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    国家标准《可移式电动工具的安全 第二部分：型材切割机的专用要求》是可移式电动工具基础标

准的组成部分。它涉及可移式型材切割机的专用要求，作为可移式电动工具安全标准的第二部分，必须

与GB 13960-1992《可移式电动工具的安全 第一部分：一般要求》一起使用．

    本标准等同采用国际标准IEC 61029-2-10:1998《可移式电动工具的安全 第二部分：型材切割机

的专用要求》，本标准将取代GB 14807-1993《电动型材切割机的安全要求》。

    本标准按GB/T 1. 1-1993《标准化工作导则 第1单元：标准的起草与表述规则 第1部分：标准
编写的基本规定》保留了IEC 61029-2-10的前言，同时增加了本前言．

    本标准保留了GB 13960的全部附录，其中附录A至附录D为标准的附录，附录E为提示的附录。

    本标准自实施之日起代替GB 14807-1993《电动型材切割机的安全要求》。

    本标准由国家机械工业局提出。

    本标准由全国电动工具标准化技术委员会归口。

    本标准委托全国电动工具标准化技术委员会负责解释。

    本标准起草单位：上海电动工具研究所。

    本标准主要起草人：刘江、朱建平。
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                          IEC前言

    1) IEC（国际电工委员会）是由各国电工委员会（IEC国家委员会）组成的世界性标准化组织．IEC

的目的在于促进有关电气和电子领域内标准化问题的国际合作。为此，也为了其他领域,IEC出版国际

标准。这些标准委托技术委员会制定．任何对所讨论的对象有兴趣的IEC国家委员会都可参与此项制

定工作。国际性的、官方的和非官方的、与IEC有联系的组织也可参加制定工作。IEC按照与国际标准

化组织(ISO）协议确定的条件与ISO紧密协作。

    2) IEC关于技术事务的正式决定或协议尽可能表达出对相关题目的国际性多数意见，因为各个技

术委员会都有来自对此感兴趣的各国家委员会的代表．

    3)产生的文件以推荐的形式供国际使用，并以标准、技术报告或导则的形式出版，在该意义上为各

国家委员会采用。

    4)为促进国际一致，IEC国家委员会负责在其国家标准和地区标准中最大程度地明显采用IEC国

际标准．IEC标准与对应的国家标准或地区标准之间的任何差异均应在后者中明确指出。

    5) IEC没有提供表示获得其认可的标志这一程序，并且不能对宜称符合其标准之一的任何设备负

责。

    6)注意本国际标准的某些环节也许是专利对象的可能性．IEC将不对识别任何一个或全部这类专

利负责。

    国际标准IEC 61029的这一部分是由IEC第61技术委员会“家用及类似用途电器的安全”的第

61F分技术委员会“手持式电动工具的安全”制定的．

    这一部分的内容基于下列文件：

  一  0IVF;K*-*a61F/235/FDIS｛一－*RJR*61F/242/RVD刊
    有关批准本标准的全部投票情况，可见上述的投票报告。

    本第二部分应与IEC 61029-1《可移式电动工具的安全 第一部分：一般要求》（第一版）一起使用。

    本第二部分对IEC 61029-1的相应条文作了增补或变动，形成了IEC标准《可移式型材切割机的专

用要求》．

    在本第二部分中没有提到的第一部分条文，只要合理，在第二部分仍然适用。在本标准中标有“增

加”、“修改”或“改换”的地方，第一部分中的有关条文要作相应改动。

    注

    1 在本标准中采用的印刷字体如下：

        — 要求文本：用罗马字体，

        — 试验规范：用斜体。

        — 说明事项：用小号罗马字体。

      第二章中定义的术语用黑体字．

    2 对第一部分增加的条文、注释和图的编号以序号 101开始．

        以后还可能出版该标准的两种语言版本。



            中华人民共和国国家标准

              可移式电动工具的安全
                ．＿＿＿ ＿＿＿＿． ＿＿＿＿＿＿＿＿ ＿＿ GB 13960．11一2000

          弟二司S分 ：塑材切割机的专用妥求 idt IEC 61029-2-10:1998
                                                                                  代替GB 14807-1993

