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书书书

前　　言

　　本标准全部内容为强制性。

本标准是对ＧＢ４６７４—１９８４的修订，本标准与ＧＢ４６７４—１９８４相比主要变化如下：

———增加了“前言”；

———将“引言”修改为“范围”（１９８４年版的第１章；本版的第１章）；

———增加了“规范性引用文件”一章（见本版第２章）；

———增加了磨削机械设计与制造的一般要求（本版的３．１）；

———将１９８４年版的２．２．１修改为 “主轴的设计应满足能够在允许的最大负荷下工作”（１９８４年版

的２．２．１；本版的３．２．１）；

———增加了对砂轮主轴压紧螺母的要求（本版的３．４）；

———增加了磨削机械的标志的规定（本版的３．１４）；

———取消了对磨削机械进行改装、革新或改换部件的规定（１９８４年版２．１３）；

———修改了对砂轮的检查要求，增加了标记检查的内容（１９８４年版３．１．１，本版的４．１．１．１）；

———修改了砂轮与砂轮卡盘压紧要求，规定了衬垫应将砂轮卡盘接触面全部覆盖（１９８４年版

３．３．３，本版的４．３．２）；

———修改了砂轮搬运要求，增加了“印有砂轮特性和安全速度的标志不得随意涂抹或损毁。”的规定

（１９８４年版的４．１，本版的５．１）；

———取消了 “未经总工程师批准严禁改变磨削机械的结构和性能”的规定（１９８４年版的４．６）；

———增加了应保证人身安全的条款和对操作人员的培训、考核要求（本版的５．１０；５．１１；５．１２；

５．１３）；

———在文字编辑方面做了适当修改。

本标准由国家安全生产监督管理总局提出。

本标准由全国安全生产标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：煤炭科学研究总院唐山研究院、开滦（集团）有限责任公司、中国北车集团唐山轨

道交通装备有限责任公司。

本标准主要起草人：张文君、王中昌、张瑞玺、何晓群、魏广厚、陈英、牟建华。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ４６７４—１９８４。
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磨削机械安全规程

１　范围

本标准规定了磨削机械的设计与制造、使用、管理和维护的安全技术要求。

本标准适用于使用砂轮或砂瓦进行手动、机动或自动加工的磨削机械。

本标准不适用于使用带柄磨头、涂附磨具、油石和研磨膏的磨加工机械。

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／Ｔ６１７１　１型六角螺母　细牙（ｅｑｖＩＳＯ８６７３：１９９９）

