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前 言

本标准是对 ＧＢ燉Ｔ３１９６—１９８２《铆钉用铝及铝合金线材》的修订。本标准编写过程中参考了 ＢＳ
１４７３：１９７２、ＡＳＴＭ Ｂ３１６：１９９６、ＥＮ１７１５３：１９９７等标准。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ３１９６—１９８２相比，主要有如下变动：
——采用国家新颁布的四位字符体系合金牌号及状态代号；
——性能指标采用国际单位制 ＭＰａ；
本标准的附录 Ａ为提示的附录。
本标准自实施之日起代替 ＧＢ燉Ｔ３１９６—１９８２。
本标准由中国有色金属工业协会提出。
本标准由中国有色金属工业标准计量质量研究所负责归口。
本标准由东北轻合金有限责任公司、西北铝加工厂负责起草。
本标准主要起草人：王国军、吕新宇、王铭霁、文丽华、戴维臣。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

Ⅰ
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铆钉用铝及铝合金线材
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代替 ＧＢ燉Ｔ３１９６—１９８２

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局批准 实施

 范围

本标准规定了铆钉用铝及铝合金线材的要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存等及合
同内容等。
本标准适用于铆钉用铝及铝合金拉制线材。

 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Ｔ３１９０—１９９６ 变形铝及铝合金化学成分

ＧＢ燉Ｔ３１９９——１９９６ 铝及铝合金加工产品 包装、运输、贮存

ＧＢ燉Ｔ３２５０—１９８２ 铝及铝合金铆钉线铆接试验方法

ＧＢ燉Ｔ３２５２—１９８２ 铝及铝合金铆钉线与铆钉剪切试验方法

ＧＢ燉Ｔ６９８７—２００１ 铝及铝合金化学分析方法

ＧＢ燉Ｔ１７４３２—１９９８ 铝及铝合金化学成分取样分析方法

 要求

． 牌号、状态
铆钉线供应的牌号及状态应符合表 １的规定。

表 １

合金牌号 状态 规格范围，ｍｍ

１０３５
Ｈ１８ １６～３．０

Ｈ１４ ＞３．０～１０．０

２Ａ０１、２Ａ０４、２Ｂ１１、２Ｂ１２、２Ａ１０、

３Ａ２１、５Ａ０２、７Ａ０３
Ｈ１４ ≥１．６～１０．０

５Ａ０６、５Ｂ０５ Ｈ１２ ≥１．６～１０．００
注：无论何种状态，其变形率的控制，应满足线材最终抗剪强度要求。用户如果需要其他合金状态，可经双方

协商

．． 标记示例

５Ａ０２合金制造的 Ｈ１４状态，直径为 ４．５ｍｍ的线材标记为：
线 ５Ａ０２Ｈ１４ ４５ ＧＢ燉Ｔ３１９６—２００１

． 化学成分
线材的化学成分应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９０的规定。
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． 外形尺寸及允许偏差
铆钉线的直径及允许偏差应符合表 ２的规定。

