《新能源柱形电池壳智能冲压设备》“浙江制造”标准编制说明
1  项目背景
新能源柱形电池壳智能冲压设备,产品的国民经济分类为：C3422，金属成形机床制造，国标标准分类号为25.120.10，国内标准分类号为J62。
在我国新能源汽车快速发展的引领下，电动化已成为全球汽车发展的主要趋势，2020年1-12月，新能源汽车产销分别完成136.6万辆和136.7万辆，同比分别增长7.5%和10.9%。展望未来数十年，以纯电动车、混合动力车为主的新能源汽车销量将持续保持较高的增长速度，2025年我国新能源汽车销量将达到550万辆，占全球新能源汽车销量的50%；2030年我国新能源汽车销量将接近1200万辆，占全球电动车销量近40%。新能源柱形电池壳作为新能源动力系统带来的新部件，为汽车零部件行业带来了新的市场增量，其市场规模将获得快速提升，2025年我国电池壳市场规模将达到165亿元，2030年达到360亿元。参与动力电池系统壳体产品业务的汽车零部件供应商有望享受这一高速增长市场的红利。同样作为新能源柱形电池壳智能冲压设备的供就商也将享受这一高速增长市场的红利。
新能源柱形电池壳智能冲压设备属于金属成形机床，在冲压设备中占比2%以上，属于专用冲压设备，在汽车等行业应用广泛。目前，绿色家电、新能源汽车等发展迅速，各国都对燃油车替代都有时间表,对新能源柱形电池壳智能冲压设备发展需求也将增大，市场上主要是日本旭精机生产,由于可以用在子弹壳的生产,对中国进口有限制要求,是卡脖子技术,我公司通过合作,深入研究,解决了卡脖子技术，2020年成为浙江省内重点领域首台套产品，2020年宁波市科技应急公关项目，随着我公司产品制造标准要求越来越高，已超越国内标准，部分条款已按国际标准进行制作，部分条款已优于国际标准，大量产品由于制造精度高，已出口到美国、巴西、土耳其、印度、俄罗斯等国家，并成为部分国际公司的OEM供应商。
2  项目来源
由浙江易锻精密机械有限公司向浙江省品牌建设联合会提出立项申请，经省品牌建设联合会专家答辩通过，并于2021年10月13日印发了《关于发布2021年第五批“浙江制造”标准制订计划的通知》（浙品联（2021）11号），项目名称：《新能源柱形电池壳智能冲压设备》。
3   标准制定工作概况
3.1  标准制定相关单位及人员
3.1.1本标准牵头组织制订单位：浙江省质量合格评定协会。
3.1.2本标准主要起草单位：浙江易锻精密机械有限公司。
3.1.3本标准参与起草单位：       。
3.1.4 本标准起草人：      。
3.2  主要工作过程
3.2.1前期准备工作。
浙江易锻精密机械有限公司在获得立项通知后，成立了标准起草小组，小组成员来自                   ，并确定了工作计划和研制思路。
标准起草小组收集了国内外相关标准和资料，包含:JB/T1647.2-2012 闭式压力机 第2部分 技术条件、GB/T10924-2009闭式单双点压力机精度、JB/T 3848-2020 闭式多工位压力机精度、GB 17120 锻压机械 安全技术条件、GB 27607-2011 机械压力机 安全技术要求、JIS B6402：2020 Mechanical presses— Testing of the grades and the accuracy等，参考相关指标要求，并组织开展了先进生产企业就企业的研发设计、选材、工艺、检验和装备能力的调研，实验室反复验证基本参数、精度、下死点动态重复精度、工作台刚性、噪声、温升等多个项目的数据，从而确定标准框架。
3.2.2标准草案研制
标准起草小组以搜集的国内外相关标准和资料为基础，对标国内外高端客户的先进要求，分析各项目指标的合理性和可行性，按照“浙江制造”标准研制要求，增加了基本要求(设计研发、原材料及部件、工艺及装备、检验检测)、质量承诺等方面的内容。经过标准起草小组共同努力，于2021年6月形成了标准草案。于2021年10月15日在牵头单位浙江省质量合格评定协会的组织下召开了标准研讨会。会上专家对于标准提出了许多建设性的意见，主要包括：




