
 

机械行业标准 JB/T XXXXX -201X《泵用小型电动机转

子自动加工生产线》编制说明 

（征求意见稿） 

1 工作简况 

1.1 任务来源 

本项目是根据工业和信息化部工信厅科[2017] 106号《关于印发2017年第三

批行业标准制修订计划的通知》（计划编号2017-1461T-ZJ,项目名称《泵用小型

电动机转子自动加工生产线》）进行制定的。本项目由利欧集团浙江泵业有限公

司负责牵头，主要起草单位有：温岭市荣星自动化设备有限公司、温岭市鹏卓机

电科技有限公司、台州信一智能科技有限公司、北京机械自动化研究所、浙江省

温岭市产品质量监督检验所。计划完成时间2019年。 

1.2 工作过程 

（1）起草阶段： 

根据国家工业和信息化部 2017 年标准制修订计划和要求，2017 年 11 月组

成标准起草工作组。标准起草工作组先后到江苏、浙江、广东等地的有关科研院

所、大专院校、生产企业等进行了调研，根据电泵生产企业和自动线多年来的生

产经验和用户使用要求，结合我国标准的体系、编写要求和有关规定等，于 2017

年 12 月形成了标准的讨论稿。2018 年 1 月至 2月底标准起草工作组在浙江温岭

对标准的讨论稿进行了认真的讨论，根据讨论意见进一步对一些参数进行实际校

对，采取走访各有关高校、科研院所和有关使用单位及生产厂家的形式，征求了

对本标准的意见和建议。根据征求意见，标准起草工作组根据意见和建议进行了

整理、修改后，于 2018 年 3 月形成了标准的征求意见稿。 

1.3 工作组成员及分工 

本项目由利欧集团浙江泵业有限公司负责牵头，温岭市荣星自动化设备有限

公司、温岭市鹏卓机电科技有限公司、台州信一智能科技有限公司、北京机械自

动化研究所、浙江省温岭市产品质量监督检验所等共同起草。 

主要成员：万永亮、、张希荣、应惠良、刘志茹、XXX、金实斌、、、。（此处可

填加公司5或6人）。 

所做的工作：万永亮、负责方案制定、资料收集、产品调研、技术参数的确

定等工作。 

http://219.239.107.155:8080/TaskBook.aspx?id=ZJCPZT15392017


张希荣、应惠良、刘志茹、XXX、金实斌、、、（此处可填加公司 5 或 6人）负

责资料收集、产品调研、技术参数的验证以及标准条款编写等工作。 

2 编制原则和主要内容 

2.1 标准编制原则 

本标准 JB/T XXXXX -201X《泵用小型电动机转子自动加工生产线》是结合

现有生产线的实际使用及技术验证基础上首次制定的。制定时，遵循以下原则： 

    1、根据实际情况，最大限度地促进我国泵用小型电动机转子自动加工生产

线的技术提高与发展，将实际使用及技术验证的成果纳入标准。 

    2、与相关法规、标准等协调一致。 

    3、根据生产(加工)实际和应用，使本标准在参数、技术要求等方面更加完

善、全面，易于实施和应用。  

    4、根据国情，结合我国标准的体系和有关规定等进行制定，提高标准的综

合水平。 

    5、对标准的结构、格式和表达方法等按 GB/T 1.1 等标准的规定进行编写，

使标准规范化。 

2.2 主要制定内容的说明 

1、根据泵用小型电动机转子自动加工生产线目前的技术与实际使用，规定

了泵用小型电动机转子自动加工生产线的术语和定义、结构、型号与基本参数、

技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存、成套要求,并对泵

用小型电动机转子自动加工生产线所适用的功率作了规定。（见1章） 

    2、根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的技术、加工、安全等所涉及

的范围，在规范性引用文件中引用了相关的国家标准，并与其保持一致，所引用

的规范性引用文件均为现行最新有效版本。（见 2 章） 

    3、由于本标准是首次制定，为使标准易于使用和行业的统一性，对所涉及

的二工位组合专机、转子装配专机、输送装置、辅助装置等一些术语和定义作了

规定，可避免实际应用中的差异。（见 3 章） 

    4、在结构、型号与基本参数中主要有： 

      （1）为了使用标准的各方更好的了解给出了生产线结构图；（见 4.1 条） 

      （2）为了使用标准的各方选择与统一给出了生产线的型号；（见 4.2 条） 

      （3）按泵用小型电动机转子自动加工生产线基本参数要求，对转轴直径、

无轴转子直径、转子机械手抓取质量等作了规定。（见 4.3 条） 

    5、在技术要求上，从基本要求、功能要求、设计要求等方面作了规定，主



要有：   

     （1）根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的制造和使用，为避免制造

