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前  言

  GB/T26548《手持便携式动力工具 振动试验方法》分为以下几部分:
———第1部分:角式和端面式砂轮机;
———第2部分:气扳机、螺母扳手和螺丝刀;
———第3部分:抛光机,回转式、滑板式和复式磨光机;
———第4部分:直柄式砂轮机;
———第5部分:钻和冲击钻;
———第6部分:夯实机;
———第7部分:冲剪机和剪刀;
———第8部分:往复式锯、抛光机和锉刀以及摆式或回转式锯;
———第9部分:除锈锤和针束除锈器;
———第10部分:冲击式凿岩机、锤和破碎机;
———第11部分:石锤;
———第12部分:模具砂轮机;
———第13部分:紧固件驱动工具。
本部分为GB/T26548的第4部分。
本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分使用翻译法等同采用ISO28927-4:2010《手持便携式动力工具 振动试验方法 第4部分:

直柄式砂轮机》。
本部分纳入了ISO28927-4:2010/Amd.1:2017的修正内容,这些修正内容涉及的条款已通过在其

外侧页边空白位置的垂直双线(‖)进行了标示。
与本部分中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———GB/T77—2007 内六角平端紧定螺钉(ISO4026:2003,MOD)
———GB/T78—2007 内六角锥端紧定螺钉(ISO4027:2003,MOD)
———GB/T80—2007 内六角凹端紧定螺钉(ISO4029:2003,MOD)
———GB/T4127.12—2008 固结磨具 尺寸 第12部分:直向砂轮机用去毛刺和荒磨砂轮

(ISO603-12:1999,MOD)
———GB/T5621—2008 凿岩机械与气动工具 性能试验方法(ISO2787:1984,MOD)
———GB/T6247.1—2013 凿岩机械与便携式动力工具 术语 第1部分:凿岩机械、气动工具和

气动机械(ISO5391:2003,MOD)
———GB/T6247.2—2013 凿岩机械与便携式动力工具 术语 第2部分:液压工具(ISO17066:

2007,IDT)
———GB/T14790.1—2009 机械振动 人体暴露于手传振动的测量与评价 第1部分:一般要求

(ISO5349-1:2001,IDT)
———GB/T14790.2—2014 机械振动 人体暴露于手传振动的测量与评价 第2部分:工作场所

测量实用指南(ISO5349-2:2001,IDT)
———GB/T25631—2010 机械振动 手持式和手导式机械 振动评价规则(ISO20643:2005,

IDT)
本部分做了下列编辑性修改:
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———将国际标准中的“bar”换算成“MPa”(1bar=0.1MPa)。
本部分由中国机械工业联合会提出。
本部分由全国凿岩机械与气动工具标准化技术委员会(SAC/TC173)归口。
本部分起草单位:泰田集团有限公司、天水凿岩机械气动工具研究所、国家气动产品质量监督检验

中心、陕西气动王朝工贸有限公司。
本部分主要起草人:林学军、陈继龙、惠伟安、李永刚、罗军、高学径、陈泽熹。
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引  言

  本文件是ISO12100中规定的C类标准。
对于按照C类标准的要求设计和制造的机器,当C类标准的要求不同于A类或B类标准中的要求

时,C类标准中的要求要优于其他类标准。

ISO20643中给出了手持式和手导式机械振动辐射测量的通用技术条件,GB/T26548以该标准为

基础,给出了手持便携式机器的振动试验方法,规定了机器在型式试验条件下的运行及对型式试验性能

的其他要求。其标准结构和章的编号与ISO20643一致。

GB/T26548的本部分采用了欧洲系列标准EN60745中首次采用的传感器基本定位方法,由于延

续性的原因在描述上与ISO20643不一致。传感器首选放置在靠近手的拇指和食指之间的区域,因为

这个位置对操作者握持机器的干扰最小。
通常砂轮机在使用时产生的振动变化很大,这很大程度上是由于安装砂轮机器不平衡度的改变所

引起的。在使用过程中砂轮的磨损也会改变它的不平衡度。
为了提供一个能给出较好的可再现性测量结果的试验方法,GB/T26548的本部分采用了一种将

已知不平衡量的试验轮安装在机器上,并在空载状态下运转的工作过程用于试验。不同形式的试验轮

的不平衡度尽可能按ISO20643规定的振动值选择。工作场所振动暴露的评定采用ISO5349的程序。
对于采用技术手段自动减小不平衡量的机器,考虑到它的振动会被过低评估,因此这类机器的振动

