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辊子输送机

1范围

本标准规定了辊子输送机(以下简称输送机)的型式、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、

标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于输送成件物品的圆柱形长辊输送机。有特殊要求的输送机，其通用部分也应参照使用。

2规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件。其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
GB／T 191 包装储运图示标志(GB／T 19l一2000，eqvISO 780：1997)

GB,rI"524 平型传动带

GB／T 1171一般传动用普通v带

GB,,T 1243传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮(GB／T 1243--2006，ISO 606：2004，

Ⅱ)T)

GB／T 2828．1计数抽样程序第1部分：按接收数量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划(GB／T
2828．1—2003，ISO 2859．1：1999，IDT)

GB／T 3639冷拔或冷轧精密无缝钢管

GB／T 3768声学声压法测定噪声源声功率级反射面上方采用包络测量表面的简易法(GB,rI'

3768--1996，eqv ISO 3746：1995)

GB,rI'8162结构用无缝钢管

GB／T 8923--1988涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级(eqvISO 8501--1988)

GB／T 9286--1998色漆和清漆漆膜的划格试验(eqv ISO 2409：1992)

GB／T 13306标牌

GB／T 13384机电产品包装通用技术条件

GB／T 13793直缝电焊钢管(GB．rI"13793--1992；neq JIS G3444：1988)

3型式

3．1输送机型式按传动方式分类如表1规定。

3．2输送机按布置方式分为直线段(图1)和曲线段(图2)。输送机的直线段和曲线段均可作水平或倾

斜布置。

3．3输送机按辊子轴的支承方式分为定轴式和转轴式。
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表1
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表1(续)

．1B,rf 701 2-2008

型式 名称 代号 简图

，
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{ 二]卜

飞 沪

3．4型号表示方法为

辊子长度，单位为mm

辊子直径，单位为mm

型式代号(见表1)

辊子输送机代号

标记示例：

辊子直径．D=50mm，辊子长度L=630ram的无动力辊子输送机：

辊子输送机GW50--630 JB／T 7012

辊子直径D=108mm，辊子长度L=1250mm的平带传动辊子输送机：

辊子输送机GPl08--1250_『B厂r 7012
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图1

盛鳜
4基本参数

4．1 辊子直径D和辊子轴径d应符合表2的规定。

图2

表2

单位：mm

辊子直径D 25 40 50 60 76 89 108 133 159

6 8 lO 12 15 20 25 30 35

辊子轴径d 8 10 12 15 20 25 30 35 40

12 15 20 25 30 35 40 45

4．2辊子长度f应符合表3的规定。
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表3
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4．3辊子间距P应符合表4的规定。对双链传动输送机，根据链传动啮合的要求，辊子间距可采用接近

表4的近似值。

表4

单位：mm

l辊子间距
50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800

P

4．4输送机曲线段机架内侧的圆弧半径尺应符合表5的规定(见图2)。

表5

单位?mm

辊子直D 25 40 50 60 76 89 108 133 159

800 800 800
630 630 1000 1000 1250 1250

圆弧半径R 900 900 900

800 800 1250 1250 1600 1600

1000 1000 1000

4．5输送机曲线段圆弧中心角0应符合下列数值(见图2)：

30。。45。，60。，90。。

4．6输送机高度日应符合图3和表6的规定。输送机也可以不设支腿，由机架直接支承在地坪上。

图3

表6

单位：mm

4．7输送机直线段每节长度L应符合表7的规定。

表7

单位：nlln

4．8动力式输送机的输送速度v应符合表8的规定。

表8

单位：m／s

I输送速度
0．050 0．063 0．080 O．100 0125 0160 0．200 0250 O‘315 0．400 0500 0630 O．800 1 000

l ，

5技术要求

5 1一般要求
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输送机应能在一25℃～+40℃的环境温度下正常工作。

5．2辊子

5．21 辊子简体应采用材质不低于10号钢的符合GBfr 8162要求的热轧或冷拔(轧)无缝钢管、符合

GB／T3639要求的冷拔或冷轧精密无缝钢管、符合GB／T 13793要求的电焊钢管制造。有特殊要求时，也

可以采用不锈钢、铝合金和合成材料管材制造。

5．2 2辊子外表面应圆整、光滑，无凹痕、裂纹、折皱等缺陷。

5．2．3辊子外圆的径向圆跳动应符合表9的规定。

表9

单位：toni

辊子长度 100～500 >500～1000 >1000～1600 >1600～2000

} 辊子径向圆跳动 O．5 O．7 1．2 1，6

5．2．4辊子装配后。用手指拨动时应转动灵活，无卡阻现象。

5．2．5直径不大于60mm的辊子，在做平板滑行试验时，试验板滑行时间应不大于表10规定的数值。

表10

单位：S

I 输送机直线段
输送机曲线段

0=45。 O=90。

7 5 7

5．2．6直径大于60mm的辊子，在做动旋转阻力试验时。其旋转阻力应不大于表11规定的数值。间隔lh

后做第二次试验，其旋转阻力应不大于表1l规定数值的1．5倍。

表”

