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一、工作简况 

（一）任务来源 

根据 2024 年全国标准化工作要点，大力推动实施标准化战略，

持续深化标准化工作改革，加强标准体系建设，提升引领高质量发

展的能力。为响应市场需求，需要制定完善的轴、舵系镗孔工艺规

范，对工艺进行管理，满足市场质量提升需要。依据《中华人民共

和国标准化法》，以及《团体标准管理规定》相关规定，中国中小商

业企业协会决定立项并联合扬州春风船舶机械制造有限公司等相关

单位共同制定《轴、舵系镗孔工艺规范》团体标准。于 2024 年 03

月 01日，中国中小商业企业协会发布了《轴、舵系镗孔工艺规范》

团体标准立项通知，正式立项。 

（二）编制背景及目的 

船舶轴和舵系是船舶的关键组成部分，用于控制船舶的航向和

运动： 

1) 轴系是船舶的动力传输系统的一部分，用于传递引擎产生

的动力给推进器或螺旋桨，从而推动船舶前进。在传统船舶中，通

常使用柴油引擎或涡轮引擎作为动力源，通过轴传输动力到螺旋

桨，产生推进力。船舶轴系通常由一系列联接的轴段组成，包括主

轴、传动轴和相应的传动系统； 

2) 舵系是用于控制船舶航向的系统，通常由舵和相关的控制

装置组成。舵通常安装在船舶尾部，通过控制舵的转动角度来改变

船舶的方向。舵系还包括与舵连接的推力器或马达，以及用于控制

舵角度的舵柄、舵轮或自动化系统。 

镗孔是一种加工工艺，通常用于在工件中加工圆柱形孔；与钻

孔不同，镗孔通常用于加工大型工件、精密机械零件以及对孔径和



孔内表面质量有严格要求的情况。 

船舶轴通常是较大直径的圆柱形轴，在船舶轴制造过程中，可

能需要进行孔加工，用于安装轴承、齿轮或其他连接部件；在舵制

造中，可能需要对舵体进行孔加工，用于安装轴承、控制装置和连

接零件。镗孔加工可以确保轴、舵系孔径尺寸和位置精确，保证轴

的运转平稳和可靠；舵的运动灵活性和精确度。 

在船舶轴和舵系制造中，镗孔加工通常要求高精度和良好的表

面质量，需要使用专业的加工设备和切削工具来完成这些加工任

务，以满足设计和制造标准的要求，确保船舶的安全性和性能。 

在标准制定过程中，坚持以国内产业发展的动向为研究基础，

对轴、舵系镗孔工艺提出规范化的要求，并结合实际情况，制定切

实可行的标准。 

《轴、舵系镗孔工艺规范》团体标准的发布实施，能够优化船舶

加工技术，提高船舶制造的质量和效率，促进行业的可靠性。 

（三）编制过程 

1、项目立项阶段 

船舶轴和舵系是船舶的关键组成部分，其质量和安全性对船舶

的运行至关重要。 

目前，我国现行有效的轴舵系镗孔工艺相关标准仅有 1994 年船

舶行业标准 CB/T 3625《舵、轴系找中镗孔质量要求》，年代久远。 

为了规范轴、舵系镗孔工艺，扬州春风船舶机械制造有限公司

向中国中小商业企业协会提交了《轴、舵系镗孔工艺规范》团体标

准的制订申请。《轴、舵系镗孔工艺规范》标准的编制实施将进一步

确保镗孔加工过程的一致性，提高加工效率。 

2、理论研究阶段 



标准起草组成立伊始就轴、舵系镗孔工艺进行了深入的调查研

究，同时广泛搜集相关标准和国外技术资料，进行了大量的研究分

析、资料查证工作，确定了标准的制定原则，结合现有实际应用经

验，为标准的起草奠定了基础。 

标准起草组进一步研究了轴、舵系镗孔工艺的总体要求，为标

准的具体起草指明方向。 

3、标准起草阶段 

在理论研究基础上，起草组在标准编制过程中充分借鉴已有的

理论研究和实践成果，经过数次修改，形成了《轴、舵系镗孔工艺

规范》标准草案稿。 

4、标准征求意见阶段 

形成标准草案稿之后，起草组召开了多次专家研讨会，从标准

框架、标准起草等角度广泛征求多方意见，从理论完善和实践应用

方面提升标准的适用性和实用性。经过理论研究和方法验证，明确

和规范技术要求，起草组形成了《轴、舵系镗孔工艺规范》（征求意

见稿）。拟由中国中小商业企业协会标准化工作委员会通过全国团体

标准信息平台面向全社会进行公开征求意见，同时由标准编制小组

进行定向征求意见。 

5、专家审核阶段 

拟定于 2024 年 04月召集专家审核标准，汇总专家审核意见之

后，修改标准并发布。 

（四）主要起草单位及起草人所做的工作 

1、主要起草单位：中国中小商业企业协会、扬州春风船舶机械

制造有限公司等多家单位的专家成立了规范起草小组，开展标准的

编制工作。 



经工作组的不懈努力，在 2024 年 3 月，完成了标准征求意见稿

的编写工作。 

2、广泛收集相关资料。 

在广泛调研、查阅和研究国际标准、国家标准、行业标准的基

础之上，形成本标准征求意见稿。本标准的制定引用的标准如下： 

JB/T 13682  微调精密镗刀 

二、 标准编制原则和主要内容 

（一）标准制定原则 

本标准依据相关行业标准，标准编制遵循“前瞻性、实用性、

统一性、规范性”的原则，注重标准的可操作性，严格按照 GB/T 

1.1 最新版本的要求进行编写。 

（二） 标准主要技术内容 

本标准征求意见稿包括 8 个部分，主要内容如下： 

1、范围 

介绍本文件的主要内容以及本文件所适用的领域。 

2、规范性引用文件 

列出了本文件引用的标准文件。 

3、术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4、总体要求 

本章节规定了镗孔工具、人员、环境。 

5、镗孔准备 

本章节规定了找中前准备、轴系找中、舵系找中、镗削前准

备。 

6、轴系镗孔 



本章节给出了基本要求、粗镗加工、半精镗加工、精镗加工。 

7、舵系镗孔 

本章节给出了基本要求、粗镗加工、半精镗加工、精镗加工。 

8、质量要求 

包括轴度公差、垂直度公差、同轴度公差、圆度公差、表面粗

糙度要求。 

（三）主要试验（或验证）情况分析 

结合国内外的行业测试和企业内部管控项目进行试验验证。 

（四）标准中涉及专利的情况 

不涉及。 

（五）预期达到的效益（经济、生态等），对产业发展的作用的情况 

提高船舶制造的质量和效率，促进行业的可靠性。 

（六）在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关

标准，特别是强制性标准的协调性 

符合现行相关法律、法规、规章及相关标准，与强制性标准协

调一致。 

（七）重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

（八）标准性质的建议说明 

本标准为团体标准，供社会各界自愿使用。 

（九）贯彻标准的要求和措施建议 

无。 

（十）废止现行相关标准的建议 

本标准为首次发布。 

（十一）其他应予说明的事项 



无。 

 

《轴、舵系镗孔工艺规范》起草组 

2024年 03 月 14 日 


