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前 言

    本肠;准等同采用国际标准ISO 15330;1999《紧固件 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法》

    GB/T 3098总的标题为 “紧固件机械性能”，包括以下部分:

    - GB/T 3098.1-2000 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

    —     GB/T 3098.2-2000 紧固件机械性能 螺母 粗牙螺纹
    —     GB/T 3098.3-2000 紧固件机械性能 紧定螺钉

    一一GB/T 3098.4-2000 紧固件机械性能 螺母 细牙螺纹

    —     GB/T 3098 5-2000 紧固件机械性能 自攻螺钉

    - GB/T 3098.6-2000 紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱

    —     GB/T 3098.7-2000 紧固件机械性能 自挤螺钉

    一一GB/T 3098.8-1992紧固件机械性能 耐热用螺纹连接副
    —     GB/T 3098.9-1993 紧固件机械性能 有效力矩型钠六角锁紧螺母

    - GB/T 3098.10-1993 紧固件机械性能 有色金属制造的螺栓、螺钉、螺柱和螺母

    —     GB/T 3098.11-1995 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉

    - GB/T加98.12-1996 紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验

    一一GB/T 3098:13-1996 紧固件机械性能 螺栓与螺钉的扭矩试验和破坏扭矩 公称直径

                                        1-10 mm

    - GB/T 3098:14-2000 紧固件机械性能 螺母扩孔试验

    —     GB/T 3098.15-2000 紧固件机械性能 不锈钢螺母

    一一GB/T 3098.16-2000 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉

    - GB/T 3098.17-2000 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法

    本标准由国家机械工业局提出。

    本标准由全国紧固件标准化技术委员会归口。

    本标准由机械科学研究院负责，中国航天标准化研究所、上海市紧固件和焊接材料技术研究所和武

汉汽车标准件研究所参加起草。

    本标准由全国紧固件标准化技术委员会秘书处负责解释
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ISO前言

    ISO(国际标准化组织)是一个世界性的各国国家标准团体(QS()成员团体)的联合组织。国际标准

的制定工作通常是通过ISO各个技术委员会进行的。每个成员团体如对某一技术委员会所进行的项目

感兴趣时，也可参加该委员会。与ISO有关的政府的和非政府的国际组织也可参加此项工作。ISO与国

际电工委员会(GEC)在电工标准化方面有着密切的联系。

    国际标准的起草应按ISO/IEC指南，第3部分给出的规则进行

    经技术委员会采纳的国际标准草案，分发给所有成员团体进行投票表决。国际标准的正式出版需要

至少75%的成员团体投票赞成

    国际标准ISO 1533。由ISO/TC 2紧固件技术委员会SCl紧固件机械性能分委员会制定

ISO引言

    当氢原子进人钢基体后，在应力作用(很可能是在材料的屈服强度以下，甚至是在正常的设计强度

内)下，会引起韧性或承载能力的降低，发生断裂(通常是亚微观的断裂)或者突然脆性失效。有这种现象

的合金，通过常规的拉力试验检查不出其韧性的降低。这种现象常常称之为由氢引起的延迟脆性失效，

氢应力断裂，或者氢脆。在热处理、气体渗碳、清洗、酸洗、磷化、电镀过程以及在工作环境中采取的阴极

防护(蚀)措施等都能产生氢。在生产过程中，如滚压成形、机械加工和需要冷却液或润滑剂但又中断的

钻孔，以及在焊接或纤焊过程中，也都会产生氢。
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1 范围

    本标准规定了检查紧固件在室温条件下发生氢脆的预载荷试验方法。

    本标准适用于:

    a)螺栓、螺钉和螺柱;

    b)自挤螺钉;

    c)自攻螺钉;

    d)自钻自攻螺钉;

    e)螺母子

    f)垫圈。

    这些紧固件均由钥制成，并承受拉应力。

    本试验的温度范围为10̂ 350C。

    本试验仅适用于过程控制，可在任何制造工序之后进行，但并不作为验收试验的项目。本试验能评

估工艺状态和技术状态的差异和变化，确定不同工艺的不同效果，包括镀前处理和为减少紧固件中的游

离氢而进行的镀后处理(烘烤)。

    制造人员和工艺人员不能因为本试验而解除采用和监控过程控制的责任。

    注 如果试验在最终制造工序之后，并超过24 h以上进行，查出氢脆的机率会明显减少。所以在正常悄况下，这种试

        验不适用于验收试验。

    7. 3条给出的参考性的对比试验，应特别注意。

2 引用标准

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

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 5277-1985 紧固件 螺栓和螺钉通孔(eqv ISO 273:1979)

