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《涂附磨具 无纺砂布》 

编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1．任务来源 

本项目根据工业和信息化部行业标准制修订计划（工信厅科函〔2024〕

503 号），计划编号 2024-1939T-JB，项目名称“涂附磨具  无纺砂布”进行

制定。本项目归口单位为全国磨料磨具标准化技术委员会，主要起草单位为

佳研新材料科技（重庆）有限公司、广东鼎硕磨具有限公司、郑州磨料磨具

磨削研究所有限公司，项目周期 12 个月。 

2．主要工作过程 

起草阶段：接到计划后，根据工作需要成立了标准起草工作组。工作组

成立后，对制定工作的具体问题进行了研究、协商，确定了工作方案、人员

分工和时间进度等。在标准制定过程中，工作组着手进行了国内外相关技术

资料查阅工作，对相关资料进行了调研，并分析了国内外主要生产厂家的产

品参数，重点结合国内无纺砂布主要生产厂家的工艺现状、技术水平和本行

业用户的实际使用情况，对关键技术指标及相应的试验方法进行了总结和

归纳，并确定了标准主要内容和技术指标。在上述工作的基础上，工作组开

展了标准的起草工作，于 2025 年 6月形成了标准工作组讨论稿。之后工作

组内部召开了多次专题讨论会，对标准草案进行细致的修改与完善后形成

了标准征求意见稿，并经工作组组长审核后报标委会秘书处。 

3．主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本标准由佳研新材料科技（重庆）有限公司、广东鼎硕新材料有限公司、
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郑州磨料磨具磨削研究所有限公司共同负责起草。 

工作组成员：郭炯、何振凤、林岗、张良、刘佳佳、甘志军、包华、肖

亚。 

所做的工作：郭炯任工作组组长，全面协调标准的起草工作，并负责标

准框架内容的确定；何振凤负责标准的具体编写与沟通工作，并对各方的意

见和建议进行归纳和分析；林岗、张良、刘佳佳负责标准技术内容的分析和

确定工作；包华负责各阶段标准的审核工作并提出修改意见；甘志军、肖亚

负责国内外资料的收集、调研和试验验证等工作。 

二、标准编制原则和主要内容 

1．标准编制原则 

本标准的编制遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原

则。在综合考虑当前生产企业的能力和用户利益的基础上，寻求最大的经济、

社会效益，充分体现技术上的先进性和经济上的合理性。 

本标准按照 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件

的结构和起草规则》的规定起草。 

2．标准主要内容 

本标准规定了无纺砂布的产品分类、标记和技术要求，描述了相应的

试验方法，规定了检验规则、标志、包装、运输和贮存。 

本标准适用于以合成树脂为粘结剂，把磨料粘附在非织造布上制成的

涂附磨具的制造。 

（1） 术语 

为了提高标准的易用性，便于对标准内容的理解及应用，对砂团、胶斑、

折印、缺砂、破裂等关键术语进行了定义。 
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（2） 产品分类与标记 

根据无纺砂布的特性和用户关注的产品信息，确定了产品分类及标记

中的组成要素：形状、基材纤维细度、单重、磨料种类、磨料粒度、产品规

格。其中，无纺砂布按形状分为卷状和片状（因其有一定厚度而不同于传统

的砂布，故不用“页状”）；基材纤维细度按旦尼尔（D）单位进行划分，根

据 GB/T 3291.1-1997《纺织  纺织材料性能和试验术语  第 1部分:纤维

和纱线》，旦尼尔（D）是纺织行业中用于衡量纤维或纱线细度的一种线密

度单位，定义为每 9000 米纤维或纱线所具有的质量克数，如 9000 米的纤

维质量为 40克则为 40D。 

（3） 技术要求 

a) 磨料粒度组成 

磨料粒度组成应符合 GB/T 9258.2《涂附磨具用磨料  粒度组成的检测

和标记  第 2 部分：粗磨粒 P12～P220》和 GB/T 9258.3《涂附磨具用磨料  

粒度组成的检测和标记  第 3 部分：微粉 P240～P5000》的规定。 

b) 尺寸极限偏差 

根据目前国内主要生产厂家的主流规格和典型用户的要求，分别给出

了无纺砂布卷和无纺砂布片的尺寸极限偏差要求。 

c) 单重偏差 

单位面积质量是影响无纺砂布研磨性能、柔韧性和耐用性的重要指标，

结合供需协商机制，并参考行业生产实际波动范围，给出了单位面积质量允

许偏差要求。 

d) 弹性性能 

由于无纺砂布的产品类型、基材组成、生产工艺及用途差异较大，其弹
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性性能受多种因素影响，包括但不限于：纤维材料，粘结剂类型及涂覆工艺，

