浙江省机械工业联合会团体标准编制说明
	标准名称
	梯形丝杠副

	主起草单位
	义乌市长新传动设备制造有限公司

	（一）
工作简况
	一、任务来源：
由义乌市长新传动设备制造有限公司向浙江省机械工业联合会提出《梯形丝杆》团体标准立项申请，经浙江省机械工业联合会组织的专家立项评审通过并下发立项通知（浙机联〔2024〕039号），标准名称为《梯形丝杠副》。
[bookmark: OLE_LINK1]二、主要工作过程：
1、前期准备
对相关企业进行现场调研，确定标准化对象，收集整理立项相关资料。组建标准研制工作组，明确标准研制重点和提纲，确定各参与单位及人员职责分工、研制计划、时间进度安排等情况。以对标行业标准JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》为基础，同时参照其他相关标准完成了标准草案的编制。另外，通过文献查询、行业调研、现场走访等方式，获取相关项目背景资料，完成立项建议书编制以及其他材料准备工作。2024年10月下旬，申报单位向浙江省机械工业联合会递交立项申请。
2、 立项评估
2024年10月30日，在义乌召开《梯形丝杆》团体标准立项评审会。会上，标准起草组就标准研制背景、技术内容等情况做了汇报。专家组对立项申报材料进行了审查，与标准起草组充分沟通、研讨，一致同意通过本项目的立项评估，并提出以下修改建议：
1） 标准名称修改为《梯形丝杠副》；
2） 进一步明确适用范围；
3） 调整尺寸公差、硬度；
4） 增加螺母要求。
3、 征求意见
标准起草工作组针对立项评估意见进行了研究并对标准内容进行修改完善，形成征求意见材料。2024年12月中旬将标准（征求意见稿）及编制说明报送到浙江省机械工业联合会，面向社会及行业开展为期一个月的公开征求意见。
4、 技术审查
待后续环节补充。
5、 报批
待后续环节补充。
3、 主要参加单位和工作组成员：
本标准主要起草单位：义乌市长新传动设备制造有限公司。
本标准起草人员：周江、吴为生、唐浩、周天航、应晶华。
工作组主要成员及工作内容见下表。
	姓名
	工作单位
	工作内容