或使用的差异性可能导致生产线的质量问题，对生产线的使用温度、环境条件、

使用电压及设计等要求作了统一的规定，有利于制造和使用共同遵循，可避免因

使用条件不统一而引起的歧义。（见 5.1 条） 

     （2）根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的整体质量，对生产线各功

能要求作了统一的规定。（见 5.2 条） 

     （3）根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的使用要求，对液压系统、

气动系统、电气系统等按相应的国家标准作了规定。（见 5.3 条） 

     （4）根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的装配质量要求，对零、部

件的表面、涂装、防锈等安装等作了规定。（见 5.4 条） 

     （5）针对泵用小型电动机转子自动加工生产线的使用，从整体要求出发，

对安全防护装置、电气安全、安全标志、接地保护、漏电保护、欠电压与过电压

保护等，根据相关的国家标准作了规定。（见 5.5 条） 

    6、在试验方法中，根据使用和检验需要，按技术要求对泵用小型电动机转

子自动加工生产线的试验要求、功能要求检查、设计要求检查、装配检查、安全

检查等方法直接给出了具体的试验方法规定，统一了试验的方法。（见 6 章） 

    7、根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的整体与功能要求，对检验规

则中的出厂检验和型式试验的项目、抽检方法、判定等作了规定（见 7 章），主

要有： 

     （1）对出厂检验和型式试验的项目作了规定。（见 7.3.1 和 7.4.2） 

     （2）对出厂检验和型式试验的判定作了规定。（见 7.3.2 和 7.4.3） 

    8、对泵用小型电动机转子自动加工生产线标志、包装、运输和贮存，根据

本标准规定及相关引用标准对其分别作了要求和规定。（见 8 章） 

    9、根据泵用小型电动机转子自动加工生产线的不同使用需求，对其以外的

成套项目和数量作了按订货合同要求的规定。（见 9 章） 

3 主要试验（或验证）情况分析 

    针对泵用小型电动机转子自动加工生产线功能参数要求不同，分别对生产线

摩擦焊接的抗拉强度、车铣尺寸精度、精密研磨表面粗糙度、转轴机械手抓取误

差率、无轴转子机械手抓取误差率、转子机械手抓取误差率、加工合格率进行验

证，验证数据统计见表 1、表 2、表 3、表 4、表 5、表 6、表 7。 

3.1 摩擦焊接的抗拉强度验证见表 1。 

  



 

表 1 摩擦焊接的抗拉强度统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 抗拉强度 统计结果 

续表 1 

1 APm37 
2017/03/01 ~ 

2017/5/31 
51823 Q≥0.324MPa 

Q≥0.324MPa，数量：51823； 

Q＜0.324MPa，数量：0。 

2 XKm60-1 
2017/06/19 ~ 

2017/12/29 
115961 Q≥0.324MPa 

Q≥0.324MPa，数量：

115961； 

Q＜0.324MPa，数量：0。 

汇总 167784 Q≥0.324MPa 

Q≥0.324MPa，数量：

167784； 

Q＜0.324MPa，数量：0。 

（1）表 1 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行摩擦焊接的抗拉强度验证的统计，合计样本数为 167784，

验证结果为：Q≥0.324MPa，数量：167784；Q＜0.324MPa，数量：0。 

    （2）从表 1 验证统计数看摩擦焊接的抗拉强度均符合 Q≥0.324MPa，所以

本标准规定了摩擦焊接的抗拉强度为 Q≥0.324MPa。 

3.2 车铣尺寸精度验证见表 2。 

表 2 车铣尺寸精度统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 

车铣尺寸精

度 
统计结果 

1 APm37 
2017/03/01 ~ 

2017/5/31 
51823 0.1mm 

尺寸精度 0.1mm，数量：

51823 

2 XKm60-1 
2017/06/19 ~ 

2017/12/29 
115961 0.1mm 

尺寸精度 0.1mm，数量：

51823 

汇总 
167784 0.1mm 

尺寸精度 0.1mm，数量：

167784 

（1）表 2 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行车铣尺寸精度验证的统计，合计样本数为 167784，验证结

