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订单号__________________________________________

试验倾斜角度____________________________________

最终倾斜角度____________________________________

转速____________________________________________

额定马力________________________________________ 

风扇组件 

300

101

163 N·m

详细信息，请参加图 6 
20 N·m
外侧列不适用于钢毂盘 52

204 N·m
61 N·m

钢毂盘组合件标识号
171

102

131

121

122

172

173

174

123

133

140

132

111
200

132

100 钢毂盘
 101 钢毂盘中心
 102 钢毂板
 110 工具包 － 叶片螺栓
  111 叶片螺栓
 120 工具包 － 中心钢毂盘五金件
  121 帽螺栓 5/8 英寸
  122 平面垫圈 5/8 英寸
  123 卸扣 1/2 英寸
 130 工具包 － 叶片螺栓五金件
  131 机制螺栓 3/4 英寸
  132 平面垫圈 3/4 英寸
  133 六角自锁螺母 3/4 英寸或
   六角螺母 3/4 英寸和自锁垫圈 3/4 英寸
  134 螺纹脂
 140 工具包 － 钢毂盘盖五金件
  141 机制螺栓 3/8 英寸
  142 平面垫圈 3/8 英寸
  143  自锁垫圈 3/8 英寸
  144 六角螺母 3/8 英寸
  145 六角自锁螺母 3/8 英寸
  146 垫片
 150 工具包 － 平衡五金件
 160 手册
 170 工具包 － 钢毂盘支架
  1930 毫米钢毂盘装配的必需配置
  171 钢毂盘支架
  172 机制螺栓 1/2 英寸
  173 平面垫圈 1/2 英寸
  174 六角自锁螺母 1/2 英寸
200 叶片
300 钢毂盘盖
 

图 1 － 典型风扇装配
实际组件外观可能有所不同
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➠

注

风扇钢毂盘安装 
以下指示信息详细说明在 Marley Geareducer® 上安装 Marley HP7000 
风扇的过程，该风扇配有使用带螺栓的风扇钢毂盘固定板的锥形风扇
（输出）轴承或使用锥形分离轴衬的直叶式风扇轴承。其他减速设备
的安装可能有所不同。如果需要更多信息，请联系 Marley 销售代表。

如果风扇安装是针对 Marley 36、38、3600 或 4000 型号减速机，
或使用直叶式（输出）轴承上的 U1 锥形分离轴衬，那么请参考以
下适用的指示信息。

1 － 从减速机轴承顶部除去固定板和五金件。彻底清洁风扇轴承、
风扇轴键和风扇钢毂盘中心钻孔，以除去任何污渍和/或保护涂层。
清洁后，向风扇轴承上部 180 毫米部位涂上一层抗结剂。

2 － 安装钢毂盘之前，请将轴键完全落位到风扇轴销孔中。轴键必
须契合各种宽度，且绝对不能更改。

3 － 将风扇钢毂盘提升到风扇轴承上方，以进行安装。慢慢将钢毂
盘向下放置在轴承上，并使销孔正确对齐。确保轴键不会在安装期
间向下滑动。将轴键打入到销孔中，必要时使用冲子。

风扇轴承轴键放置在轴承上时，必须大约位于钢毂盘接触部位的中
心。通过目测确认中心钢毂盘是否已完全落位。

4 － 安装固定板和五金件。将螺栓扭矩调整为 95 N·m。

36 和 38 系列的减速机使用锥形风扇轴键。只有正确安装轴键，才
能进行正确和安全的操作。以下指示信息详细说明这些应用组件的
安装。

1 － 从减速机顶部除去固定板和五金件。彻底清洁风扇轴承、风扇
轴键和钢毂盘中心钻孔，以除去任何污渍和/或保护涂层。清洁后，
向风扇轴承上部 180 毫米部位涂上一层抗结剂。

2 － 将 36 和 38 系列减速机风扇轴键安装在风扇轴销孔中，如图 2 
所示。轴键必须契合各种宽度，且绝对不能更改。

3 － 将钢毂盘组合件提升到风扇轴承上方，以进行安装。慢慢将组

36 和 38 减速机
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38mm

38mm38

41

35

35

减速机风扇轴

轴键锥形面

前的风格密钥

风扇钢毂盘安装

图 3

36 和 38 减速机

图 2

36 和 38 减速机

合件向下放置在轴承上，并使销孔对齐。确保轴键不会在安装期间
向下滑动。

安装钢毂盘组合件后，轴键下端必须延伸过中心钢毂盘的底部，并且
轴键上端必须延伸到高于风扇轴承顶部至少 16 毫米处。满足这些条
件后，请勿再向下强行打压轴键。

4 – 图 3 说明了如何正确安装固定板和五金件。固定板旨在为风扇轴键
留出空隙，正确安装时不应长于轴键或对轴键造成任何阻碍。将固定
螺栓的扭矩调整为 95 N·m，然后翻转自锁皮带角，以防止螺栓松动。

