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泵用小型电动机转子自动加工生产线 

1 范围 

本标准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、成套性要求。 

本标准适用于功率≤3kW的泵用小型电动机转子自动加工生产线。（以下简称“生产线”）。 

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，仅所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 2894      安全标志及其使用导则 

GB/T 3168    数字控制机床 操作指示形象化符号 

GB/T 3766    液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求 

GB/T 5048    防潮包装 

GB 5226.1    机械电气安全机械电气设备 第1部分:通用技术条件 

GB/T 5237.4  铝合金建筑型材 第4部分:粉末喷涂型材 

GB/T 7932    气动对系统及其元件的一般规则和安全 

GB/T 7935    液压元件 通用技术条件 

GB/T 8196    机械安全防护装置固定式和活动式防护装置设计与制造一般要求 

GB/T 13384   机电产品包装通用技术条件 

GB/T 14048.5 低压开关设备和控制设备第5-1部分:控制电路电器和开关元件机电式控制电路电器 

GB 14050     系统接地的型式及安全技术要求 

GB 19517     国家电气设备安全技术规范 

GB/T 26220   工业自动化系统与集成机床数值控制数控系统通用技术条件 

GB/T 50064   交流电气装置的过电压保护和绝缘配合设计规范 

GB/Z 6829   剩余电流动作保护电器的一般要求 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

二工位组合专机 double spindle milling special machine 

用于对转轴叶轮端铣键槽、风叶端铣平（呈D型）的组合加工的设备。 

3.2  

javascript:__doPostBack('ctl00$ctl00$ContentPlaceHolder1$ContentPlaceHolder1$rptStandard$ctl00$lbtnDetail','')
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转子装配专机 rotor assembly special machine 

用于将转轴、无轴转子进行压装的设备。 

3.3  

输送装置 conveyor device 

指生产线上由电动机驱动输送转轴或转子的装置。 

3.4  

辅助装置 auxiliary device 

指生产线上储料、待料、升降等装置的总称。 

3.5  

转轴机械手抓取误差率 shaft robot grab error rate 

指机械手一次抓取转轴并复位的误差，计算公式为： 

%100
N

n
S v

  ……………………（1） 

式中： 

     n——为抓取误差数； 

    N ——为检测样本数。 

3.6 无轴转子机械手抓取误差率 shaftless rotor robot grab error rate 

指机械手一次抓取无轴转子并复位的误差，计算公式为： 

%100
N

n
SLv

  ……………………（2） 

3.7  

转子机械手抓取误差率 rotor robot grab error rate 

指机械手一次抓取转子并复位的误差，计算公式为： 

%100
N

n
R v

  ……………………（3） 

3.8  

加工合格率 processing qualified rate 

指在生产线上被加工的转子的合格率，计算公式为： 

%100
N

n
Gv

 ……………………（4）
 

4 结构、型号与基本参数 

4.1 结构 
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生产线的结构主要由摩擦焊接机、专用车铣设备、专用磨削设备、二工位组合专机、转子装配专机、

输送装置、辅助装置、机械手等组成，如图1所示。 

4.2 型号 

生产线的型号由大写汉语拼音字母和阿拉伯数字组成，其表示方法如下： 

 

BZSX□-□/□-□/□ 

                              转轴直径，单位为毫米（mm） 

                              转轴长度，单位为毫米（mm） 

                              无轴转子直径，单位为毫米（mm） 

                              无轴转子长度，单位为毫米（mm） 

                              转子抓取质量，单位为千克（kg） 

                              泵用小型电动机转子自动加工生产线 

 

示例:转子抓取质量为2kg、无轴转子长度为80mm、无轴转子直径为50mm、转轴长度为280mm、转轴直径为16mm的泵

用小型电动机转子自动加工生产线，其标记为：BZSX2-80/50-280/16。 

4.3 基本参数 

生产线的基本参数见表1。 

表1 基本参数 

名称 参数 

转轴直径（mm） ≤18  

转轴长度（mm） ≤300 

无轴转子直径（mm） ≤55 

无轴转子长度（mm） ≤95 

转子机械手抓取质量（kg） ≤3  

转子加工能力（件/小时） 80～100 
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图1 生产线结构图 
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5 技术要求 

