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电动工具用干式冷切锯片
[bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc24884218]范围
[bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233326]本文件规定了电动工具用干式冷切锯片（以下简称“锯片”）的术语和定义、分类与标记、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本文件适用于公称外径为50mm～650mm、适配手持电动冷切锯、台式型材切割机和工业固定型电动冷切设备的干式冷切硬质合金圆锯片。
本文件不适用于树脂砂轮切割片、高速钢锯片及湿式切削锯片。
[bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc97192965]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 230.1—2018 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 1031—2009 产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值
[bookmark: OLE_LINK8]GB/T 2653—2008 焊接接头弯曲试验方法
GB/T 2828.1—2012 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
[bookmark: OLE_LINK7]GB/T 9239.11-2025 机械振动 转子平衡 第 11 部分：刚性转子的平衡方法和允差
GB/T 10125-2021 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
[bookmark: _Toc97192966]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

干式冷切锯片  dry cold cutting saw blade
以硬质合金为切削刃、基体为钢材，适配电动工具，在无冷却液、无润滑液的条件下，采用铣削式切削方式对金属材料进行常态切割的圆锯片。
其结构示意图参见附录A。
[bookmark: OLE_LINK1]
刀头  TIP Carbide 
圆锯片外缘齿部用于直接切削工件的硬质合金、金刚石、涂层刀头等功能齿部，为锯片的核心切削部件。

基体 Blade body 
圆锯片的圆形金属主体部分，用于承载刀头、提供结构刚性与安装定位基础。

后刀面 Top clearance angle side
与已加工工件表面相对的刀面。
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK4]
前刀面 Hook angle side
切屑流过的表面。

容屑槽 Expansion slot
基体上相邻刀齿之间开设的凹槽，用于容纳、排出切削过程中产生的切屑。

齿距 Pitch
相邻两个刀齿对应点之间的直线距离。

齿高 Tooth height
基体容屑槽根部到齿尖顶点的径向高度。

齿宽 TIP width
刀齿在锯片轴向方向的厚度尺寸。

基体厚度 Blade body thickness
圆锯片基体的轴向厚度尺寸。

后角 Top clearance angle
刀齿后刀面与切削平面在正交平面内的夹角。

前角 Hook angle
刀齿前刀面与基面在正交平面内的夹角。

倒角 Chamfer
刀齿刃口或相关部位的棱边处，通过切削加工形成的过渡斜面。

侧隙角 Radial clearance angle 
刀齿侧面与工件已加工表面之间的间隙夹角，用于减少切削摩擦。

侧后角 Tangential clearance angle
刀齿侧面后刀面与对应基准面之间的夹角。

外径 Blade Diameter
圆锯片最外缘齿尖形成的圆周直径。

中孔 Arbor
圆锯片基体中心的安装定位孔，用于与设备主轴配合固定。

额定转速 rated speed
适配电动工具主轴的出厂标定空载转速。

推荐工作转速 recommended working speed
锯片在实际负载切割过程中，为保证切割质量、刀具寿命及使用安全，推荐使用的主轴转速范围。。

圆周线速度 circumferential linear speed
锯片旋转时，刃口最外缘的线速度，是衡量锯片使用安全的核心指标。
基本参数及公差
基本参数及公差
锯片常用配置及尺寸公差，推荐齿数应符合表1规定。
基本参数及公差
	[bookmark: _Hlk230096393][bookmark: _Hlk230095757]外径(D)
	基体厚度(b)
	齿宽(B)
	中孔(d)
	齿数(Z)

	mm
	极限偏差
	mm
	极限偏差
	mm
	极限偏差
	mm
	极限偏差
	

	50
	+1
-0.5
	0.8
	±0.03
	1.2
	±0.05
	10
	H8
	20、24、30

	85
	+1
-0.5
	0.9
	±0.03
	1.3
	±0.05
	10/15
	H8
	18、24

	89
	+1
-0.5
	0.9
	±0.03
	1.3
	±0.05
	10
	H8
	20、24

	103
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	16
	H8
	20

	110
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	15/20/22.23/34
	H8
	24、28、30、36

	125
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	20/22.23
	H8
	20、24、28、40

	127
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	34　
	H8
	30

	129
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	15/34
	H8
	30

	136
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	15.88
	H8
	30、40、45、56

	140
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	34/62
	H8
	36、46、48

	145
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	22.23
	H8
	36、40

	148
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	22.23
	H8
	36、40

	150
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	20
	H8
	32、33、36、40、48、52

