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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１０４３１—１９８９《紧固件横向振动试验方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１０４３１—１９８９相比主要变化如下：

———更改了试验曲线示例；

———增加了数据分析与结果判定内容（见７．２）；

———取消附录Ｃ。

本标准的附录Ａ和附录Ｂ都是资料性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国紧固件标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８５）归口。

本标准负责起草单位：中机生产力促进中心。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１０４３１—１９８９。

Ⅰ

犌犅／犜１０４３１—２００８



紧固件横向振动试验方法

１　范围

本标准规定了用于测定紧固件防松性能的横向振动试验和数据处理方法。按本标准进行试验所得

结果只作为在特定条件下的比对评价依据，无绝对定量指标。

２　试验原理

试验在紧固件横向振动试验机上进行。将被试紧固件拧紧在试验装置上，使之产生一定的夹紧力。

借助于试验机在被夹紧两金属板之间产生的交变横向位移，使连接松动，导致夹紧力减小甚至完全丧

失。连续记录夹紧力的瞬时值，根据记录数据的分析比对可以判定紧固件的防松性能。在试验过程中，

夹紧力减小得越慢，防松性能越好；反之，夹紧力减小得越快，防松性能越差。

３　试验设备和仪器

３．１　构成

本试验的设备和仪器的构成框图如图１所示。

图１　试验机构成框图

３．２　振动试验机

本试验所用振动试验机应能满足试验频率和试验振幅的要求，横向振动波形应为正弦波。

３．３　设备精度

３．３．１　夹紧力测量误差应在±３％以内。

３．３．２　横向位移测量误差应在±１％以内。

４　试验条件

为了使试验结果具有可比性，应选择相同的试验条件。

４．１　环境条件

试验应在常温、常压、清洁的环境中进行。

４．２　润滑

在装夹试件时，应在螺纹及支承面上添加润滑剂，以免产生划伤螺纹和支承面或因摩擦热产生咬死

现象，影响试验结果的准确性。

４．３　试验频率和自由状态下的振幅

试验频率按实际使用频率或试验要求确定，如果不能确定，推荐采用１２．５Ｈｚ；自由状态（夹紧力为

零）下的振幅应保证螺栓试件不受剪切。

４．４　试验预夹紧力

试验预夹紧力按试验要求或试件的工作夹紧力确定。

４．５　试验件数

每组试件的数量按试验要求确定。一般情况下，建议每组取１０件，如果在试验中发现振动特性、安

装或拆卸力矩等方面有较大差异时，则应补加１５件。
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