    GB/T 3098.5-2000 紧固件机械性能 自攻螺钉(idtISO 2702:1992)

    GB/T 3098.7-2000 紧固件机械性能 自挤螺钉(idt ISO 7085:1999)

    GB/T 3098. 11-1995 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉

3 术语和定义

本标准使用了以下术语和定义。

国家质，技术监督局2000一09一26批准 2001一02一01实施
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I1 氢脆敏感性

    由于钢紧固件中存在游离的氢，在承受相应等级的拉应力，并(或)处于不利的服役条件下，钢紧固

件表现出 一种脆性破坏特性。

      注

    1 如果氢脆敏感性增大，则说明可引起脆性破坏的游离氢的含量也明显增多

    2 在制造工序之后 甚至经过镀后的热处理(烘烤)，也不会降低氢脆的敏感性，或者变得不敏感

3.2 氢脆倾向

    如果紧固件由对氢脆敏感的钢制成，并已吸收了氢，则其破坏倾向就会增大。

    注:如果在相应的工序中提供的氢达到最低程度，并(或)在镀后进行了适当的热处理(烘烤)，使氢从钢中释放出

        来，且不再逆向地再将氢吸人钢中，则氢脆倾向会减小

13 生产批

    同一标记(包括产品等级、性能等级和规格)的，用同一炉的棒材、线材、丝材或板材制造的，在整个

连续周期内采用相同或类似工艺并经过相同的热处理和(或)涂覆工艺的紧固件的数量

    相同的热处理或涂覆工艺:对连续生产，即表示采用相同的处理循环而无任何改动;对非连续生产，

即表示对相同、相邻的制造批采用相同的处理循环。

    注:从技术角度考虑，一个生产批可分成若干个制造批，然后再合并成同一个生产批

I刁 制造批

    同时在一起制造的属于同一生产批的紧固件的数量

4 方法

    预载荷试验应在适当的试验夹具上进行 紧固件承受的应力应在其屈服点以内，或者处在破坏扭矩

的范围内。扭矩既可通过匹配螺母(或螺栓)施加，也可通过转动攻有螺纹的钢板施加，见图1一图3可

保证相应紧固件所需应力能处于其屈服点内，或破坏扭矩范围内的其他加载方法和夹具，也允许采用。

该应力或扭矩应至少保持48h以上 每隔24h应将紧固件再拧紧到初始应力或扭矩，同时检查紧固件是

否因氢脆已发生破坏。

5 试验夹具

    根据紧固件的不同类型，应使用不同的试验夹具。

5.1 螺栓、螺钉和螺柱

    对于螺栓、螺钉和螺柱，应使用两面平行的淬硬钢板，钢板上制有垂直于板面的一个或多个孔的夹

具，见图to

    螺栓、螺钉和螺柱的试验夹具包括一块上压板和一块下压板，见图1。上、下压板的最低硬度应为

45HRC。支承面应经磨削，其粗糙度Ra值应不超过8 ym。每块钢板的厚度应异1 d(d 螺纹公称直

径)。通孔直径dti按GB/T 5277精装配的规定，且不能倒圆。各通孔间的距离(L)应)3d

    试验时，应保证至少有Id长度的未旋合螺纹承受应力，且不能有5扣以上的完整螺纹伸出螺母

为达到这些要求，可将一块或多块带平行平面且经表面磨削的钢板用作垫板。该垫板可以用其他钢制

造，也可与上、下压板的硬度不同。

    将匹配的螺母拧紧，对螺栓、螺钉和螺柱进行预载荷试验 对螺柱或螺杆，应在压板两边都使用螺

母 当螺柱两端螺距不同时，细牙螺纹端的螺母应视为“头部”。用手将当“头部”用的螺母拧紧到螺纹末

端

    对于L<2.5 d的短螺钉，只用一块带有预制螺纹孔的钢板，螺钉可直接拧人钢板，不需要使用螺

母，而用螺钉头拧紧。钢板的性能应与上压板的相同
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              卜一上压板;2-垫板〔用于长螺栓、螺钉或螺柱);3一下压板; 4一当‘头部’，用的螺母