ＧＢ１２３４８　工业企业厂界环境噪声排放标准

ＧＢ／Ｔ１６７６９　金属切削机床　噪声声压级测量方法（ｎｅｑＩＳＯ／ＤＩＳ２３０５２：１９９６）

ＪＢ／Ｔ９８７８　金属切削机床粉尘浓度的测量

３　磨削机械设计与制造的安全要求

３．１　一般要求

３．１．１　应通过设计尽可能排除或减少所有潜在的危险因素。

３．１．２　通过设计不能避免或充分限制的危险，应采取必要的安全防护装置。

３．１．３　对于无法通过设计排除或减少的，而且安全防护装置对其无效或不完全有效的遗留危险，应用

信息通知和警告操作者。

３．２　砂轮主轴

３．２．１　主轴的设计应满足能够在允许的最大负荷下工作。

３．２．２　砂轮或砂轮卡盘应采取防松措施。紧固砂轮或砂轮卡盘的主轴端部螺纹的旋向尽可能地与砂

轮工作旋转方向相反。

３．２．３　砂轮主轴轴端螺纹长度见图１。紧固砂轮或砂轮卡盘的砂轮主轴端部螺纹长度应满足下列

条件：

ａ）　砂轮主轴轴端螺纹应有足够的长度，以使整个压紧螺母旋入（犔＞犾）；

ｂ）　砂轮主轴轴端螺纹应延伸到砂轮中心孔内，但不得超过设计允许使用的最小厚度砂轮中心孔

长度的二分之一（犺＞犎／２）。

３．２．４　砂轮中心孔孔径与砂轮主轴或砂轮卡盘的配合应符合表１的规定。

１
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图１

表１　砂轮孔径与砂轮主轴或砂轮卡盘的配合 单位为毫米

砂 轮 孔 径 砂轮主轴或砂轮卡盘直径 磨　削　方　式

Ｈ１１ ｆ７
镜面磨削、螺纹磨削、工作速度

＞４５ｍ／ｓ的高速磨削

Ｈ１２ ｅ８ 精磨

Ｈ１３ ｅ８ 粗磨

３．３　砂轮卡盘

３．３．１　砂轮卡盘的直径不得小于砂轮直径的三分之一。切断砂轮用砂轮卡盘的直径不得小于砂轮直

径的四分之一。

３．３．２　任何形式的砂轮卡盘，其左右两部分的直径和压紧面径向宽度尺寸应相等。

３．３．３　砂轮卡盘应能将驱动力可靠地传到砂轮上。

３．３．４　砂轮卡盘应有足够的刚度，压紧面在紧固后应保持平整和均匀地接触。

３．３．５　砂轮卡盘与砂轮两侧面的非接触部分应有足够的间隙，其最小尺寸为１．５ｍｍ。

３．３．６　砂轮卡盘的各表面应保证平滑及无锐棱，且动平衡性能好。

３．３．７　砂轮卡盘的形状分为：

ａ）　槽式砂轮卡盘（图２ａ）：用于安装孔径尺寸较小的直接装在砂轮主轴上的砂轮。

ｂ）　套筒式砂轮卡盘（图２ｂ）：用于安装孔径尺寸较大的砂轮。

ｃ）　衬套式砂轮卡盘（图２ｃ）：用于安装大孔径及厚度超过３２ｃｍ的砂轮。

ｄ）　锥形砂轮卡盘（图２ｄ）：用于安装双斜边砂轮。

２
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　　　　　　　　ａ　　　　　　　　　　　　　　ｂ　　　　　　　　　　ｃ　　　　　　　ｄ

