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前 言

    本标准是对JB/T 8206-1995(机械仪表用游丝》的修订。修订时，对原标准作了编辑性修改，主要

技术内容没有变化。

    本标准自实施之日起，代替JB/T 8206-1995

    本标准由仪器仪表元器件标准北技术委员会提出并归口:

    本标准负贵起草单位:沈阳仪器仪表工艺研究所。

    本标准主要起草人:韩永勤、谢国平、张义成、王康年、陈大新。



中华人民共和国机械行业标准

机 械 仪 表 用 游 丝
JB/T 8206--1999

代替Js厅 8206-1995

Hairsprings for mechanical instruments

范围

本标准规定了机械仪表用游丝(以下简称游丝》的分类、要求、试验方法、检验规则及标志、包装和贮

存

本标准适用于在机械仪表中产生反作用转矩及消除传动机构空回的游丝。

2 引用标准

    下列标准包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。在标准出版时，所示版本均为

有效。所有标准都会被修订，使用本标准应探讨使用下列标准最新版本的可能性。·

    GB/T 2828-1987逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)

    GB/T 2829-一1987 周期位查计数抽样程序及抽样表(适用于生产过程稳定性的检查)

    GB/T 3112-1984 铅黄铜线

    GB/T 3124-1984锡青悯线
    GB/'r 13965-1992仅表元器件术语
    YB/T 5254-1993 频率元件用恒弹性合金3J53和3J58技术条件

3 定 义、符号 、缩略语

3.1 定义

    本标准采用GB/'r 13965及以下定义。

3.1.1 游丝 转矩

    游丝内端固定，外端回转900所需施加的转矩。

3.1.2 转矩线性度

    游丝工作转角在00 - 900范围内，转矩的最大线性偏离与相应于900工作转角时的游丝转矩之比。

3.1.3 圈数

    游丝的四数。

3.1.4 圈 矩

    在矢径方向上游丝两相邻圈中心线间的距离:一般可用两相邻圈对应参照点间的距离来表示。

3.1.5 游丝外半径

    游丝最外端外侧的极半径:

3.飞.5 游丝内半径

    游丝最内端内侧的极半径:

3.1.7 游丝宽度

      游丝带材的宽度。
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3.2 符号

    A一一A类;

    B - B类 ;

    M— 游丝转矩;

    n一一游丝圈数;

    ‘一一游丝圈距;

    ;一一游丝外半径;

    ;:一一游丝内半径;
    b— 游丝宽度;

    D— 游丝座外径;

    d一一游丝座内径;

    H— 游丝座高度;

    a一一游丝座竖槽宽度。

4 分类

4.1 品种、型式及代号

    游丝的品种型式及代号如表 1规定。

表 1

品种 型式 代号

无座游丝
A类无座游丝

B类无座游丝 AWBW

有座游丝

A类有座顺向游丝

、A类有座逆向游丝

B类有座顺向游丝

日类有座逆向游丝

人S

AN

BS

BN

4.2 结构型式

    游丝结构如图 1.图2，图3所示，游丝座结构如图4所示。

图 1 无座游丝
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图2 有座顺向游丝

图3 有座逆向游丝

r

^ ^

厂

﹂

图 a 游丝座
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4.3 型号标记

    游丝的型号按下列标记。

                            口 口 x 口 x 口 口 己

标准代号

游丝材料代号

游丝座 内径

游丝座外径

游丝转矩

游丝外半径

类型代号

    示例 :

    A类无座游丝，外半径r二7mm，转矩40YN·m/900，材料为QSn4一3的游丝。
    标记为:A W 7 x 40 - QSn4一3 JB/T 8206-1999,
    B类有座顺向游丝，外半径，= 7mm，转矩40KN " m/ 900，游丝座外径D二4mm,游丝座内径d二

1.6nnn。材料为3J53的游丝。

    标 记为 士BS7 x 40一4 x 1.6 3J53 JB/T8206-一1999

5 要求

5.， 尺寸、参数与偏差

5.1.1游丝〔材料为QS-4一3)的基本尺寸与极限偏差和参数与允许偏差应符合表2的规定。
                                                    表 2

外半径 r

      m m

内半径 r

      口 nt

宽度 b
    口t目 】

圈数 n
QSn4一3转矩 M
  fl. - m/900

转矩线性度

  0.-90.