	
	
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	
	H8
	

	160
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	20/34/62
	H8
	30、36、40、48、52

	165
	+1
-0.5
	1.2
	±0.03
	1.6
	±0.05
	15/15.88/20/   25.4/30/34
	H8
	24、40、48、52

	
	
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	
	H8
	

	185
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	20/25.4/30
	H8
	20、28、32、36、45、48、56、60

	
	
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	
	H8
	

	190
	+1
-0.5
	2.2
	±0.03
	1.8
	±0.05
	20/25.4/30
	H8
	38、40、60

	210
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	20/25.4/30
	H8
	24、36、40、42、48、54、60

	
	
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	
	H8
	

	230
	+1
-0.5
	1.4
	±0.03
	1.8
	±0.05
	22.23/25.4/30
	H8
	26、48、60

	
	
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	
	H8
	

	235
	+1
-0.5
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	30/34
	H8
	48、60

	250
	+1
-0.5
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	25.4/30
	H8
	60

	254
	+1
-0.5
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	25.4/30/34
	H8
	24、28、36、48、50、52、60、80、96

	265
	+1
-0.5
	1.5
	±0.03
	1.9
	±0.05
	20
	H8
	60

	305
	+1
-0.5
	1.8
	±0.03
	2.2
	±0.05
	25.4/30/32
	H8
	60、72、80、84

	
	
	2.0 
	±0.03
	2.4
	±0.05
	
	H8
	

	355
	+1
-0.5
	1.9
	±0.03
	2.3
	±0.05
	25.4/30/32
	H8
	36、66、70、72、80、90、120

	
	
	2.0 
	±0.03
	2.4
	±0.05
	
	H8
	

	405
	+1
-0.5
	2.4
	±0.03
	3.0
	±0.05
	[bookmark: OLE_LINK2]25.4/30/32
	H8
	72、80、116

	455
	±1
	2.8
	±0.03
	3.3
	±0.05
	[bookmark: OLE_LINK3]25.4/30/32
	H8
	80、84

	500
	±1
	3.0
	±0.03
	3.6
	±0.05
	25.4/30/32
	H8
	48、60、80

	600
	±1
	3.0
	±0.03
	3.6
	±0.05
	25.4/30/32
	H8
	80、100

	650
	±1
	3.2
	±0.03
	3.8
	±0.05
	25.4/30/32
	H8
	80、100、120




标记示例
锯片标记及含义如下
[image: ]
不锈钢用途、基体带消音为可选项，可根据客户要求定制。
外径D=110mm  ;  齿宽 B=1.6mm ；基厚 b=1.2mm ；孔径d=20mm ；齿数Z=28 ；刀齿形状（推荐齿形见附录D）为平+倒的切铁金属圆锯片。标记为：T 110X1.6X1.2X20X28T -平+倒
技术要求
外观质量
锯片表面应清洁、无裂纹、无毛刺、无锈蚀、无变形，切削刃无崩缺、无缺口、无积屑。
锯片基体表面涂层应均匀、牢固，无脱落、无气泡、无划痕。
锯片上的标记、参数应清晰、完整，不易脱落。
锯片基体跳动、齿侧端跳及径向跳动
按6.4进行试验，锯片基体跳动、齿侧端跳及径向跳动应符合表2要求。（加严要求）
锯片基体跳动、齿侧端跳及径向跳动要求
单位：mm
	外径（D）
	锯片基体跳动
	齿侧端跳
	径向跳动

	50≤D≤185
	≤0.06
	≤0.10
	≤0.06

	185＜D≤254
	≤0.08
	≤0.12
	≤0.06

	254＜D≤355
	≤0.08 
	≤0.12
	≤0.06 

	355＜D≤450
	≤0.10
	≤0.14
	≤0.08

	450＜D≤550
	≤0.10
	≤0.14 
	≤0.08

	550＜D≤650
	≤0.10
	≤0.14
	≤0.08



适配电动工具与主轴转速
锯片应与电动工具型号、主轴规格、转速参数匹配，锯片直径越大，允许最高工作转速越低，严禁超最高限定转速运行。所有适配电动工具均为工频交流、锂电无刷、变频调速电动驱动设备，采用干式切削，无冷却液冷却。
锯片适配电动工具及转速参数应符合附录B的规定，圆周线速度应控制在12.0m/s～24.0m/s的安全范围内，小直径≤80mm 可放宽至 8m/s，圆周线速度计算公式如下：