图２

３．３．８　砂轮卡盘的有关尺寸：槽式砂轮卡盘见图３和表２；衬套式、套筒式砂轮卡盘见图４和表３。

图３

图４

表２　槽式砂轮卡盘尺寸 单位为毫米

砂轮直径

犇１

砂轮卡盘最小直径

犇３

压紧面径向宽度

犺

最　小 最　大

砂轮卡盘在中心孔处

最小厚度

犫１

砂轮卡盘在凹槽

边缘处最小厚度

犈

≤２５ １０ １．５ ３ １．５ １．５

＞２５～５０ １８ ３ ５ ３ ２．５

＞５０～７５ ２５ ３ ５ ５ ２．５

＞７５～１００ ３４ ３ ５ ５ ３

＞１００～１２５ ４２ ５ ６ ６ ３

＞１２５～１５０ ５０ ６ １３ １０ ５

＞１５０～１７０ ６０ ６ １３ １０ ５

＞１７０～２００ ７０ ６ １３ １０ ５

＞２００～２５０ ８５ ８ １６ １０ ６

３
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表２（续） 单位为毫米

砂轮直径

犇１

砂轮卡盘最小直径

犇３

压紧面径向宽度

犺

最　小 最　大

砂轮卡盘在中心孔处

最小厚度

犫１

砂轮卡盘在凹槽

边缘处最小厚度

犈

＞２５０～３００ １００ ８ １６ １３ ８

＞３００～３５０ １１８ １０ １８ １３ ８

＞３５０～４００ １３５ １３ ２５ １３ ８

＞４００～４５０ １５０ １３ ２５ １６ １０

＞４５０～５００ １６８ １６ ３２ １６ １０

＞５００～５５０ １８５ １６ ３２ １６ １２

＞５５０～６００ ２００ １８ ３２ １６ １２

＞６００～６５０ ２１８ １８ ３２ １６ １３

＞６５０～７００ ２３５ ２２ ３８ １８ １３

＞７００～７５０ ２５０ ２２ ３８ １８ １６

＞７５０～９００ ３００ ２５ ５０ ２２ １８

＞９００～１０５０ ３５０ ２５ ５０ ２２ １８

＞１０５０～１２００ ４００ ３２ ５０ ２８ ２５

＞１２００～１５００ ５００ ３２ ５０ ３２ ２８

＞１５００～１８００ ６００ ３８ ６４ ３５ ３２

表３　套筒式砂轮卡盘尺寸 单位为毫米

砂轮直径

犇１

砂轮孔径

犱

砂轮卡盘最小直径

犇３

砂轮卡盘在中心孔处

最小厚度

犫１

砂轮卡盘在退刀槽处

最小厚度

犈

＞３００～３５０
７６．２ １１５ ２２ １０

１２７ １７５ ２２ １０

＞３５０～４５０

７６．２ １５０ ２２ １０

１２７ １７５ ２２ １０

２０３．２ ２５０ ２２ １０

＞４５０～６００
２０３．２ ２５０ ２５ １３

３０４．８ ３５０ ２５ １３

＞６００～７５０ ３０４．８ ３７５ ２５ １３

＞７５０～９００ ３０４．８ ３７５ ３５ ２２

３．３．９　砂轮卡盘材料选用抗拉强度（бｂ）不低于４１５Ｎ／ｍｍ
２ 的钢。

３．３．１０　也可以采用强度和刚性不低于本标准的其他材料、形式和尺寸的砂轮卡盘。

３．４　砂轮主轴压紧螺母的机械性能应不低于６级，并符合ＧＢ／Ｔ６１７１的要求。压紧螺母的机械强度

应低于砂轮主轴的机械强度。

３．５　砂轮防护罩

３．５．１　砂轮防护罩一般由圆周构件及两侧构件组成，应将砂轮、砂轮卡盘和砂轮主轴端部罩住。当砂

轮在工作中因故破坏时，能有效地罩住砂轮碎片，保证人员的安全。

４
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３．５．２　砂轮防护罩的最大开口角度不大于３．５．３．１～３．５．３．５中规定的数值。开口角度应以砂轮主轴