果为：尺寸精度 0.1mm，数量：167784。 

（2）从表 2 验证统计数看车铣尺寸精度均符合 0.1mm，所以本标准规定了

车铣尺寸精度为 0.1mm。 

3.3 精密研磨表面粗糙度验证见表 3。 



表 3 精密研磨表面粗糙度统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 表面粗糙度 统计结果 

1 APm37 
2017/03/01 ~ 

2017/5/31 

51823 Ra≤0.8 
Ra≤0.8，数量：51823； 

Ra＞0.8，数量：0。 

2 XKm60-1 
2017/06/19 ~ 

2017/12/29 

115961 Ra≤0.8 
Ra≤0.8，数量：115961； 

Ra＞0.8，数量：0。 

汇总 167784 Ra≤0.8 
Ra≤0.8，数量：167784； 

Ra＞0.8，数量：0。 

（1）表 3 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行精密研磨表面粗糙度验证的统计，合计样本数为 167784，

验证结果为：Ra≤0.8，数量：167784；Ra＞0.8，数量：0。 

 （2）从表 3 验证统计数看精密研磨表面粗糙度均符合 Ra≤0.8，所以本标准

规定了精密研磨表面粗糙度为 Ra≤0.8。 

3.4 转轴机械手抓取误差率验证见表 4。 

表 4 转轴机械手抓取误差率统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 误差数 误差率（‰） 

1 APm37 2017/03/01 ~ 2017/5/31 51823 0 0 

2 XKm60-1 2017/06/19 ~ 2017/12/29 115961 1 0.008623‰ 

汇总 167784 1 0.005960‰ 

   （1）表 4 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行转轴机械手抓取误差率验证的统计，合计样本数为 167784，

合计误差数为 0，合平均误差率为 0.005960‰ 

   （2）从表 4 验证统计数看转轴机械手抓取误差率均未超过 0.01‰，所以本标

准规定了转轴机械手抓取误差率应不大于 0.01‰。 

3.5 无轴转子机械手抓取误差率验证见表 5。 

表 5 无轴转子机械手抓取误差率统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 误差数 误差率（‰） 

1 APm37 2017/03/01 ~ 2017/5/31 51823 0 0 

2 XKm60-1 2017/06/19 ~ 2017/12/29 115961 1 0.008623‰ 

汇总 167784 1 0.005960‰ 

   （1）表 5 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不



同加工转子型号进行无轴转子机械手抓取误差率验证的统计，合计样本数为

167784，合计误差数为 0，合平均误差率为 0.005960‰ 

   （2）从表 5 验证统计数看无轴转子机械手抓取误差率均未超过 0.01‰，所以

本标准规定了无轴转子机械手抓取误差率应不大于 0.01‰。 

3.6 转子机械手抓取误差率验证见表 6。 

表 6 转子机械手抓取误差率统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 误差数 误差率（‰） 

    

 

续表 6 

1 APm37 2017/03/01 ~ 2017/5/31 51823 0 0 

2 XKm60-1 2017/06/19 ~ 2017/12/29 115961 1 0.008623‰ 

汇总 167784 1 0.005960‰ 

   （1）表 6 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行转子机械手抓取误差率验证的统计，合计样本数为 167784，