值要乘以1.3的校正系数。对于配用杯型钢丝刷的砂轮机,其振动值乘以1.6的校正系数。
所获得的值是型式试验值,用来表示机器在实际使用中典型振动量的上四分位数的平均值。然而,

实际值有时变化很大,这取决于许多因素,包括操作者、工作任务以及插入工具或消耗品等。机器本身

的保养状况可能也很重要。在真实工作状态下操作者和操作程序对低幅振动量的影响尤其严重。因

此,低于2.5m/s2 的振动辐射值,在真实工作状态下不推荐评定。在这种情况下,建议用2.5m/s2 的振

动量值来直接评估机器的振动。
如果特定工作场所要求精确值,那么有必要在此工作状况下按ISO5349的规定进行测量。在实际

工作条件下实测的振动值可能比用GB/T26548的本部分获得的值高,也可能低。
在实际工况下,使用过度不平衡的砂轮、挡板磨损或是输出轴弯曲等原因都容易产生较高的振

动值。
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手持便携式动力工具 振动试验方法
第4部分:直柄式砂轮机

1 范围

GB/T26548的本部分规定了用来测量直柄式砂轮机手柄振动的试验方法,确定了安装有规定试

验轮的机器在空载状态下运转时,手柄振动大小的型式试验程序。
本部分适用于以压缩空气或其他方式驱动,使用1型平型砂轮、4型双斜边砂轮和16型(带芯圆锥

磨头)、18型(带芯圆柱磨头)、18R型(带芯半球形磨头)、19型(带芯椭圆锥磨头)带芯磨头和钢丝刷在

各种材料上进行磨削和表面修整作业的手持式机器(见第5章)。其测得的结果用来比较相同形式不同

型号机器的振动量。
本部分不适用于插入工具安装在夹头上的模具砂轮机。
注1:本部分所涵盖的典型机器见图1~图3。

注2:为了避免将术语“动力工具”和“插入工具”混淆,本部分通篇采用“机器”代替“动力工具”。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

ISO603-12:1999 固结磨具 尺寸 第12部分:直向砂轮机用去毛刺和荒磨砂轮(Bonded
abrasiveproducts—Dimensions—Part12:Grindingwheelsfordeburringandfettlingonastraight
grinder)

ISO2787:1984 回转和冲击式气动工具 性能试验(Rotaryandpercussivepneumatictools—

Performancetests)

ISO4026:2003 内六角平端紧定螺钉(Hexagonsocketsetscrewswithflatpoint)

ISO4027:2003 内六角锥端紧定螺钉(Hexagonsocketsetscrewswithconepoint)

ISO4029:2003 内六角凹端紧定螺钉(Hexagonsocketsetscrewswithcuppoint)

ISO5349-1:2001 机械振动 人体暴露于手传振动的测量与评价 第1部分:一般要求(Mechan-
icalvibration—Measurementandevaluationofhumanexposuretohand-transmittedvibration—Part
1:Generalrequirements)

ISO5349-2:2001 机械振动 人体暴露于手传振动的测量与评价 第2部分:工作场所测量实用

指南(Mechanicalvibration—Measurementandevaluationofhumanexposuretohand-transmittedvi-
bration—Part2:Practicalguidanceformeasurementattheworkplace)

ISO5391:2003 气动工具和机械 词汇(Pneumatictoolsandmachines—Vocabulary)

ISO17066:2007 液压工具 词汇(Hydraulictools—Vocabulary)

ISO20643:2005 机械振动 手持式和手导式机械 振动评价规则(Mechanicalvibration—

Hand-heldandhand-guidedmachinery—Principlesforevaluationofvibrationemission)

EN755-2:2008 铝和铝合金 挤压棒材/条材、管材和型材 第2部分:机械特性(Aluminium
andaluminiumalloys—Extrudedrod/bar,tubeandprofiles—Part2:Mechanicalproperties)

EN12096:1997 机械振动 振动辐射值的标示和验证(Mechanicalvibration—Declarationand
1
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verificationofvibrationemissionvalues)

3 术语、定义和符号

ISO5391、ISO17066和ISO20643界定的以及下列术语、定义和符号适用于本文件。

3.1 术语和定义

3.1.1 
直柄式砂轮机 straightgrinder
手柄、马达与输出轴同轴的砂轮机。
[ISO5391:2003,定义2.1.3.1]

