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前 言

��ð ������� 厌氧胶粘剂扭矩强度和剪切强度的测定�分为二个部分

��
�

第 �部分�厌氧胶粘剂扭矩强度的测定

��
�

第 �部分�厌氧胶粘剂剪切强度的测定�
本部分为 ��ð ������ 的第 �部分�等效采用 ���������厌氧胶粘剂扭矩强度的测定�螺纹紧固

件�������年英文版��主要差异如下

����������
�

规定螺栓和螺母的材质应符合������要求�我国材料标准没有与������对应的
标准�区别在于含碳量等指标�我国国家标准规定的数值范围较宽�为便于本标准的执行�采用

��ð ����� 和 ��ð ����� 规定的材质�
本部分由原国家石油和化学工业局提出�
本部分由全国胶粘剂标准化技术委员会归口�
本部分起草单位�上海新光化工厂�广州坚红化工厂�烟台环宇精细化工厂�化学工业胶粘剂质量监

督检验中心�
本部分主要起草人�孙杰�谢以刚�刘伟塘�李宝库�潘国栋�张继新�

�
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���前言

����国际标准化组织�是各国标准化协会 ���� 成员团体�的世界性的联合机构�制定国际标准的
工作通常由 ���技术委员会进行�各成员团体若对某技术委员会确立的题项感兴趣�均有权在该委员
会表述意见�与���有关的各国际组织�官方组织�非官方组织�也可参与此项工作 ���� 在所有的电工

技术标准化方面与国际电工委员会 ���� �保持着密切的合作关系�
由技术委员会采纳的国际标准草案须提交各成员团体表决�必须要有 ���以上的成员国投赞成

票�才能作为国际标准正式发布

��������
�

是由 ��� ����ð 塑料技术委员会 ����产品分会编制

��������
�

是由 ��� ����ð 塑料技术委员会编制�

�
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厌氧胶粘剂扭矩强度的测定

�螺纹紧固件�
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中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局����������批准 ����������实施

� 范围

本标准规定了用于螺纹紧固件的厌氧胶粘剂扭矩强度测定�如果适合其他类型的胶粘剂也可采用
本方法�

� 引用标准

下列标准所包含的条文�通过在本标准中的引用而构成为本标准的条款�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

��
�

ð ���������� 六角螺栓 ����������������
��

�
ð ��������� �� 型六角螺母 ����������������

��
�

ð ���������� 塑料试样状态调节和试验的标准环境 ����������������

� 定义

本标准采用下列定义

�2��
�

拧入扭矩 �������������

把螺母拧入涂布了胶粘剂的螺栓所需的最大扭矩

�2��
�

预紧扭矩 ����������������

装配中�用于导入和增加轴向负荷克服螺纹和底垫�见图 ��之间摩擦力的扭矩

�2��
�

破坏扭矩 ��������������������

在拆卸下无底垫的螺纹组合件时�螺母和螺栓发生相对位移所测得的起始扭矩

�2��
�

松动扭矩 ���������������������

在有负载的装配件中减少或消除轴向负载所需的起始扭矩

�2��
�

牵出扭矩 ��������������������

在最初胶接破坏后的螺母转到一个指定角度测得的扭矩�
注�

� 最近完成的一项转罗宾测试方法表明�在 ������������������测得的 �个扭矩读数的平均值和用 ����测得的牵

出扭矩并无大的区别�

� 在 ����下测出的牵出扭矩被指定为 ����若为了质量控制或特定的试验要求�胶粘剂客户和生产厂商可商定选取

其它角度进行测定�若牵出扭矩是在 ����以外的一个角度测试的�则此角度须用下标注明�如 ������

� 在不按规定测试时�牵出扭矩可被定义为�����������系最初破坏粘接层后�螺母转过第一个����之中测得的最大扭矩�

�
需要全本请访问 www.ertongbook.com



尺寸以 ��计

总公差������
粗糙度以 M��计

��������的淬火钢�表面状态�无锈�无油脂�
图 � 底垫

� 原理

本方法是测定拧开螺母和螺栓粘接组装件所需的扭矩并以一定尺寸的扭矩代表扭矩强度的方法�
包括破坏扭矩和牵出扭矩�扭矩可采用无底垫组装件和有底垫�用指定的预紧扭矩紧过的组装件来
测定�

� 仪器

�2�� 带绘图记录的测试仪器�含一个紧固螺母的夹钳装置�一个扭矩测量装置�一个以恒定速度旋转螺
栓的装置�见图 ��及一个响应时间不超过 ���的记录仪�
如果不采用记录仪�为使扭矩数值能被重现和绘制�可采用一个数据贮存系统