合计误差数为 0，合平均误差率为 0.005960‰ 

   （2）从表 6 验证统计数看转子机械手抓取误差率均未超过 0.01‰，所以本标

准规定了转子机械手抓取误差率应不大于 0.01‰。 

3.7 加工合格率验证见表 7。 

表 7 加工合格率统计表 

序号 
加工转子 

型号 
取样起止日期 样本数 

不合 

格数 
合格率（%） 

1 APm37 2017/03/01 ~ 2017/5/31 51823 0 100% 

2 XKm60-1 2017/06/19 ~ 2017/12/29 115961 0 100% 

汇总 167784 0 100% 

   （1）表 7 是从 2017 年 3 月 1 日开始到 2017 年 12 月 29 日止，按照 2 种不

同加工转子型号进行加工合格率验证的统计，合计样本数为 167784，合计不合

格数为 0，合计平均合格率为 100%。 

   （2）从表 7 验证统计数看加工不合格数为 0，所以本标准规定了加工合格率

为 100%。 

    综上所述，根据表 1、表 2、表 3、表 4、表 5、表 6、表 7 的实际验证统计，

本标准对摩擦焊接的抗拉强度、车铣尺寸精度、精密研磨表面粗糙度、转轴机械

手抓取误差率、无轴转子机械手抓取误差率、转子机械手抓取误差率、加工合格



率的规定值是在实际验证的基础上所作出的。 

4 标准中涉及专利的情况 

经检索，本标准不涉及任何专利等知识产权问题。 

5 预期达到的社会效益等情况 

由于对应本标准自动装配生产线是 2025 智能制造和提高电泵生产企业制造

水平的设备，可适应和满足不同生产企业智能制造的需要，对提高劳动生产率和

智能化程度具有很好的在应用前景。该标准一经发布实施，将被科研院所、大专

院校、生产企业、质检部门等广泛采用，其价值不在标准本身，而是引领和规范

了行业的发展，促进行业的技术进步，具有显著的社会效益。 

6 采用国际标准和国外先进标准的情况 

    本标准没有国际标准。 

本标准制定过程中未查到同类国际、国外标准。 

本标准制定过程中未测试国外的样品、样机。 

7 在标准体系中的位置 

本专业领域的标准体系框架如图 1（见本文件最后）。 

本标准属于自动化系统与集成标准体系“体系结构、通信和集成框架”大类，

“制造装备集成与互联互通”小类的“企业管控一体化”系列标准。 

本标准制定时，在规范性引用文件上按我国标准体系作了引用，在标准的技

术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等方面与国内相关标准

协调一致；新制定的 JB/T ×××××—201×《泵用小型电动机转子自动加工

生产线》标准在安全性方面直接引用和贯彻执行了国家强制性标准，从技术上保

证了产品的使用安全和可靠性，条文精炼、表达清楚，技术要求全面、准确、科

学、合理；标准的格式和表达方式等方面完全执行了现行的国家标准和有关法规，

符合 GB/T 1.1《标准化工作导则》的有关要求。 

8 重大分歧意见的处理经过和依据 

无 

9 标准性质的建议说明 

鉴于本标准规定的《泵用小型电动机转子自动加工生产线》，虽然有涉及人

身及设备安全的内容，但其属产品标准，不是通用性的安全规范或标准，仅是在

涉及到的内容上引用相关的安全规范或标准作为本标准的规定，不属安全性标准。



根据标准化法和有关规定，建议本标准的性质为推荐性行业标准。 

10 贯彻标准的要求和措施建议 

    1、首先应在实施前保证标准文本的充足供应，使每个生产厂、设计单位以

及检测机构等都能及时获得本标准文本，这是保证新标准贯彻实施的基础。 

    2、 本次制定的行业标准 JB/T ×××××—201×《泵用小型电动机转子

自动加工生产线》，不仅与泵生产企业、自动线生产企业有关，而且与设计单位、

检测机构等相关。对于标准使用过程中容易出现的疑问，起草单位有义务进行必

要的解释。 

    3、可以针对标准使用的不同对象，如生产厂、质量监管等相关部门，有侧

重点地进行标准的培训和宣贯，以保证标准的贯彻实施。 

    4、建议本标准批准发布 6个月后实施。 

11 废止现行相关标准的建议 

无。 

12 其他应予说明的事项 

项目名称由《泵用小型电机转子自动加工生产线》修改为《泵用小型电动机

转子自动加工生产线》。“电机”是俗称，为非规范性写法，电机不光是电动机，

当时考虑不周，后经过专家论证，并查阅相关术语标准，规范写法应该是“电动

机”，故予以更改。 
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图1 自动化系统与集成标准化体系框图  


