


2



目  次

前言 Ⅱ…………………………………………………………………………………………………………

引言 Ⅲ…………………………………………………………………………………………………………

1 范围 1………………………………………………………………………………………………………

2 规范性引用文件 1…………………………………………………………………………………………

3 要求 1………………………………………………………………………………………………………

4 试验方法 4…………………………………………………………………………………………………

5 检验规则 10…………………………………………………………………………………………………

6 标志、包装、运输和贮存 12…………………………………………………………………………………

Ⅰ

MT821—2006



前  言

  本标准的3.3~3.5为强制性的,其余为推荐性的。
本标 准 是 对 MT

 

821—1999《煤 矿 井 下 用 带 式 输 送 机 托 辊 技 术 条 件》的 修 订,本 标 准 代 替

MT
 

821—1999。
本标准与 MT

 

821—1999相比主要变化如下:
———修改了管体的性能要求(1999年版的3.3.1;本版的3.3.1);
———扩大了轴承的选用范围(1999年版的3.3.3;本版的3.3.3);
———增加了对冲压轴承座的装配要求(见3.4.3);
———增加了对长度大于1

 

600mm和直径为ϕ194~ϕ245mm的托辊的径向圆跳动量的要求(表2);
———修改了轴向窜动值的要求(1999年版的3.5.2;本版的3.5.2);
———增加了对采用接触式密封的托辊的旋转阻力要求(表3);
———增加了对ϕ194~ϕ245mm托辊的旋转阻力的要求(表3);
———修改了对跌落强度的要求(1999年版的3.5.4;本版的3.5.4);
———增加了对ϕ194~ϕ245mm托辊的轴向载荷的要求(1999年版的表4;本版的表4);
———调整了有关托辊的浸水密封性能和淋水密封性能要求(1999年版的3.5.6.2和3.5.6.3;本版

的3.5.6.2和3.5.6.3);
———修改了对测试仪表及其精度的要求(1999年版的4.1;本版的4.1);
———修改了托辊轴向窜动的试验方法(1999年版的4.3;本版的4.3);
———修改了托辊旋转阻力的试验程序(1999年版的4.4.2;本版的4.4.2);
———修改了托辊轴向载荷的试验方法(1999年版的4.6;本版的4.6);
———修改了托辊使用寿命的试验程序(1999年版的4.8.2;本版的4.8.2);
———取消了托辊非金属管体安全性能的试验要求(1999版的4.9);
———增加了缓冲托辊胶圈安全性能的试验方法(见4.9);
———修改了托辊出厂检验和型式检验的项目(1999年版的表5;本版的表5);
———增加了对非金属管体的托辊阻燃性能的测试抽样要求(见5.2.1.2);
———增加了对缓冲托辊胶圈阻燃性能的测试抽样要求(见5.2.1.3);
———调整了型式检验的抽检数量(1999年版的5.3.2;本版的5.3.2);
———取消了关于保证期的要求(1999年版的第7章);
———删除了1999年版的附录A。
本标准由中国煤炭工业协会科技发展部提出。
本标准由煤炭行业煤矿专用设备标准化技术委员会归口。
本标准起草单位:煤炭科学研究总院上海分院。
本标准主要起草人:陈珏、戴建立、李锋、章伯超。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———MT

 

74—1983、ZB
 

D
 

93009—1990、MT
 

821—1999。
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引  言

  按国家有关废止专业标准的规定,原ZB
 

D
 

93009—1990《煤矿井下用带式输送机托辊技术条件》的
标准编号改为 MT

 

821—1999,但其中的条款未作任何改动,因此,MT
 

821的标龄已有十多年。随着我

国煤炭产量的提高以及双高工作面的出现,特别是采掘设备生产能力的大幅度提高,带式输送机朝着长

距离、大运量、大功率、高带速方向发展,而国内现有有关托辊技术的标准存在着一定的局限性,为使托

辊技术标准的发展及时跟上带式输送机的发展速度,本标准根据带式输送机托辊的技术发展现状和煤

矿生产的需要对原 MT
 

821—1999作了修订。本标准的制定和实施,对促进输送机新技术的推广使用

以及技术发展将起到积极的作用。
随着输送机托辊以及相关技术的发展,本标准尚需不时进行修订。
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煤矿用带式输送机 托辊 技术条件

1 范围

本标准规定了煤矿用带式输送机托辊的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于煤矿用带式输送机托辊。

