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﹩﹣燉 —

前 言

本标准等同采用国际标准ＩＳＯ８９８６：１９９４《紧固件机械性能 第 ６部分：规定保证载荷值的螺母
细牙螺纹》。

ＧＢ燉Ｔ３０９８总的标题为：“紧固件机械性能”，包括以下部分：
——ＧＢ燉Ｔ３０９８１—２０００ 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

——ＧＢ燉Ｔ３０９８２—２０００ 紧固件机械性能 螺母 粗牙螺纹

——ＧＢ燉Ｔ３０９８３—２０００ 紧固件机械性能 紧定螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８４—２０００ 紧固件机械性能 螺母 细牙螺纹

——ＧＢ燉Ｔ３０９８５—２０００ 紧固件机械性能 自攻螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８６—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢螺栓、螺钉和螺柱

——ＧＢ燉Ｔ３０９８７—２０００ 紧固件机械性能 自挤螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８８—１９９２ 紧固件机械性能 耐热用螺纹连接副

——ＧＢ燉Ｔ３０９８９—１９９３ 紧固件机械性能 有效力矩型钢六角锁紧螺母

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１０—１９９３ 紧固件机械性能 有色金属制造的螺栓、螺钉、螺柱和螺母

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１１—１９９５ 紧固件机械性能 自钻自攻螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１２—１９９６ 紧固件机械性能 螺母锥形保证载荷试验

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１３—１９９６ 紧固件机械性能 螺栓与螺钉的扭矩试验和破坏扭矩 公称直径

１～１０ｍｍ
——ＧＢ燉Ｔ３０９８１４—２０００ 紧固件机械性能 螺母扩孔试验

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１５—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢螺母

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１６—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢紧定螺钉

——ＧＢ燉Ｔ３０９８１７—２０００ 紧固件机械性能 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法
本标准是 ＧＢ燉Ｔ３０９８４—１９８６的修订本，主要修改如下：
ａ）标准名称改为《紧固件机械性能 螺母 细牙螺纹》；
ｂ）仅规定在环境温度为 １０～３５℃条件下试验的机械性能。在较高或较低温度下，其机械和物理性

能可能不同（第 １章）；
ｃ）增加 ５级螺母（表 ２、表 ４～表 ６和表 ８）；
ｄ）调整部分保证载荷值（表 ６）；
ｅ）增加引用布、洛、维硬度换算表（８２条）；
ｆ）增加表面缺陷的试验（８３条）；
ｇ）必须标志性能等级的产品，标志制造者的商标或识别标志是强制性的，只要技术上可行，应尽量

提供。但在任何情况下，包装上均应标志（９５条）。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ３０９８４—１９８６。
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。
本标准由机械科学研究院负责，西安标准件总厂、北京标准件工业集团公司、上海市紧固件焊接材

料技术研究所、武汉汽车标准件研究所和深圳航空标准件有限公司参加起草。
本标准由全国紧固件标准化技术委员会秘书处负责解释。
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﹩﹣燉 —

﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是一个世界性的各国国家标准团体（ＩＳＯ成员团体）的联合组织。国际标准
的制定工作通常是通过 ＩＳＯ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ＩＳＯ有关的政府的和非政府的国际组织也可参加此项工作。ＩＳＯ与国
际电工委员会（ＩＥＣ）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 ７５％的成员团体投票赞成。
国际标准 ＩＳＯ８９８６由 ＩＳＯ燉ＴＣ２紧固件技术委员会 ＳＣ１紧固件机械性能分委员会制定。
第二版对第一版（ＩＳＯ８９８６：１９８８）进行了删改与补充，是技术性修订。
ＩＳＯ８９８总名称为“紧固件机械性能”，包括以下部分：
——第 １部分：螺栓、螺钉和螺柱

——第 ２部分：规定保证载荷值的螺母 粗牙螺纹

——第 ５部分：紧定螺钉及类似的不受拉应力的螺纹紧固件

——第 ６部分：规定保证载荷值的螺母 细牙螺纹

——第 ７部分：螺栓与螺钉的扭矩试验和最小扭矩 公称直径 １～１０ｍｍ
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代替 ＧＢ燉Ｔ３０９８４—１９８６

国家质量技术监督局批准 实施

 范围

本标准规定了在环境温度为 １０～３５℃条件下进行试验时，规定保证载荷值的螺母机械性能。
该环境温度条件下判定为符合本标准的产品，在较高或较低温度下，机械和物理性能可能不同，使