会后标准工作组组织多次专题会议，讨论修改完善标准草案，于2021年7月30日形成标准的意见征求稿。
3.2.3征求意见
2021年7月30日开始进行标准意见征求，共向     等   家单位进行意见征求；共收到   家单位及专家的意见反馈。共收到  条意见，公司组织专题技术研讨分析收到的意见，最终确定共采纳意见  条，不采纳意见  条。不采纳及部分采纳部分均给出了理由分析，主要是与行业标准的合规性与部分专家对产品熟悉程度方面的问题。通过标准意见征求，进一步完善了标准的结构和内容的合理性。
于2021年8月  日形成标准和编制说明的送审稿。并于  月   日向品联会提出标准的评审申请。
3.2.4专家评审
  
3.2.5标准报批
    
4  标准编制原则、主要内容及确定依据
4.1  编制原则
标准编制遵循“合规性、必要性、先进性、经济性、可操作性”的原则，严格按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》的规定进行编写和表述，主要依据JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，同时结合考虑高端客户要求，注重标准的可操作性。
1）合规性
本标准的编制遵循合规性原则，标准起草小组根据GB/T 1.1—2020《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写》编制标准草案。标准起草小组对产品市场做了充分的调研和分析，依据JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》的技术要求，对先进性项目的验证试验进行分析和处理，标准完成前向上、下游客户、检测机构、大专院校等各个方面征求了意见。 
2）必要性
新能源柱形电池壳智能冲压设备，属专用设备，现在执行的标准是JB/T1647.2-2012 闭式压力机 第2部分：技术条件；GB/T10924-2009闭式单双点压力机 精度；JB/T3848-2020 闭式多工位压力机精度；GB27607-2011机械压力机安全技术要求;国内外还没有直接的标准，现国内标准GB27607-2011机械压力机 安全技术要求经过修订，已与欧洲标准基本接近，但仍需改进。目前国内用户及制造商都很疑惑,按普通标准制造的压力机无法满足用户使用要求,如下死点精度、综合间隙等。
随着冲压模具制造技术的改进提高、自动化及流水线的不断使用，按现有产品标准生产的产品无法满足用户的使用需求，往往在签订合同时附件额外的精度要求；近年来环境要求、节能要求、安全要求越来越得到大家广泛的重视，因此在这方面标准的要求与用户的需求仍有很大的差距，现有产品需进行改进，针对以上方面，该产品在国内及国际先进标准的基础上，进行了一些改进。
3）先进性
标准起草小组查询了国内外的资料，依据各类参考的标准指标，同时结合我司多年生产的实践经验，先进性体现在：
1　 采用变频调速，节能、噪音低、产品适应性强；
2　 采用智能技术，增加四遥功能和通讯方式，真正解放人手；数据智能反馈，及时调整速度，进行适速拉伸，保证产品质量，同时提高功效；采用物联网技术，远程诊断等；
3　 精度性能等级较国内高出一个等级 （国内相当于JIS 2级），优于国际JIS 1级，垂直度、平面度、平行度提升20%，综合间隙减少20%以上，对模具寿命、机床性能稳定性等带来极大好处；
4　 增加了下死点精度要求，保证生产工件质量，满足高精度要求；
5　 润滑油、拉伸油、冷却水等全部可以循环利用，经济环保；
6　 配置有模架模具等，可以直接投入生产，智能选用、更换模具，效率高；
7　 基本参数误差小，互换性好，提高产品能稳定，提升产品加工精度；
8　 噪音低，一般优于标准7-16dB，减少噪声污染，利于人员职业健康；
9　 工艺好，机身经过热时效去除应力，长期稳定性好；齿轮经过磨削、倒圆角等精加工处理 ，噪音低，曲轴等进行调质、淬火、磨削等处理；
10　 温升限值低，优于标准2-5℃，提升产品稳定性和使用寿命。  
11　 行程次数高，40～90次/min，较标准提升一倍以上，明显提升生产效率。
以上符合顾客对高端新能源柱形电池壳智能冲压设备的要求。
4）经济性
相比行业标准，本标准提升和新增加的指标，均有实际的意义，完全按高端客户需求相关需求来设置，技术成熟，工艺稳定，不增加大的技术改造成本。本标准提出的先进性指标，适合市场需求，高端产品与市场价格相符。
5）可操作性
标准的技术要求均有对应的检测方法，且可由第三方实验室进行检测，检测方法都有相应的标准支撑，同时进行设计验证。企业具备产品基础性检测能力，有能力自主把控产品质量。
4.2  主要内容
本标准主要内容包括术语和定义、产品分类和型号、基本要求（设计研发、原材料及部件、工艺及装备、检验检测）、技术要求、试验方法、检验规则、标志、起吊、包装、运输及贮存和质量承诺等内容。
4.3  主要内容确定依据
4.3.1  范围
本文件规定了新能源柱形电池壳智能冲压设备的术语和定义、产品分类和型号、基本要求、技术要求、检验方法、检验规则、包装、标志、运输、贮存和质量承诺。
4.3.2  基本要求
主要以标准起草工作组调研结果为基础，按照“浙江制造”标准制订框架要求，就研发设计、原材料及部件、工艺及装备、检验检测等内容进行了标准编制。
