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编制说明

⼀、标准制定的必要性

变矩器作为汽⻋的关键零部件之⼀，具有增扭、液⼒偶合、锁⽌等作⽤。变

矩器壳体是变矩器不可或缺的组件，其⽣产类型为批量⽣产。然⽽，国内⼤多数

企业⽣产模式为功能模块相对独⽴的离散式⽣产加⼯，各⽣产模块间信息融合程

度较低，由于信息传递、融合⽅式落后导致⽣产潜能难以实现最⼤化，导致企业

⽣产效率相对较低。⽽且，变矩器壳体传统⽣产过程⼯艺种类复杂，⽣产过程与

上、下端信息交互⼿段落后，产品质量⽆法追溯，难以实现对最终产品的把控。

因此，需要对变矩器壳体的⽣产过程管控提出更⾼的要求，主要包括：(1) 实现

⽣产过程多元信息感知与采集是⽣产过程⼤数据分析的基础，建⽴离散⻋间的基

础信息联通和信息采集系统，解决离散型机械⽣产⻋间⼈员、设备、物料、信息

等的感知和采集，实现⽣产过程状态信息的实时监测和⾃适应控制，并能够对⽣

产计划、⼯艺路线、成本控制的优化提供数据⽀持；(2) 机械零部件⽣产过程中

⽣产设备的故障对⽣产效率和成本具有重要的影响，因此对⽣产设备状态的预测

是⽬前亟需解决关键技术问题；(3) ⽣产过程质量波动较⼤，包括制造的质量以

及装配的精度都⽆法进⾏保证，因此实现对关键制造与装配⼯序的在线检测及⼯

艺优化是提升产品合格率的关键问题；(4) 离散制造过程中极易发⽣⽣产故障、

⽣产需求调整等异常事件，对异常事件导致的⽣产任务、物料流转进⾏智能化的

实时调整是⾮常有必要的。

为解决变矩器壳体⽣产过程中⽣产管理困难、⼯艺技术要求不明确、⾃动化

程度较低导致的⽣产进度缓慢、残品率较⾼的技术难题，实现变矩器壳体规模化、

透明化、⾼效化的⽣产，⾃动化、智能化的⽣产线成为众多企业的选择⽅式。

为进⼀步规范化⽣产线的实施要求，《机械产品制造过程数字化仿真 第 2部

分：⽣产线规划和布局仿真要求》（GB/T 39334.2-2020）规定了机械产品制造过程

中⽣产线规划和布局仿真的⼀般要求、基本流程，以及仿真⽅案制定、仿真模型

构建、仿真运⾏分析、结果评价与优化的详细要求。《数控加⼯⽣产线 柔性制造

系统》（GB/T 38177-2019）规定了数控加⼯⽣产线柔性制造系统的型式与坐标轴



线命名、技术要求、验收、包装和随机技术⽂件。然⽽，当前似乎任存在以下⼏

点问题：1. 国内没有统⼀的标准可供参考，原有⽣产线相关标准并不完全适⽤，

⽆法满⾜变矩器壳体⽣产企业的发展需求；2. 技术要求参差不⻬，各⽣产⼚家设

计时依据⽣产企业不同的要求进⾏设计制造，技术要求各不相同，⾏业技术上⽆

规则可⾔，不利于⾏业规范发展。因此需要编写团体标准，指明变矩器壳体机械

加⼯⼯艺与⽣产线的技术规范。

⼆、标准编制原则及依据

1. 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》要求进⾏编写。

2. 参照相关法律、法规和规定，在编制过程中着重考虑了科学性、适⽤性和

可操作性。

三、项⽬背景及⼯作情况

1. 任务来源

根据《中国国际科技促进会标准化⼯作委员会团体标准管理办法》的有关规

定，经中国国际科技促进会标准化⼯作委员会及相关专家技术审核，批准《变矩

器壳体机械加⼯⼯艺与⽣产线技术规范》团体标准制定计划，计划编号为：

CI2022204。本标准由⻘岛理⼯⼤学提出，中国国际科技促进会归⼝。

