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本标准按照GB/T1.1—⒛09给出的规则起草。

本标准代替JB″ 甾55— 19叨 《耐高温弹簧 技术条件》,与 JB/T弱 55— 1993相 比主要技术变化如下 :
——增加了尺寸、特性的精度等级范围 (见 5.3、 5.4.2);

——增加了加温强压处理的要求 (见5.10);

——增加了热松弛试验的方法和要求 (见6.12);

——增加了检验项目和分类 (见第7章 );

——增加了资料性附录A(弹簧用高温合金材料推荐采用的牌号及力学性能)和附勋 (图例 );
——修改了标准名称 ;
——修改了规范性引用文件 (见第2章 );

——修改了材料 (见5.1.1);

——修改了表面处理要求 (见5.13)。                       ·

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国弹簧标准化技术委员会 (SAC/TC235)归 口。

本标准负责起草单位:武汉市立通弹簧有限公司、中机生产力促进中心。

本标准参加起草单位:上海核工蝶形弹簧有限公司、浙江金昌弹簧有限公司、华中科技大学。

本标准主要起草人:黄利、姜膺、陆培根、沈子健、费庆民、胡中新、陶景光。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为 :

————JI;/T6655——1993。
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耐热圆柱螺旋压缩弹簧 技术条件

1 范围

本标准规定了用圆截面材料冷卷或热卷的耐热圆柱螺旋压缩弹簧的技术要求、试验方法、检验规则

及包装、标志、运输和贮存要求。

本标准适用于工作温度在 200℃ ~55o℃的冷卷或热卷耐热圆柱螺旋压缩弹簧 (以下简称弹簧 )。

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”4 钢的脱碳层深度测定法
GB/T230,1 金属材料 洛氏硬度试验 第 1部分:试验方法 (A、 B、 C、 D、 E、 F、 G、 H、 K、

N、 T标尺 )
GB/T231.1 金属材料 布氏硬度试验 第 I部分:试验方法
GB/T⒓⒛ 不锈钢棒
GB/T12” 弹簧钢
GB/T1239.2 冷卷圆柱螺旋弹簧技术条件 第 2部分:压缩弹簧
GB/T1299 合金工具钢
GB/T1805 弹簧术语
GB/T99侣 高速工具钢
GB/T101⒛ 金属材料 拉伸应力松弛试验方法
GB/T18983 油淬火-回火弹簧钢丝

GB/T239“ 热卷圆柱螺旋压缩弹簧 技术条件             ˇ

JB/TT9狃  圆柱螺旋弹簧 抽样检查

3 术语和定义

GB/T18“ 利 GB/T10120界 定的术语和定义适用于本文件。

4 结构型式

弹簧端部结构型式见表 1。

表 1            '

代  号 简  图 端部结构型式

YI

RY I
两端圈并紧磨平
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表 1(续 )

代 号 简  图 端部结构型式

YⅡ 两端圈并紧不磨

YΠI 两端圈不并紧

不磨或磨平

注:代号 Y r YIrYIⅡ日

双方协议规定。
·
材料标准的有关规定 , 必须备有材料供应蔗

2     /表

\``
技术要求

要求

钢 种 号 冫 推荐使用最高工作温度 ℃

油淬火 回̄火弹簧钢丝 (GB/T189S3) 5【lCrVA

弹簧钢 (GB/T1222)

50CrVA

60s⒓CrVA

30Ⅵ饵Cr2VA

250

250

500

合金工具钢 (GB″ 1299) 3Cr9W8V 500

高速工具钢 (GB/T99们 )
Vˇ6Mo5C⒕V2

W18Cr4V

500

550

不锈钢棒 (GB/T1220)
o7Cr1Ⅲ″A1

o7Cr15Ni7b压o2A1

300

400

注:切变模量 C值随温度的升高而变化,不同的工作温度 C值的选取可查相关技术文件。
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5.3 极限偏差等级

弹簧尺寸和特性的极限偏差分为 1、 2、 3三个等级,各项目的等级应根据使用需要,分别独立选定。

5.4 尺寸及极限偏差

5.4.1 内径或外径

5.4.1.彳  冷卷弹簧内径或外径的极限偏差按表 3的规定。

表 3                   单位为毫米

5,4,1,2 热卷弹簧内径或外径的极限偏差按表 4的规定。

表 4                  单位为毫米

5,4.2 自曲高度

冷卷弹簧自由高度的极限偏差按表 5的规定,热卷弹簧自由高度的极限偏差按表 6的规定。当弹簧

有特性要求时,自 由高度作为参考。

表 5             `    单位为毫米

表 6                  单位为毫米

5,4.3 总圈数

当未规定弹簧特性要求时,总圈数的极限偏差为±1抑 圈;当规定弹簧有特性要求时,总圈数的极

限偏差不作规定。

旋绕比 C
(C讠D/歹 )