            Safety transportable motor-operated electric tools-

          Part 2-.Particular requirements for cutting-off grinders

1 范围

    除以下条文外，第一部分的这一章适用。

1.1 增加：

    本标准主要适用于以直径不大于406 mm的平形砂轮切割金属的型材切割机，其额定线速度不大

于80 m/s。

2 定义

    除以下条文外，第一部分的这一章适用：

2.2.1 改换为：

    正常负载 normal load

    指型材切割机连续运行达到的负载，在该负载下作用于主轴上的转矩为额定输人功率（以W为单

位）时的转矩。

    注：正常负载基于额定电压或额定电压范围的上限值。

增加：

2.101 型材切割机 cutting-off grinders

    指用固定在主轴上的平形砂轮切割金属的工具。主轴装在一横臂的外端，横臂绕连接机架的横臂内

端回转．切割机工作台具有一个固定工件的夹紧装置。工作台可迎切割砂轮进给（见图101),

2.102 主轴 tool spindle

    指支撑并传递平形砂轮转矩的型材切割机主轴。

2.103 护罩 guard

    专门用于闭合平形砂轮以防止使用者在正常使用中无意碰到砂轮和防止在防护区域内万一砂轮破

裂砂轮碎片飞溅出来的装置。

2.104 夹紧压板组件 flange assembly

    指把平形砂轮夹紧到主轴上的器件．

2.105直边M槽夹紧压板 straight recessed flange

    适用于平形砂轮的中部凹陷的夹紧压板。

2.106 2件固定装置 workpiece fixing device

    用于支撑或夹持被加工工件的装置。
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3 一般要求

    第一部分的这一章适用。

4 试验的一般注宜事项

    第一部分的这一章适用。

5 额定值

    第一部分的这一章适用。

6 分类

    第一部分的这一章适用。

7 标志

    除以下条文外，第一部分的这一章适用：

7．1 增加：

    — 额定空载转速，r/min ;

    — 砂轮的最大直径，D；

    — 砂轮的旋转方向标志。

7.6 增加：

    砂轮的旋转方向应以凸出或凹人的箭头，或其他清晰耐久的方法标明在工具上。

7.13 增加：

    手册或使用说明书应包括安全操作型材切割机的所有必要信息，例如操作方法、更换砂轮、维护、安

装、运输等内容。

    另外，还应给出如下说明：

    — 佩带护目镜；

    — 不要使用损坏的砂轮；

    — 不要使用在适当位置上没有护罩的型材切割机，

    — 只允许使用制造厂推荐的砂轮，其标明的速度等于或大于工具上标明的速度；

    — 阅读砂轮制造厂提供的使用说明。

    注：可用示意图表示操作方式．

    另外，还应给出以下信息：

    — 如何把型材切割机与集尘装置联接起来，如有的话；

    — 对装有直边凹槽夹紧压板的型材切割机，平形砂轮的推荐厚度和砂轮孔径．

8 触电保护

    第一部分的这一章适用。

9 起动

    第一部分的这一章适用．

10 翰入功率和电流

    第一部分的这一章适用。
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11 发热

    第一部分的这一章适用。

12 泄漏电流

    第一部分的这一章适用。

13 无组电和电视千扰抑制

    第一部分的这一章适用。

14 防止异物进入和防潮性

    第一部分的这一章适用。

15 绝缘电阻和介电强度

    第一部分的这一章适用。

16 耐久性

    第一部分的这一章适用。

1了 不正常操作

    第一部分的这一章适用。

18 稳定性和机械危险

    除以下条文外，第一部分的这一章适用：

18.1 增加：

    型材切割机应装有适当的防护装置，该装置须借助工具才能拆卸。

    防护装置应符合18.1.101的要求。

    注：允许用其他措施来达到必要的机械安全强度，只要这些措施与规定的防护装It等效并同样可靠．

18.1.101 护罩

    护罩应以型材切割机部件的形式提供。

    未进人切割操作的砂轮部分应用固定护罩完全罩住。

    砂轮的切割操作部分应用活动护罩防护起来，活动护罩能罩住砂轮的刃部和两侧面，并当砂轮脱离

工件时能自动回复到其停歇位置。

    护翠应符合随后的标题要求。

18.1-102 护罩的厚度

                                  表101 护罩的最小厚度

Dmm<250250<D<300300<D<406件二}}}/}7390,1mm1.522   .洲
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                                          表 101（完）

