.3级要求。

安全防护要求
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4.11

  外露旋转件处均应设防护隔离装置，隔离栏打开时，主电源应断开。

  机身应设接地螺钉，并有显示标志。

  电气装置与机身间的绝缘电阻应大于1 ma。电控箱开启时，主电源应断开。

  应在靠近操作者位置的地方配有紧急停机按钮。

  应在机身或操作台上贴附明显安全提示标志。

  砂带传动应具有制动措施，其制动时间应少于5 so

  气压系统的气压小于规定值时，电动机应不能启动或自动停机。

  砂带摆动和工作台升降应设限位保护装置。

  砂带断裂时，安全保护装置应能使砂光机主电动机和进给电动机立即停止工作。

宽带式砂光机几何精度应符合表3的规定。

                        表3 几何精度要求及试验方法 m m

│序号│ 检验项目          │检验方法            │检验图示                │公 差                        │

│    │                  │                    │                        │最大加工宽度                │

│    │                  │                    │                        │镇1 000 │> 1 000 │> 1 600 │

│    │                  │                    │                        │        │- 1 600  │̂J2 600 │

│G1  │辊 筒 的 径 向│接触辊│  将百分 表测头垂 直  │      1      i        I │ 0.03    │0.04    │0.06    │

│    │跳动      ├───┤地触及辊筒表面上，使│    人 止 止              │        │        │        │

│    │          │张紧辊│辊筒在轴承座上缓慢  │  （／） （／） （／）    │        │        │        │

│    │          ├───┤地转动，百分表读数的│    丫 丫 丫              │        │        │        │

│    │          │导 辊  │最大差值即为测定值。│ E M } ] } ,                  │        │        │        │

│    │          ├───┤此测定至少在辊筒的  ││  │                  │        │        │        │

│    │          │承压辊│中部和两端三个位置  │└─┘                  │        │        │        │

│    │          ├───┤进行。              │                        ├────┼────┼────┤

│    │          │进料辊│                    │                        │0.04    │0.06    │0.08    │
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表 3（完）

│序号│ 检验项目          │检验方法              │检验图示                  │公 差                        │

│    │                  │                      │                          │最大加工宽度                │

│    │                  │                      │                          │提1 000 │> 1 000 │> 1 600 │

│    │                  │                      │                          │        │～ 1 600 │- 2 600  │

│G2  │半 刚性压磨 器工作 面│  将压磨 器装在 其支    │乍 ：］ ？升 ─────┐    │0.10    │0.15    │0.20    │

│    │的直线度          │承座上，沿压磨器长度  │    │、、 户尸尸    │    │        │        │        │

│    │                  │方向及对角线方向，分  │    │— 一于洲藉一— │    │        │        │        │

│    │                  │别将平尺与压磨器工    │    │‘／尸 、、    │    │        │        │        │

│    │                  │作面相接触，并使两者  │    └───────┘    │        │        │        │

│    │                  │之间最大间隙为最小，  │                          │        │        │        │

│    │                  │用塞尺测量两者之间    │                          │        │        │        │

│    │                  │的间隙，所测得的最大  │                          │        │        │        │

│    │                  │值即为测定值。        │                          │        │        │        │

│G3  │工 作 台 （或 机 │ 纵 向│  在 工 作 台 （或 机 架 ）  │ 虱 哄 － ─────────┐│1 000：0.03                 │

│    │架）上升运动│    │上，沿进料方向放置水  ││                      ││                            │

│    │时不同位置  │    │平仪，并调整其示值为  │└───────────┘│                            │

│    │的平行度    │    │零，使工作台（或机架）│                          │                            │

│    │            │    │在许可工作行程内上    │                          │                            │

│    │            │    │升三次，在最低、中间  │                          │                            │

│    │            │    │和最高三个位置上水    │                          │                            │

│    │            │    │平仪读数的最大差值    │                          │                            │

│    │            │    │为测定值。            │                          │                            │

│    │            │横向│  在工作台（或机架）  │ 已 奴 门 ────────┐  │1 000：0.03                 │

│    │            │    │上，沿垂直于进料方向  │  │                  │  │                            │

│    │            │    │放置水平仪，并调整其  │  └─────────┘  │                            │

│    │            │    │示值为零，使工作台    │                          │                            │