精度等级

l 2

≥3'~8 ±0.010D,最小±0.15 ±0.015D, 最/J、±020 ±0.0乃D,最小±0.40

)8'~15 ±0015D, 最犭̀± 0.20 ±0.020D, 最犭、±030 ±0030D, 最刂、±0.50

>15-22 ±0.020D, 最小±0.30 ±0.030D,最小±050 ±0040D, 最刂、±0.70

自由高度

丿%ro

精度等级

1 2 3

≤250

±0.010D

撑受/l、±1.0

±0.015D

屑夤小±1.5

士0。 020D

最/l、±20

>250-500 最/l、±1.5 最/l、±2.0 最小夕 5

)500 谓受/l、±2。o 最犭、±2.5 最/l、±3.0

旋绕比 C
(C≡D/')

精度等级

1

≥3'~8 土0010JfO, 撑夤/l、±0.20 土0。020rfO, 揖夤犭、土0.50 圭0030rfO, 最/l、圭0,70

)8~I5 土0,015乃%, 隽艮/J、±0.50 ±0.030frO, 擤艮/l、土0,70 圭0,040rfO, 谔艮/l、土0,80

>>15-22 ±0,020HO, 隽艮/l、圭060 土0.040rfO, 最/l、±0.80 士0,060frO, 最/l、±1,o

精度等级 1 3

极限偏差 ±0。0阝成 ,最小±2.o ±0。020丿%,最小±3.0 ±0.030JfO,最小±4。o
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5.4,4 垂直度

两端面经过磨削的弹簧,在 自由状态下,弹簧外圆素线对两端支承面的垂直度按表 7的规定。

表 7                   单位为毫米

时,指定高度下负荷的变形量应大于 4111nl。
5,5.2,3 在指定负荷下的高度 ,其对应的变形量应在试验负荷下变形量的⒛%~gO%之间。
5.5,2,4 在弹簧刚度有要求时,其变形量应在试验负荷下变形量的 30%~⒛%之间。

5.5.3  极限偏差

5.5.3.1 指定高度下的负荷的极限偏差按表 9的规定。

单位为牛

精度等级 l

0
‘ 3

垂直度公差 o.02ffo 0035Ff。 o.05Ffo

5.4.5 直线度

⋯ M纵 其直线度按表 8的规定

单位为毫米

精度等级   丿/ '1 2    `
`

3

直线度公差  r

' 

⒍01Jfo 002FfO  \

` o.o3rfo5.4,6  节丑巨±匀
·

等节距的:

荷应不大于试马

5.5.1  总贝刂

弹簧特性自

5.5.2 弹簧特忄

5,5.2.1 弹簧牛

商定。

5,5.2.2  在指夫

由供需双方

求 1级精度

量
·
80%的负

”9.2的规
s

●
△
1

獾

要时 ,

间。要

有效圈数刀
精度等级

l

≥ 3 ±0.05F ±0.10F ±0,15F

表 9
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5.5.3.2 指定负荷下的高度的极限偏差按表 10的规定。

