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JC/T 970《陶瓷瓷质砖抛光技术装备》分为三个部分:
第1部分:抛光机:

第2部分:磨边倒角机;
第3部分:刮平定厚机。
本部分为JC/T 970的第1部分。

本部分由中国建筑材料工业协会提出。

本部分由国家建筑材料工业机械标准化技术委员会归口。

本部分负责起草单位:广东科达机电股份有限公司。

本部分参加起草单位:广东南海捷成工机械有限公司、北京工业大学。

本部分主要起草人:谢云仲、杨莎莉、王海云、谢保东、施晓洪、冯长印。

本部分为首次发布。
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陶瓷瓷质砖抛光技术装备

    第1部分:抛光机

范围

    JC/T 970的本部分规定了陶瓷瓷质砖抛光技术装备中抛光机(以下简称“抛光机”)的术语和定义、
分类与命名、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和贮存。

    本部分适用于建筑陶瓷瓷质砖(以下简称“瓷质砖”)抛光机。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分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部分。
    GB 191 包装储运图示标志

    GB/T 699 优质碳素结构钢
    GB/T 1184-1996 形状和位置公差 未注公差值

    GB/T 1804-2000一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
    GB/T 3810.2-1999 陶瓷砖试验方法 尺寸和表面质量的检验
    GB/T 4100.1-1999 干压陶瓷砖 第1部分:瓷质砖(吸水率E-<0.5%)

    GB 5226.1机械安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件
    GB/T 7932 气动系统通用技术条件
    GB/T 9439-1988灰铸铁件

    GB/T 9969.1工业产品使用说明书 总则
    GB/T 11352 一般工程用铸造碳钢件

    GB/T 13306 标牌

    GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

    GB/T 17248.3声学 机器和设备发射的噪声 工作位置和其他指定位置发射声压级的测量 现场
简易法

    JB/T 5000.8重型机械通用技术条件 锻件
    JB/T 5994 装配通用技术要求

    JB/T 8828 切削加工件 通用技术条件
    JC/T 402水泥机械涂漆防锈技术条件

    JC 532 建材机械钢焊接通用技术条件

3 术语和定义

下列术语和定义适用于JC/T 970的本部分。

机架 frame

支承其他部件和瓷质砖的框架.
3.2

大梁 beam
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    支承磨头的零件.
3.3

    调宽装置 width regulating device

    调节进砖宽度并作运动导向的装置.

3.4

    磨头 polishing head
    安装磨具并磨削瓷质砖平面的部件.

3.5

    磨头上部 ‘The upper part of Head
    位于磨头上方，驱动磨头旋转运动的部件。

3.6

    工作宽度 working  width
    加工成品瓷质砖的宽度。

4 分类与命名

4.1 型式

4.1.1抛光机按其使用特点可分为两类:

    a) 粗抛机:用于瓷质砖刮平定厚工序后，对瓷质砖作粗抛处理的设备:
    b) 精抛机:用于对刮平或粗抛工序后，对瓷质砖作细抛和精抛处理的设备。

4.1.2 抛光机按大梁摆动特点分为两类:

    a) 曲柄连杆摆动;

    b) 减速机直接驱动摆动。

4.2 型 号

4.2.1 型号表示方法

    型号表示方法如下:

一王a    /   o
磨头数目

分隔符

产品改进代号，按A, B, C0"⋯顺序排列

最大工作宽度代号，单位为毫米<咖)

抛光机型式特征代号，Pi表示精抛机，PC表示粗抛机

    注: 产品改进代号，有字母时无括弧，无时为空白.

