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前  言

本文件按照 GB/T 1.1—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。
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这些专利的责任。
    本文件由中国航空航天工具协会提出。
    本文件由中国航空航天工具协会归口。
    本文件起草单位：威海市力钰实业有限公司、中国航发南方公司、中国航发动力股份有限公司、沈阳飞机工业（集团）有限公司、XXX。
    本文件主要起草人：曹士界、王伟刚、鞠家平、张建春、XXX、XXX、XXX。
本文件为首次发布。
航空发动机随机工具  旋具类工具品种、规格和技术要求
1　 范围

本文件规定了航空发动机随机工具旋具类工具品种和规格、一般技术要求、产品技术要求、检验与试验方法、检验规则和标志、包装、运输与贮存。

本文件适用于航空发动机随机工具旋具类工具的设计、制造与验收。

2　 规范性引用文件

GB/T 230.1  金属洛氏硬度试验  第1部分：试验方法

GB/T 1031  产品几何技术规范（GPS) 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值
GB/T 1804  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序  第1部分：按接受质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3077  合金结构钢

    GB/T 4625-2022  螺钉和螺母的装配工具  命名法

GB/T 4955  金属覆盖层 覆盖层厚度测量 阳极溶解库仑法

GB/T 5305  手工具包装、标志、运输与贮存

GB/T 5356-2021  内六角扳手

GB/T 6060.2  表面粗糙度比较样块  磨、车、镗、铣、插及刨加工表面

GB/T  6462  金属和氧化物覆盖层 厚度测量 显微镜法

GB/T 10635-2013  螺钉旋具通用技术条件

HB 6077  模锻件公差及机械加工余量

QB/T 2564.2-2012 螺钉旋具  一字槽螺钉旋具旋杆
3　 术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。

