
六角螺母 !"#
$ %%&% ’ ())*

%+ 适用范围：本标准规定了一般用途的钢制六角螺母（以下称钢螺母），不锈钢制大

角螺母（以下称不锈钢螺母），及有色金属制大角螺母（以下称有色金

属螺母）。

备注：%+ 本标准中将钢螺母，不锈钢螺母及有色金属螺母统称为螺母。

(+ 本标准中带 ｛｝的单位和数值为国际单位制（#"）。

(+ 种类：螺母的种类是由相对于螺纹公称直径的对边宽（$）的大小来区分的，更进

一步则按形状的不同加以区别，见表 %。

,+ 等级：螺母的等级按产品的材料来区分并由表 ( 所示的，加工程度、螺纹等级及

机械性能的强度等级构成。

表 %

种类 $-! 形状的区别

六角螺母 %+*. 以上（(） % 种、( 种、, 种、* 种

小六角螺母 不足 %+*.（,） % 种、( 种、, 种、* 种

注 （%）在需要与小六角螺母相区别时应称为普通六角螺母。

（(）/01 2 1 以上（不包括 /%)) 2 1）的六角螺母除外，其
$
!

不足 %+*.。

（,）/& 的小六角螺母除外，其
$
!

在 %+*. 以上。

表 (

种类 材料分类

等级

加工程度
螺纹等级

"栏 #栏
机械性能的强度等级

六角螺母

钢
/,3 以下的 %
种、( 种和 *( )

种
精·半精·粗

.4、 14、

04
% 级、 (
级、, 级

*、.、1、&、%)、%(

钢
/,3以下的

,种和 /*(( )
以上

不锈钢

有色金属

精·半精·粗
.4、 14、

04
% 级、 (
级、, 级

—

—!!"!—
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种类 材料分类

等级

加工程度
螺纹等级

!栏 "栏
机械性能的强度等级

小六角

螺母

钢（!种、"种、#种） 精·半精 $%、&%、’%
!级、"级、

(级
#、$、&、)

钢 ( 种

不锈钢

有色金属

精·半精 $%、&%、’%
! 级、" 级、

( 级
—

备注：螺纹等级优先选用!栏的。螺纹等级无指定时，为 &% 或 " 级。

#* 机械性能：螺母的机械性能如下：

（!） +(, 以下的钢螺母（不包括第 ( 种）的机械性能见表 (。但是，

不适用于具有可焊性，耐腐蚀性，(--.以上（易切削钢为 "$-.以上）的耐热性以及

/ $-.以下的耐寒性等要求的螺母。

该机械性能参见 0123 !-$"（螺母的机械性能）中规定。

表 (

强度等级（#） # $ & ) !- !"

保证载荷应力（$）456788"
｛+9:或;788"｝

#-
｛(,"｝

$-
｛#,-｝

&-
｛$))｝

)-
｛’)$｝

!--
｛,)!｝

!"-
｛!!’’｝

硬度
布氏硬度 %3 (-" ($(

洛氏硬度 %<= (- (&

注（#） 小六角螺母的强度等级为 #、$、&、)。

（$） 对旋角螺母的芯轴，施加能产生保证载荷应力的拉伸或压缩载荷时，螺母不得发生

脱扣现象和破裂，当除掉载荷后，用手能将芯轴从螺母内旋出。

说明：列于表 # 的最小硬度值供参考。

表 #

强度等级 # $ & ) !- !"

布氏硬度 %3 ,- !!- !#- !’- ""$ "’-

洛氏硬度
%<3 #, &( ’) )- — —

%<= — — — — !) "$

（"）不锈钢螺母，有色金属螺母，第 ( 种的钢螺母及 +#" 以上的钢螺母的机械性能，由供需双

方协议。

$* 形状和尺寸：螺母的形状和尺寸见表 $。

—!"!"—
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表 !

