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本标准按照GB／T 1．1 2009给出的规则起草。

本标准代替HG／T 2637 2007《搪玻璃件几何尺寸检测方法》。

本标准与HG／T 2637 2007相比主要变化如下：

——增加了搅拌器锚翼宽度的测量方法；

——增加了锚、框式搅拌器锚翼高度的测量方法。
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1范围

搪玻璃件几何尺寸检测方法

r16／T 2637--201 1

本标准规定了搪玻璃件形位公差的检测方法。

本标准适用于GB 25025((搪玻璃设备技术条件》规定的搪玻璃件形位公差的检测。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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 6092直角尺

GB／T 9056金属直尺

GB／T 21389游标、带表和数显卡尺

GB／T 22523塞尺

QB／T 2443钢卷尺

3检测项目及检测方法

3．1 搪玻璃设备高颈法兰最大最小直径差及直径偏差

3．1．1量具

钢卷尺：符合QB／T 2443的要求，分度值1．0mm，示值误差为Ⅱ级。

3．1．2检测方法

用钢卷尺测量法兰外径，通过对称分割法量出法兰外径最大值和最小值，测量偏差不大于1 mm。

3．1．3计算

法兰外径最大值与最小值之差即为法兰最大最小直径差，取不少于4次的法兰外径测量值的平均

值与法兰的标准直径之差值代表直径偏差。

3 2法兰平面度

3．2．1量具

塞尺：量程0 mrn～3 mm，准确度2级。

平面度标准圈：工作面宽度大于5mm，圆度误差不大于0．001D。(D。 平面度标准圈工作面外

直径)。平面度：当D。≤1100mm时，平面度小于等于0．3mm，当1100mm'(D。≤1 880mm时，平面

度小于等于0．5 mm，工作面表面粗糙度R。≤3．2,ttm。

3．2．2检测方法

将与被测法兰相同规格的平面度标准圈，以同心的位置放置在被测法兰面上，然后用塞尺量出它们

之间的最大间隙值，即为该法兰的平面度。

3．3简体最大最小直径差

3．3．1量具

内径伸缩尺：分度值1．0 mm。伸缩尺两端应为硬质有机材料。

3．3．2检测方法

取被测筒体变形最大的截面。无法确定变形最大截面时，取直筒体的中间截面，并以简体法兰测量

最大最小直径方位作基点，用对称分割法作4次测量。

每次测量读数时，伸缩尺应不离开测量位置。
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3．3 3计算

