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﹩﹣燉．—

前 言

本标准等同采用国际标准ＩＳＯ８９８５：１９９８《碳钢和合金钢制造的紧固件机械性能 第 ５部分：紧定
螺钉及类似的不受拉应力的螺纹紧固件》。

ＧＢ燉Ｔ３０９８总的标题为：“紧固件机械性能”，包括以下部分：
——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１—２０００ 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．２—２０００ 紧固件机械性能 螺母 粗牙螺纹

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．３—２０００ 紧固件机械性能 紧定螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．４—２０００ 紧固件机械性能 螺母 细牙螺纹

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．５—２０００ 紧固件机械性能 自攻螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．６—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．７—２０００ 紧固件机械性能 自挤螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．８—１９９２ 紧固件机械性能 耐热用螺纹连接副

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．９—１９９３ 紧固件机械性能 有效力矩型钢六角锁紧螺母

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１０—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燉Ｔ３０９８．１１—１９９５ 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１２—１９９６ 紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１３—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

１～１０ｍｍ
——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１４—２０００ 紧固件机械性能 螺母扩孔试验

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１５—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢螺母

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１６—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８．１７—２０００ 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法
本标准未采用 ＩＳＯ８９８５附录 Ａ，其内容已列入引用标准（第 ２章）。
本标准是 ＧＢ燉Ｔ３０９８．３—１９８２的修订本，主要修改如下：
ａ）仅规定环境温度为 １０～３５℃条件下试验的机械性能。在较高或较低温度下，其机械和物理性能

可能不同（第 １章）；
ｂ）规定的螺纹公称直径为 １６～２４ｍｍ（第 １章）；
ｃ）调整部分保证扭矩值（表 ５）。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ３０９８．３—１９８２。
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，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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﹩﹣燉—

﹫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（ＩＳＯ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（ＩＥＣ）在电工标准化方面有着密切的联系。
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 ＩＳＯ８９８５由 ＩＳＯ燉ＴＣ２紧固件技术委员会 ＳＣ１紧固件机械性能分委员会制定。
第二版对第一版（ＩＳＯ８９８５：１９８０）进行了删改与补充，是技术性修订。
ＩＳＯ８９８总名称为“碳钢和合金钢紧固件机械性能”，包括以下部分：
——第 １部分：螺栓、螺钉和螺柱

——第 ２部分：规定保证载荷值的螺母 粗牙螺纹

——第 ５部分：紧定螺钉及类似的不受拉应力的螺纹紧固件

——第 ６部分：规定保证载荷值的螺母 细牙螺纹

——第 ７部分：螺栓与螺钉的扭矩试验和最小扭矩 公称直径 １～１０ｍｍ
本标准的附录 Ａ是提示的附录。

Ⅱ
此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

紧 固 件 机 械 性 能

紧 定 螺 钉

┃━┅┇┄┅┇┉┈┄┈┉┃┇┈—

┉┈┇┌┈

﹩﹣燉 ．— 
┉﹫┐：

代替 ＧＢ燉Ｔ３０９８．３—１９８２
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 范围

本标准规定了由碳钢或合金钢制造的、在环境温度为 １０～３５℃条件下进行试验时，螺纹公称直径
为 １．６～２４ｍｍ的紧定螺钉及类似的不受拉应力的紧固件机械性能。
该环境温度条件下判定为符合本标准的产品，在较高或较低温度下，机械和物理性能可能不同，使

用者应予注意。
本标准不适用于特殊性能要求的紧定螺钉，如：
规定拉应力（ＧＢ燉Ｔ３０９８．１）；
可焊接性；
耐腐蚀性（ＧＢ燉Ｔ３０９８．１６）；
工作温度高于＋３００℃或低于－５０℃的性能要求。

注：用易切钢制造的紧定螺钉不能用于＋２５０℃以上。

 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燉Ｔ２３０—１９９１ 金属洛氏硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ２３１—１９８４ 金属布氏硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ３０９８．１—２０００ 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱（ｉｄｔＩＳＯ８９８１：１９９９）
ＧＢ燉Ｔ３０９８．１６—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉（ｉｄｔＩＳＯ３５０６３：１９９７）
ＧＢ燉Ｔ４３４０．１—１９９９ 金属维氏硬度试验 第 １部分：试验方法（ｅｑｖＩＳＯ６５０７１：１９９７）

