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因此我們要如何測試攻牙螺絲的延展性? 

1. 決定攻牙螺絲該符合哪些規範以及它是何種攻牙螺絲。這會讓你知道頭

部至桿身變形必須達到多大角度。多數攻牙螺絲的樣式被要求要讓頭部可以彎曲

至跟桿身達10度角。多數滾牙螺絲要求到7度角，多數鑽牙螺絲要求到5度角。也有

要求到6度角的，在某些標準中甚至要求要達到30度角。對於測試工具的額外要求

是: 

a. 測試塊應該由硬化鋼製成。

b. 測試塊應有一介於.020”和.040”尺寸的孔洞 (針對英制尺寸)，和.50mm

至1.0mm尺寸 (針對公制尺寸)的孔洞，此孔洞要大於該螺絲的公稱大徑。 

c. 測試塊的楔形角度應該與測試塊的孔洞軸線有對應關係。

d. 測試塊可以只有一個孔洞或很多孔洞，也可以只有一個公制英制螺絲都

可以共用的孔洞。下圖就是這樣的測試塊，具有適用多數攻牙螺絲尺寸

的孔洞，且英制和公制都整合在同一測試塊上。(見圖1)

2. 把螺絲置入延展性測試塊最適合其尺寸的孔洞。(見圖2)

3. 使用槌子或其他合適設備敲擊螺絲頭部直到它與斜角平面相符。也就是直到頭

部承受面與斜角平面貼平。這會需要不只一次敲擊才能把螺絲頭部彎曲。(見圖3&4)

4. 把螺絲從測試塊上移除並觀察頭部狀況。注意它已被彎曲且並沒有完全

從桿身分離出來。縱使頭部至桿身的接合處有明顯裂痕，頭部仍是跟桿身緊緊相

連，那麼這項延展性測試是成功的。

儘管延展性測試是必要的性能測試，但為了要確保售出或使用的攻牙螺絲品

質良好，這也是一個相對簡易且價廉的測試法。延展性測試失效也可指出除了核

心硬度太高或表面硬度太深之外的其他問題。失效也可能是因為頭部凹陷太深，

這會讓頭部至桿身接合處之間的材料大量減少，或可能讓頭下圓角半徑太小造成

頭部至桿身接合處出現高應力點。在把螺絲交給終端用戶前，進行所有必要的尺

寸和機械測試是很重要的。單一測試或檢查並不足以提供關於某扣件品質的充分

資訊。 

除了上述提及的標準外，下面這些標準也可提供測試的細節，包括其他尺

寸和性能相關的要求，這些標準有FIP1000、ISO 898-1、ISO 7085、SAE J1237、 

SAE J78等。老話一句， 在以為所有自攻螺絲都有相同角度變形的要求前，一定

要確定使用的是正確的規格標準。

脆化的攻牙螺絲對終端用戶來說可

能會是個大問題。脆化是熱處理材料情況

中難處理的部份(脆化就代表熱處理和原

料的設定條件是讓成品堅硬不可彎，且與

氫脆化無關。想像你使用螺帽鎖緊工具來

把罩蓋安裝於鑄造件，在將螺絲定位的同

時，頭部啪的一聲折斷。現在你必須思考

如何把頭部已經斷掉，且已經與鑄造件平

面同高的螺絲取出。幸運的是，業界專家

幾年前已經透過許多標準發展出測試方

法，在這樣的問題發生之前指導我們如何

測試攻牙螺絲。延展性測試在大多數ASME

至DIN的攻牙螺絲標準中已被列為性能測

試之一。

延展性一般可以定義為固態原料在拉

伸應力下變形的能力。當要把螺絲頭部置

於不平整的表面時，頭部將會逐漸變形去

貼合該表面。因為頭部到桿身的接合處呈

直角相交，桿身的一邊承受壓縮力，另一

邊承受著拉緊力。受拉緊力的那一邊在材

料不夠具延展性或太易脆化時，會產生破

裂導致分離。 

有趣的是，當很多標準都提到同一件

事實，有些標準就會說得比其他標準更仔

細。舉例來說，ASME B18.6.3標準提到頭

部的分離是部件被退貨的原因。有人可能

會想「頭部分離」是否意謂出現明顯的裂

痕或跟桿身的徹底分離。DIN 7500標準

進一步限定要求變成若頭部沒有啪一聲

折斷，縱使第一道螺紋出現裂痕，測試也

應當被視為可令人滿意的。如同所有的標

準要求一樣，如果所陳述的事情都大同小

異，對使用這些標準的用戶來說將非常有

幫助。我們應該要抓的重點是，分離指的

是徹底的分離或斷成兩截的分離。  
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