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热 卷 圆 柱 螺 旋 弹 簧

技 术 条 件 代替

主题内容与适用范围

本标准规定了普通圆截面热卷圆柱螺旋弹簧的技术要求 试验方法和检验规则

本标准适用于热卷圆截面圆柱螺旋压缩和拉伸弹簧 以下简称弹簧

本标准不适用于特殊性能的弹簧

引用标准

钢的脱碳层深度显微试验方法

金属洛氏硬度试验方法

金属布氏硬度试验方法

弹簧钢

圆柱螺旋弹簧抽样检查

弹簧术语

机械制图 弹簧画法

产品分类

弹簧的结构型式分类见表
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表

类 型 代 号 简 图 端部结构型式

压

缩

弹

簧

两端圈并紧并磨平

两端制扁并紧 不磨或磨平

拉

伸

弹

簧

半圆钩环

圆钩环

圆钩环压中心

技术要求

产品应符合本标准要求 并按经规定程序批准的产品图样及技术文件制造

永久变形

将弹簧成品在试验负荷下压缩 拉伸 三次后 其永久变形不得大于自由高度的

弹簧特性及极限偏差

弹簧特性

弹簧特性应符合 或 条的规定 特殊需要时 还应符合 条的规定

在指定高度的负荷下 弹簧变形量应在试验负荷下变形量的 之间

试验负荷 测定弹簧特性时 以弹簧上允许承载的最大负荷作为试验负荷

试验应力 测定弹簧特性时 以弹簧上允许承载的最大应力作为试验应力

在指定负荷的高度 弹簧变形量应在试验负荷下变形量的 之间

弹簧刚度 在特殊需要时采用 其变形量应在试验负荷下变形量的 之间



弹簧特性的极限偏差

压缩弹簧的自由高度在 以下并且在小于最大变形量的 倍 大于弹簧中径的 倍时 其

特性极限偏差按下列规定 除此以外的压缩弹簧及拉伸弹簧特性极限偏差 由供需双方协商确定

指定负荷时高度的极限偏差值为

指定负荷时计算变形量的

但其最小值应为自由高度的

指定高度时负荷的极限偏差值为

指定高度时计算变形量的 弹簧刚度

或为
指定高度时计算变形量的
指定高度时计算变形量

但 指定高度时计算变形量的 的最小值 应为自由高度的

这里 弹簧刚度计算式为

式中 弹簧刚度

剪切模量

材料直径

弹簧中径

有效圈数 拉伸弹簧为总圈数

弹簧刚度的极限偏差为

尺寸及极限偏差

弹簧外径 或内径 的极限偏差按表 的规定 弹簧的外径为 中径为 内径为

表

自 由 高 度 极 限 偏 差

最小

最小

由供需双方协议规定

注 必要时极限偏差可以不对称使用 其公差值不变

自由高度 长度

弹簧自由高度 长度 的极限偏差为自由高度 长度 的 当弹簧有特性要求时 自由高度 长

度 作为参考

注 拉伸弹簧的自由长度是指两钩环内侧面之间的长度

总圈数

总圈数的极限偏差 压缩弹簧为 圈 拉伸弹簧总圈数 包括钩环相对位置的角度极限偏差

由供需双方协议规定

当弹簧有特性要求时 总圈数作为参考

垂直度

两端圈制扁或磨平的压缩弹簧 在自由状态下 弹簧轴心线对两端面的垂直度不得超过 习



惯用

对特殊需要的弹簧垂直度可按

直线度

压缩弹簧的直线度 不超过其垂直度公差之半

节距

等节距的压缩弹簧 在压缩到全变形量的 时 其正常节距圈不得接触

压并高度

弹簧的压并高度原则上不作规定 要求规定压并高度时 按式 计算的数值作为最大值

式中 压并高度

总圈数

材料最大直径 材料直径 极限偏差的最大值

端圈

压缩弹簧端圈支承部分应制扁或磨平 其长度约为 圈 末端厚度约为材料直径的 宽度不

大于材料直径

外观

弹簧表面不允许存在有害的烧伤 伤痕 裂纹 氧化和脱碳等缺陷

材料

弹簧材料应采用 中规定的

以及 若用其他材料时 可由供需双方协议规定

弹簧材料必须有材料制造厂的质量证明书 并经弹簧制造厂复验合格后方可使用

弹簧成形温度

弹簧卷制成形的温度不得超过

端部锻轧成扁的 加热温度不得超过

热处理

弹簧成形后 必须进行均匀的热处理 即淬火 回火处理

硬度与脱碳

弹簧淬火回火后的硬度 一般情况下为布氏硬度 压痕直径 或

洛氏硬度

脱碳

经淬火 回火处理的弹簧 单边脱碳层 铁素体 过渡层 的深度 允许为原材料标准规定的脱碳层

深度再增加材料直径的

表面处理

弹簧表面应进行防锈处理

其他要求

根据需要 使用单位可对弹簧规定下列要求

立定处理 强压 拉 处理和加温强压 拉 处理

喷丸处理

探伤

疲劳试验 模拟试验

弹簧有特殊技术要求时 由供需双方协商规定



检查与试验方法

永久变形检查

将弹簧成品用试验负荷压缩 拉伸 三次后 测量第二次和第三次压缩 拉伸 后自由高度 长度 的

变化值

弹簧特性

弹簧特性的测定是将弹簧压缩 拉伸 一次到试验负荷后进行 试验负荷是产生表 规定的试验应

力的负荷 对于压缩弹簧 当此负荷大于弹簧压并负荷时 则以压并负荷作为试验负荷

表

弹簧种类

材 料

试 验 应 力

压缩弹簧

拉伸弹簧

试验负荷按式 计算

式中 试验负荷

试验负荷下的应力

材料直径

弹簧中径

硬度与脱碳

弹簧硬度按 或 的规定检验

弹簧脱碳层深度按 的规定检验

尺寸

尺寸测量用通用量具或专用量规进行

端圈制扁或磨平的压缩弹簧的垂直度用平板和宽座角尺测量 弹簧外圆母线对端面的垂直度在

无负荷状态下 弹簧对宽座角尺自转一周后再检查另一端 端头 圈处考核相邻第二圈 测量垂直度

的最大值 如下图

不制扁或不磨平的弹簧的检验由供需双方协议规定



自由高度

压缩弹簧直线度的检验 将弹簧放在平台上或用直尺靠在弹簧表面 测量弹簧与平台或直尺之

间的间隙值

外观

目测检查 必要时 由供需双方协议亦可进行磁力探伤

防锈处理

按有关标准或技术文件检验

检验规则

产品的验收抽样检查按 的规定

弹簧其他项目的检验 按本标准第 章的有关规定

标志 包装 运输 贮存

弹簧在包装前应清理干净

弹簧可用简易包装或集装箱运输 并应包装可靠

包装箱内应附有产品合格证 合格证包括下列内容

制造厂名称

产品名称 机型及零件号

制造日期或生产批号

技术检查部门签章

包装箱外部应标明

制造厂名称 商标及厂址

产品名称 机型及零件号

件数

毛重

收货单位及地址

出场日期

根据需要 供需双方协议 可在制扁端圈外端打印制造厂名或代号及生产日期等标记

产品应贮存在通风和干燥的仓库内 在正常保管情况下 自出厂之日起 个月内不锈蚀



对标志 包装 运输与贮存有特殊要求 应由供需双方协议规定
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