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	序号
	标准章条编号
	意    见    内    容
	提出单位/提出人
	处 理 意 见 及 理 由
	备 注

	1
	目次
	增加图、表的目录。
	太原通泽重工有限公司/王鹏飞
	未采纳。内容不多，删除目录。
	

	2
	3.1.2
	“或花键形结构”没有明确是什么花键，在表4中明确为“JB/ZQ 4373”，是否改为“或矩形花键”更明确。
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳。
	

	3
	3.1.3
	“中部为锯齿形或梯形螺纹”，是否要明确什么情况用锯齿形螺纹，什么情况用梯形螺纹。
	
	未采纳。需要根据生产工况决定。
	

	4
	
	作为轧机压下螺杆技术条件，建议在标准中规定螺纹公差等级，或推荐公差等级。建议对旋合长度作出要求。
	中钢集团衡阳机械有限公司/崔昌
	增加了公差等级，旋合长度在螺纹的尺寸标准中有规定，不再重复。
	

	5
	3.2.2
	“或花键形结构”没有明确是什么花键，在表4中明确为“GB/T 3478.1”，是否改为“或渐开线花键”更明确。
	江苏省金象传动设备股份有限公司/高鉴英
	采纳。
	

	6
	3.2.3
	“上部螺纹和下部螺纹为锯齿形或梯形螺纹”，是否要明确什么情况用锯齿形螺纹，什么情况用梯形螺纹。
	
	未采纳，需要根据生产工况决定。
	

	7
	
	作为轧机压下螺杆技术条件，建议在标准中规定螺纹公差等级，或推荐公差等级。建议对旋合长度作出要求。
	中钢集团衡阳机械有限公司/崔昌
	增加了公差等级，旋合长度在螺纹的尺寸标准中有规定，不再重复。
	

	8
	5
	技术要求中增加螺纹加工精度要求
。
	马钢集团设计研究院有限责任公司/刘海清
	采纳。
	

	9
	5.1.1
	42CrMo材料的适用范围中“牌坊轧机精轧机”表述有误，建议改为“带电动压下装置的牌坊轧机”。
	二重（德阳）重型装备有限公司重型机械设计研究院/梁祖红
	采纳。
	

	10
	5.1.3
	增加内容：锻造其它要求需符合GB/T 37400.8的规定。
	上海梅山工业民用工程设计研究院有限公司/蔡国良
	采纳。
	

	11
	
	锻造比应≥3。
	宁波钢铁有限公司/蹇华
	未采纳，短应力线轧机螺杆承载轧制力，应按较高要求。
	

	12
	5.1.4
	锻件的力学性能检验项目和取样数量应符合GB/T 37400.8的Ⅲ组规定。
	
	未采纳，短应力线轧机螺杆依然承载轧制力，如有特殊说明，可在图纸中注明，按图执行，图纸未注，按照本标准执行。
	

	13
	5.2
	补充标记简图。
	太原通泽重工有限公司/王鹏飞
	采纳。
	

	14
	5.2.1
	“成品应整体表面氮化处理”，建议可以将该表述写为“成品可整体表面氮化处理”，将整体表面氮化改为可选要求。
	二重（德阳）重型装备有限公司重型机械设计研究院/梁祖红
	采纳。
	

	15
	5.2.2
	…应镀铬处理。“镀铬”改为“镀硬铬”。
	世林（漯河）冶金设备有限公司/张进
	采纳。
	

	16
	
	“镀铬处理”改为“氮化处理”。
	二重（德阳）重型装备有限公司/刘世彬
	不采纳。短应力线轧机工作环境恶劣，拉杆易生锈，氮化的防锈不足以替代镀铬。
	

	17
	5.2.3
	表3螺杆的热处理及表面处理中，传动侧密封面、上部密封面和下部密封面应镀铬处理，建议使用其它防护方法。另外，如果要选择镀铬，0.03～0.05mm太薄了，建议扩大至0.06-0.08mm。
	北京工业大学/符寒光
	未采纳。目前国内受热处理手段影响，要达到设计要求的效果，镀铬目前是最为经济便捷的手段，现阶段仍属提高表面硬度和耐磨、防锈效果的主要手段。且，此处受力不大，0.03～0.05mm即可达到使用要求的效果。
	

