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GB/T 10858 4R MiAG4I54L
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3 ARIBFENX

THIARE R E SO T AR
3.1

WA AEE plate-fin heat exchanger

R . A BHE AR HREM R BRI i s, FEH T T, =0, KR TEEM
W) R IS .
3.2

R B! fin forming

AR L PR EGh R AR I T2 K& R AR IE SN TN B R RSO LA 250 )4
FridfE,
3.3

HFLFEE punching accuracy

WAL SRR RS PR SR BTHME R R ZETER, @ DK Cum) NEBATHE, BE LA TE
B, B S,

4 FHARENX
4.1 HHWEH

4.1.1 B8R RE

F B AL A
a) WUEMEJI: 150 KN . 250 KN, 300 KN, 400 KN, 500 KN, 650 KN, 1200 KN;



4.1.

4.1.

4.1.

4.2

4.2.
4.2.
4.2.
4.2.
4.2.

b)  WRATRE: 7. 11, 13, 14 mm;

c) WE: 2 mm—12 mm;

d) @H‘EE 0. 08 mm—1 mms;

e) IERIYEE: 1.4 mm—10 mm ;

£)  BEMEEE: 300 mm. 450 mm. 600 mm. 750 mm. 900 mm. 1200 mm;
g)  PRESE: 0 WK/ E—140 K/ 5%

h) H&EE: 185 mm-200 mm. 155 mm—170 mm.
2 BEHAREHL

EREASE 1 IREEAE

a) WS 2 mm—12 mm;

b)  #HMWrEE 0.08 mm—1 mm;

c)  FHWrTEE 300 mm~1200 mm;

d)  FHWrEE 0.7 m/s.

3 WMIfIEFNRERHL

K LAL E BSR4 -

a) SRR EE 2 im—12 mm;

b)  EEBEA T 300 mm~1200 mm;
c) HEELEE 600 mm.

4 FTELHL

FIFLHLELHE

a)  FTHLIIE: 150—300 K/ 575

b)  PPHARSE SRS 300 mm. 600 mm. 900 mm;

c)  VhHARTEEE: 0.08-1 mm;

d)  HAKMIE S 150 KN, 400 KN. 600 KN;

e) IXRIBIEMFERE: 0-50 mm, +0.5 mm;

) fLAMWZE: £0.05 mm;

g)  MEATHE: 13 mm;

h) MHE&EE: 155 mm-175 mm. 195 mm-215 mm. 205 mm—225 mm.
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3.13  AFRLR B RIR AR AR WrE AR

314 AEFELR BRI . RE A RUE.

3.15 AEFELRB SRS A iEHINE TP40. #ES TP40.

4 BEEXR

4.4.1  NERHRL TN N AN A R SREE IR, ERTEEZ IR 2 N, R RS R IR e g
T 8] R —#) B KHERE FUVRRZE N 50 °C; {BEH FMARIAR UL A (EBR B G 4644 T,
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4.5 REHIBRMED
4.5.1 PRI G SLR BA TAEVERERVGE A fr SLASEE0 T A1
4.5.2 PRSNEEAVEOUTR: HREERAKT 0.3 s SHERAKT 0.5 m.
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5 WIHE
51 —HREX
HNB/T 47006%5E, KA B, FEIFMEGHCEARSE, BENETIHHERIE.
5.2 FRANA
5.2.1 MAEHEk. BE. E2E. BFANRERZ B HEM v ENE, mERE .
5.2.2 fedlp . RAEEZ AR, TR ARG S GB/T 3198, GB/T 33369 HUEMFT.
3 IREESLARY
FZNB/T 47006-201974. 5H5E, RAMKXEBAE., HHERKIE.
S
4.1 F NB/T 470062019 %5 5 ZHE 4T .
4.2 KA AR aR G JEARE AR Bk . RO R TE A S, B S R A AR E
4.3 1% GB/T 10858 HLiE, K erfEtfiis el aks.
5 HIEEERE
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5.3 FEEEAIRAT, MBI RACT, BRI SCBUR (AR . ARER
JH 5] 1 o

5.5.4 FEFEAEIHT, WEATTISHES 48 ho
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5.8 EHBHA RN rhFLHLRT AR 22 AR T TR 22 AR P AT B <<0. 02 mm,

5.9 EHIH A BB B AOK B BHE B2 <<0. 02 mm.

5.10  HENE BB TR K TIZ S ARXS T R A 22 2 i 3 B 12 3l 1Y) 2 B <<0. 01 mm/600 mm.
A BRI B R E <1 .

A2 BHIECABMHLEY) ) g3 H4E<0. 02 mn/1000 mm.

A3 LA H AR <1 o
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5 BRI SRR RS < £ 3 mn.
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	4.3.4　自动打孔机具备铝箔的毛毡抹油装置，单独有润滑油箱为抹油装置供油，润滑油箱设有油位高低位检测开关，实现
	4.3.5　自动翅片成型机、自动打孔机具备自动润滑系统，润滑系统设润滑油位高低位开关及润滑系统压力开关，实现润滑
	4.3.6　自动数齿裁断机裁断装置设限位开关，实现裁断装置运动到限位位置时自动停止。
	4.3.7　双工位自动码料机具备拨料装置，拨料装置设限位开关，实现拨料装置运动到限位位置时自动停止。
	4.3.8　双工位自动码料机具备码料架，码料架设行程开关，实现码料架在运动到行程开关位置时自动停车，提醒收料。
	4.3.9　生产线危及人身安全位置装有隔离玻璃板并贴警告标示。
	4.3.10　生产线设警示灯及警示蜂鸣器，实现出故障时的报警。
	4.3.11　生产线电器设备全部选用 CE 认证产品。
	4.3.12　生产线设触摸屏作为人机界面对话单元，具生产线各参数实时显示、参数设置、报警提醒功能。
	4.3.13　生产线电器设漏电保护、过流保护、断电保护。
	4.3.14　生产线电器控制柜、操作台有效接地。
	4.3.15　生产线防护等级：电器控制柜 IP40、操作台 IP40。