辊子直径
76 89 108 133 159

旋转阻力
2．5 3．0

N

5．3机架

5．3．1 输送机直线段机架的直线度公差在3m内为其长度的111000。

5，3．2输送机直线段机架的平面度公差为其长度的1／1000。

注：曲线段机架的长度为其中心线弧长。

5．3．3机架内侧宽度极限偏差应符合表12规定的数值。

表12

单位：mrn

辊子长度 ≤630 >630

I 机架内侧宽度极限偏差 ±1．2 ±1 5

5．3．4输送机直线段机架在额定负载下的挠度应不大于相邻支腿间距的1／700。

5．4传动部分

5．4．1输送机采用链传动时，链条和链轮应符合GB厂r 1243的要求。

5．4．2输送机采用带传动时，平带应符合GB／T 524的要求。V带应符合GB／T 1171的要求。

5．4．3驱动装置应运转平稳，润滑良好，减速器无渗油现象。

5，4．4张紧装置应调整灵活，无卡阻现象。

5．5表面涂装

6
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5．5．1涂漆前，钢材表面应进行除锈处理，并应达到GB／T 8923--1988中Sa2或St3级要求。

5．5．2经过除锈的表面应及时涂上底漆。涂漆应在清洁的地方进行，环境温度应在5％℃以上，湿度应

在85％以下，工件表面温度不应超过60℃。

5．5．3输送机各部件无特殊要求时，应涂底漆一遍，面漆两遍。每层油漆颜色应不同。每层油漆干膜

厚度为259m～35btm，漆膜总厚度不小于751．tm。辊子表面可只涂一层防锈漆或面漆，当辊子表面镀锌、

镀铬、涂塑、包胶或为不锈钢、铝合金及合成材料时，可不涂漆。

外露加工配合面应涂以防锈油脂。

5．5．4涂膜附着力应达到GB／T 9286---1998中2级要求。

5．6整机安装

5．6．1 整机总装配允许在使用现场进行，辊子、驱动装置应在出厂前组装或试装。

5．6．2输送机机架中心线的直线度公差在任意25m长度内为5mm。

5．6．3各辊子顶部应位于同一平面内，任意相邻三个辊子顶部的高度差曲(见图4)，应不大于表13规
定的数值。

市飞舻寺≮耐
图4

表13

单位：toni

辊长度 100～500 >500～1000 >1000～1600 >1600～2000

l△^ 1．0 1 2 1 8 2 2

5．6．4输送机直线段的辊子轴线与机架中心线的垂直度公差应为辊子轴线长度的11500。

5．7整机运行性能

5_7．1输送机上的各辊子均应转动灵活。

5_7．2输送机运行应平稳可靠。链条等传动件在运转中应无明显脉动、卡阻现象，驱动装置应无异常

振动。

5_7．3输送机运行时其整机噪声值应不大于表14规定的数值。

表14

运行状态 无动力式 动力式

整机噪声
ss60

dB(A)

5．7．4辊子正常使用寿命应不少于20000h。

5．7．5输送机在正常使用条件下从开始使用到第一次大修的使用期限，应不少于10000h。

5．8安全

5．8．1输送机的活动段(如通行段、翻转段等)应在其极限位置设置定位装置，以防止其自行转动或

跌落。

5．8．2输送机的曲线段应设置防护和导向装置。

5．8．3链传动输送机应在链传动部位设置防护罩。

5．8．4输送机作重力输送时，物件移动速度应不大于0．5m／s。

5．8．5各种机电保护装置应反应灵敏，动作准确可靠。特殊场合用保护装置必须符合有关使用部门安

全规程的规定。
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6．3．4上述试验中的滑行试验板为500ram×500ram正方形平直钢板，质量30kg，边缘倒角C1；其与辊

