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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T11357—2008《带轮的材质、表面粗糙度及平衡》。与GB/T11357—2008相比,

除编辑性修改外主要技术变化如下:
———修改了规范性引用文件(见第2章);
———增加了带轮常用材料(见表1);
———增加了高性能传动下,V带轮和多楔带轮的轮槽,以及各种带轮的轴孔,工作表面粗糙度的规

定(见表2,2008年版的表1);
———增加了静平衡和动平衡示意图(见图1);
———修改了平衡方式选择(见5.4,2008年版的5.4);
———修改了带轮轮缘宽度符号(见5.4、5.7,2008年版的5.7)。
本标准使用重新起草法修改采用ISO254:2011《带传动 带轮 材质、表面粗糙度及平衡》。
本标准与ISO254:2011相比在结构上有较多调整,增加了表1、图1、图2、附录B和附录C。
本标准与ISO254:2011相比存在技术性差异,这些差异涉及的条款已通过在其外侧页边空白位置

的垂直单线(∣)进行了标示,附录A中给出了相应技术性差异及其原因的一览表。
本标准做了下列编辑性修改:
———修改了标准名称;
———删除了ISO254:2011第1章中的第3段内容;
———增加了图3中的说明;
———增加了资料性附录B“带轮平衡操作方法”;
———增加了资料性附录C“平衡品质级别表”。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国带轮与带标准化技术委员会(SAC/TC428)归口。
本标准起草单位:四川德恩精工科技股份有限公司、中机生产力促进中心、宁波丰茂远东橡胶有限

公司、无锡市中惠橡胶科技有限公司、浙江万享科技股份有限公司、无锡市贝尔特胶带有限公司、内蒙古

工业大学。
本标准主要起草人:雷永志、蒋林、秦书安、周玉杰、王军成、朱树生、彭兆春、吴贻珍、陈红霞。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T11357—1989、GB/T11357—2008。
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带轮的材质、表面粗糙度及平衡

1 范围

本标准规定了带轮的材料、质量要求、表面粗糙度和平衡。
本标准适用于V带轮、多楔带轮、平带轮、同步带轮,不适用于有活动轮缘的变速带轮。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T9239.1 机械振动 恒态(刚性) 转子平衡品质要求 第1部分:规范与平衡允差的检验

(GB/T9239.1—2006,ISO1940-1:2003,IDT)

3 带轮的材料及质量要求

带轮可以由能够被加工成符合标准规定尺寸和公差,并能承受各种工作条件(包括温升、机械应力、
摩擦等各种环境)而不损坏的材料制造。带轮材料应适于发散由传动中产生的热量。带轮常用材料见

表1。

表1 带轮常用材料

带轮类型 常用材料

V带轮、平带轮

多楔带轮

同步带轮

铸铁、钢、铝合金、铜合金和工程塑料等

4 表面粗糙度

4.1 传动带轮

工作表面粗糙度不应超出表2规定值。

表2 传动带轮工作表面粗糙度

带轮工作表面 表面粗糙度Ra/μm

V带轮和多楔带轮的轮槽,以及各种带轮的

轴孔

一般工业传动 3.2

高性能传动 1.6

平带轮轮缘,各种带轮轮缘棱边 6.3

同步带轮的齿侧和齿顶
一般工业传动 3.2

高性能传动(如汽车用传动) 1.6
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4.2 试验带轮

工作表面粗糙度不应超出表3规定值。

表3 试验带轮工作表面粗糙度

带轮工作表面 表面粗糙度Ra/μm

V带和多楔带轮槽(动态试验)

同步带轮槽

张紧轮

1.6

4.3 棱边

平带轮轮缘、V带轮和多楔带轮轮槽的棱边应倒角或倒圆。

5 平衡

5.1 带轮平衡的目的在于改善它的质量分布,以减少它在旋转时产生的不平衡力。经校正平衡的带

轮,其剩余不平衡量应不大于允许值。

5.2 剩余不平衡量的规定极限值应等同预计使用中的允许值。

5.3 带轮平衡有静平衡和动平衡两种方式(见图1):
———在一个平面内的平衡,称为静平衡;
———在两个平面内的平衡,称为动平衡。

a) 静平衡 b) 动平衡

  说明:

 ———转轴支承平面;

R1、R2 ———校正平面内,平衡减重半径(即不平衡质量到旋转轴线距离);

A、C ———校正平面到支承点距离;

B ———2个校正平面的距离。

图1 平衡示意图

5.4 通常情况下,只需做静平衡。对于带轮带有较宽轮缘表面,或者转速相对较高的带轮,宜做动平

衡。带轮平衡操作方法参见附录B。选择平衡方式原则为:
2
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当带轮宽径比≤0.2时,只做静平衡。

当带轮宽径比>0.2时,带轮进行静平衡或动平衡,可依据图2选择。下斜线以下的带轮,进行静平

衡;上斜线以上的带轮,应进行动平衡;两斜线之间的带轮,根据实际工况来确定是否进行动平衡。

  说明:

l———带轮轮缘宽度,单位为毫米(mm);

d———带轮直径(基准直径或有效直径),单位为毫米(mm);

n———带轮转速,单位为千转每分(kr/min)。

图2 平衡方式选择图

5.5 作为生产储备用的带轮,因尚未确定使用条件,只需做静平衡。

5.6 静平衡应使带轮在工作直径(由带轮类型确定为基准直径或有效直径)上的偏心剩余不平衡质量

不大于下列二值中较大的值:

a) 0.005kg;