3.1.2 
试验轮 testwheel
形状与真正的砂轮一样,并在规定半径处钻有规定不平衡量孔的铝制轮。

3.2 符号

下列量和单位符号适用于本文件。

符号 说明 单位

ahw 频率计权手传振动的均方根(r.m.s)单轴向加速度值 m/s2

ahv 频率计权均方根加速度的总振动值,是ahw在x、y、z轴上分量的平方和的根 m/s2

ahvmeas 试验过程中实测的ahv m/s2

ahvrat 额定空载转速下的ahv m/s2

ahv 同一名操作者在同一握持位置的ahv值的算术平均值 m/s2

ah 所有操作者在同一个握持位置的ahv值的算术平均值 m/s2

ah 多台机器上对于同一个握持位置的ah 值的算术平均值 m/s2

ahd 标示的振动辐射值 m/s2

nmeas 试验过程中,安装上试验轮实测的空载转速 r/min

nrat 额定空载转速:机器标示的最大转速 r/min

sn-1 一组试验的标准偏差(针对一件样品) m/s2

σR 可再现性标准偏差(针对一个统计总体) m/s2

Cv 一组试验的变异系数 —

K 不确定度 m/s2

4 基本准则和振动试验方法

本部分以ISO20643的要求为基础,其结构除附录外在条款标题和编号等方面都与ISO20643相

对应。
附录A提供了试验报告的样式,附录B是不确定度K 的确定方法,附录C详细说明了试验轮的

设计。

2
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5 机器种类的描述

本部分适用于使用1型平型砂轮、4型双斜边砂轮和16型、18型、18R、19型带芯磨头在各种材料

上进行磨削和表面修整作业的手持式机器。图1~图3所示为本部分所涵盖的典型砂轮机。配有夹头

的机器在ISO28927-12中规定。
注:本部分仅涵盖ISO603-14中包括的砂轮规格。其他规格的砂轮按ISO20643进行测量。

图1 使用1型平形砂轮的直柄式砂轮机

图2 使用18R型带芯磨头的直柄式砂轮机

图3 使用18R型带芯磨头的加长型直柄式砂轮机

6 振动特性描述

6.1 测量方向

手传振动应在正交坐标系的3个方向上测量并记录。每个手握位置的振动都应在如图4~图6所

示的3个方向上同时测量。

6.2 测量位置

测量应在操作者通常握持机器并施加推力的位置进行。对于单手操作的机器只需在一个点上测量

即可。
规定的传感器位置应尽可能靠近手的拇指和食指之间。这个位置也适用于正常操作中用两手握持

机器的位置。只要有可能,测量都应在此规定的位置上进行。
传感器的补充位置被规定在手柄端内侧,尽可能靠近规定位置的面上。如果传感器的规定位置无

法使用,则应使用补充位置。
3
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在减震手柄上也应使用传感器的规定位置和补充位置。
针对不同型式机器通常所采用的握持位置,图4~图6给出了传感器的规定位置与补充位置及测

量方向。

说明:

1———传感器的规定位置;

2———传感器的补充位置。

图4 使用1型平形砂轮的直柄式砂轮机测量位置

说明:

1———传感器的规定位置;

2———传感器的补充位置。

图5 使用18R型带芯磨头的直柄式砂轮机测量位置

说明:

1———传感器的规定位置;

2———传感器的补充位置。

图6 使用18R型带芯磨头的加长型直柄式砂轮机测量位置

6.3 振动的量

振动的量应符合ISO20643:2005中6.3的规定。

6.4 振动方向的合成

对于采用的两个握持位置,都应按ISO20643:2005中6.4的规定记录所获得的总振动值。容许在

具有最高读数的握持位置上进行记录和试验。在此握持位置的总振动值应至少比其他位置高出30%。
4
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这个结果可在初次测试时,由一名操作者进行5次试验获得。
为了获得频率计权加速度的总振动值ahvmeas,每次试验在空载转速下测量,应将每个方向上的测量

结果按式(1)进行合成:

ahvmeas= ahwx
2+ahwy

2+ahwz
2 …………………………(1)

  每次试验获得的ahvmeas值按式(2)修正为频率计权加速度ahvrat:

ahvrat=ahvmeas
nrat
nmeas

…………………………(2)

  式中:

nrat ———额定空载转速,即机器上标示出的最大旋转速度;

nmeas———试验过程中测得空载转速。

7 仪表要求

7.1 总则

试验用仪器仪表应符合ISO20643:2005中7.1的规定。

7.2 传感器的安装

7.2.1 传感器的技术要求

ISO20643:2005中7.2.1给出的传感器技术要求适用于本部分。
传感器及其固定装置的总重量与机器、手柄等的重量相比应尽可能小,以免影响测量结果。这一点

对于轻质塑料手柄尤为重要(见ISO5349-2)。

7.2.2 传感器的连接

传感器或所使用的固定块应刚性地连接到手柄表面。
如果使用了3个单轴传感器,它们应分别连接在固定块的3个侧面。
对于两轴平行于振动面的情况,两个传感器或一个三轴传感器的两个传感元件的测量轴与振动表

