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1  范围 

本标准规定了塑料机械用螺杆、机筒的技术要求、试验方法与检验规则、标志、包装、运输及贮存。 
本标准适用于单螺杆塑料挤出机(以下简称挤出机)和塑料注射成型机(以下简称注射机)等塑料机械

用螺杆和机筒。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。 
GB 191—90 包装储运图示标志 
GB/T 1184—1996 形状和位置公差  未注公差值 
GB 4340—84 金属维氏硬度试验方法 
GB 4879—85 防锈包装 
GB 6388—86 运输包装收发货标志 
GB 11336—89 直线度误差检测 
GB 11354—89 钢铁零件渗氮层深度测定和金相组织检验 
GB 11379—89 金属覆盖层  工程用铬电镀层 
GB/T 13384—92 机电产品包装通用技术条件 

3  技术要求 

3. 1  塑料机械用螺杆、机筒应符合本标准的要求，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。 
3. 2  材料及表面处理 
3. 2. 1  螺杆 
3. 2. 1. 1  材料一般采用氮化钢，也可采用其他合金结构钢以及在螺纹上喷涂耐磨合金或镀硬铬等。 
3. 2. 1. 2  材料为氮化钢的螺杆表面须进行氮化处理： 

——挤出机用螺杆，氮化层深度为 0.3～0.6mm；螺杆外圆氮化硬度 740HV以上；脆性不大于 2级； 
——注射机用螺杆，氮化层深度不小于 0.3mm；螺杆外圆氮化硬度 740HV以上。 

3. 2. 2  机筒 
3. 2. 2. 1    材料一般采用氮化钢，也可采用其他合金结构钢以及内孔加耐磨合金衬套或采用双金属等。 
3. 2. 2. 2  材料为氮化钢的机筒内孔表面须进行氮化处理： 

——挤出机用机筒，氮化层深度为 0.4～0.7mm；机筒内孔表面硬度 940HV以上；脆性不大于 2级； 
——注射机用机筒，氮化层深度不小于 0.3mm；机筒内孔表面硬度 850HV以上。 

3. 3  形位公差及表面粗糙度 
3. 3. 1  螺杆 
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3. 3. 1. 1  螺杆轴线(或素线)的直线度应符合 GB/T 1184—1996 附录 B 的表 B1 中 7级精度的规定。 
3. 3. 1. 2    螺杆定位配合部位(内孔或外圆)对基准轴线的同轴度，应符合 GB/T 1184—1996附录 B 的表

B4中 8 级精度的规定。 
3. 3. 1. 3    螺杆推力面及配合部位端面对基准线的圆跳动，应符合 GB/T 1184—1996 附录 B 的表 B4中
8 级精度的规定。 
3. 3. 1. 4    螺杆外圆及螺槽底径的表面粗糙度 Ra 不大于 0.8μm；螺棱两侧表面粗糙度 Ra 不大于 1.6μm。 
3. 3. 2  机筒 
3. 3. 2. 1  机筒内孔轴线直线度应符合 GB/T 1184—1996附录 B 的表 B1 中 7 级精度的规定。 
3. 3. 2. 2    机筒定位配合部位(内孔或外圆)与基准轴线的同轴度，应符合 GB/T 1184—1996附录 B 的表

B4中 8 级精度的规定。 
3. 3. 2. 3    机筒定位配合部位(外圆端面或内孔底平面)对基准轴线的圆跳动，应符合 GB/T 1184—1996
附录 B 的表 B4 中 8 级精度的规定。 
3. 3. 2. 4  机筒内孔的表面粗糙度 Ra不大于 1.6μm。 
3. 4  外观质量 

螺杆表面和机筒内孔表面不允许有明显碰伤、烧伤、锈蚀等现象。螺棱两侧面圆弧与底径连接处必

须平滑过渡，螺棱侧面不允许有非圆滑过渡的局部凹陷。 

4  试验方法与检验规则 

4. 1  试验方法 
4. 1. 1  抽样 

产品出厂检验时，应进行全数检查。型式试验时进行抽样检查，每次抽一套(件)，如果检查项目中

有一项不合格，则应再抽检一(套)件，如仍有项目不合格，则型式试验判为不合格。 
4. 1. 2  表面处理检测 

氮化表面处理的螺杆、机筒用同炉试样或直接检测其氮化层硬度、深度及脆性。对于渗氮后要磨削

的螺杆，应将试样表面磨去与螺杆相应的余量后检测。其检测方法及判定应符合 GB 4340和 GB 11354
的规定。对其他方式进行表面处理的螺杆、机筒也要有相应的试样或直接对其进行检测，表面镀铬处理