│    │            │    │（或机架）在许可行程  │                          │                            │

│    │            │    │内上升三次，在最低、  │                          │                            │

│    │            │    │中间和最高三个位置    │                          │                            │

│    │            │    │上水平仪读数的最大    │                          │                            │

│    │            │    │差值为测定值。        │                          │                            │

│G4  │同 一 机 架 内 各 接 触 辊 │  将 框 式 水 平 仪 在 通    │-ME } ─────────┐  │1 000：0.05                 │

│    │轴线的平行度      │过接触辊轴线方向的    ││                    │  │                            │

│    │                  │垂直投影面内贴附于    │└──────────┘  │                            │

│    │                  │辊筒表面，各接触辊水  │                          │                            │

│    │                  │平仪读数的最大差值    │                          │                            │

│    │                  │为测定值。            │                          │                            │

│注                                                                                                        │

│1 进行G2项检验时，压磨器工作表面不包覆衬垫和石墨布。                                                       │

│2 按机种类别，不具备表中某一性能者，可不进行检验。                                                         │
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4.12 宽带式砂光机工作精度应符合表4的规定。

                              表4 工作精度要求及检验方法 rn TTl

│序号│检验项目  │ 检验方法                    │检验图示                          │公 差                            │

│P1  │板 材 厚 度  │  连 续 砂 光 切 张 同 样 材 质 的 试   │口                                 │      最 大 加 工 宽 度 ┌──────┤

│    │精度      │件，用外径千分尺测量 8个点处 │                                  ├－－铱 ？1藁 000叮 1�Γ｛�｛＞ ，。。。│

│    │          │的厚度，计算各试件的平均厚  │                                  │U} U8U} U800 │        │    2600    │

│    │          │度，其最大差值即为测定值。  │                                  │        │  一1 600*  0.  120. 125    │

├──┼─────┼──────────────┼─────────────────┼｝0イ58M0Г08 0.10└──────┤

│P2  │板 材 厚 度  │  连 续 砂 光 10张 同 样 材 质 的 试  │口                                 │      鼓 大 加 卜宽 度              │

│    │的均匀度  │件，用外径千分尺测怡 8个点处 │冬 －                              ├────┬────┬──────┤

│    │          │的厚度，计算各试件中测点值与│  斌 到 斗                           │c-1 000 │> 1 000 │---1 600    │

│    │          │该试件平均厚度的差值，以最大│大加工宽度，长度在1 500 mm以上，2 ├────┤一1 600 │一2600      │

│    │          │差值为测定值。              │定厚砂光的机种，可不进行133项的检 │        │  0．10 │  0. 125    │

├──┼─────┤  砂光前，用外径 「分尺测量10│匕砂光基准面。                    │        └────┴──────┘│P3  │砂 光 量 的  │张 同 样 材 质 的 试 件 中 s 个 点 的   │,P3项 检 验 时 ，应 沿 宽 度 方 向 均 匀 增 加 │                                  

│P4  │均 匀度     │厚 度 ，然 后 将 试 件 砂 光 ．再 川 外│                                  │                                  

│    │          │径千分尺测量试件各测点处的  │                                  │                                  

│    │          │厚度。各试件砂光前厚度的最大│                                  │                                  

│    │          │差值减去砂光后厚度的最大差  │                                  │                                  

│    │          │值所得代数差的最小值即为测  │                                  │                                  

│    │          │定值。                      │                                  │                                  

│    │砂光面的  │                            │                                  │    要求砂光后各试件整          │

│    │表面质tit │                            │                                  │  个表面光V, I粉笔涂划的        │

└──┴─────┘                            │                                  │  痕纹均匀；不允许有因机        │

                                                │                                  │  器因素引起的砂光波纹          │

                                                │                                  │  和沟纹缺陷。啃头、哈尾        │

                                                │                                  │  和塌边等误差 △应小十          │

                                                │                                  │  0. 10 mm。                    │

                                                │                                  │妞0 mm以下，表面平整，物        │

                                                │                                  │验。                            │

                                                │                                  │测点，使测点e"数为12点。        │
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5 试验方法

5.1 空运转试验

5.1.1 空运转试验时，在启动砂带和进料带（进料辊）之前，应检验下列项目：

    a）按4.10规定检验除4.10.6以外的各项要求；

    b)使机架或工作台反复升降五次，其动作应灵活，升降位置应准确，当行程达到限位时应能自动停

止；

    。）在使用说明书中已明确的其他互锁装置动作应正确和可靠；

    d)液压和气动系统工作应正常，无澳漏和冲击现象；

    e）按4.9.1要求验证剩余不平衡量；若需复验，应按GB/T 9239规定的方法进行。

5.1.2 启动砂带和进料带（进料辊），检查送进速度和调速范围是否符合说明书要求，其示值相对实测

值的误差应小于士5％.