子接触的底面不加工，保留原有黑皮。

64动旋转阻力试验：

6．4．1定轴式辊子

a)测试前辊子以1450r／min的转速跑合20IIlin；

b)测试环境温度为+20℃～+25℃；

c)如图7所示，将辊子放置在试验架上，在辊子轴端安装一测力杆。测力杆与辊子轴固结，无相对

转动。测力杆的另一端置于精度为29的台秤上。对辊子施自11250N的力，使摩擦轮与辊子紧密贴

合(辊子转动时应无打滑现象)，带动辊子以300r／min的转速旋转，记录台秤上的读数P和舶，再

按下式计算辊子的旋转阻力F。

F：垫二塑蔓
D

式中：

卜_辊子旋转阻力，单位为N；

p一辊子旋转时台秤读数，单位为N；
p旷_—_辊子停止旋转后台秤读数，单位为N：

卜～测力杆力臂长度，单位为mm；卜辊子直径，单位为toni。

秤

力杆

图7

6．4．2转轴式辊子

如图8所示，将带轴承座的转轴式辊子放置在试验架上，在辊子一端轴承座上固定一测力杆，测力

杆另一端置于精度为29的台秤上。其余试验方法与定轴式辊子相同。

6．5机架的直线度和平面度使用水准仪检测。

6．6机架内侧宽度使用钢卷尺检测。

6．7机架挠度的测定：

在机架跨度中央的两个辊子上施加额定载荷，用水准仪测出挠度值。

6 8漆膜厚度使用磁性测厚仪测量。

6．9漆膜附着力按GB／T 9286进行划格试验。

6．1 0辊子顶面平面度检测：

用检验平尺置于相邻三个辊子的顶部和两个或一个辊子接触(见图4)，用间隙塞尺测定间隙值从。

在和一个辊子接触的情况下，应使平尺和其余两个辊子的间隙值曲相同。

9



JB．ff 701 2—_2008

台秤

测力杆

图8

6．11辊子轴线与机架中一tl,线垂直度使用角尺测量。

6．1 2整机噪声的测定：

驱动装置空载运转10min2．后，用声级计按GB／T 3768规定的矩形六面体法测量驱动装置的噪声。

将声级计放置在链轮(或传动链)的等高线上，距链轮(或传动链)1In处，按A档数测定噪声。

6．13输送机和部件的外观质量以及整机的运行状况，凭目测或手感进行检查。

7检验规则

7．1 每台输送机均应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂，并附有产品合格证书。

7．2检验分类：

7．2．1 出厂检验

出厂检验项目包括：

a)辊子材质、外观、径向圆跳动和转动灵活性检查(见5．2．1～5．2．4)；

b)机架直线度、平面度、内侧宽度和挠度检测(见5．3)；

c)传动部分检验(见5．4)；

d)漆膜厚度与附着力检测(见5．5)；

e)整机安装后机架直线度、辊子顶部平面度、辊子轴线与机架中心线的垂直度检测(见5．6)

f)整机运行状态检查。

7．2．2型式检验

7．2．2 1 有下列情况之一时，应进行型式检验：

a)新产品试制；

b)老产品转厂生产的试制；

c)产品结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

d)产品长期停产超过三年，又恢复生产时。

7．2．2．2型式检验项目包括：

a)全部出厂检验项目(见7．2．1)；

b)输送机平板滑行试验(见5．2．5)；

C)动旋转阻力试验(见5 2．6)；

d)整机噪声检测(见5．7．3)。

7．3检查数量：

10
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辊子应按GB／T 2828规定的一般检查水平II、一次正常检查抽样方案抽检。机架应按输送机长度的

10％抽检。整机安装后辊子顶面的平面度、辊子轴线与机架中心线的垂直度应按输送机长度的10％抽验。

其余检验项目应全部检查。

7．4当按抽样数量检验不合格时，应加倍抽检。如加倍抽检不合格时，应判为不合格。

8标志、包装、运输及贮存

8．1 输送机应在明显位置固定产品标牌。标牌的型式和尺寸应符合GB／T 13306的规定，并注明以下内

容：

a)制造厂名称；

b)产品名称、型号；

C)电动机功率、输送速度(动力式输送机)；

d)出厂编号、出厂日期。

8．2输送机的包装应符合GB／T 13384的规定，其中驱动装置、辊子及电气设备应使用包装箱包装。发

货标签及包装箱外壁文字应符合GB／T 191的要求。输送机发运时应随机附带下列文件：

a)产品出厂合格证；

b)产品使用说明书；

C)装箱单；

d)随机备件、附件清单；

e)安装图样。

8．3产品应贮存在干燥、通风良好的仓库内，机架应存放在乎整地面上，防止变形和锈蚀。