U 通孔按 GB!丁5277精装配

图 1 螺栓、螺钉和螺柱用的试验夹具

对于没有平支承面的螺栓和螺钉〔如沉头螺钉和吊环螺钉)，应在其头下放 适当的上压板或垫圈

见图 2。

1一带沉孔的上压板;2一下压板

                          图2 没有平支承面的螺栓和螺钉用的试验夹具

5.2 自挤螺钉、自攻螺钉和自钻自攻螺钉

    自挤螺钉、自攻螺钉和白钻自攻螺钉用的试验夹具是一块钢板。该钢板的机械性能应分别符合

GB/T 3098. 7,(;B/,r 3098.5或GB/r 3098. 11中对拧人试验的有关规定.但应预制螺纹孔。见图3
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1-垫板〔长螺钉用):2 带预制螺纹孔的垫板

1) d<d.<l. Id

图 3 自挤螺钉、自攻螺钉和自钻自攻螺钉用的试验夹具

    螺钉头下可用 一个硬度等级为300HV的垫圈，以保护钢板。钢板的最小厚度为1d。其他的所有要

求均与对螺栓、螺钉和螺柱的要求相同，见5卜1条。
    注:如果螺钉螺纹很长，并足以攻出匹配的螺纹，则预制螺纹孔时可不用丝锥 而直接用试验螺钉在直径符合相应

        标准的光孔上攻丝。攻出螺纹后，在继续拧人的过程中所需扭矩会明显下降，而不增加，因此不必重新夹紧

    对于长螺钉的试验，可将一块或多块具有平行平面月经表面磨削的钢板作为垫板使用。钢板上通孔

的直径应不大于1. 1 do

5. 3 螺钉和垫圈组合件

    试验螺钉和垫圈组合件时，应使用 5.1条或5. 2条规定的夹具

54 螺母

    应该知道，某些加大支承面的螺母可承受拉应力。这适用于带法兰面的螺母或其他特殊形状的螺

母，也适用于普通螺母。这种螺母的试验应由供需双方协议

    螺母的试验夹具与5.1条规定的相同。

5. 5 弹簧垫圈和弹性垫圈

    将若干个弹簧垫圈试件装到螺纹公称直径与弹簧V.圈公称直径相同的螺栓上 用平垫圈将各弹簧

垫圈试件相互隔开。平垫圈的硬度应大于弹簧垫圈试件的硬度，且其最低硬度为40HRC

    试验锥形弹性垫圈时，应成对试验，见图40

                            图4 锥形弹性垫圈的试验夹具

将组装件拧紧，直至将弹簧(性)垫圈试件完全压平
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6 抽样

    对于过程中的控制，适当的抽样方案应按制造者与承担工序项目单位(如淬火者或涂覆者)之间的

协议，或者按公司责任部门之间的协议。每个制造批都应选取抽样方案

    样本零件应经过检查，在不使用放大镜的条件下，应看不见裂缝

7 试验程序

了门 润滑

    螺栓、螺钉、螺柱和螺母试件应在试验前进行润滑，以提高试验的可靠性

    注:选用适当的润滑剂〔如润滑油或任何不含硫的润滑剂)，以达到较一致的摩擦系数。此外，润滑剂能降低所需扭

        矩 实现更高的拉伸载荷。

了.2 施加预载荷

    实施这种试验时，应特别注意有氢脆的紧固件可能突然断裂，从而产生伤害。因此，应使用防护屏板

或其他适当设备，以避免这种伤害发生。

    最大拧紧速度为0.33 s-'(20 r/min).

