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曲线锯条QB／T4267——20111范围本标准规定了曲线锯条的术语和定义、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。本标准适用于对金属、塑料、木材等板料进行直线和曲线锯割的电动曲线锯用曲线锯条(以下简称“锯条”)。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。凡是注目期的引用文件，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。GB／T230．1金属洛氏硬度试验第l部分：试验方法(A、B、C、D、E、F、G、H、K、N、T标尺)(GB／T230．1--2009，ISO6508．1：2005，MOD)GB／T700碳素结构钢(GB／T700--2006，ISO630．1995，NEQ)GB／T2828．1计数抽样检验程序第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划(GB／T2828．1--2003，IS02859．1：1999，IDT)GB／T4340．1金属材料维氏硬度试验试验方法(GB／T4340．1--2009，ISO6507．1：2005，MOD)GB／T5305手工具包装、标志、运输与贮存GB／T6461金属基体上金属和其它无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级(GB／T6461—2002，ISO10289：1999，ⅢT)GB／T9941高速工具钢钢板GB／T10125人造气氛腐蚀试验盐雾试验(GB／T10125—1997，ISO9227：1990，MOD)GB／T22789．1硬聚氯乙烯板材分类、尺寸和性能第1部分：厚度lmm以上板材(GB厂r22789．1--2008，1SO11833．1：2007，Ⅱ)T)YB／T5058弹簧钢、工具钢冷轧钢带YB／T5062锯条用冷轧钢带3术语和定义下列术语和定义适用于本文件。31锯齿teeth用于提供锯切刃的齿状部分。32锯背backedge与齿部相对应的另一边。3．3侧面side齿部与背部之间的两个平面。
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QB／T4267—201134齿面face锯切刃在锯切材料时承受切屑冲击的表面。35齿背flank锯切刃的背面。3．6齿根rootradius连接齿面和齿背的弯㈨部分。3．7锯切刃toothcuttingedge齿背和齿面交界处的锯切州口。38锯齿长度toothoveralllength，2锯条齿部的总长度。39柄部长度handlelength，l锯条柄部的长度。310全长overalllength，锯条总长度。3．11宽度widtha锯条锯切刃和☆7mJ的距离。312柄部宽度handlewidthdl锯条柄部的宽度。313厚度thicknessb锯条所用材料的脬度。314齿距pitchp两相邻锯切刃之间的距离。315齿数numberofteeth25．4mmK度内的锯齿数。2
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316分齿s“将销曲从钳荣两侧凸出以提供钳tJJ}lJ隙(参见附录A4产品分类41州条择州”的私称如螬l所小QB／T4267201图1锯条各部位的名称42锯条按其柄部形式分为T碰、u理、MA型、H酗删种类犁，如瞄2所示。¨t山毫米一一hMA型s’Ⅱ■。一,／-———‘’。。’‘—’‘’—1‘—。—’‘1‘—。—————一。9_：，，r一
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QB／T4267—2011H型●l黾fp一山㈦1h“—“图2锯条类型与基本尺寸表示法4．3锯条按使用材质分为碳素工具钢(代号T)、合金工具钢(代号M)、高速工具钢(代号G)以及双金属复合钢(代号Bi)四种类型。44锯条的基本尺寸应符合表1的规定，其表示法如图2所示。表1锯条的基本尺寸单位为毫米全长，锯齿长度如宽度a厚度b齿数齿距P型式基本基本基本基本基本尺寸偏差偏差偏差偏差每25．4偏差尺寸尺寸尺寸尺寸70453208755052410805589570201．2T型100751058018148125100±05016158150125141．8957050132080605U型±2±20．9～15±O．051025△907081008092．87050—3．08060MA型95758—120100—3．580609575736H型105858±050—4011595125105642注1：锯条的齿形角、分齿宽和分齿型式参见附录A。洼2：锯条的柄部基本尺寸参见附录A。注3：表中所有基本尺寸不包括涂层厚度。注4：齿数：32～20，△为+--0．08；齿数：18～14，△为±0、10；齿数：13～9，A为+--012；齿数：8～6，△为±015。注5：特殊用途的锯条不受本标准限制。4
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QB／T4267——20114．5锯条的产品标记由产品名称、标准编号、类型代号和规格组成。示例1：高速工具钢、T型、全长100mm、宽度8mm、厚度1．0mm、齿距25mm的锯条标记为：曲线锯条QB／T4267GTl00×8×10×2．5。示例2：双金属复合钢、u型、全长100mrn、宽度8mm、厚度0．9ram、齿距10mm的锯条标记为：曲线锯条QB／T4267BiUl00×8×0．9×l0。5技术要求51材料锯条采用GB／T9941、Ⅷ厂r5058和YB／T5062所规定的材料，也可以采用同等性能以上的材料。5．2形状公差5．2．1锯条侧面平面度应不大于1／150。52．2锯齿和锯背直线度应符合表2的规定。表2锯齿和锯背直线度锯齿长度12／mm锯齿直线度锯背直线度如≤80≤1／200≤1／10080<12≤125≤1／100≤1／5063硬度锯条齿部硬度应符合表3规定。表3齿部硬度碳素工具钢HRA75合金工具钢HlU75高速工具钢HRA8l双金属复合钢Hv6905．4锯切性能锯条的锯切性能应符合表4的规定。表4锯切性能材料类型齿距p／mm电机转速／(r／rain)1米锯割时间／s金属类0．8～141600<130塑料类1．4～251600<60木材类2．5～4．22500<855．5表面质量5．5．1锯条锯齿应锋利，不能有断齿、卷刃、裂纹等现象。5．52经涂漆和其他表面处理的锯条表面应色泽均匀，不应有气孔、起层、露底、锈斑等影响保护性能和使用寿命的缺陷。5．5．3经涂漆和其他表面处理的锯条应经24h盐雾试验，试验后的保护评级应不低于6级。5．5．4未经表面处理的锯条，表面应无裂纹、锈斑等缺陷，且表面应有防锈涂层。5
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QB／T4267—20116试验方法61基本尺寸检验锯条尺寸采用通刖毽具测量。测量齿距时，采用T具显微镜测量，在一支锯条}．测相邻连续六曲，取其平均值。62形状公差检验侧面平面度、锯齿随线度和锯背直线度检验如图3所示(MA型在有效齿距内检测锯齿直线度，锯背直线度不作检测)，把锯条}f』由放置在平板上，刚塞尺测营有效齿距内的最大部位。蜘I以上方法有争议时用丁具显微镜检测。锯条塞尺平板侧面平面度检验锯条塞尺f．／—、、r扳锯齿直线度检验图3侧面平面度和锯齿直线度检验63硬度试验631锯条的硬度试验按GB／T2301的规定进行，试验部位为锯条齿部的相邻部位。632双金属锯条齿部硬度试验按GB／T4340．1的规定进行，试验部位为锯条的齿部。64锯切性能试验锯条锯切试验时，应存号州锯切试验机上进行试验。试验时不用冷却剂，锯切用试材见表5，试验结果应符合表4的规定，专Jd锯切试验机参见附录B。表5锯切用试材锯割材料试验材料规格Q23582ram板利PVC65mm扳材松木。35ram板村8Q235碳素结构铡应符合GB／T700的规定。6PVC材料应符俞GB／T22789I的规定。。松木应无结疤。65表面质量检验651锯条的表面质量采用目测检验。6．52盐雾试验按GB／T10125的规定进行，耐腐蚀保护评级按GB／T6461规定的方法进行。7检验规则71产品应经检验合格后方可出厂，并附有产品合格证。6
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72产品的检验按GB／T2828l姚定的73交收检验的不仃格分类、枪验项I_)、QB／T4267—2011接收质晕橄限(AQL)和检验水甲(IL)按表6的规定。表6抽样方案序号不合格分类检验项目接收质量限(AQL)枪验水平(IL)1锯切性能4OS—lB2齿部硬度3盐雾试验S24形状公差65C5基本尺寸S一36表面质量7．4对交收检验中发现的小合格品及进行试验破坏后的样本，制造厂应予调换。75经检验拒收产品，可⋯制造r¨重新分类修整后，n提交验收。8标志、包装、运输、贮存81产品标志811锯条产品上应有清晰、牢固的产品标志。81．2产品标志包括锯条的规格、材质代号、制造厂商名称或商标。82产品的包装、包装标志、运输与贮存锯条产品的包装、包装标志、运输与贮存按GB／T5305的规定。
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^．1齿形角形状如图A．1，参数见表A．1。附录A(资料性附录)曲线锯条几何参数图A．1齿形角形状表A．1齿形角参数齿距／mm日08、1．0、1242。～5300。～3。1．4、15、1．8、20、2．5、28、30、50。～58。o。～603．5、3．6、40、42̂．2锯条的分齿形式分为R型(斜向分齿)、R．1型(左中右分齿)、w型(波形分齿)三种，如图A．2所示。8R_1型W型釜上i，=金2习；车蔓ft●cz=j已芒士了：【王苫了e丘一●图A．2分齿形式
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