种类 加工程度 形状尺寸 公称直径范围

六角螺母

精 附表 "#" $% & $"’(

半精 附表 "#%

粗 附表 "#’
$) & "’(

小六角螺母
精 附表 %#"

半精 附表 %#%
$* & $’+

)# 螺纹：螺母的螺纹见表 ) , "，其螺距见表 ) , %。电镀的螺母也应在表 ) , " 所

规定的各等级的允许范围内。但是热浸镀后的螺纹精度由供需双方协议。

说明：表 ) , % 中规定的螺纹公称直径 % & ’+--（不包括公称直径 %#’-- 和

%#)--）的螺距与 ./0 %)% , "+1’ 一致。

表 ) , "

螺母种类
螺纹

种类 等级（)）

六角螺母

小六角螺母

2./3 (%(!
（公制粗牙螺纹）

!栏
2./3 (%(+（公制粗牙螺纹的允许极限尺寸

及公差）中的 !4、)4、14

"栏 2./3 (%(+ 中的 " 级、% 级、’ 级

2./3 (%(1
（公制细牙螺纹）

!栏
2./3 (%""（公制细牙螺纹的允许极限尺寸

及公差）中的 !4、)4、14

"栏 2./3 (%"" 中的 " 级、% 级、’ 级

注：（)）螺纹公称直径 $%#’ 和 $%#) 的螺纹精度见 2./3 (%(+ 中的附件。

表 ) , %
单位：--

螺纹公称直径 % （%#%）!%#’ %#! !%#) ’ （’#!） 5 （5#!） ! ) （1） * "( "% （"5）

螺距 !
粗牙 (#5 (#5! (#5 (#5! (#5! (#! (#) (#1 (#1! (#* " " "#%! "#! "#1! %

细牙 — — — — — — — — — — — — " "#%! "#%! "#!

螺纹公称直径 ") （"*） %( （%%） %5 （%1） ’( （’’） ’) （’+） 5% （5!） 5* （!%） !) （)(）

螺距 !
粗牙 % %#! %#! %#! ’ ’ ’#! ’#! 5 5 5#! 5#! ! ! !#! !#!

细牙 "#! "#! "#! "#! % % % % ’ ’ — — — — — —

—!"#"—
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螺纹公称直径 !" （!#） $% （$!） #& （#’） (& （(’） )&&（)&’）))&（))’）（)%&）)%’ （)*&）

螺距 !
粗牙 ! ! — — — — — — — — — — — — —

细牙 — — ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

备注：)+ 带括号内的螺纹公称直径尺量不采用。印有!号的将被废除，新设计的机械等最好

不用。

%+ 细牙螺纹的螺距，需要以本表以外的螺距时可采用 ,-./ &%&$ 中规定的螺距。

$+ 外观：螺母的外观除表面光洁度应符合表 ( 中规定外，不得有淬裂及影响使

用的伤痕，毛刺，飞边等缺陷。

表面光洁度的允许极限无指定时，可参照 ,-./ &)&) 标准紧固件术语。

#+ 材料：螺母的材料如下：

（)）0*( 以下的钢螺母（不包括第 * 种螺母）的材料，原则上应为能满足表 $ 中

的化学成份的炭素钢或合金钢，而产品应能满足，表 * 中的机械性能。

（%）不锈钢螺母、有色金属螺母、* 种钢螺母以及 0"% 以上的钢螺母的材料，由

供需双方协议。但是不锈钢螺母和黄铜螺母的材料无指定时，原则上按表 # 选择。

表 $

强度等级
化学成份1

2（最大） 03（最小） 4（最大） .（最大）

"、’、!（$） &+’& — &+))& &+)’&

# &+’# &+*& &+&!& &+)’&

)&（#） &+’# &+*& &+&"# &+&’#

)%（#） &+’# &+"’ &+&"# &+&’#

注（$）：强度等级为 "、’、! 的材料，由供需双方协议，可使用易切钢。但易切钢的 4、.、45
的含量如下，4：&+)%1以下，.：&+*"1以下，45：&+*’1以下。

（#）强度等级为 )&、)% 的材料，为了提高螺母的机械性能，可按照需要加入其他合金元

素。

表 #

种类 制造方法 材料

不锈钢

螺母

镦锻 ,-.6 "*&*（不锈钢棒）或 ,-.6 "*)’（冷镦锻用不锈钢钢线）

切削 ,-.6 "*&*

黄铜

螺母

镦锻 ,-.7 *’%)（黄铜线）中的 % 种

切削
,-.7 *"%%（易切削黄钢棒）的 ) 种、% 种或 ,-.7 *’%*（螺纹

接头用黄铜线）

—!"#"—
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!" 表面处理：螺母一般不进行表面处理，在需要电镀或进行其他表面处理时，

应指定。

施行电镀的钢螺母，根据需要应进行消除脆处理。

#$" 加工程度：螺母的加工程度见表 !。

表 !

