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《质量分级及评价要求 研磨丝杆》团体标准
编制说明
[bookmark: _Toc19956]一、工作简况
（一）任务来源
研磨丝杆作为精密传动部件，在机床、自动化设备等领域具有广泛的应用。随着制造业的快速发展，对研磨丝杆的精度、耐磨性和使用寿命等要求越来越高。然而，市场上研磨丝杆的质量参差不齐，消费者难以准确判断产品的优劣。为了解决这一问题，实施质量分级及评价要求成为研磨丝杆项目立项的重要背景。在研磨丝杆项目中，实施质量分级及评价要求面临一些问题。首先，缺乏统一的质量分级标准和评价标准，导致市场上产品质量参差不齐，难以形成有效的市场竞争。其次，部分企业在生产过程中存在偷工减料、以次充好等问题，影响了整个行业的健康发展。此外，消费者对研磨丝杆产品的了解不足，难以准确判断产品的质量和性能，也影响了市场的公平竞争。
[bookmark: _GoBack]因此，需要制定明确的质量分级和评价标准，加强市场监管和消费者教育，推动研磨丝杆行业的健康发展。实施质量分级及评价要求对研磨丝杆项目具有重要意义。首先，通过制定明确的质量分级标准和评价标准，可以引导企业提升产品质量和技术水平，推动行业技术进步和产业升级。其次，有助于消费者更好地了解产品的质量和性能，做出明智的购买决策，保障消费者的合法权益。同时，实施质量分级及评价要求还可以促进市场竞争，淘汰落后产能，提高整个行业的竞争力和可持续发展能力。因此，研磨丝杆项目应积极推进质量分级及评价要求的实施，为行业的健康发展提供有力保障。
（二）编制过程
为使本标准在质量分级及评价市场管理工作中起到规范信息化管理作用，标准起草工作组力求科学性、可操作性，以科学、谨慎的态度，在对我国现有质量分级及评价市场相关管理服务体系文件、模式基础上，经过综合分析、充分验证资料、反复讨论研究和修改，最终确定了本标准的主要内容。
标准起草工作组在标准起草期间主要开展工作情况如下：
1、项目立项及理论研究阶段
标准起草组成立伊始就对国内外质量分级及评价相关情况进行了深入的调查研究，同时广泛搜集相关标准和国外技术资料，进行了大量的研究分析、资料查证工作，确定了质量分级及评价市场标准化管理中现存问题，结合现有产品实际应用经验，为标准起草奠定了基础。
标准起草组进一步研究了质量分级及评价需要具备的特殊条件，明确了技术要求和指标，为标准的具体起草指明了方向。
2、标准起草阶段
在理论研究基础上，起草组在标准编制过程中充分借鉴已有的理论研究和实践成果，基于我国市场行情，经过数次修订，形成了《质量分级及评价要求 研磨丝杆》标准草案。
3、标准征求意见阶段
形成标准草案之后，起草组召开了多次专家研讨会，从标准框架、标准起草等角度广泛征求多方意见，从理论完善和实践应用多方面提升标准的适用性和实用性。经过理论研究和方法验证，起草组形成了《质量分级及评价要求 研磨丝杆》（征求意见稿）。
（三）主要起草单位及起草人所做的工作
1、主要起草单位
协会、企业等多家单位的专家成立了规范起草小组，开展标准的编制工作。
经工作组的不懈努力，在2025年3月，完成了标准征求意见稿的编写工作。
2、起草人所做工作
广泛收集相关资料。在广泛调研、查阅和研究国际标准、国家标准、行业标准的基础之上，形成本标准草案稿。
[bookmark: _Toc16067]二、标准编制原则和主要内容
（一）标准编制原则
本标准依据相关行业标准，标准编制遵循“前瞻性、实用性、统一性、规范性”的原则，注重标准的可操作性，本标准严格按照《标准化工作指南》和GB/T 1.1《标准化工作导则 第一部分：标准的结构和编写》的要求进行编制。标准文本的编排采用中国标准编写模板TCS 2009版进行排版，确保标准文本的规范性。
（二）标准主要技术内容
本标准报批稿包括8个部分，主要内容如下：
1　 [bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc190446768][bookmark: _Toc192085346]范围
[bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466]本文件规定了研磨丝杆质量分级及评价的术语和定义、基本要求、评价指标、评价方法、等级划分及标识相关内容。
本文件适用于精密机械、数控机床等领域使用的研磨丝杆质量分级及评价。
2　 [bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc190446769][bookmark: _Toc192085347]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 308.1 滚动轴承 球 第1部分：钢球
GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值
GB/T 3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验
GB/T 18254 高碳铬轴承钢
GB/T 19001 质量管理体系 要求
GB/T 23331 能源管理体系 要求及使用指南
GB/T 24001 环境管理体系 要求及使用指南
GB/T 45001 职业健康安全管理体系 要求及使用指南
JB/T 2886 机床梯形丝杠、螺母 技术条件
3　 [bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc190446770][bookmark: _Toc192085348]术语和定义
[bookmark: _Toc26986532]下列术语和定义适用于本文件。
3.1　 
研磨丝杆 grinding screw
由螺杆、螺母、钢球、预压片、反向器、防尘器组成。是将回转运动转化为直线运动，或将直线运动转化为回转运动的理想产品。是工具机械和精密机械上最常使用的传动元件，将旋转运动转换成线性运动，或将扭矩转换成轴向反复作用力，同时兼具高精度、可逆性和高效率的特点。
3.2　 
质量分级 quality grading
根据研磨丝杆的性能指标、精度等级、可靠性等方面，将其划分为不同等级的过程。
4　 [bookmark: _Toc190446771][bookmark: _Toc192085349]基本要求
4.1　 近三年，企业应无较大及以上质量、环境、安全等事故。
4.2　 企业应未列入国家信用信息严重失信主体相关名录。
4.3　 [bookmark: _Hlk192082664]企业可根据GB/T 19001、GB/T 23331、GB/T 24001和GB/T 45001建立并运行相应质量、能源、环境和职业健康安全等管理体系，鼓励企业根据自身运营情况建立其他高水平的相关管理体系。
5　 [bookmark: _Toc190446772][bookmark: _Toc192085350]评价指标
5.1　 评价指标分类
5.1.1　 研磨丝杆评价指标体系可分为基础指标、核心指标和创新指标。
5.1.2　 基础指标应包括精度、刚性、摩擦力矩、寿命、耐腐蚀性、材料。基础指标可分为三个等级，包括先进水平，相当于企业标准排行榜中5星级水平；平均水平，当于企业标准排行榜中4星级水平；基准水平，相当于企业标准排行榜中3星级水平。
5.1.3　 核心指标应包括可靠性、工艺水平、质量保证能力。核心指标可分为三个等级，包括先进水平，相当于企业标准排行榜中5星级水平；平均水平，当于企业标准排行榜中4星级水平；基准水平，相当于企业标准排行榜中3星级水平。
5.1.4　 创新指标应包括新材料应用、新工艺应用、智能化水平。创新指标可划分成基准水平、先进水平和平均水平三个等级，其中先进水平相当于企业标准排行榜中的5星级水平，平均水平相当于企业标准排行榜中4星级水平，基准水平相当于企业标准排行榜中3星级水平。
5.2　 评价指标体系
评价指标体系见表1。
表1　 评价指标体系
	[bookmark: _Toc190446773]指标类别
	指标名称
	指标来源
	先进水平
（5星级）
	平均水平
（4星级）
	基准水平
（3星级）
	判定方法

