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剖面 A-A
比例 1 : 3

1.伺服电机型号：130SV-15030BA-Z
2.额定功率Rated Power(W)：1500
3.额定电压Rated Votlage(V)：DC48
4.驱动器型号：IXL-II40.80.48.C
5.品牌：同毅

1.型号：PF115L2-40-P2-S2-22-58-110-145-M8
2.减速比(Ratio i)：40:1
3.额定输出扭矩：230N.m
4.最大输出扭矩 :  460N.m
5.品牌：纽氏达特

1.型号：CPU10-MKNML8(255-130)- L 
2.外径：255
3.轮宽：130
4.单轮最大承载 :  700Kg
5.品牌：希倍优
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技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.热处理：调质硬度：HRC26-28

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.表面见光;
5.未注尺寸参照三维模型；
6.未注倒角C0.5。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.表面见光;
5.未注尺寸参照三维模型；
6.未注倒角C1。

技术要求
1.装配完成后，辊子跳动不超过0.2；
2.辊子装配后不允许存在轴向窜动；
3.辊子装配后转动灵活，无卡阻；
4.所有紧固件紧固牢固，需画线以便后
  期观察紧固件是否松动；
5.产品表面不允许有划伤、磕碰等缺陷；
6.同批次出货轮组外径公差控制在±0.2mm以内；
7.单轮组极限负载：700KG；
8.轮组需左右对称使用，此图为左轮。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.调质处理：HRC28-32;
5.未注尺寸参照三维模型;
6.未注倒角C0.5。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.调质处理HBS220-255;
5.未注倒角C0.5;
6.未注尺寸参照三维模型。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角C0.5,未注圆角R0.5;
5.未注尺寸参照三维模型。

技术要求
1.所以零件均需按图纸装配到位；
2.所以零件注意安装顺序及安装方向，以免安装错误；
3.安装时如有疑问参考三维模型。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注尺寸参照三维模型;
3.316L不锈钢表面喷涂明黄漆。

注意：
1、焊接注意两个法兰角度关系，孔对齐；
2、大法兰筋板、小法兰筋板非均布；
3、焊接后沿哈夫线对半切开。

铝铸件要求：

1.铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷
  及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）；
2.铸件应清理干净，不得有毛刺、飞边，非加工表面的
  浇冒口应清理与铸件表面平齐；
3.对错型，凸台铸偏等应允以修正，达到圆滑过渡，
  保证外观质量；
4.铸件壁厚应不小于尺寸要求尺寸；
5.铸件的非加工表面均需喷丸处理；
6.铸件表面本色阳极氧化；
7.铸件内部不允许存在大批气孔、针孔等缺陷，对于
  关键加工位置气孔、针孔大小≤0.5，间隔8cm以上。
8.未注尺寸参照三维模型。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角C1;
5.未注尺寸参照三维模型;
6.单轮满足承载xxxkg。

表面处理要求

1.外表面防腐漆：热浸镀锌120μm+环氧封闭漆50μm+
  厚浆型环氧重型防腐涂料600μm+信号蓝5005；
2.内表面防腐漆：热浸镀锌120μm。

铸件要求：

1.铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷
  及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）；
2.铸件应清理干净，不得有毛刺、飞边，非加工表面的
  浇冒口应清理与铸件表面平齐；
3.对错型，凸台铸偏等应允以修正，达到圆滑过渡，
  保证外观质量；
4.铸件壁厚应不小于尺寸要求尺寸；
5.铸件的非加工表面均需喷丸处理；
6.铸件表面喷涂防锈底漆，漆膜平整均匀、颜色一致，
  不允许出现流挂、局部积漆、露底、磕碰划伤；
7.铸件内部不允许存在大批气孔、针孔等缺陷，对于
  关键加工位置气孔、针孔大小≤0.5，间隔8cm以上。
8.未注尺寸参照三维模型。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
3.未注倒角:C1；
4.所有焊接部位均为满焊，筒体
   部分需内外两侧满焊；
5.所有部分不允许有翻边毛刺，
   需用打磨机将锐边打磨光滑。

同步带轮技术参数：

1. 皮带厂家：盖茨；
2. 皮带类型：8MGT-2600-30;
3. 皮带型号： 8MGT  圆弧齿皮带；
4. 节 距    ：8；
5. 齿 数    ： 34；
6. 节圆直径P.D: 86.53;
7. 带轮外直径O.D: 85.22.

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.所有焊接部位均为满焊；
3.所有部分不允许有翻边毛刺，
   需用打磨机将锐边打磨光滑;
4.焊缝如果干涉螺栓，需将焊缝磨平。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外圆表面两棱不能倒角，外圆表
  面喷砂处理;
6.额定速度 xx m/s,加速度 xx m/s^2;
7.单轮最大静载荷 xxx Kg,最大动载
   xxx Kg。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外圆表面两棱不能倒角，外圆表
  面喷砂处理;
6.包胶硬度95A;棕黄色；
7.包胶轮最大动载荷：550KGf.