产品结构，应用场景需求等。 

鉴于上述复杂性，弹性性能无法通过统一数值或分类范围进行规定，否

则可能导致标准脱离实际应用需求。因此，本标准结合试验验证情况，仅给

出各分类产品中最低的弹性性能指标，由用户根据具体用途选择合适产品。 

e) 外观质量 

根据无纺砂布在生产过程中容易出现的外观缺陷（缺砂、胶斑、破裂、

折印、砂团），对外观质量进行了规定。 

（4） 试验方法 

磨料粒度组成、尺寸极限偏差、外观均采用涂附磨具行业通用的检测方

法。 

单重偏差：无纺砂布卷采用磅称或台秤称取其质量，无纺砂布片采用天

平称取其质量，然后根据其宽度和长度（或直径）计算其面积，质量除以面

积即得出其单重值。 

弹性性能的表征及检测行业上有不同的方法，本标准经工作组充分讨

论并经试验验证，采用半压缩压力值法，即通过测试将样品压缩至其厚度一

半时的压力，反映样品在 50%压缩形变下的弹性性能。该方法通过固定压缩

程度，提高了方法的统一性和测试结果的可对比性。 

（5） 检验规则 

根据企业日常检验实际执行情况，制定了产品出厂检验规则。 

（6） 标志、包装、运输和贮存 

根据无纺砂布自身的特性，结合国内各生产企业的实际情况，对无纺砂

布的产品标志、包装、运输控制和存放保质要求进行了规定。 
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3．解决的主要问题 

无纺砂布是将磨料与高性能粘合剂均匀分散后，粘结于尼龙或者聚酯

纤维丝表面，然后经过烘干工艺加工而成的新型涂附磨具，主要实现曲面或

者平面的精细化研磨和抛光，具有性能持续稳定、自锐性好、附着力好、研

磨抛光效果好和寿命高等特点。由于以上特点，无纺砂布越来越广泛地应用

在金属部件，木材加工等表面加工要求高的精细研磨和抛光领域，其市场需

求也越来越大。但目前没有相关的标准加以规范和引导，因此产品的通用性

差、质量参差不齐，造成了市场混乱，限制了生产厂家的生产制作和客户的

选用，极大地阻碍了该产品的推广和应用。 

本标准通过对无纺砂布的产品分类、标记、规格尺寸、各项技术指标和

相应的试验方法等进行规范，填补了无纺砂布行业标准的空白，解决了无纺

砂布无统一标准可依的问题，为无纺砂布的设计开发、生产制造、实际应用

和贸易交流提供了重要的技术依据。 

三、主要试验（或验证）情况 

1．主要技术指标确定的依据 

本标准是在结合我国无纺砂布技术发展现状和市场应用情况的基础上

制定完成的。在编制过程中，工作组深入调研了国内主要无纺砂布生产企业

的技术路线与产能布局，分析了市场上主流产品的质量水平，依据起草单位

内控质量标准和客户使用要求的长期实践经验确定了具体的技术指标，主

要技术指标确定的依据详见第二章。 

2．制定后验证的情况 

本标准制定后，标准起草工作组收集了国内主要生产企业的样品，按本

标准的规定对产品的关键性能指标进行了测试，数据见表 1。 
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表 1  样品分析测试数据 

企业名称 
基材纤维细度 

（D） 

单重 

（g/m2） 

弹性性能 

（N） 

佳研新材料 17（F） 300（A） 45 

佳研新材料 15（F） 410（A） 50 

广东鼎硕新材料 15（F） 447（A） 50 

佳研新材料 17（F） 260（A） 52 

佳研新材料 15（F） 300（A） 52 

佳研新材料 17（F） 900（B） 58 

佳研新材料 15（F） 550（B） 84 

佳研新材料 15（F） 650（B） 87 

佳研新材料 17（F） 600（B） 87 

广东鼎硕新材料 15（F） 615（B） 115 

佳研新材料 15（F） 1000（C） 193 

佳研新材料 15（F） 1000（C） 203 

佳研新材料 15（F） 1070（C） 223 

佳研新材料 15（F） 1100（C） 226 

佳研新材料 17（F） 1050（C） 233 

佳研新材料 44（M） 340（A） 47 

佳研新材料 44（M） 300（A） 53 

佳研新材料 44（M） 437（A） 57 

佳研新材料 44（M） 320（A） 63 

佳研新材料 44（M） 440（A） 75 

佳研新材料 44（M） 680（B） 78 

佳研新材料 44（M） 630（B） 85 

佳研新材料 44（M） 700（B） 89 

佳研新材料 44（M） 620（B） 94 

佳研新材料 44（M） 655（B） 121 

佳研新材料 44（M） 1000（C） 183 

佳研新材料 44（M） 1050（C） 189 

佳研新材料 44（M） 1130（C） 196 

佳研新材料 44（M） 1080（C） 221 

佳研新材料 44（M） 1150（C） 251 

佳研新材料 60（C） 330（A） 67 

佳研新材料 70（C） 380（A） 71 

佳研新材料 100（C） 430（A） 79 

佳研新材料 70（C） 450（A） 83 

佳研新材料 80（C） 480（A） 85 

佳研新材料 70（C） 534（B） 109 
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佳研新材料 60（C） 740（B） 112 