式中：
v —— 锯片圆周线速度，单位为米每秒（m/s）；
D —— 锯片公称外径，单位为毫米（mm）；
n —— 主轴工作转速，单位为转每分钟（r/min）。
力学性能
基体材质及硬度
按照6.5.1.1进行试验，锯片基体硬度应达到HRC 38～50，硬度均匀，无明显硬度偏差。硬度检测方法按GB/T 230.1—2018进行。 推荐的基体材质见表3。各企业可根据实际情况使用其他性能优于表3的基体。
推荐锯片基体材质及硬度
	基体材质
	化学成分
	　

	
	C%
	Si%
	Mn%
	Cr%
	P%
	S%
	硬度要求

	65Mn
	0.62～0.70
	0.17～0.37
	0.90～1.20
	≤0.25
	≤0.035
	≤0.035
	44±2° HRC

	75Cr1
	0.70～0.80
	0.25～0.50
	0.60～0.80
	0.30～0.40
	≤0.035
	≤0.035
	48±2° HRC


刀头硬度
按照6.5.1.2进行试验，硬质合金刀头硬度应达到HRA 88～94，具备良好的耐磨性、红硬性及抗冲击性。
动平衡性能
按照6.5.2进行试验，锯片动平衡等级应不低于G2.5级，旋转时无明显偏心、振动，确保切割过程平稳。许用不平衡的计算方法按GB/T 9239.11-2025进行。

许用不平衡量
单位：g·mm
	直径（D）
	≤250
	250＜D≤350
	350＜D≤400
	400＜D≤450
	450＜D≤650

	许用不平衡量
	50
	100
	150
	200
	250


焊接强度及齿背硬度
按照6.5.4进行试验，应满足表5要求。
焊接强度及齿背硬度要求
	序号
	技术类别
	外径（D）
	单位
	标准要求

	1
	焊接强度
	50≤D≤185
	Mpa
	≥120

	
	
	185＜D≤400
	
	≥150

	
	
	400＜D≤650
	
	≥180

	2
	齿背硬度
	50≤D≤650
	HRC
	25-45


锯片适张度
8寸及以上锯片基体需要进行应力处理。锯片适张度范围：0mm～0.20 mm。
切割性能
按6.6进行试验，锯片在推荐工作转速下，切割对应适配材料时，应切割顺畅、无卡滞、无明显异响，切面平整、无毛刺、无退火、无变形。
锯片连续切割规定次数（按附录C规定）后，切削刃无明显磨损、崩缺，切割效率下降不超过10%。
切割过程中，锯片基体表面温度不超过60℃，无明显火花产生，切面粗糙度Ra≤3.2μm。粗糙度检测方法按GB/T 1031—2009进行。
耐腐蚀性能
按6.7进行不低于8小时的盐雾试验，锯片表面不应生锈。
试验方法
[bookmark: _GoBack]外观质量检验
采用目测法，在自然光或40W日光灯照射下，距离锯片50cm处观察，检查锯片表面、切削刃、涂层及标记的外观质量，应符合5.1的规定。
 尺寸偏差检验
公称外径偏差
采用游标卡尺，在锯片圆周方向均匀选取4个测量点，测量锯片外径，计算平均值与公称外径的差值，即为外径偏差。
随着科技的进步，几何尺寸的检测可采用3D激光轮廓仪、机器视觉精密测量、结构光三维测量、AI视觉尺寸检测系统等先进检测手段。
基体厚度偏差
采用精度不低于0.01mm的千分尺，在锯片基体圆周方向均匀选取4个测量点，测量基体厚度，计算平均值与公称厚度的差值，即为厚度偏差。
转速与线速度验证
将锯片安装在对应适配的电动工具上，启动工具至额定转速，采用转速表测量主轴实际转速，结合锯片公称外径，按公式计算圆周线速度，验证转速范围及线速度是否符合5.3的规定。
锯片基体跳动、齿侧端跳及径向跳动
锯片基体跳动及齿侧端跳检测
如图3所示，检测锯片基体跳动时，将锯片放置在专用检具上并锁紧，将百分表的表头移至距离锯片边缘1cm的地方，旋转锯片一周并记录最低及最高点的差值。同理检测齿侧端跳时，将百分表的表头移至合金刀头的中间部位。
[image: ]
锯片基体、齿侧跳动检测
锯片径向跳动
如图4所示，检测锯片径向跳动时，将锯片放置在专用检具上并锁紧，将百分表的表头触及合金刀头的尖齿部位，旋转一周，记录最低与最高点的差值。
[image: ]
锯片径向跳动检测
力学性能
硬度
基体硬度
采用洛氏硬度计，在锯片基体非切削区域选取3个测量点，测量基体硬度；
切削刃硬度
采用洛氏硬度计（HRA标尺），在切削刃上选取3个测量点，测量切削刃硬度。
动平衡
采用动平衡试验机，对锯片进行动平衡检测。
适张度
在应力检测专用夹具上，将锯片用法兰固定（7-9寸，用60mm法兰，10-12寸用80mm法兰，14寸及以上用100法兰），调整百分表表头至锯片边缘20mm的位置，再在逆时针90度角的位置施压一个50N的力，记录位移值。一般在圆周上检测4个点，每点需间隔90度，注意避开消音线。注意要同方向（施力方向与检测方向同向）。因检测方式各企业略有差异，本文只规定通用检测方法，检测结果应在同条件下做参照。
[image: ]
F垂直于锯片表面
舒张度试验
焊接强度
焊接强度计算
采用弯曲试验方法，参照GB/T 2653—2008进行，将锯片固定在专用夹具上，对硬质合金刀头施加垂直于焊接面的载荷，记录刀头脱落或基体变形时的载荷值，按以下公式计算焊接强度：

