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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/T3098《紧固件机械性能》的第6部分。GB/T3098已经发布了以下部分:
———GB/T3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.2 紧固件机械性能 螺母;
———GB/T3098.3 紧固件机械性能 紧定螺钉;
———GB/T3098.5 紧固件机械性能 自攻螺钉;
———GB/T3098.6 紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.7 紧固件机械性能 自挤螺钉;
———GB/T3098.8 紧固件机械性能 -200℃~+700℃使用的螺栓连接零件;
———GB/T3098.9 紧固件机械性能 有效力矩型钢锁紧螺母;
———GB/T3098.10 紧固件机械性能 有色金属制造的螺栓、螺钉、螺柱和螺母;
———GB/T3098.11 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉;
———GB/T3098.12 紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验;
———GB/T3098.13 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/T3098.14 紧固件机械性能 螺母扩孔试验;
———GB/T3098.15 紧固件机械性能 不锈钢螺母;
———GB/T3098.16 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉;
———GB/T3098.17 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法;
———GB/T3098.18 紧固件机械性能 盲铆钉试验方法;
———GB/T3098.19 紧固件机械性能 抽芯铆钉;
———GB/T3098.20 紧固件机械性能 蝶形螺母 保证扭矩;
———GB/T3098.21 紧固件机械性能 不锈钢自攻螺钉;
———GB/T3098.22 紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.23 紧固件机械性能 M42~M72螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.24 紧固件机械性能 高温用不锈钢和镍合金螺栓、螺钉、螺柱和螺母;
———GB/T3098.25 紧固件机械性能 不锈钢和镍合金紧固件选用指南;
———GB/T3098.26 紧固件机械性能 平垫圈。
本文件代替GB/T3098.6—2014《紧固件机械性能 不锈纲螺栓、螺钉和螺柱》,与GB/T3098.6—

2014相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了性能等级为70、80和100的双相(奥氏体-铁素体)不锈钢(见图1);

b) 增加了奥氏体不锈钢性能等级100和组别A8(见图1);

c) 更改了表面精饰(见6.3,2014年版的第4章);

d) 增加了不锈钢螺栓和螺母组别匹配(见6.4);

e) 增加了最小拉力载荷和规定塑性延伸率为0.2%时的最小载荷计算值,以及数值圆整原则(见
表4~表7);

f) 增加了因头部结构或杆部结构降低承载能力紧固件(见8.2);

g) 增加检查程序要求和指导 (见8.3~8.6);
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h) 增加了全承载能力和降低承载能力试验方法适用性(见第8章);

i) 更改了抗拉强度试验程序(见9.1,2014年版的7.2),增加了降低承载能力试验方法(见9.2和

9.3);

j) 更改了楔负载试验(见9.4,2014年版的7.2)和硬度试验 (见9.6,2014年版的7.2);

k) 更改了标志和标签,增加了降低承载能力紧固件标志方法(见第10章,2014年版的第4章);

l) 更改了高温下的机械性能和低温下的应用(见附录A,2014年版的附录F);

m) 删除不锈钢紧固件机械性能系列标准中共有的附录(见2014年版附录B~附录E、附录G、附
录H)。

本文件修改采用ISO3506-1:2020《紧固件 耐腐蚀不锈钢紧固件机械性能 第1部分:规定组别

和性能等级的螺栓、螺钉和螺柱》。
本文件与ISO3506-1:2020的技术性差异及其原因如下:
———用规范性引用的GB/T3098.25替换了ISO3506-6,以适应我国的技术条件(见6.1);
———用规范性引用的GB/T39310替换了ISO16228,以适应我国的技术条件(见8.6);
———用规范性引用的GB/T16825.1替换了ISO7500-1,以适应我国的技术条件(见9.1.1);
———用规范性引用的GB/T228.1替换了ISO6892-1,以适应我国的技术条件(见9.1.1、9.1.2、