面的最大距离应为10mm。
注:通常测量时不需要使用机械滤波器。

7.3 频率计权滤波器

频率计权应符合ISO5349-1的规定。

7.4 累积时间

累积时间应符合ISO20643:2005中7.4的规定。每次试验运转的累积时间应不少于16s,以便与

8.4.3规定的机器运转持续时间相一致。

7.5 辅助设备

对于气动机器,其供气压力应采用精度等于或优于0.01MPa的压力表来测量。
对于液压机器,其流量应采用精度等于或优于0.25L/min的流量计来测量。
对于电动机械,其电压应采用精度等于或优于有效值的3%的伏特表来测量。
转速应采用精度优于有效值5%的转速表或测量振动信号的频率分析装置来测量并记录。当转速

传感器放置在机器上时,宜尽可能小,以免影响机器振动。
推力应采用精度等于或优于有效值5%的仪器来测量。

5
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7.6 校准

校准的技术要求应符合ISO20643:2005中7.6的规定。

8 机器的试验和运转条件

8.1 总则

应对润滑良好、运转正常的新制机器进行测量。试验期间应以类似于磨削时所采用的方式来安装

和握持机器(见图7)。对于有些类型的机器,如果制造商规定了预热时间,应保证在试验开始之前先预

热机器。
砂轮机应根据表1装配合适的试验轮在空载状态下运转。
单手操纵的机器试验期间应只用单手握持。测量应只在实际握持位置的一个测点上进行。测量期

间不应安装辅助手柄。
试验时,机器的动力源应在制造企业规定的额定工况下供给,且机器的运转应平稳。

8.2 运转条件

8.2.1 气动机器

试验时,机器应按照制造企业的技术要求,在额定气压下运转。机器的运转应平稳,并应测量和记

录气压。
应采用制造企业推荐直径的软管将压缩空气提供给机器。软管应通过螺纹管接头连接到机器上,

最好采用随机提供的螺纹管接头。软管的长度应为3m。软管应用管箍夹紧,不应使用快换接头,因为

快换接头的重量会影响振动量的大小。
气动机器的供气压力应按ISO2787的规定进行测量,并保持在制造企业规定的压力值上。试验

时,在软管前直接测定的气压,比制造企业推荐压力的压降不应超过0.02MPa。

8.2.2 液压机器

试验时,机器应在额定功率(即额定流量)下运转,并应按制造企业的技术要求予以使用。机器的运

转应平稳,测量开始前宜使机器预热约10min。应测量并记录流量。

8.2.3 电动机器

试验时,机器应在额定电压下运转,并应按制造企业的技术要求予以使用。操作应平稳,并应测量

和记录电压。

8.3 其他参数的规定

对试验用的每台机器,都应测量并记录安装了试验轮的主轴转速。
推力应测量和记录。

8.4 附加设备、工件和任务

8.4.1 试验轮

试验轮是一种铝制轮,形状与真正的砂轮一样。试验轮在所给定的半径处钻有1~2个孔,以给出

规定的不平衡量。
附录C详细说明了本试验方法中使用的不同试验轮的尺寸和加工方法。

6
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1型试验轮应在砂轮机主轴前面位置以72°为一间隔的5个取向上安装。并在砂轮和主轴上画出

参考线来标识这些位置。
试验轮应像普通砂轮一样安装,法兰用制造企业推荐的。试验轮应与砂轮机主轴同轴无间隙安装。

为此,应使用附录C规定的同心调整垫。

18型带芯试验磨头有安装螺纹,不能在5个不同取向上安装旋转。而是由3名操作者每人在执行

试验时将磨头重新安装5次(见8.4.3)。带芯试验磨头应使用制造企业推荐的法兰和扭矩安装。
针对不同型式的机器,应按表1选择试验轮或试验磨头。表1中没有的磨料,应按ISO20643进行