用者应予注意。
本标准适用的螺母：
螺纹公称直径 爟＝８～３９ｍｍ（细牙螺纹）；
符合 ＧＢ燉Ｔ１９２规定的普通螺纹（细牙螺纹）；
符合 ＧＢ燉Ｔ１９３规定的细牙螺纹直径与螺距组合；
符合 ＧＢ燉Ｔ１９６规定的基本尺寸；
符合 ＧＢ燉Ｔ１９７规定的公差与配合；
有特定的机械要求；
对边宽度符合 ＧＢ燉Ｔ３１０４或相当的；
公称高度≥０５爟；
由碳钢或合金钢制造的。

本标准不适用于有特殊性能要求的螺母，如：
锁紧性能（ＧＢ燉Ｔ３０９８９）；
可焊接性；
耐腐蚀性（ＧＢ燉Ｔ３０９８１５）；
工作温度高于＋３００℃或低于－５０℃的性能要求。
注

１ 用易切钢制造的螺母不能用于＋２５０℃以上。

２ 在其他公差或大于 ６Ｈ的情况下，应考虑降低脱扣强度，见表 １。
表 １ 螺纹强度的降低

螺纹

爟

ｍｍ

试验载荷比率，％

螺纹公差

６Ｈ ７Ｈ ６Ｇ

８≤牆≤１６ １００ ９６ ９７５

１６＜牆≤３９ １００ ９８ ９８５

１



 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。

ＧＢ燉Ｔ１９２—１９８１ 普通螺纹 基本牙型

ＧＢ燉Ｔ１９３—１９８１ 普通螺纹 直径与螺距系列（直径 １～６００ｍｍ）
ＧＢ燉Ｔ１９６—１９８１ 普通螺纹 基本尺寸（直径 １～６００ｍｍ）
ＧＢ燉Ｔ１９７—１９８１ 普通螺纹 公差与配合（直径 １～３５５ｍｍ）
ＧＢ燉Ｔ２３０—１９９１ 金属洛氏硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ２３１—１９８４ 金属布氏硬度试验方法

ＧＢ燉Ｔ１８００２—１９９８ 极限与配合 基础 第 ２部分：公差、偏差和配合的基本规定

（ｅｑｖＩＳＯ２８６１：１９８８）
ＧＢ燉Ｔ３０９８２—２０００ 紧固件机械性能 螺母 粗牙螺纹（ｉｄｔＩＳＯ８９８２：１９９２）
ＧＢ燉Ｔ３０９８９—１９９３ 紧固件机械性能 有效力矩型钢六角锁紧螺母（ｅｑｖＩＳＯ２３２０：１９８３）
ＧＢ燉Ｔ３０９８１５—２０００ 紧固件机械性能 不锈钢螺母（ｉｄｔＩＳＯ３５０６２：１９９７）
ＧＢ燉Ｔ３１０４—１９８２ 紧固件 六角产品的对边宽度（ｅｑｖＩＳＯ２７２：１９８２）
ＧＢ燉Ｔ４３４０１—１９９９ 金属维氏硬度试验 第 １部分：试验方法（ｅｑｖＩＳＯ６５０７１：１９９７）
ＧＢ燉Ｔ５７７９２—２０００ 紧固件表面缺陷 螺母（ｉｄｔＩＳＯ６１５７２：１９９５）
ＩＳＯ４９６４：１９８４ 钢 硬度换算

 标记制度

 公称高度≥０８爟（螺纹有效长度≥０６爟）的螺母
公称高度≥０８爟（螺纹有效长度≥０６爟）的螺母，用螺栓性能等级标记的第一部分数字标记；该螺

栓应为可与该螺母相配螺栓中性能等级最高的（表 ２）。
表 ２ 公称高度≥０８爟螺母的标记制度

螺母性能等级
相配的螺栓、螺钉和螺柱

性能等级 螺纹规格范围，ｍｍ

螺母

１型 ２型

螺纹规格范围，ｍｍ

５
３６、４６、４８

５６、５８
≤３９ ≤３９ —

６ ６８ ≤３９ ≤３９ —

８ ８８ ≤３９ ≤３９ ≤１６

１０ １０９ ≤３９ ≤１６ ≤３９

１２ １２９ ≤１６ — ≤１６

注：一般来说，性能等级较高的螺母，可以替换性能等级较低的螺母。螺栓螺母组合件的应力高于螺栓的屈服

强度或保证应力是可行的。

由于超拧，螺纹组合件可能产生下列失效形式：
ａ）螺杆断裂；
ｂ）螺杆的螺纹脱扣；
ｃ）螺母的螺纹脱扣；
ｄ）螺母和螺杆的螺纹脱扣。

２
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螺杆的断裂是突然发生的，比较容易发现，而脱扣是逐渐发生的，就很难发现并增加了因紧固件失
效而造成事故的危险性。
所以，对螺纹连接的设计，总希望失效形式是螺杆断裂。但由于各种因素（螺母和螺栓的材料强度、

