ICS 29.160.99
CCS K20

T/ GCES

7 E B I % K F i 0

T/CES XXX—XXXX

S F I RECE %

Digital assembly line of electrical machinery

(HER = AR
(AR e et a]: 2025-5-10)

(R AR IRT, ER S TE AR TR R SR SO — IR B

20XX = XX = XX &%5 20XX = XX — XX =L

PEBRIXAFS %



T/CES XXX—XXXX

H X
Hif F= PSS P IT
3l F= PSS 11
= 1
2 T S T o 1
S AR B X oo 1
Y S N - % e 1
D R B R 2
B R R 3
T A R 4
B I T e 4
O 51 5
10 BRI T AE ot 6
B 3 A GERME) A A . 8
B R e 10
I S I R i R 2
BIA T HB3~H132 A2 2R B A 5 L ot 8
B A 2 HI60~H225 ZE P22 B IRAT IR . oo 8
A3 H250~H315 AP R A AR J&) . o 9
B A 4 H355-H560 A5 P2 2R BAT R .. oo 9
F 1 MBS PRI RS H . 2
S T = [ P 5



T/CES XXX—XXXX

.

R

it

ASCAFHEIEGB/T 1. 1—2020 (hRdEAL ARSI SE1E82): ARAEA SR G5 R AR SR ) IR E
L
THERASCIF IS e B W] REW S Ao AT I AT AR AR X S B R [ DT E
AT d P TRR 2R .

ARSCA Hy o TR 2 e bR TAER Sl /N L AR LA
AR AL EIREPLR G e TR S O IR A R 5
AN ER TN
AN E R R A o

1T



T/CES XXX—XXXX

it

El

PEBEE BT —AUE B BRI AR, vl MZE AN Bt H 2 O AR LT R e i) £ 25
Ho MET, RS E DTSR O, LG B Ehe. Brr R R, s A R
WA A2, BRI 2 T HHUTIER R R .

ARSCAE AR AR T P LAT M Ay AR C A 7= VG 3 55 6 B 1P A, 81 51 3 AT Mk Ky
WAL R B S

S SCA 0 ) R R T R B R e % X R R s SR TR B FEL AT Al B A3 AT, SEBL AR IE
PR R, E RSO B bR, R E AL b R R R T

I11



T/CES XXX—XXXX

BB AR E 4

1 SEE

ARIAFHE T LB AR A P R e AR A SR BREDR . BOREORM Z 220K, i
S INAORER s R S W S o 2 U N AN N . e 2
AT T LT AR e A A 3G 5 B

2 MEMsIAxH

N HSCA R P S SO RS 5| A BRAS ST AR AN T D B ARk o o, v H I B SO,
A% H BAXS B I RRASE B T A SO s ANy H ARSI SO, A CBFEFTA MBS &M TA
S

GB/T 191—2008 (LA fi%is K tr&

GB 2894 “Z24xbri K HAH A T

GB/T 2900.39—2009 HL T ARIE L. ABEREH &

GB/T 5226.1—2019 HMUMHA LA MBS H1ES: @HBEARZMS

GB/T 8196—2018 WMlhkza BiyrdeE [bE XAEsh=PiH 3 B 1R it filiE — 2R

GB/T 12325—2008 FHEifeiE k(W%

GB/T 13306—2011 Frft

GB/T 13325—1991 HLARFNVE 245 S A MR 7E 45 8 o7 B Mg 7 U P SR AR L) (TR 20)

GB/T 13384—2008  HLHL/™ iy E. 28 FH 7 AR 25 A

GB/T 23644—2009 T F ¥ 458 FH B R 41

GB/T 23821—2022 MMz 4s By ik b ik K S& s X F) 22 4

GB/T 37393—2019 FF 4 WHE ALK,

JB/T 4328.8—1999 M TEHHE& HEECIEHEARFZE

JB/T 4328.9—1999 H THHWE HREEHBAZML,

3 ARBMENX
GB/T 2900. 39—2009F1GB/T 37393—2019% 5& ) % R HIAIEF & X idi F T4 3044

3.1

E#l electric machinery
FH T SE I e AT LA BE AR 5 # (M LIRS .
3.2
B ERE %% digital coil inserting production line
A& IR MU AR R (BRI ARA 2B HEE A s A A% %