荃本尺寸 极 限偏差 基本尺寸}}极限偏差 基本尺寸 极限偏差}一公称值}一允许偏II一公称州 允许偏差 允许偏差

4.0 x 0.40 1.6 +0.320 0.25
=0.03

10

A类10.5

B类 ml

1.25

  A类 士5%
.B类} 10%

A类 出1%

B类不作规
    定

压60

2.00

8

                              一

              一

        一

4.5

}

2.0 ‘:40

0.315 2.50

0.355

x 0.04

3.15

4.00

0.40

5.00

6.30

8.00

0.20 I  x 0.03

10

2.00

5.5 .0.55

0.355

:0.04

2.50

0.40

3.15

4.00

5.00

0.45

s 0.05

6.30

8 oo

10.00

0.50
12‘00

16.00

20.00
0.56 t 0.06

25 .00
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表 2 (续 )

4F}8= 内饭
宽度 6

    日勺】11

口数 几
Q5n4一3转矩 M

    km ·m/90'

鉴本尺寸F极限偏差}基本尺寸}极限偏差}基本尺寸}极限偏差{公称道I允许偏差{公称仗}允许浪差

转矩线性度
  00一90'

  允许偏 差

0.40   I   t O.04

6.0 x 0.60 0.45-0.05      120.500.56L--0.060.63 }--

0.45

一1
  一

2 0

                s 0.05 1

            0.50 _ 1

                  !
  0

                        }

                            t 0. 06

0.63

7 0 :0.70

0.71       t 0.07

  6.305.00
    二3h_
        10.00{
        16.00{
      二.00!
        31.00{

  40.00-50.00-{63.00 110.00
  11.2012.50
        14.00}

  16.0013.00
        20.00】

  63.007i .00
      }90.00{

A类 t1%

B类不 作 规

      定

  {
。·，。一‘O.OS

90.00

一。，!}一}
1.00 ) 土0.10

12 ! =o. ii

2.24 +0.450
L 25

e 0.13

1.劝

224.00

25 0.00

280.00
.. ，. 目. -

315.00
........~ 目卜... .月

400.00
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表 z (完 )

外半径 r

      m m

内半径 r

        m m

宽度 石

    口 Jn I

圈数 n
95.4一3转矩 13i
  I'm·m/900

转矩 线性度

  00一900

基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 公称值 允许偏差 公称值 允许 偏差 允许偏差

8.0 x 0.80 2.24 ‘:‘，

0.50 士0.05

12

A类 z 0.5

B类 SI

l

  10.00

  A类出5%

  B类3 10%

            声

  人类 土1%

  B类 不 作 规

      定

12.50

0.56

x o.06

16.00

20.00

0.63

25.00

31.50

10

40.00

50.00

0.71 : 0.07

63.00

80.00

0.80 t 0.08
100.00

125.00

0.90 t 0.09 160.00

9.0 t 0.90

2.5 +005。

0.45

t 0.50

12.50

0.50 14.00

0.56

t 0.06

16.00

20.00

25.00

0.63
31.50

40.00

0.71 t 0.07
50.00

63.00

0.80 x 0.08

80.00

100.00

125 .00

0.90 t 0.09 160.00

0.80 t 0.08
31.00

11 31.10

40.00

0.90 t 0.09
50.00

63.00

1.00 t 0.10

80.00

100.60

125 00

160.00

1.12 10. 11

200.00

250.00

315.加

400.00
1.25 x 0. 13

500.00
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5.1.2 游丝(材料为3153)的基本尺寸与极限偏差和参数与允许偏差应符合表3规定。
                                          表 3