表 10

JB/T6655—2013

单位为毫米

ι
l
l
巳

■
■
■
r
「

5.5.3,3 弹簧刚度的极限偏差为±1o%。 有特殊要求时,弹簧刚度可选±5%。

5.6 永久变形

弹簧成品的永久变形应不

5.7 端圈力日工

冷卷弹簧的
合 GB″⒛叨4的规定。

5,8 热处理

5,8.1 对采
硬度不予考核。

5.8.2 对
冷卷弹簧和热

卷弹簧

5.8.3

对采

火、回火
的弹簧,经淬
取,对采用符

合 GB/Tl
5omw)。

过 5IIRC(或

5.10 脱碳

对采用热轧圆 脱碳 )的深度,允许为
原材料标准规定的脱

对采用银亮钢的弹簧 , 小于 0.1nlm+0.5%',并
且脱碳的最大深度应不大于 0.3

5.11 加温强压处理

弹簧加温强压处理温度应根据材质允许使用温度范围来确定,时间一般不少于 3h,或者按照图样
的技术要求实施。

弹簧加温强压处理后,其 自由高度应符合图样要求。

5,12 热松弛试验

弹簧热松弛试验在加温强压处理后进行。热松弛试验后的负荷损失率应符合图样要求。

5.13 表面质量

冷卷弹簧表面质量应符合 GB/T1239.2的规定。
热卷弹簧表面质量应符合 GB/T⒛ 934的规定。

有效圈数刀
精度等级

l

≥ 3 ±005r ±0· 10歹 ±0,15r

高度的 0.5%。

1222

合 GB厅 1239.2的 规定;热卷弹簧的端

淬火、回火处理后其单边脱碳层 (

直径的 0.2%。
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5.14 表面处理

冷卷弹簧表面处理应符合 GB/T1239.2的规定。

热卷弹簧表面处理应符合 GB/T⒛”4的规定。

5,15 其他要求

根据需要由供需双方协议规定。

6 试验方法

6.1 永久变形

将弹簧用试验负荷压缩三次,测量第二次和第三次压缩后自由高度的变化值。当试验负荷高于压并

负荷时,则该压并负荷就被视为试验负荷。压并负荷的最大值应小于理论压并负荷的 1.5倍。

6.2 弹簧特性

弹簧特性的测量应在精度不低于±1%的弹簧试验机上进行。弹簧特性的测量是将弹簧预压一次进

行,预压高度为试验负荷相对应的高度或压并高度。

试验负荷按式 (1)计算,试验应力见表 11。

砜=蔷飞⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯̈ ⋯⑴
式中 :

夙
——试验负荷,单位为牛 (N);

冤
——试验应力,单位为兆帕 (bIPa);

冖 材料直径,单位为毫米 (mⅡ );

D  弹簧中径,单位为毫米 (mn)。

注: 当旋绕比C≤ 6时,应用曲度系数Κ值修正,其 /Ak式变为尾=垩±Ts(Κ =4c^1+0615)。

表 11              ′   单位为兆怕

材 料
油淬火 回̄火弹簧钢丝

合金工具钢、高速工具钢
弹簧钢 不锈钢棒

试验应力飞 o55Rm 050嘛 0.45丑 m

注 1:用油淬火 回̄火弹簧钢丝制造的弹簧其抗拉强度 Rm选取材料标准的下限值。

注 2:用合金工具钢、高速工具钢、弹簧钢、不锈钢棒制造的弹簧其抗拉强度 魅 的选取应按弹簧热处理后硬度

的下限值换算。

当图样规定测量弹簧刚度时,其变形量应在试验负荷下变形量的30%~70%之间选取,刚度值按公

式 (2)计算:                                   '

卩=马
一Fl。⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯¨ (2)

尼 -rl

式中:

F′
——刚度,单位为牛每毫米 (N/mm);

Fl——负荷,单位为牛 (N);

马——负荷,单位为牛 (N);

6
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/l—
—负荷,单位为牛 (N);

尼
——负荷,单位为牛 (N)。

硬度

弹簧硬度按 GB/T230.1或 GB/r” 1.1的规定检验。

脱碳

弹簧脱碳深度按 GB/T”4的规定检验。

6.5 内径或外径

用分度值高于或等于 0 注明内径的测量内径,并以内
径的最小值为准:标明

6.6 自由高度

自由高度 值为准。当自重影

响自由高度

6.7 垂直

对端

精度宽座

后检查另

度平板、2级

弹簧转动一周

离z,即为垂
直度偏差。

6.8 直线度

按图2所示的方法,将弹簧水平放置在 2级精度平板上,将弹簧转动一周,用适宜的量具测量弹簧
外圆素线与平板之间的最大间隙值Z′ 。

,并以外径最大值

于或等于 0.佗 mm的通用量具或专用量具测量 ,
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6.9 节距均匀度

在相应的弹簧试验机上将弹簧压缩至试验负荷下变形量的 SO%,用透光法检查弹簧的有效圈 (刀-1)

范围内不应接触。

6,丬 0 加温强压处理

弹簧压缩到指定负荷所对应的高度并固定在装置上,置入高于工作温度的恒温设备中,保持一定的
时间后取出冷却至室温。弹簧卸载后压缩至试验负荷 3次,用分度值高于或等于 0.佗 mm的通用量具
测量自由高度,其永久变形应符合 5.5的规定。

6,11 热松弛试验

6.11.1 取样

热松弛试验试样应从同一批弹簧中随机抽取不少于 2件。

6.11.2 试验条件

试验条件要求如下 :

a)试验用加热设备均温区长度应≥1.5rfO;                   ,
b)试验温度范围应根据材质推荐的工作温度由供需双方商定 ;
c)弹簧试验机力的示值误差不应超出±1%。