风扇安装工具包随附的 U1 锥形分离轴衬应为类型 1 或类型 2 轴衬。
类型 1 轴衬应使用减速机随附的风扇轴键。类型 2 轴衬应使用输出
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轴承和风扇钢毂盘销孔共同使用的一体式轴键。要区分所提供轴衬
的类型，请参考图 4。

1 － 从减速机轴承顶部除去风扇轴键，如果使用了类型 2 锥形分离
轴衬，请将其丢弃。彻底清洁风扇轴承和风扇钢毂盘中心钻孔，以
除去任何污渍和/或保护涂层。清洁后，从风扇轴承向下到轴承销孔
为止涂上一层抗结剂。

2 － 从其包装除去 U1 锥形分离轴衬。丢弃轴衬包装内提供的 5/8-11NC 
黑钢帽螺栓，并将该螺栓替换为风扇安装工具包随附的 5/8-11NC 不
锈钢帽螺栓。彻底清洁轴衬中心钻孔和外部锥形（桶形）表面，
以除去任何保护涂层。清洁后，向轴衬外部锥形表面涂上一薄层
抗结剂。

3 － 将外部锥形（桶形）轴衬轴键与钢毂盘销孔对齐，轻轻将类型 1 
和类型 2 轴衬拧入钢毂盘钻孔中。钢毂盘中的三（3）个螺纹孔必
须与轴衬法兰中的无螺纹孔对齐 － 注意，轴衬法兰中的两（2）个
螺纹孔仅用于拆卸。向 5/8-11NC 不锈钢帽螺栓涂上一层抗结剂。
将帽螺栓插入到轴衬法兰的无螺纹孔中，并用手将帽螺栓向钢毂盘
内旋转仅两转或三转。

4 － 如果使用了类型 1 锥形分离轴衬，那么在将轴衬钢毂盘组合件
安装到风扇轴承上之前，请将轴键完全落位到风扇轴销孔中。轴键
必须契合各种宽度，且绝对不能更改。

5 － 将轴衬钢毂盘组合件定位到减速机风扇轴承上。将轴衬销孔与
之前安装的轴承销孔仔细对齐 － 或者如果使用了类型 2 锥形分离
轴衬，请将共用的钢毂盘/轴衬轴键与风扇轴销孔对齐。将组合件向
下放到轴承上。组合件必须重复滑入输出轴承中，以确保轴键能够
完全穿过轴衬钻孔。可能需要稍微拧开锥形分离轴衬，以便将风扇

U1 锥形分离轴衬

➠

风扇钢毂盘安装
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轴承更轻松地放入轴衬钻孔中。该操作可通过将楔子打入轴衬法兰
缝隙中来实现。

6 － 使用扳手按顺序拧紧不锈钢帽螺栓，直到扭矩为 190 N·m。帽
螺栓扭矩等于或接近 190 N·m 时，请再旋两转，以确保所有帽螺栓
扭矩达到要求的扭矩值。

Marley HP7000 风扇叶片的制造用于平衡瞬时重量，而叶片螺栓则
用于平衡静态重量。叶片和螺栓可以安装在任何位置，不会影响风
扇平衡。

图 4

风扇钢毂盘安装

类型 1 U1 锥形分离轴衬

类型 2 U1 锥形分离轴衬
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叶片螺栓

平面垫圈

机制螺栓风扇叶片

钢毂板

钢毂板

平面垫圈

六角自锁螺母或六角螺母和
自锁垫圈

图 5

注
桨叶柄末端铭牌上刻着一个字母代码（例如，“A”或“B”等）。安装或
更换叶片时，请仅使用具有相同字母代码的叶片。

1 － 使用螺纹脂来润滑 3/4 英寸螺栓和 3/4 英寸六角螺母螺纹。将
五金件放置到一边。

2 － 从钢毂盘组合件除去一组叶片螺栓。叶片螺栓在工厂中用垫片
安装于钢毂盘组合件上，以供运输。除去和丢弃垫片。将叶片螺栓
旋入到叶片的桨叶柄，并将叶片螺栓的加工面一端靠在叶片的安全
侧翼上。请参见图 4。安装期间可使用粗尼龙绳将叶片螺栓系牢在
叶片上，以使装配更轻松。

3 － 将带有叶片螺栓的叶片旋入到桨叶柄上，并使凹入的叶片一端（顶
部）位于钢毂盘组合件板之间的排放口一侧上，如图 5 和图 6 所示。
垂直对齐螺栓和板中的四个螺栓孔。安装四个经润滑的3/4 英寸螺
栓，八个 3/4 英寸平面垫圈、四个 3/4 英寸自锁垫圈（如果五金件
材料为蒙乃尔合金）以及四个 3/4 英寸六角螺母，并将螺母仅旋入
三到四道螺纹，如图 5 所示。直到安装了所有叶片后，才旋紧五金
件。叶片必须能够在螺栓中自由旋转，以便调整倾斜角度。