4 BEFHRREFSH

4.1 WEEK

LA SE LA 722k (LU fRIRR “Ar=4k” ) B HE:

a)  HINERWIA: HLas AR 2N T 55

b) HIEENM: & FEEN. 75N o MR RS
c) HINFEIZH: 1B, AGV FIHUILT-55;


http://std.samr.gov.cn/gb/search/gbDetailed?id=71F772D77AC6D3A7E05397BE0A0AB82A

d) R )RR,

e) i g Mg, KK TIRESE.

A R ST R DL PR SR A

4.2 EEXSH

A RN B AR P A SRR L.

T/CES XXX—XXXX

F1 HABNHFHREEFFEZELRSH
B 2SI A P 2k
YN S H63-H132 H160-H225 H250-H315 H355-H560
WA s 5 WA s 5 B A2k e A R
&N A O E (mm) <132 160~225 250~315 355~560
LRRHE (m/min) 12-18 9-15 6-12 -
AP (nin/ &) 0.8-1.2 1.5-2.0 3-4.5 6-12

T

“—7 RELSHER;

UL AP RA ROKTT, AS A [A

5

5.1

5.2

5.3

5.3.

IE\W%*

TiRFEH

AR PR ) AR 25 A 4% DA R 2K

a) LTAEMERIEE: -5 C~+40 C;

b)  AHXHEEA KT 85%;

o) WREEAKT 3 000 m;

d)  EEJE R S AUE R R ZEST S GB/T 12325—2008 H 4. 2 F1 4. 3 [HLE ;
e)  PHEICHRANIE B A

£ FHNIREEGE, A, TR,

g) KJE:0.5 MPa~0.8 MPa.

TZHig

AR B TR, SR T 2R R LA L.

BRER y| ERTHE
*

ETEE —» WEEE —»| EEEW

HFi

1 &%

B BT B R N A

a) AZREMMEER, OFEmS. ik, BAESHE AR (3% GB/T 37393—2019 %5
TERE)

b) HRLEEED, pew5HA . HE UUPHATESLIUE B




T/CES XXX—XXXX

c)

ayay

PHAT IR N IEHIEEE UE R . B TR SIS 21T S S S B0 SCRERETR 2

H;ml‘

d)  REFHAT R IR A HIE RE S R E B, AR I AR B RPIRSME B a5 B A%
e) R —ERITHMLRE IR ANIZZELAE S, BEAE 2 RIS Som B2 i S A5 B 20 R A 4%
BRI AL AR SR I AHLAZ B
5.3.2 &R

R AIHC T R B AL 1
a)  TEZRHY A FE AR R A G A B R AR At 2 A2 7 SRR TR AIE, GRS BRI g S . 2

KR A IS S5 ) g 1 E 3
b) _bIRfEENCRA A BT AT I A B AR BB R B E AT R, T A R
GUIRSEEPSSENIE

c)  WHMEEF A& —ER Y M, A RFID #EAT & LT R RIEHE S A
AR ORI AR i A B TR

5.3.3 EFEEEXE
5.3.3.1 B{EM%

A X 2% I A2 428 ) 152 28 S I3 1 £ 2 TR D d 15 LK, SR AT 2 740 22 (A1 2L Al 2 10 TAE(T %5 4b
B, Sl SIS 2 R REAE, nRA R EeE

a) PgELk: A PROFIBUS. CC-LINK. MODBUS F1 CAN 25 #pii

b)  TMPUKM#EA S: K F PROFINET. Ethernet/IP. EtherCAT A1 POWERLINK £ ¥ ;

c) L. Tk Igk (WIA-FA. WIA-PA). WIFI. ¥ 1 3G/4G/5G ZEHl

.3.3.2 B|RESTFH
PR R N SRR B P S AT Bl K SN SR B 5 AT AL J » I S I S s i A7 ik S5 R A

[¢)]