	[bookmark: _Hlk192079177][bookmark: _Hlk192082738]基础指标
	精度
	GB/T 1184，JB/T 2886
	C1
行程误差≤0.003 mm，定位精度≤0.005 mm，重复定位精度≤0.002 mm
	C3
行程误差≤0.005 mm，定位精度≤0.01 mm，重复定位精度≤0.005 mm
	C5
行程误差≤0.01 mm，定位精度≤0.0 2mm，重复定位精度≤0.01 mm
	GB/T 1184，JB/T 2886

	
	刚性
	JB/T 2886
	轴向刚性≥600 N/μm，扭转刚性≥300N·m/rad
	轴向刚性≥500 N/μm，扭转刚性≥250 N·m/rad
	轴向刚性≥400 N/μm，扭转刚性≥200 N·m/rad
	JB/T 2886

	
	摩擦力矩
	JB/T 2886
	动态摩擦力矩≤0.8 N·m，静态摩擦力矩≤1.2 N·m
	动态摩擦力矩≤1 N·m，静态摩擦力矩≤1.5 N·m
	动态摩擦力矩≤1.5 N·m，静态摩擦力矩≤2 N·m
	JB/T 2886

	
	寿命
	JB/T 2886
	额定寿命≥12000 h，平均寿命≥15000 h
	额定寿命≥10000 h，平均寿命≥12000 h
	额定寿命≥8000 h，平均寿命≥10000 h
	JB/T 2886

	
	耐腐蚀性
	GB/T 10125
	符合GB/T 10125
	符合GB/T 10125
	符合GB/T 10125
	GB/T 10125

	
	材料
	GB/T 18254、GB/T 308.1
	符合GB/T 18254、GB/T 308.1
	符合GB/T 18254、GB/T 308.1
	符合GB/T 18254、GB/T 308.1
	[bookmark: _Hlk192082782]GB/T  3098.1

	[bookmark: _Hlk192079943]核心指标
	可靠性
	JB/T 2886，用户数据
	MTBF≥10000 h，MTTR≤1 h，失效率≤0.5%
	MTBF≥8000 h，MTTR≤2 h，失效率≤1%
	MTBF≥5000 h，MTTR≤4 h，失效率≤2%
	JB/T 2886，用户数据分析

	
	工艺水平
	现场考察、企业资料
	采用五轴联动数控磨床、激光干涉仪等先进设备，工艺稳定，产品合格率≥99.5%
	采用三轴联动数控磨床、球杆仪等设备，工艺稳定，产品合格率≥99%
	采用普通数控磨床、千分尺等设备，工艺基本稳定，产品合格率≥98%
	现场考察，查阅资料

	
	质量保证能力
	ISO 9001，企业资料
	通过ISO 9001认证，建立完善的质量追溯体系，持续开展质量改进活动
	通过ISO 9001认证，建立较为完善的质量追溯体系，定期开展质量改进活动
	建立基本完善的质量管理体系和追溯体系，偶尔开展质量改进活动
	查阅认证证书、资料

	[bookmark: _Hlk192080008]创新指标
	新材料应用
	专利、技术报告
	采用陶瓷、碳纤维等新型材料，显著提升产品性能
	采用高强度合金钢等改进型材料，提升产品性能
	采用常规合金钢
	查阅专利、技术报告

	
	新工艺应用
	专利、技术报告
	采用精密磨削、离子注入等新工艺，显著提升产品精度和效率
	采用数控磨削、超精加工等改进型工艺，提升产品精度和效率
	采用常规磨削工艺
	查阅专利、技术报告

	
	智能化水平
	产品说明书、企业资料
	具备在线监测、故障诊断、远程控制等智能化功能
	具备在线监测、故障诊断等智能化功能
	不具备智能化功能
	查阅资料，现场考察


