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[bookmark: 标准前言]前    言
本文件根据GB/T 1.1-2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由江苏太兴隆减速机有限公司提出。
本文件主要起草单位：江苏太兴隆减速机有限公司、海安南京大学高新技术研究院、泰州市标准化协会。
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[bookmark: 标准内容]TXLJY系列内置行星减速机
范围
[bookmark: _GoBack]本文件规定了TXLJY行星齿轮减速机（以下简称减速机）的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等。
本文件规定的减速机适用于机械设备的减速传动。
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 191包装储运图示标志
GB/T 1184形状和位置公差 未注公差值
GB/T 1356通用机械和重型机械用圆柱齿轮 标准基本齿条齿廓
GB/T 3478.1圆柱直齿渐开线花键(米制模数 齿侧配合) 第1部分:总论
GB/T 9439 灰铸铁件
GB/T 10095.1圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第1部分：齿面偏差的定义和允许值
GB/T 10095.2 圆柱齿轮 ISO齿面公差分级制 第2部分：径向综合偏差的定义和允许值
GB/T 13384机电产品包装通用技术条件
GB/T 37683大型齿轮、齿圈锻件 技术条件
JB/T 5558 减(增)速器试验方法
JB/T 6402大型低合金钢铸件 技术条件
JB/T 6502-2015 NGW行星齿轮减速机
JB/T 7929齿轮传动装置清洁度
1　 术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
要求
外观
应平整、光洁、油漆无流挂、起皮、脱落。减速机表面不能有明显的磕碰、划伤、锈蚀。各连接部位的螺栓必须拧紧，不能有拉动；油封、透气帽等密封件安装正确无损伤。
零件尺寸误差
斜齿轮精度不应低于7级，应符合GB/T 10095.1及GB/T 10095.2的规定。
输出轴直径的精度，外圆不应低于6 级，内孔不应低于7级。
法兰安装的法兰盘止口直径的精度不应低于6 级。
安装要求
输入正齿轮轴或电机主轴与减速机的同轴度误差＜0.03mm。
减速机安装完成后，使用前应确保封入定量的指定型号润滑脂。
在输入、输出轴端应正确使用油封（一般为适用的O型圈）。
在输出端因结构原因不能使用O型圈的，应在结合平面之间使用指定的液体密封胶。
行星齿轮的装配状况应能灵活转动，不存在卡滞现象。
性能要求
额定载荷时的温升应≤60℃。
用润滑油润滑的减速机，内腔清洁度应应符合JB/T 12930规定。
空载试验应运转平稳，无冲击和异常声响，其噪声不大于85dB（A）。
各密封、油封处不得有漏油现象。
轴承温度不大于120℃，油温不大于90℃。
齿面接触率，按高度不得小于70%，按长度不得小于90%。
负载试验应按JB/T 9050.3的规定逐级加载，在额定载荷下减速机的各项性能参数：
转矩；
功率；
传动效率；
减速机温升；
振动。
在额定转速下进行，超载试验，试验后齿轮及机件应无损坏（商）发生：
1. 120%额定载荷，运转1min；
1. 150%额定载荷，运转0.5min；
1. 180%额定载荷，运转0.5min。
齿面接触率疲劳寿命，按JB/T 9050.3中规定。
噪声
产品的噪声应不大于75db（A）。
试验方法
外观
目测。
尺寸误差
用常规的三大量具和齿轮测量仪器测量。
温升
温升测定应在额定载荷下进行，按JB/T 12929的规定执行。
清洁度
清洁度测定应符合JB/T 12930的规定。
空载试验
试验环境温度应保持－20℃～40℃。输入端与动力源相连，动力源的转速应符合减速机的额定输入转速要求，连续完成运转不少于2h。
用声级计在减速机的四个方向（电机端除外）测量减速机的空载噪声，其四点的平均声压级噪声应符合4.5规定。
用点温计或温度传感器每隔30min记录测量减速机的油温和轴承温度。
目测各轴封和密封面，不得有漏油现象。
齿面涂色后使之转到数圈后检查齿面接触率。
负载试验
在空载运转试验合格后进行负载试验。
按JB/T 9050.3的规定逐级加载，至额定负载的120%。
在额定负载下连续运转不少于4小时，在120%额定负载下不少于30min。
运转过程中，减速机应能正常工作，无异常响动、噪声和过热现象。
使用温度计或红外热成像仪每隔30min检查记录一次温度。
使用扭矩传感器测量输出轴的扭矩值。
观测油封，透气帽等部件是否有油迹。
传动效率测试
在负载运转试验过程中进行传动效率测试。
使用功率测试仪分别测量输入轴和输出轴的功率，传动效率计算公式为：


		(1)
噪声
按GB/T 6404.1 的规定，在产品的左、右，前、后1m处，且高于产品0.5cm，和上方距离1m处设置5个的测量点，取5个测量点的噪声值并计算平均值。
检验规则
组批
同一图纸、同一材质连续生产的同一规格的产品为一批。
检验分类
分出厂检验和型式检验。
出厂检验
每件产品需经本公司质量检验部门按出厂检验项目逐台检验合格，并签发产品合格证后方可出厂。
出厂检验项目为本文件4.1、4.2、4.3规定的项目。
出厂检验中，若有1项不合格，则可判为不合格。
型式试验
有下列情况之一时，应进行型式试验：
1. 新产品投产时；
1. 设计或工艺发生较大变化时；
1. 停产1年以上后恢复生产的；
1. 国家质量监督机构提出要求时
型式检验项目为本文件规定的所有项目。
型式检验的产品在出厂检验合格的产品中随机抽取1台。
型式检验中若有不合格项目，则加倍抽取样品对不合格项目进行检验，若仍不合格，则判定该批产品为不合格。
标志、包装、运输和贮存
标志
减速机包装储运图示标志应符合GB/T 191的规定。应在显著位置固定标牌，标牌内容应包括：
1. 制造厂名称、地址；
1. 产品型号和名称；
1. 执行标准编号；
1. 制造日期和/或编号。
包装
包装前应对外露表面进行防锈处理。
采用木箱、铁箱或 其他安全包装。
包装应保证产品在运输和贮存中不会受到损坏或锈蚀，包装物上应有“防潮”、“不准倒置”标志。
随机文件应用防潮湿材料密封。随机文件应包括：
1. 装箱单；
1. 使用说明书；
1. 合格证。
随机附件齐全。
运输
减速机在温度为一50℃～50℃环境中运输、贮存和使用，不应影响其使用性能。
贮存
减速机不得存放在高温、潮湿和有酸碱气氛的环境中。
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