试验。
砂轮机和防护罩所有的搭配应分别进行试验,在一个防护罩能配用多种型式砂轮的情况下,应尽可

能采用最重砂轮规定的试验轮。

表1 砂轮型式和对应的试验轮

与ISO603-12一致的砂轮型式

和名称

砂轮

直径

mm

指定选用

的试验轮

型号

试验轮说明

试验轮

直径

mm

不平

衡量

g·mm

1型平形砂轮

32、40
50、63
80
100
125

150、180
200

1∶25
1∶50
1∶80
1∶100
1∶125
1∶150
1∶200

4 型 双 斜 边

砂轮

80
100
125

150、180
200

1∶80
1∶100
1∶125
1∶150
1∶200

1型平型

试验轮

25
50
80
100
125
150
200

3.6
14.5
18
29
45
65
115

18型 带 芯 圆

柱磨头

18R 型 带 芯

半球形磨头

16型 带 芯 圆

锥磨头

19型 带 芯 椭

圆锥磨头

32、40
50、63
80

18∶32
18∶50
18∶80

18 型 带

芯 试 验

磨头

32
50
80

3.6
14.5
18

7
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8.4.2 推力

试验时机器应以在水平面上进行磨削的方式握持,力(模拟推进力)应施加在手柄上,推力和机器的

重量应由一个向上的拉力加以平衡,这个向上的拉力等于表2或表3给出的推力加上机器重量之和。
向上拉力宜尽可能地靠近砂轮。
向上拉力应通过连接在绳扣上的绳来施加。绳扣和绳之间的摩擦力应尽可能小,以免影响机器的

移动。向上拉力可使用如图7所示的重物和滑轮装置来施加,或者在绳子上装一个测力计。尽量以砂

轮机最简单的配合来获得所施加的力。
装有减振手柄的机器,绳扣应连接在机身。确认手柄弹性垫的作用未受限制。
施加在手柄上的力和扭矩会影响振动,因此,力和扭矩在手柄间的分布很重要,要以类似于实际工

况去操作。
注:机器上增加任何一点重量如:为获得向上拉力而装配的固定装置,都会改变机器的惯性,也会因此而改变机器

的振动量。

表2 使用1型试验轮施加给砂轮机的推力

砂轮直径/mm 25 50 80 100 125 150 200

推力/N 15±5 15±5 15±5 30±5 30±5 30±5 45±5

表3 使用18型试验轮施加给砂轮机的推力

砂轮直径/mm 32 50 80

推力/N 15±5 30±5 30±5

说明:

1———等于砂轮重量的重物;

2———等于推力大小的重物。

图7 操作者的工作位置及使用吊绳施加推力示意图

8.4.3 试验程序

试验时,应以在水平面进行磨削的相同方式握持机器。
根据8.4.1选择试验轮/试验磨头,按下列要求进行试验:

8
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———使用1型试验轮进行试验的机器,每位操作者应执行5次为一组的连续测量(见8.5)。每个方

向测量一次,每次测量都要将试验轮拆掉并重新安装固定。测量应按0°、72°、144°、216°和

288°的顺序进行。
———使用18型带芯试验磨头进行试验的机器,每位操作者应执行5次为一组的连续测量(见8.5)。

由于磨头结构的原因,无法对它重新进行方向上定位。每次测量都要将带芯试验磨头拆掉并

重新安装固定。
完整的试验顺序在附录A的试验报告示例中给出。
每次试验应在机器运转平稳后进行,测试时间不得少于16s。
允许3名操作者在每个测量方向上依次操作后,再重新安装试验轮进行下一轮操作测量。

8.5 操作者

试验时,应由3名不同的操作者操纵机器。操作者对机器的振动会产生影响,所以,操作者应能熟

练正确的握持并操纵机器。

9 测量规程和测量的有效性

9.1 振动值的记录

对每台试验机器,应完成3组、每组5次的连续测量,每组试验用一名不同的操作者。
测得的振动值(见6.4)宜参照附录A所示进行记录。
应计算出每位操作者的每个手持位置的变异系数(Cv)和标准偏差(sn-1)。一组试验的变异系数

(Cv)等于该组试验的标准偏差(sn-1)与试验平均值的比值:

Cv=
sn-1

ahv

…………………………(3)

  第i个值的标准偏差ahvrati用式(2)修正,单位:m/s2。

sn-1=
1

n-1∑
n

i=1
ahvrati-ahv( ) 2 …………………………(4)

  式中:

ahv———一组测量的平均值;

n ———测量值的个数,n=5。
如果Cv 大于0.15或sn-1大于0.3m/s2,那么在接受测量数据前应检查测量过程的误差。

9.2 振动值的标示和验证

应计算出每位操作者5次试验运转的ahvrat值的算术平均值ahv。
应计算出3名操作者在每个握持位置上获得的3个ahv值的算术平均值ah。
仅对一台机器进行的试验,标示值ahd为对两个握持位置所记录的ah 值中的最高值。

