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风电齿轮箱核心部件行星架
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc197617621]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了风电齿轮箱核心部件行星架的原材料、技术要求、试验方法、检验规则、标志和质量说明书、包装、运输、贮存。
本文件适用于风电齿轮箱核心部件行星架的生产和检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc197617622]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 1031  产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值
GB/T 1184  形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1348  球墨铸铁件
GB/T 1804  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T 8542  高速齿轮传动装置技术规范
GB/T 9239.1  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/T 11366—1989  行星传动基本术语
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc197617623]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

行星架  planet carrier
支承行星齿轮的构件。
[来源：GB/T 11366—1989，3.4]
[bookmark: _Toc197617624]原材料
产品的原材料宜采用球墨铸铁件，亦可采用力学性能相当或较高的其他材料。
[bookmark: _Toc197617625]技术要求
化学成分和力学性能
以球墨铸铁件为原材料的产品的化学成分和力学性能应符合 GB/T 1348 的规定。
外观质量
产品表面应光洁完整，无明显划伤、碰伤、缺失、裂纹等缺陷。 
产品表面粗糙度应不低于 Ra1.6，标准等级由供需双方商定。
几何公差及尺寸公差
产品的几何公差及尺寸公差应符合图样或订货合同规定。
[bookmark: OLE_LINK2][bookmark: OLE_LINK3]如图样或订货合同中无规定，产品几何公差按 GB/T 1184 选定；尺寸公差按 GB/T 1804 选定。
中心距极限偏差
产品销轴孔（或轴承孔）的中心距极限偏差±fa 应符合表 1 的规定，应保证各孔的中心距之差不大于fa/3。
中心距极限偏差
	中心距 a/mm
	±fa

	30～50
	12.5

	50～80
	15

	80～120
	17.5

	120～180
	20

	180～250
	23

	250～315
	26

	315～400
	28.5

	400～500
	31.5

	500～630
	35

	630～800
	40

	800～1 000
	45



动平衡试验
产品应进行动平衡试验，剩余不平衡量应符合 GB/T 8542 的规定。
[bookmark: _Toc197617626]试验方法
化学成分和力学性能
按 GB/T 1348 的规定进行。
外观质量
目视检查产品外观，对目视检出的疑似裂纹件，应采用荧光磁粉检测仪进行检测。
表面粗糙度按 GB/T 1031 的规定进行评定。
几何公差及尺寸公差
使用适合精度的量具或仪器进行检测。
中心距极限偏差
使用适合精度的量具进行测量。
动平衡试验
按 GB/T 9239.1 的规定进行。
[bookmark: _Toc197617627]检验规则
检验分类
分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
产品应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂，出厂时应附有产品质量合格的文件。
出厂检验项目为外观质量。
型式检验
正常生产时，每 12 个月进行 1 次型式检验。有下列情况下时，也应进行型式检验：
新产品试制工艺固化鉴定；
材料、工艺有较大改变足以影响产品性能；
停产 12 个月以上恢复生产；
主管部门提出要求进行型式检验。
型式检验项目包括要求中的全部项目。
型式检验应从出厂检验合格产品中随机抽取，抽取数量应满足检测要求。
当型式检验结果全部符合本文件要求时，判型式检验合格。若检验中出现任何一项不符合，允许加倍重新抽取样品进行复检，复检后，若全部符合本文件要求时，判型式检验合格，否则为不合格。
[bookmark: _Toc197617628]标志和质量说明书
标志
产品应有供方标志。标志的位置、尺寸和方法由供需双方商定。
质量说明书
产品出厂应附有供方检验部门签章的质量证明书，证明书应至少包括以下内容：
1. 供方名称或标识；
零件号或订货合同号；
材质牌号；
批次号；
各项检验结果；
标准号。
[bookmark: _Toc197617629]包装、运输、贮存
包装
产品包装前应清理干净并进行防锈处理，避免磕碰伤。如客户有特殊要求，按合同有关规定进行。
运输
产品在运输过程中应避免冲击、挤压、日晒、雨淋及化学品的腐蚀。
贮存
产品应贮存在通风良好、干燥的室内，避免重压及污染。
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