中心为顶点延长到罩的外壁上开口端部来测量。

３．５．３　砂轮防护罩的形状和最大开口角度

３．５．３．１　外圆和无心磨削用砂轮防护罩可以呈圆形（图５ａ）或方形（图５ｂ）。最大开口角度不准超过

１８０°，在砂轮主轴中心线水平面以上部分不准超过６５°。中心部位犚不应小于规定的砂轮卡盘的半径。

ａ ｂ

图５

３．５．３．２　台式和落地式砂轮机用砂轮防护罩可以呈圆形（图６ａ）或方形（图６ｂ）。最大开口角度不准超

过９０°，在砂轮主轴中心线水平面以上部分不准超过６５°。中心部位犚不应小于砂轮卡盘的半径。

如果还要使用在砂轮主轴中心线水平面以下砂轮部分加工时，砂轮防护罩的最大开口角度可以增

大至１２５°（图７）。

３．５．３．３　卧轴平面磨削用砂轮防护罩可以呈圆形（图８ａ）或方形（图８ｂ）。最大开口角度不准超过

１５０°，开口的端部不准高于砂轮主轴中心线水平面以下１５°处。中心部位犚不应小于砂轮卡盘的半径。

ａ ｂ

图６

ａ ｂ

图７

５
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ａ ｂ

图８

３．５．３．４　悬挂式砂轮机、切割砂轮机和直向手提式砂轮机用砂轮防护罩可以呈圆形（图９ａ）或方形

（图９ｂ）。最大开口角度不准超过１８０°，任何时候都应将砂轮的上半部罩住。中心部位犚不应小于砂轮

卡盘的半径。

３．５．３．５　顶部磨削用砂轮防护罩在使用砂轮中心线水平面以上部分时，砂轮防护罩可以呈圆形

（图１０ａ）或方形（图１０ｂ）。顶部最大开口角度不准超过６０°。中心部位犚不应小于砂轮卡盘的半径。

３．５．３．６　立轴平面磨削用砂轮防护罩呈环带形（图１１）。允许砂轮最大外露量见表４。

３．５．４　砂轮防护罩的壁厚尺寸：

ａ）　砂轮工作速度小于或等于３５ｍ／ｓ时，环带式砂轮防护罩有关尺寸见图１１，壁厚最小尺寸见表５。

ｂ）　固定式砂轮防护罩有关尺寸见图１２，壁厚最小尺寸见表６。

ａ ｂ

图９

ａ ｂ

图１０

６
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图１１

图１２

表４　允许砂轮最大外露量 单位为毫米

砂轮厚度犎 允许砂轮最大外露量犆

≤１３ ６

＞１３～２５ １３

＞２５～５０ ２０

＞５０～７５ ２５

＞７５～１００ ３５

＞１００ ５０

表５　环带式砂轮防护罩最小壁厚 单位为毫米

砂轮直径犇１ ≤２００ ＞２００～６００ ＞６００～７５０

最小厚度犃 １．５ ３ ６

７
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表６　固定式砂轮防护罩最小壁厚 单位为毫米

砂轮工作速度／

（ｍ／ｓ）

砂轮厚度

犎

砂轮直径犇１

≤１５０ ＞１５０

～２００

＞２００

～３００

＞３００

～４００

＞４００

～５００

＞５００

～６００

＞６００

～７５０

＞７５０

～９００

＞９００

～１２５０

犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅 犃　犅

≤３５

≤５０ ２　２ ２．５　２ ３　２．５ ４　３ ５　４ ６　５ ７　５ ８　５ ９　６

＞５０～１００ ３　２ ４　２．５ ５　３ ５　４ ６　５ ７　６ ８　６ ９　６ １０　７

＞１００～１６０ ４　３ ５　３ ６　４ ７　５ ８　６ ９　６ １０　７ １１　７ １２　８

＞３５～５０

≤５０ ３　２ ４　２．５ ５　３ ６　４ ７　５ ８　６ １０　７ １１　７ １２　８