对3台或更多机器进行的试验,应计算出不同机器每个握持位置上的ah 值的算术平均值ah。标示

值ahd为对两个握持位置所记录的ah 值中的最高值。

ahd和不确定度K 均应按EN12096确定的精度表示。ahd要给出单位m/s2,并对以1开始的ahd的

数值用3位有效数字表示,其中末位只精确到前一位的半个单位值(如:1.20m/s2、14.5m/s2);ahd的其

他数值则用两位有效数字表示就足够了(如:0.93m/s2、8.9m/s2)。K 值应采用与ahd相同的小数位数

表示。
不确定度K 应以可再现性标准偏差σR 为基础,按EN12096的规定予以确定。K 值应按附录B
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的要求计算。
对采用技术手段自动减小不平衡量而被低估了振动量的机器,在记录之前应考虑用1.3的校正系

数放大其振动值(参见ISO/TR27609)。

9.3 校正系数

跟杯型钢丝刷一起使用的砂轮机,应给出振动值ahd,brush,ahd,brush等于ahd乘1.6。

10 测试报告

在试验报告中应给出以下信息:

a) 参照GB/T26548的本部分(即:GB/T26548.4);

b) 测量试验室名称;

c) 测量日期和试验负责人姓名;

d) 手持式机器的详细说明(生产企业、型号、产品编号等);

e) 标示的振动辐射值ahd和不确定度K,以及所使用的任何校正信息;

f) 附加或插入的工具;

g) 动力源(提供的气压、输入电压等);

h) 仪器(加速度计、记录仪器、硬件、软件等);

i) 传感器的位置和固定方式、测量方向及各方向上的每个振动值;

j) 运转状态及8.2和8.3规定的其他量值;

k) 详述试验结果(参见附录A)。
如果使用了不同于GB/T26548的本部分规定的其他传感器位置或测量值,应详细说明并应将改

变传感器位置的理由写入试验报告。

01
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附 录 A
(资料性附录)

直柄式砂轮机振动试验报告格式

  振动试验报告格式见表A.1和表A.2。

表 A.1 通用信息和结果报告

根据GB/T26548.4《手持便携式动力工具 振动试验方法 第4部分:直柄式砂轮机》的规定,进行了本次试验

试验机构

检测单位(公司/试验室): 试 验 者:

报 告 人:

试验日期:

试验对象和标示值

试验的机器(动力源和机器型式、制造企业、机器型号和

名称、机重):
标示的振动值ahd、不确定度K 和使用的校正值:

测量设备

传感器(制造企业、型号、位置、固定方法、图片和使用的机械滤波器):

振动测量仪器: 辅助设备:

操作和试验条件及测量结果

试验条件(所用的试验轮、向上拉力的位置、操作者的姿势和握持位置、图片):

动力源(气压、液压流量、电压):

推力: 记录的其他量值:

11
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表 A.2 一台机器的测量结果

日期: 机器型号: 机器编号: 测量速度:

主柄(握持位置1) 辅助手柄(握持位置2)

试验

序号

操作者

编号

试验

轮a
ahwx ahwy ahwzahvmeasahvrat

操作者统计项

ahv sn-1 Cv

ahwx ahwy ahwzahvmeasahvrat

操作者统计项

ahv sn-1 Cv

1 1 1

2 1 2

3 1 3

4 1 4

5 1 5

6 2 1

7 2 2

8 2 3

9 2 4

10 2 5

11 3 1

12 3 2

13 3 3

14 3 4

15 3 5

握持位置1的ah 值: 握持位置2的ah 值:

握持位置1的sR 值: 握持位置2的sR 值:

  注:ahvrat和ahv值按6.4和9.2计算,sn-1和Cv 值按9.1计算,sR 按附录B计算。

  a 不带螺纹的试验轮,依次按0°、72°、144°、216°、288°的顺序安装试验轮。带螺纹的试验轮,每次试验都要将试验

轮拆掉并重新安装固定。
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附 录 B
(规范性附录)
不确定度的确定

B.1 总则

不确定度值K 表示标示的振动辐射值ahd的不确定度。就一个批次的机器而言,K 值表示该批机

器振动值的偏差,单位为m/s2。

ahd和K 的和表示下文中单台机器振动值的范围,或一批新制机器的大部分振动值的波动范围。

B.2 对单台机器的试验

仅对一台机器进行的试验,不确定度K 应按下式给出:

K =1.65σR …………………………(B.1)

  式中:

σR———可再现性标准偏差,用式(B.2)给出的sR 值估算。

sR=0.2ah …………………………(B.2)

  式中:

ah———对于具有最高ahd值的握持位置,ahd等于ah。

K =0.33ahd …………………………(B.3)

  注:再现性标准偏差sR,是基于对砂轮机进行循环试验而得到的估计值(参见ISO/TR27609),它随测得的振动量

的大小而变化,可以用0.2ah 进行估算。

B.3 对成批机器的试验

对3台或3台以上机器进行的试验,不确定度K 应按下式给出:

K =1.5σt …………………………(B.4)

  式中的σt用st估算。

st= s2R+s2b …………………………(B.5)

  按具有最大ahd值的握持位置计算:

sR=0.2ah …………………………(B.6)

  sb 是每台机器试验结果的标准偏差,即:

s2b=
1

n-1∑
n

i=1

(ahi-ah)2 …………………………(B.7)

  式中:

ahi———第i台机器单台振动辐射值;

ah ———不同机器在同一握持位置上的振动值ah 的平均值;

ahd———两个握持位置记录的最高ah值;

n ———试验机器的数量(≥3)。
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附 录 C
(规范性附录)
试验轮的设计

C.1 总则

试验轮应按规定半径加工出孔以提供给定的不平衡量。按EN755-2的规定,试验轮应使用EN
AW2014(ALCu4SiMg)型铝材或同等材质的材料加工制造。

材料密度宜在2700kg/m3~2800kg/m3。
试验轮应按图C.1~图C.4加工制造。试验轮应测量并调整到给定的不平衡量,其精度应高于实

际不平衡量的5%。
为了简化不平衡量的调整,本部分中的试验轮设计成带有螺纹孔的试验轮。将螺钉拧进螺纹孔,使

试验轮的不平衡量为0,当螺钉被拿掉时,试验轮的不平衡量等于螺钉的重量乘以试验轮中心孔到螺纹

孔的中心距。表C.4、表C.6中给出了螺钉的重量。

C.2 铝制试验轮基本结构

C.2.1 1型平形试验轮

图C.1和表C.1给出了1型平形试验轮的尺寸和公差。

表 C.1 1型平形试验轮的尺寸和公差

试验轮型号
外径D

mm

厚度T

mm

中心孔直径 H

mm

不平衡量

g·mm

1∶25 25±0.02 10±0.05 10H7 3.6

1∶50 50±0.02 10±0.05 10H7 14.5

1∶80 80±0.02 10±0.05 10H7 18

1∶100 100±0.02 25±0.05 25H7 29

1∶125 125±0.02 25±0.05 25H7 45

1∶150 150±0.02 25±0.05 25H7 65

1∶200 200±0.02 25±0.05 25H7 115
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  说明:

D ———外径;

H———中心孔径;

T ———厚度。

图 C.1 1型平形试验轮的尺寸和公差

C.2.2 18型带芯试验磨头

图C.2和表C.2给出了18型带芯试验磨头的尺寸和公差。

表 C.2 18型带芯试验磨头的尺寸和公差

试验轮型号
外径D
mm

安装螺纹 H
螺纹深度L
mm

长度T
mm

不平衡量

g·mm

18∶32 32±0.1 M10 16±0.2 40±0.1 3.6

18∶50 50±0.1 M14 20±0.2 50±0.1 14.5

18∶80 80±0.1 M16 25±0.2 80±0.1 18

  说明:

D ———外径;

H———螺纹;

L ———螺纹深度;

T ———长度。

螺纹及螺纹深度与ISO603-12一致。对于采用其他形式主轴螺纹或轴长度的机器,试验轮应做相应的改制。

图 C.2 18型带芯试验磨头的尺寸和公差
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C.3 不平衡量孔