螺纹间隙、对边宽度等）影响脱扣强度，故不能在所有情况下，都能保证获得这种失效形式。
螺纹直径为 ８～３９ｍｍ的螺栓或螺钉或螺柱，按表 ２规定选配适当性能等级的螺母，当拧紧到螺栓

（螺钉或螺柱）保证载荷时，螺纹组合件不会发生螺纹脱扣。
然而，超过螺栓保证载荷的拧紧，时有发生，故对螺母的设计应至少保证在超拧 １０％时，螺纹组合

件的失效是螺杆断裂，以警告使用者，装配操作不当。
注：有关螺纹组合件强度和螺母型式方面更详细的资料，见 ＧＢ燉Ｔ３０９８２附录 Ａ。

 公称高度≥０５爟，而＜０８爟（螺纹有效长度≥０４爟，而＜０６爟）的螺母
公称高度≥０５爟，而＜０８爟（螺纹有效长度≥０４爟，而＜０６爟）的螺母，由两位数字标记：第 ２位

数字表示用淬硬试验芯棒测出的公称保证应力的 １燉１００（以 Ｎ燉ｍｍ２计）；而第一位数字“０”则表示这种
螺栓螺母组合件的承载能力比淬硬芯棒测出的承载能力要小，同时也比 ３１条规定的螺栓螺母组合
件的承载能力小。有效承载能力不仅取决于螺母本身的硬度和两位有效长度，而且还与相配合的螺栓抗
拉强度有关。表 ３给出了螺母的标记制度和保证应力。

