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轻载滑撬输送设备通用技术规范

1 范围

本文件规定了轻载滑撬输送设备的结构和基本参数、技术要求、装配质量要求、判定规则和标志、

包装、运输和贮存的内容。

本文件适用于轻载滑撬输送设备的设计、生产及质量验收。

2 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 699-2015 优质碳素结构钢

GB/T 700-2006 碳素结构钢

GB/T 1804-2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 1184-1996 形状和位置公差 未注公差值

GB 2894 安全标志及其使用导则

GB/T 3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3098.2 紧固件机械性能 螺母

GB/T 5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB/T 7251.1 低压成套开关设备和控制设备 第1部分：总则

GB/T 13306 标牌

GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件

GB 50205 钢结构工程施工质量验收标准

GB 50231 机械设备安装工程施工及验收通用规范

JB/T 10394.2 涂装设备通用技术条件 第2部分：焊接件

JB/T 10394.3 涂装设备通用技术条件 第3部分：涂层

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

轻载滑撬输送设备 light load sliding conveyor equipment

输送轨道、滑撬以及驱动装置等部分组成的用于输送轻型物品的机械装置。其中，滑撬作为承载物

品的载体，可在输送轨道上移动，驱动装置为整个输送过程提供动力，使物品能够从一个位置被高效、

稳定地输送至另一个位置。

4 结构和基本参数

轻载滑撬输送设备各部分的详细结构见附录A，主要部件及参数如下：

——轻载滚床采用模块化设计，为直线段的滑撬输送，载荷为 800 kg 以下，输送速度（6～36）

m/min；

——轻载转台采用模块化设计，是输送过程中的转向部件，可实现 90 度或 180 度的方向变化，载

荷为 800 kg 以下，速度（6～36）m/min；

——轻载横移机可实现物品水平橫移，载荷为 800 kg 以下，速度（6～36）m/min；

——轻载升降机可实现物品的竖直方面的运输，载荷为 800 kg 以下，速度（6～36）m/min；
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——轻载偏心升降台可配合横移机一起使用，使物品横移到不同的位置，载荷为 800 kg 以下，速

度（6～36）m/min。

5 要求

5.1 基本要求

5.1.1 未注尺寸公差应符合 GB/T 1804-2000 中表 1～表 3（中等 m 等级）的规定。

5.1.2 各部件位置公差应符合 GB/T 1184-1996 中表 1～表 4（L级）的规定。

5.1.3 在环境温度-20 ℃～45 ℃、相对湿度不大于 95%的条件下应能正常作业。

5.1.4 物料含水不高于 3%、物料温度不高于 80 ℃的条件下应能正常工作。

5.2 外观和结构

5.2.1 设备表面不应有明显的凹痕、裂纹和变形；漆膜及镀层应均匀，无气泡、创伤、脱落、起皱、

划伤等缺陷，金属零件没有锈蚀及其他机械损伤。

5.2.2 产品应采用模块化结构，布局合理、操作方便、便于维修。

5.2.3 焊接质量应符合 JB/T 10394.2 的规定。

5.2.4 涂漆质量应符合 JB/T 10394.3 的规定。

5.3 整机性能要求

5.3.1 框架结构及安装应符合 GB 50205 和 GB 50231 相关规定。

5.3.2 电气安全性能应符合 GB/T 5226.1 的规定。

5.3.3 产品传动部件应运转平稳、运转灵活，调速范围（6～36）m/min。

5.3.4 电机、传动链轮转动平稳，无卡阴现象。

5.3.5 各部件之间及设备框架应防腐处理。

5.3.6 设备伺服控制应操作方便，安全可靠

5.3.7 设备运转的极限位置应设置机器或电器保护装置，防止工件掉落。

5.3.8 设备正常工作时，噪声应小于 80 dB(A)。

5.3.9 滑撬金属部件的机械性能应不低于 GB/T 700-2006 表 2 中 Q235B 的规定。

5.3.10 滑撬输送设备中轴、销轴材质的机械性能应不低于 GB/T 699-2015 表 2 中牌号 45 号钢的要求。

5.3.11 连接螺栓应符合 GB/T 3098.1 的规定，螺母应符合 GB/T 3098.2 的规定。

5.4 安全

5.4.1 电气及控制系统应符合 GB/T 7251.1 的规定。

5.4.2 电气控制设备应有明显的接地标志，接地电阻不大于 4 Ω。
5.4.3 设备安全警示标识应符合 GB 2894 的规定。

5.4.4 设备空载运转应平稳无异常噪声。

5.4.5 设备负载运转应平稳，噪声小于 80 dB(A)。

6 装配质量

6.1 横移链机械装配质量

横移链机械装配质量及检验方法见表1。

表 1 横移链机械装配质量及检验方法

项目 技术要求 检验方法
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表1 横移链机械装配质量及检验方法（续）