外半径 :

      m m

内半径 r。
        r口 田

宽度 b
    rnfn

圈 数
3153转矩 衬

拜m·m/900

转矩线性度
  00 - 900

基本 尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差一一公称值允许偏差 公称值 允许偏差 允许偏差

5.0
      0

    一0.50

}

1.0 ‘:‘’。

0.16

  0

一0.04

    10

          )

A类 x 0.5
  B类 :l

0.50

一A类出5%

.B类 s 10%

人类 全1%

B类 不作 规

    定

0.63

0.80

0.18
1.00

1.250.20

L.600.224

_0-0.06

5 5 _:，5。

2.0 ‘:‘。

0.25

2.00

2.50

3.150.315

4.000.355

_0-0.08
5.00

0.40 6.30

8.oo

10.00

0.45

  0

一0.10

12.50

16.00

20.00

0.50
25.00

6.0 _0-0.60

6.30

0.40 _:‘。8
l

    王2

                  卜

8.00

10.00

0.45

_0-0.10
12.50

0.50

16.00

20.00

25.00

0.56

_;.tZ
31.50

0.63

叨.00

10

50.00

0.71 _0-0.14

63.00

80.00

100.00

125.00

160.000.80 _;16
200 .000.90 _9.;:
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                                      表 3 (续 )

外 半 径

      m m

内半径 宽度 ‘

    n，n .

团 数 。
3153转矩 M

Am ·m/900

差

-
偏
一

限

一
极
一

基本尺 寸 基本尺寸}极7,1 'A I 基本尺寸}板限偏差}公称值}允许偏差1公称谊}允许偏差

转矩线性 度

  0。一90'

  允许偏 差

篱
盔
曰赢爵
卿墨
嚣
黯
嚓
圈
嚣
薰
一墨
骂
﹃薰
画﹃噩
嘿

2O ‘:‘。

7.0 -0.7。

A类t 0.5

B类 *1

A类 i 51Y.

B类 t 10%

A类 tl肠

B类 不作 规

    定

8.0 _忿.:。

2 24 ‘言.45

9.0 _忿.90

墨
墨
补一朴



JB/T 8206- 1999

表 3 (完)

外半径 r

      口 m

内半 径 r，

        m m

宽度 6

      勺，，，，，

圈数 n
3J53转矩 M

拜口 .m/900

转矩 线性 度

  01-90,

基 本尺寸 极限偏差 基本尺寸 极限偏差 墓本尺寸 极限偏差 公称值 允许偏差 公称值 允 许偏差 允许偏 差

10

  0

一1.00

2.5

，

+0.50

    0

0.叨 _:.。:

10

A类: 0.5

B类 t1

8.00

  人类 土5%

B类.10铸

A类 出I%

B类 不 作 规

    定

10.00

0.45 一
12.50

0.50

16.00

20.00

}

      0

    一1.10

                                一

0.56

  0

-0.12

25.00

31.50

0.63

40.00

11

0.40 _:.。:
5.00

6.30

8.00

0.45

_:一10

10.00

12.50

16.00
0.50

20.00

0.56

  0

一0.12

25.00

0.63

31.50

40.00

50.00
0.80 _0-0.16

63.00

0.90 _0-0.18
80.00

100.00

12.5 _0-1.25

0.80 _0-0.16

12

63.00

80.00

0.90 _:.::
100.00

125.00

1.00
  0

一0.20

160.00

200.00

250.00

I !2 _0-0.22

400.00

500.00

630 即

日加 .加

11又旧.00

5.1.3 游丝座的基本尺寸与极限偏差应符合表4的规定。
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表 4

外 径 D 内径 d 高度 H
竖擂 宽 .