6.11,3 试验程序

试验程序要求如下 :

a)对弹簧施加初始试验负荷 Fl(即弹簧的工作负荷),按初始试验负荷对应的高度 frl固定,置于
与工作温度一致的试验用加热设备中,保持一定的时间后取出,并冷却至室温卸载,测出其高
度 Jfl所需的剩余负荷 Fl.或剩余高度 FflJ再将弹簧固定到 rfl高度,放入原设备中重复试验 ,
每隔一定时间测试一次,记录各次的 Fl亻值或 Jfl丬值 ;
b)如无其他规定,建议数据采集时间间隔,4h、 8h、 24h,以后可每隔 24h测试记录一次,直至
试验结束。试验时间建议≥” h。

6.11.4 试验数据处理

负荷损失率,按公式 (3)计算 :

R=Flˉ
Fl亻
×1。。%¨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯·(3)

FI

式中 :

R——负荷损失率 (%);

Fl——弹簧初始试验负荷,单位为牛 (N);

Fl.  弹簧剩余负荷,单位为牛 (N)。

6.11,5 试验报告

试验报告应包括如下内容 :

a)弹簧规格或型号 ;
b)试验机型号;                      ·

c)试验温度 ;

8
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d)初始试验负荷 ;

e)试验时间 ;
D负荷损失率 ;

g)试验结果 ;

h)试验日期及试验者。

7 检验规则

7.1 弹簧的验收抽样检查应按 JB厅 T9佴 的规定,有特殊要求时,可由供需双方商定。
7.2 弹簧的检验项目如下 :

a)硬度 ;
b)脱碳 ;
c)永久变形 ;
d)弹簧特性 ;
c)内径或外径 ;

f)自 由高度 ;

g)垂直度/直线度;                             !
h)总圈数 ;
i)节距均匀度 ;
j)表面质量 ;
k)表面处理。
7.3 弹簧检验项目分类见表 12。

表 12

8 标志、包装、运输和贮存

按 GB/T1239,2和 GB/T23”4的规定。

A缺陷项目 B缺陷项目 C缺陷项目

硬度、脱碳
弹簧特性、永久变形、内径或外径、

表面质量

自由高度、总圈数、垂直度/直线度、

节距均匀度、表面处理

注:有特殊要求时,经供需双方商定,热松弛、疲劳寿命作为 A缺陷项目进行检查。
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附 录 A
(资料性附录 )

弹簧用高温合金材料推荐采用的牌号及力学性能

弹簧用高温合金材料推荐采用的牌号和推荐使用最高工作温度及试验应力见表 Al。

表 A.1

钢  种 牌  号
推荐使用最高工作温度

℃

逊 力

HPa

高温合金和金属间

化合物高温材料的

分类和牌号

(GB/T14992)

0Cr1ηⅪi25Ti2MoVB

(GH2132)

oCr15Ni35W2Mo2Ti2A12B

(GH2135)

0Cr1sN⒕ 0氓
`Mo2Ti2A⒓

B
(GH2302)

公ⅡCr19Fe18Nb5Mo3疋遮

(GH4169)

NiCr15Fcη而Ti2A1

(GH4145)

NiCr19Co11Mo10Ti3AlB

(GH4141)

550

600

600

600

600

600

o45廴

注 1:切变模量 C值随温度的升高而变化,不同的工作温度 C值的选取可查相关技术文件。

注 2:用高温合金和金属间化合物高温材料制造的弹簧其抗拉强度 丑m的选取应按弹簧热处理后硬度的下限值换

算。
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附 录 B
(资料性附录 )

弹簧图例

B,1 指定高度下的负荷的弹簧图例如图 B.1所示。

技术要求:

1.旋 向:

2.总圈数:     ,有 效口莰:
3.磨削面及艹部:

4.垂蚺 线度 :

5.热处理废度 :

6.加温弭FF处理:

7.永久变形 :

8.表面处理 :

9.其余按 Brr弱 55。

图 B.1

指定变形量下的负荷的弹簧图例如图 B.2所示。

指定变形量下的刚度的弹簧图例如图 B。3所示。

N乓冫//'(′、//-;

JB`F6655-ˉ2013
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技术要求 :

1旋向:
2.总圈数:   ,有 效圈数 :

3.磨削面及端部 :
4.垂直度/直线度 ;

5.热处理硬度 :

技术要求 :

1.旋 向:

2.总圈数:   ,有效圈数 :
3.磨削面及端部 :
4垂直度/直线度 ;
5.热处理硬度 :

∞
r
0
α

]
丨

响
⒄
ω
ω

卜
`
臼

冖

√(x/D

6加温强压处理:    ;
7永久变形:      ;
8表面处理:      :
9,其余按 JB/T“ 55。

图 B.2

图 B。3

6.加温强压处理 :
7.永久变形 :
8.表面处理 :
9.其余按 B/T“55。

卩
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