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
 

10595 带式输送机 技术条件(neq
 

DIN
 

22112:1985)

MT
 

113 煤矿井下用聚合物制品阻燃抗静电性通用试验方法和判定规则

MT/T
 

655 煤矿用带式输送机托辊轴承技术条件

MT/T
 

1019—2006 煤矿用托辊管体技术条件

《煤矿安全规程》国家安全生产监督管理局(2004年)

3 要求

3.1 一般要求

托辊应按照经规定程序批准的图样和技术文件制造。

3.2 使用条件

3.2.1 环境温度为-10℃~+40℃。

3.2.2 井下空气的成分应符合《煤矿安全规程》(2004版)中第一百条的规定。

3.2.3 工作环境允许存在淋水情况。

3.2.4 托辊应能适应在搬运和安装过程中出现的正常碰撞情况。

3.3 零件要求

3.3.1 管体

管体可使用金属或非金属材料,其各项质量性能指标应符合 MT/T
 

1019—2006的规定。

3.3.2 轴承座

3.3.2.1 轴承座可采用铸铁件或冲压件。铸铁件材料的机械物理性能不得低于HT150,冲压件材料的

机械物理性能不得低于08F优质碳素钢,名义厚度不得小于3mm。

3.3.2.2 轴承座的轴承孔内径公差为 M7。

3.3.3 轴承

轴承应优先采用KA系列托辊专用轴承,并符合 MT/T
 

655的规定。也可采用其他深槽大游隙轴

承,其性能应符合相关国家标准的规定。

3.3.4 托辊轴

托辊轴材料的机械物理性能不得低于Q235-A钢。托辊轴与轴承装配部分外径公差为6。

3.3.5 密封装置

3.3.5.1 密封件的密封端面不得有裂纹、划痕和气孔等缺陷。

3.3.5.2 密封装置应具有良好的密封性能,能有效地防止煤尘和水进入轴承。
1



3.3.6 润滑脂

托辊使用的润滑脂的质量指标应符合表1的规定。
表1 润滑脂的质量指标

项目 质量指标

滴点,℃ ≥175

针入度(25℃、60次),0.1mm 265~295

剪切安定性,十万次针入度 ≤350

耐水性(加水10%,剪切十万次针入度) ≤375

游离碱,NaOH% ≤0.1

氧化安定性(100℃、100h、0.78MPa)压力降,MPa ≤0.35

机械杂质(酸分介法) 无杂质

轴承防锈(52℃、48h、100%湿度) ≥2级

相似粘度(-20℃,D=10/s),P ≤15
 

000

使用寿命(在托辊轴承中使用),h ≥20
 

000

3.4 装配要求

3.4.1 零件(包括外购件)应经检验合格后方可装配使用。

3.4.2 各零件应清洗干净,应在清洁干净的环境中进行装配。

3.4.3 冲压轴承座与托辊管体的气体保护焊的焊缝不得有缩孔、漏焊。铸铁轴承座应与托辊管体紧配

合,不得有任何松动。

3.4.4 安装KA系列轴承时,应使尼龙保持架开口向外(轴端方向),轴承装入托辊后,应保持适当的轴

向游隙。

3.4.5 安装密封件前应将轴、密封腔体、密封端盖及密封件清洗干净,添加润滑脂时应防止杂质进入密

封部位。

3.4.6 安装迷宫密封件时,内、外密封件不得相互接触。

3.4.7 使用接触密封件时密封件的唇口不得有损伤或翻边等现象。

3.5 性能要求

3.5.1 径向圆跳动

托辊径向圆跳动量应不大于表2的规定。
表2 径向圆跳动量 单位为毫米

托辊直径
托辊长度

<460 460~950 950~1
 

600 >1
 

600

ϕ76~ϕ108 0.5 0.7 1.3 1.5

ϕ133~ϕ159 0.7 1.00 1.50 1.80

ϕ194~ϕ245 1.0 1.2 1.7 2.1

3.5.2 轴向窜动

在500N轴向载荷作用下,托辊轴向窜动值不得大于1.2mm。

3.5.3 旋转阻力

托辊在250N的压力作用下,在外圆线速度为2.0m/s时,其旋转阻力应不大于表3的规定。

3.5.4 跌落强度

托辊水平与垂直跌落试验后应符合下列要求:
2
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a) 所有零件和焊缝均不得出现损伤和脱出;

