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机械手表机心零部件的精饰要求

1 范围

本标准规定了机械手表机心零部件精饰外观的要求和检验方法。
本标准适用于经过精饰加工的机械手表机心零部件(以下简称“零部件”)。

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/T10610 产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 评定表面结构的规则和方法

3 要求

3.1 金属零部件表面质量要求

金属零部件不应有表面缺陷,如压痕、凹坑、划痕、烧灼痕、抛光后局部高光以及电镀后花斑和起泡

脱落的现象。各零部件表面颜色应均匀一致、协调。

3.2 金属零部件精饰要求

3.2.1 总则

金属零部件精饰加工的镜面抛光指表面粗糙度Ra 值应不大于0.05μm;抛光指表面粗糙度Ra 值

应不大于0.2μm。
只要精饰加工达到表面粗糙度要求,不限加工方法。

3.2.2 轮系类零件

3.2.2.1 轮片齿形粗糙度Ra 值应不大于0.4μm,齿轴齿形工作面应镜面抛光。

3.2.2.2 轮齿外缘与平面交角不应留有尖角。

3.2.2.3 轮片上、下表面应消除不规则加工纹并抛光。

3.2.2.4 条盒轮下表面和条盒盖上表面粗糙度Ra 值应不大于0.4μm,可进行磨射线、喷砂等处理。

3.2.3 调速系零件

3.2.3.1 擒纵轮齿形冲面应镜面抛光,锁面应抛光。

3.2.3.2 擒纵叉叉口和叉头钉工作面粗糙度Ra 值应不大于0.4μm。

3.2.3.3 擒纵叉上下平面应消除不规则加工纹并抛光。

3.2.3.4 摆轮上平面应抛光;上平面内圆宜倒角并抛光;轮辐应消除不规则加工纹。

3.2.3.5 砝码摆轮的砝码或螺钉帽的外露表面应抛光。

3.2.3.6 活动外桩环和快慢针,上下平面应抛光。
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