
前 言

本标准等效采用国际标准 高强度栓接结构用大六角头螺栓 短螺纹长度 产品

等级 级 性能等级 和 级

未规定包装技术要求 本标准予以规定 表

未引用 紧固件 螺栓 螺钉 螺柱和螺母 尺寸代号和标注 和 紧固

件 螺栓 螺钉 螺柱和螺母 通用技术条件 本标准根据同类最新 紧固件标准 如

六角头螺栓 和 级 补充了规定 第 章注及表

未规定粉末渗锌 本标准增加规定 表

本标准是按 一般用途米制螺纹 公差 第 部分 热镀锌外螺纹的极限尺

寸 与其相配合的内螺纹为热镀后攻丝 内螺纹的公差带位置为 或 规定的 螺纹极限尺寸

附录

本标准的附录 和附录 都是标准的附录

本标准由国家机械工业局提出

本标准由全国紧固件标准化技术委员会归口

本标准由机械工业部机械科学研究院负责 上海金马高强紧固件有限公司 上海高强度螺栓厂 上

海申光高强度螺栓厂 浙江绍兴高强度紧固件厂 河北任县高强度螺栓有限公司参加起草



前言

国际标准化组织 是一个世界性的各国国家标准团体 成员团体 的联合组织 国际标准

的制定工作是通过 各个技术委员会进行的 每个成员团体如对某一技术委员会所进行的项目感兴

趣时 也可参加该委员会 与 有关的政府的和非政府的国际组织也可参加此项工作 与国际电

工委员会 在电工标准化方面有着密切的联系

经技术委员会采纳的国际标准草案 分发给所有成员团体进行投票表决 国际标准的正式出版需要

至少 的成员团体投票赞成

国际标准 由 紧固件技术委员会制定



中华人民共和国国家标准

栓接结构用大六角头螺栓

短螺纹长度 级 和 级

见第 章

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了螺纹规格为 短螺纹长度 性能等级为 和 级 产品等级为 级

的栓接结构用大六角头螺栓

如需其他技术要求 应从现行标准 如 和 中选择

本标准规定的螺栓与适当的螺母 如 或 相配 可使连接副具有高水

平的防止因超拧而引起的螺纹脱扣 和 螺栓可由供需双方协议采用 该螺栓必须与

热浸镀锌螺母相配 而该连接副可能由于超拧引起螺纹脱扣

注 如想取得满意的结果 要注意确保正确使用螺栓 为合理使用 推荐制定螺栓连接副规范

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

紧固件验收检查 标志与包装

普通螺纹 基本尺寸 直径

普通螺纹 公差与配合 直径

紧固件的标记方法

紧固件机械性能 螺栓 螺钉和螺柱

紧固件公差 螺栓 螺钉和螺母

螺纹紧固件电镀层

紧固件 螺栓 螺钉 螺柱和螺母 尺寸代号和标注

金属覆盖层 钢铁制品热镀锌层 技术要求

紧固件 螺栓 螺钉 螺柱和螺母 通用技术条件

栓接结构用大六角螺母 级 和 级

栓接结构用 型大六角螺母 级 级

栓接结构用平垫圈 淬火并回火

钢铁制件粉末渗锌

尺寸

注 尺寸代号和标注符合 规定



不完整螺纹的长度

图



表 尺寸

螺纹规格

参考

公称

和

公称



表 完

螺纹规格

和

公称

注 粗阶梯线之间的长度为商品规格

对热浸镀锌螺栓为镀前尺寸

由于技术原因不是优选规格

尽可能不采用括号内的规格

螺距

用于公称长度 公称

用于公称长度 公称

实际

公称 参考



技术条件和引用标准

表 技术条件和引用标准

材 料 钢

通用技术条件

螺 纹
公 差

标 准

机械性能
级 别

标 准

公 差
产品等级

和长度大于 的尺寸公差按

其余按 级

标 准

表面处理

常 规

可选择的

氧 化

镀锌钝化

镀镉钝化

热浸镀锌

粉末渗锌

验收及包装

推荐的配套螺母

推荐的配套垫圈

规定的公差带适用于电镀或热浸镀锌前的螺纹 热浸镀锌螺栓也可按供需双方的协议供货 镀后的螺纹用

螺纹基本尺寸的通规验收 镀前外螺纹尺寸采用 螺纹公差带 以容纳镀锌层 附录 标准的附录

其他表面处理由供需双方协议

必须有驱氢措施

镀锌紧固件涂润滑剂

对于电镀锌或热浸镀锌的紧固件 制造者应在螺栓或相配的螺母上涂适当的润滑剂 以保证装配时

不会咬死 有关润滑剂涂层效果的试验资料在附录 标准的附录 中给出

标记

标记方法按 规定

标记示例

螺纹规格 公称长度 性能等级为 级 表面氧化 短螺纹长度 产品等级为

级的栓接结构用大六角头螺栓的标记

螺栓

注 如需要镀前螺纹按 制造 则应在标记中增加字母 第 章



标志

螺栓应按以下方法进行标志

标志代号

性能等级按 规定

字母 表示栓接结构用大六角头螺栓

字母 表示经供需双方协议 镀前螺纹按 制造

示例

或 或

或

制造者的识别标志

标志应在螺栓头部顶面用凸字或凹字制出 如图 所示

小写字母

图



附 录

标准的附录

外螺纹极限尺寸

本附录给出了热浸镀锌螺栓采用的 外螺纹极限尺寸 表 给出的极限尺寸适用于进行热浸

镀锌前 镀锌后 螺栓螺纹应按基本尺寸通规进行验收 即偏差

表 螺纹极限尺寸

螺纹规格 螺纹旋合长度 大径 中径 小径 牙底半径

附 录

标准的附录

电镀锌和热浸镀锌紧固件的防咬死试验

适用于电镀锌和热浸镀锌连接件的润滑剂润滑效果的试验方法如下

应在螺栓和螺母上进行试验 其条件由制造者提供 尚应遵照并符合第 章的要求 为保证本试验

的效果 不应再施加其他润滑剂 在不能满足以上两个条件的情况下 防咬死试验应由供需双方商定 但

必须施加一种润滑剂 如果试验由用户做 则收到制造者的螺栓和螺母后应立即进行

螺栓和螺母以及为试验而选用的垫圈应装在一个钢接头中 垫圈直接置于螺母下面 接头的总厚

度应以螺纹长度允许的为宜 螺栓头部和螺母支承面之间应有不少于 扣完整螺纹 接头件上的孔径

应比螺栓直径大

螺母预拧紧到螺栓上产生的载荷不小于规定保证载荷的 之后 应标记螺栓和螺母的位置 作

为测量转角的起点 在拧紧螺母时 螺栓头部应加限制 以防转动 并在螺母均匀扭转的情况下完成拉

紧 从预拧紧位置按表 要求再拧紧螺母 螺栓不应断裂 或螺母或螺栓螺纹均不应脱扣

本试验可以由供需双方协议的其他试验代替

表 螺母转角

螺栓长度 螺母转角


