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轧制丝杆生产技术规范
[bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc175918005][bookmark: _Hlk175918222]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了轧制丝杆的术语和定义、工艺工序及检验、分级及标记、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输及贮存内容。
本文件适用于轧制丝杆的生产和检验。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc175918006]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 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
GB/T 3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 5617 钢的感应淬火或火焰淬火后有效硬化层深度的测定
[bookmark: _Hlk175911147]GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
JB/T 9204 钢件感应淬火金相检验
[bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc175918007]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

轧制丝杆 rolling screw
指通过轧制工艺，在旋转的轧辊作用下，使圆棒料毛坯逐渐产生塑性变形，从而形成带有螺纹的长杆件。
[bookmark: _Toc160711910]
金相 metallographic phase
指金属或合金的化学成分以及各种成分在合金内部的物理状态和化学状态。
[bookmark: _Toc175918008]艺工序及检验
工艺工序
轧制丝杆生产的工艺工序步骤如下：
锯；
校直；
无心磨；
滚压；
感应淬回火；
抛光；
清洗；
润滑；
包装；
入库。
检验方法
轧制丝杆生产各工艺工序所对应的检测判定要点、检验工具及其仪器见表1。
检验方法
	序号
	工序名称
	检测判定要点
	检验工具及其仪器

	1
	锯
	锯切原料是否与图纸要求一致
	游标卡尺

	2
	校直
	校后直线度是否满足要求
	V铁、百分表及表架

	3
	无心磨
	磨后试滚压、试淬火后中径是否满足要求
	量针、公法线千分尺

	
	
	磨后尺寸是否和试滚压、淬后确定的一致
	外径千分尺

	
	
	磨后材料圆度、锥度是否满足要求
	外径千分尺

	
	
	磨后材料表面光洁度是否满足要求
	粗糙度对照板

	4
	滚压
	滚压后试淬中径是否满足要求
	量针、公法线千分尺

	
	
	滚压后试淬后导程误差是否满足要求
	激光干涉仪

	
	
	滚压后牙型（对称度、接触角）满足要求
	轮廓仪

	
	
	逐件测量标记滚压后丝杆中径、导程
	量针、公法线千分尺，激光干涉仪

	5
	淬回火
	淬回火后中径是否满足要求
	量针、公法线千分尺

	
	
	淬回火后导程误差是否满足要求
	激光干涉仪

	
	
	淬回火后硬度、硬化层深是否满足要求
	抛光镶嵌机、韦氏硬度计、金相显微镜

	
	
	有无裂纹、烧熔等淬火缺陷
	目测（进一步用磁粉或显微技术）

	6
	抛光
	抛后光洁度是否满足要求
	粗糙度对照板

	7
	清洗
	确定丝杆表面清洁无污物
	目测、试纸擦拭

	
	
	逐件测量标记丝杆中径、导程
	量针、公法线千分尺，激光干涉仪

	8
	润滑
	确定使用的是防锈油且涂抹完全
	目测

	9
	包装
	确认已用包装膜套装或螺旋缠绕包装
	目测

	10
	入库
	分类、摆放规范，包装无破损
	目测



[bookmark: _Toc160711911][bookmark: _Toc175918009]分级及标记
检测设备
滚珠丝杆分级所使用的检测设备如下：
静态激光干涉螺距检测仪；
油漆（黑、红、黄、蓝、白、绿、紫、橙，共八种颜色）。
分级
滚珠丝杆具体分级见表2。
分级
	精度等级
	无级
（仅用于传动）
	P9
	P7
	P5
	P3以上

	
	
	
	
	
	P3
	P2
	P1

	300 mm行程误差
μm
	>150
	>52
≦150
	>23
≦52
	>12
≦23
	>8
≦12
	>6
≦8
	≦6

	颜色方案
	黑色
	蓝色
	黄色
	白色
	红色

	
	
	
	
	
	绿色
	紫色
	橙色



操作步骤
具体操作步骤如下：
1. 丝杆冷却至室温后方可进行测量；
同批丝杆按每300 mm不间断抽检5条，记录变化规律；
依据记录结果确定同批剩余丝杆分级检测办法，规定如下：
如每一条抽检丝杆的300 mm行程误差任一测量结果均位于同一精度等级（丝杆误差是规律变化的），则同批余下丝杆的精度判定仅需测“300 mm”及“总长”两点即可；
否则每条均需连续测量300 mm行程误差，如此测量后，如果同条丝杆每个测量值均位于同一精度等级则可认为整条丝杆均为同一精度；
如果同条丝杆各个测量值不位于同一精度等级，则需缩短测量间距，连续测量100 mm行程误差，并依据测量结果对每条丝杆分段分级；
如检测力量不足，可暂不对同一丝杆上的P3、P2、P1进行分级。
涂色方法
如整条为一种精度，则按表2用色漆涂于丝杆轴端，涂色长度为50 mm～100 mm，同一丝杆含P3、P2、P1且未细分的轴端涂“红色”。
同一丝杆已确定有不同等级的，则在轴端涂占比例最大等级相应色漆，其余不同等级部位全涂相应色漆。
仓储时，同种精度等级丝杆放于同一库位。
下料时，保留涂色轴端在余料上。
[bookmark: _Toc175918010]技术要求
[bookmark: _Hlk175906038]外观
轧制丝杆各表面不应有毛刺、锈蚀、磕碰、划伤等缺陷。
表面硬度
表面硬度应为HRC58-62。
硬化层深度
硬化层深度应在0.8 mm~1.2 mm范围内。
金相
滚道顶部、钢球接触40°位和滚道底部三处显微金相组织应为马氏体3级~7级。
机械性能
丝杆的机械性能应符合表3的规定。
机械性能
	机械性能
	性能等级