项目 技术要求 检验方法

油漆颜色

固定横移链的油漆颜色与客户要求颜色规范一致

活动横移链的油漆颜色与客户要求颜色规范一致

横移链上的开关支架及调整地脚应采用镀锌处理

重要安装面没有油漆，并涂防锈油保护

输送链条

两侧链条输送面应在同一高度

驱动轴和张紧轴中心线应在同一高度

所有输送中心距应符合输送要求

链条的张紧度应合适

手拉链条，检查链条拉起后离导条

的距离应在链轮间距的1%～1.5%

左右，且一般情况下按1.5%检查

所有链条和链轮的配合正常，都能够平稳安静顺畅的传动

目测

链条链轮表面和齿应无磨损或者凸凹

驱动链条

所有链条的张紧度应合适

所有链条和链轮的配合正常，都能够平稳安静顺畅的传动

链条链轮表面和齿应无磨损或者凸凹

减速电机
驱动电机的型号应与设计要求一致

电机的安装位置应调整至合适，并做标记

接近开关安装板
开关安装板应装配在横移链上

检测开关安装板的数量和形式，需与设计保持一致

导向板

导向板材质应为高分子塑料，用于输送侧和返回侧链条的导向

导向板与链条两侧的间隙应一致，以避免单侧磨损

导向板接头处不应有明显缝隙和台阶

调整底脚

固定于混凝土地面的横移链底脚板应通过化学螺栓直接跟地面固定

固定于升降机的横移链底脚板则还有一个用于焊接带螺孔的安装

板，应确认此板是否制作和装配

主要尺寸
移链的主要尺寸如输送长度、输送中心距、输送高度是否与设计一

致
用精度0.1mm的卷尺检测

6.2 横移机机械装配质量

横移机机械装配质量及检测方法见表2。

表 2 横移机机械装配质量及检测方法

项目 技术要求 检验方法
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表2 横移机机械装配质量及检测方法（续）