根据计划要求，本标准完成时限为 6个⽉。

2. 标准起草单位

本标准的主要起草单位是⻘岛理⼯⼤学，负责标准⽂档起草及相关⽂件的编

制等。⻘岛理⼯⼤学，江南⼤学，⼭东⾦利特桥箱有限公司，⼒鼎智能装备（⻘

岛）集团有限公司，汉能（⻘岛）润滑科技有限公司，南京航空航天⼤学，⻘岛

卡沃斯智能制造有限公司，四川明⽇宇航⼯业有限责任公司，⻘岛因特智慧⼯业

信息技术有限公司参与起草，负责标准中重要技术点的研究和建议，并参与标准

内容的讨论。

3. 标准研制过程及相关⼯作计划

（1）前期准备提⼯作

项⽬⽴项前，标准编制⼩组查阅、研读相关国内外⽂献，⼴泛收集变矩器壳

体机械加⼯技术相关的材料。同时，依托实际变矩器壳体机械加⼯⾃动化⽣产线，



多次投身于变矩器壳体机械加⼯⼯序实验，并与该⾏业相关⼈员进⾏调研、交流，

⼴泛征求标准制定⽅⾯的意⻅和建议。

（2）标准起草过程

团体标准⽴项通知公示后，标准编制⼩组⾸先组织了标注制定⼯作会议，各

编写⼈员根据⼯作计划分⼯和编写要求开展了相关⼯作。在标准起草期间，编制

⼩组主编单位及参编单位组织了数次内部研讨会和专家咨询会，经过多次修改，

于 2022年 8⽉下旬完成了标准初稿及编制说明的撰写⼯作。

（3）征求意⻅情况

2022年 8⽉标准编制⼩组先后通过现场会议、电话、微信等多种形式征集⾏

业专家相关意⻅和建议。针对征集的意⻅，标准编制⼩组召开了研讨会，将收集

到的意⻅进⾏汇总处理分析，在充分吸纳合理意⻅的基础上，先后修改和完成标

准内容，于 2022年 8⽉下旬根据在各单位反馈意⻅基础上，形成了标准征求意

⻅稿并由中国国际科技促进会提交全国标准信息平台公示。

四、主要试验（或验证）情况分析

1. 布局和外观检验

按技术要求评定及检验⾃动线的布局和外观质量

图4.1 变矩器壳体⾃动化⽣产线

2. 制造⼯艺

⽣产线制造节拍应通过单件、多件、满运⾏状态进⾏实操评估。



采⽤三坐标测量仪测试已加⼯⼯件的尺⼨精度、⼏何精度和轮廓精度。

⽇产量=单班⼯时×设备开动率×班次×3600 /最⻓⼀序的平均节拍(秒) /设备

台数。

图4.2 变矩器壳体输运夹持机器⼈

图4.3 机器⼈夹装过程

图4.4 变矩器壳体三坐标测量仪



图4.5 变矩器壳体加⼯单元

3. ⽣产管理

⽬测总控室看板，观测是否具有⽣产管理要求中的所具有的性能指标。

运⾏⽣产线，观测总控室看板⽣产管理性能指标是否有实时变化且符合加⼯

现场情况。

按照⽣产管理系统要求测试每项安全预警要求。

图4.6 ⽣产管理⾯板



图4.7 ⽣产管理⾯板

4. 性能测试

机械⼿夹持单⼯件⾏⾛，完成所有的⼯作（包括上料道夹持、输运、加⼯单

元放置与夹持、移载区放置与夹持、清洗位置放置与夹持、下料位置），但不进

⾏加⼯，上述每个动作分别进⾏ 10次。加⼯单元开启，按⼯作流程再进⾏⼀次

试加⼯运转，测试夹具可靠性、机械⼿路径⼲涉、加⼯精度、⼯作节拍问题；随

后批次加⼯按照 4⼯件、30⼯件、100⼯件进⾏。

图4.8 上料板性能测试



图4.9 机器⼈运⾏测试

五、标准制定的基本原则

标准编制过程中，遵循了以下基本原则：

1、标准需要具有⾏业特点，指标及其对应的分析⽅法要积极参照采⽤国家

标准和⾏业标准。

2、标准能够体现出产品的具有关键共性的技术要素。

3、标准能够为产品的开发、改进指出明确的⽅向。