b) 跌落后托辊轴向位移不得大于1.2mm;

c) 托辊管体与轴承座不得松动;

d) 跌落后的托辊其旋转阻力值不得大于表3中规定数值的1.5倍。

表3 旋转阻力

托辊直径

mm

托辊长度

mm

旋转阻力

N

ϕ76

非接触式密封

接触式密封

≤460 2.0

>460 2.5

≤460 2.5

>460 3.0

ϕ89

非接触式密封

接触式密封

≤460 2.5

>460 3.0

≤460 3.0

>460 3.5

ϕ108

非接触式密封

接触式密封

≤800 3.0

>800 3.5

≤800 3.5

>800 4.0

ϕ133

非接触式密封

接触式密封

≤800 3.0

>800 3.5

≤800 4.0

>800 4.5

ϕ159

非接触式密封

接触式密封

≤800 3.0

>800 3.5

≤800 4.0

>800 4.5

ϕ194

非接触式密封

接触式密封

≤800 3.5

>800 4.0

≤800 4.5

>800 5.0

ϕ219

非接触式密封

接触式密封

≤1
 

050 4.0

>1
 

050 4.5

≤1
 

050 5.0

>1
 

050 6.0

ϕ245

非接触式密封

接触式密封

≤1
 

050 4.5

>1
 

050 5.0

≤1
 

050 5.5

>1
 

050 6.5

3
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3.5.5 轴向载荷

对托辊轴施加表4所规定的轴向载荷,托辊轴(包括轴承座、密封装置)与托辊管体不得脱开。
表4 轴向载荷

托辊直径

mm

施加的轴向载荷

kN

ϕ76~ϕ108 10

ϕ133~ϕ159 15

ϕ194~ϕ245 20

3.5.6 密封性能

3.5.6.1 煤尘密封性能

托辊以1
 

450r/min的转速运转200h后,煤尘进入轴承润滑脂中的含量不得超过0.8%,托辊应仍

能正常运转。

3.5.6.2 浸水密封性能

托辊在清水中以1
 

450r/min的转速运转24h后:

a) 采用非接触式密封装置的托辊,其进水量不得超过150g;

b) 采用接触式密封装置的托辊,其进水量不得超过5g。

3.5.6.3 淋水密封性能

托辊以1
 

450r/min的转速运转120h后:

a) 采用非接触式密封装置的托辊,其进水量不得超过250g;

b) 采用接触式密封装置的托辊,其进水量不得超过20g。

3.5.7 使用寿命

托辊强化使用寿命折算到托辊实际使用寿命不得少于20
 

000h。现场使用时,托辊损坏率应符合

GB/T
 

10595的规定。

3.5.8 非金属材料安全性能

缓冲托辊中的胶圈,其安全性能应符合 MT
 

113的规定。

4 试验方法

4.1 测试仪表精度

4.1.1 长度测量仪表准确度不得低于0.02mm。

4.1.2 力测量仪表准确度不得低于1级。

4.1.3 表面电阻测试仪准确度不得低于10%。

4.1.4 秒表最小分辨率为0.01s。

4.1.5 上述测量仪表需按规定时限进行校验。

4.2 径向圆跳动试验

4.2.1 试验设备

托辊径向圆跳动试验台,如图1所示。

4.2.2 试验程序

转动管体一周,在托辊轴向三个位置测径向圆跳动量(图1),以其中最大值为评定依据。

4.3 轴向窜动

4.3.1 试验设备

轴向窜动试验台,如图2所示。

4.3.2 试验程序

4
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图1 径向圆跳动试验台

支座内径d 应大于轴承座外径。

图2 轴向窜动试验台

4.3.2.1 垂直放置托辊管体于支座上,在托辊轴A端施加500N的轴向载荷,如图2(a)所示。

4.3.2.2 使托辊保持被加过载后的原状,掉转180°置于支座上,测定h1;然后在托辊B端施加500N的

轴向载荷,测定h2,如图2(b)所示。
施加500N的轴向载荷,测定h2,见图2(b)。

4.3.2.3 托辊轴向窜动值h3 按公式(1)计算:

h3=h1-h2 …………………………(1)

式中:

h1———试验前测定的托辊轴端高度,单位为毫米(mm);

h2———试验后测定的托辊轴端高度,单位为毫米(mm);

h3———托辊轴向窜动值,单位为毫米(mm)。

4.4 旋转阻力

4.4.1 试验设备

托辊旋转阻力试验台,如图3所示。
5
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4.4.2 试验程序