4　 旋具类工具品种
航空发动机随机工具旋具类工具品种，如表1所示。

表1　 航空发动机随机工具旋具类工具品种

	序号
	旋具类类别 
	工具品种名称
	参照标准

	1
	一字槽螺钉旋具
	六角型一字槽螺钉旋具
	GB/T 10635-2013《螺钉旋具通用技术条件》；

GB/T 5356-2021《内六角扳手》；

	2
	
	细长型一字槽螺钉旋具
	GB/T 10635-2013《螺钉旋具通用技术条件》；

	3
	
	圆柱型一字槽螺钉旋具
	GB/T 10635-2013《螺钉旋具通用技术条件》；

	4
	
	十字棱型一字槽螺钉旋具
	GB/T 10635-2013《螺钉旋具通用技术条件》；

	5
	
	凹槽型一字槽螺钉旋具
	GB/T 10635-2013《螺钉旋具通用技术条件》；


注： 工具品种名称依据GB/T 4625-2022规定的分类规则给定。

5　 一般技术要求

5.1　 材料

5.1.1　 制造工具的材料，应符合本标准中5所规定的材料及相应的技术条件。

5.1.2　 本标准中规定的各种材料允许用其他的材料代替，但代替材料的性能不得低于原定材料。

5.2　 热处理

5.2.1　 零件的热处理，应符合本标准中的规定。

5.2.2　 热处理后的零件不得有裂纹。

5.2.3　 热处理后的零件应清除氧化皮、脏污和油污。

5.3　 表面加工和表面处理

5.3.1　 零件表面处理前应采用适宜的表面加工方法，其技术条件应符合本标准中的规定。

5.3.2　 经电镀处理、经发黑处理或其他化合物生成处理的零件，其表面应符合相应产品标准的要求。

5.4　 机械加工

5.4.1　 零件所有机械加工质量均应符合本标准及其技术条件的规定。

5.5　 尺寸与公差

5.5.1　 制造后的尺寸与公差，应符合本标准中的规定。

5.5.2　 未注尺寸与公差，按GB/T 1804 规定的m级。

5.6　 外观

5.6.1　 零件表面粗糙度应符合标准中的规定。

5.6.2　 零件表面的过渡处，应圆滑连接。

5.6.3　 零件表面不应有划伤、压痕、擦伤、凹坑、尖角、裂纹、烧伤、毛刺、锈痕等缺陷。

5.6.4　 零件应去除毛刺，锐边倒钝，锐角倒圆。

6　 产品技术要求

6.1　 型式和基本尺寸

6.1.1　 六角型一字槽螺钉旋具由六角工作端、一字槽工作端两部分构成，其型式如图1所示。六角工作端的基本尺寸（六角对边宽度为3mm且长柄为加长型）应符合GB/T 5356-2021的5.2.1的规定；一字槽工作端的基本尺寸应符合图1、表2的规定。
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标引字母说明：

s ——六角的对边尺寸，单位为毫米（mm）；

a ——一字槽工作端厚度，单位为毫米（mm）；

α1——一字槽工作端角度，单位为度（°）； 

α2——折弯角度，单位为度（°）；

r——折弯半径，单位为度（°）；

l1——长柄长度，单位为毫米（mm）；

l2——短柄长度，单位为毫米（mm）。
图1　 六角型一字槽螺钉旋具的型式

表2　 六角型一字槽工作端的基本尺寸  

	规格

a×s
	六角对边尺寸
s/mm
	一字槽工作端厚度
a/mm
	一字槽工作端角度
α1±1°

	1×3
	3
	1
	10°

	注：a的公差按QB/T 2564.2-2012的3.2（A型）的规定。


6.1.2　 细长型一字槽螺钉旋具的型式，如图2所示。其基本尺寸应符合图2、表3的规定。
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标引字母说明：
b——工作端的宽度，单位为毫米（mm）；
d ——旋杆的直径，单位为毫米（mm）；
a——工作端的厚度，单位为毫米（mm）；
l1 ——工作端的长度，单位为毫米（mm）；
l2—— 旋杆的长度，单位为毫米（mm）；
l———总长度，单位为毫米（mm）。
图2　 细长型一字槽螺钉旋具的型式

表3　 细长型一字槽螺钉旋具的基本尺寸

单位为毫米

	规格

a×b
	工作端厚度
a
	工作端宽度
b
	工作端长度
l1±0.5
	旋杆直径
d±0.1
	旋杆长度
l2±2
	总长度
l±5

	1×4
	1
	4
	9
	4
	295
	395

	注：a和b的公差按QB/T 2564.2-2012的3.2（A型）的规定。


6.1.3　 圆柱型一字槽螺钉旋具的型式，如图3所示。其基本尺寸应符合图3、表4的规定。
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　　标引字母说明：

a ——一字槽工作端的厚度，单位为毫米（mm）；

d1——旋杆的直径，单位为毫米（mm）；
d2——圆柱的直径，单位为毫米（mm）；
l1——圆柱伸出长度，单位为毫米（mm）；
l2—— 旋杆的长度，单位为毫米（mm）；
l——总长度，单位为毫米（mm）；
α ——一字槽工作端的角度，单位为度（°）。

图3　 圆柱型一字槽螺钉旋具的型式

表4　 圆柱型一字槽螺钉旋具的基本尺寸

	规格

a×d
	工作端
	旋杆
	总长度
l±4
	圆柱

	
	厚度

a
	宽度

d1
	角度

α±1°
	直径

d1±0.1
	长度

l2±2
	
	直径

d1±0.2
	伸出长度

l1±0.5

	1×11
	1
	11
	14°
	11
	82
	200
	4.9
	1.5

	注：a的公差按QB/T 2564.2-2012的3.2（A型）的规定。


6.1.4　 十字棱型一字槽螺钉旋具的型式，如图4所示。其基本尺寸应符合图4、表5的规定。
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标引字母说明：

d1——旋杆直径，单位为毫米（mm）；
b2 ——十字棱宽度，单位为毫米（mm）；
d2 ——头部十字棱直径，单位为毫米（mm）；
a——工作端厚度，单位为毫米（mm）；
b1——工作端宽度，单位为毫米（mm）；
l1——十字棱短棱长度，单位为毫米（mm）；
l2——十字棱头部长度，单位为毫米（mm）；
l3——旋杆长度，单位为毫米（mm）；
l——总长，单位为毫米（mm）；
α1——工作端宽度成型角，单位度（°）；

α2——工作端厚度成型角，单位度（°）；
α3——十字棱短棱角度，单位度（°）.

