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前  言

本文件按照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》的规定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由浙江省机械工业联合会提出并归口管理。

本文件主要起草单位：义乌市长新传动设备制造有限公司。

本文件参与起草单位：XXXXXXXX。
本文件起草人：XXXXXXXX。

梯形丝杠副
范围
本文件规定了梯形丝杠（以下简称“丝杠”）和螺母的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
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。
规范性引用文件
下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 230.1  金属材料  洛氏硬度试验  第1部分：试验方法

GB/T 5796.1  梯形螺纹  第1部分：牙型
GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验

GB/T 14791-2013  螺纹  术语
JB/T 2886—2008  机床梯形丝杠、螺母  技术条件
术语和定义
GB/T 14791-2013、JB/T 2886—2008界定的术语和定义适用于本文件。

技术要求
外观质量
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。
丝杠螺纹允许有0.2 mm的挤压缝隙。
尺寸公差
螺距公差和螺距累积公差
丝杠螺纹的螺距公差和螺距累计公差应符合表1的规定。

螺距公差和螺距累积公差
	精度

等级
	δP
	δP60
	δP300
	在下列螺纹有效长度内的δPLu

mm

	
	
	
	
	＞300～450
	＞450～600
	＞600～750
	＞750～900
	＞900～1050
	＞1050，长度每增加150，δPLu增加

	
	允差

μm

	6
	4
	6
	18
	25
	32
	40
	48
	55
	4

	7
	6
	10
	18
	28
	36
	44
	52
	60
	6


螺纹有效长度上中径尺寸的一致性
丝杠螺纹有效长度上中径尺寸的一致性应符合表2的规定。
中径尺寸一致性
	精度

等级
	螺纹有效长度

mm

	
	＞300～450
	＞450～600
	＞600～750
	＞750～900
	＞900～1050
	＞1050，长度每增加150，δPLu增加

	
	螺纹中径的尺寸一致性公差

	
	允差

μm

	6
	10
	20
	30
	40
	50
	5

	7
	12
	22
	32
	42
	52
	7


螺纹大径对螺纹轴线的径向圆跳动
丝杠螺纹大径对螺纹轴线的径向圆跳动应符合表3的规定。
径向圆跳动
单位为微米

	长径比
	精度等级

	
	6
	7

	≤10
	6
	8

	＞10～15
	8
	10

	＞15～20
	10
	12

	＞20～25
	14
	16

	＞25～30
	18
	20

	＞30～35
	23
	25

	＞35～40
	30
	32

	＞40～45
	38
	40

	＞45～50
	48
	50

	＞50～60
	60
	63

	＞60～70
	78
	80

	＞70～80
	98
	100

	＞80～90
	148
	150


螺纹牙型半角偏差
丝杠螺纹牙型半角的极限偏差应符合表4的规定。
螺纹牙型半角偏差
	螺距P

mm
	精度等级

	
	6
	7

	
	牙型半角极限偏差

（′）

	2～5
	±15
	±20

	6～10
	±12
	±18

	12～20
	±10
	±15


螺纹大径、中径、小径偏差
丝杠螺纹大径、中径、小径的极限偏差应符合表5的规定。
螺纹直径偏差
	螺距P

mm
	公称直径d

mm
	螺纹大径
	螺纹中径
	螺纹小径

	
	
	下偏差
	上偏差
	下偏差
	上偏差
	下偏差
	上偏差

	
	