�2��
�

直接读数的测试仪器�由一个固定螺栓头的夹钳装置以及一个精确到���的扭力扳手组成�见
图 ���

图 � 带绘图记录的测试仪器式样 图 � 直接读数的测试仪器式样

�
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� 试件

�2�� 按试验规定�试样应符合 ��ð ����� 和 ��ð ����� 中规定的螺栓�螺母�推荐采用螺栓 ÐĀ���
��������螺母 ÐĀ���所有用在无底垫装配组装件在最小直径上必须有��2���������的间隙�在其制
造中使用的切削油必须是无羊毛脂�
注�组装件组合的尺寸和表面处理可由供需双方商定�

�2�� 所有的螺栓和螺母在许可的清洗介质中脱脂�贮存在室温干燥器中�并保持干净�脱脂的螺栓和螺
母在四天之内使用�否则将弃之不用

�2��
�

除非另有规定�试样应在��ð ����� 规定的标准环境下进行状态调节和试验�推荐的标准环境为

��ð����级��状态调节的时间不少于 ���

� 涂胶

�2�� 螺母和螺栓在涂胶前要进行预组装�组装件凡有因毛口或螺纹损坏形成刺戳的丢弃不用�然后拆
卸组装件

�2��
�
在螺栓上涂上足够的胶�使之完全覆盖整个螺母高度加上两牙螺纹的区域�同时在螺母的螺纹上

也涂上胶�

� 组装

�2�� 测试按照 �2��或 �2��要求组装�每次不少于五个试样

�2��
�

对无底垫的组装件�用手把螺母旋入螺栓�允许露出两牙螺纹�对涂布胶粘剂的组装件�将螺母旋
入涂过胶的螺栓上�用图 �或图 �所示的仪器测试并记录最大扭矩�拧入扭矩��允许涂过胶的螺纹露出
两牙�见图 ���
�2�� 对于有底垫的组装件�用手将螺母拧在入螺栓直至螺母压住底垫�用图 �或图 �所示的仪器在组
装件上施加一定的负载�预紧扭矩��见图 ���
注�预紧扭矩最好是 ������

�2�� 根据胶粘剂制造商的说明书要求固化胶粘剂�固化时组装件保持垂直状态�

图 � 无底垫的组装件 图 � 有底垫的组装件

� 测试步骤

�2�� 把螺栓头固定在夹钳装置上�以一个恒定的速度旋松螺母�此速度应在试验报告中说明�其速度最
好是 ��ð������ð���或 ���ð����
注�恒定的试验速度用如图 �所示的扭力扳手难以做到�但尽可能用指定的试验速度进行�

�2�� 扭矩可从图示的记录仪上测量或从扭力扳手直接读取�以 ���计�记录破坏扭矩�松动扭矩和
牵出扭矩�如果使用的是绘图的记录仪�破坏扭矩或松动扭矩应在曲线图上初始偏离直线的这一点
测出�

�
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�� 精确度

由于未能获得实验室之间数据�此方法的精确度不能确定�在得到实验室之间数据后�精确度在下
次修订时予以说明

��

�

测试报告

测试报告将包含下列内容�
��引用的标准号�
��胶粘剂测试的全部验证资料�包括�型号�来源�生产日期�制造商的代码�批号及形态�
��使用的试样尺寸�
��粘接前清洗和表面处理的方法�
��制备试样时的涂布与粘接条件�
��试验前�状态调节过程和试验环境�
��试样的数量�
��试验速度�
��拧入扭矩或预紧扭矩�
��测试仪器及记录模式�
��测定的破坏扭矩�松动扭矩和牵出扭矩的算术平均值与标准偏差�

�
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前 言

��ð ������� 厌氧胶粘剂扭矩强度和剪切强度的测定�分为二个部分

��
�

第 �部分�厌氧胶粘剂扭矩强度的测定

��
�

第 �部分�厌氧胶粘剂剪切强度的测定�
本部分为 ��ð ������ 的第 �部分�等效采用���������厌氧胶粘剂剪切强度的测定�轴和套环试

件�������年英文版��主要差异如下

�� ��� �����
�

明确要求轴和套环材质应采用特别材料�即 ��� ���3��的 ������低碳钢

��
�

ð ���������� 中钢材型号基本包括了 ������3��型号�区别在于含碳量指标�我国数值范围较宽�
我们推荐采用 ��ð ����� 材质�
本部分的附录 �为资料性附录�
本部分由原国家石油和化学工业局提出�
本部分由全国胶粘剂标准化技术委员会归口�
本部分起草单位�上海新光化工厂�广州坚红化工厂�烟台环宇精细化工厂�化学工业胶粘剂质量监

督检验中心�
本部分主要起草人�孙杰�谢以刚�刘伟塘�李宝库�潘国栋�张继新�

�
需要全本请访问 www.ertongbook.com
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厌氧胶粘剂剪切强度的测定

�轴和套环试验法�

������������������������������������������
��������������������� ����������������

��ð ������������
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中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局����������批准 ����������实施

