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扭转弹簧材质表面欠缺？——锐增弹簧

东莞市锐增弹簧有限公司是扭簧,扭转弹簧,扭力弹簧，双扭转弹簧，筒灯扭转弹簧，美式筒灯弹簧异形弹
簧，线成型弹簧，空调弹簧，火车铁轨弹簧等产品专业生产的公司，拥有完整、科学的质量管理体系。 
    东莞锐增是专业定做扭转弹簧异形弹簧的厂家，设计-生产-销售为一体，公司有多台全能弹簧机，
可以满足0.2-5.0mm线径的多种弹簧定做需求，拥有独特的无凸轮无摇臂设计，由多组伺服马达独立控制
的CNC电脑弹簧机。（调机速度比传统凸轮机快50%以上，生产速度快、定位精准、运行稳定;对于高难
度、多折位弹簧，全部一次性成形，无需另外加工）。

今天给大家来聊聊用于制作扭转弹簧的材料-碳素钢丝之表面缺陷，哪些因素可以影响钢丝表面？

扭转弹簧的钢线表面缺陷 

扭转弹簧大规格预应力钢绞线用高碳钢线材，经连续冷拉、捻股及稳定化加工后，主要用于大跨度桥梁
、铁路、高层建筑、电视塔、核电站安全壳等

现代化重要工程，由于稳定化时所加拉力相当于其加热状态下抗拉强度的73%～85%，故在生产中经受了
100张拉检验，线材上的局部缺陷在处理时就很容易断丝，其加工工艺和用途决定了其对原料(线材的质
量有较高的要求。

半成品单丝在捻股时脆断，断口呈斜劈状及撕裂状；部分钢丝断口附近存在横裂；少量拉拔脆断盘条，
断口不规则。经分析，这些表面缺陷主要与轧制折叠、热划伤等有关，其次盘条在储运过程中的擦伤、
用户加工不当等都会造成钢丝断裂(断口为斜劈状。



储运工序增加简易包装，减轻机械损伤，要求盘条装卸按标准操作，吊车用软绳，叉车叉头有保护，盘
条出库有表面质量确认。

扭转弹簧通过炼钢、轧制采取的综合措施，并根据在线酸洗检验结果及时进行现场设备、工艺调整，后
期生产的82B盘条未发现裂纹缺陷，时效性能无整批改判，原品种合格率达到96.86%。 

经对27批存在表面缺陷的高碳82B线材按缺陷深度分成3档统计时效后的面缩率，结果表明：随着缺陷深
度的增加，线材平均面缩率及面缩率的合格率均逐步下降，虽然平均面缩率下降不大，但0.20～0.37mm
缺陷深度的面缩率合格率较0.11～0.19mm缺陷深度下降明显(下降了16.66%。由此可见，表面缺陷深度应
控制在0.20mm以下。

扭转弹簧为防止表面裂纹、皮下气泡及非金属夹杂物，炼钢方面的措施是采用弱冷制度(吨钢200L左右、
大的铸机弧形半径、保护渣浇注、合理的结晶器振动方式、结晶器电磁搅拌、    到位的结晶器液
位控制等方面的技术。同时，为了减少铜的富集，对高炉铁水、废钢中的残余元素提出要求：保证钢中
铜质量分数控制在0.10%以下，并尽可能降低钢中锡、硫的质量分数。

扭转弹簧的轧钢方面为控制耳子、折叠的产生，规范了中轧及减定径机RSM的辊缝设定，并定期抽查；
加强头尾剪切的标准化操作，保证了时效试样的代表性；为了避免热划伤引起的线状缺陷，及时更换损
坏的导卫。鉴于表面缺陷在线无良好检测手段，实施了82B线材在线酸洗检验，根据检验结果指导现场设
备、工艺调整。同时，为消除盘条表面裂纹，规定了钢坯预热段的升温速度及加热段的温度范围。