6　 [bookmark: _Toc192085351]评价方法
6.1　 数据收集
6.1.1　 应制定详细的申报表格，要求企业提供产品技术参数、检测报告、质量管理体系文件、市场销售数据等相关资料。
6.1.2　 应委托第三方机构进行市场调研，收集行业数据、用户反馈、品牌知名度等信息。
6.1.3　 通过问卷调查、电话回访等方式，应收集用户对产品质量、服务等方面的评价。
6.2　 指标评分
6.2.1　 根据检测报告、市场调研数据等，应按照评分标准直接进行评分。
6.2.2　 应组织专家评审组，根据企业提供的资料、现场考察情况等进行评分。
6.3　 综合评价
6.3.1　 应采用专家打分法、层次分析法等方法，确定各评价指标的权重。
6.3.2　 采用加权平均法或其他科学方法，应对各项指标得分进行综合计算，得出最终评价结果。
6.3.3　 根据综合评价结果，可将研磨丝杆划分为特级、一级、二级、三级等不同等级。
6.4　 具体评价方法
6.4.1　 性能指标评价
应满足以下要求：
—— [bookmark: _Hlk192082802]精度等级：依据GB/T 1184和JB/T 2886进行检测，根据误差范围划分等级。
—— 刚性：采用专用设备进行检测，根据刚性值划分等级。
—— 摩擦力矩：采用专用设备进行检测，根据摩擦力矩值划分等级。
—— 寿命：依据JB/T 2886进行寿命试验，根据寿命值划分等级。
6.4.2　 可靠性评价
应满足以下要求：
—— 平均无故障工作时间（MTBF）：收集用户使用数据进行分析，根据MTBF值划分等级。
—— 平均修复时间（MTTR）：收集用户维修数据进行分析，根据MTTR值划分等级。
—— 失效率：收集用户使用数据进行分析，根据失效率划分等级。
6.4.3　 工艺水平评价
应满足以下要求：
—— 加工设备先进性：现场考察设备型号、精度等级等，根据设备先进程度划分等级。
—— 检测手段完善程度：查阅企业检测记录，根据检测项目覆盖率和数据准确性划分等级。
—— 工艺稳定性：查阅企业工艺文件、质量控制记录等，根据关键工序控制能力和产品合格率划分等级。
6.4.4　 质量保证能力评价
应满足以下要求：
—— 质量管理体系认证情况：查阅企业认证证书，根据认证级别划分等级。
—— 质量追溯体系完善程度：查阅企业质量追溯文件、记录等，根据追溯体系完善程度划分等级。
—— 质量改进能力：查阅企业质量改进记录、案例分析等，根据质量改进活动开展情况和成效划分等级。
6.4.5　 市场表现评价
应满足以下要求：
—— 市场占有率：收集行业数据、市场调研报告等，根据市场占有率排名划分等级。
—— 用户满意度：进行用户问卷调查，根据用户满意度评分划分等级。
—— 品牌知名度：进行市场调研、网络搜索等，根据品牌知名度排名划分等级。
6.5　 专家评审
6.5.1　 应组建由行业专家、学者、用户代表等组成的专家评审组。
6.5.2　 专家评审组应负责对定性指标进行评分，并对评价结果进行审核和确认。
6.6　 结果公示
6.6.1　 可将评价结果向社会公示，接受社会监督。
6.6.2　 对评价结果有异议的，可提出申诉，由专家评审组进行复核。
7　 [bookmark: _Toc192085352]等级划分
7.1　 等级划分标准
等级划分标准见表2。
表2　 等级划分标准
	等级
	综合评价得分
	描述