佳研新材料 70（C） 650（B） 118 

佳研新材料 60（C） 677（B） 120 

佳研新材料 60（C） 800（B） 128 

佳研新材料 70（C） 1100（C） 170 

佳研新材料 70（C） 1100（C） 174 

佳研新材料 60（C） 1150（C） 213 

广东鼎硕新材料 60（C） 1077（C） 250 

广东鼎硕新材料 60（C） 1086（C） 250 

 

本标准的技术指标制定过程中经过广泛、严谨的试验验证，可证明本标

准中的技术指标和试验方法具备科学性、合理性和适用性，可以有效指导无

纺砂布的设计、生产和应用等工作。 

四、标准中涉及专利的情况 

本标准不涉及专利。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

无纺砂布是将磨料与高性能粘合剂均匀分散后，粘结于尼龙或者聚酯

纤维丝表面，然后经过烘干工艺加工而成的新型涂附磨具，主要实现曲面或

者平面的精细化研磨和抛光，具有性能持续稳定、自锐性好、附着力好、研

磨抛光效果好和寿命高等特点。由于以上特点，无纺砂布越来越广泛地应用

在金属部件，木材加工等表面加工要求高的精细研磨和抛光领域，其市场需

求也越来越大。然而，由于国内外尚缺乏针对无纺砂布的统一技术规范和检

验方法标准，导致市场秩序不规范，既制约了生产厂家的技术提升与规模化

生产，也增加了客户的选型和应用难度，这对产业的健康发展和国际竞争力

的提高形成了阻碍。 

本标准基于对国内外无纺砂布设计、生产及应用现状的系统调研、深入

分析与实验验证而制定。通过基材纤维细度和产品单重两个核心维度规范
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了产品谱系，便于标准化生产和用户选用；外观质量和尺寸、单重偏差旨在

全面提升产品质量；开创性地提出了弹性性能的半压缩测试方法，为弹性性

能这一关键性能指标的试验和比对提供了依据。 

本标准填补了无纺砂布行业标准的空白，解决了无纺砂布无统一标准

可依的问题，为该类产品的设计开发、生产制造和市场应用提供了技术依据，

有利于引导规范生产、保障产品质量和规范市场秩序，促进产品和技术的推

广应用，支撑国产化发展和进口替代，满足我国加工制造中对精密研磨抛光

材料的应用需求。 

六、与国际、国外对比情况 

本标准起草过程中未查到同类国际、国外标准，故没有采标。 

本标准起草过程中未测试国外的样品。 

本标准水平为国内先进水平。 

七、在标准体系中的位置，与现行法律、法规、规章和相关标准，特别是强

制性标准的协调性 

本标准属于磨料磨具标准体系“涂附磨具”小类。 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

八、重大分歧意见的处理经过和依据 

本标准在起草过程中无重大分歧意见。 

九、标准性质的建议说明 

建议本标准为推荐性行业标准。 

十、贯彻标准的要求和措施建议 

建议本标准批准发布六个月后实施。实施前由全国磨料磨具标准化技

术委员会利用网站、公众号和微信群等信息化平台向行业和社会进行宣传
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和讲解，企业可根据本标准修改自己的企业标准或技术文件。 

十一、废止现行相关标准的建议 

无。 

十二、其它应予说明的事项 

无。
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附图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

磨料磨具专业领域标准体系框架图 

01 普通磨料 02 超硬磨料 

0
2

刚
玉
系
磨
料 

01 磨料磨具 

06 碳化硅特种制品 03 固结磨具 04 超硬磨料制品 05 涂附磨具 07 其他 

0
3

碳
化
物
系
磨
料 

0
1

天
然
普
通
磨
料 

0
4

普
通
磨
料
其
他 

0
2

立
方
氮
化
硼 

0
3

聚
晶
复
合
材
料 

0
1

金
刚
石 

0
4

超
硬
磨
料
其
他 

0
2

磨
石 

0
3

磨
头 

0
1

砂
轮 

0
4

砂
瓦 

0
5

固
结
磨
具
其
他 

0
2

锯
切
工
具 

0
3

钻
进
工
具 

0
1

磨
削
工
具 

0
4

切
削
工
具 

0
5

修
整
工
具 

0
2

砂
卷 

0
3

砂
带 

0
1

砂
页 

0
4

异
型
制
品 

0
5

涂
附
磨
具
其
他 

0
6

超
硬
磨
料
制
品
其
他 

0
2

发
热
制
品 

0
3

耐
磨
制
品 

0
1

耐
高
温
制
品 

0
4

碳
化
硅
特
种
制
品
其
他 