6 FHAREK

6.1 RKECRINY

6.1.1 HEERFFE JB/T 4328.8—1999 155 3 Z I E

6.1.2 RIS HMA R A R BC N RLAH BB R AR5

6.1.3 HMRMPSFEE, ARVEA R HEREE RN M. o SRR MG ZAUE .

6.1.4 JEINTRENREFEOGE, RS, IEIE. W8 Wik Bk MY R EIAR
6.1.5 HEESPEuN, GBS, ToEHAL. . PR AU RIS

%}6 JRAERMMN TR, AFARG. AL b, S, ERD . MYAEEARIEE. HEEEH
6. 1.7 TR A 2% N HES RS FLI e TR, AL ERAS

6.1.8 HMEEINTRMMUBTEEALEE, SbFe AN TR KRN TS JB/T 4328.9—1999 #1553 FHH
€, FOREFERLAR| T

6.2 HrriktaE
6.2.1 AR R RO R, AN A B ILG
6.2.2 BRI SALBNMINBIERD, RIEAEE, Wi



T/CES XXX—XXXX

6.2.3 LRI EAEEN RGBS ERC PRRFITRE, TR, TR EIRaN IS .
6.2.4 ARSI RO RGN LEER, SFREIE, TBRIL.
6.2.5 IR SR, BEAEARIKT 70 dB(A) .

6.3 HSITHIRE

6.3.1 APERIE R TBRE N TARIEE; SRAEIT0, BN RE . WA, BaiUash R .
RE HEFTC R E T,

6.3.2 RIS RN IER, MR EH RGN TAEIER, fes ™ i H B R E
BAZTSHL I REILRANRAE

6.3.3 AEFLINAIR ARG S5EMAR G R SEIB) A IER, JERRAT.
7 REEK
A BRRE
11 AR IR P BB SR N R & GB/T 5226. 1—2019 HHY 18. 2 HIRIE .
1.2 B/ Z RN 24 GB/T 5226. 1—2019 H1f 18. 3 HIHILE
1.3 HA WA EMERENAFA GB/T 5226. 1—2019 Hif#) 18. 4 FIHLE
4 WA RGN TSR e E AbR
2 REMIPRE
AR B M AT AGB/T 23644—2009705. 6. 14RIHLE -
7.3 HHRE
7.3.1 PR TEME B BB SRR

7.3.2 AFFRECE WA N ALl B FEE
GB/T 8196—2018 [IHI5E .

7.3.3 EFFEREEBAN BN FAEREAG ST G K BT BEiE N 2 AL, ST B A 5 R
S E, H AR MNES GB/T 23821—2022 H1 4. 2 HIFLAE .

NN N ONONN

ZAREERE, RS GB 2894 HILE .
LB AR, NIRENRE, S

8 HIWFE

8.1 mm

8.1.1 ZEECKIIIE JB/T 4328.8—1999 Hf#lE Jj ik AT .

8.1.2 A LRAE NS RC AR TE G, ML iE R, HELIE R MA/NT 60 min, A4
LREERIETIB.

8.2 S\

8.2.1 Hillih. /K. R HEEIHE. LI

8.2.2 MWMEHRMELSEH M ME. HAUAIIRME. WG EREMEER AL SME, sk
TN TR T AR J2 2R T (1 S

8.2.3 RN LLa iR 2 B E G AT B B AG 7
8.3 HrTékitge



T/CES XXX—XXXX

8.3.1 REREIMFEEAMET AR BC R A H AN TG 2
8.3.2 fLENRGHIRENR M TR A

8.3.3 ‘EFELRIAT RGNS, AR B KBRS R TR S B o B AN B AL, B RTS
W5 FAMRERRAE WK TS R G0 BR (55 B AN A R S A ) B i e i, R i s i A5 e 5%
8.3.4 1% GB/T 13325-1991 M5 HEAT Mg A
8.4 HEIITHIRS

