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一、工作简况 

（一）任务来源 

2020 年 6 月 9 日，交通运输部下达 2020 年交通运输标准化计划（第一批）

的通知（交科技函〔2020〕389 号），《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》

被列为 2020 年交通运输标准化计划（第一批）制修订项目（计划编号：JT 

2020-2），标准技术归口单位为全国综合交通运输标准化技术委员会。 

航空集装器运输车货厢传送辊系统作为空陆联运集装货物陆路运输不可或

缺的设备之一，已经得到广泛应用，并得到广大用户的认可。据不完全统计，

截止到 2020 年底，我国华北、华东、华南、西南成渝等地区所有开展空陆联运

货物的机场、航司（如东航物流、顺丰、圆通、白云国际机场、江北国际机场

等）或社会道路运输企业（如北京安楹、上海经贸国际物流、上海大众物流等

企业）至少已有 500 辆以上用于空陆联运的货车上配备了集装器传送辊系统。 

货厢传送辊的生产厂家也已发展到无锡市航空地面设备有限公司、上海东

航银燕融资租赁有限公司、上海中港航空地面设备有限公司、无锡蓝天航空港

设备有限公司等数家。随着货物空陆联运事业的不断发展，传送辊的发展前景

广阔，生产厂家也将不断扩大。 

（二）编制单位 

本标准起草单位：无锡市航空地面设备有限公司、交通运输部科学研究院、

河南省机场集团有限公司、苏州伊尔国际货运代理有限公司、东方航空物流有

限公司、无锡蓝航空港设备有限公司、上海中港航空地面设备有限公司、郑州

综合交通运输研究院有限公司。 

（三）主要工作过程 

2020 年 3 月，课题组正式成立并迅速展开相关工作。课题组在搜集、整理、

研究了国内、国外航空集装器货厢传送辊的相关技术资料、标准和要求基础上，

编制出研究大纲和标准草案。于 2020 年 3 月 18 日召开专家评审会，请专家们

对研究大纲和标准草案进行审查，获得了专家一致认可。会后，课题组对各位

专家在审查中提出的修改意见逐条进行研究、分析和讨论，采纳或部分采纳专
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家意见，根据专家意见对研究大纲和标准草案进行了修改。最后形成专家意见

汇总处理表和修改后的研究大纲，于 3月底提交标委会。 

2020 年 4 月～8 月，课题组在整理、研究相关材料的基础上，多次多形式

征求行业专家意见，根据专家意见对标准文本进行了修改、补充和完善。 

2020 年 9 月 28 日，为保证标准的技术数据符合国际、国内相关标准及客户

实际使用要求、编写符合 GB/T1.1-2020 要求，课题组在无锡召开由标委会、无

锡蓝航空港设备有限公司、上海中港航空地面设备有限公司、德迅国际物流有

限公司、东航物流、国货航等行业内主要生产和使用单位的技术专家参加的专

家咨询会，就标准的结构和技术内容征求意见。 

2020 年 10 月～11 月，根据专家咨询会上专家意见，课题组对标准进行了

进一步修改，形成了《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》征求意见稿，

同时起草了《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范标准编制说明》的征求意

见稿。 

2020 年 12 月 14 日，科技促进中心和标委会组织专家在北京和平里大酒店

对标准及其编制说明进行中期咨询。会后，课题组根据专家们的意见，对标准

及其编制说明进一步修改完善。 

2020 年 12 月～2021 年 3 月，课题组根据标委会审核意见，对标准内容作了进

一步修改完善，形成标准及编制说明的征求意见稿。 

二、标准编制原则和确定标准主要内容的依据 

（一）标准编制原则 

《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》标准作为空陆联运系列标准的

重要组成部分，与综合交通运输标准体系的其他相关标准的研究制定密切相关。 

该标准的制定主要遵循以下原则： 

1.规范性 

基于对传送辊技术规范内容科学性、规范性、实用性的理解，从而确定标

准中的各项条款内容和相关技术内容，包括某些术语和定义。 

2.实用性 
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《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》的制订具有较强实用性，可以