＞５０～１００ ５　３ ５　３ ６　４ ７　５ ８　６ ９　７ １１　８ １２　８ １４　９

＞１００～１６０ ６　４ ７　４ ８　５ ９　６ １０　７ １１　８ １２　９ １４　９ １６　１０

＞５０～６３

≤５０ ４　３ ５　３ ６　４ ７　５ ８　６ １０　７ １２　８ １４　９ １６　１０

＞５０～１００ ６　４ ７　５ ８　６ １０　６ １０　７ １２　８ １４　９ １５　１０ １８　１２

＞１００～１６０ ７　５ ８　６ １０　７ １２　８ １２　８ １４　９ １５　１０ １８　１２ ２０　１４

＞１６０～２００ １０　７ １２　８ １４　９ １５　１０ １５　１０ １８　１２ ２０　１４ ２２　１４ ２４　１６

＞２００～２５０ １４　９ １５　１０ １６　１２ １８　１２ １８　１２ ２２　１４ ２４　１６ ２６　１６ ２８　２０

＞２５０～４００ １５　０ １８　１２ ２０　１４ ２２　１４ ２４　１６ ２６　１８ ２８　２０ ３０　２０ ３２　２２

＞４００～５００ １８　１２ ２０　１５ ２４　１６ ２５　１８ ２８　１８ ３０　２０ ３２　２２ ３４　２２ ３６　２５

＞６３～８０

≤５０ ５　３ ７　５ ８　６ １０　７ １１　８ １３　１０ １５　１０ １８　１２ ２０　１４

＞５０～１００ ７　５ １０　６ １０　７ １２　８ １４　１０ １５　１０ １８　１２ ２０　１４ ２４　１６

＞１００～１６０ １０　７ １２　８ １３　１０ １５　１０ １６　１２ １８　１２ ２０　１４ ２２　１５ ２６　１８

＞１６０～２００ １２　８ １４　１０ １６　１２ １８　１２ １８　１４ ２０　１４ ２４　１６ ２６　１８ ２８　２０

＞２００～２５０ １４　１０ １６　１２ １８　１３ ２０　１５ ２０　１６ ２２　１８ ２５　１８ ２８　２０ ３０　２２

＞２５０～４００ １８　１３ ２０　１４ ２４　１６ ２６　１８ ２８　２０ ３０　２２ ３２　２４ ３４　２５ ３６　２６

３．５．５　砂轮防护罩材料应选用抗拉强度不低于４１５Ｎ／ｍｍ
２ 的钢板。

３．５．６　砂轮防护罩上修整用开口处应设有防护装置，以防止飞出的颗粒、火花造成的危险。

３．５．７　砂轮防护罩的结构应使更换砂轮时不必将其卸下。

３．５．８　组合式或焊接式砂轮防护罩，其联结强度或焊缝强度不低于砂轮防护罩构件的强度。

３．５．９　用于工作速度高于８０ｍ／ｓ的砂轮防护罩内壁应附有可以吸收冲击能量的缓冲材料层，例如聚

胺酯塑料、橡胶等。

３．５．１０　其他形式和尺寸的砂轮防护罩，如果其防护效能不低于本标准的规定，也可以采用，但应通过

验证。工作速度小于或等于４０ｍ／ｓ的砂轮防护罩，也可选用其他材料，其强度应不低于本标准的规定。

３．５．１１　砂轮防护罩开口的上端部应设有可以调整的护板，可随砂轮的磨损来调节护板与砂轮圆周表

面的间隙。护板应固定在砂轮防护罩上，联结强度应不低于砂轮防护罩构件的强度，护板的宽度应大于

砂轮防护罩外圆部分的宽度。

砂轮防护罩在砂轮主轴中心线水平面以上的开口角度小于３０°时，可不设护板。

３．５．１２　砂轮圆周表面与可调护板边缘之间的间隙应小于６ｍｍ。安装设计允许的最厚砂轮时，砂轮

卡盘外侧面与砂轮防护罩开口边缘之间的间隙应小于１５ｍｍ。环带式砂轮防护罩内壁与砂轮圆周表

面之间的间隙应不大于１５ｍｍ。

砂轮回转中心线与操作者位置面向方向相同的磨削机械可以不执行６ｍｍ间隙的规定。

８
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砂轮防护罩在砂轮主轴中心线水平面以上的开口角度小于３０°时，可以不保证６ｍｍ间隙的规定。