表5　 十字棱型一字槽螺钉旋具的型式

表6　 十字棱型一字槽螺钉旋具的基本尺寸

	规格

a×b1
	工作端
	十字棱
	旋杆
	总长
l±5

	
	厚度

a
	宽度

b1
	宽度
成型角

α1±1°
	厚度
成型角

α2±1°
	直径 
d2±0.2
	短棱角

α3±1°
	棱宽

b2±0.1
	短棱长

l1±1
	头部长

l2±2
	直径
d1±0.5
	长度

l3±3
	

	1×6
	1
	6
	55°
	12°
	16
	30°
	3
	35
	76
	13
	204
	322

	注：a和b1的公差按QB/T 2564.2-2012的3.2（A型）的规定。


6.1.5　 凹槽型一字槽螺钉旋具的型式，如图5所示。其基本尺寸应符合图5、表6的规定。
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标引字母说明：

d ——旋杆直径，单位为毫米（mm）；

b1——凹槽宽，单位为毫米（mm）；
b2——工作端宽度，单位为毫米（mm）；
a——工作端厚度，单位为毫米（mm）；
l1—— 凹槽深，单位为毫米（mm）；
l2——工作端有效长度，单位为毫米（mm）；
l3——旋杆长度，单位为毫米（mm）；
l——总长度，单位为毫米（mm）；
α——工作端角度，单位度（°）。

图4　 凹槽型一字槽螺钉旋具的型式
表7　 凹槽型一字槽螺钉旋具的基本尺寸

	规格

a×b2
	工作端
	凹槽
	旋杆
	总长度
l±4

	
	厚度

a
	宽度

b2
	有效长度

l2±1
	角度
α±1°
	宽度

b1±1
	深度

l1±1
	直径
d±0.1
	长度

l3±2
	

	0.5×7
	0.5
	7
	12
	14°
	2.5
	5
	5
	80
	150

	注：a和b2的公差按QB/T 2564.2-2012的3.2（A型）的规定。


6.2　 标记

旋具产品的标记由产品名称、规格、标准编号组成。

示例： 六角型一字槽螺钉旋具，标记为：六角型一字槽螺钉旋具1×3  T/CATA 01XX-20XX

6.3　 材料

6.3.1　 六角型一字槽螺钉旋具、十字棱型一字槽螺钉旋具和凹槽型一字槽螺钉旋具应采用符合GB/T 3077规定的40CrV钢。选用其它材料时，应由供需双方协商。