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外圆表面两棱不能倒角，外圆表
  面喷砂处理;
6.轴端及轮都是焊后加工尺寸。下料及采购
  都要预留加工余量，单边至少2毫米。
7.额定速度 2 m/s;
8.单轮最大静载荷 1800 Kg,最大动载
   1600 Kg。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外径不能倒角，外圆表面喷砂处理；
6.速度：33.4米/分钟；
7.包胶轮最大静载荷：2000Kgf,
        最大动载荷：1900Kgf。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外圆表面两棱不能倒角，外圆表
  面喷砂处理;
6.轮芯调质处理：HRC28-32;表面发黑处理。
7.额定速度 2 m/s,加速度 2 m/s^2;
8.单轮最大静载荷 710 Kg,最大动载
   570 Kg；
9.外圆为高弹性优质进口聚氨酯包胶材料
  邵氏硬度为85A,材质MDI；
10.包胶层与轮芯附着可靠；
11. 外包胶加工螺纹齿形，螺距1.5，齿深1，
   增加摩擦力。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5，未注圆角：R0.5；
5.轮芯外径不能倒角，外圆表面喷砂处理；
6.速度33.4米/分钟；
7.包胶轮最大静载荷：2350Kgf，
        最大动载荷：2250Kgf。

技术要求
1.装配后滚轮灵活，无阻力；
2.焊缝饱满平滑；焊后打磨焊处喷锌漆；
3.此图为总装图，详细尺寸参照分件图。

技术要求
1.去除毛刺飞边锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C1；
5.轮芯、挡边镀锌处理，所有尺
   寸均为镀锌后尺寸；
6.聚氨酯：MDI 95A 棕黄色。

技术要求
1.去除毛刺飞边锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.套管镀锌处理，所有尺寸为镀锌后尺寸。

技术要求
1.去除毛刺飞边锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5；
5.轴镀锌处理，所有尺寸为镀锌后尺寸。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.2；
5.整轴调质处理，局部（图中已标出）淬火，
  调质硬度：30-35HRC,
  淬火硬度：60-65HRC,淬火深度0.75mm;
6.所有尺寸均为镀锌后尺寸。

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注倒角C1。
3.未注形位公差按GB/T 1184-H；
4.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
5.表面见光;
6.锌处理，所有尺寸为镀锌后尺寸。
7.未注尺寸参照三维模型；

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5；
5.调质处理：28-32HRC,
6.所有尺寸均为镀锌后尺寸。

字深1毫米，倒角

技术要求
1.去除毛刺、飞边，锐角倒钝；
2.未注形位公差按GB/T 1184-H；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-M;
4.未注倒角:C0.5；
5.调质处理：28-32HRC；
6.表面发黑处理。
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6.3
全部

6.3
其余

6.3
其余

序号 编号 规格型号 零件名称 材  质 数量 重量 备 注

27 GB╱T 6182-2016 M14 六角锁紧螺母 - 2 0.01 外协
26 GB╱T 93-1987 5 标准型弹性垫圈 - 2 0.00 外协
25 GB╱T 70.1-2008 M5×12 内六角圆柱头螺钉 - 2 0.00 外协
24 GB╱T 70.1-2008 M4×16 内六角圆柱头螺钉 - 14 0.00 外协
23 GB╱T 93-1987 4 标准型弹性垫圈 - 14 0.00 外协
22 GB╱T 70.1-2008 M8×25 内六角圆柱头螺钉 - 8 0.01 外协
21 GB╱T 93-1987 8 标准型弹性垫圈 - 8 0.00 外协
20 GB╱T 93-1987 6 标准型弹性垫圈 - 14 0.00 外协
19 GB╱T 70.1-2008 M6×16 内六角圆柱头螺钉 - 14 0.00 外协
18 130SV-15030BA-Z 130SV-15030BA-Z  直流伺服电机 - 1 6.24 外协

17 PF115L2-S2-22-58-110-145-M8 PF115L2-S2-22-58-
110-145-M8 行星减速机 - 1 0.31 外协

16 GB╱T 276-2013 61908-2RZ 深沟球轴承 - 2 0.04 外协
15  110-40-62  110-40-62 法兰护套 Q235A  1 0.74 外协
14  32-4-11  32-4-11 挡板 Q235A  1 0.02 外协
13 GB╱T 70.1-2008 M10×110 内六角圆柱头螺钉 - 1 0.03 外协
12 GB╱T 93-1987 10 标准型弹性垫圈 - 1 0.00 外协
11 CPU10-MKNML8(255-130)- 2 - L  255-130  10寸麦轮（左）装配总成 45# 1
10 62-21 62-21 挡套 Q235A  1 0.08 外协
9  44-30-16  44-30-16 弹簧座 Q235A  2 0.14 外协
8 YSWH-D35-L100 YSWH-D35-L100  矩形重型压缩弹簧 - 2 0.10 外协
7  185-110-16 185-110-16 上联接板 Q235A  1 2.83 外协
6 17.5-156  17.5-156 立柱 Q235 2 0.25 外协
5 185-155-16 185-155-16 立板 Q235A  1 3.16 外协
4 HGH15CA 135 HGH15CA 135 直线导轨及滑块（1个） 2 0.18 外协
3  185-151-16 185-151-16 导板 Q235A  1 2.46 外协
2 GB╱T 120.1-2000 6×24 内螺纹圆柱销 - 4 0.00 外协
1  123-30.5-12  123-30.5-12 加强筋板 Q235A  2 0.28 外协
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SUZHOU XIBEIYOU ROLLERWHEELCO.,LTD
苏州希倍优辊轮有限公司

热处理

0.5-3

±1.2±0.8±0.5±0.3±0.2±0.1

＞1000-2000＞400-1000＞30-120＞6-30＞3-6

尺寸公差  GB/T1804-M

中 等 M

尺寸分段

±2

＞2000-4000

总质量

版 本比 例

材 质

制图
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CPU10-MKNML8(255-130)- L 

10寸麦轮（左） 
方形减速机电机装配总成
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工艺
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设计

校核

2024/4/19

表面处理
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发黑
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