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  前    言 

本文件按照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。 

本文件由瑞昌森奥达科技有限公司提出。 

本文件由中国工业节能与清洁生产协会归口。 

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。 

本文件起草单位：瑞昌市森奥达科技有限公司、清华大学天津高端装备研究院、佳木斯电机股份有限

公司、山西高米麦恩工业科技有限公司、广州数控设备有限公司、中科院电工研究所、沈阳宇城环保科技

有限公司。 

本文件主要起草人：王贤长、张晓昊、常颜芹、郭能勇、刘文辉、连广坤、王伟、李笋、王超、张政、

王维、白聚勇、何林洲、陈昊。 
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 引    言  

 

本文件是中国工业节能与清洁生产协会批准立项的标准计划，项目名称为“三相永磁电机再制造全过

程 质量控制要求”。 

规范健全的三相永磁电机再制造全过程质量控制要求，是提高三相永磁电动机再制造产品质量，规范

再制造企业生产，是推动三相永磁电动机再制造行业发展的重要保障。 

本文件主要参考了三相永磁电动机实际所有过程中的相关工艺技术指标，包括设计、采购、生产、检

验、安装及运行维护全过程，将《三相异步电动机再制造技术规范》等相关内容纳入了本文件中。使本文

件内容、指标及工艺流程更加符合实际运用。
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三相永磁电动机再制造全过程 质量控制要求 

1 范围 

本文件规定了三相异步电动机再制造的术语和定义、设计要求、工艺要求、性能指标、检验规则和

试验方法、标志、包装及保用期。 

本文件适用于三相永磁电动机再制造行业。 

2 规范性引用文件 

 下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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 755-2019/IEC 60034-1:2017 旋转电机 定额和性能 

GB/T 997 旋转电机结构型式、安装型式及接线盒位置的分类（IM代码） 

GB/T 1032 三相异步电动机试验方法 

GB  1971 旋转电机线端标志与旋转方向 

GB/T 1993-1993 旋转电机冷却方法 

GB/T 4772.1 旋转电机尺寸和输出功率等级第1部分: 机座号56~400和凸缘号55~1 080 

GB/T 4772.2 旋转电机尺寸和输出功率等级第2部分：机座号355~1 000和凸缘号1 180~2 360 

GB/T 4942.1 旋转电机整体结构的防护等级（IP代码） 分级 

GB/T 10068 轴中心高为56mm及以上电机的机械振动振动的测量、评定及限值 

GB 10069.3-2008 旋转电机噪声测定方法及限值第3部分： 噪声限值 

GB/T 14711 中小型旋转电机通用安全要求 

GB 18613-2020 中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级 

GB/T 22715 旋转交流电机定子成型线圈耐冲击电压水平 

GB/T 28619 再制造 术语 

GB 30253 永磁同步电动机能效限定值及能效等级 

GB 30254-2013 高压三相笼型异步电动机能效限定值及能效等级 

3 术语和定义 

GB/T 28619 界定的术语和定义适用于本文件。 

 

3.1  

再制造拆解 Remanufacturing disassembly 

 

将旧产品及其零部件按顺序依次拆卸、解体至最小不可拆解单元，并保证在拆解中防止拆解零部件的

性能被进一步损坏的过程。 

 

3.2  

再制造清洗 Remanufacturing cleaning 
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采用机械、物理、化学或电化学方法，去除零部件表面附着的油脂、锈蚀、泥垢、水垢、积碳等污物，

并使零部件表面达到再制造所要求的清洁度的过程。 

4 总体要求 

4.1 再制造电动机应符合相应的产品标准，并符合 GB/T 755—2019、GB/T 997—2008、GB 1971、GB/T 

1993—1993、GB/T 4772.1—1999、GB/T 4772.2—1999、GB/T 4942.1—2006、GB/T 1032—2012、GB/T 

22715—2016、GB 14711的规定。 

 

4.2 低效率三相异步电动机再制造后的输出功率可以在原电动机基础上增加或减少，其功率大小可根据负

载实际需求进行匹配。 

 

4.3 用于原工作环境的再制造电动机应符合： 

 

a) 再制造电动机应满足原电动机的使用环境要求； 

b) 再制造电动机的安装尺寸应满足原电动机系统的使用要求； 

c) 再制造电动机的起动性能应满足原电动机系统的使用要求。 

 

4.4 不用于原工作环境的再制造电动机应符合相应的产品标准。 

 