K F H IR, S PR E 45 07 V22 TG A B S5 ] R S E Th R .
8.5 HRZENREHIFEKE

M 22 4 w2 BRI vk an R

a) PRI R B R S | 46 2 F BH RN T 3556 40 ) 4% GB/T 5226. 1—2019 H) 18. 24 18.3

118, 4 7 VEEAT
b) AR ek bt 2 B RS SR E IR TR

8.6 HIMW=RE
RE T EEIEGB/T 8196—2018[\ M 5E o

9 RIGHM

9.1 WIGHA

AR AR R 3 TR A AR ke g
9.2 I I

HE R8T R AL T BT, AR M P A R L S IR ] SO
9.3 EXKIW

NUE NIIESL 2 —3, M7 R e

o) WS | Az = 1 s 2 4 e B

d)  IERAE, kR TG EORSAE, TRERZME 7 M RE N
e) AF/7—4ELLENRE R

£)  ESAEFR, RRERDHT—IR

g) W RIREERE BB AR kA 8K ZE 716

h) R B B T4 AT A I R R T

9.4 HRIIWAE
o e AN 7R R 96 ) T H 4% R 2BE
<2 KIIHE

e TiH R I 7% R AR
1 £ 6.1.1. 6.1.2 8.1.1. 8.1.2 A A
2 AP 6.1.3-6.1.8 8.2 A A
3 B 6.2.1 8.3.1 A A
4 T 6.2.2. 6.2.3 8.3.2. 8.1.2 A A
5 . SRR 6.2.4 8.3.3 A A
6 I B 6.2.5 8.3.4 A A




T/CES XXX—XXXX

7 A EH R R 6.3 8.5 A A
8 A %4 7.1 8.6 A A
9 LRGP EE 7.2 8.6 O A
10 BUbE 224 7.3 8.7 O A
o A7 BRFERR: “O” BRATFERL.

9.5 FFERLM

9.5.1 i) WIBEERLT.

9.5.2 AN —F, T RIS M G il REA LR
9.6 FIERM

9.6.1 i) A%, HMIASKIIH, RFREEEFRE, RERBASET 2 K, FHIATE
IH, MHARZP A

9.6.2 AN, MM MBAEREE, NN, EReK. RIS, ROk U
R R R B ], A B R RS e, TR .

10 f3E&. B, sH5lhE

10.1 %5
10.1.1 $&k&

A PR LR NLAE A B B [ B, BT & GB/T 13306—2011 MR, E4REIN N 25 BALFE(H AN
BR T

a)  WRBI;
b)  H 4T
o) fili&] 4
d) ) HH;
e)  PATHI= MR iEd T o
10.1.2 4MhE %
HE PR RN bR BN BT EAR T AN

a) AL AFRAHbE

b) /IR

c)  FRiEGR T

d) JHE;

e)  filli& B A FR AL 5

£)  filiE H

g) A GB/T 191 il “Swim” « “mb” f “iam” Ehrd.

10.2 6%
PR RAEE NAF A GB/T 13384—2008 HIRNE . EAEHE N B B A (EAN R T 1 51 S04
a) BRI,
c) fEHUHA.