表 ３ 公称高度≥０５爟，而＜０８爟螺母的标记制度和保证应力 Ｎ燉ｍｍ２

螺母性能等级 公称保证应力 实际保证应力

０４ ４００ ３８０

０５ ５００ ５００

 材料

表 ４规定了螺母各性能等级适用的材料。材料的化学成分应符合有关材料标准的规定。
表 ４ 材料

性能等级

化学成分，％

Ｃ

ｍａｘ

Ｍｎ

ｍｉｎ

Ｐ

ｍａｘ

Ｓ

ｍａｘ

５１）、６ — ０５０ — ００６０ ０１５０

８２） ０４１） ０５８ ０２５ ００６０ ０１５０

１０２） ０５２） ０５８ ０３０ ００４８ ００５８

１２２） — ０５８ ０４５ ００４８ ００５８

１）该性能等级可以用易切钢制造（供需双方另有协议除外），其硫、磷及铅的最大含量为：硫 ０３４％；
磷 ０１１％；铅 ０３５％。

２）为改善螺母的机械性能，必要时可增添合金元素。

性能等级为 ０５、８（１型螺母）、１０和 １２级螺母应进行淬火并回火处理。

 机械性能

按第 ８章规定的方法进行试验时，螺母的机械性能应符合表 ５的规定。
表面缺陷应符合 ＧＢ燉Ｔ５７７９２的规定。

３
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表 ５ 机械性能

螺纹直径

爟

ｍｍ

性 能 等 级

０４ ０５ ５

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

８≤牆≤１０

１０＜牆≤１６

１６＜牆≤３３

３３＜牆≤３９

３８０ １８８ ３０２
不淬火

回火
薄型 ５００ ２７２ ３５３

淬火并

回火
薄型

６９０ １７５

７２０ １９０

３０２
不淬火

回火
１

螺纹直径

爟

ｍｍ

性 能 等 级

６ ８

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

８≤牆≤１０

１０＜牆≤１６

１６＜牆≤３３

３３＜牆≤３９

７７０

７８０

８７０

９３０

１８８

２３３

３０２

不淬

火１）

回火

１

９５５

１０３０

１０９０

２５０

２９５

３５３
淬火并

回火
１

８９０

—

１９５

—

３０２

—

不淬火

回火

２

—

螺纹直径

爟

ｍｍ

性 能 等 级

１０ １２

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

保证
应力

爳ｐ

Ｎ燉ｍｍ２

维氏硬度

ＨＶ
螺母

ｍｉｎ ｍａｘ热处理型式

８≤牆≤１０

１０＜牆≤１６

１６＜牆≤３３

３３＜牆≤３９

１１００

１１１０

—

２９５

—

３５３

—

淬火并

回火

—

１

—

１０５５

１０８０

２５０

２６０

３５３
淬火并

回火
２

１２００

—

２９５

—

３５３

—

淬火并

回火

—

２

—

注：最低硬度仅对经热处理的螺母或规格太大而不能进行保证载荷试验的螺母，才是强制性的；对其他螺母不

是强制性的，是指导性的。对不淬火回火的，而又能满足保证载荷试验的螺母，最低硬度应不作为拒收依

据。

１）爟＞１６ｍｍ的螺母，可以淬火并回火，由制造者确定。

 保证载荷

表 ６规定了细牙螺母的保证载荷值。其中，螺纹的应力截面积 爛ｓ按下式计算：

爛ｓ＝ π
４

牆２＋ 牆３槏 槕２

２

式中：牆２——外螺纹中径的基本尺寸，ｍｍ；

牆３——外螺纹小径的基本尺寸（牆１）减去螺纹原始三角形高度（爣）的 １燉６值，即：

４
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牆３＝ 牆１－ 爣
６ ｍｍ

爣——螺纹原始三角形高度（爣＝０８６６０２５爮），ｍｍ；
爮——螺距，ｍｍ；

π——圆周率，π＝３１４１６。
表 ６ 保证载荷值

螺纹规格

爟×爮

螺纹的应

力截面积

爛ｓ

ｍｍ２

性 能 等 级

０４ ０５ ５ ６ ８ １０ １２

保证载荷（爛ｓ×爳ｐ），Ｎ

薄型 薄型 １型 １型 １型 ２型 １型 ２型 ２型

Ｍ８×１ ３９２ １４９００ １９６００ ２７０００ ３０２００ ３７４００ ３４９００ ４３１００ ４１４００ ４７０００
Ｍ１０×１ ６４５ ２４５００ ３２２００ ４４５００ ４９７００ ６１６００ ５７４００ ７１０００ ６８０００ ７７４００
Ｍ１０×１２５ ６１２ ２３３００ ３０６００ ４４２００ ４７１００ ５８４００ ５４５００ ６７３００ ６４６００ ７３４００
Ｍ１２×１２５ ９２１ ３５０００ ４６０００ ６３５００ ７１８００ ８８０００ ８２０００ １０２２００ ９７２００ １１０５００
Ｍ１２×１５ ８８１ ３３５００ ４４０００ ６０８００ ６８７００ ８４１００ ７８４００ ９７８００ ９２９００ １０５７００
Ｍ１４×１５ １２５ ４７５００ ６２５００ ８６３００ ９７５００ １１９４００ １１１２００ １３８８００ １３１９００ １５００００
Ｍ１６×１５ １６７ ６３５００ ８３５００ １１５２００ １３０３００ １５９５００ １４８６００ １８５４００ １７６２００ ２００４００
Ｍ１８×１５ ２１５ ８１７００ １０７５００ １５４８００ １８７０００ ２２１５００ — — ２３２２００ —
Ｍ１８×２ ２０４ ７７５００ １０２０００ １４６９００ １７７５００ ２１０１００ — — ２２０３００ —
Ｍ２０×１５ ２７２ １０３４００ １３６０００ １９５８００ ２３６６００ ２８０２００ — — ２９３８００ —
Ｍ２０×２ ２５８ ９８０００ １２９０００ １８５８００ ２２４５００ ２６５７００ — — ２７８６００ —
Ｍ２２×１５ ３３３ １２６５００ １６６５００ ２３９８００ ２８９７００ ３４３０００ — — ３５９６００ —
Ｍ２２×２ ３１８ １２０８００ １５９０００ ２２９０００ ２７６７００ ３２７５００ — — ３４３４００ —
Ｍ２４×２ ３８４ １４５９００ １９２０００ ２７６５００ ３３４１００ ３９５５００ — — ４１４７００ —
Ｍ２７×２ ４９６ １８８５００ ２４８０００ ３５１１００ ４３１５００ ５１０９００ — — ５３５７００ —
Ｍ３０×２ ６２１ ２３６０００ ３１０５００ ４４７１００ ５４０３００ ６３９６００ — — ６７０７００ —
Ｍ３３×２ ７６１ ２８９２００ ３８０５００ ５４７９００ ６６２１００ ７８３８００ — — ８２１９００ —
Ｍ３６×２ ８６５ ３２８７００ ４３２５００ ６２２８００ ８０４４００ ９４２８００ — — ９３４２００ —
Ｍ３９×３ １０３０ ３９１４００ ５１５０００ ７４１６００ ９５７９００ １１２３０００ — — １１１２０００ —

