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前 言

本标准规定了手持式电动工具 圆锯的性能及性能测量方法

本标准等同采用 手持式市电供电圆锯性能测量方法

本标准按 标准化工作导则 第 单元 标准的起草与表述规则第 部分 标准编

写的基本规定 保留了 的前言 同时增加了本前言

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



前言

国际电工委员会 是一个世界范围的包括所有国家电工委员会 国家委员会 的标准化

组织 的目标是促进电气 电子领域内标准化问题的国际间合作 为此目的 加上其他作用 出

版国际标准 标准的制定工作是委托技术委员会进行的 任何关心该问题的 国家委员会都可

参加该项制定工作 与 协作的国际性的 官方的和非官方的组织也参与制定 按照同国际标准

化组织 协议所确定的条件与 紧密协作

由所有对该问题特别关切的国家委员会都参加的技术委员会所制定的有关技术问题的正式决

议或协议尽可能地表达了所涉及的问题在国际上的一致意见

这些决议或协议以推荐标准 技术报告或导则的形式出版供国际上使用 并在此意义上为各国

家委员会所采用

为了促进国际上的统一 表示希望 各国家委员会在其国家和地区标准中最大限度地采用

国际标准 标准与相应的国家和地区标准之间如有差异 应尽可能在国家和地区标准中明确指

出

本国际标准是由 第 技术委员会 家用电气设备的性能 的第 分技术委员会 手持式电动

工具 制定的

这一部分的内容基于下列文件

国际标准草案 投票报告

有关批准本标准的全部投票情况 可见上述的投票报告



中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

手持式市电供电圆锯性能测量方法

国家质量技术监督局 批准 实施

范围和目的

本标准适用于供户内和户外使用的家用和类似用途手持式圆锯

凡其本身不作任何改装即能安装在支架上作固定式工具使用的手持式电圆锯 属本标准的范围

圆锯附件和切割锯片不包括在本标准之内

本标准的目的是阐述和定义用户感兴趣的圆锯主要特性 并规定了测量这些特性的标准方法

本标准既不涉及安全要求 对性能合格限值也不作规定

手持式电圆锯的安全要求由 规定

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

手持式电动工具的安全 第 部分 圆锯和圆刀的专用要求

用于试验的大气条件标准

定义

出于本标准的目的 以下定义适用

用于表示手持式电动工具和其配件的术语

手持式电圆锯

用于进行机械加工的 设计成电动机和机械形成装配件从而便于携带到工作场地的 且操作时用手

握持的手持式电动工具

圆锯也可以被安装到一支架上

注 本标准中 手持式电圆锯 简称为 圆锯

锯片

执行锯割操作的可拆卸圆形带齿刀具

主手柄

起主要作用的手柄 它内装有开关操动器件

辅助手柄

因操作或安全原因附装在圆锯上 并且在必要时可拆卸的手柄

分料刀

放置在锯片平面内 防止木材在锯片后部并拢的金属零件

用于表示圆锯特性的术语



额定频率

由制造厂指定的频率

额定电压

由制造厂指定的电压

额定功率

在制造厂指定的额定电压下的功率

测量方法用术语

模拟锯片

安装在圆锯上的 为在实际锯片处进行测量的钢制圆盘

直径为可安装到圆锯上的制造厂规定的最大锯片直径

它的厚度为分料刀厚度加 或如果没有分料刀 则厚度要求

对 为

对 为

对 为

它的平面度是

对 为

对 为

对 为

笔直线锯割