4.4.2.1 托辊应经1
 

450r/min转速连续跑合15min。

4.4.2.2 托辊在20℃~25℃的环境温度下放置2h后,再将其置于支承辊上,在托辊的一端安装力臂

杆,力臂杆另一端置于旋转阻力仪上。放下摩擦轮,使托辊承受250N的压力,如图3所示。

图3 托辊旋转阻力试验台

4.4.2.3 启动电机,待托辊外圆线速度稳定为2.0m/s、60s后,记录旋转阻力仪读数P,取最大值,按
公式(2)计算托辊旋转阻力:

F=
P×L

R
…………………………(2)

  式中:

F———托辊旋转阻力,单位为牛(N);

L———力臂杆长度,单位为毫米(mm);

R———托辊半径,单位为毫米(mm);

P———测力计读数,单位为牛(N)。

4.5 跌落强度

4.5.1 试验设备

托辊跌落试验台,如图4所示。

图4 托辊跌落试验台

4.5.2 试验程序

4.5.2.1 置托辊管体于支座上,A端向上,测定高度 H1,如图4所示。

4.5.2.2 将托辊水平放置,托辊中心线距水泥地面高度为1m,然后使其自由跌落,如图5所示。
6
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4.5.2.3 将托辊垂直放置,托辊B端最低点离水泥地面高度为 H,然后使其自由跌落,如图6所示,高
度 H 按公式(3)计算:

H =
18

 

000
P

…………………………(3)

式中:

 H———托辊垂直跌落高度,单位为毫米(mm);

P———托辊重力,单位为牛(N);

18
 

000———经验值,单位为牛×毫米(N·mm)。

图5 水平自由跌落试验

图6 垂直自由跌落试验

4.5.2.4 托辊经水平、垂直跌落试验各一次后,检查、测定和计算下列内容:

a) 检查托辊管体及焊缝是否有损伤或裂纹,轴承座与管体松动情况。

b) 计算托辊轴向位移量;托辊 A端向上放置,测出高度 H2;托辊轴向位移量 H3 按公式(4)
计算:

H3=H2-H1 …………………………(4)

  式中:

H1———试验前测定的托辊轴端高度,单位为毫米(mm);

H2———试验后测定的托辊轴端高度,单位为毫米(mm);

H3———托辊轴向位移量,单位为毫米(mm)。

c) 按4.4的规定测定、计算跌落后托辊的旋转阻力。

4.6 轴向载荷

4.6.1 试验设备

材料试验机或其他加载装置。

4.6.2 试验程序

缓慢地向托辊轴上施加轴向载荷,直至载荷值达到表4的规定。
7
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4.7 密封性能

4.7.1 煤尘密封

4.7.1.1 试验设备

托辊密封试 验 装 置,如 图7所 示。密 封 容 器 内 储 有 粒 度 小 于0.635mm 的 煤 粉,煤 粉 量 为

22kg/m3。

4.7.1.2 试验程序

图7 煤尘密封试验装置

4.7.1.2.1 安装托辊于密闭容器内,使电机驱动托辊以1
 

450r/min转速运转。

4.7.1.2.2 在运转过程中,以0.5MPa的压缩空气持续吹拂煤粉5s,以造成煤粉飞扬的工况条件。

4.7.1.2.3 每运转5h,停止1h,累计运转时间达200h后,取出托辊,拆除轴承密封装置,取出轴承中

的全部油脂并搅拌均匀,涂在两块试样片的圆形凹槽内,制成试样。

4.7.1.2.4 用油脂煤尘含量测定仪直接测出试样中的煤尘含量,取其算术平均值。

4.7.2 浸水密封

4.7.2.1 试验设备

托辊浸水密封试验装置,如图8所示。

图8 浸水密封试验装置

4.7.2.2 试验程序

4.7.2.2.1 测定托辊质量m1(g)。

4.7.2.2.2 将托辊安装在储有清水的密闭容器中,使水面与托辊中心线相平,且水温不高于40℃。

4.7.2.2.3 电机驱动托辊以1
 

450r/min的转速运转,试验过程中保持水面高度不变。

4.7.2.2.4 连续运转24h后,从清水中取出托辊,测定托辊质量m2(g)。
4.7.2.2.5 托辊进水量m3 按公式(5)计算:

m3=m2-m1 …………………………(5)