为了能更好提供精密优质扭转弹簧，我司一直与有资质的材料厂家合作！请放心订购！

欢迎需要扭转弹簧的朋友，直接拨打图片中的咨询电话与锐增弹簧联系，谢谢！

弹簧的强化工艺技能——锐增弹簧

1.弹簧的热处置强化工艺技能 

1）维护气氛热处置。在我国，线材小于15mm的弹簧、油淬火回火钢丝及韧化处置钢的热处置都选用了
维护气氛热处置。维护气氛热处置能够消除外表脱碳和氧化，进步资料的外表质量。

2）感应加热或维护气氛感应加热热处置。这项工艺通常在螺旋弹簧成形前的线材上进行，有些弹簧工厂
把线资料热处置和弹簧制造放在一同以降低成本。感应加热处置具有较好的强化作用，感应加热速度快
，有助细化晶粒和削减外表脱碳，能够充分发挥和进步资料的强度和耐性。

3）外表氮化热处置工艺技能。这些年，高应力气门弹簧或其他高应力离合器弹簧为了到达牢靠的疲惫寿
数，也选用外表氮化工艺技能，如今比拟先进的工艺是低温气体氮化技能，通常氮化温度为（450～470
）℃，气体氮化时刻为（5～20）h。



2.弹簧的喷丸强化工艺 

1）组合喷丸工艺技能。组合喷丸，通常也称屡次喷丸工艺。大多数经济的工艺是选用二次喷丸。经过选
用不一样直径的丸粒喷丸来完成。第一次选用较大丸粒来取得剩余压应力和外表光洁度。 

2）应力喷丸工艺。应力喷丸工艺也是一项比拟经典的喷丸工艺，仅仅因为难以使用于大批量出产，但这
些年因为应力喷丸设备的疾速开展，在高应力汽车悬架弹簧大批量出产中得到了较大开展。特别是应力
强化喷丸与其他喷丸工艺的组合使用具有很好的强化作用。应力喷丸的预应力通常设定在（700～800）
MPa，经应力抛丸后，剩余应力的峰值能够到达（1200～1500）MPa，然后得到高的抗疲惫强度。

3）弹簧的热强压工艺热强压工艺首要使用在需求高的抗永世变形量的螺旋弹簧上，是作为高品质的防永
世变形的安稳化处置工艺。热强压工艺除能够明显进步抗永世变形外，还能够进步疲惫寿数。

欢迎需要扭转弹簧的朋友，直接拨打图片中的咨询电话与锐增弹簧联系，谢谢！

扭转弹簧参数测试——锐增弹簧

东莞市锐增弹簧有限公司是扭簧、扭转弹簧、扭力弹簧、双扭转弹簧、筒灯扭转弹簧、美式筒灯弹簧异
形弹簧、线成型弹簧、空调弹簧、火车铁轨弹簧等产品专业生产的公司，拥有完整、科学的质量管理体
系。

东莞锐增是专业定做扭转弹簧异形弹簧的厂家，设计-生产-销售为一体，公司有多台全能弹簧机，可以
满足0.12-5.0mm线径的多种弹簧定做需求，拥有独特的无凸轮无摇臂设计，由多组伺服马达独立控制的C
NC电脑弹簧机。（调机速度比传统凸轮机快50%以上，生产速度快、定位精准、运行稳定;对于高难度、
多折位弹簧，全部一次性成形，无需另外加工）。

1)扭转弹簧的试验频率可根据试验机的频率范围和弹簧实际工作频率等情况确定。除随机载荷试验外，
整个试验过程中试验频率应保持恒定。 

2)试验频率γr应与单个试验弹簧的固有自振频率，满足(γ／γr)>10。γ根据式(7—79)计算。 

5．弹簧疲劳试验振幅 振幅分为位移振幅和应力幅。对于螺旋弹簧的疲劳寿命验证试验与可靠性评定试
验一般使用位移幅做为试验振幅。 

6．弹簧疲劳试验程序 参照第6章5节弹簧疲劳试验。 

7．扭转弹簧失效模式的选择 弹簧在疲劳试验时，失效模式分为断裂和因松弛丧失规定功能两种。根据
弹簧的功能要求，可选择其中一项或二项做为疲劳寿命的失效模式。

       欢迎需要扭转弹簧的朋友，直接拨打图片中的咨询电话与锐增弹簧联系，谢谢！
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