10.3 i



T/CES XXX—XXXX

A is i A SR A Z R iy, BRI, PR ARBURINEIR B 1 R o AR R
10.4 In7F

AP NI AFAE TR P AR T KR AT RS



T/CES XXX—XXXX

M & A
(BRI 5% BmRBhE

A1 HEAR
YT BN R, 422k EEHH63~H132. H160~H225. H250~H315F1H355~H560%5 4= F2 2k ,
A.2 H63~H132 =ik i BIZ 5

H63~H1324: P LR A LR Oy ML il ZdA . RR RN 3T &ML, Iman 5L, o) el
%%E:E?HESZ, M ALAT R a0 A, LT

E|A. 1 H63~H132 & frek BRI A /5
A.3 H160~H225 & =2 RI7h 5

H160~H2254 7 2 U ff ALK o ML BIE AR BRI EHT SN Imas AL, )kl
25 B F A S AL S AR A 20T

EJA. 2 H160~H225 4z 2k B RI7R 5
A.4 H250~H315 4=k R 5

H250~H3 154 = £ Al FE BN O JENL . FE 2R . BRENL. B8 TE& 2N B R
%§£@W@ﬁ,ﬂiﬁﬁm@Awﬁn

I e nm\ uW I
M T

{1}

2o |
=i
—H

H%ZZ@@E@@@
HEEHEHRYRYY



T/CES XXX—XXXX

[E|A. 3 H250~H315 4 FZ 2k B RI7R 5
A.5 H355~H560 4 =2 81 BI7h 5

H355~H5604E P~ 28 B FE AL ER O B AL BB 2Rk, Pl BNl B RGN B S ke, 787 o ]
A 4PN

(ILEL
iV AN 2 iV Y|

[E|A. 4 H355-H560 4 fr ek BRI 5



T/CES XXX—XXXX

2 £ x
[1] GB/T 15139-1994 Hi T 1445 K M F A 264
[2] GB/T 23281-2009 AL 75 75 & 20 & vk
[3] GB/T 25486—2010 MZ&Akshlits s RAIE

10



	前言
	引言
	1　 范围
	2　 规范性引用文件
	3　 术语和定义
	3.1

	4　 设备组成及基本参数
	4.1　 设备组成
	4.2　 基本参数

	5　 总体要求
	5.1　 工作条件
	5.2　 工艺流程
	5.3　 数字化
	5.3.1　 设备
	5.3.2　 资源
	5.3.3　 车间信息交互
	5.3.3.1　 通信网络
	5.3.3.2　 数据采集与存储



	6　 技术要求
	6.1　 装配及外观
	6.1.1　 装配应符合 JB/T 4328.8—1999中第3章的规定。
	6.1.2　 紧固件等外部零件装配时应相互协调和整齐。
	6.1.3　 外表面应平整，不允许有超出图样规定的凸起、凹陷。无明显毛刺、油污及机械损伤。
	6.1.4　 非加工表面涂层平整光滑，色泽均匀，无起泡、皱纹、流挂、脱皮、粘附污物及漏涂现象。
	6.1.5　 镀层平整光滑，色泽均匀，无针孔、起泡、斑点、氧化脱落及漏镀现象。
	6.1.6　 焊缝表面应平整，不得有裂纹、气孔、弧坑、夹渣、严重咬边、凹凸不平及未焊透、焊穿等现象。
	6.1.7　 各种线路和管路应排列整齐且固定可靠，不应呈游离状态。
	6.1.8　 外露加工表面应做防锈处理，外露未加工表面及涂漆应符合 JB/T 4328.9—1999 中第3章的规定，其精度应达到Ⅱ级。

	6.2　 生产线性能
	6.2.1　 生产线的紧固件应连接牢固，紧固件不应有松动现象。
	6.2.2　 生产线的各传动机构应动作同步，灵活可靠，协调一致
	6.2.3　 生产线的各传动系统部件的动作应平稳和可靠，无阻滞现象，无异常振动和噪声。
	6.2.4　 生产线的各润滑系统和气路系统应工作正常，管路畅通可靠，无渗漏现象。
	6.2.5　 空载运转达最高速度时，噪声不应大于70 dB(A)。

	6.3　 电气控制系统
	6.3.1　 生产线的各电气设备应工作正常；各操作开关、按键应灵活、可靠和方便；自动机构动作准确、灵敏、准确无误和稳定可靠。
	6.3.2　 生产线的触摸屏应显示正确，输入便捷；控制系统应工作正常，能显示产品使用说明书规定的各种运行参数，并能记录和保存。
	6.3.3　 生产线的伺服系统与变频系统应能实现动态跟踪，并能调节。


