











T/2ZB 0351-2018

AzI+, &i2FPO p

1 99+

2 2099 K+ ¥z,

GB/T 1236

GB/T 2828.1 1 AQL
GB/T 2888

GBIT 4942.1 IP
GB/T 9799

GB/T 13306

GB/T 13912

GBI/T 14711

GB 19761

GBI/T 22719.1 1
JB/T 6444

JB/T 6445

JB/T 6886

JB/T 8689

JB/T 9101

3 0b?"x

3.1 ABAx73 N

3.11
3.1.2 10a
18000 h

32 Ofti
SUS 304 8.8

3.3 8°IFV



T/Z2ZB 0351-2018

3.3.1
3.3.2

3.4 OPA6#73N

3.4.1
3.4.2
3.4.3

4 fe?"x

41 2p
411 q?-173

41.1.1

—_ 4.6mm/s

— +4%

412 5°

4121 uv w
4122
41.2.3
4124

4.1.3 &
A LsA< 25dB

414 73~

>71 73 ~Ltr

Ne2.5< Ne5 No5< NelO

> Nel0

y 0.3 66 69

73

03<y 04 68 71

75

# Ey=dD y— a— D—

42 q?M,G ,

421 +kp







T/Z2ZB 0351—-2018

4234
43 >UGf?"x

43.1
4.3.2
4.3.3

4.4 L?@?"X

44.1
4.4.2
4.4.3
4.4.4
4.4.5

5 BPAi#

51 ?-]73 6PA

5.1.1
51.2

5.2 5 °3PA

53 &O6PA
GB/T 2888

5.4 73~06PA
GB 19761

55 +kp 6PA

56 p)oPA

56.1
5.6.2
GB/T 13912

5.7 ,ExdPA

5.7.1
57.2
573

5.8 >0Gf 6PA

4

110%

JB/T 8689
GB/T 1236

GB/T 4942.1 GB/T 22719.1

GB/T 9799
JB/T 6886

JB/T 9101
JB/T 6445

>2.5min






T/Z2ZB 0351—-2018

7.11
a)
b)
<)
d)
e)

)
7.1.2
7.1.3 GB/T 13306

7.2 >0

7.2.1 JB/T 6444
7.2.2

7.2.3

7.2.4

7.3 FEE

7.3.1
7.3.2

74 CdZz

7.4.1
7.4.2 2

8 CM ULt C"H pBO

81 C~ ULt

24

8.2 C"H pBO




	前  言
	变压器专用低噪声冷却通风机
	范围
	规范性引用文件
	基本要求
	设计能力
	能采用计算机数值分析，具备对通风机气动性能的预测、优化和对结构强度分析的能力。
	通风机结构设计寿命应保证在规定的工作条件下，按使用寿命至少10 a（易损件除外），第一次大修前的安全运转时应不少于18000 h设计。

	原材料
	工艺制造
	机壳集流口应采用一次成型的工艺。
	油漆车间应配备废气收集及处理系统，具备废气收集处理的能力。

	检验检测能力
	应配备具有数据自动采集、处理功能的空气动力性能试验装置。
	应具备噪声试验、超速试验的能力。
	应具备叶轮动平衡检测的能力。


	技术要求
	整机
	主要性能
	通风机机械运转性能应满足下列规定：
	在额定转速下，实测的空气动力性能曲线与设计性能曲线的偏差应满足下列规定：

	结构
	电机的端子盒内应有U、V、W标志的三个出线端子和标有接地符号的接地螺钉。
	应按标准相序接线，电机的旋转方向与叶轮的旋转方向一致。
	叶轮与轴的联接应有防松装置。
	通风机范围内的电缆应用防护套管保护。

