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    本标准等同采用国际标准ISO 7085:1999《表面淬硬并回火的米制自挤螺钉 机械和工作性能要

求》。

    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

    - GB/T 3098.4-2000紧固件机械性能 螺母 细牙螺纹

    - GB/T 3098.5-200。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 3098.7-200。 紧固件机械性能 自挤螺钉

    - 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 有效力矩型钢六角锁紧螺母

    - 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

    一一GB/T 3098.11-1995紧固件机械性能 自钻自攻螺钉

    - GB/T 3098.12-1996紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验

    - 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 3098.15-200。 紧固件机械性能 不锈钢螺母

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

    - GB/T 3098.17-200。 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法

    ISO 7085未规定角注1）的内容（第1章）。

    本标准是GB/T 3098.7-1986的修订本，主要修改如下：

    a）修改标准名称；

    b)取消按材料区分的机械性能等级和供参考使用的材料牌号（表1);

    c）增加“再回火后的芯部硬度”的规定（表2,4.9条和5.8条）；

    d)取消“抗氢脆力矩”的规定，并引用GB/T 3098.17的规定（表2,4.8条和5.7条）；

    e）调整“破坏扭矩”的规定（表2、表3,4.5条和5.4条）；

    f）增加“最低回火温度为340'C”的规定（4. 2条）；

    9）调整“芯部硬度”指标（4. 3条）；
    h）头部坚固性试验的斜角增大为70(4. 6条、5.5条和图4);

    i)“破坏拉力载荷”改为参考值，并应经供需双方协议方可进行试验（表3和4. 10条）；

    l）增加标志的规定（第7章）；

    k）取消旧标准附录A 自攻锁紧螺钉用预制孑以参考件）。

    本标准自实施之日起，代替GB/T 3098.7-1986.

    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、上海标准件十厂、北京标准件工业集团公

司、海盐永固工模具有限公司、上海市紧固件和焊接材料技术研究所和深圳航空标准件有限公司参加

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（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。

    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 7085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。
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    自 挤 螺 钉

  GB/T 3098.7-2000
idt ISO 7085:1999

代替GB/T 3098.7-1986

Mechanical properties of fasteners一

Thread rolling screws

范围

    本标准规定了表面淬硬并回火的自挤螺钉‘，的技术要求。符合本标准的自挤螺钉能挤压出多种普

通（内）螺纹，其螺纹公径直径为2̂-12 mm，用于机电产品。

    GB/T 3098.1不适用于按本标准制造的螺钉。

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 197-1981 普通螺纹 公差与配合（直径1̂-355 mm)

    GB/T 709-1988 热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

    GB/T 3098.2-2000 紧固件机械性能 螺母 粗牙螺纹（idt ISO 898-2:1992)

    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

                            (idt ISO 15330:1999)

    GB/T 4340.1-1999金属维氏硬度试验 第I部分：试验方法（eqv ISO 6507-1:1997)

    GB/T5267-1985 螺纹紧固件电镀层

    GB/T 6559-1986 自攻锁紧螺钉的螺杆 粗牙普通螺纹系列

    ISO 10683:2000 紧固件 非电解锌粉覆盖层

3 材料

自挤螺钉应由渗碳钢冷徽制造。表1给出的材料化学成分仅是指导性的。

                                表1化学成分

│分析│ 成分极限，％                                                          │

│    │碳          │ 锰                                                      │

│桶样│ 0.15-0-25   │ 0.70̂.1.65                                              │

│检验│ 0. 13-0. 27 │ 0.64̂-1.71                                              │
│注：如果通过添加钦和（或）铝使不起作用的硼受到控制，则硼含量可达到0. 005 % o│

4 机械和工作性能

4.1 项目

    机械和工作性能项目及相应的试验方法见表20

1）包括符合GB/T 6559规定的螺杆为弧形三角截面的自攻锁紧螺钉。

国家质f技术监督局2000一09一26批准 2001一02一01实施
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表2 机械和工作性能项目

