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前　　言

　　本标准修改采用ＡＳＴＭＢ３８９：１９８１《热双金属螺旋形元件热偏转率试验方法》（２００４年复审确认）。

本标准根据ＡＳＴＭＢ３８９：１９８１（２００４年复审确认）重新起草。在附录Ｂ中列出了本标准章条号与

ＡＳＴＭＢ３８９：１９８１章条编号的对照一览表。

本标准与被采用的ＡＳＴＭ标准主要技术性差异参见附录Ｃ：

———为适用我国行业内试验仪器的要求，取消了ＡＳＴＭ标准中对每一测试温度下指针角度位置的

精度为０．２５°的要求；

———为与相关标准相协调，温度犜１、犜２ 时的角度表示符号由犃１、犃２ 改为１、２。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ均为资料性附录。

本标准由中国电器工业协会提出。

本标准由全国电工合金标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２８）归口。

本标准起草单位：宝山钢铁股份有限公司、上海电科电工材料有限公司、上海运和电器有限公司、桂

林电器科学研究所、佛山精密电工合金有限公司。

本标准主要起草人：张忠民、陆尧、沈忆、冯运福、霍志文、谢永忠。
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热双金属螺旋形元件热偏转率试验方法

１　范围

本标准规定了热双金属螺旋形元件热偏转率测量的原理、方法和设备要求。

本标准适用于测定热双金属平螺旋形元件和直螺旋形元件的热偏转率，也适用于厚度小于

０．３ｍｍ热双金属温曲率的测量。

本标准是判定一批热双金属螺旋形元件验收或拒收的质量检验手段。

本标准有助于确定在某一偏转量下，螺旋形元件材料的最佳厚度和长度。

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／Ｔ２９００．４　电工术语　电工合金

ＧＢ／Ｔ４４６１　热双金属带材

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２９００．４确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

平螺旋元件　狊狆犻狉犪犾犮狅犻犾

由热双金属窄带顺其长度方向，使其侧边保持在垂直于轴平面上螺旋盘绕而成的部件。制作时低

膨胀层可在外亦可在内。元件的一端固定，另一端为自由端，当温度变化时，自由端可随温度的变化进

行偏转。附录Ａ中图Ａ．１为安装在试样架上的平螺旋元件。

３．２

直螺旋元件　犺犲犾犻犮犪犾犮狅犻犾

由热双金属窄带卷绕成的管状螺旋（或螺管）。制作时低膨胀层可在外亦可在内，可制作成左螺旋

或右螺旋。附录Ａ中图Ａ．２为安装在试样架上的直螺旋元件。

４　测量原理

将螺旋形元件试样的一端固定，测量试样另一端在某一温差下的转动角度。

５　测量装置

５．１　温度浴槽

一种能搅拌的恒温液槽或均匀加热箱体，浴槽中可放置试样架和可调的加热源。利用可调的加热

源，使试样能保持在要求的温度下，在整个试验过程中浴槽的温度变化应控制在±０．３℃之内。

５．２　角度测量装置

一种能测量在不同试验温度位置的量角器，其最小分度为０．５°。

５．３　温度测量装置

由高精度水银温度计或其他温度测量仪器组成，精度应不低于０．３℃。
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