	噪声
	最高效率点的比A声压级LsA≤25dB。
	能效

	主要零部件
	电机
	应采用防护等级不低于IP55、绝缘等级不低于H级的电机。
	应采用全封闭免维护轴承。
	安全要求应符合GB/T 14711的规定。

	机壳
	采用钢板制造，其极限偏差及形位公差不应超过表2的规定。
	表面应进行冷镀锌或热浸镀锌后，再喷底漆、中间漆及面漆处理，漆膜厚度应不低于80μm；表面冷镀锌的机壳外观和锌层厚度应符合GB/T 9799的规定，表面热浸镀锌的机壳外观和锌层厚度应符合GB/T 13912的规定，涂装应符合JB/T 6886的规定。

	叶轮
	任意3个相邻叶片于外圆处2个相应端点节距（弦长）之差K'不应超过表3的规定。
	叶轮外缘径向、轴向跳动和叶片安装角度偏差不得超过表4的规定。
	应进行平衡校正，平衡品质等级应不低于G2.5。
	叶轮超速试验应按不小于最高工作转速的110%的转速下运行，持续时间≥2.5min。


	装配要求
	机壳与叶轮的径向间隙应均匀。
	叶轮安装应使用液压或机械专用设备进行安装。
	叶轮安装方向应与设计要求一致。

	外观要求
	铆焊件的表面应平整，无裂纹、明显的锤痕、划伤、凸台或凹台等缺陷。
	焊接件焊接部位应平整，不允许有裂纹、烧穿、漏焊等影响结构强度的焊接缺陷。
	铸件的内外表面应光滑，不得有气孔、裂缝及厚度显著不匀等缺陷。
	涂层表面不允许有漏涂、流挂、起泡、缩皱及明显的划痕、碰伤等缺陷。
	通风机内、外表面应清洁。


	试验方法
	主要性能检验
	轴承声音检测应采用听棒，振动检测方法按JB/T 8689的规定进行。
	空气动力性能试验按GB/T 1236的规定进行。

	结构检验
	噪声检验
	能效检验
	电机检验
	机壳检验
	机壳尺寸偏差及形位公差测量应采用满足检测精度的量具。
	表面冷镀锌的机壳外观和锌层厚度按GB/T 9799的规定进行，热浸镀锌的机壳外观和锌层厚度按GB/T 13912的规定进行，涂装按JB/T 6886的规定进行，厚度检测应采用涂层测厚仪。

	叶轮检验
	叶轮节距偏差和外缘径向、轴向跳动测量应采用满足检测精度的量具。
	叶轮的平衡校正试验按JB/T 9101的规定进行。
	叶轮超速试验按JB/T 6445的规定进行。

	装配检验
	叶轮与机壳的单侧径向间隙检测应采用满足检测精度的量具。
	叶轮安装检验方法为目测。

	外观检验

	检验规则
	通风机检验分过程检验、出厂检验和型式检验，检验项目和试验方法应按表5的规定。
	每台通风机应出厂检验合格后方可出厂。
	有下列情况之一时，应进行型式检验：
	过程检验：正常生产的产品应按GB/T 2828.1的正常检查二次抽样方案，一般检查水平为I级，合格质量水平（AQL）取2.5。

	标志、包装、运输、贮存
	标志
	应在明显位置上设有不锈钢标牌，其内容至少应包括：
	应设有叶轮旋转方向和气流方向的标志。
	标牌尺寸与技术要求应符合GB/T 13306的规定。

	包装
	通风机包装应符合JB/T 6444的规定。
	电动机与叶轮分开包装时，电动机的盖形螺母应拧紧在轴伸螺纹上，风机零部件外露不涂漆的加工面应涂防锈层。
	包装箱的外形尺寸和重量不得超过运输部门的规定。
	特殊包装要求经供需双方协议。

	运输
	通风机的运输应符合铁路、公路、水路的要求。
	通风机在运输过程中应防雨淋。

	贮存
	应贮存在干燥和干净的环境中，不得撞击和强烈振动，并保证电机不受潮，通风机外壳不受压。
	通风机贮存时间超过2年，使用前应对电机进行检查和测试绝缘电阻。


	质保期限及质量承诺
	质保期限
	质量承诺


	空白页面
	空白页面