项目 技术要求 检验方法

扭矩 所有的螺栓必须按照生产规范的扭矩被拧紧，在发运前应做好标记

目测

油漆颜色

横移轨道的油漆颜色应与客户颜色规范一致（与滚轮接触面勿喷）

横移B12:B21颜色规范一致

万向联轴器组件的油漆颜色应与客户颜色要求规范一致（油嘴勿喷），如

无特别要求应与横移机架油漆颜色保持一致

横移机上的开关支架及调整地脚需采用镀锌处理

行走轮组件

所有法兰轴承注油嘴安装且位置便于润滑脂加注

安装后所有行走轮都能够顺畅的转动

行走轮表面应无磨损或者凸凹

导向轮

导向轮与轨道两侧间隙均匀，安装后都能够顺畅的转动无卡阻

导向轮销轴锁紧螺母是否锁紧到位，避免由于松动而造成导向轮脱落

包胶导向轮表面应无磨损或者凸凹

缓冲器
轨道两端缓冲器的安装位置应合适，两侧缓冲器冲击面间距应大于横移车

最大行程，并有100 mm左右的安全距离，具体以设计图要求为准

减速电机
驱动电机的型号是否与设计要求一致

电机的安装位置以调整至合适，并做位置标记

接近开关安装板
接近开关安装板需要装配在横移机架上

检测开关安装板的数量和形式，需与设计保持一致

刷子
刷子用于横移车行走过程中轨道表面的清理

刷子的安装高度应合适

万向联轴器
万向轴两端法兰与传动轴的紧定螺钉应拧紧到位

两侧传动轴长度在调整范围内

调整底脚

固定于混凝土地面的横移轨道底脚板通过化学螺栓直接跟地面固定

固定于钢平台的横移轨道底脚板则应有一个用于焊接带螺孔的安装板，需

确认此板是否制作和装配

主要尺寸
横移机的主要外形尺寸如长度、宽度、高度及框架对角线偏差应

与设计一致

6.3 偏心升降台机械装配质量

偏心升降台机械装配质量及检测方法见表3。

表 3 偏心升降台机械装配质量及检测方法

项目 技术要求 检验方法

扭矩 所有的螺栓必须按照生产规范的扭矩被拧紧，在发运前应做好标记

目测

油漆颜色
固定件和活动件的油漆颜色应与客户要求颜色规范一致

开关支架、开关感应板、调整地脚等应采用镀锌处理

锁紧轮
所有辊轮都能够顺畅的转动

锁紧轮与销轴应装配牢固无松动

关节轴承
正反丝关节轴承应与正反牙连杆装配正确

关节轴承连杆长度应调整合适，连杆机构可灵活动作

减速电机
驱动电机的型号应与设计要求一致

电机的安装位置应调整至合适，并做标记

接近开关安装板
接近开关安装板应装配在电机端固定支架上

接近开关安装板安装位置应与设计保持一致

中心轴承 连杆固定端的中心轴承应安装到位，且不会存在脱落或松动的问题

锁紧板锁紧板
锁紧板的锁紧弧面应跟导向轮匹配

锁紧板应加工有定位销孔

主要尺寸 检测偏心升降台的主要外形尺寸和关键尺寸应与设计一致

6.4 辊床机械装配质量

辊床机械装配质量及检测方法见表4。
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表 4 辊床机械装配质量及检测方法