4、标准需要具有科学性、先进性和可操作性。

5、要能够结合⾏业实际情况和产品特点。

6、与相关标准法规协调⼀致。

7、促进⾏业健康发展与技术进步。

六、标准主要内容

本标准规定了变矩器壳体机械加⼯⼯艺与⽣产线技术规范，正⽂部分共分九

章内容包括标准的适⽤范围、规范性引⽤⽂件、术语和定义、型式和基本参数、

技术要求、试验⽅法、检验规则、标志包装运输和贮存、质量保证。

七、与有关法律法规和强制性标准的关系

遵守和符合相关法律法规和强制性标准要求。规范性引⽤⽂件包括：

GB 18568-2001 加⼯中⼼ 安全防护技术条件

GB/T 6576-2002 机床润滑系统

GB 15760-2004 ⾦属切削机床 安全防护通⽤技术条件

GB/T 21012-2007 精密加⼯中⼼ 技术条件



GB 22997-2008 机床安全 ⼩规格数控⻋床与⻋削中⼼

GB/T 9439-2010 灰铸铁件

GB/T 25372-2010 ⾦属切削机床 精度分级

GB/T 26220-2010 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

JB/T 11723-2013 数控⻋床电⽓控制系统 技术条件

JB/T 11562-2013 数控⽴式卡盘⻋床和⻋削中⼼ 技术条件

JB/T 13086-2017 汽⻋⻮轮⾃动⽣产线

GB/T 37686-2017 物联⽹ 感知对象信息融合模型

GB/T 7932-2017 ⽓动对系统及其元件的⼀般规则和安全要求

GB/T 3768-2017 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级

GB/T 36008-2018 机器⼈与机器⼈装备 协作机器⼈

GB/T 5226.1-2019 机械电⽓安全 机械电⽓设备 第 1部分:通⽤技术条件

JB/T 13812-2020 加⼯中⼼ 性能试验⽅法

GB/T 39334.2-2020 机械产品制造过程数字化仿真 第2部分:⽣产线规划和布

局仿真要求

T/SSITS 501-2021 汽⻋⽣产线⽤移动机器⼈ 技术规范

⼋、重⼤意⻅分歧的处理依据和结果

本标准起草过程中没有重⼤分歧意⻅。

九、采标程度，国内外同类标准⽔平的对⽐情况

本标准没有采⽤国际标准。

本标准制定过程中未查到同类国内外变矩器壳体机械加⼯⼯艺与⽣产线的

技术规范或⼯业标准。

⼗、后续贯彻措施

1. 政策措施和宣传培训

做好宣传培训，建议由各⾏业主管部⻔组织、主要起草单位配合开展标准宣

贯培训⼯作，使相关执⾏⼈员了解标准、熟悉标准，掌握标准的各项技术要求，

加强示范效应，让标准在⾏业内得到⼴泛推⼴和应⽤，使标准的应⽤落到实处。



对《变矩器壳体机械加⼯⼯艺与⽣产线技术规范》团体标准执⾏情况进⾏跟

踪调查，及时发现标准执⾏中的问题，不断修改完善，提⾼标准⽔平，提⾼标准

的科学性、合理性、协调性和可操作性。

2. 试点示范

组织规范使⽤单位参观学习并请专业技术⼈员讲解标准内容，利⽤各种活动

（如⼯作组活动、⾏业协会的管理和活动、标准化技术刊物、⽹上信息、产品认

证等）尽可能地向各相关单位和机构宣传该标准。

建议本标准发布之⽇起半年内实施。

⼗⼀、其他应说明的事项

⽆

《变矩器壳体机械加⼯⼯艺与⽣产线》编制⼩组

2022年8⽉