	4.4　温度要求
	4.4.1　内部热应力的增加应不超过材料的强度极限，在可接受的限度之内，稳定状态下的铝制换热器通道之间（同一截面
	4.4.2　设计温度大于65 ℃时，不得选用含镁量大于3％的铝合金。
	4.4.3　设计温度应不低于元件金属在工作状态可能达到的最高温度。对于0 ℃以下的金属温度，设计温度最低为-15
	4.4.4　换热器各部分在工作状态下的金属温度不同时，按最高温度设计。在任何情况下，元件金属的表面温度不应超过材
	4.4.5　元件的金属温度可用传热计算求得，或在已使用的同种工况的热交换器上测定，或按介质温度确定。对不同工况的

	4.5　表面缺陷和修补
	4.5.1　产品的表面的缺陷应不影响工作性能和使用寿命、应不影响产品外观。
	4.5.2　产品外表面允许的伤深：封头和接管应不大于 0.3 mm；芯体应不大于0.5 mm。
	4.5.3　试压后发现焊缝或钎缝有渗漏时，可进行补焊；补焊长度应不大于该面封条总长度的3％。但同一部位返修次数应

	4.6　涂漆和表面处理
	4.6.1　产品外表面应去除油污、脏物，并保持干燥洁净后，进行涂喷油漆。
	4.6.2　有特殊要求的换热器单元，需对内外表面进行表面渗锌防护处理。

	4.7　翅片爆破

	5　试验方法
	5.1　一般要求
	5.2　许用应力
	5.2.1　检查封头、接管、法兰、封条和侧板等受压元件铝材的许用应力值，检查是否一致。
	5.2.2　检查翅片、隔板等受压元件的材料，计算检查是否与 GB/T 3198、GB/T 33369 规定相符。

	5.3　焊接接头系数
	5.4　材料
	5.4.1　按 NB/T 47006-2019 中第 5 章规定进行。
	5.4.2　检查换热器制造用原材料以及马达、风叶的材质证明书，确认是否符合图纸规定。
	5.4.3　按 GB/T 10858 规定，检查焊材质量是否合格。

	5.5　制造精度检验
	5.5.1　应使用相关量具进行检验。
	5.5.2　未注公差尺寸的零件极限偏差按GB/T 1804的规定进行控制。
	5.5.3　精度检验前，调整设备的安装水平，调整设备垫铁和关节脚蹄实现调平（自由调平），不能采用强制调平。 
	5.5.4　精度检验前，设备需空运转磨合 48 h。
	5.5.5　对每一项检验重复 5 次，取其平均值为检验结果。 
	5.5.6　自动翅片成型机、冲孔机的上模安装板垂直运动精度≤0.02 mm。 
	5.5.7　自动翅片成型机、冲孔机的下模安装板垂直运动精度≤0.02 mm。 
	5.5.8　自动翅片成型机、冲孔机的上模安装板相对于下模安装板的平行度≤0.02 mm。 
	5.5.9　自动翅片成型机的下模安装板水平运动精度≤0.02 mm。 
	5.5.10　自动翅片成型机的下模安装板水平运动相对于下模安装板垂直运动的垂直度≤0.01 mm/600 mm。
	5.5.11　自动数齿裁断机的数齿精度≤1 齿。
	5.5.12　自动数齿裁断机的裁切刀片运动直线度≤0.02 mm/1000 mm。
	5.5.13　双工位自动码料机的翅片码≤1 片。
	5.5.14　冲孔机的步距精度≤0.5 mm。
	5.5.15　卷料机的卷料端面精度≤±3 mm。

	5.6　组装与焊接
	5.6.1　制造检验按 NB/T 47006-2019 中第 7 章的规定进行，采用目测、手感法并配合量具检查。
	5.6.2　按 NB/T 47006-2019 的规定，结合 JB/T 4734 、GB/T 19804 规定进
	5.6.3　对焊接电流大小、焊丝（条）的材料和规格、焊缝的高度、焊接坡口的大小和焊接外观质量等项目，进行目测并配
	5.6.4　采用目测、手感法并配合量具检查补焊质量。

	5.7　总成产品安装
	5.7.1　采用相关量具检查总成产品安装后各安装尺寸是否符合设计图纸要求。目测，并配合量具检查总成产品的外形尺寸
	5.7.2　目测并配合手动检查外购的马达和风叶组件。
	5.7.3　进行试运行，目测检查风叶转向及吹风方向是否与说明书要求一致。

	5.8　翅片爆破
	5.9　盐雾试验
	5.10　耐冲击试验
	5.11　振动试验

	6　检验规则
	6.1　检验分类
	6.2　出厂检验
	6.2.1　每台设备需经制造厂检验合格后方可出厂。
	6.2.2　出厂检验项目应按第四章、第五章的规定进行检验。

	6.3　型式检验
	6.4　判定规则

	7　标志、包装、运输及贮存
	7.1　标志
	7.2　包装
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