  式中:
8
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m1———试验前测定的托辊质量,单位为克(g);

m2———试验后测定的托辊质量,单位为克(g);

m3———托辊的进水量,单位为克(g)。

4.7.3 淋水密封

4.7.3.1 试验设备

托辊淋水密封试验装置,如图9所示。

图9 淋水密封试验装置

4.7.3.2 试验程序

4.7.3.2.1 测定托辊质量m1(g)。

4.7.3.2.2 将托辊安装在倾角为30°的试验装置中,由电机驱动托辊以1
 

450r/min的转速运转。

15min后,喷水管以0.45L/min的流量将清水直接喷射到旋转托辊的密封装置的开口处,水温不高于

40℃。

4.7.3.2.3 连续运转120h后,取出托辊并测定托辊质量m2(g)。

4.7.3.2.4 托辊进水量m3 按公式(6)计算:

m3=m2-m1 …………………………(6)

  式中:

m1———试验前测定的托辊质量,单位为克(g);

m2———试验后测定的托辊质量,单位为克(g);

m3———托辊的进水量,单位为克(g)。

4.8 使用寿命

4.8.1 试验设备

托辊强化寿命试验台,如图10所示。密封容器内储有粒度小于0.635mm 的煤粉,煤粉量为

32kg/m3。

4.8.2 试验程序

4.8.2.1 将托辊安装在密封容器内,调整拉紧力,使托辊承受实际使用负载的2.25倍的试验负载。

4.8.2.2 电机驱动托辊以实际使用时3倍的转速运转,每运转5h,停止1h。

4.8.2.3 检测过程中,应每小时在密闭容器中以0.5MPa的压缩空气持续吹拂煤粉5s,以形成煤粉飞

扬的工况条件。
9
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4.8.2.4 托辊运转累计时数应不小于600h,运转过程中,托辊不得堵转和损坏。

图10 强化寿命试验台

4.9 缓冲托辊胶圈安全性能

4.9.1 表面电阻

表面电阻试验按 MT
 

113中的规定进行。

4.9.2 阻燃性能

阻燃性能试验按 MT
 

113中的规定进行。

4.10 非金属管体安全性能

非金属管体安全性能试验按 MT/T
 

1019—2006中的规定进行。

5 检验规则

5.1 检验分类

检验分出厂检验和型式检验,检验项目见表5。
表5 检验项目

检验项目 出厂检验 型式检验

外形尺寸 √ —

径向圆跳动 √ √
轴向窜动 — √
旋转阻力 √ √

机械强度
跌落试验 — √

轴向载荷 √ √

密封性能

煤尘密封 — √

浸水密封 √ √

淋水密封 — √

使用寿命 — √

非金属管体表面电阻 √ √

非金属管体阻燃性能 √ √

缓冲托辊胶圈表面电阻 - √

缓冲托辊胶圈阻燃性能 - √

  注1:
 

“√”表示检验,“—”表示不检验。

注2:
 

使用寿命检验是综合性能检验,凡进行使用寿命检验的托辊可不作煤尘密封检验。
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5.2 出厂检验