级别 加工程度

精
制

顶面及承面的表面光洁度（!）为 %&’ 形状和尺寸要符合附表 #"#
和附表 %"#。

半
精
制

承面 % 种、( 种包括顶面的表面光洁度为 %&’，形状和尺寸要

符合附表 #"% 或附表 %"%。

粗
制

表面光洁度无指定时，形状和尺寸要符合附表 #"(

注（!）：表面光洁度见 )*’+ $,$#（表面光洁度）。如果表面光洁度符合表 ! 中的规定，则表面

允许残留热处理色泽。

##" 检查：螺母的检查如下。但是批量检查的抽样检查方法，按供需双方协议。

（#）机械性能检查：对 -(! 以下的钢螺母（不包括 ( 种）的机械性能的检查按表

#$ 进行，必须符合 ."（#）中规定。

—!"#"—
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表 !"

机械性能 试验方法

保证载荷应力 见 #$%& !"’( 的 )*(*!

硬度 见 #$%& !"’( 的 )*(*(

备注：!* 保证载荷超过 +’""",-. ｛+)+ ,/｝时，可省略 #$%& !"’( 中 )*(*! 中规定的保证载荷试

验。但必须达到供需双方协议的最小硬度值。

(* 硬度：可任选布氏硬度还是洛氏硬度，按供需双方协议。

（(）形状和尺寸检查：形状和尺寸检查可用直接测量，极限量规或其他方法进行，必须符合 ’
中规定。

（+）螺纹检查：螺纹检查用 #$%& "(’!（米制粗牙螺纹用极限量规）或 #$% "(’(（米制细牙螺纹

用极限量规）中规定的螺纹用极限量规或代用的螺纹检具进行检查，必须符合 0 中规定。

（)）外观检查：外观检查由目视进行，必须符合 1 中规定。表面光洁度用表面光洁度样块〔参

照 #$%& "0’2（比较用表面光洁度样块）〕。或表面光洁度测量仪〔参照 #$%& "0’!（触针式表

面光洁度测量仪）〕检查。

!(* 产品的标注：螺母的标注由标准代号（!"）、种类、形状种类、加工程度，螺纹

公称直径，螺纹等级，机械性能的强度等级，材料及指定事项（!!）、组成。但是 3+2
以下的钢螺母（不包括 + 种）的材料和 3+2 以下的钢螺母（! 种、( 种、) 种）以外

的螺母机械性能的强度等级可不标注。

注（!"）标准代号如果不是特别需要则可以省略。

（!!）指定事项是根据需要标注与螺纹外径相等的螺母的高（4），更大的对边尺寸（&），

表面处理等。

!+* 标记：!+*! 产品的标记，产品的标记如下：

（!）强度等级和制造厂家的识别标记见 #$%& !"’( 中的附件。

（(）3+ 5 "*’，3) 5 "*1，3’ 5 "*6 的螺母需要与旧螺距。加以区别时，按

指定，象图中所表示的那样，在螺母的顶面或是侧面打上标记（!(）但是

本规定至 !211 年 !! 月末废除。

注（!(）标记原则上为半球形的凹点，其直径约 "*077，深度约 "*(77。标记点有一个能

看清也可以。

!+*( 包装的标记，包装的外部必须标记下列事项。

（!）种类

（(）形状的种类

—!"#"—

第三篇 日本（#$%
!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

）紧固件标准



（!）加工程度

（"）螺纹公称直径

（#）螺纹等级

（$）强度等级（不包括 ! 种，%!& 以下的钢螺母要标记）。

（’）材料（(!）

（)）数量指定事项

（&）制造厂家名称或其简称代号。

注：（(!）材料的标记包括不锈钢螺母，有色金属螺母，! 种的钢螺母以及

%"* 以上的钢螺母，%!& 以下的钢螺母，（不包括 ! 种）原则上可以

省略。

材料的标记，可标注材料的一般名称。

说明：螺栓和螺母的配合，通常可按下表配合使用。

螺栓的

强度等级

!栏 "+$ "+) #+$ #+) $+) )+) (,+& (*+& — — — —

"栏 — — — — — — — — "- #- $- ’-

螺母的强度等级 " # $ ) (, (* " # $ )

备注：同螺栓相配合的螺母，可使用比表中更高的强度等级。

附表 (+( 六角螺母 精制

—!"#"—
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单位：!!