表 ２ ｍｍ

直径
允许偏差

普通精度 较高精度

１．６０ －０．０４ －０．０３

２．００
２．２７
２．３０
２．５８
２．６０
２．９０
３．００
３．４１
３．４５
３．４８
３．５０
３．８４
３．９８

－０．０５ －０．０４

４．００
４．１０
４．３５
４．４０
４．４８
４．５０
４．７５
４．８４
５．００
５．１０
５．２３
５．２７
５．５０
５．７５
５．８４
６．００

－０．０８ －０．０５

６．５０
７．００
７．１０
７．５０
７．７６
７．８０
８．００
８．５０
８．９４
９．００
９．５０
９．７６
９．９４
１０．００

－０．１２ －０．０６

注

１ 经供需双方协商，可供应其他规格线材，其允许偏差按相邻小规格规定。

２ 要求较高精度的偏差时需在合同中注明。

３ ５Ａ０６合金只供应直径 ２．０ｍｍ以上规格的线材

２
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． 抗剪强度

．． 热处理不可强化的铝及铝合金铆钉线的抗剪强度应符合表 ３的规定。
表 ３

合金牌号 状 态 抗剪强度 犳，ＭＰａ 不小于

１０３５ Ｈ１４ ６０
５Ａ０２ Ｈ１４ １１５
５Ａ０６ Ｈ１２ １６５
５Ｂ０５ Ｈ１２ １５５
３Ａ２１ Ｈ１４ ８０

．． 热处理可强化的铆钉线的抗剪强度应符合表 ４的规定。
表 ４

合金牌号 状 态 直径，ｍｍ 抗剪强度 犳，ＭＰａ 不小于

２Ａ０１ Ｔ４ 所有 １８５

２Ａ０４ Ｔ４
≤６．０ ２７５

＞６．０ ２６５

２Ｂ１１ Ｔ４ 所有 ２３５

２Ｂ１２ Ｔ４ 所有 ２６５

２Ａ１０ Ｔ４
≤８．０ ２４５

＞８．０ ２３５

７Ａ０３ Ｔ６ 所有 ２８５
注：因为 ２Ｂ１１、２Ｂ１２合金铆钉在变形时会破坏其时效过程，设计使用时，抗剪强度指标按下列数据计算：２Ｂ１１
为 ２１５ＭＰａ；２Ｂ１２为 ２４５ＭＰａ

． 铆接试验

．． 铆钉线按铆接试验的试样突出高度，经压力机或手锤镦粗后，使平头高度不超过线材直径的

１燉２，不裂为合格。
．． 铆钉平头在平面图中应呈圆形或稍椭圆形，侧面应平整光滑。
． 外观质量

．． 铆钉线表面不允许有划伤、碰伤、起皮、三角口、气泡、裂纹，金属压入及腐蚀斑点等缺陷。
．． 铆钉线表面允许有深度不超过直径允许偏差之半的擦伤，卷筒啃伤，凹痕拉道。对有特殊要求
的，如作抽钉用的直径为 ５．０ｍｍ和 ６．０ｍｍ的 ２Ａ０１，２Ｂ１１合金线材不允许有拉道，但必须在合同中
注明。
．． 表面缺陷允许进行检验性打磨，但必须保证线材最小直径。

 试验方法

． 铆钉线材的化学成分仲裁分析按 ＧＢ燉Ｔ６９８７进行。
． 铆钉线的剪切试验按 ＧＢ燉Ｔ３２５２规定进行。
． 铆钉线的铆接试验方法按 ＧＢ燉Ｔ３２５０规定进行。
．． 铆钉线铆接试验的试样突出高度与直径之比应符合表 ５的规定。

３
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表 ５

直径

ｍｍ

试验时试验样突出的高度与直径之比

Ｈ１Ｘ状态 Ｔ４或 Ｔ６状态

７Ａ０３ ２Ａ０４ 其他 ７Ａ０３ ２Ａ０４ ２Ａ０１ ２Ｂ１１ ２Ｂ１２ ２Ａ１０

１．６０
２．００
２．２７
２．３０
２．５８
２．６０
２．９０
３．００
３．４１
３．４５
３．４８
３．５０
３．８４
３．９８
４．００
４．１０
４．３５

１．４ １．５ １．５ １．４ １．３ １．５ １．４ １．５

４．４０
４．４８
４．５０
４．７５
４．８４
５．００
５．１０
５．２３
５．２７
５．５０
５．７５
５．８４
６．００
６．５０
７．００
７．１０
７．５０
７．７６
７．８０
８．００
８．５０
８．９４
９．００
９．５０
９．７６
９．９４
１０．００

１．４

１３

１５

１４

１５

１４

１３

１２

１３

１２

—

１５

１４

１４

１３

１２

１５

１４

１３

４
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．． 淬火时效的铆钉线做铆接试验时，应按下述规定时间进行：
２Ａ０１合金——淬火 ９６ｈ后；
２Ｂ１１合金——淬火 １ｈ内；
２Ｂ１２合金——淬火 ２０ｍｉｎ内；
２Ａ０４合金——淬火后

直径 １．０ｍｍ～５．０ｍｍ在 ６ｈ内，
直径 ５．１ｍｍ～６．０ｍｍ在 ４ｈ内，
直径 ６．１ｍｍ～８．０ｍｍ在 ２ｈ内；

７Ａ０３合金——淬火人工时效后；
２Ａ１０合金——淬火时效后。

． 铆钉线直径检验用精度不低于 ０．０１ｍｍ的量具测量。
． 铆钉线的表面质量用肉眼检查。表面允许对缺陷进行检验性打磨，但必须保证最小直径。

 检验规则

． 检查与验收

．． 铆钉线应由供方技术监督部门进行检验，保证产品质量符合本标准要求，并填写质量证明书。
．． 需方可对收到的产品按本标准的规定进行复验，如复验结果与本标准（或订货合同）不符，应在
收到产品之日起 ３个月内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁取样在需方，由供需双方共同
进行。
． 组批
铆钉线应成批提交验收，每批由同一合金，同一直径的线材组成。线材交货的单根质量应符合表 ６