5.1 基本要求 

5.1.1 生产线所有零部件按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 

5.1.2 生产线的各工序应配备在线检测及异常报警装置。 

5.1.3 装配线在下列使用环境条件下应能正常工作： 

a) 环境温度为-5℃≤T≤45℃； 

b) 无强磁场、强振动源，无腐蚀性气体； 

c) 所用压缩空气应为干燥、无杂质的气源,其压力为 0.6MPa±0.1MPa。 

5.1.4 生产线上控制变压器、加工、装配设备输入电压为交流 380V50Hz，其余设备输入电压为交流

220V50Hz，电压波动应不超过±10%。 

5.1.5 生产线各设备配置应能满足生产工艺要求，各设备的工作能力应与转子装配专机相匹配，各设

备的设计应布局合理、性能可靠、操作安全方便、便于维修。 

5.2 功能要求 

表2 生产线功能参数 

参数名称 功能要求 

摩擦焊接的抗拉强度 Q≥0.324MPa   

车铣尺寸精度 0.1mm 

精密研磨表面粗糙度 Ra≤0.8 

转轴机械手抓取误差率 ≤0.01‰ 

无轴转子机械手抓取误差率 ≤0.01‰ 

转子机械手抓取误差率 ≤0.01‰ 

加工合格率 100% 

 

5.3 设计要求 

5.3.1 液压系统 

5.3.1.1 液压系统应符合 GB/T 3766的规定。 

5.3.1.2 液压元件应符合 GB/T 7935的规定。 

5.3.1.3 液压系统应无渗漏等现象。 

5.3.2 气动系统应符合 GB/T 7932 的规定。 

5.3.3 电气系统 

5.3.3.1 电气系统应符合 GB 5226.1的规定。 

5.3.3.2 电气元件应符合 GB/T 14048.5的规定。 

5.3.4 数控系统应符合 GB/T 26220 的规定及下列要求： 

a) 数控系统的操作指示形象化符号应符合 GB/T 3168的规定； 

b) 各设备数控系统应具有断电记忆功能； 

c) 各设备数控系统应具有故障自诊断功能； 
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d) 数控系统应能满足各位移坐标显示与实际位移要求； 

e) 可控制多路脉冲插补运动； 

f) 数控系统可以通过控制器自带通信口随时升级系统软件； 

g) 数控系统应能抗干扰信号。 

5.4 装配要求 

5.4.1 生产线应按照装配图样及相关技术文件要求进行装配。 

5.4.2 生产线零、部件涂装质量应符合 GB/T 5237.4的规定。 

5.4.3 生产线主要设备应符合设计要求。 

5.4.4 各管路、电气线路应排列整齐。 

5.4.5 用于生产线装配的零、部件表面不应有锈蚀及影响性能、外观的磕碰、划伤等缺陷。 

5.4.6 生产线外观（表面）整洁无脏污。 

5.4.7 主要设备外表面不应有图样上未规定的凸起、凹陷、粗糙不平等缺陷，且不应有可能影响使用

性能的缺陷存在。 

5.4.8 生产线非涂装部位应有可靠的防锈措施。 

5.4.9 生产线各设备应运行灵活，无卡阻、干涉及异响，各紧固件、连接件应连接可靠，不应有松动

等现象。 

5.5 安全要求 

5.5.1 生产线的安全防护装置按 GB/T 8196的规定进行。 

5.5.2 生产线的电气安全按 GB 19517的规定进行。 

5.5.3 生产线的安全标志按 GB 2894的规定进行。 

5.5.4 生产线的漏电保护按 GB/Z 6829的规定进行。 

5.5.5 生产线的接地保护按 GB 14050的规定进行。 

5.5.6 生产线的欠电压与过电压保护按 GB/T 50064的规定进行。 

6 试验方法 

6.1 试验要求 

6.1.1 生产线应安装在水平的地面上，并调平固定。 

6.1.2 根据所加工的产品规格型号，将生产线的摩擦焊接机、专用车铣设备、专用磨削设备、二工位

组合专机、转子装配专机、输送装置、辅助装置、机械手等安装和调整到位。 

6.1.3 调整好摩擦焊接机、专用车铣设备、专用磨削设备、二工位组合专机、转子装配专机、输送装

置、辅助装置、机械手等的预置程序。 

6.2 功能要求检验 

6.2.1 摩擦焊接的抗拉强度 

在专用的抗拉设备上进行。 

6.2.2 车铣尺寸精度 
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采用准确度为0.001mm的千分尺和0.02mm的游标卡尺，按图样测量转轴。 