[bookmark: _Toc56512095][bookmark: _Toc524537690]4.3.2.1设计研发
[bookmark: _Toc56512096]1）采用三维设计软件设计冲压设备，关键零部件应进行有限元分析。
4.3.2.2原材料及部件
[bookmark: 甲基乙烯基硅橡胶应符合GB/T 28610的规定。][bookmark: _Toc524537692][bookmark: _Toc56512101]1）焊接件应符合 JB/T 8609 的规定。
2）自由锻件应符合 GB/T 25136 的规定。
3）球墨铸铁件应符合 GB/T 1348 的规定。
4）上、下工作台采用材料性能不低于Q355 的钢材,焊接的机身、滑块应采用材料性能不低于Q235B 的钢材。
4.3.2.3工艺及装备
[bookmark: _Toc56512102]1）焊接件应进行回火处理，锻件需进行热处理。
2）传动齿轮（窄槽人字齿除外）应采用磨削加工，齿顶应进行修缘。
3）机身应采用大型铣镗床加工。
4.3.2.4检验检测
1）过程应采用激光跟踪仪对机身及滑块体进行在线监测，采用二坐标精密测高仪检测各种零部件加工精度。
2）应采用下死点检测仪测量下死点动态重复精度。
4.3.3  技术要求
4.3.3.1基本参数
依据国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，并参考高端客户要求，基本参数滑块行程、最大装模高度、装模高度调节量、行程次数、滑块板和工作台尺寸的允差都减小，互换性好，提高产品能稳定，提升产品加工精度，具有先进性。
4.3.3.2 安全环境保护
依据国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，并参考高端客户要求，连续空运转时噪声和空载单次行程时噪声明显降低，减少噪声污染，利于人员职业健康，具有先进性。
4.3.3.3 精度
依据国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，参考国外先进标准JIS B6402：2020 《Mechanical presses— Testing of the grades and the accuracy》，并参考高端客户要求，平面度、平行度、垂直度、综合间隙等制造精度都明显提升，其中增加了下死点动态重复精度，有利于产品性能稳定，提升模具使用寿命和提升产品加工精度，具有先进性。
4.3.3.4 刚性
依据国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，并参考高端客户要求，工作台刚性由1/6000提升至降低1/9000，有利于产品性能稳定，提升模具使用寿命和提升产品加工精度，具有先进性。
4.3.3.5 功能
依据高端客户要求，较行业标准增加智能功能要求，各类数据反馈，及时调整速度，进行适速拉伸，保证产品质量，同时提高功效，具有先进性。
4.3.3.6 空运转试验
依据国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》，并参考高端客户要求，降低温升限值，提升产品稳定性和使用寿命，具有先进性。
4.3.3.7 电磁兼容性能试验
除4.3.3.1~4.3.3.6技术要求以外，其他技术要求都依据DL/T 1506-2016要求，与行标保持一致。
4.3.4试验方法
标准规定的技术要求，都规定了相应的试验方法，所有的试验方法均按标准的方法实施。
4.3.5  检验规则
标准规定了检验分类(出厂检验和型式试验）以及出厂检验的组批、抽样和判定规则。
4.3.6  包装、标志与运输、贮存
标准规定了标志、包装、运输和贮存的要求。
4.3.7  质量承诺
1）质保期限：在正常使用、运输、贮存条件下，整机保修12个月，台身、曲轴、滑块等主要机械部件质保期为24个月。
2）今后服务：建立快速24小时响应和全覆盖的售后服务组织机构。
3）可追溯性：制造厂建立质量信息追溯系统，保证产品的可追溯。
5  标准先进性体现
5.1型式试验内规定的所有指标对比分析情况。
《新能源柱形电池壳智能冲压设备》以其智能化、精度高、效率高、性能稳定等优良特性在高端客户中有着独特的位置。对照国内外先进标准和高端客户要求，本次提出的主要技术指标能够满足国内外知名厂商的要求，同时达到了“国内一流、国际先进”的水平。
本次团体标准提出的技术要求，更好地保证了申报产品的产品质量，有利于整个行业的良好发展。
以浙江易锻精密机械有限公司为主要起草单位研制的《新能源柱形电池壳智能冲压设备》标准的技术要求对比相关参考的标准对产品的适用性、高效性、可靠性、安全性、智能性提出了更高的要求，且均有检测报告作为事实依据，具体指标先进性体现见表2。
表2
	产品性能
	核心技术指标
	JB/T 1647.2—2012
	日本工业标准JIS JIS B 6402：2020 (1级)
	高端客户SUTHERLAND PRESSES  Malibu,California 90265 USA
	T/ZZB XXXXX-2021《新能源柱形电池壳智能冲压设备》
	评价

