螺旋弹簧几何尺寸的检验规范

弹簧检验的技术依据有产品样图、工艺卡和技术标准三种，一般遵循的原则是当图样和工艺卡要求高于国家标准时，应按图样或工艺卡的要求检验，凡国家标准中有，而图样中未列出的检验项目，参照国标中最低一级精度执行。
弹簧检验时应特别重视首件弹簧的检验，一般首件检验的数量为10~20件，最少不低于5件。首件试样弹簧卷好后要按照工艺流程的规定进行逐道工序的加工，并检验经过每道工序后几何尺寸的变化情况以及最终的负荷，只有所有的参数都达到了规定的要求，并经过检验员的认可后才能投产。
1、 弹簧表面质量的检验
弹簧的某些表面缺陷除原材料问题外，也可能在加工过程中产生，如卷簧机的滚轮压的过紧、导线板不光洁、顶杆的槽型不对都会在弹簧表面造成拉痕。倒角工序中砂轮锥度过小或操作不慎会碰伤邻圈。热处理清洗不良或生产周转期过长会使弹簧表面产生锈蚀，形成腐蚀坑。弹簧的表面质量可用肉眼检查，有疑问时可用砂纸打光后检查或用10x以下的放大镜检查。一般弹簧表面允许有个别深度不大于材料直径公差之半的缺陷，抗疲劳性能要求高的弹簧，如气门弹簧规定不允许有表面缺陷。
2、 弹簧几何尺寸的检验
（1） 压缩弹簧
1. 材料线径的检查
用千分尺或游标卡尺检查，对采用自动卷簧机卷绕的其旋绕比较小、退火状态钢丝制造的弹簧更应注意检查，这是因为加大送料力，送料滚轮压得较紧，容易将钢丝压扁，影响弹簧的负荷和并紧高度。
2. 弹簧内外径的检查
用精度为0.02mm的游标卡尺检查，凡图纸要求标注外径和中径尺寸的，应测量外径，图纸标注内径的应测量内径。测量时应注意弹簧的两端头有无增大或缩小，游标卡尺的每个测量爪至少要接触两个以上的弹簧圈，同时测量几个位置，外径以其中最大值为准，内径以其中的最小值为准。一般的规律是：自动卷簧机卷制的弹簧两端圈会有少许增大。材料软硬不一，易使簧圈的圆度和同心度变差，卷簧机上下切刀调整不当，易造成端圈缩小、瘪头或内毛刺。
对生产批量较大或内外径要求高的弹簧可采用芯轴或套筒进行检验。芯轴、套筒的推荐尺寸按表1选择。检验时芯轴和套筒应能自由通过。但芯轴、套筒能否通过不仅取决于弹簧的内外径，还和弹簧的轴线直度和毛刺等因素有关。芯轴、套筒均应淬硬后使用，硬度一般大于HRC58。
表1 弹簧检验用芯轴、套筒
	种类
	芯     轴
	套     筒