	允差

μm

	2
	10～16

16～28

30～42
	-100
	0
	-294

-314

-350
	-34
	-362

-388

-399
	0

	3
	10～14

22～28

30～44

46～60
	-100
	0
	-336

-360

-392

-392
	-37
	-410

-447

-465

-478
	0

	4
	16～20

44～60

65～80
	-100
	0
	-400

-438

-462
	-45
	-485

-534

-565
	0

	5
	22～28

30～42

85～110
	-100
	0
	-462

-482

-530
	-52
	-565

-578

-650
	0

	6
	30～42

44～60

65～80

120～150
	-150
	0
	-522

-550

-572

-585
	-56
	-635

-646

-665

-720
	0

	8
	22～28

44～60

65～80

160～190
	-200
	0
	-590

-620

-656

-682
	-67
	-720

-758

-765

-830
	0

	10
	30～40

44～60

65～80

200～220
	-200
	0
	-680

-696

-710

-738
	-75
	-820

-854

-865

-900
	0

	12
	30～42

44～60

65～80

85～110
	-200
	0
	-754

-772

-789

-800
	-82
	-892

-948

-955

-978
	0

	16
	44～60

65～80

120～170
	-200
	0
	-877

-920

-970
	-93
	-1108

-1135

-1190
	0

	20
	85～110

180～220
	-200
	0
	-1068

-1120
	-105
	-1305

-1370
	0


直线度
丝杠的直线度应符合表6的规定。

直线度
	公称直径d
mm
	丝杠长度

mm

	
	≤100
	100～250
	250～350
	350～450
	450～750
	750～1000
	＞1000

	
	允差
μm

	6～10
	100
	150
	200
	300
	400
	500
	—

	10～16
	50
	100
	120
	150
	200
	250
	450

	16～20
	50
	80
	100
	150
	180
	200
	300

	20～30
	50
	80
	100
	150
	180
	200
	250

	30～50
	50
	80
	100
	150
	180
	200
	250


螺母螺纹的大径和小径的误差
螺母螺纹的大径和小径的误差应符合表7的规定。

螺母螺纹的大径和小径的误差
	螺距P

mm
	公称直径d

mm
	螺纹大径
	螺纹小径

	
	
	下偏差
	上偏差
	下偏差
	上偏差

	
	
	允差

μm

	2
	10～16

18～28

30～42
	+150
+200
+250
	0
	+100
	0

	3
	10～14

22～28

30～44

46～60
	+150
+200
+250
	0
	+150
	0

	4
	16～20

44～60

65～80
	+150
+200
+250
	0
	+200
	0

	5
	22～28

30～42

85～110
	+150
+200
+250
	0
	+250
	0

	6
	30～42

44～60

65～80

120～150
	+250

+300

+350

+400
	0
	+300
	0

	8
	22～28

44～60

65～80

160～190
	+250

+300

+350

+400
	0
	+400
	0

	10
	30～42

44～60

65～80

200～220
	+250

+300

+350

+400
	0
	+500
	0

	12
	30～42

44～60

65～80

85～110
	+250

+300

+350

+400
	0
	+600
	0

	16
	44～60

65～80

120～170
	+300

+350

+400
	0
	+800
	0

	20
	85～110

180～220
	+350

+400
	0
	+1000
	0


螺母螺纹的中径的误差
螺母螺纹的中径的误差应符合表8的规定。

螺母螺纹的中径的误差
	螺距P

mm
	精度等级

	
	6
	7

	
	允差

μm

	2～5
	+50

  0
	+60

  0

	6～10
	+55
  0
	+70

  0

	12～20
	+60
  0
	+80

  0


表面粗糙度
丝杠螺纹的表面粗糙度应符合表9的规定。
丝杠牙型侧面不应有明显的波纹。
表面粗糙度
单位为微米
	精度等级
	螺纹大径
	牙型侧面
	螺纹小径

	
	丝杠
	螺母
	丝杠
	螺母
	丝杠
	螺母

	6
	0.2
	1.6
	0.2
	0.4
	0.8
	0.8

	7
	0.4
	3.2
	0.4
	0.8
	1.6
	1.6


硬度
丝杠螺纹的硬度应为（15～25） HRC。
耐腐蚀性
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。

试验方法
外观质量
目视和手触摸检查。
尺寸公差
使用影像仪、千分尺、千分表、量针、顶尖等器具进行检测。

表面粗糙度
使用粗糙度测量仪分别对螺纹大径、牙型侧面、螺纹小径部位进行检测。

硬度
按GB/T 230.1规定的方法进行。
耐腐蚀性
按GB/T 10125规定的方法进行。

检验规则
组批
以同一批原材料、同一规格、同一工艺、同一周期生产的产品为一个组批。
检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
出厂检验
每批产品经质量检验部门检验合格后，并附有检验合格证方可出厂。
出厂检验项目为外观质量、尺寸公差、表面粗糙度、硬度、耐腐蚀性。
从出厂检验批中随机抽取5件进行检验。
出厂检验所有项目都合格时，判定该批次出厂检验合格。
型式检验
有下列情况之一时，应进行型式检验：
正常生产时，定期进行检验，检验周期一般为12个月；
新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
产品正式生产后，结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能；
产品停产达一年以上后恢复生产；
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异。
型式检验项目为第4章规定的所有项目。
型式检验的样品应从出厂检验合格批中随机抽取3件。
若全部项目检验合格，则判定型式检验合格。若有不合格项目时，则判定型式检验不合格。
标志、包装、运输和贮存
标志
单件产品上应有商标、螺纹代号、公差带代号、材料代号等标志。
外包装箱的图示标志应符合GB/T 191的规定。
包装
经防锈处理的产品，应有内包装。
产品应使用支承块固定在外包装箱内，支承块数量每米不少于两个。
外包装箱应防潮、防震、安全牢固、方便运输，内附产品合格证书、装箱单。
运输
产品在运输过程中不应剧烈碰撞、重压，装载时应轻装轻卸。
运输过程中产品不应出现窜动、移动或弯曲变形等情况。
贮存
产品应贮存在室内，并放置在木板架或木板上，防止碰撞、重压，不应与腐蚀品混放。
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