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销钉通用技术条件

1 范围

本文件规定了销钉的术语和定义、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输

和储存及质量承诺。

本文件适用于销钉的生产和检验。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 191 包装储运图示标志

GB/T 224 钢的脱碳层深度测定法

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法

GB/T 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 1182 产品几何技术规范（GPS） 几何公差 形状、方向、位置和跳动公差标注

GB/T 3077 合金结构钢

GB/T 4162 锻轧钢棒超声检测方法

GB/T 6388 运输包装收发货标志

GB/T 6394 金属平均晶粒度测定方法

GB/T 9174 一般货物运输包装通用技术条件

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 13320 钢质模锻件 金相组织评级图及评定方法

GB/T 13912 金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层 技术要求及试验方法

GB/T 16288 塑料制品的标志

JG/T 160 混凝土用机械锚栓

JB/T 5074 低、中碳钢球化体评级

TB/T 2074 电气化铁路接触网零部件试验方法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

销钉 pin
通常由圆柱形的木材、金属或其他材料做的零件，尤指用以将几个单独的物件固定在一起或作为一

个物件悬在另一物件上的支撑物，是现代机械设备中常用的紧固件之一。

3.2

锚固 anchor
是使两者能共同工作以承担各种应力（协同工作承受来自各种荷载产生压力、拉力以及弯矩、扭矩

等）的方式。

4 基本要求

4.1 销钉生产企业应配备独立的检测实验室。

4.2 销钉生产企业应具备工控屏监控生产及模具状态的多工位自动化系统，并能够一次性完成产品成

型的冷锻造设备。
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4.3 销钉生产企业在加工原材料时，球化退火过程应配备双探头红外线温度检测仪，拉丝过程应配备

在线无损探伤检测仪。

4.4 至少应配备以下检测设备：

——电脑多元素分析仪；

——多功能拉力试验机；

——轮廓仪；

——同心度测量仪；

——二次元影像测量仪；

——精密气液增力压力机；

——电动布洛维硬度计；

——金相分析显微镜。

5 技术要求

5.1 外观质量

5.1.1 销钉的表面不应有结疤、折叠、毛刺以及肉眼可见的裂纹存在。

5.1.2 销钉本体外观质量应符合 GB/T 13912的相关要求。

5.2 原材料

5.2.1 销钉的原材料应为 40Cr热轧钢棒,其原材料型式尺寸应符合 GB/T 3077的相关规定。

5.2.2 将原材料按照 GB/T 4162要求进行探伤。采用纵波接触法，质量等级应符合 AA级。

5.2.3 销钉原材料的力学性能应符合表 1规定。

表 1 原材料力学性能

序号 项目 单位 性能指标

1 抗拉强度Rm MPa ≥870
2 规定非比例延伸强度Rp0.2 MPa ≥690

3 断后伸长率A % ≥12

5.3 尺寸精度

销钉的尺寸精度应符合表2要求。

表 2 尺寸精度

序号 质量特性 尺寸特性 直径范围/（mm） 尺寸精度/（mm）

1 轴向尺寸 杆长
≥3，<10 ±0. 03
≥10，≤20 ±0. 05

2 径向尺寸 杆径
≥3，<10 ±0. 025
≥10，≤20 ±0. 025

3 冷镦-圆柱度 杆长端-短端 ≥3，≤20 0. 10
4 冷镦-平行度 法兰端面-杆部端面 ≥3，≤20 0. 05
5 冷镦-垂直度 法兰端面-杆部 ≥3，≤20 0. 05
6 冷镦-全跳动 杆长端-短端 ≥3，≤20 0. 10
7 冷镦-圆度 杆长端-短端 ≥3，≤20 0. 05
8 冷镦-平面度 法兰端面-杆部端面 ≥3，≤20 0. 05