	特级
	≥90分
	在性能指标、可靠性、工艺水平、质量保证能力、市场表现等方面均处于行业领先水平，代表行业最高水平。

	一级
	80分~89分
	在性能指标、可靠性、工艺水平、质量保证能力、市场表现等方面表现优秀，接近行业领先水平。

	二级
	70分~79分
	在性能指标、可靠性、工艺水平、质量保证能力、市场表现等方面表现良好，达到行业平均水平。

	三级
	60分~69分
	在性能指标、可靠性、工艺水平、质量保证能力、市场表现等方面表现一般，低于行业平均水平。



7.2　 各等级具体要求
7.2.1　 特级
[bookmark: _Hlk192066903]应满足以下要求：
—— 性能指标：所有性能指标均达到行业领先水平，部分指标达到国际先进水平。
—— 可靠性：产品可靠性高，平均无故障工作时间长，失效率低。
—— 工艺水平：采用先进的加工设备和检测手段，工艺稳定，产品合格率高。
—— 质量保证能力：建立完善的质量管理体系和追溯体系，持续开展质量改进活动。
—— 市场表现：市场占有率高，用户满意度高，品牌知名度高。
7.2.2　 一级
应满足以下要求：
—— 性能指标：主要性能指标达到行业领先水平，部分指标接近国际先进水平。
—— 可靠性：产品可靠性较高，平均无故障工作时间较长，失效率较低。
—— 工艺水平：采用先进的加工设备和检测手段，工艺较为稳定，产品合格率较高。
—— 质量保证能力：建立较为完善的质量管理体系和追溯体系，定期开展质量改进活动。
—— 市场表现：市场占有率较高，用户满意度较高，品牌知名度较高。
7.2.3　 二级
应满足以下要求：
—— 性能指标：主要性能指标达到行业平均水平。
—— 可靠性：产品可靠性一般，平均无故障工作时间一般，失效率一般。
—— 工艺水平：采用常规的加工设备和检测手段，工艺基本稳定，产品合格率一般。
—— 质量保证能力：建立基本完善的质量管理体系和追溯体系，偶尔开展质量改进活动。
—— 市场表现：市场占有率一般，用户满意度一般，品牌知名度一般。
7.2.4　 三级
应满足以下要求：
—— 性能指标：部分性能指标未达到行业平均水平。
—— 可靠性：产品可靠性较低，平均无故障工作时间较短，失效率较高。
—— 工艺水平：加工设备和检测手段较为落后，工艺不稳定，产品合格率较低。
—— 质量保证能力：质量管理体系和追溯体系不完善，缺乏质量改进活动。
—— 市场表现：市场占有率较低，用户满意度较低，品牌知名度较低。
7.3　 等级标识
7.3.1　 获得质量分级及评价的研磨丝杆，可在产品包装、说明书、网站等位置使用相应的等级标识。
7.3.2　 特级可使用“研磨丝杆特级”标识。
7.3.3　 一级可使用“研磨丝杆一级”标识。
7.3.4　 二级可使用“研磨丝杆二级”标识。
7.3.5　 三级可使用“研磨丝杆三级”标识。
7.4　 等级动态调整
7.4.1　 应建立等级动态调整机制，定期对已获得等级的产品进行复评。
7.4.2　 对于质量提升明显的产品，可升级其等级。
7.4.3　 对于质量下降的产品，可降低其等级或取消其等级资格。
8　 [bookmark: _Toc192085353]标识
8.1　 标识设计
8.1.1　 标识图案应简洁明了，易于识别，并体现研磨丝杆行业特点和质量分级及评价的含义。
8.1.2　 标识颜色应醒目、庄重，建议采用红色、金色等颜色。
8.1.3　 标识文字应清晰易读，包括“研磨丝杆质量分级及评价”字样和等级名称（特级、一级、二级、三级）。
8.1.4　 标识尺寸应根据使用场景进行合理设计，标识应清晰可见。
8.2　 标识使用
8.2.1　 获得质量分级及评价的研磨丝杆，可在产品包装、说明书、网站、宣传资料等位置使用相应的等级标识。
8.2.2　 标识应清晰、醒目地标注在产品或相关资料的显著位置。
8.2.3　 标识使用期限应与等级有效期一致，到期后需重新申请评价。
8.3　 标识管理
8.3.1　 获得质量分级及评价的企业，应将标识图案、使用范围等信息向相关部门备案。
8.3.2　 相关部门应加强对标识使用的监管，打击假冒伪劣标识，维护标识的权威性。
8.3.3　 应建立标识追溯机制，标识可追溯至具体产品和生产企业。
8.3.4　 宜鼓励企业创新标识设计，提升品牌形象。
8.3.5　 相关部门应加强对标识的宣传和推广，提高公众对标识的认知度。
[bookmark: _Toc12675]三、主要试验和情况分析
结合国内外的行业测试标准和企业内部工厂管控的项目进行要求规定和试验验证。
[bookmark: _Toc20840]四、标准中涉及专利的情况
无
[bookmark: _Toc29243]五、预期达到的效益（经济、效益、生态等），对产业发展的作用的情况
质量分级及评价企业规范运营，在国际市场上有机会与其他各国（相关）企业竞争。
[bookmark: _Toc4979]六、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
与现行法律、法规和强制性标准没有冲突。
[bookmark: _Toc21799]七、重大意见分歧的处理依据和结果
标准制定过程中，未出现重大意见分歧。
[bookmark: _Toc20135]八、标准性质的建议说明
本标准为团体标准，供社会各界自愿使用。
[bookmark: _Toc23106]九、贯彻标准的要求和措施建议
无。
[bookmark: _Toc29517]十、废止现行相关标准的建议
本标准为首次发布。
[bookmark: _Toc18435]十一、其他应予说明的事项
无。
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