5.2.1 抽检数量及结果判定

5.2.1.1 外形尺寸、旋转阻力、径向跳动和轴向载荷的抽检数量及结果判定见表6。
表6 出厂检验

组别 检查项目 批量范围 检查水平
样本

字码

质量

水平

(AQL)
抽样方案

样本

大小

n1

判定数量

合格

判定数

Ac

不合格

判定数

Re

1 外形尺寸

91~150 一般水平Ⅱ F 10 一次正常 20 5 6

151~280 一般水平Ⅱ G 10 一次正常 32 7 8

281~500 一般水平Ⅱ H 10 一次正常 50 10 11

501~1
 

200 一般水平Ⅱ J 10 一次正常 80 14 15

1
 

201~3
 

200 一般水平Ⅲ L 6.5 一次正常 200 21 22

3
 

201~10
 

000 一般水平Ⅲ M 6.5 一次正常 200 21 22

2 旋转阻力

91~150 一般水平Ⅲ G 6.5 一次正常 32 5 6

151~280 一般水平Ⅲ H 6.5 一次正常 50 7 8

281~500 一般水平Ⅲ J 6.5 一次正常 80 10 11

501~1
 

200 一般水平Ⅲ K 6.5 一次正常 125 14 15

1
 

201~3
 

200 一般水平Ⅲ L 6.5 一次正常 200 21 22

3
 

201~10
 

000 一般水平Ⅲ M 6.5 一次正常 200 21 22

3
径向圆

跳动

91~150 一般水平Ⅲ G 6.5 一次正常 32 5 6

151~280 一般水平Ⅲ H 6.5 一次正常 50 7 8

281~500 一般水平Ⅲ J 6.5 一次正常 80 10 11

501~1
 

200 一般水平Ⅲ K 6.5 一次正常 125 14 15

1
 

201~3
 

200 一般水平Ⅲ L 6.5 一次正常 200 21 22

3
 

201~10
 

000 一般水平Ⅲ M 6.5 一次正常 200 21 22

4 轴向载荷

91~150 一般水平Ⅰ D 6.5 一次正常 8 1 2

151~280 一般水平Ⅰ E 6.5 一次正常 13 2 3

281~500 一般水平Ⅰ F 6.5 一次正常 20 3 4

501~1200 一般水平Ⅰ G 6.5 一次正常 32 5 6

1
 

201~3
 

200 一般水平Ⅰ H 6.5 一次正常 50 7 8

3
 

201~10
 

000 一般水平Ⅰ J 6.5 一次正常 80 10 11

5 浸水密封

91~150 特殊水平 C 10 一次正常 5 1 2

151~500 特殊水平 D 10 一次正常 8 2 3

501~3
 

200 特殊水平 E 10 一次正常 13 3 4

3
 

201~10
 

000
特殊水平

S-3
F 10 一次正常 20 5 6

11

MT821—2006



5.2.1.2 非金属管体的托辊表面电阻和阻燃性能的测试抽样应符合 MT/T
 

1019—2006的规定。

5.2.1.3 缓冲托辊胶圈的表面电阻和阻燃性能的测试抽样应符合 MT
 

113的规定。

5.2.2 复验规则

所有检验项目的检测结果全部符合上述规定时,则该批产品为合格;任何一项检验项目的检测结果

未达到上述规定时,应加倍抽检,复验结果达到上述规定,则该产品为合格;否则,为不合格。

5.3 型式检验

5.3.1 凡属下述情况之一时,应进行型式检验:

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

b) 正式生产后,如结构、材料、工艺有较大改变,可能影响产品性能时;

c) 停产一年以上恢复生产时;

e) 需方对产品质量有异议时;

f) 国家质量监督机构提出要求时。

5.3.2 抽检数量

5.3.2.1 金属管体的托辊其抽检数量为18个,抽样基数200件。

5.3.2.2 非金属管体的托辊其抽检数量为18个,管体3个,抽样基数200件。

5.3.2.3 缓冲托辊胶圈按 MT
 

113的规定。

5.3.3 结果判定

a) 非金属管体表面电阻和阻燃性能的检测结果符合MT/T
 

1019—2006的规定时,则该批产品为

合格;任何一项检验项目的检测结果未达到上述规定时,应加倍抽检,复验结果达到上述规定,
则该产品为合格;否则,为不合格。

b) 缓冲托辊胶圈表面电阻和阻燃性能的检测结果符合 MT
 

113的规定时,则该批产品为合格;任
何一项检验项目的检测结果未达到上述规定时,应加倍抽检,复验结果达到上述规定,则该产

品为合格;否则,为不合格。

c) 其他性能应满足表7的规定。
表7 判定规则

组别 检测项目 被检数
判定数量

合格判定数 不合格判定数

1

径向圆跳动

轴向窜动

旋转阻力

轴向载荷

10

2 3

2 3

2 3

2 3

2

3

跌落强度

浸水密封

煤尘密封

使用寿命

淋水密封

4

4

6

4

1 2

1 2

1 2

1 2

1 2

5.3.4 复验规则

型式检验的复验规则按照5.2.2中规定的方法进行。

6 标志、包装、运输和贮存

6.1 应清晰地在托辊轴承座的外端面上刻印有制造厂的标记。
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6.2 托辊应予装箱运输,包装要牢固可靠。

6.3 托辊包装箱外应标明下列项目:

a) 托辊名称和规格;

b) 制造厂名称和出厂年、月;

c) 毛重和净重;

d) 标有“小心轻放”字样或标志。

6.4 托辊应在室内存放。
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