5.4 镀锌厚度

销钉的镀锌层厚度应≥55 µm。
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5.5 圆跳动

检测网纹外圆两端与φ27中心跳动值应不大于0.5 mm。

5.6 静力剪切

销钉锚固后静态剪切承载力应不小于110 kN。

5.7 抗拉承载力

销钉锚固系统抵抗上抬极限力值应不小于150 kN。

5.8 金相组织

销钉金相组织范围应为:级别≤4级。

5.9 晶粒度

销钉晶粒度等级应≥5级。

5.10 低碳合金钢球化体评级

销钉球化体组织4级～6级。

5.11 硬度

销钉硬度应符合HB30/2.5=146～204的要求。

5.12 脱碳层

销钉脱碳层应≤0.02 mm。

5.13 盐雾试验

销钉进行盐雾试验，6小时后应无锌腐蚀的现象，试验96小时后应无金属基体腐蚀的现象。

5.14 组装疲劳

经200万次疲劳剪切循环荷载（1 kN～41 kN）加载频率为4 Hz，位移量不超过1 mm。

6 试验方法

6.1 外观质量

6.1.1 目测的方法进行检验。

6.1.2 镀层外观质量检验应符合 GB/T 13912的相关规定。

6.2 原材料

6.2.1 销钉本体原材料的型式尺寸采用通用量具进行检测，销钉本体的抗拉强度 Rm、规定非比例延

伸强度 Rp0.2、断面伸长率 A按 GB/T 228.1进行，采用直径φ10的标准试样测试。

6.2.2 超声波探伤试验应符合 GB/T 4162的相关规定。

6.3 尺寸精度

用圆度仪、轮廓仪、二次元影像仪、千分尺等工具对销钉尺寸的精度进行测量。

6.4 镀锌厚度

镀锌厚度检验应符合GB/T 13912磁性法测试的相关规定。

6.5 圆跳动

应符合GB/T 1182的相关规定。

6.6 静力剪切
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应符合JG/T 160的相关规定。

6.7 抗拉承载力

应符合JG/T 160的相关规定。

6.8 金相组织

应符合GB/T 13320的相关规定。

6.9 晶粒度

应符合GB/T 6394的相关规定。

6.10 低碳合金钢球化体评级

应符合JB/T 5074的相关规定。

6.11 硬度

应符合GB/T 231.1的相关规定。

6.12 脱碳层

应符合GB/T 224的相关规定。

6.13 盐雾试验

应符合GB/T 10125的相关规定。

6.14 组装疲劳

应符合TB/T 2074的相关规定。

7 检验规则

7.1 检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验。

7.2 组批

以同一工艺、同一原辅材料生产的同一规格产品为一组批。

7.3 出厂检验

7.3.1 库存产品在出厂时都应做出厂检验，出厂检验应逐台进行。

7.3.2 出厂检验项目、技术要求及试验方法见表 3，合格品加贴印封。

7.4 型式检验

7.4.1 型式检验项目包括本文件规定的全部项目。

7.4.2 型式检验在下列情况之一时进行：

——新产品或老产品转厂生产试制定型鉴定；

——正式生产后，如结构设计工艺或所用材料有较大改变可能影响产品性能时；

——正常生产时每年至少进行一次；

——长期停产后恢复生产时；

——出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

——国家质量监督机构提出要求时。

7.4.3 型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取。

7.4.4 在型式检验中，如有任一台项不合格，则从该批产品中加倍抽样，进行不合格及该项相关要求

的重复试验，重复试验合格，则判该批产品符合本标准要求。如重复试验仍有任一台项不合格，则判该
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批产品不合格。

7.4.5 型式检验技术要求及试验方法等见表 3。

表 3 检验项目

序号
检验内容 检验方式

检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式检验

1 外观质量 5.1 6.1 √ √
2 原材料 5.2 6.2 √ √
3 尺寸精度 5.3 6.3 √ √
4 镀锌厚度 5.4 6.4 √ √
5 圆跳动 5.5 6.5 √ √
6 静力剪切 5.6 6.6 √ √
7 抗拉承载力 5.7 6.7 √ √
8 金相组织 5.8 6.8 √ √
9 晶粒度 5.9 6.9 √ √
10 低碳合金钢球化体评级 5.10 6.10 √ √
11 硬度 5.11 6.11 √ √
12 脱碳层 5.12 6.12 — √
13 盐雾试验 5.13 6.13 — √
14 组装疲劳 5.15 6.14 — √
注：“√”为必检项目，“—”为可选项目。

8 标志、包装、运输和贮存

8.1 标志

8.1.1 销钉按图纸标识位置应有如下明显的永久性制造标志：

——产品名称及型号规格；

——公司名称和地址；

——商标；

——产品数量；

——产品重量；

——出厂日期和批号；

——产品执行标准编号（可标注在使用说明书或包装箱上）。

8.1.2 包装储运图示按 GB/T 191规定。

8.1.3 塑料纸制品处置和回收利用分类收集标志应符合 GB/T 16288的要求。

8.2 包装

8.2.1 应将销钉本体及对中环、减震圈、橡胶套组装好放入包装箱，并用材料将产品隔开，避免产品

相互碰撞，并附装箱单。

8.2.2 产品的包装应符合 GB/T 9174的规定，应附带钢材质保书和钢材检验报告。

8.2.3 产品包装箱标志应符合 GB/T 191的规定。

8.2.4 包装箱外的收发货标志应符合 GB/T 6388的规定。

8.3 运输

产品在运输过程中应防湿，不应剧烈碰撞、抛摔、滚摔。

8.4 贮存

8.4.1 产品应存放在干燥通风、无腐蚀性物质的仓库内。

8.4.2 销钉宜室内储存，如果露天储存，应加盖顶棚或苫布，并防止地面积水浸泡包装物。
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9 质量承诺

9.1 正常使用情况下，自使用者购买之日起 24个月内，产品出现质量问题，由厂家承担相关责任。

9.2 用户如有诉求，应在 12小时内响应。

9.3 每批产品应能根据产品出厂批号追溯至相应的原料批号。
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