� 范围

本标准规定了用于轴3�套环型的圆柱形组装件的固持或螺纹紧固件的锁固和密封的厌氧胶粘剂剪
切强度的测定�其他胶粘剂亦可参考此方法进行测试�
本试验目的在于胶的评定和质量控制�其结果不一定反映所使用材料的性能�亦不宜为设计提供数据�
注�设计数据可由实际结构中所用的材料和构型做试验得到�

� 引用标准

下列标准所包含的条文�通过在本标准中的引用而构成为本标准的条款�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

��
�

ð ���������� 塑料试样状态调节和试验的标准环境 ���������������
��

�
ð ���������� 易切削结构钢技术条件 ���� ��������������

� 原理

测定金属轴和金属套环之间形成的粘接破坏所需的剪切力�根据此力计算静态剪切强度�

� 装置

�2�� 多用途试验机�在测试样品时�使其在 �������的刻度范围内使试件产生破坏�试验机的响应
时间应足够短�从而不至影响破坏瞬间所加力的测量精度�
仪表显示的力值与实际所加的力值的偏差不应大于 ���
试验机应有一个能直接或间接施加压力的系统�附录 �是一个用在试验机上的试件夹具的例子

�2��
�

试验支座�由淬火钢制成�如图 ��用来将试件放置在试验机上�
尺寸为 ��

图 � 试件支座

�



�2�� 试件固化支架�见图 �所示或其等效物�
尺寸为 ��

图 � 试件固化架

� 试件制备

每次试验�如下述的试件不少于 �件

�2��

�
每个组装件均由一个直径为 ��2�����

��2������的轴和一个内径为 ��2����������
� ���厚度为���2���

��2������的滑动套环组成�轴和套环的配合表面均应达到粗糙度为��2����2���M���如图 ���所用材
料应在试验报告中说明�
注�除非专门要求用特定的材料�试验件采用符合 ��ð ����� 的钢材�推荐用 ��号低碳钢�事实证明能令人满意�

尺寸为 ��

�用其他单位标明的

尺寸除外�

��销

��套环

图 � 销和套环组件

�2�� 将轴和套环在许可的清洗介质中加以清洗�去除油脂�也可用蒸汽脱脂�脱去油脂后的轴和套环�
存放在室温干燥器中并保持干净�脱脂过的轴和套环在 �天内使用�过期应弃之不用�因过期后氧化会
影响试验结果��除非对测试有特殊要求�否则不要活化或处理试件�若轴和套环被活化或处理了�应在
试验报告中说明

�2��
�

除非另有规定�试样应在��ð ����� 规定的标准环境下进行状态调节和试验�推荐的标准环境为

��ð����级��状态调节的时间不少于 ��
�2��

�
在施胶前预先组装轴和套环�确保平滑的配合�卸下套环�在每个轴的表面涂上足量的胶�从一端

开始完全覆盖至长度相当于对应套环厚度的最终位置�在套环内壁上也涂上足量的胶�以使其完全被覆
盖�使套环在整个轴的长度上滑动�并使之作螺旋式的前后转动�此过程不要超过 � ���

�
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�2�� 把组装件放在固化支架上�缘条朝上�以免套环滑出粘接部位�务必使固化支架处于要求的温度
下�勿置于冷或热的表面上�套环的前沿应有多余的胶液�若没有�应施加足量的胶粘剂以形成溢胶

�2��
�

在施胶前�可以使用由制造商推荐的活化剂�如果使用了活化剂�把组装件放在固化支架上�使缘
条朝上�并用干净的布细心地擦去套环前沿多余的活化剂

�2��
�

按制造商的说明固化胶粘剂�

� 试验步骤

�2�� 在固化及测定的环境调节条件全部达到以后�按下述方法测定静态剪切强度�
将轴和套环组装件放入钢制试件支座内�并将支座放在试验装置上�如图 ���以一个恒定的位移速

度����ð�������ð����给试件平稳加载压力�记下最大载荷� ��� 计算静态剪切强度 T��公式如下�

T�� `Ā
��

式中�T���静态剪切强度�单位为 ����
`Ā��最大载荷压力���
����胶接面积����

�2��
�

应取 �个以上试件进行测试�取其算术平均值作为试验结果�

图 � 试验装置

� 精确度

由于未能获得实验室之间数据�此方法的精确度不能确定�在得到实验室之间数据后�精确度在下
次修订时予以说明�

� 试验报告

试验报告包括以下几个部分�
��引用的标准号�
��试验所用胶粘剂的完整说明�包括类型�形态�来源�制造日期及制造商代号等�
��所用材料及其粘接前清理和表面预处理方法的详细说明�
��试件制备中所采用的施胶和粘接条件�
��试验前�状态调节过程和试验环境�
��试样的数量�
��位移速度�
��最大载荷的算术平均值及标准偏差�以及剪切强度的平均值�

��
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附 录 �
�资料性附录�

拉伸试验机配用器实例

拉伸试验机配用实例见图 ���

图 �� 在拉伸试验机上进行压缩试验用的装配架
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