  注:这仅适用于有足够的材料可以去除的带轮。许多轻型带轮不具有足够的空间用来做平衡孔或通过永久方式增

加适当的质量。

b) 带轮及附件的当量质量的0.2%。

当量质量指几何形状与被检带轮相同的铸铁带轮的质量,单位为千克(kg)。

5.7 当带轮转速已知时,应确定是否需要进行动平衡。

由图3或按式(1)计算确定带轮极限速度n1:

n1=
1.58×1011

ld
…………………………(1)

  式中:

l———带轮轮缘宽度,单位为毫米(mm);

d———带轮直径(基准直径或有效直径),单位为毫米(mm)。

当带轮转速n≤n1 时,进行静平衡;

当带轮转速n>n1 时,进行动平衡。
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  说明:

l ———带轮轮缘宽度,单位为毫米(mm);

d ———带轮直径(基准直径或有效直径),单位为毫米(mm);

n1———静平衡、动平衡极限转速,单位为转每分 (r/min)。

图3 静平衡、动平衡极限转速
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5.8 动平衡按GB/T9239.1的规定进行。平衡品质级别由式(2)、式(3)中选取较大值:

G1=6.3mm/s …………………………(2)

G2=5v/M,mm/s …………………………(3)

  式中:

G1、G2———平衡品质级别(参见附录C),单位为毫米每秒(mm/s);

5 ———偏心剩余不平衡质量的实际限度[见5.6a)],单位为克(g);

v ———带轮的圆周速度,单位为米每秒(m/s);

M ———带轮的当量质量[见5.6b)],单位为千克(kg)。
如果使用者有特殊需求时,平衡品质级别可能小于G1 或G2。
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附 录 A
(资料性附录)

本标准与ISO254:2011的技术性差异及其原因

  表A.1给出了本标准与ISO254:2011的技术性差异及其原因。

表A.1 本标准与ISO254:2011的技术性差异及其原因

本标准章条编号 技术性差异 原因

2

关于规范性引用文件,本标准做了具有技术

性差异的调整,调整的情况集中反映在第2
章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
———用等同采用国际标准的 GB/T9239.1

代替了ISO1940-1;
———删除了ISO4287

为便于标准使用

3 增加了表1(带轮常用材料) 使材质描述更具体

4.1

细化了表2中高性能传动下,V带轮和多楔

带轮的轮槽,以及各种带轮的轴孔的工作表

面粗糙度的规定

汽车多楔带、农用收获机械等对粗造度有更

高要求

删除了表2中的脚注 脚注的内容(表面粗糙度),已广为人知

4.2 删除了表3中的脚注 脚注的内容(表面粗糙度),已广为人知

5.3 增加了平衡示意图(图1) 便于理解平衡方式

5.4 增加了选择平衡方式原则,并增加了图2 进行平衡方式的选择,有了依据
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附 录 B
(资料性附录)

带轮平衡操作方法

B.1 静平衡(单面平衡)法

静平衡(单面平衡)法操作如下:

a) 设置平衡机:进行夹具不平衡补偿,输入减重半径R(R1、R2),选定平衡转速;

b) 将带轮安装到平衡机夹具上,启动平衡机,测出R 半径上的偏心质量和质心相角,标记一个面

的相角位置;

c) 在一个端面的半径R(R1、R2)上质心相角标记的位置对称区域内,等分钻孔去除偏心质量,

达到许用偏心剩余不平衡质量要求(见图B.1)。

图B.1 静平衡减重平衡示意图(单面)

B.2 动平衡(双面平衡)法

动平衡(双面平衡)法操作如下:

a) 设置平衡机:设置芯轴或夹具起始相位角(0度相位点),输入相关参数A、B、C 及减重半径R
(R1、R2);

b) 将带轮安装到平衡机夹具上,启动平衡机,测出R 半径上两个端面的偏心质量和质心相角,并
标记两个面上的相角位置;

c) 在两个端面的半径R(R1、R2)上质心相角标记的位置对称区域内,等分钻孔去除偏心质量,

达到许用偏心剩余不平衡质量要求(见图B.2)。

  注:动平衡两个端面(校准平面)去重的相角,一般不相等。
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图B.2 动平衡减重平衡示意图(双面)
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附 录 C
(资料性附录)

恒态(刚性)转子平衡品质级别指南

  按照GB/T9239.1,表C.1给出了恒态(刚性)转子平衡品质级别指南。

表C.1 恒态(刚性)转子平衡品质级别指南

机械类型
平衡品质级别

G

量值

eper·Ω
mm/s

固有不平衡的大型低速船用柴油机(活塞速度小于9m/s)的曲轴驱动装置 G4000 4000

固有平衡的大型低速船用柴油机(活塞速度小于9m/s)的曲轴驱动装置 G1600 1600

弹性安装的固有不平衡的曲轴驱动装置 G630 630

刚性安装的固有不平衡的曲轴驱动装置 G250 250

汽车、卡车和机车用的往复式发动机整机 G100 100

汽车车轮、轮箍、车轮总成、传动轴、弹性安装的固有平衡的曲轴驱动装置 G40 40

农用机械、刚性安装的固有平衡的曲轴驱动装置、粉碎机、驱动轴(万向传动轴、螺桨

轴)
G16 16

航空燃气轮机、离心机(分离机、倾注洗涤器)、最高额定转速达950r/min的电动机和

发电机(轴中心高不低于80mm)、轴中心高小于80mm的电动机、风机、齿轮、通用机

械、机床、造纸机、流程工业机器、泵、透平增压机、水轮机

G6.3 6.3

压缩机、计算机驱动装置、最高额定转速高于950r/min的电动机和发电机(轴中心高

不低于80mm)、燃气轮机和蒸汽轮机、机床驱动装置、纺织机械
G2.5 2.5

声音、图像设备、磨床驱动装置 G1 1

陀螺仪、高精度系统的主轴和驱动件 G0.4 0.4
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