３．６　磨削机械的砂轮主轴应有旋转方向的标志，标志应明显并可长期保持。

３．７　手持磨削的磨削机械上应设有工件托架，其位置应能随砂轮磨损独立进行调整，工件托架台面高

度应与砂轮主轴中心线等高，并有足够的面积能保证被磨工件的稳定。工件托架靠近砂轮一侧的边棱

上应无凹陷、缺角等缺陷。

３．８　平面磨床工作台的两端或四周应设防护挡板，以防被磨工件飞出。

３．９　带有电动、气动或液压夹紧工件装置的磨削机械应设有联锁装置，即夹紧力消失时应同时停止磨

削工作。

３．１０　磨削机械上所有砂轮、电机、皮带轮和工件头架等回转件，应设防护罩。防护罩应牢固地固定，其

联结强度不得低于防护罩的强度。

３．１１　使用磨削液的磨削机械应设有防溅挡板，以防止磨削液飞溅到周围。

３．１２　干磨用磨削机械应备有吸尘器，以便用户选购。吸尘器应能在设计允许最大磨削规范条件下使

操作人员呼吸的粉尘浓度不高于１０ｍｇ／ｍ
３。粉尘浓度测量应符合ＪＢ／Ｔ９８７８的有关规定。

３．１３　所有磨削机械在空运转时噪声不得超过８０ｄＢ（Ａ），高精度磨削机械不超过７５ｄＢ（Ａ）。噪声测

量方法应符合ＧＢ／Ｔ１６７６９的有关规定。

３．１４　磨削机械的标志应包括下列内容：

ａ）　主电机功率和转速；

ｂ）　砂轮主轴的转速；

ｃ）　允许使用的砂轮尺寸范围；

ｄ）　砂轮的最高允许速度；

ｅ）　砂轮的旋转方向；

ｆ）　制造者的名称和地址；

ｇ）　制造年份。

４　磨削机械使用安全要求

４．１　砂轮的检查

４．１．１　砂轮安装前应进行标记检查、目测检查或音响检查，如发现砂轮有裂纹或其他损伤，则严禁安装

使用。

４．１．１．１　标记检查：没有标记或标记不清，无法确认砂轮特性的砂轮，不管是否有缺陷，都不应使用。

４．１．１．２　目测检查：直接用肉眼或借助其他器具察看砂轮表面是否有裂纹或破损等缺陷。

４．１．１．３　音响检查（又称敲击试验）：检查方法是将砂轮通过中心孔悬挂（质量较小者）或放置于平整的

硬地面之上，用（２００～３００）ｇ的小木槌敲击，敲击点在砂轮任一侧面上，垂直中线两旁４５°，距砂轮外圆

表面（２０～５０）ｍｍ处。敲打后将砂轮旋转４５°再重复进行一次。若砂轮无裂纹则发出清脆的声音，允许

使用。发出闷声或哑声的砂轮不应使用。

４．２　安装砂轮前应核对砂轮主轴的转速，不准超过砂轮允许的最高工作速度。

４．３　砂轮的安装

４．３．１　砂轮孔径过大时允许使用缩孔衬套。衬套的宽度不得超出砂轮的两侧面，不得小于砂轮厚度的

１／２。不应使用缩孔衬套安装直径大于磨削机械允许使用的最大直径的砂轮。

４．３．２　砂轮与砂轮卡盘压紧面之间应衬以柔性材料制的衬垫（如石棉橡胶板等），其厚度为（１～２）ｍｍ，直

径比压紧面直径大２ｍｍ，衬垫应将砂轮卡盘接触面全部覆盖。

４．３．３　砂轮、砂轮主轴、衬垫和砂轮卡盘安装时，相互配合面和压紧面应保持清洁，无任何附着物。

４．３．４　安装时应注意压紧螺母或螺钉的松紧程度，压紧到足以带动砂轮并且不产生滑动的程度为宜，

防止压力过大造成砂轮的破损。如有多个压紧螺钉时应按对角顺序逐步旋紧，旋紧力要均匀。

９
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４．３．５　安装砂瓦时，其压紧长度应大于砂瓦的厚度，并使安装后砂瓦组合体的中心对准主轴的回转