的规定。
表 ６

直径，ｍｍ 单根质量，ｋｇ 备 注

≤４０ ≥１５ —

＞４．０～５．０

＞５．０

≥３

≥３

每批允许有不多于

３０％的 １５ｋｇ线盘

． 检验项目及取样

．． 检验项目，取样位置和取样数量应符合表 ７的规定。
表 ７

检验项目 取样位置 取样数量 要求的章条号 检验方法规定的章节号

化学成分 符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２ 符合 ＧＢ燉Ｔ１７４３２ ３２ ４１
尺寸偏差 任意部位 逐盘检验 ３３ ４４
抗剪强度 线材两端 符合表 ８规定 ３４ ４２
铆接试验 线材两端 符合表 ８规定 ３５ ４３
外观质量 任意部位 逐盘检验 ３６ ４５

．． 抗剪强度和铆接性能试验取样数量应符合表 ８的规定。按表 ８取样少于两盘时，取样为两盘。
表 ８

合金牌号
抗剪强度检验（按盘），％ 铆接性能检验（按盘），％

Ｈ１Ｘ状态 Ｔ４或 Ｔ６状态 Ｈ１Ｘ状态 Ｔ４或 Ｔ６状态

２Ａ０１ ２Ｂ１１ — １０ — １０

２Ｂ１２ — １０ １０ １０

５
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表 ８（完）

合金牌号
抗剪强度检验（按盘），％ 铆接性能检验（按盘），％

Ｈ１Ｘ状态 Ｔ４或 Ｔ６状态 Ｈ１Ｘ状态 Ｔ４或 Ｔ６状态

２Ａ１０ — １０ １０ １０

１０３５ ５Ａ０６

５Ｂ０５ ３Ａ２１
１０ — １０ —

２Ａ０４ — １０ １０ １０

７Ａ０３ — １０ １０ １０

． 检验结果的判定

．． 化学成分不合格时，判该熔次（或批次）不合格。
．． 抗剪强度和铆接试验如有试样不合格时，应从该批线盘中取双倍数量进行重复检验（包括原不
合格品），复验结果合格，则判整批合格，如仍有试样不合格，则判全批报废。但允许供方逐盘检验，合格
者交货。
．． 尺寸偏差不合格时，判该线盘不合格。
．． 局部表面质量不合格时，允许供方切除不合格部分重新检验，合格者交货。

 标志、包装、运输和贮存

． 标志
每盘铆钉线均应拴有打上合金牌号、规格、批号和检印的金属牌。

． 包装、运输和贮存
铆钉线的包装、运输和贮存应符合 ＧＢ燉Ｔ３１９９的规定。

． 质量证明书
每批铆钉线应附有符合本标准要求的质量证明书。其上注明：
ａ）供方名称；
ｂ）批号；
ｃ）合金牌号及状态；
ｄ）规格；
ｅ）净重；
ｆ）抗剪强度试验结果；
ｇ）技术监督部门印记；
ｈ）本标准编号；
ｉ）包装日期。

 合同内容

订购本标准所属材料的合同中，应包括下列内容：
ａ）产品名称；
ｂ）牌号；
ｃ）状态；
ｄ）规格；
ｅ）重量；
ｆ）本标准编号；
ｇ）包装；
ｈ）其他特殊要求。

６
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附 录 ﹢
（提示的附录）
新旧牌号对照表

新 牌 号 旧 牌 号

１０３５ Ｌ４（代替）
５Ａ０２ ＬＦ２
５Ａ０６ ＬＦ６
５Ｂ０５ ＬＦ１０
３Ａ２１ ＬＦ２１
２Ａ０１ ＬＹ１
２Ａ０４ ＬＹ４
２Ｂ１１ ＬＹ８
２Ｂ１２ ＬＹ９
２Ａ１０ ＬＹ１０
７Ａ０３ ＬＣ３
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