	不锈钢产品的“锁死”现象 
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	    不锈钢具有较好的延展性，但其硬度与碳钢有一定差距。奥氏体不锈钢牌号316头标A4-80的硬度实际上只能达到相当于碳钢硬度等级的8.8级。
    锁死（Thread Galling，或称咬死）会在表面受损伤时，在金属表面产生一层薄薄的氧化层，来防止进一步更深入的锈蚀。当不锈钢紧固件被锁紧时，牙纹间所产生的压力与热力会破坏并抹去其间的氧化铬层，使得金属牙纹直接发生阻塞/剪切，进而发生黏着的现象，将使得不锈钢紧固件完全锁死，再也无法卸下或锁上。

 

   原因：
⑴ 没有正确选择产品   在使用前应先确认产品的机械性能是否能满足使用需求（如螺丝的抗拉强度和螺帽的安全负荷）。
⑵ 牙纹粗糙或有异物沾粘   如有焊点及其它金属屑夹杂在牙纹间，常会导致锁死。
⑶ 用力太过或上锁速度太快  因为电动扳手常导致上锁速度过快，温度急速上升而锁死。
⑷ 施力方向角度错误   螺帽必须垂直于螺丝的轴线进行旋合，倾斜操作容易导致锁死。
⑸ 未使用垫圈   垫圈/挡圈的使用能有效防止上锁过紧的问题。

改善锁死主要可以从下几个方面考虑：
1. 正确选择产品：
 a. 在使用之前先确认产品的机械性能是否能满足使用要求(如螺栓的抗拉强度和螺帽的安全负荷);
 b. 螺栓的长度选择应恰当,以旋紧后露出螺帽1-2个牙距为准；
 c. 搭配使用不同等级的螺丝与螺帽，如304配316等等；
 d. 使用垫圈。

2. 使用前需注意：
a. 螺纹必须保持干净；
b. 使用前适当添加润滑剂(如:40#机油,黄油,石墨等)来润滑内外牙纹。
3. 正确的操作方法：
a. 螺帽必须垂直于螺丝的轴线进行旋合,切勿倾斜；
b. 在旋紧过程中,施力必须均匀,用力不可超过安全扭力值；
c. 尽可能选用扭力扳手或套筒扳手,避免使用活动扳手或电动扳手；
d. 在高温状态下使用时必须冷却,且使用时不要快速旋转,以免温度急速上升导致锁死(如电动扳手等)；
e. 使用coating普通螺母，是一种有效润滑方式，经过处理的螺帽，相当于多了一层润滑膜。