中心。

４．３．６　在一个砂轮卡盘上同时安装多于一片的砂轮时，砂轮之间允许使用隔离片隔开。隔离片的直径

以及与砂轮压紧面的尺寸应与砂轮卡盘相等。对专门制造的砂轮允许粘结或叠放在一起安装。

４．３．７　砂轮和砂轮卡盘的总质量超过１６ｋｇ时，应采用吊装机械安装。

４．４　砂轮在安装砂轮卡盘后，应先进行静平衡。砂轮经过第一次整形修整后或在工作中发现不平衡

时，应重复进行静平衡。

４．５　所有砂轮和砂瓦应在装有砂轮防护罩的磨削机械上使用。但下列情况可以不受此条规定的限制：

ａ）　内圆磨削；

ｂ）　用于手提砂轮机上直径不大于５０ｍｍ的砂轮；

ｃ）　金属基体的金刚石和立方氮化硼砂轮。

４．６　砂轮安装在主轴上后，应将砂轮防护罩上的护板位置调整正确并紧固。

４．７　新安装的砂轮应先以工作速度进行空运转，空运转时间为：

直径≥４００ｍｍ　　　　　　　空运转时间大于５ｍｉｎ；

直径＜４００ｍｍ 空运转时间大于２ｍｉｎ。

空运转时操作者应站在安全位置，不应站在砂轮的前面或切线方向。

４．８　砂轮与工件托架之间的距离应小于被磨工件最小外形尺寸的二分之一，最大不准超过３ｍｍ。调

整后应紧固。

４．９　砂轮防护罩上的护板和工件托架应在砂轮停转时调整。

４．１０　磨削细长工件的外圆时应装有中心支架。

４．１１　用圆周表面做工作面的砂轮不允许使用侧面进行磨削，以免砂轮破碎。

４．１２　砂轮使用的最高工作速度不得超过在砂轮上标明的速度。

４．１３　砂轮磨损后，允许调节砂轮主轴转速以保持砂轮的工作速度，但不得超过该砂轮上标明的速度。

４．１４　砂轮直径磨损的极限尺寸应符合表７的规定，若砂轮最小直径小于磨损极限尺寸时则不得使用。

表７　砂轮直径磨损极限尺寸 单位为毫米

砂轮安装形式 磨损极限尺寸

粘在直径为犱的芯轴上 犱＋２

用螺钉头直径为犇０ 的螺钉安装 犇０＋２

用直径为犇３ 的砂轮卡盘安装 犇３＋１０

４．１５　手动进给的磨削机械不应利用杆杠等工具增加工件对砂轮的压力。

４．１６　干磨及修整砂轮时应佩戴防护用具。

４．１７　使用手动砂轮机和磨削工作速度超过６０ｍ／ｓ的磨削机械时应附加防护挡板。

４．１８　在寒冷的工作场地，砂轮开始工作时应逐渐增加负荷直到满足使用要求，以使砂轮温度逐渐升

高，防止砂轮破损。

４．１９　采用磨削液时，不允许砂轮局部浸入磨削液中。准备停止工作时，应先停供磨削液。砂轮继续旋

转至磨削液甩净为止。

４．２０　在温度低于０℃以下的地方使用磨削液时应使用防冻磨削液。

４．２１　磨削液应清洁无杂质，无害操作者的健康，不降低砂轮的强度。

４．２２　在正常工作条件下，操作者呼吸带的粉尘浓度不高于１０ｍｇ／ｍ
３。粉尘浓度的测量按ＪＢ／Ｔ９８７８

规定进行。

４．２３　在正常工作条件下，操作者工作处的噪声应符合ＧＢ１２３４８的规定。

０１
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５　磨削机械管理和维护

５．１　所有砂轮和砂瓦均属易碎品，砂轮在搬运、储存中，不可受强烈振动和冲击，防止跌落或碰撞，不准

滚动砂轮。使用车辆搬运时应采用有充气轮胎的车辆。印有砂轮特性的标志不得随意涂抹或损毁。

５．２　砂轮存放场地应保持干燥，温度适宜，避免与其他化学品混放。砂轮需仔细放置于货架之上或箱

匣内。

５．３　砂轮应在有效期内使用。树脂和橡胶结合剂的砂轮出厂存储一年后应再经回转试验，合格者方可

使用。

５．４　磨削机械的砂轮主轴转速应定期检查，并做记录。

５．５　砂轮主轴安装砂轮部位应定期检查，有磕碰等异常现象时严禁使用。

５．６　磨削机械更换或检修电机应做记录。

５．７　所有砂轮卡盘应定期检查，有下列情况之一者应维修或更换：

ａ）　压紧面上不平整；

ｂ）　在直径或厚度上过量磨损；

ｃ）　丧失精度（偏摆）；

ｄ）　平衡块螺纹损坏；

ｅ）　压紧螺钉联结副损坏。

５．８　发生砂轮破坏事故后，应及时检查砂轮防护罩是否有损伤，砂轮卡盘有无变形或不平衡，砂轮主轴

端部螺纹和压紧螺母是否有损坏，检查合格后方可重新安装使用。

５．９　磨削机械的除尘装置应定期检查和维修，以保持其除尘能力。

５．１０　选择磨削速度、进给量和磨削深度时，不得超过机床的额定范围，以免磨削量过大造成危险。

５．１１　砂轮机一般应设置专用的砂轮机房，不得安装在正对着附近设备、操作人员或经常有人过往的地

方。如果因条件限制不能设置专用的砂轮机房，则应在砂轮机正面装设不低于１．８ｍ 高度的防护

挡板。

５．１２　磨削加工的操作人员和有关工作人员，应经过安全教育和安全知识培训。操作者经考核合格后

取得操作证方能上机操作。

５．１３　磨削机械的使用单位应编制设备安全操作规程。
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