	18
	5.2.3
	表3中，40CrNiMo渗氮后的硬度650～900HV，范围太宽，建议适当缩小。
	
	未采纳，在实践中受热处理条件影响，硬度范围变化大，且均可满足螺杆使用要求，不应缩小范围，增加热处理难度。
	

	19
	5.2.3
	表3螺杆的热处理及表面处理 中40CrNiMo氮化后表面维氏硬度HV650～900在实际应用中有困难，40CrNiMo氮化后表面维氏硬正常可以达到HV600~650，超过HV650时氮化处理很难实现或氮化处理成本较高。建议将40CrNiMo氮化后表面维氏硬度要求调整为HV600以上。
	南京钢铁股份有限公司/王钢
	未采纳。该较高要求在实践中应用较成熟，不应降低。
	

	20
	5.2.4
	对螺杆增加冲击功技术参数要求，根据不同的材料和热处理提出不同的冲击功技术要求。
	
	未采纳。根据实践，达到本文件要求的热处理性能，能满足使用。如有特殊要求，可在设计时特别注明。
	

	21
	5.3.7
	“螺杆的螺纹加工应与相应螺母配对加工”后建议增加“加工完成后螺杆与螺母配研，检查与螺母接触率，接触率不得低于70%”。
	二重（德阳）重型装备有限公司重型机械设计研究院/梁祖红
	采纳。
	

	22
	
	改为：螺杆及螺母的螺纹加工完后用齿形样板和齿距样板进行检测，螺杆与螺母进行试装配，跑合检查接触率≥70%，并做配对标记。
	二重（德阳）重型装备有限公司/刘世彬
	采纳。
	

	23
	5.4.1
	5.4.1条可不写。
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	采纳。
	

	24
	6.1
	建议增加：精加工后表面磁粉探伤的要求。
	二重（德阳）重型装备有限公司/刘世彬
	采纳。
	

	25
	
	探伤采用MT磁粉探伤+UT超声波探伤组合,超声波探伤应符合GB/T 37400.15Ⅱ级的规定。
	宁波钢铁有限公司/蹇华
	采纳。
	

	26
	7
	规范该条款“包装、标识及贮存”。
	太原通泽重工有限公司/王鹏飞
	采纳。
	

	27
	7.1.1
	7.1.1条可不写。
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	采纳。
	

	28
	7.2.1
	7.2.1条可不写。
	中冶赛迪工程技术股份有限公司/郗昭军
	采纳。
	

	29
	7.3.1
	7.3.1条可不写。
	
	采纳。
	

	30
	修订说明
	a. 第二项第5小项:2022年3-4改为2022年 3月-4月；b. 第二项第6小项有序号无内容；c. 第四项中a小项的标准号应为GB/T 1.1-2020；最后一个小项应为e；d. 表中第3行和第5行内容应对调，且原标准3.1.3对应的应该新标准条款是3.1.2 e、表格第12行应为“新增表2”；第16行应为“5.2.3及表3”；第17行应为“5.3.1及表4”f 新条款无5.3.4的描述；g 5.4.1 条款号只有一个，可以不写；（7.1.1/7.2.1和7.3.1同）。
	
	采纳。
	

	31
	全文
	按照GB/T 1.1-2020 格式要求编制。
	西安建筑科技大学/杨军等7个单位
	采纳。
	

	说明：① 发送《征求意见稿》的单位数：25个。

② 收到《征求意见稿》后，回函的单位数：23个。 
③ 收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：13个。

④ 没有回函的单位数：2个。