A．3锯条的分齿宽度按表A．2的规定。

QB／T4267—2011

表A 2分齿宽度 单位为毫米

齿距P 0．8 l 0～1．5 1．8～4 2

分齿宽度h 6+O 30 b+0．40 6+0 5

极限偏差6 ±015

A 4锯条柄部的基本尺寸参见表A．3。

表A 3锯条柄部的基本尺寸 单位为毫米

柄部长度如 柄部宽度at
型式

基本尺寸 偏差 基本尺寸 偏差

T型 23．5 6．2

U型 18 6．2

±0_30 ±0 20

MA型 20 8

H型 18 62

注：表中所有基本尺寸不包括涂层厚度。
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QB／T4267—2011

附录B

(资料-I生附录)

曲线锯条锯切试验机主要技术参数

B 1试验设备

专用锯切试验机可选择博世(GST 85 P8E，580w)电动曲线锯或其他性能类似的电动曲线锯。

B 2电动曲线锯的主要技术参数

见表B．1。

表B 1 电动曲线锯的主要技术参数

项 日 主要技术参数

额定输入功率／w 580

输出功率／w 350

无负载冲击次数Ho／(次／rain) 3100

冲稗／mm 26

术材／mm 85

最人锯深 铝材／ram 20

钢材／mm 10

锯角(芹／右)最大／o 45

质量／kg 2 4

注：提供的参数足以230V／240V为依据，遇低电压地Ⅸ，此数据有可能小川。
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