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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国紧固件标准化技术委员会(SAC/TC85)归口。
本标准负责起草单位:中机生产力促进中心。
本标准参加起草单位:眉山中车紧固件科技有限公司、上海申光高强度螺栓有限公司、机械工业通

用零部件产品质量监督检测中心、杭州东铁机械制造有限公司、无锡安士达五金有限公司、舟山市7412
工厂、株洲春华实业有限责任公司、东风商用车有限公司东风商用车技术中心、玉环天烨机械有限公司。

本标准由全国紧固件标准化技术委员会负责解释。
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引  言

  环槽铆钉于20世纪40年代在美国发明,由于其优良的性能在全球范围内得到了广泛的应用,19
世纪80年代在国内航空领域开始应用,19世纪90年代原铁道部在轨道交通装备上开始大量使用环槽

铆钉,并实现国产化。经过几十年的发展,环槽铆钉已经成功应用在铁路车辆、矿山机械、汽车、重卡、舰
船、航空航天、钢结构等领域,具有安装方便、快捷、防松性能优良、疲劳寿命优异、免于维护等特点。目

前,环槽铆钉和安装工具普遍采用英制系列设计,且大量使用,而我国紧固件国家标准中全部采用米制

系列,为适应生产、使用的实际情况,本标准中,将5.8R、8.8R级Ⅰ型环槽铆钉连接副和Ⅱ型环槽铆钉连

接副的公称直径由英制系列换算成米制系列;我国自主研发的10.9R级高强度环槽铆钉连接副直接采

用米制系列。

5.8R、8.8R级Ⅰ型环槽铆钉和Ⅱ型环槽铆钉公称直径、英制直径和米制直径尺寸对照见表1。

表1 5.8R、8.8R级Ⅰ型环槽铆钉和Ⅱ型环槽铆钉公称直径、英制直径和米制直径尺寸对照

公称直径/mm
实际直径

米制直径/mm 英制直径/in

5 4.75 3/16

6 6.35 1/4

8 7.92 5/16

10 9.53 3/8

12 12.70 1/2

16 15.88 5/8

20 19.05 3/4

22 22.23 7/8

25 25.40 1

28 28.58 1⅟

35 34.93 1
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环槽铆钉连接副 技术条件

1 范围

本标准规定了由碳钢或合金钢制造的、在环境温度为10℃~35℃条件下进行测试时,环槽铆钉、
套环和铆接后的机械性能、技术要求、试验方法、标记方法及验收与包装。

注:按本标准生产的环槽铆钉适用的使用温度为-50℃~+150℃。当使用温度超出-50℃~+150℃时,使用

者需向有关方面咨询。

本标准适用于拉铆紧固连接的环槽铆钉连接副。
本标准适用的环槽铆钉连接副:
———由碳钢或合金钢制造的Ⅰ型,性能等级5.8R、公称直径5mm~10mm;性能等级8.8R、公称直

径12mm~35mm;
———由合金钢制造的Ⅰ型,性能等级10.9R、公称直径12mm~36mm;
———由碳钢或合金钢制造的Ⅱ型,公称直径5mm~20mm。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T90.1 紧固件 验收检查

GB/T90.2 紧固件 标志与包装

GB/T230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T3098.1—2010 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分:试验方法

GB/T5267.1 紧固件 电镀层

GB/T5267.2 紧固件 非电解锌片涂层

GB/T5267.3 紧固件 热浸镀锌层

GB/T5779.1 紧固件表面缺陷 螺栓、螺钉和螺柱 一般要求

GB/T5779.2 紧固件表面缺陷 螺母

GB/T11376 金属的磷酸盐转化膜

GB/T15519 化学转化膜 钢铁黑色氧化膜 规范和试验方法

GB/T16825.1 静力单轴试验机的检验 第1部分:拉力和(或)压力试验机测力系统的检验与

校准

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1
拉脱力 pullingforce
铆接后,使铆钉和套环分离时的轴向拉力。
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