	
	高度
	外径
	高度
	内径

	1
	1.1Hb
	0.96 D1
	0.9Hb
	1.05D

	2
	3t
	0.96 D1
	3t
	1.04D


3. 弹簧自由长（高）度的检验
当弹簧的自重影响弹簧的自由高度时应平放后测量，量具一般为游标卡尺，长度超过500mm的弹簧允许使用钢皮尺或钢卷尺测量。测量时游标卡尺的测量爪与弹簧的端面轻轻接触，不能施以很大的压力，以免影响结果的准确性。规定以弹簧的最长处（或最高点）作为弹簧的自由长（高）度H0。检查弹簧的自由长（高）度时，其两个端面都未磨过，在检查时应考虑到这一因素，并且检验时要规定统一的测量部位。
有些卷簧机上装有长度分选装置，能把卷好的弹簧自动分选为合格、超长和欠长三类，并且还能将信号反馈给节距控制机构，自动调节弹簧的节距，修正弹簧的自由长度。
4. 弹簧的旋向和端圈间隙
弹簧的旋向用肉眼观察，端圈间隙可用塞尺进行测量。
5. 弹簧间距的检验
一般弹簧的间距可用游标卡尺测量，间距很小，卡尺不便测量的可用塞尺或经鉴定认可的钢丝进行检验。普通圆柱螺旋弹簧间距的公差允许为间距的10%，最小值为0.3mm，或压到全变形量的80%时正常节距的弹簧圈不接触。等节距气门弹簧规定压到全变形量的85%时正常节距的弹簧圈不接触，弹簧圈是否接触可用塞尺或透光法检查。
6. 弹簧垂直度的检查
弹簧两端对轴心线的垂直度，一般以测量弹簧两端面对弹簧圆柱轮廓线的垂直度来代替。测量的方法是将弹簧直立在平板上，围绕宽座角尺自转一周，用塞尺测量其最大的间隙值。一端测好后，再测另一端。在生产过程中也允许其他形状的角尺代替宽座角尺。
7. 弹簧端面平度和两端面间平行度的检验
平度的检验方法是将弹簧直立在平板上，用塞尺测量端面与平板之间的最大间隙。
平行度的检验方法是将弹簧一端放置在平板上，用百分表测量另一端磨削的示值变化，示值变化的最大绝对值，就是该弹簧的平行度偏差值。
8. 弹簧轴线直度的检验
这项指标也以检验弹簧圆柱面轮廓线的直度来代替，方法是将弹簧平置于平板上，滚动一周，找出与平板之间的最大间隙位置，用塞尺进行测量。
9. 弹簧端面磨削度数、端面粗糙度及端头厚度的检验
弹簧端面的磨削度数一般规定不低于270°，用肉眼判断。端面粗糙度根据弹簧的不同而有所不同，如热卷弹簧一般要求在Ra20~Ra10，有时只要弹簧直立后不摇摆，甚至可以允许不磨。喷油器调压弹簧的要求较高，一般要求达到Ra2.5。
弹簧端头厚度大多规定在1/4~1/8d之间，热卷弹簧允许为1/3d。间隙较大的弹簧可以直接用卡尺测量， 间距小的弹簧只能将弹簧破坏后测量或用塞尺和钢丝进行对照。
10. 永久变形的检验
永久变形的检验方法因弹簧种类不同而各异。根据标准规定，普通圆柱螺旋弹簧是将弹簧压缩五次到工作极限高度H1，测量第四次与第五次的高度变化；气门弹簧是将弹簧三次短暂压缩到工作极限高度H1或各圈相接触，测量压缩前后的自由高度的变化，其差值不得大于0.3% H0。油泵弹簧的检查方法是将弹簧压缩到图纸规定的高度，测量第二次和第三次压缩后自由高度的差值，差值小于0.05mm，则认为无永久变形，液压件弹簧的检查方法与油泵弹簧相类似，但规定小于0.25% H0，即认为无永久变形。
（2） 拉伸与扭转弹簧
拉伸和扭转弹簧几何尺寸的检验方法大致和压缩弹簧相同，但拉伸弹簧的自由长度是指弹簧两钩环内端之间的长度。扭转弹簧自由扭转角的检查量具常用万能角度尺或角度样板。扭臂的长度当难以用游标卡尺测量时，可用专门的样棒进行检查，扭臂的弯曲形状需要用专用样板检查。
拉伸弹簧的钩环中心面与弹簧轴心线位置角公差用深度尺或专用样板测量。先将弹簧放置在V型槽内，测量钩环平面的高度，然后翻转180°，测量另一面的高度，两次测量数值之差的一半即为位置度偏差。在无合适的V型槽时，也可直接将弹簧放在平板上进行测量。
拉伸弹簧两钩环的角度公差用目测或专用样板检查。
拉伸和扭转弹簧的永久变形检查方法与普通圆柱压缩弹簧相同，不同的是应将弹簧拉伸或扭转到工作极限长度（角度），但柴油机油泵中的调速器拉簧、扭簧的永久变形测试按油泵弹簧的检查方法。
