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前　　言

　　本标准是对 ＧＢ／Ｔ１２３９．４—１９８９《热卷圆柱螺旋弹簧　技术条件》的修订。修订时仍保留

ＧＢ／Ｔ１２３９．４—１９８９《热卷圆柱螺旋弹簧　技术条件》中有效的部分，对已不适应的内容进行重新修

订。本标准与被修订标准的主要技术差异如下：

———对标准名称和适用范围进行重新界定；

———对尺寸、特性等极限偏差进行了分级，包括：弹簧内外径、自由高度、垂直度、指定高度下的负荷

和指定负荷下的高度等；

———对原标准中表面质量、节距均匀度和永久变形的测量作了必要的修改，增加了压并高度的测量

方法；

———对原标准中弹簧热处理后的硬度作了必要的修改，将硬度分成了表面硬度和芯部硬度，并扩大

了表面硬度的范围；

———对原标准中脱碳的规定作了必要的修改；

———增加了对晶粒度的要求；

———按ＧＢ／Ｔ１８０５—２００１《弹簧术语》，对原标准涉及负荷、刚度、变形量等符号进行修订；

———对引用的材料标准进行了全面查新，使用已修订过的最新版本代替原标准所引用的老版本；

———对章节顺序进行调整，使ＧＢ／Ｔ１２３９．１～１２３９．３标准的章节顺序保持一致。

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：扬州弹簧有限公司、大连弹簧有限公司。

本标准参加起草单位：杭州弹簧有限公司、中机生产力促进中心、常州市铭锦弹簧有限公司、浙江美

力弹簧有限公司、浙江金昌弹簧有限公司、杭州兴发弹簧有限公司、杭州钱江弹簧有限公司。

本标准主要起草人：吴明、孙希发、姜晓炜、姜膺、屠世润、赵春伟、王卫、邵承玉、张涌森、陈修定、

赵志鹏。　

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１２３９—１９７６，ＧＢ１２３９．４—１９８９。
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热卷圆柱螺旋压缩弹簧　技术条件

１　范围

本标准规定了热卷圆截面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、

贮存要求等。

本标准适用于热卷圆截面圆柱螺旋压缩弹簧（以下简称弹簧）。

本标准不适用于特殊要求的弹簧。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２２４　钢的脱碳层深度测定法（ＧＢ／Ｔ２２４—２００８，ＩＳＯ３８８７：２００３，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３０．１　金属洛氏硬度试验　第１部分：试验方法（Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ标尺）

（ＧＢ／Ｔ２３０．１—２００４，ＩＳＯ６５０８１：１９９９，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３１．１　金属布氏硬度试验　第１部分：试验方法（ＧＢ／Ｔ２３１．１—２００２，ｅｑｖＩＳＯ６５０６１：

１９９９）

ＧＢ／Ｔ１２２２　弹簧钢

ＧＢ／Ｔ１８０５　弹簧术语

ＧＢ／Ｔ６３９４　金属平均晶粒度测定方法

ＧＢ／Ｔ１６９４７　螺旋弹簧疲劳试验规范

ＪＢ／Ｔ７３６７　圆柱螺旋压缩弹簧磁粉探伤方法

ＪＢ／Ｔ７９４４　圆柱螺旋弹簧抽样检查

ＪＢ／Ｔ１０８０２　弹簧喷丸强化　技术规范

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１８０５确立的术语和定义适于用本标准。

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

ＲＹⅠ 两端圈并紧磨平

１
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