4 － 重复操作，直到所有叶片、螺栓和五金件都已经安装在钢毂盘
组合件中。

风扇叶片安装
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图 6

调整风扇叶片倾斜角度
试验倾斜角度是根据设计条件（水流量、热负荷、空气密度和制动马
力）计算出来的设置。随附提供了试验倾斜角度（请参阅第 2 页）。

1 － 在风扇圆周上选择一个位置，并在设置或检查叶片倾斜角度时
将每个叶片旋转到此位置。支撑叶片尖端，以在设置风扇倾斜角度
时保持共同的旋转平面。通过将斜面量角器放置在延伸过叶片宽度
的平行一侧直角上，倾斜角度被设置在叶片尖端的 51 毫米之内，如
图 6 所示。

2 － 向外拉动叶片，以使安全侧翼与叶片螺栓相接触，然后设置倾
斜角度。请参见图 5。叶片应该位于所需倾斜角度的 ± 1/4° 内。获
得所需设置后，进一步将 3/4 英寸六角螺母旋紧为163 N·m 扭矩。
重新检查倾斜角度。如果需要，请松动六角螺母，并根据需要重新
设置倾斜角度，直到获得正确的倾斜角度为止，并将 3/4 英寸六角
螺母设置为 163 N·m 扭矩。

3 － 对所有叶片重复步骤 2。

4 － 检查垂直叶片尖端的轨迹变化。参考平面的可允许垂直变化为 
25 毫米。如果叶片尖端的轨迹超出容差，请松动 3/4 英寸五金件，
并将叶片尖端的支撑位置按照调整尖端轨迹的要求改为更高或更低。
重新检查叶片倾斜角度。

斜面量角器直标尺叶片尖端

51mm

倾斜角度
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141

102

143

142

300

145

142

146

144

142

钢毂盘盖安装 
安装钢毂盘盖，如图 1 和图 7 所示。将所有六角螺母旋紧为 20 N·m 
扭矩。

图 7

风扇维护 

预防性维护可以延长使用寿命并确保持续的无故障运行。第一周后
以及后续的每六个月时间间隔：

• 将所有五金件的扭矩调整为本手册中引用的规范。

• 目测检查空气中的杂质是否对风扇造成损坏，并检查与风筒部分的
接触以及腐蚀程度。更正被认定为对风扇运行有害的情形。

• 除去任何累积的结垢或灰尘。

• 清空叶片排气孔。
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维修

需要正确识别您的风扇，以确保您收到准确的更换零部件。Marley 
冷却塔序列号可用于确定作为原始设备在 Marley 冷却塔上安装和维
护的风扇和任何组件。需要通过叶片铭牌上标注的风扇直径和瞬时重
量类（请参见图 8）识别供更换的叶片。需要通过风扇钢毂盘组合
件标识号（请参见图 1）识别供更换的钢毂盘组合件或修理组件。订购
供更换的风扇或组件时，请向 Marley 销售办事处或销售代表提供必
要的信息。

可以更换叶片，而无需重新平衡整个风扇。

如果需要重新平衡，请联系您所在区域的 Marley 销售办事处或销售
代表。

BLADE SIZE
MOMENT WEIGHT CLASS

SERIAL NUMBER

For Additional Information Refer to HP7000 Manual

SPX Cooling Technologies
Overland Park, KS  USA

913 664 7400
www.spxcooling.com

HP7000 Fan 

图 8 － 叶片铭牌
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马达负荷 
校正的马力应接近但不得超过 Marley 指定的额定马力。使用以下等
式确定校正的马力。

实际的伏特和安培数应在马达和减速机达到运行温度（大约运行 
30 分钟）后在风扇处于运行状态时和指定的冷却塔水流速率下获取。

由于测量近似正弦波的错误，从与变频传动器控件一起运行的马达
获取的测量值的读数可能高出 15%。在此情况下应使用能够正确测
量正方波形的工具来测量功率。

不要超过 30 秒/小时的总马达启动时间，否则马达会过热。

注

 伏特数N = 铭牌伏特数

 安培数N = 铭牌安培数

 千瓦数N = 铭牌千瓦数

 密度D = 设计空气密度

 千瓦数C = 校正的千瓦数

 伏特数A = 实际伏特数

 安培数A = 实际安培数

 密度A = 实际空气密度

伏特数A × 安培数A × 密度D

伏特数N × 安培数N × 密度A  
千瓦数C  = × 千瓦数N
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