 公称高度≥└，而＜└螺母的失效载荷

表７指导性地给出了不同性能等级螺栓的失效载荷值。对性能等级较低的螺栓，预期的失效形式是
螺栓螺纹脱扣，而对性能等级较高的螺栓，可预期为螺母螺纹脱扣。

表 ７ 螺母最小脱扣强度对应的螺栓保证载荷的比率

螺母性能等级

螺母最小脱扣强度对应的螺栓保证载荷的比率，％
螺栓性能等级

６８ ８８ １０９ １２９
０４ ８５ ６５ ４５ ４０
０５ １００ ８５ ６０ ５０

 试验方法

 保证载荷试验
保证载荷试验是仲裁方法。
将螺母安装在如图 １和图 ２所示的淬硬螺纹芯棒上。仲裁时，应以拉伸试验为准。
沿螺母轴线方向施加保证载荷，并持续 １５ｓ。螺母应能承受该载荷而不得脱扣或断裂。当卸载后，

５
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应能用手将螺母旋出，或借助扳手松开螺母，但不得超过半扣。在试验中，如果螺纹芯棒损坏，则试验作
废。
螺纹芯棒的硬度应≥４５ＨＲＣ。
螺纹芯棒的螺纹公差为 ５ｈ６ｇ，但大径应控制在 ６ｇ公差带靠近下限四分之一的范围内。

淬硬的

载荷

牆

牆ｈ

牎≥
牆

牆ｈ＝牆（Ｄ１１１））

１）Ｄ１１按 ＧＢ燉Ｔ１８００２规定。
图 １ 轴向拉伸试验

淬硬的

牆ｈ

牎≥
牆

牆ｈ＝牆（Ｄ１１１））
牆

载荷

１）Ｄ１１按 ＧＢ燉Ｔ１８００２规定。
图 ２ 轴向压缩试验

 硬度试验
常规检查，螺母硬度应在一个支承面上进行，并取间隔为 １２０°的三点硬度平均值作为该螺母的硬

度值。如有争议，应在通过螺母轴心线的纵向截面上，并尽量靠近螺纹大径处进行硬度试验。
维氏硬度试验为仲裁试验，应采用 ＨＶ３０的试验力。
如采用布氏和洛氏硬度试验时，应使用 ＩＳＯ４９６４给出的换算表。
维氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ４３４０１规定。
布氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ２３１规定。
洛氏硬度试验按 ＧＢ燉Ｔ２３０规定。

 表面缺陷检查
表面缺陷检查见 ＧＢ燉Ｔ５７７９２。

 标志

 代号
标志代号见表 ８和表 ９。

 识别
所有性能等级的六角螺母，应按第 ３章规定的标记制度在螺母支承面或侧面打凹字，或在倒角面打

凸字，或在支承面打凹的时钟面法标志，见图 ３和图 ４。凸字标志不应超过螺母支承面。

８

８

图 ３ 用代号标志示例

圆点，也可用制造
者的识别标志代替

图 ４ 用符号（时钟面法）标志示例

６
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表 ８ 按 ３１条规定性能等级的螺母标志代号

性能等级 ５ ６ ８ １０ １２１）

可
选
择
的
标
志

或
标志代号 ５ ６ ８ １０ １２

标志符号

（时钟面法）

１）不能用制造者的识别标志代替圆点。

表 ９ 按 ３２条规定性能等级的螺母标志

性能等级 ０４ ０５

标志

０４ ０５

 左旋螺纹的标志
左旋螺纹的螺母应按图 ５所示，在一个支承面上标志凹箭头。

图 ５ 左旋螺纹的标志
也可选用图 ６所示的左旋螺纹标志。

＝ ＝

犗＞
牞

１）

１）牞—对边宽度

图 ６ 可选用的左旋螺纹的标志

 标志的选择
在 ９１～９３条中规定可选择的标志，应由制造者选定。

 商标（识别）标志
必须标志性能等级的产品，标志制造者的商标或识别标志是强制性的，只要技术上可行，应尽量提

供。但在任何情况下，包装上均应标志。
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