锯片与导板垂直时的锯割运动

倾斜锯割

锯片以与导板成 起的各角度所作的锯割运动

测量的一般注意事项

测量项目

空载转速

负载转速

输出功率

效率

尺寸

锯割深度

锯割精度

近障碍锯割能力

导向特性

最大锯割角度

软电缆长度

质量

工作制

可靠性试验

声级

振级

测量的一般条件

环境温度



按照 室内应保持在

电压和频率

测量应在误差为 的额定电压和额定频率 如适用的话 下进行

设计成只用直流的圆锯应在直流下测量

设计成用交 直流的圆锯应在交流下测量

未标有额定频率的圆锯应根据使用圆锯所在国家的习惯 在 或 下测量

对于额定电压范围内的圆锯 如果该范围极限值之间各数值不超过电压范围平均值的 则应

以电压范围的平均值进行测量

如果极限值之间各数值超过平均值的 则在电压范围的上 下限均应进行测量

注 如果额定电压或电压范围的平均值不等于使用圆锯的有关国家标准电压 在额定电压或电压范围平均值进行

测量可能会误导消费者

如果试验电压不等于额定电压 应记录试验电压

样机数

为避免从一台样机上测量圆锯会有多种情况 应在两个样机上进行以下测量

空载条件下的输入功率

到达额定输入功率时 负载下的速度

注

如果被测值为平均值的 之内 一台样机可用于余下的测量

另一样机可用于寿命试验

额定输入功率

应在允差为 的额定输入功率下进行测量

相对湿度

湿度保持在 和 之间

测量方法

空载转速

空载转速在圆锯安装了模拟锯片以后测定 并 与制动器联接装置脱开 经过 的空载运转

注 希望各样机间额定空载转速的偏差在 内

负载转速

圆锯在额定电压 额定输入功率时的负载下运转 后测定

注 希望各样机之间负载转速偏差在 内

输出功率

负载转速和转矩在额定输入功率下测量

按下列公式计算输出功率

其中 负载转速

转矩

输出功率

效率

按下列公式计算效率

其中 输入功率



输出功率

效率

尺寸

长 宽和高以 为单位

这些尺寸在最小锯割深度和作直线锯割时的停歇位置 护罩关闭位置 测量

它们不包括软电缆 插头和电缆护套

平行和垂直于主轴进行测量 导板位置如图 所示

锯割深度

锯割深度从导板到平行于导板的模拟锯片外圆周切线量取 在作直线锯割和锯片最大倾斜角度时

测量最大和最小锯割深度

锯割精度

导向边与锯片平面间的平行度通过安装模拟锯片并测量导向边与该锯片间的角度 来确定 如

图 所示 把据片转到指定的最大角度

通过把模拟锯片转过 测量锯片上总偏差来检查轴向偏差 如图 所示 内卡盘处于任意可

能的位置 在距圆盘边 处进行测量

指示锯割角度的指示器精度

通过锯割比显示深度最多小 的木板得到的角度与指示器数值进行比较来检查 该试验应在

和最大锯割角度时进行

当深度指示器成为圆锯的一部分时 通过把指示器数值与盲锯锯入比指示厚度大的木板作比较

来检查深度指示精度

锯片位置指示器的精度 圆锯被调节成直线锯割 导向边沿直线导向 作 深的盲锯

在考虑指示面板给出的读数时 向后移动圆锯后记录下指示锯割的位置

近障碍锯割能力

靠墙锯割的能力通过测量模拟锯片的中心到圆锯闭合零件划过的面 或者到导板侧面之间的最

小距离来确定 如图 所示

对墙锯割的能力通过测量输出轴与最大锯割深度时导板前端之间的最小距离来确定 如图 所

示

导向性能

测量分料导向面左边和右边的最小和最大位置

分料导向面的最大位置是它仍能正确固定在导板上的那个位置

记录的数值是分料导向面导向表面和锯片中心线之间的距离

最大锯割角度

最大锯割角度是锯片铅垂位置与锯片最倾斜位置之间量取的角度

软电缆长度