7.2.1 螺栓、螺钉、螺柱和螺母

    螺栓、螺钉或螺柱试件应装上匹配的螺母，用适当的扭矩扳手将其拧紧到屈服点。拧到屈服点可得

到不同的技术数据，如可看出扭矩变化的斜率，或者拧到预定的扭矩后，再拧进预定的转角。

    试验用的螺母应来自同一生产批，可涂覆，也可不涂覆，但应一致。

    螺母试件应装于匹配的螺栓或螺钉上，并拧紧到屈服点。

    试验用的螺栓或螺钉应来自同一生产批，可徐覆，也可不涂覆，但应一致。

    施加预载荷应按下列程序进行

    a)在试验板上安装5个螺栓或螺钉试件，装上螺母，并使其紧贴试验板的表面

    b)拧紧组装件，达到各自的屈服点。拧紧扭矩可加到螺母上，也可加到螺栓或螺钉的头部，由试验

者确定，但要注意，所有紧固件的试验均应一致。

    c)对5个螺栓组件的屈服点分别记录相应的扭矩值，并计算出平均值和最大值、最小值之间的差

值。如果差值小于平均值的15%,则该平均值可作为规定样本(第6章)的拧紧扭矩值;如果差值超过了

15%，则应将规定数量的紧固件全部拧紧，分别达到各自的屈服点

    d)拧紧规定数量的紧固件，达到试验拧紧扭矩，或者符合a)-c)条规定的各自的屈服点。

7，2.2 自挤螺钉、自攻螺钉和自钻自攻螺钉

    对5个自挤螺钉、自攻螺钉或自钻自攻螺钉试件使用适当的扭矩扳手，将其拧到最小破坏扭矩值的

90%,应按下列程序进行试验

    a)把5个螺钉试件(尽可能带平垫圈)拧入试验板，直到螺钉头部与试验板贴合;

    b)拧紧螺钉，达到各自的破坏扭矩，并记录数值。将其中的最小值乘以。.9，作为规定样本(第6

章)的拧紧扭矩值。5个螺钉上的最大破坏扭矩与最小破坏扭矩的差值，不应大于最小值的15%e

    往:如果差值大于15 "/u，则该试验可能查不出氢脆。

    当钉头的型式或扳拧结构(十字槽、开槽)妨碍螺钉拧断时，则试验拧紧扭矩应为最小破坏扭矩的

90y

    c)拧紧规定数量的紧固件，直到试验拧紧扭矩符合b)条的规定。

7.2. 3 弹簧垫圈和弹性垫圈

    按下述程序施加预载荷:

    a)按5. 5条规定，将弹簧(性)垫圈试件装到试验螺栓上，扳拧螺母，直到与第一个垫圈接触;

      b)拧紧组装件，直到压平弹簧(性)垫圈。



GB/T 3098.17-2000

7.3 对比试验

    紧固件在承受应力时，或在试验过程中，出现裂缝、掉头或断裂，并不一定是由涂覆工艺引起的氢脆

所致。可以用无涂覆的紧固件进行试验(对比试验)。这种试验将会表明制造过程中其他工序会产生氢

脆。

    对比试验用的样本数量应由第6章规定的各有关部门的协议规定。试验程序应符合7. 2. 1 - 7. 2. 3

条。

74 试验的开始时间

    预载荷试验的灵敏度取决于试验的开始时间。所以，这种试验应尽快进行，最好在制造过程结束后

的24 h内进行，这个时阿目前还处在研究中。

    注 如果通过本试验能够很快而容易地发现氢脆出现，则试验开始时间延长到数天甚至一周.或者更长 将在相当大

        的程度上减小查出氢脆的可能性

7.5 试验过程中的重新拧紧

    试验最少应持续 48 h，而紧固件应至少每隔24 h重新拧紧一次，并施加到初始的试验拧紧扭矩或

载荷。如果至少有一件紧固件的扭矩损失超过50%,则试验应在相同的紧固件上重新开始。

    在完成试验之前，应进行最后一次的拧紧 在末次拧紧之前，紧固件应拧退约I/2圈，以便辨别出断

裂是否发生在螺纹的旋合部分。

8 试验评估

应在预载荷试验后，在不使用放大镜的条件下对试件进行检查。紧固件的试件，若无任何目测可见

的裂缝或断裂，则通过该项试验。

9 试验报告

试验报告应说明:

a)标准编号，即GB/T 3098.17;

b)制造批或生产批的编号;

c)试验紧固件的数量;

d)试验程序;

e)重新拧紧的次数和时间;

f)试验持续时间;

e)对比试验中断裂或明显破坏的紧固件的数量(如作了对比试验时);

h)程序试验中，断裂或明显破坏的紧固件的数量;

i)完成制造程序或该涂覆工序结束后与开始试验的时间间隔(如有可能时)。