一Dmmx'}P:1I'X.A-LM厂t<390,N/mmz                  tkft',t>J,mm               P,mm川
    护罩的设计和构造应：

    — 符合表101中的厚度和材料；或者

    — 符合以下要求。

    砂轮应被固定在适当的位置。

    用与制造厂规定的最大直径和厚度一样的非加固型砂轮产品，或用形状和质量相同的专用试验砂

轮在切割机额定转速下运行．护罩罩住的砂轮应经受以下试验：

    — 以向砂轮射击飞弹或其他合适的方法引发砂轮爆裂，通过在同一砂轮护罩上连续爆裂三个砂

轮来进行试验．

    — 砂轮护罩应固定在切割机上，安全可靠，并且当以一种检查裂纹的诊断方法，例如用颜料渗析

或电磁裂纹检查等方法测试时，不出现明显裂纹．允许有较小变形和表面损坏，所有固定装置例如夹紧

装置和螺栓均应保持有效，并经受极限破坏检测。

    注：该试验很危险，只允许在适当构造和装备的试验设备上进行。该试验应在可容纳所有砂轮碎片和其他瓦砾的全

        封闭箱体内进行．

18.，．103 固定护罩

    固定护罩应设计成开口角度（a)不大于1650（见图102).

    为防止砂轮碎片从切割机前方飞出，对横臂的各个位置(X>0)，护罩的前下角应低于过主轴的水

平面。

    如果活动护罩是用厚度不小于尸的钢板制成，并且它与固定护罩有重叠部分，则它可用以确保对

砂轮破损的防护；此时原来X>0的要求不适用。

18.1-104 活动护罩

    除了固定护罩、活动护罩应设计得防止与砂轮发生机械碰撞外，还应满足以下最低要求：

    横臂处于向上位置（见图103和图104)时的最小尺寸定义如下：

    — 距离b减至横臂能活动自如情况下的最小值；

    — 尺寸‘和d大于砂轮最大半径。

    固定护罩和活动护罩之间的各处间隙应不能让图1中的标准试指触及砂轮。

    活动护罩可以是平的、网状的或是带孔的。后两种情况的开孔应满足第一部分试验指的要求。

    具体如下：

    — 如果已知固定护罩和活动护罩间重盈量、，’（见图103)，则它应足以防止在重叠区域触及砂

轮：

    — 如果没有重叠部分，则固定护罩和活动护罩之间的间隙应不大于4 mm（对应于图104位置

、1.,、 s,e, , eE”和“e3")。

    切割机应设计得当工件加料一卸料操作期间，活动护罩不能被无意翻起。

    切割机还应设计得能避免在需翻起活动护罩更换砂轮的地方，出现活动护罩偶然落下的情况。

18.1-105 切割机应在砂轮后面装有防止火星、破裂砂轮和其他碎片飞溅的尾罩。

    尾罩应符合对应图105的如下要求：

    — 位于切割机工作台上方的尾翠高度应为：横臂处于向上位置时，该护罩的顶部高于过固定护罩
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的后下角向砂轮所作的切线(g>o) o

    — 对称于砂轮平面的尾罩宽度应为：从砂轮中心到尾罩的夹角不小于180e
18.3 第一部分的这一章不适用。

18.101 工件固定装置

    切割机应有工件固定装里，该装置应被固定在工作台上。切割机应能不移动护罩即能操作工件夹紧
装置。夹头的高度不小于型材切割机最大切割深度的一半。

    夹紧夹头应是可调的，以便夹紧各种规格工件直到最大夹持能力．
18.102 直边凹槽夹紧压板

      夹紧压板应符合以下要求：

      当砂轮的线速度簇63 m/。时：

          d{>0. 2D;

          r>0. 17d,，

          h>0. 17M;

          t=1. 0 mm（标称尺寸）。

      当砂轮的线速度）“m/。时：

          d,>0. 25D;

          r_>-O. 17df;

          h>0. 17M;

          t=1. 0 mm（标称尺寸）。

      其中（见图106):