圣本尺寸 极限 偏差 基本尺寸 极 限偏 差 基本尺寸 极限偏差

2.0

_0-0.06

0.8

0.2-0.5

  0-吕

  t0

  1.2

  皿4

(15)

  1.6

3.0

1.5

4.0

‘

          0

      一0.08

0.8

  1.0

  1.2

  [.4

(孟5)

  1.6

  1.8

  2.0

2.2

4.5

LO2.5

1.52.5

5.0

1.8(2.6)

2.02.8
2.53.0

注

t 游丝座内径d的极限偏差为装上游丝后的数值。

2 游丝宽度b-般不大于游丝座离度H的1/2,

3 表中括号内的尺寸不推荐选用。

5.2 形状和位置

5.2.1 游丝的形状应符合阿基米德螺线。螺线的线抢靡度公差:A类应不超 I/3圈距;B类应不超 1/2

圈距 :

5.2.2 游丝各圈构成的端面的平面度公差应不大于游丝宽度b的I/4,

5.2.3 游丝各圈构成的端面对游丝座内孔轴线的垂直度公差应不大于0.7mm,

5.2.4 有座游丝的阿基米德螺线圆心对游丝座内孔轴线的同轴度公差为圈距t,

5.3 外观

5.3.1 游丝压延表面粗糙度应不超R, 0.8>Am,

5.3.2 游丝座内孔表面粗糙度应不超R. 12.5i-m.

5.3.3 游丝表面应清洁，无脏物、油脂，不应有裂纹、夹层、毛刺、机械皱痕和腐蚀痕迹等缺陷.不允许有

能影响游丝各项参数性能的压痕及氧化斑点等。

5.4 铆接质量

5.4.1 游丝与游丝座铆接应牢固。

5.4.2 游丝内端不得露出游丝座的装配槽。

5.5 游丝和游丝座材料

5.5.1  QSn4一3游丝材料应符合GB/C 3124的规定。
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5.5.2  3J53游丝材料应符合YB/T 5254的规定。

5.5.3  HPb59一1游丝座材料应符合GB/7 3112的规定。

6 试 验方法

6，， 试验环境条件

    环境温度:2。士5cC;

    相对湿度:45%一75%,

6.2 基本尺寸、参数与偏差

6.2.， 游丝

    a) 游丝的外半径r和内半径r,，在20倍的投影仪上用样板检测;

    b)游丝的宽度b，用分度值为0.01二 的千分尺检测;

    c) 游丝的圈数。，用目测法检测;

    司 游丝的转矩M，按图I中“v”所示的位置夹持，用转矩仪扭转900进行检测;

    e) 游丝的转矩线性度，用精度为。.2%的转矩线性度测试仪，在游丝工作转角00一00。内，每隔100
测量转矩进行检测。

6.2.2 游丝座

    a) 游丝座的外径D，用分度值为0.01二 的千分尺进行检测;

    b) 游丝座的内径d，用塞规检测;