	
	4.6
	4.8
	5.6

	抗拉强度Rm/MPa
	min
	400
	420
	500

	头部坚固性
	不应断裂或出现裂缝

	维氏硬度/HV，F≥98 N
	min
	120
	130
	155

	
	max
	220



耐腐蚀性
轧制丝杆经中性盐雾试验后，外观应无明显锈蚀现象。
[bookmark: _Toc175918011]试验方法
外观
外观检测应采用目视检查。
表面硬度
表面硬度检测应按GB/T 230.1规定执行。
硬化层深度
硬化层深度检测应按GB/T 5617规定执行。
金相
金相试验应按JB/T 9204规定执行。
机械性能
机械性能试验应按GB/T 3098.1规定执行。
耐腐蚀性
轧制丝杆应按GB/T 10125进行中性盐雾试验，时间24 h。实验结束后取出样品，在室内干燥0.5 h~1 h，观察样品表面是否有锈蚀现象。
[bookmark: _Toc164266972][bookmark: _Toc174711443][bookmark: _Toc175843056][bookmark: _Toc175918012]检验规则
检验分类
产品检验分为出厂检验和型式检验。
1.1　 组批
同一批原料、同一工艺、同一班次生产的产品应为一批。
1.2　 抽样方法
应按GB/T 2828.1计数抽样检验程序一次性抽样方案的规定进行，检验水平为Ⅱ，合格质量水平（AQL）应取2.5，根据表4抽取样本。
表1　 抽样数量及判定
	批量数
	样品数
	接收数（Ac）
	拒收数（Re）

	26~50
	8
	1
	2

	51~90
	13
	2
	3

	91~150
	20
	3
	4

	151~280
	32
	5
	6

	281~500
	50
	7
	8

	501~1200
	80
	10
	11

	批量数26件以下时应全数检验。



出厂检验
本产品出厂前，应由工厂的品质部门按本文件规定逐批进行检验，检验合格后，附有（或加贴、印刷）质量合格证的产品方可出厂。
型式检验
型式检验应委托国家认可的质量监督检验机构进行。
有下列情况之一时，应进行型式检验：
新产品的试制鉴定时；
产品原料、工艺有较大改变，可能影响质量时；
正常生产时，每年进行周期性检验；
产品停产半年之后，恢复生产时；
出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
国家质量监督机构提出型式检验要求时。
判定规则
检验项目（见表5）全部符合本文件，判定为合格品。
如有不符合本文件规定的项目，可加倍抽样对不合格项目进行复验，复验后仍有不符合本文件规定的项目时，判定整批产品为不合格品。
供需双方对产品质量发生争议时，可请仲裁机构检验，并以其结果为准。
检验项目
	序号
	检验内容
	检验方式

	
	检验项目
	技术要求
	试验方法
	出厂检验
	型式检验

	1
	外观
	6.1
	7.1
	√
	√

	2
	表面硬度
	6.2
	7.2
	—
	√

	3
	硬化层深度
	6.3
	7.3
	—
	√

	4
	金相
	6.4
	7.4
	—
	√

	5
	机械性能
	6.5
	7.5
	√
	√

	6
	耐腐蚀性
	6.6
	7.6
	—
	√

	“√”为必检项目，“—”为可选项目。



[bookmark: _Toc153446680][bookmark: _Toc159589117][bookmark: _Toc164266973][bookmark: _Toc174711444][bookmark: _Toc175843057][bookmark: _Toc175918013]标志、包装、运输和贮存
标志
产品包装上应有以下标志：
—— [bookmark: _Hlk159593357]产品名称及商标；
—— 产品型号；
—— 产品重量；
—— 外形尺寸；
—— 产品执行标准号；
—— 生产企业名称、地址。
包装
产品包装应防潮、防振、安全牢固、方便运输。
包装箱的外部标志应符合GB/T 191的规定。
随同产品提供的技术文件应放在塑料袋内并固定在箱子内壁上，内容应包括：
产品合格证；
装箱单；
产品使用说明书。
包装箱的尺寸和质量应符合运输部门的有关规定。
产品应在箱内加以固定，做好保护措施，并要适合于陆路、水路运输及装载要求，包装箱铺设防水材料。
运输
在运输装卸过程中，应轻拿轻放，防止碰撞、损坏产品。
产品在运输中不应受到剧烈的冲击、雨淋、暴晒及辐射。
产品不应与有腐蚀性的有害物质混运。
运输过程中应使用防尘袋或覆盖物保护产品。
贮存
应贮存在通风、干燥、洁净、无腐蚀性气体的仓库内。
应定期检查产品的表面，进行防锈处理。
[bookmark: BookMark8][image: ]
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