9.4.2); 
———用规范性引用的GB/T12160替换了ISO9513,以适应我国的技术条件(见9.1.3);
———用规范性引用的GB/T230.1替换了ISO6508-1,以适应我国的技术条件(见9.6.2);
———用规范性引用的GB/T231.1替换了ISO6506-1,以适应我国的技术条件(见9.6.2);
———用规范性引用的GB/T4340.1替换了ISO6507-1,以适应我国的技术条件(见9.6.2);
———用规范性引用的GB/T3099.4替换了ISO1891-4,以适应我国的技术条件(见10.4);
———删去奥氏体不锈钢性能等级70紧固件状态“软”,符合奥氏体不锈钢紧固件实际状态(见

图1)。 
本文件做了下列编辑性改动:
———将标准名称改为《紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱》;
———将资料性引用的国际文件替换为我国文件;
———将“不锈钢组别标记(第一部分)由一个字母组成……”更改为:“不锈钢组别标记(第一部分)由

一个字母和一位数字组成……”(见5.2)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国紧固件标准化技术委员会(SAC/TC85)归口。
本文件起草单位:中机生产力促进中心有限公司、河北五维航电科技股份有限公司、上海集优标五

高强度紧固件有限公司、舟山市7412工厂、无锡市标准件厂有限公司、苏州热工研究院有限公司、湖南

申亿机械应用研究院有限公司、机械工业通用零部件产品质量监督检测中心、浙江安成金属制品有限公

司、山东鲁桂紧固件有限公司。
本文件由全国紧固件标准化技术委员会负责解释。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———本文件于1986年首次发布,2000年第一次修订,2014年第二次修订;
———本次为第三次修订。
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引  言

  GB/T3098《紧固件机械性能》针对不同类别紧固件机械性能分别进行了规定,为紧固件设计、制
造、验收检查和使用提供了依据,拟由29个部分构成:

———GB/T3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.2 紧固件机械性能 螺母;
———GB/T3098.3 紧固件机械性能 紧定螺钉;
———GB/T3098.5 紧固件机械性能 自攻螺钉;
———GB/T3098.6 紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.7 紧固件机械性能 自挤螺钉;
———GB/T3098.8 紧固件机械性能 -200℃~+700℃使用的螺栓连接零件;
———GB/T3098.9 紧固件机械性能 有效力矩型钢锁紧螺母;
———GB/T3098.10 紧固件机械性能 有色金属制造的螺栓、螺钉、螺柱和螺母;
———GB/T3098.11 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉;
———GB/T3098.12 紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验;
———GB/T3098.13 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/T3098.14 紧固件机械性能 螺母扩孔试验;
———GB/T3098.15 紧固件机械性能 不锈钢螺母;
———GB/T3098.16 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉;
———GB/T3098.17 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法;
———GB/T3098.18 紧固件机械性能 盲铆钉试验方法;
———GB/T3098.19 紧固件机械性能 抽芯铆钉;
———GB/T3098.20 紧固件机械性能 蝶形螺母 保证扭矩;
———GB/T3098.21 紧固件机械性能 不锈钢自攻螺钉;
———GB/T3098.22 紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.23 紧固件机械性能 M42~M72螺栓、螺钉和螺柱;
———GB/T3098.24 紧固件机械性能 高温用不锈钢和镍合金螺栓、螺钉、螺柱和螺母;
———GB/T3098.25 紧固件机械性能 不锈钢和镍合金紧固件选用指南;
———GB/T3098.26 紧固件机械性能 平垫圈;
———GB/T3098.27 紧固件机械性能 耐候钢紧固件;
———GB/T3098.28 紧固件机械性能 不锈钢平垫圈;
———GB/T3098.29 紧固件机械性能 M42~M100螺母。