式中：
σ —— 焊接强度，单位为兆帕（MPa）；
F —— 破坏载荷，单位为牛顿（N）；
S —— 焊接面积，单位为平方毫米（mm²）。
取样方式
每批随机抽取不少于3片锯片，每片检测不少于2个刀头，取算术平均值作为检测结果。按照GB/T 2653—2008 焊接接头弯曲试验方法执行。
切割性能
按附录C规定的试验条件，将锯片安装在对应适配的电动工具上，调节至推荐工作转速，对规定的试验材料进行切割，观察切割过程是否顺畅、有无卡滞、异响，切割后检查切面质量、锯片切削刃状态及工件温度。为更直观的了解切割过程是否顺畅，阻力大小，可在切割电路中增加电流表，通过查看电流的大小来判断。
争议时，以本标准规定方法为仲裁方法。
耐腐蚀性能
盐雾试验按GB/T 10125-2021规定进行试验。
检验规则
检验分类
锯片检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
每批锯片出厂前，应进行出厂检验，检验合格后方可出厂。抽样规范按GB/T 2828.1—2012 计数抽样检验程序第一部分执行采用一次抽样方案，分层随机抽样法。根据批量与检验水平从表中查得样本量字码；根据AQL与样本量字码从表中分别查得正常检验、加严检验、放宽检验的一次抽样方案。
检验项目及抽样规则
	序号
	检验项目
	抽样规则

	
	
	检验水平
	AQL

	1
	外观质量
	全检

	2
	外径
	一般三级
	4.0

	3
	孔径
	一般三级
	4.0

	4
	基厚
	一般三级
	4.0

	5
	齿宽
	一般三级
	4.0

	6
	基体跳动
	一般三级
	2.5

	7
	齿侧端跳
	一般三级
	2.5

	8
	径向跳动
	一般三级
	2.5

	9
	硬度
	一般三级
	2.5

	10
	动平衡
	一般三级
	2.5



对不合格批的处置
通常不合格批采取以下方式处置：
报废：产品极重要质量特性不合格，已丧失使用价值。或检验是破坏性的无法挑选，并且无法修复或修复费用太高的；
百分之百挑选：将不合格品用合格品代替。这是处理不合格批最常用的处置方法。由于不合格批中有大量的合格品存在，需全检挑选、反复挑选2～3次以确保不合格品剔除；
返工修复成合格品；
用于其它场合（但要重新评定）。
型式检验
型式检验
有下列情况之一时，应进行型式检验：
1. 新产品投产前或老产品转产、停产6个月以上恢复生产时；
原材料、生产工艺发生重大变化，可能影响产品质量时；
批量生产中，每6个月进行一次型式检验；
国家有关部门或团体组织提出型式检验要求时；
产品质量出现重大投诉或不合格时。
型式检验项目
型式检验项目包括第5章规定的全部要求。
抽样方法
从近期生产的合格产品中随机抽取，抽样数量不少于5片。
判定规则
型式检验中，若所有检验项目均合格，则型式检验合格；若有1片产品不合格，应加倍抽样检验，若仍有不合格，则型式检验不合格，应停止生产，查明原因并整改后，重新进行型式检验，检验合格后方可恢复生产。
标志、包装、运输和贮存
标志
锯片表面应清晰标注下列内容：
1. 产品名称（电动工具用干式冷切锯片）；
公称外径、安装内孔直径、基体厚度；
适配工具类型、推荐工作转速范围；
生产日期或生产批号；
包装标志应与锯片表面标志一致，同时标注包装数量、重量、防潮、防碰撞、易碎等警示标志。

