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1 范围 

本技术条件规定了 XX12A 起竖架项目结构用紧固件订货的技术

要求、质量保证规定、质量检验规则及交货准备等内容。 

2 引用文件 

下列规范、规程和标准通过引用构成了本技术条件的组成部分。

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。 

QJ 3112A-2008 航天产品用标准紧固件入厂(所)复验规定 

GB/T90.1 紧固件 验收检查 

GB/T90.2 紧固件 标志与包装 

GB/T90.3 紧固件 质量保证体系 

GB/T 3098.1  紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱  

GB/T 3098.2  紧固件机械性能  螺母  粗牙螺纹  

GB/T 3098.4  紧固件机械性能  螺母  细牙螺纹  

GB/T 3098.6  紧固件机械性能  不锈钢螺栓、螺钉和螺柱  

GB/T 3098.9  紧固件机械性能  有效力矩型钢六角锁紧螺母  

GB/T 3098.13  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 mm～10mm GB/T 3098.15  紧固件机械性能  不锈

钢螺母  

GB/T 3098.15  紧固件机械性能  不锈钢螺母  

GB/T 3098.17  紧固件 检查氢脆用预载荷试验 平行支承面法 

GB/T 19000-2008 质量管理体系 基础和术语 

GB/T 3934  普通螺纹量规  
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GB/T 230.1 金属洛氏硬度试验  第 1 部分：试验方法（A、B、C、

D、E、F、G、H、K、N、T 标尺） GB/T 231.1  金属布氏硬度试

验  第 1 部分：试验方法  

JB/T 7384.11 紧固件  螺母螺纹垂直规  

JB/T 8788 塞尺  

GB/T 1214.2 游标类卡尺  游标卡尺  

GB/T 1216 外径千分尺  

QJ1386.1B-2011 金属材料复验规定第 1 部分：黑色金属 

GB/T3077 合金结构钢 

3 技术要求 

（1）总则 

航天地面设备的所有紧固件都应按照 GB/T90.1、GB/T90.2、

GB/T90.3 等标准和其他相关的标准、技术协议、质量体系文件等规定

进行验收。 

供货商应能对任何生产批提供产品合格证明和质量检验报告，证

明其产品符合紧固件技术条件，并至少包括以下内容： 

a. 熔炼分析（化学成分）； 

b. 热处理方式； 

c. 机械性能； 

d. 尺寸规格； 

e. 表面处理； 

（2）批完整性 

为保证批完整性，紧固件生产批不能混杂。 
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4 紧固件复验 

本文件规定规格的紧固件都应进行复验，复验用的检验批应由同

时购入的属于同一质量一致性检验批的紧固件组成。未经复验或复验

不合格的紧固件不得入库或进行装配。 

4.1 复验的一般程序  

（1）检查紧固件的质量证明文件； 

（2）对紧固件的性能进行复验； 

（3）出具复验结论。 

4.2 需要进行复验的紧固件规格和数量 

需要进行性能复验的紧固件规格和数量如下表 1 所示。 

表 1 需要进行性能复验的紧固件数量和复验内容 

序

号 
名称 规格 等级 材质 

复验

数量 
复验内容 

1 
双头螺柱

M36*210 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

2 
双头螺柱

M42*220 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

3 
双头螺柱

M42*280 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

4 
双头螺柱

M56*280 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

5 
外六角螺

栓 M30*130 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

6 
外六角螺

栓 M30*200 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

7 
外六角螺

栓 M42*110 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 
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8 
外六角螺

栓 M42*120 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

9 
外六角螺

栓 M42*120 
GB/T5783-2000 12.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

10 
外六角螺

栓 M42*150 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

11 
外六角螺

栓 M42*200 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

12 
外六角螺

栓 M56*110 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

13 
外六角螺

栓 M56*160 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

14 
外六角螺

栓 M64*160 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

15 
内六角螺

钉 M56*200 
GB/T70.1-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 拉伸试验 

16 螺母 M30 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 5 
保证载荷或 100%轴

向载荷试验 

17 螺母 M36 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 5 
保证载荷或 100%轴

向载荷试验 

18 螺母 M42 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 5 
保证载荷或 100%轴

向载荷试验 

19 螺母 M56 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 5 
保证载荷或 100%轴

向载荷试验 

22 平垫 30 GB/T97.1-2002 
A级

-300HV 
35CrMo/40CrNiMo 5 表面硬度试验 

23 平垫 36 GB/T97.1-2002 
A级

-300HV 
35CrMo/40CrNiMo 5 表面硬度试验 

24 平垫 42 GB/T97.1-2002 
A级

-300HV 
35CrMo/40CrNiMo 5 表面硬度试验 

25 平垫 56 GB/T97.1-2002 
A级

-300HV 
35CrMo/40CrNiMo 5 表面硬度试验 

26 平垫 64 GB/T97.1-2002 
A级

-300HV 
35CrMo/40CrNiMo 5 表面硬度试验 

注：（1）拉伸试验的检验项目为：抗拉强度 Rm、下屈服强度 Rel、机械加工试件的断后伸
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长率 A/％、机械加工试件的端面收缩率 Z/％、冲击吸收功 KV2。 