保障多种尺寸、型号的航空集装箱、集装板由航空转接陆路运输或由陆路转航

空运输的安全、快捷、顺畅。 

该标准的建立可以更好地推进综合交通运输的规范化、标准化工作建设。 

3.迫切性 

课题组在编制标准内容和技术要求时，坚持和遵循问题导向原则，从现有

货厢传送辊设计生产缺乏标准支撑，产品制造不规范，质量不过关，在航空集

装器转运操作中经常发生设备运转不灵、货物转运不畅的实际情况出发，紧密

借鉴和围绕具有一定基础又迫切需要的国际、国内相关标准和规定对标准进行

编制，以更好的解决传送辊在空陆联运过程中急需解决的种种问题，保证航空

集装器在空陆联运过程中畅顺衔接，安全运输。 

4.可扩充性 

《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》标准的相关内容并非一成不变，

它与一定时期内国际、国内相关标准和政府规定的不断完善、更新以及一定时

期内社会经济和空陆联运业务的发展紧密相关。本标准也应根据情况不断进行

更新、扩展和延伸，课题组建议在 3～5年内对本标准进行修订。 

（二）编制依据 

基于对相关资料的收集整理、调研以及对传送辊的实际使用现状和行业需

求的研究分析，课题组归纳出《航空集装器运输车货厢传送辊技术规范》的基

本构成，经过课题组内部反复讨论，提出了标准的具体条目，主要包括 3 个部

分：术语和定义、型式、结构与参数、技术要求。 

本标准编制过程中，课题组严格遵循以下标准化法律、法规、规范的规定，

作为本标准起草的重要依据： 

《中华人民共和国标准化法》 

《中华人民共和国标准化法实施条例》 

《国家标准管理办法》 

GB/T 704 热轧扁钢尺寸、外形、重量及允许偏差 

GB/T 706 热轧型钢 

GB/T 22337 社会生活环境噪声排放标准 
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GB/T 23418 航空货运及地面设备术语 

JB/T 6402 大型低合金钢铸件技术条件 

JB/T 7012 辊子输送机 

（三）主要内容 

本文件所规定的主要技术内容在以下章节阐述： 

1. 第 3 章术语和定义 

为便于标准执行和读者理解，本标准参照国际、国内已发布的航空货运集

装器和航空货运地面设备的相关标准，如 IATA Unit Load Device regulations 、

GB/T 18227、GB/T 23418-2009 等，给出了“传送辊”、“航空集装器”、“集

装器限动卡锁”等术语的定义或解释。 

2. 型式、参数和结构 

根据结构设计需要并结合专家意见和技术调研、使用单位实际需求，本标

准规范了传送辊的型式、参数和结构，其中： 

（1）型式和参数，根据传送辊的载荷、适用传送的集装器底板尺寸和适用

货厢，分为 A 型和 B 型两种型式。同时，根据对传送辊使用单位的考察调研，

并参照相关国际标准，确定了不同型号传送辊的额定外形尺寸、允许误差、最

大载荷、适用集装器底板尺寸和适用货厢。 

（2）结构。规范了传送辊的结构。主要由基架（框架）、传送滚筒（以下

简称“滚筒”）、导轨、集装器限动卡锁（以下简称“卡锁”）、人员走道等 5

个基本部分构成，如图 1所示。 

 

图 1 货厢传送辊结构示意图 
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基架是传送辊的基础，所以标准中对基架的构成做了明确要求：基架应由

