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一、工作简况

（一）任务来源

根据 2020 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，需要制定完善的杆件铣缺口自动化加工装置标准，

满足市场产品质量提升需要。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

合武汉东振机电设备有限公司等相关单位共同制定《杆件铣缺口自动化

加工装置》团体标准。

（二）编制背景及目的

在车床加工中，需要对杆件先在机床上加工成固定的外形，再对杆

件的一端进行铣出一个平面缺口。在实际生产过程中，这两个步骤是单

独进行的，没有一个完整可连续化的生产线进行完成，极大的阻碍生产

效率。

本标准所涉及的是一种杆件铣缺口的自动化加工装置，通过上料机

构对前序步骤的杆件进行来料步进供料，然后进行来料定位、运输至铣

口加工机构，再经过抓取至 V 型支撑块内，通过翻转压块压紧、推杆推

进对齐，并进行铣口，最后去毛刺、检测后抓取出料，实现可连续制动

化的生产加工，从而大大提高了生产效率。

（三）主要工作过程

1、起草阶段

2023 年 6 月，武汉东振机电设备有限公司按照“中国中小商业企业

协会关于《杆件铣缺口自动化加工装置》团体标准立项的公告”要求，

成立了标准起草工作组。
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工作组对国内外杆件铣缺口自动化加工装置产品和技术的现状与发

展情况进行了全面调研，同时广泛搜集和检索了杆件铣缺口自动化加工

装置技术资料，并进行了大量的研制、试验及验证。在此基础上编制了

《杆件铣缺口自动化加工装置》标准草案。

2、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，明确和规范杆件铣缺

口自动化加工装置的技术要求。于 2023 年 7 月提交《杆件铣缺口自动化

加工装置》标准征求意见稿及征求意见稿编制说明，拟定于 2023 年 7

月下旬网上公示征求意见稿，广泛征求各方意见和建议。

3、专家审核阶段

拟定于2023年8月下旬召集专家审核标准，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

本文件由武汉东振机电设备有限公司等负责起草。

所做的工作：标准工作的总体策划、组织；立项及协调工作组工作；

标准文本及编制说明的起草和编写；协助标准文本及编制说明的编写；

对国内外相关标准的调研和搜集；对杆件铣缺口自动化加工装置产品技

术要求和试验方法的测试及验证等。

二、标准编制原则和主要内容

（一）标准制定原则

本文件的制定符合产业发展和市场需要原则，本着先进性、科学性、

合理性、可操作性、适用性、一致性和规范性原则来进行本文件的制定。
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本文件起草过程中，主要按照 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》进行编写。本文件制定过程中，

主要参考了以下标准或文件。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB 2893 安全色

GB 2894 安全标志及其使用导则

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 3768 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用

反射面上方包络测量面的简易法

GB/T 4879 防锈包装

GB/T 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 6388 运输包装收发货标志

GB/T 7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 7935 液压元件 通用技术条件

GB/T 9969 工业产品使用说明书 总则

GB/T 13306 标牌

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/T 23821 机械安全 防止上下肢触及危险区的安全距离

（二）标准主要技术内容

根据杆件铣缺口自动化加工装置制造水平及使用情况，确定本文件

主要技术内容。
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技术指标包含外观质量、尺寸、装配质量、功能、精度、噪声、连

续运转、液压系统、气动系统、电气系统、安全要求、成套性等。

三、主要试验和情况分析

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

无。

五、预期达到的效益（经济、效益、生态等），对产业发展的作用的情

况

杆件铣缺口自动化加工装置满足市场及环境需求。对相关企业标准

化管理水平的提升、科技成果认定、及今后类似产品的研发具有重要意

义。

六、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

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、重大意见分歧的处理依据和结果

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
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《杆件铣缺口自动化加工装置》起草组

2023 年 7 月 25 日