	可靠性
	基本参数允差
	滑块行程，mm
	行程量的±1%
	/
	0～+0.5%
	0～+0.5%
	基本参数允差减小，互换性好，提高产品能稳定，提升产品加工精度。

	
	
	最大装模高度，mm
	尺寸的 0～+5%
	/
	0～+3%
	0～+3%
	

	
	
	装模高度调节量，mm
	调节量的 0～+5%
	/
	不可调
	不可调
	

	
	
	行程次数，次/min
	行程次数的 0～+10%
	/
	0～+6%
	0～+6%
	

	
	
	滑块板和工作台尺寸，mm
	前后、左右尺寸0~+4
	/
	0~+1.2
	0~+1.2
	

	适用性
	精度
	平面度，mm
	0.175
	/
	0.066
	0.066
	有利于产品性能稳定，提升模具使用寿命和提升产品加工精度。

	
	
	平行度，mm
	左右：0.328
前后：0.143
	左右：0.162
前后：0.063
	左右：0.135
前后：0.046
	左右：0.135
前后：0.046
	

	
	
	垂直度，mm
	0.088
	0.039
	0.037
	0.037
	

	
	
	综合间隙，mm
	0.76
	0.44
	0.37
	0.37
	

	适用性
	下死点动态重复精度，mm
	/
	/
	0.02
	0.02
	有利于产品性能稳定，提升模具使用寿命和提升产品加工精度。

	适用性
	工作台刚性
	1/6000
	/
	1/8000
	1/9000
	有利于产品性能稳定，提升模具使用寿命和提升产品加工精度。

	高效性
	行程次数，次/min
	20～28
	/
	40-90
	40～90
	提升效率

	安全性
	噪声
	连续空运转时≤86dB，
空载单次行程时≤95dB
	/
	连续空运转时≤86dB，空载单次行程时≤95dB。
	连续空运转时≤70dB，
空载单次行程时≤88dB
	噪声降低，减少噪声污染，利于人员职业健康。

	安全性
	温升限值
	a）滑动轴承的温升不应大于 35℃,最高温度不应高于 70℃。
b）滚动轴承的温升不应大于 40℃,最高温度不应高于 70℃。
c）滑动导轨的温升不应大于 15℃,最高温度不应高于 50℃。
d）干式摩擦离合器与制动器的温升不应大于 60℃,最高温度不应高于 90℃。
e）湿式摩擦离合器与制动器冷却油的温升不应大于35℃,最高温度不应高于 65℃。
f）主电动机外壳的最高温度不应高于 115℃。
	/
	/
	a）滑动轴承的温升不应大于 30℃,最高温度不应高于 65℃。
b）滚动轴承的温升不应大于 35℃,最高温度不应高于 65℃。
c）滑动导轨的温升不应大于 15℃,最高温度不应高于 45℃。
d）干式摩擦离合器与制动器的温升不应大于 58℃,最高温度不应高于 88℃。
e）湿式摩擦离合器与制动器冷却油的温升不应大于 33℃,最高温度不应高于 63℃。
f）主电动机外壳的最高温度不应高于 110℃。
	提升产品稳定性和使用寿命。