4次测量出的最大值与最小值之差，即为该简体最大最小直径差。

3．4搅拌孔管口法兰对罐盖法兰平行度

3．4 1量具

钢卷尺：符合QB／T 2443的要求，分度值1．012"1133，示值误差为Ⅱ级。

直尺：工作面直线度应符合GB／T 9056的要求；标称长度大于被测罐盖法兰外直径；保证测量时的

刚性。

标准垫块：直径大于被测罐盖搅拌孔法兰外径。上下平面平面度不大于0．000 2D。(D。——标准

垫块外径)，平行度不大于0．10。

3．4．2检测方法

罐盖扣在平台上，过中心侧立直尺工作面于搅拌孔法兰平面上，用钢卷尺量取直尺两端罐盖法兰面

至直尺工作面的高度值，转动直尺约45。，再测出两个值，共测4次。其中一次测量直尺要位于人孔的中

心线上。

当罐盖人孔法兰影响测量时，取标准垫块，垫放在被测搅拌孔上进行测量。

3．4．3计算

每次测量的两个值相减得出一个差值，四个差值中的最大值即为该搅拌孔法兰对罐盖法兰平行度。

3．5法兰压紧面宽度

3．5．1量具

直尺：工作面直线度应符合GB／T 9056的要求；宽度大于30 mm；保证测量时的刚性。

塞尺：0．50 mill_，两片，厚度偏差满足GB／T 22523的要求。

3．5 2检测方法

将直尺过法兰中心侧立于被测法兰平面上，用两片0．50 mm塞尺平行塞入压紧面两侧，然后用直

尺量取两塞尺之间的距离6(见图1)。在法兰平面上，按上述方法作4次测量，并以其最小值代表该法

兰压紧面宽度。

图1

3 6人孔法兰平面度

3．6．1量具

标准板：工作面平面度不大于0．20 ITllTI，表面粗糙度R。≤3．2 p．m，保证工作时的刚性。

塞尺：量程0 mm～3 rD．rfl，准确度2级。

3．6．2检测方法

将标准板的工作面放在被测人孔法兰平面上，然后用塞尺量出人孔法兰与标准板工作面之间的最

大间隙，即为人孔法兰平面度。

3．7减速机支座相互间及对中心孔位置度

3．7．1量具

卡尺：符合GB／T 21389的要求，分度值不大于0．1 rfllTl。

2



HG／T 2637--201 1

3．7．2检测方法

用卡尺分别量出相邻支座内孔壁间之距离，以最大值与最小值之差为支座相互间位置度；再用卡尺

分别量出支座内孔壁与中心孔法兰外圆之距离，以最大值与最小值之差为支座对中心孔位置度。

3．7．3取值

支座相互间位置度与支座对中心孔位置度之大者为支座相互问及对中心孔位置度。

3．8搅拌轴密封段径向全跳动

3 8．1量具

百分表：分度值0．01 illm。

行星式测试架：测试架一端可与搅拌器轴头连接，另一端有一个结构可固定百分表，测试架应保证

百分表绕搅拌轴旋转，百分表旋转时与搅拌器轴头机加工段同心。

3．8．2检测方法

方法1：将被测搅拌器放在两个支架上，将行星式测试架安装在搅拌器轴头上，保证测试架与搅拌

器同轴，转动搅拌器，记录转动一周百分表的最大、最小值，其差值即为该轴测量截面上的圆跳动。在搅

拌器轴密封段内进行不少于5次的测量。

方法2：将被测搅拌器竖直安装在立式测试架上，转动搅拌器，用百分表测量搅拌器轴密封段径向

圆跳动，不少于5次。

3．8 3计算

密封段内N次径向圆跳动的算术平均值，即为该搅拌轴密封段的径向平均全跳动。

3．9搅拌器下端径向圆跳动

3．9．1量具

百分表：分度值0．01 rla_ITx。

3．9．2检测方法

将被测搅拌器竖直安装在测试架上，用百分表测量头垂直顶靠在搅拌器下端可测量部位，当遇球面

或焊缝时，应离开约25 mm。转动搅拌器，记录转动一周百分表的最大最小读数，其差值即为该测量截

面上的圆跳动，并代表搅拌器下端径向圆跳动。

测量点应尽可能靠近搅拌器轴下端。

3 10温度计套管(折流板)直线度

3．10．1量具

平台：平面度不大于0．2 mm(或直线度精度为0．05级的直尺，保证测量时的刚度)。

塞尺：量程0 mm～3 mll"l，准确度为2级。

3．10．2检测方法

将被测温度计套管(或折流板)放在平台上(或将直尺工作面顺轴向贴靠在被测件的管壁上)，转动

一周，用塞尺量取管壁与平台(或直尺)间的最大间隙即为该温度计套管(或折流板)直线度。

3．”搅拌器锚翼对称度

3．”．1量具

直角尺两把：符合GB／T 6092的平面形直角尺，精度等级0级；保证测量时的刚性。

3．11．2检测方法

将待测搅拌器放平或竖直，如图2所示，直角尺1的一边贴靠在搅拌器上，另一边与直角尺2的一

边平行贴靠，直角尺2的一边触碰到锚翼的端部，在直角尺1上读取锚翼宽度值(这个值应为锚翼端部

距搅拌器轴面的最小值)。在搅拌器的另一锚翼作相同测量。对称锚翼的锚翼宽度最大值与最小值的

差为搅拌器的锚翼对称度。
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2

图2

3．12搅拌器锚翼宽度与标准宽度的偏差

3．12．1量具

直尺：带有两个滑块的直尺，工作面直线度应符合GB／T 9056的要求，宽度应大于30 mm；保证测

量时的刚性。

3．12．2测量方法

将待测搅拌器放平，如图3所示，将直尺的两个滑块卡在搅拌器的两个锚翼上，在直尺上读出滑块

两端的长度L，则搅拌器锚翼宽度值为L+120 mm，取三次测量的平均值与搅拌器标准宽度之差的绝

对值作为搅拌器锚翼宽度与标准宽度的偏差。

单位为毫米

搅拌轴

滑块

直尺

搅拌嚣锚翼

图3

3．13框、锚式搅拌器锚翼高度与标准高度的偏差

3．13．1量具

带滑块的直角尺，用于测量的长边要大于搅拌器锚翼的高度，用于固定的短边要大于搅拌器锚翼宽

度的1／2。

3．13．2测量方法

将待测搅拌器放平，如图4所示，将直角尺的长边和短边紧贴在搅拌器锚翼上，移动滑块到搅拌器

锚翼端点，在长边上读出搅拌器锚翼的高度。取搅拌器两个锚翼的高度平均值与标准高度之差的绝对

值作为搅拌器锚翼高度与标准高度的偏差。
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图4

3．14管子直线度

3．14．1量具

平台：平面度不大于0．2 mm(或直线度为0．05级的直尺，保证测量时的刚度)。

塞尺：量程o mm～3 mm，准确度为2级。

3．14．2测量方法

将被测管子直管段平放在平台上(或直尺工作面上)，转动一周，用塞尺量取管子与平台(或直尺工

作面)的最大间隙即为管子直线度。

3．15管件法兰对管子的垂直度

3．15．1量具

平台：平面度精度0．2 m121。

平行度标准圆垫块：上下平面平面度不大于0．000 2D(D——标准圆垫块外径)，平行度不大

于0．1。。

专用直角尺：长边与管子直边等长。

塞尺：量程0 Him 3mm。

3．15．2检测方法

将被测管子法兰端放置在平台上，在紧靠法兰边处垫放一平行度标准垫块，然后用直角尺贴靠在管

壁上(如图5所示)，旋转管子，用塞尺量取旋转一周中管子上端与直角边的最大距离出，此值即为管件

法兰对管子的垂直度。
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