C.3.1 1型平形试验轮

不平衡量通过在铝制试验轮上加工1~2个螺纹孔来获得。孔的深度要小于所要求的深度。调整

时逐渐增加孔深直至带有螺钉的试验轮达到平衡。或者,还可以通过钻出不同的平衡孔来进行调节。

1型平形试验轮的不平衡量、螺纹和孔的直径、孔中心到试验轮中心孔的中心距离应符合表C.3和

图C.3的要求。

表 C.3 1型试验轮不平衡量

试验轮型号
外径D
mm

不平衡量

g·mm

中心距rh
mm

孔径eh
mm

螺纹et
孔深dh

mm

螺纹深度dt
mm

1∶25 25 3.6±5% 8.4±0.05 4.3±0.05 M5 10±0.05 5±0.05

1∶50 50 14.5±5%
18±0.05
9.8±0.05

5.1±0.05
5.1±0.05

M6
M6

8±0.05
8±0.05

6±0.05
6±0.05

1∶80 80 18±5% 34.5±0.05 5.1±0.05 M6 8±0.05 6±0.05

1∶100 100 29±5% 33.4±0.05 5.1±0.05 M6 13.8±0.05 8.8±0.05

1∶125 125 45±5% 26.5±0.05 6.9±0.05 M8 14.8±0.05 8.8±0.05

1∶150 150 65±5% 38.3±0.05 6.9±0.05 M8 14.8±0.05 8.8±0.05

1∶200 200 115±5% 67.7±0.05 6.9±0.05 M8 14.8±0.05 8.8±0.05

  注:1∶25型试验轮的不平衡量孔钻通,螺纹深度为5mm。

  1∶50型试验轮在同一面有两个孔,但直径不同。要达到平稳,在调平过程中平衡螺钉宜安装在两

个孔中。

图 C.3 1型试验轮不平衡量孔尺寸

平衡螺钉的规格在表C.4中给出。这些螺钉的标称重量过重,需要进行调整,使螺钉重量在规定公

差范围内。
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表 C.4 1型试验轮用平衡螺钉

试验轮型号
外径D
mm

不平衡量

g·mm
螺钉规格 依据

螺钉重量

g

1∶25 25 3.6±5% M5×6 ISO4026 0.43±0.01

1∶50 50 14.5±5%
M6×6
M6×6

ISO4026
ISO4026

0.52±0.01
0.52±0.01

1∶80 80 18±5% M6×6 ISO4026 0.52±0.01

1∶100 100 29±5% M6×8 ISO4027 0.87±0.01

1∶125 125 45±5% M8×8 ISO4027 1.70±0.01

1∶150 150 65±5% M8×8 ISO4027 1.70±0.01

1∶200 200 115±5% M8×8 ISO4027 1.70±0.01

C.3.2 18型带芯试验磨头

不平衡量通过在铝制试验磨头上加工螺纹孔来获得。孔的深度要小于所要求的深度。调整时逐渐

增加孔深直至带有螺钉的试验磨头达到平衡。

18型带芯试验磨头的不平衡量、螺纹和孔的直径、孔中心到试验轮中心孔的中心距离在表C.5中

给出。

表 C.5 18型带芯试验磨头不平衡量

试验轮型号
外径D
mm

不平衡量

g·mm

中心距rh
mm

孔径eh
mm

螺纹et
孔深dh

mm

螺纹深度dt
mm

18∶32 32 3.6±5% 13±0.05 2.5±0.05 M3 18.2±0.05 12±0.05

18∶50 50 14.5±5% 19.5±0.05 4.2±0.05 M5 17±0.05 13±0.05

18∶80 80 18±5% 24.2±0.05 4.2±0.05 M5 17±0.05 13±0.05

图 C.4 18型带芯试验磨头不平衡量孔尺寸

平衡螺钉的规格在表C.6中给出。这些螺钉的标称重量过重,需要进行调整,使螺钉重量在规定公

差范围内。
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表 C.6 18型带芯试验磨头用平衡螺钉

试验轮型号
外径D
mm

不平衡量

g·mm
螺钉规格 依据

螺钉重量

g

18∶32 32 3.6±5% M3×8 ISO4027 0.28±0.01

18∶50 50 14.5±5% M5×10 ISO4029 0.74±0.01

18∶80 80 18±5% M5×10 ISO4029 0.74±0.01

C.4 1型试验轮用衬垫

试验轮应无缝隙安装,安装时按表C.7选择与主轴最相配的衬垫。如果发现有其他更适合主轴的

衬垫也可以使用。具体尺寸见图C.5。

说明:

b ———直径;

c ———厚度;

D———孔径。

图 C.5 衬垫的尺寸和公差

表 C.7 1型试验轮用衬垫尺寸 单位为毫米

直径b 厚度c 孔径D

10g7 10-0.1-0.2

3.76JS7

3.80JS7

3.84JS7

3.88JS7

3.92JS7

3.96JS7

4.00JS7
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表 C.7(续) 单位为毫米

直径b 厚度c 孔径D

25g7 25-0.1-0.2

9.525JS7

12.7JS7

15.875JS7

18.76JS7

18.80JS7

18.64JS7

18.88JS7

18.92JS7

18.96JS7

19.00JS7
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