GB/T3098已转化ISO898系列碳钢和合金钢紧固件机械性能、ISO3506系列不锈钢紧固件机械

性能,以及自攻螺钉、自挤螺钉、有效力矩型钢锁紧螺母、有色金属紧固件、自钻自攻螺钉等机械性能国

际标准;自主制定了抽芯铆钉、细晶非调质钢紧固件、M42~M72外螺纹紧固件等机械性能标准;纳入

了螺母扩孔试验、平行支承面法检查氢脆用预载荷试验、盲铆钉试验方法、蝶形螺母保证扭矩等试验方

法标准。将各种材料、各种型式产品机械性能标准和相关试验方法标准纳入GB/T3098系列之中,便
于使用。

不锈钢紧固件的特性是由材料的化学成分(特别是耐腐蚀性)和制造工艺产生的机械性能决定的。
与淬火和回火紧固件相比,采用加工硬化制造的铁素体、奥氏体和双相(奥氏体-铁素体)不锈钢紧固件
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不具有均匀的局部材料特性。
奥氏体-铁素体不锈钢被称为双相不锈钢,最初发明于20世纪30年代。现在使用的标准双相不锈

钢组别是在20世纪80年代发展起来的。双相不锈钢制成的紧固件已经得到广泛应用。本文件修订

后,对其进行了规定。
与常用的A1~A5奥氏体不锈钢相比,双相不锈钢的抗应力腐蚀开裂性能都有所提高。大多数双

相不锈钢也具有较高的耐点蚀性,其中D2至少与A2相当,而D4至少与A4相当。
关于不锈钢组别和性能定义的补充详细说明见GB/T3098.25。
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紧固件机械性能
不锈钢螺栓、螺钉和螺柱

1 范围

本文件规定了由耐腐蚀不锈钢制造的粗牙螺纹和细牙螺纹螺栓、螺钉和螺柱(以下简称紧固件),在
环境温度为10℃~35℃条件下测试时的机械和物理性能。规定了与奥氏体、马氏体、铁素体和双相

(奥氏体-铁素体)不锈钢紧固件组别对应的性能等级。

GB/T3098.25提供了适用的不锈钢及其性能的一般规则和附加技术信息。
符合本文件要求的紧固件在环境温度10℃~35℃条件下进行测试。在较高温度和/或较低温度

下,紧固件可能无法保持规定的机械和物理性能。
注1:符合本文件要求的紧固件使用温度为-20℃~+150℃,但也可使用到低温-196℃和高温+300℃,更详细

资料见附录A和GB/T3098.25。

在-20℃~+150℃温度范围外使用时,使用者有责任咨询有经验的紧固件材料专家,并考虑不

锈钢成分、高温或低温下暴露时间、温度对紧固件机械性能和被夹紧件的影响,以及螺栓连接的腐蚀性

使用环境,以确定对特定应用的适当选择。
注2:使用温度高达+800℃时,GB/T3098.24给出了适当的不锈钢组别和性能等级的选择。

本文件适用的紧固件:
———符合GB/T192规定的普通螺纹;
———符合GB/T193和GB/T9144规定的直径与螺距组合;
———粗牙螺纹 M1.6~M39,细牙螺纹 M8×1~M39×3;
———螺纹公差符合GB/T197和GB/T9145规定;
———规定性能等级;
———任何形状。
在满足所有适用的化学成分、机械和物理性能技术要求时,不锈钢组别和性能等级可用于超出本文

件规定的规格范围(即d <1.6mm或d>39mm)。
由于头部或无螺纹杆部几何尺寸的原因,某些螺栓、螺钉和螺柱不能完全满足本文件的拉力或扭矩

要求,导致承载能力降低(如:当头部剪切面积小于螺纹应力截面积时,见8.2.2)。
本文件不适用于紧定螺钉及类似的不受拉力的螺纹紧固件(见GB/T3098.16)。
本文件未规定以下性能要求:
———扭矩-夹紧力性能;
———剪切强度;
———耐疲劳性;
———可焊接性。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件的必不可少的条款。其中,注日期的引用

文件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有修改单)适用于

本文件。
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