边纵梁、边横梁、中间横梁、中间纵梁构成，使用金属焊接方式连结在一起。

通过附录 A对基架结构、布局和结构尺寸做了详细说明（附录 A.1）。 

3. 技术要求 

（1）性能要求 

为保证航空集装器在空陆运输时接驳顺畅、提高效率、避免失误，传送辊

应具有结构合理，运行可靠，维护方便的特点，根据实际运行要求以及 GB/T7012

的相关规定，对传送辊的基架、滚筒、卡锁等各部分的性能提出了明确要求： 

① 传送辊的传输方式为无动力人工传输。 

② 根据国际航空运输协会推荐的标准（IATA AHM 910～AHM913），当集装

器以最大额定载荷的 1.33 倍运行时，传送辊应无任何变形或晃动。 

③ 根据 JB/T7012-2008 中 5.7.4 的要求，结合实际运行中对传送辊的使用

要求，按平均载货 8～10 小时/天计算，传送辊在正常使用条件下至第

一次大修的使用期限应不小于 3年，10000 小时。 

④滚筒性能符合下列要求： 

a) 滚筒外圆的径向圆跳动应符合 JB/T7012 的要求； 

b) 根据实际运行中传送辊承载的最大载荷状态下的航空集装器（20/16ft

集装器，13608kg）进行测算，标准规定滚筒平面的刚度应不小于 20kN/㎡，以

满足所有航空集装器的传送要求。 

c) 导向滚筒应能有效减小集装器由其他设备传送到货车上或者相反操作

时产生的冲击力和摩擦力； 

d) 滚筒安装后，应按 JB/T7012-2008 的要求进行转动灵活性测试。 

e) 根据 JB/T7012-2008 中 5.7.5 的要求，滚筒的正常使用寿命应不小于

20000h，按平均载货 8～10 小时/天计算，时限约为 6年，与实际使用中获得的

数据基本相符。 

⑤卡锁的性能应符合下列要求： 

a) 一套完整的卡锁应能完全固定 1个最大载荷的集装器； 

b) 根据 IATA AHM 规定，一套完整的卡锁中任何一个单独的卡锁应能承受
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一个最大载荷的集装器以 0.3m/s 速度的冲击； 

c) 对于卡锁的安装形式，基于对集装器的传输安全的考虑和使用方便，本

标准规定位于基架侧边和前端的卡锁应为固定方式。其他位置上的卡锁都应具

备人工放倒功能，放倒后卡锁的最高点应低于滚筒的上端面，集装器通过后应

能手动向上拉起锁住集装器。 

（2）设计与配置 

传送辊需满足不同宽度航空集装器的运输要求，基架的结构及尺寸应根据

《IATA ULD Regulations》中对应的航空集装器底板进行设计。其中： 

①外形尺寸和允许误差 

本文件通过表格形式规定了传送辊的外形尺寸，见表 1。 

表 1 传送辊外形尺寸和允许误差 

型式 长 宽 高 

A 型 6600 2480 180 

B 型 3380 2280 180 

 

②基架。基架部分是传送辊的最基本部分，是支撑整个传送辊运行的基础，

为保证基架的设计和配置科学性，本文件对基架部分规范如下： 

a)边纵梁应安装在货厢的两边，中间纵梁应安装在两条边纵梁之间。 

b)中间纵梁应不少于 6 条，与滚筒的安装列数相对应。两条相邻的中间纵

梁构成一列滚筒的支架，间隔距离应根据滚筒的长度确定。为了便于理解，通

过附录 A.1 说明了基架尺寸。 

③滚筒。滚筒是传送辊的主要传送部件，因此，根据 IATA 相关标准规范和

集装货物安全运输要求，本文件在以下几个方面做了规定： 

a)传送辊上安装的滚筒应不少于 3 排，以满足国际航空运输标准规定的 1

个集装器底面至少应获得 50%支撑的要求。导向滚筒应安装在基架尾部，用以引

导集装器在装卸过程中上下车厢。数量至少应为 2列 1行。 

b)滚筒应安装在基架中间相邻的两条中间纵梁上，纵向形成一列，所有滚

筒应安装在同一个水平面上。 

c)滚筒直径和滚筒轴直径应符合 JB/T7012、IATA AHM911～AHM935 的要求，
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单个滚筒的长度应不小于 300mm，直径宜为 76mm；轴的直径宜为 20mm。相邻两