	7　 安全要求
	7.1　 电气安全
	7.1.1　 电气设备接地保护电路的连续性应符合GB/T 5226.1—2019中的18.2的规定。
	7.1.2　 电气设备的绝缘电阻应符合GB/T 5226.1—2019中的18.3的规定。
	7.1.3　 电气设备的耐压性能应符合GB/T 5226.1—2019中的18.4的规定。
	7.1.4　 电气系统应有可靠的接地装置和标志。

	7.2　 安全防护装置
	7.3　 机械安全
	7.3.1　 生产线应有清晰醒目的防卷入、夹住和压伤等安全警告标志，并符合GB 2894的规定。
	7.3.2　 生产线配置设备的所有齿轮、传动皮带和链条等运动部件不得裸露，应设置防护装置，并符合GB/T 8196—2018的规定。
	7.3.3　 生产线上有卷入、陷入、夹住和压伤等潜在危险或可能造成人员受伤处，应设置防护装置和报警装置，其安全距离应符合GB/T 23821—2022中4.2的规定。


	8　 试验方法
	8.1　 总则
	8.1.1　 装配检测按JB/T 4328.8—1999 中的规定方法进行。
	8.1.2　 生产线在单机装配和调试完成后，做全线空运转试验，连续运转时间不小于60 min，检查生产线是否能正常运转。

	8.2　 外观
	8.2.1　 目测油、水、气、电等管道、线路安装和排列情况。
	8.2.2　 用常规量具测量结合面的错位偏差、错位不匀称偏差、贴合缝隙值和缝隙不均匀值，目测外露加工表面和涂层表面的质量。
	8.2.3　 用漆膜样板对比或涂层厚度仪进行漆膜质量检查。

	8.3　 生产线性能
	8.3.1　 紧固件等外部零部件装配采用目测和手感检查。
	8.3.2　 传动系统的振动采用手感检查。
	8.3.3　 生产线进行气动试验时，将肥皂水或洗涤液涂抹在气动元件的密封处和管路连接处，观察是否漏气；用脱脂棉在液路、润滑系统管路的密封件和管路连接处周围轻轻擦拭，观察脱脂棉有无油渍。
	8.3.4　 按GB/T 13325-1991规定进行噪声检测。

	8.4　 电气控制系统
	8.5　 电气安全及安全防护装置
	8.6　 机械安全

	9　 检验规则
	9.1　 检验分类
	9.2　 出厂检验
	9.3　 型式检验
	9.4　 检验项目
	9.5　 抽样规则
	9.5.1　 出厂检验应逐套进行。
	9.5.2　 型式检验样机一套，从出厂检验的合格产品中随机抽取。

	9.6　 判定规则
	9.6.1　 出厂检验，当出现不合格项目，允许返修后重新检验，返修次数不得超过2次，若出现不可修复项目，则判该产品不合格。
	9.6.2　 型式检验时，当产品出现不合格时，应加倍抽样，重新检验。若出现不合格时，应将已验收而未出厂的产品退回车间，待查明原因并采取措施后，再重新检验。


	10　 标志、包装、运输与贮存
	10.1　 标志
	10.1.1　 铭牌
	生产线应在规定部位设固定铭牌，铭牌应符合 GB/T 13306—2011的规定，铭牌的内容应包括但不限于：
	10.1.2　 外包装
	生产线外包装的标志应包括但不限于下列内容：

	10.2　 包装
	10.3　 运输
	10.4　 贮存

	附录A  （资料性）生产线典型布局
	A.1　 概述
	A.2　 H63～H132生产线典型布局
	A.3　 H160～H225生产线典型布局
	A.4　 H250～H315生产线典型布局
	A.5　 H355～H560生产线典型布局

	参考文献