4.2.2 标记示例

示例:工作宽度为650 am,磨头个数为16，用于精抛的抛光机:

                                      精抛机 PJ650/16

4.3 参数

    表1给出了抛光机的基本参数。

表1

项 目 单位 参 数

最大工作宽度 口曰 450 650 800 1000 1200 1500 1800

最小工作宽度 .四 3oo 弓加 500 600 800 1000 1200
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表 1(续)

项 目 单位 参 数

磨头数盆
粗抛 个 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8

精抛 个 6, 9, 12. 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28

精抛磨头的行程 口扣 > 110

粗抛磨头的行程 和田 >50

磨头磨具横向覆盖最

      大宽度“
口田 )工作宽度+100x2

最大加工瓷质砖厚度 皿 口 20 30

a磨头磨具横向覆盖最大宽度指磨头作横向摆动时磨具可磨削授盖的最大横向宽度。

5 技术要求

5.1 墓本要求

5.1.1抛光机应符合本部分的规定，并按规定程序批准的图样和技术文件制造。

5.1.2 图样上尺寸未注公差的极限偏差，切削加工尺寸应符合GB/T 1804-2000表1中的m级要求。

5. 1.3 机械加工零件的形状和位置公差的未注公差不应低于GB/T 1184-1996中5. 1中的K级。
5.1.4 抛光机的基本参数应符合表 1的规定。

5.1.5 焊接件应符合JC 532的规定。

5.1.6 机械加工质量应符合JB/T 8828的规定。

5.1.7 装配质量应符合JB/丁5994的规定。

5.1.8 锻件应符合JB/T 5000.8的规定。

5.1.9 铸钢件应符合GB/T 11352的规定。

5. 1. 10 铸铁件材料不应低于GB/T 9439-1988表 1一表3中HT 200的要求并时效处理。

5.1.11外购件、配套件及外协件应符合国家标准及有关行业标准的规定，并附有合格证。
5.1.12 电气设备应符合GB 5226.1的规定.

5.1.13 气动系统应符合GB/T 7932的规定。

5.2整机性能要求

5.2.1抛光机空运转时，应运行平稳，无明显振动，无异常响声。
5.2.2按5.4. 1调好宽度后，不允许在设备运行过程中松动。

5.2.3输送带速度范围应在标称数据范围内可调。
5.2.4气动系统不应有泄漏现象，运行可靠，压力调节准确方便。
5.2.5供气系统压力正常时，磨头应运行平稳。

5.2.6供水系统不应有渗漏现象，运行可靠。

5.2.7抛光机空运转时，输送带对原位置的跑偏量不应大于30二。
5.2.8 输送带运送瓷质砖应平稳，无爬行和停滞现象。

5.2.9 精抛光后瓷质砖的表面平整度应符合GB/T 4100.1-1999中4.1. 4, 4.1. 5的规定。
5.2.10抛光瓷质砖的破损率不应大于3%,

    注:破损率指由本设备原因造成的破砖、烂砖等.

5.2.11抛光机常用配置的产量应符合表2的规定。”

1) 表2中的参数为常用配1t抛光
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表2

最大工作宽度

          口川 x;14n
产盆

m'/h

3650 28 > 180

3650 32 >-200

>650 36 3220

>650 40 31 240

5.3 主要零部件要求

5.3.1 磨头上部主轴、磨头轴、凸轮的材料不应低于GB/T 699中有关45钢的规定，并调质处理。
5.3.2 磨头中齿轮的材质材料不应低于GB/T 699中有关45钢的要求，并进行调质处理或进行相应淬

火处理，调质硬度应在217 HB-255 HB:淬火硬度应在45 HRC--52 HRC,
5.3.3 机架工作台面的平面度允差:。，10 mm/1 000 mm',
5.3.4 精抛机磨头上部主轴各轴段轴线对轴承位置公共轴线的径向圆跳动公差等级不应低于 GB/T
1184-1996中表B4的7级要求。

5.3.5 精抛机磨头上部轴承座两轴承位置孔同轴度公差等级不应低于GB/T 1184-1996中表B4的7

级要求。

5.3.6 精抛机磨头上部传动套组件各轴段轴线及内孔轴线对轴承位置公共轴线的径向圆跳动公差等级
不应低于GB/T 1184-1996中表84的6级要求。

5.3.7 粗抛机磨头上部高速轴各轴段轴线对轴承位置公共轴线的径向圆跳动公差等级不应低于 GB/T
1184-1996表B4中7级要求.