项目 技术要求 检验方法

扭矩 所有的螺栓必须按照生产规范的扭矩被拧紧，在发运前应做好标记

目测

油漆颜色

固定滚床的油漆颜色与客户颜色规范一致固定滚床的油漆颜色应与客户要

求颜色规范一致

活动滚床的油漆颜色应与客户要求颜色规范一致

辊轮中间连杆的涂覆跟客户要求一致，通常喷漆或者镀锌。如无特殊要求

会应按镀锌处理

滚床上的开关支架及调整地脚应采用镀锌处理

支撑辊轮

所有辊轮输送面在同一高度

所有辊轮输送中心线一致

所有辊轮都能够顺畅的转动

包胶辊轮表面应无磨损或者凸凹

齿形带/链条
所有皮带/链条的张紧度应合适

所有皮带/链条跟带轮/链轮的配合应正常

减速电机
驱动电机的型号应与设计要求一致

电机的安装位置应调整至合适，并做标记

接近开关安装板
接近开关安装板应装配在滚床上

检测开关安装板的数量和形式，应与设计保持一致

胀紧套

重型滚床驱动电机出轴与带轮的连接宜采用胀紧套

胀紧套的螺栓拧紧力矩有特殊要求，胀紧套的有效接触面不能少于带轮长

度的1/3

调整底脚 固定于混凝土地面的滚床底脚板通过化学螺栓直接跟地面固定

固定于钢平台的滚床底脚板则还有一个用于焊接带螺孔的安装板，应确认

此板是否制作和装配

盖板
设计要求滚床盖板需为镀锌，则此镀锌板应采用外购的贴膜的冷镀锌板，

不应采用普通板制作后再做热镀锌的工艺

主要尺寸
检测滚床的主要外形尺寸如长度、宽度、高度及框架对角线偏差应与设计

一致

6.5 转台机械装配质量

转台机械装配质量及检测方法见表5。

表 5 转台机械装配质量及检测方法

项目 技术要求 检验方法



T/ACCEM XXXX—XXXX

6

表5 转台机械装配质量及检测方法（续）

项目 技术要求 检验方法

扭矩 所有的螺栓必须按照生产规范的扭矩被拧紧，在发运前应做好标记

目测

油漆颜色

转台轨道的油漆颜色应与客户要求颜色规范一致（行走面勿喷漆）

转台机架的油漆颜色应与客户要求颜色规范一致

转台上的开关支架及调整地脚应采用镀锌处理

行走轮

所有法兰轴承无破损且安装完成后便于注油保养

安装后所有行走轮中心线一致

安装后所有行走轮都能够顺畅的转动

包胶滚轮表面应无磨损或者凸凹

减速电机
驱动电机的型号应与设计要求一致

电机的安装位置应调整至合适，并做标记

中心轴承
中心轴承及护边的装配应到位

轴承螺栓应锁紧，并做标记

接近开关安装板
接近开关安装板应装配在转台上

开关安装板的数量和形式，应与设计保持一致

缓冲器
弧形轨道两端缓冲器的安装位置是否合适，两侧缓冲器冲击面距离旋转框

架的最大行程位置应有100 mm左右的安全距离，具体以设计图要求为准

刷子 刷子用于转台动作过程中轨道表面的清理，刷子的安装高度应合适

调整底脚

固定于混凝土地面的轨道底脚板应通过化学螺栓直接跟地面固定

固定于钢平台的轨道底脚板应有一个用于焊接带螺孔的安装板，并确认此

板是否制作和装配

主要尺寸 主要外形尺寸及关键尺寸偏差应与设计一致

7 判定规则

7.1 检验分类

设备检验分出厂检验和型式检验

7.2 出厂检验

按出厂检验项目逐台检验合格后方能出厂，出厂检验项目为本文件第6章规定的全部项目。

7.3 型式检验

7.3.1 具有下列情况之一时，应进行型式检验：

——正式生产后，如结构、原材料、生产工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

——停产两年后，恢复生产时；

——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

——国家质量监督部门提出要求时；

——用户订货合同中要求进行型式检验，并作为产品验收依据时。

7.3.2 型式检验项目为本文件第 5 章、第 6 章规定的全部项目。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

设备外壳的明显处应设置铭牌，铭牌应符合GB/T 13306的规定，并牢固地固定在外壳的明显位置上，

铭牌的标注内容应包括：

——产品名称、型号及执行标准；

——主要参数；

——生产企业及地址；

——生产日期或批号。
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8.2 包装

设备包装应符合GB/T 13384的规定。

8.3 运输

运输时应采取可靠的固定措施，运输过程中应采用有效的防晒、防雨措施。

8.4 贮存

设备应存放在清洁、通风、干燥的场所，并采用有效的防晒、防雨及防腐蚀等措施。
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A
A

附 录 A

（规范性）

轻载滑撬输送设备主要部件结构及功能

A.1 轻载滚床

轻载滚床结构示意图见图A.1，主要组成部分及功能如表1所示。

图 A.1 轻载滚床结构示意图

表 A.1 轻载滚床主要组成部分及功能

部件名称 主要功能

驱动电机 驱动的主动力

驱动皮带 连接各驱动轴，使其把电机的驱动传递给每个驱动轴

驱动滚轮（包括轴） 承载滑撬并通过电机及皮带的传动动力驱动滑撬

主体框架 承载的主体框架

到位减速传感器 控制驱动电机启动及减速停止的信号源

支撑脚 与地面连接的支撑脚（在100 mm范围内，高度可调节）现场调整水平

A.2 轻载转台

轻载转台结构示意图见图A.2，主要组成部分及功能如表2所示。

图 A.2 轻载转台结构示意图
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表 A.2 轻载转台主要组成部分及功能

部件名称 主要功能

旋转驱动电机 旋转方向驱动的主动力

主体框架 承载的主体框架

旋转到位减速传感器 控制驱动电机启动及减速停止的信号源

支撑脚 与地面连接的支撑脚（在100mm范围内高度可调节）现场调整水平

轻载转台滚床 上部与导入导出滚床输送连接

A.3 轻载横移机

轻载横移机结构示意图见图A.3，主要组成部分及功能如表3所示。

图 A.3 轻载横移机结构示意图

表 A.3 轻载横移机主要组成部分及功能

部件名称 主要功能

横移驱动电机 横移方向驱动的主动力

运行轨道 小车运行的承载体

主体框架 承载的主体框架

横移到位减速传感器 控制驱动电机启动及减速停止的信号源

支撑脚 与地面连接的支撑脚（在100mm范围内高度可调节）现场调整水平

中转滚床 与转台旋转连接，上部与导入导出滚床输送连接的滚床

A.4 轻载升降机

轻载升降机结构示意图见图A.4，主要组成部分及功能如表4所示。

图 A.4 轻载升降机
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表 A.4 轻载横移机主要组成部分及功能

部件名称 主要功能

升降驱动电机 升降方向驱动的主动力

运行轨道 上升下降运行的承载体

主体框架 承载的主体框架

上升下降到位减速传感器 控制驱动电机启动及减速停止的信号源

中转滚床 上部与导入导出滚床输送连接的滚床；机构与滚床类似，连接在黄色框架上

A.5 轻载偏心升降台

轻载偏心升降台结构示意图见图A.5，主要组成部分及功能如表5所示。

图 A.5 轻载偏心升降台结构示意图

表 A.5 轻载偏心升降台主要组成部分及功能

部件名称 主要功能

升降驱动电机 升降方向驱动的主动力

运行轨道 上升下降运行的承载体

主体框架 承载的主体框架

上升下降到位减速传感器 控制驱动电机启动及减速停止的信号源

滚床
上部与导入导出滚床输送连接的滚床；机构与滚床类似， 这种应用一般为平行的线

体的存储
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