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	前  言
	物流输送辊筒
	范围
	规范性引用文件
	术语和定义
	物流输送辊筒  conveyor roller
	无动力辊筒  gravity roller
	传动辊筒  driven roller
	传动元件  driven element
	轴承组件  bearing unit

	型式分类及基本参数
	型式分类
	基本参数
	无动力辊筒基本规格参数，见表2。
	传动辊筒基本规格参数，见表3。


	基本要求
	研发设计
	采用产品数据管理系统（PDM）或类似的数字化系统，实现对产品数据、过程、资源一体化的集成管理，以加快产品查询、变更设计和提高通用化、模块化设计水准，实现产品全生命周期管理。
	采用有限元软件对关键零部件进行受力模拟、分析及优化。

	原材料
	选用符合GB/T 13793要求的高精度级直缝电焊钢管，材料选用符合GB/T 700要求的碳素结构钢。当选用不锈钢管时，其尺寸、外形的允许偏差，也应符合GB/T 13793的高精度级要求。
	选用符合GB/T 905要求的冷拉棒材，材料选用符合GB/T 699要求的45#优质碳素结构钢。
	注塑成型的结构件、传动件，应使用原生料。

	工艺及装备
	拥有上下料、切割和去毛刺功能的全自动切割设备。
	轴承组件应由具备喂料、压装、烫口等多工序集成的自动化设备完成。
	轴芯两端的内螺纹孔，采用“一次装夹，同时加工”的工艺，提高同心度。

	检测能力
	具备测量复杂零部件尺寸、形状、相对位置的检验检测能力。配备二次元投影仪、镀层厚度仪、盐雾腐蚀试验箱等检测设备。


	技术要求
	外观与结构
	外管面应圆整、清洁，无裂纹、破损等缺陷。
	收口处弧度圆整、一致，表面涂镀层无明显损伤。连接处不得有明显未贴合的缝隙。
	注塑件颜色一致，无明显色差。
	产品出厂时，非镀锌轴芯的外露部分，不允许生锈。
	焊接处应平整，无裂纹、烧穿、漏焊等影响结构强度的焊接缺陷。
	应有减少灰尘或溅水进入的防护设计，避免轴承直接暴露在外。
	产品交付时，即便是分体组装式的产品类型，也应有防止零部件散落的结构。

	性能要求
	径向圆跳动
	轴向窜动
	旋转阻力
	辊筒装配后，用手指拨动时应转动灵活，无卡阻现象。
	在做平板滑行试验时，试验板滑行时间应不超过7秒。
	直径为50 mm的轻快型无动力辊筒，旋转阻力应符合表6的规定。

	主要零部件
	筒体
	轴芯
	轴芯为内螺纹的安装方式时，内螺纹公差带取GB/T 197—2018第8.1条表7的中等公差精度，7H级。
	螺纹孔与轴芯的同心度≤0.3 mm。

	轴承组件
	传动元件
	链轮：齿形和公差符合GB/T 1243—2006中的第5章的规定。
	多楔带轮：轮槽尺寸及极限偏差符合GB/T 16588—2009中第3.1条的规定。


	装配
	装配后，轴承组件与筒体连接可靠，不得松动。
	有抗静电要求的产品，辊筒转动过程中筒体与轴芯之间的阻抗值≤106 Ω。


	检验方法
	外观与结构
	性能检验
	径向圆跳动
	轴向窜动
	旋转阻力
	拨动辊筒转动，无卡顿感。
	平板滑行试验。试验方法按JB/T 7012—2008 第6.3条的规定。
	轻快型无动力辊筒（Φ50 mm）的旋转阻力检验：辊筒两端外露的轴芯置于检测装置上，拨动辊筒旋转后自然停止。在辊筒中部缠绕下挂规定克重砝码的棉线（通常使用不超过1 g的小磁铁，使棉线与辊筒连接），缠绕3～5圈后释放，能带动辊筒旋转至缠绕圈数完全释放即为合格，如图3所示。


	主要零部件
	筒体检验
	轴芯检验
	使用符合精度要求的螺纹塞规检验。
	圆周方向测量螺纹孔（小径）与轴芯外径的厚度，厚度差的最大值即为同心度。

	轴承组件检验
	手指按住轴承内圈（或与内圈相连的轴承内套），拨动与轴承外圈相连的轴承座使其旋转，感受其转动顺畅性，无卡阻。
	手指按住轴承内圈（或与内圈相连的轴承内套），用手轴向推拉与轴承外圈相连的轴承座，轴承外圈与轴承座的连接不允许松动。

	传动元件检验
	链轮的齿根圆直径及公差的检验按GB/T 1243—2006中的5.3.2.4。
	多楔带轮的轮槽尺寸及极限偏差，使用但不限于二次元投影仪检验。


	装配检验
	轴承组件与筒体连接牢固度检验使用垂直跌落试验：
	抗静电要求检验：辊筒两端外露的轴芯置于检测装置上，转动辊筒使其旋转，使用万用表，拨至电阻档，检验筒体和轴芯之间的电阻值。


	检验规则
	检验分类
	出厂检验
	产品须经检验合格后方可出厂，并附有产品合格证。
	产品出厂检验，以同一订单相同规格的产品作为一个主批，按GB/T 2828.1规定的正常检验一次抽样方案，主批次数量≤90时采用一般检验水平III及接收质量限(AQL) 2.5，在交验的同一主批产品内随机抽取；主批次数量≥91时采用一般检验水平Ⅱ及接收质量限(AQL) 2.5，在交验的同一主批产品内随机抽取。

	型式试验
	有下列情况之一时，应进行型式试验：
	型式检验样本数应在出厂检验接收批中随机抽取。抽样数量为3支，规定接受数为0，拒收数为 1。


	标志、包装、运输、贮存
	标志
	包装
	包装时辊筒严禁竖置。
	包装应牢固、可靠，防止箱内产品之间磕碰造成外观或功能损伤。
	包装箱上标明制造商名称和厂址。
	随行附件应有产品合格证和装箱清单。

	运输
	贮存
	室内贮存，库房应通风、干燥。
	托盘成箱包装时，码放层数不应超过2层。


	质量承诺
	自销售之日起12个月内，在运输、贮存、正常使用条件下，因产品的质量问题而不能正常使用时，提供免费维修或更换服务。
	客户有诉求时，应在24小时内给予响应。
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