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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ２２９１７：２００４《超硬磨料制品　金刚石或立方氮化硼砂轮　极限偏差和圆跳动

公差》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ２２９１７：２００４重新起草。

由于我国发展要求和工业的特殊需要，本标准在采用国际标准时进行了修改。这些技术性差异用

垂直单线标识在他们所涉及的条款的页边空白处。

本标准与ＩＳＯ２２９１７：２００４相比主要技术差异如下：

———增加了一些特殊用途砂轮的极限偏差、圆跳动要求；

———调整了砂轮要求做圆跳动的最小直径。

为便于使用，本标准还做了下列编辑性修改：

———“国际标准”一词改为“本标准”；

———删除国际标准的前言，增加国家标准的前言。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国磨料磨具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１３９）归口。

本标准起草单位：苏州远东砂轮有限公司、郑州磨料磨具磨削研究所。

本标准主要起草人：莫运水、吕申峰、丁元斌、朱嘉。
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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

本标准规定了金属结合剂、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。

本标准适用于金属结合剂、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。

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／Ｔ１８００．２　产品几何技术规范（ＧＰＳ）极限与配合　第２部分：标准公差等级和孔、轴极限偏差

表（ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００９，ＩＳＯ２８６２：１９８８，ＭＯＤ）

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

尺寸　狊犻狕犲

以特定单位表示线性尺寸值的数值。

３．１．１

基本尺寸　犫犪狊犻犮狊犻狕犲

通过它应用上、下偏差可算出极限尺寸的尺寸。

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　犪犮狋狌犪犾狊犻狕犲

通过测量获得的某一孔、轴的尺寸。

３．１．３

极限尺寸　犾犻犿犻狋狊狅犳狊犻狕犲

一个孔或轴允许的尺寸的两个极端。

３．１．３．１

最大极限尺寸　犿犪狓犻犿狌犿犾犻犿犻狋狅犳狊犻狕犲

孔或轴允许的最大尺寸。

３．１．３．２

最小极限尺寸　犿犻狀犻犿狌犿犾犻犿犻狋狅犳狊犻狕犲

孔或轴允许的最小尺寸。

３．２

偏差　犱犲狏犻犪狋犻狅狀

某一尺寸（实际尺寸、极限尺寸等）减其基本尺寸所得的代数差。
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