│性能项目          │技术要求（条或表）│ 试验方法（条）│

│芯部硬度          │ 4.3               │ 5．1          │

│表面硬度          │ 4.3               │ 5．2          │

│渗碳层深度        │ 4.4、表4          │ 5．3          │

│破坏扭矩          │ 4.5、表3          │ 5.4           │

│头部坚固性        │ 4. 6              │ 5．5          │

│拧人性能          │ 4. 7、表3         │ 5．6          │

│抗氢脆性          │ 4。8              │ 5. 7          │

│再回火后的芯部硬度│ 4. 9              │ 5.8           │

│破坏拉力载荷      │ 4.10、表3         │ 5。9          │

4.2 热处理

    螺钉成品应进行表面淬火和回火处理。最低回火温度为340'C，并应符合表3规定的各项机械和工

作性能要求。

                              表3 机械和工作性能要求

│螺纹公称直径│ 破坏扭矩│ 拧人扭矩  │ 破坏拉力载荷（参考）│

│        m m  │    nlln│    们飞ax│              m m    │

│            │  N ·m  │  N ·m    │          N         │

│2           │ 0. 5    │ 0．3      │ 1 940               │

│2．5        │ 1. 2    │ 0.6       │ 3 150               │

│3           │ 2．1    │ 1.1       │ 4 680               │

│3.5         │ 3.4     │ 1.7       │ 6 300               │

│4           │ 4.9     │ 2 5        │ 8 170               │

│5           │ 10      │ 5         │ 13 200              │

│6           │ 17      │ 8．5      │ 18 700              │

│8           │ 42      │ 21        │ 34 000              │

│1O          │ 85      │ 43        │ 53 900              │

│工2         │ 150     │ 75        │ 78 400              │

4.3 硬度

    芯部硬度应为290-370HV10，最低表面硬度为450HV0. 30

4A 表面渗碳层深度

    表面渗碳层深度应符合表4规定。

                                  表4 表面渗碳层深度

│螺纹公称直径│ 表面渗碳层深度│

│            │m ln   │ m aX   │

│2,25        │ 0. 04 │ 0.12  │

│3,3.5       │ 0.05  │ 0.18  │

│4,5         │ 0.10  │ 0.25  │

│6,8         │ 0.15  │ 0.28  │

│10,12       │ 0. 15 │ 032   │

4.5 破坏扭矩

    按5.4条的规定进行试验时，破坏扭矩应符合表3规定。断裂不应发生在被夹紧的螺纹部分。

4.6 头部坚固性

    按5.5条的规定进行试验，当螺钉头下支承面产生永久变形并与垂直于螺钉轴线的平面之间的夹

角达到7。时，头、杆结合处不能出现裂缝。只要螺钉头部没有折断，即使在第一扣螺纹处断裂，试验仍应
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判为合格。

4.了 螺纹挤压成形的能力

    用螺纹无永久变形（在10倍放大镜下检查）的螺钉，在5. 6条规定的试验板上，应能挤压出与其匹

配的内螺纹。在挤压螺纹的过程中，拧人扭矩应不超过表3规定的拧人扭矩值。

    在试验板上由螺钉挤压成形的内螺纹，应能拧人螺纹符合GB/T 197、公差带为6h的外螺纹紧固

件内，并能承受GB/T 3098.2规定的性能等级为8级的保证载荷。

4.8 抗氢脆性

    自挤螺钉，尤其是经电镀的自挤螺钉有氢脆断裂的倾向，因此应按GB/T 3078.17规定的检查氢脆

试验（平行支承面法），对工艺进行审查，以保证与氢脆有关的工艺受到控制。一旦发现氢脆，则必须改进

工艺。

    电镀后的螺钉应按GB/T 5267的规定进行驱氢。

    注：最好按ISO 10683的规定进行非电解锌粉覆盖层。

4.9 回火后的芯部硬度

    按5. 8条所述方法，再回火后测出的芯部硬度降低值应不超过20HV o

4.10 破坏拉力载荷

    长度）12 mm或）3d的螺钉，经供需双方协议可进行拉力试验。

    注：表3给出的破坏拉力载荷仅供参考。

5 试验方法

5.1 芯部硬度试验

    芯部硬度应在螺钉横截面的1/2半径处测定。该截面应远离末端并通过螺纹小径。试验按

GB/T 4340. 1的规定进行。

5.2 表面硬度试验

    常规试验时，表面硬度可在螺钉的末端、杆部或头部测定（只要表面渗碳层深度和螺钉的几何形状

允许），见图1。试验方法按GB/T 4340. 1规定。硬度试验应在除去镀层后进行。

    仲裁试验时，对螺纹公称直径）4 mm的螺钉，应使用维氏显微硬度计（试验力HVO.1) o测量应在

纵向截面试样的牙形轮廓上、距试样边缘距离至少0. 05 mm的部位上进行。对螺纹公称直径＜4 mm的

螺钉，试验条件应协商确定。

                                图1 表面硬度的测量部位

5.3 表面渗碳层深度试验

    表面渗碳层深度是在垂直于表面的、从表面到某点的距离，该点的硬度为芯部实际硬度加上

30HVO. 30

    仲裁试验时，应使用显微硬度计，试验力为HVO. 3，金相试样的制备见图2.