 标记制度

性能等级用代号标记，如表 １所示。
代号的数字部分表示最低维氏硬度的 １燉１０。
代号中的 Ｈ字母表示硬度。

表 １ 性能等级的标记

性能等级 １４Ｈ ２２Ｈ ３３Ｈ ４５Ｈ

维氏硬度 ＨＶｍｉｎ １４０ ２２０ ３３０ ４５０

１



 材料

制造紧定螺钉的材料应符合表 ２规定的技术要求。
当满足 ６３条规定的保证扭矩要求时，性能等级 ４５Ｈ的紧定螺钉亦可采用其他材料制造。

表 ２ 材料

性能等级 材 料 热处理

化学成分，％

Ｃ

ｍａｘ ｍｉｎ

Ｐ

ｍａｘ

Ｓ

ｍａｘ

１４Ｈ 碳钢１）、２） — ０５０ — ０１１ ０１５

２２Ｈ 碳钢３） 淬火并回火 ０５０ — ００５ ００５

３３Ｈ 碳钢３） 淬火并回火 ０５０ — ００５ ００５

４５Ｈ 合金钢３）、４） 淬火并回火 ０５０ ０１９ ００５ ００５

１）使用易切钢时，其铅、磷及硫的最大含量为：铅 ０３５％；磷 ０１１％；硫 ０３４％。

２）方头紧定螺钉允许表面硬化。

３）可以采用最大含铅量为 ０３５％的钢材。

４）应含有一种或多种铬、镍、钼、钒或硼合金元素。

 机械性能

在环境温度下，按第 ６章规定的方法进行试验时，紧定螺钉的机械性能应符合表 ３规定。
表 ３ 机械性能

机械性能
性能等级１）

１４Ｈ ２２Ｈ ３３Ｈ ４５Ｈ

维氏硬度 ＨＶ１０
ｍｉｎ １４０ ２２０ ３３０ ４５０

ｍａｘ ２９０ ３００ ４４０ ５６０

布氏硬度 ＨＢ，爡＝３０爟２
ｍｉｎ １３３ ２０９ ３１４ ４２８

ｍａｘ ２７６ ２８５ ４１８ ５３２

洛氏硬度

ＨＲＢ

ＨＲＣ

ｍｉｎ ７５ ９５ — —

ｍａｘ １０５ ２） — —

ｍｉｎ — ２） ３３ ４５

ｍａｘ — ３０ ４４ ５３

保证扭矩 — — — 见表 ５

螺纹未脱碳层的最小高度 爠ｍｉｎ — １
２爣１

２
３爣１

３
４爣１

全脱碳层的最大深度 爢ｍａｘ，ｍｍ — ００１５ ００１５ ３）

表面硬度 ＨＶ０３ ｍａｘ — ３２０ ４５０ ５８０

１）内六角紧定螺钉没有 １４Ｈ、２２Ｈ和 ３３Ｈ级。

２）如进行洛氏硬度试验，对 ２２Ｈ级需要采用 ＨＲＢ试验最小值和 ＨＲＣ试验最大值。

３）对 ４５Ｈ级不允许有全脱碳层。

２
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 试验方法

 硬度试验
螺钉的硬度应在螺钉末端并尽可能靠近中心的部位进行测定。如果超出表 ３规定的最高硬度，应在

距末端 ０５牆的截面上再次试验（牆——螺纹公称直径）。验收时，如有争议应以维氏硬度试验为准。
表面硬度应在螺钉末端测定。为保证测定的准确性，测试部位应经研磨或抛光。

 维氏硬度试验
维氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ４３４０．１规定。

 布氏硬度试验
布氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ２３１规定。

 洛氏硬度试验
洛氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ２３０规定。

 脱碳试验——表面碳势评定
用适当的测量方法（６２２１条或 ６２２２条）在螺纹纵向截面上进行试验，以确定基体金属区的

高度（爠）和全脱碳层的深度（爢）是否在规定的极限内（图 １）。爢的最大值和 爠的最小值均应符合表 ３
规定。

１—全脱碳层；２—不完全脱碳层；３—中径线；４—基体金属；

爣１—最大实体条件下外螺纹的牙型高度

图 １ 脱碳分布图

 定义

 基体金属硬度
恰好在显示渗碳或脱碳造成的硬度增加或减少之前最接近表面的硬度（测试时沿芯部向外径横

切）。
 脱碳
通常指黑色金属材料（钢）表面碳的损耗。

 不完全脱碳
由于碳的损耗已使回火马氏体轻度变色，且硬度明显地比相邻基体硬度低的脱碳。

 全脱碳
由于碳全部损耗，在金相检查中只能看到铁素体组织的脱碳。

 增碳
使基体金属表面增加碳含量的结果。

 测量方法

 金相法

３

﹩﹣燉 ．— 



本方法可同时测定 爠值和 爢值。
对已完成热处理工序的螺钉，从距离末端约半个直径（１燉２牆）的部位，沿螺纹中心线截取一纵向截

面的试件。为进行研磨和抛光，可将试件安装在夹具中或最好嵌入塑料中。
在安装后，对表面进行研磨和抛光，直到可进行金相检查。
通常，浸入 ３％的硝酸乙醇腐蚀液（浓缩硝酸与乙醇混合液），能显示由于脱碳而造成的金相结构的