6.2.3 精密研磨表面粗糙度 

按图样要求在专用磨削设备上采用准确度为0.002mm粗糙度测量仪进行测量其表面粗糙度。 

6.2.4 转轴机械手抓取误差率 

根据转轴尺寸的不同，取其中一个尺寸的100根转轴，按机械手预设的定位坐标进行抓取。 

6.2.5 无轴转子机械手抓取误差率 

根据无轴转子尺寸的不同，取其中一个尺寸的100个无轴转子，按机械手预设的定位坐标进行抓取。 

6.2.6 转子机械手抓取误差率 

根据转子尺寸的不同，取其中一个尺寸的100件转子，按机械手预设的定位坐标进行抓取。 

6.2.7 加工合格率 

按批抽取5件转子，按图样要求检测各加工尺寸。 

6.3 设计要求检查 

按5.3的规定进行。 

6.4 装配检查 

按5.4的规定进行。 

6.5 安全检查 

6.5.1 防护装置安全按 GB/T 8196 的规定进行。 

6.5.2 电气安全按 GB 19517 的规定进行。 

6.5.3 安全标志按 GB 2894的规定进行。 

6.5.4 漏电保护按 GB/Z 6829 的规定进行。 

6.5.5 接地保护按 GB 14050 的规定进行。 

6.5.6 欠电压与过电压保护按 GB/T 50064的规定进行。 

7 检验规则 

7.1 总则 

生产线应经过生产厂检验部门检验合格后方可出厂。 

7.2 检验分类 

检验分为出厂检验和型式试验。 

7.3 出厂检验 

7.3.1 出厂检验项目应符合表 3的规定。 
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7.3.2 检验项目全部合格则生产线合格。如有不合格项，允许调整后复检，直至调整合格为止。 

7.4 型式试验 

7.4.1 有下列情况之一时，应进行型式试验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺、有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 产品长期停产后，恢复生产时； 

d) 批量生产的产品，周期性的检验时； 

e) 出厂检查结果与上次型式试验有较大差异时； 

f) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求。 

7.4.2 型式试验项目见表 3。 

表3 检验项目 

序号 项目名称 对应章条号 出厂检验 型式试验 备注 

1 摩擦焊接的抗拉强度 5.2 — √ 

仅适用于新设计的生产线，

定型生产线不进行该项试验 

2 车铣尺寸精度 5.2 — √ 

3 精密研磨表面粗糙度 5.2 — √ 

4 转轴机械手抓取误差率 5.2 — √ 

5 无轴转子机械手抓取误差率 5.2 — √ 

6 转子机械手抓取误差率 5.2 — √ 

7 加工合格率 5.2 — √ 

8 设计要求 5.3 √ √ 

9 装配要求 5.4 √ √ 

10 安全要求 5.5 √ √ 

注：“√”为检验项目,“—”为非检验项目。 

7.4.3 所检项目应全部合格，如有不合格项，应调整后重新进行型式试验。 

8 标志、包装、运输和贮存 

8.1 标志 

8.1.1 产品标志 

8.1.1.1 生产线标牌应固定在明显的部位，应保证在使用周期内不应磨灭。 

8.1.1.2 标牌至少应标明的内容如下： 

a) 生产厂名称； 

b) 型号规格及产品名称； 

c) 转子机械手抓取质量，单位为千克（kg）； 

d) 转轴长度/直径，单位为毫米（mm）； 

e) 无轴转子长度/直径，单位为毫米（mm）； 

f) 出厂编号； 

g) 出厂日期； 
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h) 执行标准编号。 

8.2 包装标志 

包装箱外壁的文字应清晰、整齐，主要内容如下： 

a) 生产厂名称； 

b) 产品型号、名称； 

c) 质量（净重及连同包装的毛重），单位为千克（kg）； 

d) 包装箱外形尺寸长（cm）×宽（cm）×高（cm）； 

e) 包装箱的适当部位应有符合 GB/T 191规定的标志。 

8.3 包装和运输 

8.3.1 生产线分单元包装，应保证在正常的运输条件下不致因包装不善而损坏。 

8.3.2 生产线包装前，所有的零部件、附件、备件和易损件的加工表面应有可靠的防锈措施。 

8.3.3 生产线的包装应符合 GB/T 13384的规定。 

8.3.4 生产线包装的防潮、防雨应符合 GB/T 5048的规定。 

8.3.5 必备的随机工具应采用包装箱包装，随机技术文件应采用防潮材料密封。 

8.3.6 生产线应包括下列随机技术文件： 

a) 装箱单； 

b) 产品检验合格证； 

c) 产品使用说明书； 

d) 维修保养手册； 

e) 必备的随机附件。 

8.4 运输 

8.4.1 生产线在运输过程中，不应有剧烈振动、撞击和倒放。 

8.4.2 生产线运输时应注意防雨、防尘和防止机械损伤。 

8.5 贮存 

生产线应贮存在无腐蚀性气体、无可燃性气体、无油雾、无金属粉末、通风良好的仓库内。 

9 成套要求 

生产线的成套项目和数量按订货合同提供。 

_________________________________ 