包装
锯片应采用独立包装，包装材料应具有防潮、防碰撞、防磨损性能（如硬纸盒、塑料盒、气泡膜等），每片锯片应单独包裹，切削刃部位应加防护套，防止运输过程中损坏。包装内应附带产品说明书，说明书应包含产品参数、使用方法、安全注意事项、维护保养方法等内容。
说明书中应增加安全警示说明：锯片使用过程中应全程佩戴护目镜 / 手套，禁止超速、禁止干切硬合金、报废锯片禁止使用。

运输
锯片运输过程中，应避免剧烈碰撞、挤压、摔落，防止锯片变形、崩刃；运输车辆应保持干燥、清洁，避免潮湿、雨淋、暴晒；堆放时应整齐有序，避免堆叠过高，防止压损锯片。
贮存
锯片应贮存在干燥、通风、清洁、阴凉的库房内，远离潮湿、高温、火源、腐蚀性物质；贮存时应整齐放置在货架上，避免平放堆叠，防止变形。

[bookmark: BookMark5]


（规范性）
锯片结构形式及结构分解术语
锯片结构形式及结构分解术语
锯片结构形式示意图见图A.1.
[bookmark: _Hlk230095282][image: ]                  [image: ]


[bookmark: _Hlk230095129][bookmark: _Hlk230095072]a)    锯片主视图                            b)  剖视图

[image: cf4a1cfe0acb12a25ff4c031f6ce8e39]         [image: 标准示意图中箭头与圆点的含义]
               c)   前视图 ：齿部                      d)  侧视图：基厚与齿宽
[image: ] [image: ]         [image: ]
        e) 局部图：前、后角         f) 侧视图：倒角         g) 侧视图：侧隙角                       
[image: ]
h)俯视图：侧后角


标记序号说明：			
1——刀头	           9——基厚
2——基体	           10——后角
3——后刀面	      11——前角
4——前刀面	      12——倒角
5——容屑槽	      13——侧隙角
6——齿距	           14——侧后角
7——齿高	           15——外径
8——齿宽	           16——中孔
锯片结构形式及结构分解术语




（规范性）
适配电动工具型号、锯片规格及主轴转速参数表
概述
附录B规定了公称外径50mm～650mm电动工具用干式冷切锯片，所适配各类电动工具类型、代表机型、主轴额定空载转速、推荐工作转速、安装孔径、电机功率、圆周线速度及适用切割范围。
附加说明
表B.1中额定空载转速为对应电动工具电机出厂标定主轴转速；负载工作时转速允许波动下浮不大于10%。
变频调速型设备，应在本表推荐工作转速范围内根据切割材料、工件截面尺寸调速使用，严禁超过各规格对应最高限定转速。
本参数仅适用于干式无冷却液切削硬质合金干式冷切圆锯片，不适用于树脂砂轮切割片、高速钢锯片、湿式油冷/水冷锯切设备。
小直径锯片高转速、大直径锯片低转速配置，依据锯片本体离心强度、动平衡安全性、干式切削工艺要求确定。
手持类电动工具均采用无刷恒速电机，转速稳定性好；大型工业设备适配三相异步及变频驱动电机。
适配电动工具型号、锯片规格及主轴转速参数表
	序号
	锯片公称外径D/mm
	对应英寸规格
	电动工具类别
	主流代表机型
	主轴额定空载转速r/min
	推荐工作转速范围r/min
	常用安装内孔直径mm
	适配电机功率kW
	圆周线速度m/s
	适用切割材料及工况

	1
	50～80
	2"～3"
	微型手持电动冷切工具
	迷你手持钢筋切断机、角磨机改装冷切机头
	3200
	2800～3500
	16、20、22
	0.55～1.1
	8.4～14.7
	细钢筋、细圆钢、小截面金属管材、小型型材