5.3.8 粗抛机磨头上部空心低速轴各轴段及内孔对轴承位置公共轴线的径向圆跳动、定位端面对轴承

位置公共轴线的端面圆跳动公差等级不应低于GB/T 1184-1996中表B4的8级要求。
5.3.9 磨头逐个通电空转，运行应平稳，无明显振动，无异常响声。空运转时.磨头轴承端盖表面温
升不应大于50 K,

5.4 装配要求

5.4.1加工瓷质砖宽度调整范围应符合表1要求，并能调整灵活。
5.4.2梢抛机磨头上部主轴径向跳动允差为0. 08 mm.

5. 4. 3 粗抛机磨头上部主轴端面跳动允差为0. 08 mm.
5.4.4 抛光机大梁摆动时，大梁在摆动全程内对机架工作台面的平行度允差按GB/T 1184-1996中表

B3的11级，其首尾端不同步差值全长不应大于1 mm.
5.4.5 精抛机磨头上部主轴回转轴线对工作台面的垂直度允差为0. 10 mm/400 mm.

5.4.6 主、被动滚筒上母线与工作台面等高允差为一lmm̂-0 mm;平行度允差为0. 15 mm/1000 mm.
5.5 安全要求

5.5.1 电气系统的安全要求应符合GB 5226.1的规定。
5.5.2抛光机外露的、有可能伤人的活动零部件，均应有防护装置。

5.5.3抛光机各传动部件应有旋转方向的标志，转向相符，标志明显，并可长期保存。
5.5.4整机应设急停按钮，操作方便、可靠。

5.5.5 电气控制系统应控制准确、安全、可靠。
5.5.6 在空运转条件下，抛光机的噪声声压级不应大于82 dB (A)。

56 外观要求

5.6.1涂漆应符合JC/T 402的规定。

5.6.2零部件接合面的边缘应整齐匀称，错位不应大于1 on。门、盖等接合面处应平整、美观.
5.6.3外露的管、线应排列整齐，安装牢固，不应与有相对运动的零部件接触。
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:.:.:
标牌应符合GB/T 13306的规定，应放置在明显的位置上，并固定牢固。
主要零部件非加工外表面应进行喷砂处理。

6 试验 方法

6.1 性能检验

6.1.1 空运转试验条件

    5. 3. 5. 4. 5. 6检验合格后，经不少于2h的连续运转后检验。

6.1.2 空运转试验

6.，.2.1对5.2.1，视听检测抛光机空载运行状态。
6.1.2.2 对5.2.2，用钢直尺测量加工瓷质砖宽度调整范围。
6.1.2.3 对5.2.3，用测速计检验输送皮带速度。

6.1.2.4 对5.2.4，用肥皂泡沫涂在气动系统的各连接头和进行压力调整后目测。
6.1.2.5 对5.2.5.观察供气系统压力表，在气压0. 7 MPa士0. 1 MPa范围内时目测。

6.1.2.6 对5.2.6，施加0. 2 MPa水压下目测。

6.1.2.7 对5.2.7，用通用量具测量皮带的跑偏量。
6.1.3 负载试验条件

    空运转试验合格后，经不少于1h的试磨运转后检验。
6.1.4 负载试验

6.1.4.1 对5.2.8，目测。

6.1.4.2 对5.2.9，表面平整度按GB/T 3810.2-1999的规定检验。
6.1.4.3 对5.2. 10，计数、目检、统计抛光机加工瓷质砖的破损率。
6.1.4.4 对5.2. 11，按加工瓷质砖为600 x 600砖时计数、目检、统计产量。
6.2 主要零部件检验

6.2. 1 对5.3.3，用平尺与塞尺检验机架工作台面的平面度。
6.2.2 对5.3.4，用百分表在机床或在V型铁上检验。
6.2.3 对5.3.5，用综合量规测量。