    。) 游丝座的高度H，用分度值为0.01= 的千分尺进行检测。

6.3 形状和位置

6.31 游丝螺线的线轮廓度的试验方法，一般用目测法，测其圈距的均匀度;在产品质童评定或仲裁时，

用样板法在20倍的投影仪上检测。检测无座游丝时，要以内圈端点除去1/4圈为起点，外圈端点除去1/4

圈为止点 。

6.3.2 游丝各圈构成的端面的平面度，用20倍的投影仪进行检测。

6.3.3 游丝各圈构成的端面对游丝座内孔轴线的垂直度，用20倍的投影仪进行检测。

6.3.4 有座游丝的阿基米德螺线中心对游丝座内孔轴线的同轴度，用20倍的投影仪和样板进行检测。

6.4 外观

6.4.1 游丝压延表面粗糙度，用干涉显微镜检测。

6.4.2 游丝座内孔表面粗糙度，用双管显微镜检测。

6.4.3 游丝外观质量，用目测法检测。

6.5 铆接质爱

6.5.1 游丝与游丝座铆接力试验

    a) 转矩 6l大于1000t,N·m/90。的游丝，在游丝装配擂方向上对游丝施加拉力为5N一ION时，游丝

不应从游丝槽中拉出。

    b) 转矩M小于IOOOItN " m/90。的游丝，在游丝装配格方向上对游丝施加拉力为2.5N - 5N时，游丝

不应从游丝槽中拉出。

6.5.2游丝内端不得露出游丝座的装配槽，用目测法检测。
66 游丝和游丝座材料

    游丝和游丝座的材料，由生产材料单位按材料标准规定的方法进行检测。本标准不作规定。如果发现

材质有问题，应与生产单位协商解决。

7 检验规 则
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    游丝检验分出厂检验和型式检脸

71 出尸检验

    游丝应经生产企业质检部门检验合格方可出厂，并附产品合格证口
7t.， 检验项目

    出厂检验项目按表5规定。

                                                    表 5

士} 检验项目
亏 i

要求的条文号
试脸方法的条文

        号

出厂检验
                      l

翌式检 脸

组#1{人QL 组别 RQL

I {转矩 材

2 {压延表面粗褪度

3‘内孔表面租拉度

5.1.1.5.1.2

5.3.1

5.3.2

6.2.ld)

6.4,1

6.4.2

          I

‘{。，‘，
{

      I 10

a {外半径 r

5}内径d
石 夕卜现

7}铆接质皿
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7.1.2 抽样与组批

    游丝按 GB/T 2828规定的一次正常抽样方案。表 5中的 1,4,5,6项为一般俭查水平工;序号2,3,7项

为特殊检查水平5一2。合格质且水平(AQL1值按表5规定。

7一，.3 判定规则

    从交收批中随机抽取的样本进行检验.若不合格品数小于或等于合格判定数左。.则该批产品为合

格;若不合格品数大于或等于不合格判定数凡，则该交收检验批产品为不合格。
    对经检验认为不合格的交收检验批，如有修复的可能，则允许制造单位修复后再提交检验。

7.2 型式检验 ’

    游丝的型式检验，每年至少进行一次;在改变结构、改进工艺、更新材料或停产半年以上又恢复生产
时，亦应进行型式性验。

7.2.1 检验项目

    型式检验项目按表5规定。

7.2.2 抽样与组别

    游丝按GB/T 2829规定的二次抽样方案。到别水平工，不合格质It水平(RQL)值按表5规定。
72.3 判定规则

    从检验批中随机抽取的样本进行检验，若不合格品数小于或等于合格判定数人，则型式检验为合
格;若不合格品数大于或等于不合格判定数 凡，则型式检验为不合格。此时应在生产中找出产生不合格

的原因.并采取措施加以消除，未出厂的产品不得出厂.已出厂的产品应通知使用方，协商解决。
7.2.4 经型式检验的样品不得作为成品交货。根据定货方的要求.可提供型式检验报告。

8 标志、包装和贮存
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8.1 标志

8.1.1每个包装容器内应附产品合格证，标明:
    a)制造厂名或商标;

    b) 产品名称、标记和数量:

    。) 检验日期、检验员代号;

    d) 检验部门印章。

8.1.2 每只包装箱中应附装箱单，标明:

    a) 制造厂名或商标;

    b) 产品名称、标记和数量:

    c) 包装员代号;

    d) 出厂日期。

8.2 包装

8.2.1 包装容器的型式与尺寸及包装数量，可由制造单位自行规定‘包装应保证游丝在运输和贮存期内

完好无损。

8.2.2 包装箱上应有重量、体积、防潮、小心轻放等字样或标志二

8.3 贮存

8.3.1 包装好的游丝应存放在温度为0℃一40T ,相对湿度不大于85%的环境中:周围空气中不应含有

损游丝表面性能的有害物质。

8.3.2 包装好的游丝在规定的贮存条件下，自出厂日算起,18个月内应符合标准的规定。