	2
	110
	4.5"
	手持便携锂电/交流冷切锯
	小型手提式金属冷切锯、锂电无刷冷切锯
	2100
	1900～2300
	20、22.23
	1.5～2.0
	12.1～13.3
	直径≤30mm螺纹钢、薄壁管材、轻型角钢扁钢

	3
	140～145
	5"～5.7"
	通用主流手持冷切锯
	手提式大功率冷切切割机、便携式金属冷切锯
	2100
	1800～2200
	22.23、25.4
	2.0～2.2
	15.3～16.2
	直径≤50mm实心圆钢、方管、角钢、普通碳钢型材

	4
	160～200
	6"～8"
	中型手持/轻型台式冷切锯
	轻型台式型材切割机、大功率无刷手持冷切锯
	1600
	1400～1800
	25.4、30
	2.2～3.0
	16.8～18.8
	中等截面碳钢、厚壁管材、小型不锈钢工件

	5
	255
	10"
	入门级台式工业冷切锯
	固定式台式冷切切割机、常规型材冷切设备
	1200
	1000～1300
	25.4、32
	2.4～3.0
	16.0～17.4
	通用碳钢型材、圆钢、槽钢、管材常规切割

	6
	305
	12"
	中型台式固定冷切锯
	12寸金属型材冷切切割机
	1050
	900～1150
	25.4、32
	2.0～2.8
	14.4～18.4
	大截面碳钢、厚壁无缝钢管、大中型角钢

	7
	355
	14"
	行业通用主力台式冷切锯
	国标通用355型台式冷切锯、工业固定式切割机
	1100
	900～1300
	25.4、32、40
	2.4～4.0
	16.7～24.2
	碳钢、不锈钢、螺纹钢、工字钢、全系列常规金属型材

	8
	405～450
	16"～18"
	大型台式变频冷切锯
	重型工业固定冷切切割机、变频调速冷切主机
	850
	700～950
	32、40、50
	3.7～5.5
	19.0～22.4
	大直径实心圆钢、厚壁合金管、重型钢结构型材

	9
	500～550
	20"～22"
	重型工业电动冷切锯
	大功率工业级冷切设备、大型型材专用切割机
	720
	600～800
	40、50、60
	5.5～7.5
	18.8～23.0
	大规格圆钢坯、H型钢、超厚壁管材

	10
	600～650
	24"～26"
	超大型工业干式冷切锯
	重型固定式大型电动冷切锯、重工专用切割设备
	600
	500～700
	50、60、70
	7.5～11.0
	18.8～22.8
	超大截面钢坯、重型工业构件、大规格结构钢材







（规范性）
切割性能及耐用性试验方法
试验条件
试验设备
采用与锯片适配的电动工具，设备性能应符合对应机型的出厂标准，转速调节至锯片推荐工作转速范围的中间值，确保设备运行稳定。
试验材料
试验材料采用Q235普通碳钢，具体规格按锯片公称外径对应选取，如表C.1所示：

锯片公称外径对应材料规格
	序号
	锯片公称外径D（mm）
	试验材料规格（直径/截面尺寸）

	1
	50～80
	Φ10mm圆钢

	2
	110、140～145
	Φ20mm圆钢

	3
	160～200
	Φ30mm圆钢

	4
	255、305
	Φ40mm圆钢

	5
	355
	Φ50mm圆钢

	6
	405～450
	Φ60mm圆钢

	7
	500～550
	Φ80mm圆钢

	8
	600～650
	Φ100mm圆钢



试验环境
试验环境温度为15℃～35℃，相对湿度为45%～75%，无明显粉尘、振动、腐蚀性气体，试验场地通风良好。
切割性能试验步骤
1. 将锯片安装在试验设备上，检查安装是否牢固，调节设备转速至推荐工作转速范围的中间值，空载运行5min，检查设备及锯片运行是否正常，无异常振动、异响。
选取规定规格的试验材料，固定在专用夹具上，确保夹持牢固，避免切割过程中材料松动。
启动试验设备，匀速推进锯片进行切割，记录切割过程是否顺畅、有无卡滞、异响，观察切割火花情况。
每切割10件试验材料后，暂停设备，检查锯片切削刃状态，记录工件切面粗糙度，用温度计测量锯片及工件表面温度。检查是否符合5.5中Ra≤3.2μm的规定。
重复步骤3～4，累计切割50件试验材料后，停止试验，全面检查锯片切削刃有无磨损、崩缺，切面质量是否符合要求。



（规范性）
推荐齿形
推荐齿形
推荐齿形见表D.1。
推荐齿形
[image: ]
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