的检测应符合 GB 11379 的规定。 
4. 1. 3  形位公差及表面粗糙度检测 
4. 1. 3. 1  螺杆轴线(或素线)的直线度检测 

将螺杆放在平板上，使其不能自由转动，然后用塞尺测量螺杆外圆与平板之间的间隙，其最大间隙

即为直线度误差。或者将螺杆安装在平行于平板的两顶尖之间(图 1)，或者将螺杆用放在平板上的等高

V 形架支承好，并且保证螺杆不得有轴向窜动(图 2)。螺杆外圆装上测量辅助套，指示器沿铅垂轴截面

的两条素线测量，同时分别记录两指示器在各自测点的读数 Ma、Mb，取各测点的读数差之半，即(Ma – 
Mb)/2 中的最大差值作为该截面轴线的直线度误差。测量不得少于三个截面，其中最大的误差值即为螺

杆轴线(或素线)的直线度误差。 
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图 1  螺杆直线度检测 

 
 

 
 

图 2  螺杆直线度检测 
4. 1. 3. 2  螺杆定位配合部位(内孔或外圆)对基准轴线的同轴度检测 

将螺杆安装在平行于平板的两顶尖之间(图 3)或放在 V 形架上，并且保证螺杆不得有轴向窜动(图
4)。转动螺杆，指示器最大差值即为单个测量圆柱面的径向跳动，测量不少于三个圆柱面径向跳动，取

其中最大径向跳动量为同轴度误差。 
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图 3  螺杆同轴度检测 

 

 
 

图 4  螺杆同轴度检测 
4. 1. 3. 3  螺杆推力面及配合部位端面对基准轴线的圆跳动检测 

将螺杆安装在平行于平板的两顶尖之间(图 5)或放在 V 形架上，并且保证螺杆不得有轴向窜动(图
6)。螺杆回转一周，指示器读数最大差值即为单个测量端面上的圆跳动，按此方法在不少于三处测量，

取其最大值作为该零件的端面跳动误差。 

 

 
 

图 5  螺杆端面跳动检测 
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图 6  螺杆端面跳动检测 
4. 1. 3. 4  机筒内孔轴线的直线度检测 

机筒内孔轴线的直线度的检测方法按 GB 11336—89中 5.4 或 5.6 的规定。 
4. 1. 3. 5  机筒定位配合部位(内孔或外圆)与基准轴线的同轴度检测 

将芯轴插入机筒内孔成无间隙配合如图 7所示。回转机筒，指示器读数的最大值即为外圆对基准轴

线的同轴度误差。 

 

 
 

图 7  机筒同轴度检测 
4. 1. 3. 6  机筒定位配合部位的端面(外圆端面或内孔底平面)对基准轴线的圆跳动检测 

将芯轴插入机筒内孔成无间隙配合如图 8所示。机筒回转一周，指示器读数最大值即为单个测量圆

柱面上的圆跳动，按此方法在端面上测量不少于三处，取其最大值为该机筒端面圆跳动误差。 

 

 
 

图 8  机筒端面跳动检测 
4. 1. 3. 7  表面粗糙度检测 

螺杆表面和机筒内孔表面粗糙度用样块对比法或用粗糙度测量仪检测。 
4. 2  检验规则 
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螺杆、机筒产品须经制造厂质量检验部门检验合格后方能出厂，并附有产品质量合格证。 
4. 2. 1  出厂检验 

每套(件)产品出厂前应按 3.4检验。 
4. 2. 2  型式试验 

每套(件)产品在型式试验时应按 3.2、3.3和 3.4 检验。 
型式试验应在下列情况之一时进行： 
a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 
b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响性能时； 
c) 正常生产时，每年至少抽试一套(件)； 
d) 产品长期停产后，恢复生产时； 
e) 出厂检验结果与上次型式试验结果有较大差异时； 
f) 国家质量监督机构提出型式试验要求时。 

5  标志、包装、运输及贮存 

5. 1  标志 
在螺杆、机筒的非工作面上应印有永久性清晰标记或编号等。 

5. 2  包装 
螺杆、机筒的包装要求应符合 GB/T 13384 的有关规定。包装箱内袋装的随机文件应包括产品质量

合格证。 
5. 3  运输 

产品运输应符合 GB 191和 GB 6388的有关规定。 
5. 4  贮存 

螺杆、机筒产品的防锈要求应符合 GB 4879的有关规定。应贮存在干燥、通风处，避免受潮。 
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