（2）25812A001主产品号明细表系统中规定的紧固件数量是产品所需要的数量，不包含性

能复验的紧固件，性能复验时所需要的紧固件由供货商按照 4.8.2的组批规则提供。 

需要进行外观和尺寸复验的紧固件规格和数量如下表 2 所示： 

表 2 需要进行外观和尺寸复验的紧固件数量和复验内容 

序

号 
名称 规格 等级 材质 

复验

数量 
复验内容 

1 
双头螺柱

M36*210 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

2 
双头螺柱

M42*220 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

3 
双头螺柱

M42*280 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 10 螺纹综合检查 

4 
双头螺柱

M56*280 
GB/T901-1988 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 10 螺纹综合检查 

5 
外六角螺

栓 M30*130 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

6 
外六角螺

栓 M30*200 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 螺纹综合检查 

7 
外六角螺

栓 M42*110 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

8 
外六角螺

栓 M42*120 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

9 
外六角螺

栓 M42*120 
GB/T5783-2000 12.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

10 
外六角螺

栓 M42*150 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

11 
外六角螺

栓 M42*200 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

12 
外六角螺

栓 M56*110 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 4 螺纹综合检查 

13 
外六角螺

栓 M56*160 
GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 5 螺纹综合检查 

14 外六角螺 GB/T5783-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 
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栓 M64*160 

15 
内六角螺

钉 M56*200 
GB/T70.1-2000 10.9级 35CrMo/40CrNiMo 20 螺纹综合检查 

16 螺母 M30 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 50 螺纹综合检查 

17 螺母 M36 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 32 螺纹综合检查 

18 螺母 M42 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 32 螺纹综合检查 

19 螺母 M56 GB/T6170-2000 10级 35CrMo/40CrNiMo 30 螺纹综合检查 

注：螺栓的螺纹综合检查要求：用手轻松地将通端环规旋入至螺纹的有效长度，不允

许用振动、敲击和借助其它辅助物强行旋入通端环规。尽可能选用接近磨损极限的通端环

规。止端环规旋入螺纹，最多不能超过两倍螺距。如果有两个以上经计量合格的螺纹环规，

对螺纹检测结果发生矛盾时，其中任一螺纹环规检查外螺纹合格时，该外螺纹应判为合格； 

螺母的螺纹综合检查要求：用手轻松地将通端螺纹塞规旋入并通过整个螺母或旋至自

锁螺母的螺纹锁紧部位。不允许用振动、敲击和借助其它辅助物强行通过螺母的螺纹。尽

可能选用接近磨损极限的通端螺纹塞规。止端螺纹塞规旋入螺纹，最多不超过两倍螺距，

即使螺母螺纹在四倍螺距以内，也不允许止端螺纹塞规全部通过。如果有两个以上经计量合

格的螺纹塞规，对螺纹检测结果发生矛盾时，其中任一螺纹塞规检测螺纹合格时，该螺纹即应

判为合格 

4.3 复验方法 

表 1、表 2 中规定的紧固件的复验方法按照 QJ3112A-2008 的要求

进行。 

4.4 拉伸试验 

拉伸试验和拉伸试样制备按 GB/T 228.1 的规定进行，取样位置执

行 GB/T2975。 

紧固件的拉伸试验性能应满足 GB/T3098 或相应产品标准的规定。 

4.5 保证载荷试验或 100%轴向载荷试验  

螺母的保证载荷试验方法按 GB/T 3098.2、GB/T 3098.4、GB/T 

3098.9 或 GB/T 3098.15 的规定。 

螺母的 100%轴向载荷试验方法按相应产品标准的规定。 
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4.6 硬度试验  

硬度试验方法按相应产品标准或 GJB715.2 的规定。或者根据硬度

指标的不同选用 GB/T 230.1（洛氏）、GB/T 231.1（布氏）或 GB/T 4340.1

（维氏）规定的方法。  

平垫圈的硬度应满足 GB/T97.1 的规定。 

4.7 螺纹综合检查  

使用 GB/T 3934 规定的通端螺纹环规和止端螺纹环规进行检查。 

4.8 质量保证规定 

4.8.1 检验分类 

本规范规定的检验为质量一致性检验。 

4.8.2 质量一致 

（1）组批规则 

复验用的检验批应由同时购入的属于同一质量一致性检验批的紧

固件组成。 

（1）复验与判定规则 

若复验不合格的样本数量超过本批次抽样数量的一半，则本批次

复验不合格； 

若复验不合格的样本数量低于本批次抽样数量的一半，则抽取本

批次抽样数量的 2 倍数量进行再次复验，且需全部合格，方能认定为

复验合格。 

对于因外观或尺寸不合格的检验批，允许进行百分之百检验，剔

除不合格品后，合格品可入库使用。 

5 其他 

其他未尽相关事宜，甲乙双方协商解决。 