变化。
除非与用户另有协议，否则应放大 １００倍进行检查。
如果显微镜带有毛玻璃屏，则可藉助刻度直接测量脱碳的程度。如用目镜测量，则应使用带十字准

线或刻度的。
 硬度法（不完全脱碳的仲裁方法）
硬度测量方法仅适用于螺距 爮≥１２５ｍｍ的螺纹。但对 ４５Ｈ级，则适用于所有的规格。
在图 ２所示的 ３个点上，测定维氏硬度。爠值按表 ４规定。试验力应为 ３００ｇ。

０．１
２

０．１４

爣
１

爠 ４

１ ３

２

ＨＶ２≥ＨＶ１－３０

ＨＶ３≤ＨＶ２＋３０

１，２，３—测量点；４—中径线

图 ２ 脱碳层的硬度测量
表 ４ 爣１和 爠的数值 ｍｍ

螺距 爮 ０．５ ０．６ ０．７ ０．８ １ １．２５ １．５ １．７５ ２ ２．５ ３ ３．５ ４

爣１ ０．３０７０．３６８０．４２９０．４９１０．６１３０．７６７０．９２０１．０７４１．２２７１．５３４１．８４０２．１４７２．４５４

爠

ｍｉｎ

性能

等级

２２Ｈ ０．１５４０．１８４０．２１５０．２４５０．３０７０．３８４０．４６００．５３７０．６１４０．７６７０．９２０１．０７４１．２２７

３３Ｈ ０．２０５０．２４５０．２８６０．３２７０．４０９０．５１１０．６１３０．７１６０．８１８１．０２３１．２２７１．４３１１．６３６

４５Ｈ ０．２３００．２７６０．３２２０．３６８０．４６００．５７５０．６９００．８０６０．９２０１．１５１１．３８０１．６１０１．８４１

第 ３点的硬度应在螺纹中径线上，并且在测定第 １点和第 ２点硬度相邻的牙上进行测量。
第 ２点的维氏硬度值应等于或大于第 １点硬度值减去 ３０个维氏硬度单位。此时，未脱碳层的高度

爠至少应符合表 ４的规定。
第 ３点的维氏硬度值应等于或小于第 １点硬度值加上 ３０个维氏硬度单位。高于 ３０个维氏硬度单

位，表示已渗碳，是不允许的。
全脱碳层达到表 ３规定的最大值，则不能采用硬度法。
注：应当注意区分，硬度的增加是由于渗碳还是热处理或表面冷作硬化而引起的。

 ４５Ｈ级内六角紧定螺钉的保证扭矩试验

４５Ｈ级内六角紧定螺钉应符合表 ５规定的保证扭矩试验。

４

﹩﹣燉 ．— 
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表 ５ 保证扭矩

螺纹公称直径

牆

试验螺钉的最小长度，ｍｍ

平端 锥端 圆柱端 凹端

保证扭矩

Ｎ·ｍ

３ ４ ５ ６ ５ ０９

４ ５ ６ ８ ６ ２５

５ ６ ８ ８ ６ ５

６ ８ ８ １０ ８ ８５

８ １０ １０ １２ １０ ２０

１０ １２ １２ １６ １２ ４０

１２ １６ １６ ２０ １６ ６５

１６ ２０ ２０ ２５ ２０ １６０

２０ ２５ ２５ ３０ ２５ ３１０

２４ ３０ ３０ ３５ ３０ ５２０

将紧定螺钉拧入试验夹具，如图 ３所示，直至螺钉顶面与试验夹具齐平，并应顶在基座上的支承端

（如从另一端拧入一个支承螺钉）。

１

２

３

４

１—扭矩扳手；２—试验螺钉；３—试验夹具：硬度≥５０ＨＲＣ；内螺纹公差 ５Ｈ；

４—支承螺钉：硬度 ４５０～５７０ＨＶ
图 ３ 扭矩试验装置

试验用内六角扳手：对边宽度的公差为 ｈ９；对角宽度的最小值应≥１．１３牞ｍｉｎ；硬度为 ５５～６０ＨＲＣ；并
应于紧定螺钉内六角的全部深度啮合。螺钉应能承受表 ３规定的保证扭矩，而不产生断裂、裂缝或螺纹
脱扣。
注：因扭矩试验造成凹槽的损伤，应不作为拒收依据。

５

﹩﹣燉 ．— 



 标志

 性能等级的标志
通常，不要求按第 ３章的规定对紧定螺钉的性能等级进行标志。在特殊情况下，经供需双方协议，可

按规定的性能等级代号进行标志。
 商标（识别）标志
不要求标志制造者的商标或识别标志。

６

﹩﹣燉 ．— 
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