1）仅用于螺纹牙形非完全渗碳。

图2 表面渗碳层深度的测量部位
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5.4 破坏扭矩试验

    用适当的方法将螺钉试件牢固地装到夹具中，见图3。应保证至少有两扣完整螺纹夹紧在夹具内，

同时夹具外也至少留有两扣完整螺纹。

    另外，用经标定的合适的测量装置，对螺钉施加扭矩，直到螺钉破坏。记录螺钉破坏时的扭矩值。该

值应符合表3的规定。

                                                t一开口模

                              图3 典型的扭矩试验装置

5.5 头部坚固性试验

    将螺钉试件插人楔垫（或其他合适的夹具）的孔中。孔径：对镇M6的螺钉，孔径为螺纹公称直径加

上0. 05 mm；对＞M6-M12的螺钉，孔径为螺纹公称直径加上0. 1 mm。对螺钉施加轴向压力，直至头

部支承面与斜面（与螺钉轴线垂直面的夹角为7-）贴合，见图4.

    本试验不适用于沉头螺钉。

    注：通常，使用适当的手锤一次或多次击打，达到7。永久变形。

                                        1-楔垫；2一压力载荷

                                  图4 头部坚固性试验

5.6 拧人性能试验

    拧人性能试验可以显示在钢件中挤压成形螺纹的能力。

    将螺钉试件拧人试板（尺寸见图5)，直至至少有一扣螺纹（螺钉末端除外）伸出试板。

    开始挤压螺纹时，应借助于轴向力：对镇M5的螺钉，最大轴向力Fmsx=50 N；对＞M5的螺钉，最大
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轴向力F-=100 No

    仲裁试验时，扳拧速度应不超过。.5s--'(30 r/min),

    试验过程中出现的最大扭矩就是“拧人扭矩”。

    为达到规定的拧人扭矩，可以增添润滑剂。

    试板应由低碳轧制钢板制成，硬度为140̂  180HV30。试板厚度应等于螺钉的螺纹公称直径，孔径

按表5规定。

                                表5 试板的厚度和孔径 mm

│螺纹公称直径│ 2     │2.5   │3     │3.5   │4     │5   │ 6   │ 8     │10    │12      │

│厚度        │2     │2. 5  │ 3     │3.5   │4     │5   │ 6   │ 8     │10    │12      │

│孔径│ max   │1. 825│ 2.275 │ 2.775 │ 3.18  │3.68  │4.53│ 5.43│ 7. 336│ 9. 236│ 11. 143 │

│    │】刀m │ 1.800 │ 2. 250│ 2.750 │ 3. 15 │ 3. 65 │ 4.50│ 5.40│ 7.300 │ 9.200 │ 11.100  │

│注：试板的厚度公差应符合GB/T 709(轧制钢板）的规定。                                       │

5.1 抗氢脆性试验

    抗氢脆性试验见GB/T 3098-17.

5.8 再回火试验

    再回火试验（温度330̀C，保温1h）前后，同一螺钉芯部三点硬度的平均值之差不应大于20HV o

    本试验不是必须进行的，仅适用于有争议时的仲裁试验。

5．9 拉力试验

    将螺钉试件装到拉力试验机上，安装时应保证至少有6扣螺纹露出。对螺钉施加轴向载荷，直至螺

钉断裂。试验时，夹头的移动速度不应超过25 mm/min。为避免试件承受横向载荷，试验机的夹头应能

自动定心。断裂应发生在杆部或螺纹部分，而不应发生在钉头与杆的交接处。

6 扭矩扳手

    扭矩试验和拧人性能试验所用的扭矩扳手，测量误差应在规定扭矩值的士3％以内，也可使用能显

示扭矩的且精度相当的动力装置。

    仲裁试验时应使用手动的扭矩扳手。

7 标志

7.1标志符号

    表面淬硬并回火的自挤螺钉的标志符号为u_0_�o

了．2识别

    表面淬硬的自挤螺钉应按7.1条规定的符号制出凹形或凸形标志。对螺纹公称直径）5 mm的六

角头螺钉或六角花形头螺钉，必须制出标志并尽量在钉头上制出。

    经供需双方协议，其他型式的表面淬硬并回火的自挤螺钉也可使用以上标志。

了}3 商标（识别）标志

    凡要求制出标志符号的所有产品，标志商标或制造者识别标志是强制性的。