软电缆长度是手持式电动工具进线孔到电气插头面的距离 或如果没有安装插头时 为到电缆护层

端部的距离 以 为单位 精确度为

质量

在正常操作状态下测量质量

圆锯装上所有的安全器件 分料刀 导向器等 和其他正常使用和运输必需的随机附件 但可拆卸的

排屑附件 锯片 软电缆和插头不包括在内

工作制

对工作制试验 作工件的木材选含 到 水分 不带影响结果的裂口或结点的板材

圆锯应配备圆锯制造厂为其锯割板材或硬木分类中推荐的锯片 所有试验用同一锯片进行



试验应按以下顺序进行

以最大锯割深度的半值锯割

该试验的目的是在规定条件下 测量圆锯的锯割速度 进给量 和评估锯割质量 试验期间 记录输

入功率 以 为单位

试验装置 见图

该试验期间 圆锯被牢固地固定在一由辊子支承的活动工作台上 活动工作台放置在工件上

该工作台靠一水平板导向和运动 以固定工件

导向装置的摩擦应尽可能地小 例如防尘球轴承

试验装置应允许施加可调的垂直和水平力

水平力或拉力必须平行于锯片平面内的导板和主轴轴线

工件尺寸

最小长度

厚度等于圆锯的最大锯割深度的一半 仅到试验前工件表面被刨到刚好的厚度

试验程序

直线锯割的圆锯被调整成这样一个深度 锯片刚好从工件下伸出近似半个齿的高度

两个力施加在锯片上

水平 拉力 用 表示 其值等于最大锯割深度 时的数值 最大锯割深度以 表示

试验期间 如果输入功率瓦数超过额定输入功率的 则拉力调整到额定输入功率时所达到的

值 记录这一调整值

垂直 压力 以便所有作用于木材上的力 包括圆锯自重

对于圆锯重量小于 的 为

其他情况为圆锯重量

垂直力在锯片平面内测量 锯割操作顺着木纹进行 并且用同一锯片在 长度上至少开 刀 每

次距板边 处锯割

试验结果

每 刀的锯割速度 进给量 通过测量 长度上从锯片中心进入工件开始到达到 深

为止的时间而得到

从 个结果中计算得到 剔除两个极值

记录输入功率 以 为单位

以最大锯割角度锯割

该试验的目的是检查达到的角度是否与显示的一致

木材的厚度按 规定

圆锯被调节成最大锯割角度和最大锯割深度 并且经适当导向手动操作圆锯 从而形成横截木纹的

切口

记录被测角度和显示角度之间的差异

可靠性试验

圆锯寿命的测定 在额定电压和平均输入功率下试验 直到圆锯首次损坏为止的时间 该平均

输入功率按 测量 空载 负载 额定输入功率 每次负载以不规则工作制施加

每 后 停止试验以便让圆锯冷却到环境温度

试验在制动器上进行 如因实际需要 空载期间圆锯有必要与制动器保持联接 则与制动器联

接的圆锯输入功率应小于与制动器耦合前空载输入功率的

圆锯按制造厂的推荐加油和润滑 记录可见的或可听到的磨损和损坏信号

施加的力



施加于锯片平面内的力 应与工作制试验期间施加的拉负载的数值相同 与扭矩同时施加 以便输

入电流值等于圆锯的额定输入电流 并达到制造厂在其使用说明书中规定的转速要求

在锯片平面内平行于导板 沿主轴径向并逆着前进方向施加力

注

切向力中考虑了操作者的推力和主轴上的反作用力 以及对应于锯割扭矩的应力

该试验不引入轴向负载 因为对锯割操作这种类型负载可忽略

除更换电刷外的所有电气和机械失效 均认为是寿命终止的证据

声级

正在考虑中

振级

正在考虑中

要记录的附件特性

锯片直径

孔直径

护罩类型

导向器

锯割深度指示器

锯割角度指示器

排屑口

附件特性

分料刀

可用锯片类型

以 为单位

宽度 高度 长度

图 尺寸



图 锯割精度

旋转测量出最大偏差

图 轴向磨损



实际角度 指示面板 补偿角度

图 锯割角度的指示精度

图 靠墙锯割能力

图 迎墙锯割能力



图 试验装置