4.5 不同类型、不同规格的低压低效率三相异步电动机和高压低效率三相异步电动机，由于其执行的标准

和设计裕度不同，其进行再制造成高效电动机的设计技术也各不相同。可按下列方法之一进行设计： 

 

a) 定、转子铁心继续使用； 

b) 更换定子铁心； 

c) 原定子铁心加长，配新的转子铁心； 

d) 换铸铜转子； 

e) 换永磁体转子，再制造为永磁同步电动机。 

5 工艺要求 

a) 再制造电动机的工艺流程主要包括对旧电动机和零部件进行检测、评估，零部件再制造拆解、再

制造清洗、修复，确定再制造方案，更换绕组及其他需要更换的部件，再制造电动机装配、检测、

入库等。 

b) 再制造电动机工艺流程参见下图，工艺流程可以根据再制造产品的实际情况进行调整。 CIECCPA
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图.1再制造工艺流程图 

c) 对于可以查到设计、技术和工艺等资料的电动机，如三包返厂的低效率电动机和工厂生产的库存

淘汰电动机，可以省略定子、转子铁心的评估程序，依据原设计方案的技术数据确定再制造方案。 

d) 旧电动机的拆解应采用无损、环保、无污染的工艺技术，最大程度地利用和回收原电动机的零部

件，同时减少拆解过程中对环境的污染。 

e) 再制造电动机旧件利用率，按重量计算宜在 70%以上，对于效率超过 GB 18613—2020中的 3级能

效的再制造低压电动机，旧件利用率可以适当降低。 

f) 应对再次使用的电动机零部件进行检测、评估，机座、端盖等铸件应进行表面清洁处理、修复，

所有配合尺寸应检测合格后再使用。 

g) 再制造电动机中影响电动机使用寿命的主要材料和零部件应更换为新的。 

h) 拆解定子线圈应采用专用设备和工装模具，防止破坏铁心和机座质量。 

i) 拆解轴与转子铁心应采用专用设备，防止轴的弯曲变形，转子和轴拆解时应采用可保证同心度的

工艺。 

j) 永磁电动机转子加工时应保持工作环境清洁，防止铁质物质吸到永磁体上。 

6 性能要求 

6.1 再制造电动机的效率保证值应符合以下要求： 

 

a) 低压髙效率三相异步电动机应符合 GB 18613—2020中的 3 级能效的规定； 

b) 髙压髙效率三相异步电动机应符合 GB 30254—2013中的 2 级能效的规定； 

c) 永磁同步电动机应符合 GB 30253—2013中的 2级能效的规定； 

d) 在 GB 18613—2020和 GB 30254—2013规定功率范围中未列出功率值的电动机，其效率可用线性

插值法确定； 

e) 髙压变极双速三相异步电动机、低压变极多速电动机的效率应符合相应的产品标准； 

f) 变频电动机在工频供电时，在标称功率、额定电压和基准频率时效率应符合相应的产品标准。 

 

6.2 再制造电动机的机械振动应符合 GB/T 10068—2020的规定。 

 

6.3 再制造电动机的空载噪声应符合 GB 10069.3—2008 的规定。 

7 检验规则和试验方法 

a) 每台再制造电动机应检验合格并附有产品合格证后方能出厂。 

b) 每台再制造电动机应经过出厂试验，出厂试验应符合相关产品标准的规定。 

CIECCPA



T/CIECCPA XXX—2021 

 
4 

c) 每种不同的再制造设计方案所生产的首台再制造电动机应进行型式试验，型式试验结果应符合相

关产品标准的规定。 

8 标志、包装及保用期 

a) 再制造电动机应有符合相关产品标准规定的铭牌、能效标识和再制造标志。低压再制造电动机应

去除原旧电动机铭牌。高压再制造电动机应保留原铭牌，并应提供符合 GB/T 755 的附加铭牌，

以指出再制造电动机所做的修改，包括再制造企业的名称和再制造日期。 

b) 轴伸及键表面应加防锈及保护措施。凸缘式再制造电动机应在凸缘的加工面上加防锈及保护措施。 

c) 再制造电动机的轴伸键、使用说明书（同一用户同一型式的一批再制造电动机至少供应一份)，及

产品合格证应随同每台再制造电动机供给用户。 

d) 再制造电动机的包装应能保证其在正常的储运条件下，自发货之日起的一年时间内不致因包装不

善而导致受潮与损坏。 

e) 包装箱外壁的文字和标志应清楚整齐，内容如下： 

— 发货站及再制造企业名称； 

— 收货站及收货单位名称； 

— 再制造电动机型号和出品编号； 

— 再制造电动机的净重及连同箱子的毛重； 

— 箱子尺寸； 

— 在箱子的适当位置应标有“小心轻放”“怕雨”等字样，其图形应符合 GB/T 191—2008的

规定。 

f) 在用户按照使用说明书的规定，正确地使用与存放再制造电动机的情况下，再制造企业应保证再

制造电动机在开始使用一年内，或自再制造企业起运的日期起不超过两年的时间内能良好地运行。

若在此规定时间内再制造电动机因制造质量不良而发生损坏或不能正常工作，再制造企业应无偿

地为用户修理、更换零件或再制造电动机。 
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