6.2.4 对5.3.6，用百分表在机床或在V型铁上检验。

6.2.5 对5.3.7.用百分表在机床或在v型铁上检验。
6.2.6 对5.3.8，用百分表在机床或在V型铁上检验。

6.2.7 对5.3.9，各个磨头装配后，在试验架上空转运转应平稳。1h后，用数显温度计检验磨头端盖
外表面温升。

6.3 装配检验

6.3. 1对5.4. 1，手动感觉、用钢直尺测量调整范围。
6.3.2 对5.4.2，用百分表检验径向跳动。

6.3.3 对5.4.3，用百分表检验端面跳动。
6.3.4 对5.4.4，用带的百分表检测大梁摆动全程内对机架工作台面的平行度;大梁处于工作台一侧时，

以最外两端磨头轴上的某两点作为参考点，利用直角尺靠在参考点上，在工作台上划二条短线(55mm)，大

梁摆动300 mm后，以相同参考点作基准在工作台上划线，用通用量具测量两端划线距离之差.
6.3.5 对5,4.5，用百分表检验垂直度.

6.3.6 对5.4.6，用平尺、塞尺检验等高。
6.4 安全检验

6.4.1对5.5. 1，按GB 5226.1中的规定检测.
6.4.2 对5.5.2，目测。
6.4.3 对5.5.3，目测。
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6.4.4 对5.5.4，手动操作急停按钮检测。
6.4.5对5.5.5,操作电气控制系统检测。
6.4.6 对5.5.6，用数字声级计按GB/T 17248.3中的规定进行噪声测定。

6.5 外观检验
    采用 目测 。

检验规则

    检验分出厂检验和型式检验。

7卜1 出厂检验

7.1.1抛光机应经制造商质检部门检验合格，井附有合格证后，方可出厂.
7.1.2 检验项目为5.2.1, 5.3. 5.4, 5.5.5, 5.5.6, 5.60

7.2 型式检验

7.2.1 有下列情况之一时，应进行型式检验:

    a) 新产品试制定型鉴定:

    b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时;
    c) 转产生产或停产超过一年恢复生产时;
    d) 出厂检验结果与上一次型式检验有较大差异时:
    e) 国家监督机构提出进行型式检验的要求时。

7.2.2 型式检验从出广检验合格的产品中随机抽取数量为一台的样机。
7.2.3 型式检验项目为第五章技术要求中的全部检验项目。
7.3 判定方法

    产品质量评定法采用全部指标达到法。瓷质砖的平整度允差超差时，则判该产品不合格:要求中其

他检验项目如不合格，允许修复、调整。如仍达不到本标准的要求，则判定该产品不合格.

8 标志、包装、运输和贮存

8. 1 标志

8.1.1抛光机应在适当明显的位置固定产品标牌和安全等标牌，标牌的形式和尺寸应符合GB/T 13306
的规定。

8.1.2产品标牌应包括以下内容:

    a) 制造商名称;

    b) 型号名称:

    c) 主要参数;

    d) 执行标准号;
    e) 制造日期和制造编号。

8.1.3 包装箱收、发货标志和储运指示标志应符合GB 191的规定。
8. 2 包装

8.2.1产品包装应符合GB/T 13384的规定。
8.2.2 产品随机文件应齐全并妥善封装，随机文件包括:
    a)产品合格证明书:

    b) 产品使用说明书;
    c) 装箱单(包括备件及附件清单);

    d) 安装图;

    e) 电气控制图。

8.3 运翰
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    产品运输应符合GB/T 13384及有关运输部门的规定。运输要求如下:

    a) 根据主机注明的重量、外形尺寸选用相应的运输车辆:

    b) 长途运输时，应用帆布遮盖:

    c) 装卸时.应按指定的位置吊装:

    d) 运输过程中防止强烈振动和冲击。

8.4 贮 存

    产品应贮存在干操、通风、无日晒、无雨淋和无腐蚀的地方。