5.1.3 使砂带、进料带（进料辊）、刷辊等连续空运转，时间不得少于1h，并检查下列项目：

    a)辊筒及各运转机构应运转平稳、协调、可靠，不得有异常声响和振动。液压、气压和润滑系统工作

正常，无渗漏；控制系统和指示仪表应准确、可靠；

    b）当主轴轴承达到稳定温度时，在轴承端盖处检验主轴轴承的温度和温升，其最高温度不得超过

65,C，温升不得超过3 5 ̀C；

    c）在空运转稳定时，测量主电动机和进给电动机的空运转电流，其测量值应小于额定电流的40％;

    d）按GB/T 16769的规定进行噪声声压级的测量。主电机总功率小于或等于loo kW的砂光机，空

运转时噪声声压级不应超过88 dB(A)o

5.1.4 连续空运转后，使砂带反复运转和制动3次，按4.10.6要求检查。

5.2 几何精度试验

5.2.1 几何精度试验应在空运转试验合格后进行。

5.2.2 几何精度试验前，应按使用说明书规定使其自然调平，纵、横向水平误差不大于1 000 : 0. loo

5.2.3 几何精度试验方法应按表3规定。

5.2.4 本标准所列出的精度检验顺序允许调整。采用其他检验方法时，其精度不应低于本标准规定试

验方法的精度。

5.3 工作精度试验

5.3.1 工作精度试验应在几何精度试验合格后进行。

5.3.2 工作精度试验必须在有符合规定的吸尘风量条件下进行；允许在用户进行。

5.3.3 工作精度试验方法应按表4规定。

5.3.4 除供需双方合同中有明确规定外。一般情况下应以连续砂光厚度为15̂-19 mm，且符合相应国

家标准规定要求的木质人造板为评定依据。工作精度试验时所采用的砂光工艺参数应符合制造厂提供

的参数。

5.4 负荷试验

5.4.1 负荷试验一般在用户进行，并应在空运转试验、几何精度试验、工作精度试验合格后进行。

5.4.2 负荷试验时间应连续运转不少于4h，不多于72 ho

5.4.3 负荷试验应检查下列各项：

    a)测量主电动机和进料电动机的负载电流，其测定值不得超过电动机的额定值；

    b>各运转机构应运转平稳、协调、可靠，不得有异常响声和振动。液压、气动和润滑系统工作正常无

渗漏；安全保护装置应灵敏、可靠；

    c）板材砂光质量应稳定，符合相关标准要求；

    d）生产能力应符合规定要求。
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检验规则

6.1 出厂检验

6.1.1 每台产品出厂前必须进行出厂检验。

6.1.2 出厂检验应包括下列项目：

    a)对制造过程主要工序的检验记录进行验证；

    b)空运转试验；

    c)几何精度试验。

6.1.3 只有出厂检验的所有项目都符合要求，才能判定出厂检验合格。

6.2 型式检验

6.2.1 凡遇下列情况之一时，产品必须进行型式检验：

    a)新产品试制或定型产品转厂生产时；

    b)定型产品的结构、材料和工艺有重大改变，可能影响产品性能时；

    。）产品长期停产后恢复生产时；

    d）国家质量监督机构提出进行型式检验要求时。

6.2.2 型式检验应包括下列项目

    a)产品主要技术参数的检验；

    b）出厂检验的所有项目；

    c）工作精度试验；

    d）负荷试验。

6.2.3 只有型式检验的所有项目都符合要求，才能判定型式检验合格。

了 标志、运输、包装、贮存

7.1 包装箱的制作、装箱要求、包装标志、运输要求均应符合GB/T 13384的规定。

7.2 包装储运指示标志，应符合GB 191的规定。

7.3 随机技术文件应包括产品合格证、产品使用说明书和产品装箱单等。