排滚筒横向间距应不大于 405mm，滚筒纵向间距应根据滚筒的直径和轴径确定，

安装布局、尺寸见附录 A.2。 

e)IATA AHM911～AHM935 的要求滚筒上端面应至少高于平台人员走道面

13mm，以满足载货集装器传输过程中必要的滚筒下沉需要。且相邻滚筒之间的

上端面高差应不大于 1.5mm，单排滚筒前后两端滚筒之间的高差应不大于 15mm。

相邻两排滚筒间高差应不大于 3mm。 

④卡锁。卡锁的作用是将装上车的航空集装器牢固锁定在货厢传送辊上，

防止运输过程中集装器发生移动，造成货物或设备损坏。因此本标准根据航空

货运对集装器卡锁的相关标准，规范了传送辊的卡锁要求： 

a) 应根据选用集装器的底板尺寸设计卡锁的在传送辊上的安装位置和数

量，所有卡锁应能在水平和垂直方向对集装器进行限动，不同型号集装器卡锁

的布局位置通过附录 B 可获得详细数据。因为可用于空陆联运的航空集装器种

类较多，尺寸不一，空陆联运承运人可以根据实际应用中使用的集装器种类，

在附录 B中选择安装合适的集装器卡锁。 

b)由于安装在传送辊不同位置的卡锁功能不同，卡锁样式和安装要求也不

同，本标准对卡锁的设计安装作了明确规范： 

1)位于中间前后方向限动的卡锁宜设计成“X”形； 

2)位于中间左右方向限动的卡锁宜设计成“X”形，也可设计为向内开口的

“┓”形； 

3)位于前端、后端及侧边的卡锁宜设计成向内开口的“┓”形； 

c)卡锁的结构尺寸应符合下面的要求： 

1)相邻两排卡锁之间的安装距离应不大于 600mm； 

2) 卡锁的有效垂直限动高度应为 32mm； 

3) 卡锁的结构和尺寸见附录 A.3。 

⑤导轨。导轨是引导集装器前后运动，防止偏离的装置。本标准建议在传

送辊两侧安装集装器导轨，导轨可与侧边纵梁一体，导轨间距应不小于 2451mm，

高度应不小于 100mm。 

（3）材料 
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为保证传送辊的质量和强度，遵照相关标准，并经实际使用验证获得的数

据，本标准规定了传送辊各部分的材料要求： 

①基架的边纵梁、边横梁、中间横梁应使用 8#热轧槽钢制作，使用的材料

及尺寸应符合 GB/T 706 的要求。中间纵梁应使用厚度不低于 12mm 的扁钢制作，

材料应符合 GB/T 704 的要求。 

②滚筒材料及外表面应符合 JB/T 7012 的要求。 

③卡锁材料应符合 JB/ZQ 4297 的要求。 

④导轨应使用金属板材制作，材料表面应光滑、平整。 

（4）环境 

传送辊的工作噪声应符合 GB/T 22337 的要求。 

三、预期的经济效果、社会效果及环境效果分析 

传送辊技术规范的优点和预期的经济效益、社会效益将体现在以下几点： 

一是可以保证航空集装箱、集装板在陆路运输与航空运输之间顺畅接驳，

缩短航空集装箱、集装板地面的转运时间，提高运输效率，增加运输效益。 

二是可以明确航空集装箱、集装板与货厢传送辊的匹配，避免误操作而耽

误装卸时间。 

三是可以保证航空集装箱、集装板在不同运输形式之间转运时，有效降低

航空集装箱、集装板的地面等待时间，提高飞机和车辆装卸的作业速度，缩短

飞机和货物在地面停留时间，有利于节能环保，减少碳排放。同时，周转顺畅，

可以有效减少货物的周转次数，提高运输完好率，减少运输差错，提高运输和

服务质量。 

综上，推广实施航空集装器运输车货厢传送辊技术规范是航空物流与其他

物流形式有机结合，相互融合，取长补短的有效手段之一。可以大幅提高航空

集装箱、集装板在陆路与航空运输之间的运输周转速度，提高航空集装箱、集

装板的设备利用率，保证货物安全、快捷的运输，提高客户满意度，从而提高

航空物流企业和陆路物流企业的经济效益和社会效益。同时，由于传送辊技术

规范的使用，可以有效缩短航空集装箱集装板、飞机、车辆等运输设备在地面

等待时间和人员的地面作业时间，对降低排放，节约能耗，将起到重要作用。 
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四、采用国际标准和国外先进标准的程度 

无。 

五、与有关的现行法律、法规和强制性标准的关系 

本标准的编写是在遵守《中华人民共和国民用航空法》、《中国民用航空

技术标准规定》（CTSO）的基础上，在标准的编制过程中参考国际航空运输协

会的 IATA Airport Handling Manual（AHM，国际航协机场操作手册），并规范

性引用了 GB/T 704 热轧扁钢尺寸、外形、重量及允许偏差、JB/T 7012 辊子输

送机等相关标准。 

综上，本标准与我国现行法律、法规和强制性国家标准不矛盾。 

六、重大分歧意见的处理 

无。 

七、其他应予说明的事项 

无。 

 