          D为砂轮直径，mm;

        d，为夹紧压板直径，mm;

        h为夹紧压板圆环宽度，MM;

        r为夹紧压板夹紧面的宽度，MM;

        M为砂轮圆环宽度，mm;

          t为凹槽深度。

    夹紧压板组件应有相同的结合面直径（(d,）和两夹紧压板夹紧面宽度（：）．与切割机主轴配合处，至
少夹紧压板组件之一应带键、螺纹或滚花．

18.103 切割机主轴

18.103.1 特性和大小

    主轴应用抗拉强度不小于650 N/mm，和延伸率不小于10％的钢制成。
18.1032 主轴端

    型材切割机应设计得能防止砂轮在运行状态下松脱．
    通过观察来检查。

18.104 型材切割机应保证不能从工作台下方触及砂轮．

19 机械强度

    第一部分的这一章适用。

20 结构

    除以下条文外，第一部分的这一章适用：
20.17 增加：

    型材切割机应设计得操作手柄（见图101的7号引出线）松开后，切割机能自动回复到它的停歇位
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置。

20.18 增加：

    电源开关或控制器的操动，不应受锯台的调节或工件的影响，接触此开关或控制器也不应受锯台的

调节或工件的限制。

20.101 型材切割机应具有排尘和集尘装置，或应有能联接外接排尘或吸尘设备的部件。

21 内部布线

    第一部分的这一章适用。

22 组件

    第一部分的这一章适用。

23 电颐联接和外接软电缆和软线

    除以下条文外，第一部分的这一章适用：

23.2 改换为：

    不可拆卸软电缆和软线采用的最轻型电缆或软线，应为普通抓丁橡胶护层的软线（GB 5013.4(额
定电压450/750 V及以下橡皮绝缘电缆 第4部分：软线和软电缆》）．

24 外接导线的接线端子

    第一部分的这一章适用．

25 接地装t

    第一部分的这一章适用．

26 姆钉及联接件

    第一部分的这一章适用。

27 爬电距离、电气间像和绝缘穿通距离

    第一部分的这一章适用。

28 耐热性、耐姗性和抗翻电浪迹性

    第一部分的这一章适用。

29 防锈

    第一部分的这一章适用。

30 放射物

    第一部分的这一章不适用．
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84I3                                                   O21
                          1一底座．2一工作台．3一工件固定装置;4一电动机．

                          5一横臂．6-砂轮．7-操作手柄; 8---固定护罩．

                                          9-活动护罩

                                图101 型材切割机

                              3                              4

  5ppR 21u
                        1一法兰。2一护罩侧面。3一护翠;4一护罩圆周;5一砂轮，

                      P一护罩圆周t的厚度‘.1一护录侧面的厚度。L一护罩宽度；

                                            R 一护罩内径

                                                              a)

                                图102 固定护罩

采用说明：

11 IEC 61029-2-10:1998在图上没有标出。

幻IEC 61029-2-10:1998中R标注成外径．
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                                                                  b）

                                        图102（完）

                        9 8 6 o ． 5

  ．崔毅下
  少债耗－

                                    5一横，．8一固定护罩．9一活动护罩

                                  图103 有重叠活动护罩
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ei             I     ,̀}}               `  19e1   -                 cvvb9       8                                      5升
                      5-横臂；8一固定护早;9一活动护罩

                      图104 无重叠活动护罩

                                固定护革

  ．，、厂汽 ，己
                    I 一、I: ． 了万户、、叭卜～ ： 1 固定护翠的后下角

                                                            ／－ 尾革

  ”＼辱毒圣至匕
                固定护翠

                            图105 尾罩

一DdrthM
                图106 平形切断砂轮用直边凹槽法兰
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                                              附 录

  第一部分的所有附录均适用。