6.3.2　 细长型一字槽螺钉旋具、圆柱型一字槽螺钉旋具应采用符合GB/T 3077规定的50CrV钢。选用其它材料时，应由供需双方协商。

6.4　 硬度

旋具旋杆的热处理硬度为45HRC～55HRC。
6.5　 扭矩

6.5.1　 六角型一字槽螺钉旋具的六角端的扭矩试验应符合GB/T 5356-2021的5.4的规定。 

6.5.2　 旋具的工作端应进行扭矩试验，其最小试验扭矩按表7的规定。试验后，工作端和旋杆不应出现任何永久性变形和损坏。

表8　 旋具一字槽工作端最小试验扭矩

	序号
	旋具名称
	工作端规格
	最小试验扭矩M/N.m

	1
	六角型一字槽螺钉旋具
	1×3
	2

	2
	细长型一字槽螺钉旋具
	1×4
	3

	3
	圆柱型一字槽螺钉旋具
	1×11
	5.5

	4
	十字棱型一字槽螺钉旋具
	1×6
	5.5

	5
	凹槽型一字槽螺钉旋具
	0.5×7
	1


6.6　 旋杆的表面处理和表面质量

6.6.1　 旋具旋杆的工作端面应与旋杆轴线垂直,且工作端部轴线不应与选杆轴线偏斜。

6.6.2　 旋具旋杆应表面光洁，不应有裂纹、毛刺等影响使用性能的缺陷。

6.6.3　 旋具旋杆表面应进行电镀处理，其镀层厚度应不低于6μm。处理后的表面应色泽均匀，不应有气孔、漏镀、擦伤、斑痕、脱层等缺陷；

6.7　 旋柄

6.7.1　 旋具旋柄不应有裂纹、缩孔、气泡、漆膜流痕等影响外观和使用性能的缺陷。

6.7.2　 旋杆与旋柄的连接强度应符合GB/T 10635-2013的4.6的规定。

7　 检验和试验方法

旋具的检验和试验方法，见表8。

表9　 旋具的检验和试验方法

	序号
	检验和试验项目
	检验和试验方法
	要求所在
章条号
	所属出厂

检验项目

	1
	材料
	材料应由供应商提供相关质量保证书进行验证，有争议时按相应材料的标准检验。
	6.3
	—

	2
	基本尺寸
	采用通用量具检验。
	6.1
	抽样检验

	3
	硬度
	按GB/T 230.1的规定，在旋杆表面上进行检验。
	6.4
	抽样检验

	4
	扭矩
	六角型一字槽螺钉旋具的六角端
	应符合GB/T 5356-2021的6.4.2的规定。
	6.5.1
	抽样检验

	
	
	旋具工作端
	应符合GB/T 10635-2013的5.5的规定。
	6.5.2
	抽样检验

	4
	旋杆表面处理和表面质量
	电镀层厚度
	按GB/T 4955或GB/T 6462的规定，在旋杆表面进行检验。有争议时按GB/T 4955的规定检验。
	6.6.3
	抽样检验

	
	
	其他
	目测检验。
	6.6.1、6.6.2、6.6.3
	全数检验

	5
	旋柄
	表面质量
	目测检验。
	6.7.1
	全数检验

	
	
	与旋杆的连接强度
	应符合GB/T 10635-2013的5.6的规定。
	6.7.2
	抽样检验


8　 检验规则

8.1　 检验分类
本文件将检验分为出厂检验和型式检验。
考虑到检验成本，将出厂检验项目分为：

a) 全数检验项目。所进行的检验不具破坏性且检验成本低。

b) 抽样检验项目。所进行的检验具有破坏性且检验成本高。

8.2　 出厂检验

8.2.1　 各品种产品均应经出厂检验，合格后方可出厂，并附有该产品合格证。

8.2.2　 只有全数检验项目全部合格的产品，方可提交抽样检验。各产品所属检验项目分别见表8。

8.2.3　 抽样检验按GB/T 2828.1规定的一次抽样方案（接收质量限AQL=1.5；检出水平为S-2）逐项进行。经抽样检验，所有项目合格，则该出厂批为合格批；否则为不合格批。不合格批应予拒收。
8.2.4　 对全数检验的不合格品，制造厂应逐支予以返工；抽样检验中发现的不合格品和进行破坏试验后的样本，制造厂应予调换。
8.2.5　 经检验拒收产品批，应由制造厂重新分类修整后，再次提交验收。

8.3　 型式检验
8.3.1　 有下列情况之一者，应进行型式检验：
—— 刚完成的试制样品；
—— 正式生产后，产品设计、工艺或使用的材料有较大改变并可能影响产品性能时；
—— 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；
—— 停止生产一年以上再次恢复生产时；
—— 正常生产三年内不少于一次；
—— 客户或第三方有要求时。
8.3.2　 型式检验应从出厂检验的合格品中抽取，每次抽样3支。其检验项目为该产品的全部检验和试验项目（见7）。只有全部试样的所有检验项目全部合格，则本次型式检验合格。

9　 标志、包装、运输与贮存

9.1　 产品标志

在各品种产品上应有固定明晰的产品标志。产品标志内容包括产品规格和制造厂商的名称或其商标。

9.2　 产品的包装、包装标志、运输与贮存

各品种产品的包装、包装标志、运输与贮存应符合GB/T 5305的规定。
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