	周江
	义乌市标准化研究院
	牵头组织，参与研讨

	吴为生
	义乌市长新传动设备制造有限公司
	负责企业内部统筹，参与研讨

	唐浩
	义乌市长新传动设备制造有限公司
	技术指标确定，标准内容研讨

	周天航
	义乌市标准化研究院
	技术指标、内容研讨，标准内容、编制说明编写，协调项目推进

	应晶华
	义乌市标准化研究院
	标准内容、编制说明编写，参与标准研讨编制




	（二）
标准编制原则和主要内容
	一、编制原则
1.合理性。标准技术指标均参考相关的国家标准、行业标准的要求，并结合产品特色、市场需求、行业实际等设置技术指标，并经有关专家评估认可。因此，标准内容与技术要求具备合理性。
2.必要性。国内仅有适用于梯形丝杠的行业标准JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，但其中部分技术指标不够先进，如尺寸公差、表面粗糙度等，且缺少硬度、耐腐蚀性等方面的技术要求。因此，制定并发布《梯形丝杠副》团体标准是十分必要的，有利于树立行业标杆，提升产品整体质量和技术水平，促进产业健康、规范、长远发展。
3.合规性。本标准符合相关法律法规、产业政策以及强制性国家标准的要求。标准编写格式根据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。
二、主要内容及其确定依据
1.适用范围
本标准参考JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，规定了本文件适用于牙型符合GB/T 5796.1，精度等级为6级、7级的单线或多线梯形丝杠副。
根据市场使用情况，6级、7级精度的梯形丝杠副是主流产品。因此，在适用范围中将精度等级限定为以上两个等级。
2.技术要求
（1）外观质量
本标准参考JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，规定了丝杠表面不应有毛刺、锈蚀、磕碰、划伤等缺陷，所有安装螺孔不应锈蚀、堵塞。丝杠非工作表面应刻印永久性清晰标志。此外，结合本公司产品特点，新增丝杠螺纹允许有0.2 mm的挤压缝隙要求，便于储存润滑油脂，减缓丝杠螺纹磨损。
（2）尺寸公差
尺寸公差会对机械零件的加工精度和性能产生重要影响。合理的公差设计可以确保丝杠与其他部件的配合更加紧密，减少间隙，从而提高装配质量。这不仅能提升机械的整体性能，还能延长使用寿命‌。本标准参考JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，规定了精度等级为6级、7级的丝杠螺距公差和螺距累积公差、中径尺寸一致性、螺纹大径对螺纹轴线的径向圆跳动、螺纹牙型半角偏差、螺纹大径、中径、小径偏差以及螺母螺纹的大径、中径和小径误差要求，并提升了部分精度的要求，详见标准文本。
（3） 直线度
丝杠的直线度直接影响其定位和移动的准确性，对其性能和可靠性具有重要影响‌。因此本标准参考企业标准、内部检验要求，规定了直线度要求，详见标准文本。
（4）表面粗糙度
表面粗糙度对丝杠传动效率、零件件的配合关系、耐磨性能有着重要影响，因此本标准参考JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，规定了丝杠和螺母在螺纹大径、牙型侧面和螺纹小径的表面粗糙度要求，详见标准文本。
（5）硬度
丝杠的硬度直接影响其耐磨损性和使用寿命，硬度较高的丝杠通常具有更好的耐磨性和更长的使用寿命。因此本标准参考GB/T 28256-2012《梯形螺纹丝锥》，规定了丝杠螺纹的硬度为（15～22） HRC。
（6）耐腐蚀性
丝杠在各种机械设备中起着关键的传动作用，其工作环境多样，可能会接触到各种腐蚀性介质，如水、油、化学物质等。如果丝杠不具备耐腐蚀性，容易被这些介质侵蚀，导致生锈、腐蚀，进而影响其传动效率和寿命。因此，耐腐蚀性是丝杠材料的重要特性之一。因此本标准结合产品特点和客户需求，规定了‌经中性盐雾（NSS）85小时试验后，丝杠螺纹外观应无点蚀、裂纹、起泡、锈蚀等明显缺陷。
3.试验方法
本标准主要技术指标的试验方法均采用现行有效的试样方法标准，具体如下。
（1）外观采用目视、手触进行检查。
（2）尺寸公差采用使用影像仪、千分尺、千分表、量针、顶尖等器具进行检测。
（3）表面粗糙度采用使用粗糙度测量仪进行检测。
（4）硬度按GB/T 230.1规定的方法执行。
（5）耐腐蚀性按GB/T 10125规定的方法执行。
三、解决的主要问题
现有行业标准无法较好反映当前技术水平和满足市场需求。本标准在JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》的基础上，对螺母螺纹的大径、中径、小径的误差、表面粗糙度等指标做了一定提升，还新增了直线度、耐腐蚀性等指标，能够发挥团体标准在快速响应技术创新和市场、企业等对标准需求方面的优势，提高产品质量水平，规范和促进行业发展。

	（三）
与国内外标准对比情况
	本标准的制定未采用国际标准，现有的国际标准ISO 2901～ISO 2904《ISO米制梯形螺纹》中规定了大径、中经、小径误差，但是对外观质量、螺距公差和螺距累积公差、螺纹大径对螺纹轴线的径向圆跳动、螺纹牙型半角偏差、直线度均无要求。本标准对标行业标准JB/T 2886—2008《机床梯形丝杠、螺母  技术条件》，不仅规定了外观质量、螺距公差和螺距累积公差、螺纹大径对螺纹轴线的径向圆跳动、螺纹牙型半角偏差、直线度，同时增加了表面粗糙度、硬度、耐腐蚀性要求。

	（四）
标准中涉及专利的情况
	本标准中未涉及专利。

	（五）
社会效益
	本项目结合产品实际性能，对照行业标准JB/T 2886-2008《机床梯形丝杠、螺母 技术条件》，将产品的关键性能要求做了提升，并新增了部分技术指标，标准的发布与实施将提升行业的整体技术水平，推动技术改进与创新，具有较好的社会效益：
1.技术进步：
[bookmark: _GoBack]本标准的制定和实施推动了梯形丝杠在设计、材料、加工工艺等方面的技术创新。标准化有助于集中资源进行技术研发，提高研发效率，缩短新产品从研发到市场的周期。严格的标准确保了梯形丝杠产品的质量和性能，减少了产品缺陷，提高了用户满意度。
2.结构调整：
本标准的制定可以促进上下游产业链的协同发展，如原材料供应商、制造商和终端用户之间的紧密合作。通过标准引导，可以淘汰落后产能，促进产业向高附加值、高技术含量的方向发展。有利于推动了梯形丝杠及相关产业的技术升级和转型，如从传统制造业向智能制造、绿色制造的转变。
3.规范市场：
提高梯形丝杠市场的准入门槛，防止低质量产品的流入，保护消费者权益。规范市场秩序，减少不正当竞争行为。对于建立公平的市场环境，促进市场的健康发展，减少了交易过程中的沟通成本和检验成本具有重要意义，提高了交易效率，降低用户的维护成本和使用风险。

	（六）
标准的合法性与合规性
	本标准不存在与有关强制性标准相冲突或低于相关国标、行标和地标等推荐性标准的情况。

	（七）
重大分歧意见的处理经过和依据
	无

	（八）
其它应予说明的事项
	无