	功能性
	智能功能要求
	无
	/
	/
	增加四遥功能和通讯方式。
	数据反馈，及时调整速度，进行适速拉伸，保证产品质量，同时提高功效；


5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的对比情况。
5.2.1 设计研发
1）采用三维设计软件设计冲压设备，关键零部件应进行有限元分析。
5.2.2 原材料及部件
1）焊接件应符合 JB/T 8609 的规定。
2）自由锻件应符合 GB/T 25136 的规定。
3）球墨铸铁件应符合 GB/T 1348 的规定。
4）上、下工作台采用材料性能不低于Q355 的钢材,焊接的机身、滑块应采用材料性能不低于Q235B 的钢材。 
5.2.3工艺及装备
1）焊接件应进行回火处理，锻件需进行热处理。
2）传动齿轮（窄槽人字齿除外）应采用磨削加工，齿顶应进行修缘。
3）机身应采用大型铣镗床加工。
5.2.4 精诚服务
1）质保期限：在正常使用、运输、贮存条件下，整机保修12个月，台身、曲轴、滑块等主要机械部件质保期为24个月。
2）今后服务：建立快速24小时响应和全覆盖的售后服务组织机构。
3）可追溯性：制造厂建立质量信息追溯系统，保证产品的可追溯。
5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。（若无相关先进性也应说明）。
1　 润滑油、拉伸油、冷却水等全部可以循环利用，经济环保；
2　 噪音低，一般优于标准7-16dB，减少噪声污染，利于人员职业健康；
3　 采用变频调速，节能、噪音低、产品适应性强；
4　 采用智能技术，增加四遥功能和通讯方式，真正解放人手；数据智能反馈，及时调整速度，进行适速拉伸，保证产品质量，同时提高功效；采用物联网技术，远程诊断等；
5　 配置有模架模具等，可以直接投入生产，智能选用、更换模具，效率高；
6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性
本标准的制定符合国家有关的现行法律、法规和强制性标准的要求，与国家现行的环境保护政策、法规相辅相成。本标准的制定充分体现“浙江制造”标准“国内一流、国际先进”的定位，标准具有先进性，未有低于国标、行标和地方标准的情况。
6.1  目前国内主要执行的标准有：
6.1 标准与有关强制性标准相冲突情况。
本标准的制定符合国家有关的现行法律、法规和强制性标准的要求，与国家现行的环境保护政策、法规相辅相成。本标准的制定充分体现“浙江制造”标准“国内一流、国际先进”的定位，标准具有先进性，未有低于国标、行标和地方标准的情况。
6.2 目前国内主要执行的标准有：
目前执行国内行业标准JB/T1647.2-2012 《闭式压力机 第2部分 技术条件》
6.3 本标准引用了以下文件：
列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件。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/T 3766 液压传动系统及其元件的通用规则和安全要求
GB/T 1348 球墨铸铁件
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 7932 气动对系统及其元件的一般规则和安全要求
GB/T 10923 锻压机械 精度检验通则
GB/T 13306 标牌
GB 17120 锻压机械 安全技术条件
GB/T 23281 锻压机械噪声声压级测量方法 
GB/T 25136 钢质自由锻件检验通则
GB 27607 机械压力机 安全技术要求 
GB/T 28761 锻压机械 型号编制方法
GB/T 36484 锻压机械 术语
JB/T 1647.1 闭式压力机 第1部分：型式与基本参数
JB/T 1647.2—2012 闭式压力机 第2部分：技术条件
JB/T 1829 锻压机械 通用技术条件 
JB/T 3240 锻压机械 操作指示形象化符号 
JB/T 3848 闭式多工位压力机  精度
JB/T 6580.1 开式压力机 第1部分:技术条件
JB/T 8356 机床包装 技术条件
JB/T 8609 锻压机械焊接件技术条件 
JB/T 9954 锻压机械液压系统 清洁度 
JB/T 12291 闭式压力机 术语
T/ZZB 0136 四柱顶置油缸式高速超精密压力机
7  社会效益
新能源柱形电池壳智能冲压设备之前市场上主要是日本旭精机生产,由于可以用在子弹壳的生产,对中国进口有限制要求,是卡脖子技术。国内各大公司通过深入合作研究,近年也解决了这一卡脖子技术，自主研发高效率、高精度、高负载、高稳定的智能生产设备，已超越国内标准，部分条款已按国际标准进行制作，甚至优于国际标准。《新能源柱形电池壳智能冲压设备》标准的提出弥补了行业标准行业内新能源柱形电池壳智能冲压设备方面的不足和空白，给新能源柱形电池壳智能冲压设备提供了质量把控依据，给市场上产品的品质提供了保障。
8  重大分歧意见的处理经过和依据
无
9  废止现行相关标准的建议
无
10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由
本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。
11  贯彻标准的要求和措施建议
已批准发布的“浙江制造”标准，文本由浙江省品牌建设联合会在官方网站（http://www.zhejiangmade.org.cn/）上全文公布，供社会免费查阅。
标准主要起草单位将在全国团体标准信息平台（http://www.ttbz.org.cn/）上自我声明采用本标准，其他采用本标准的单位也应在信息平台上进行自我声明。
12  其他应予说明的事项
标准中无相关涉及专利的说明。
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