螺纹公称直径（"） ! !# " # $ $# % & $ ’ ( 或 )

粗牙 细牙
基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差 约 约 最小 约 最大 最大

%& — #’(
（%&’&） — #’)

%&’* — #’)
%&’+ — &
%&’( — &

%* , -’+ — &’.
（%*’+） — &’)
%. , -’/ — *’&

（%.’+） — *’(
%+ , -’) — .

%( — +
（%/） — +’+

%) %) , # (’+
%#- %#- , #’&+ )
%#& %#& , #’&+ #-

（%#.） （%#. , #’+） ##
%#( %#( , #’+ #*

（%#)） （%#) , #’+） #+
%&- %&- , #’+ #(

（%&&） （%&& , #’+） #)
%&. %&. , & #0

（%&/） （%&/ , &） &&
%*- %*- , & &.

（%**） （%** , &） &(
%*( %*( , * &0

（%*0） （%*0 , *） *#
%.& — *.

（%.+） — *(
%.) — *)

（%+&） — .&
%+( — .+

（%(-） — .)
%(. — +#

（%()） — +.
%/& , ( +)

（%/( , (） (#
%)- , ( (.

（%)+ , (） ()
%0- , ( /&

（%0+ , (） /(
%#-- , ( )-

（%#-+ , (） ).
%##- , ( ))

（%##+ , (） 0&
（%#&- , (） 0(

%#&+ , ( #--
（%#*- , (） #-.

-

$ -’&+

-

$ -’*-

-

$ -’*(

-

$ -’.*

-

$ -’+&

-

$ -’(&

-

$ -’/.

-

$ -’)/

#’&
#’.
#’.
#’(
#’(
#’)
&
&’.
&’)
*’&
*’(
.’&
+
(
/
)
##
##
#&
#*
#.
#(
#)
&-
&#
&*
&+
&/
&0
*#
*.
*(
*)
.-
.&
#(
.)
+-
+.
+/
(-
(*
(+
(0
/&
/(
/)

-

$ -’&+

-

$ -’*

-

$ -’*(

-

$ -’.*

-

$ -’+&

-

$ -’(&

-

$ -’/.

.
.’+
.’+
+
+
+’+
(
/
)
)
#-
##
#*
#/
#0
&&
&.
&/
*-
*&
*(
.#
.(
+-
++
(-
(+
/-
/+
)-
)+
0-
0+
#--
#-+
##-
##+
#&-
#*-
#*+
#.+
#+-
#++
#(+
#/-
#)-
#)+

-

$ -’&

-

$ -’&+

-

$ -’*+

-

$ -’.

-

$ -’.+

-

$ -’++

-

$ -’(+

-
$ -’/

.’( *’)
+’& .’*
+’& .’*
+’) .’/
+’) .’/
(’. +’*
(’0 +’)
)’# (’)
0’& /’)
0’& /’)
##’+ 0’)
#&’/ #-’)
#+ #&’+
#0’( #(’+
&#’0 #)
&+’. &#
&/’/ &*
*#’& &(
*.’( &0
*/ *#
.#’( *.
./’* *0
+*’# ..
+/’/ .)
(*’+ +*
(0’* +/
/+ (&
)-’) (/
)(’+ /&
0&’. //
0)’# )&
#-. )/
##- 0&
##+ 0/
#&# #-&
#&/ #-/
#** ##&
#*0 ##(
#+- #&(
#+( #*#
#(/ #.#
#/* #.(
#/0 #+#
#0# #(#
#0( #((
&-) #/(
&#. #)#

— —

— —

— —

/’& -’.
0 -’.
#- -’.
##’/ -’.
#+’) -’.
#/’( -’(
&-’. -’(
&&’* -’(
&+’( -’(
&)’+ -’(
*-’. -’(
*.’& -’(

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

-’&
-’&
-’&
-’&
-’&
-’&
-’&
-’&
-’&
-’*
-’*
-’.
-’.
-’+
-’+
-’/
-’)
-’)
-’0
-’0
#’#
#’*
#’+
#’(
#’)
&
&’#
&’*
&’.
&’(
&’)
&’0
*
*’&
*’*
*’+
*’+
*’+
.
.
.’+
.’+
.’+
+
+’+
+’+
+’+

#1
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备注：!" 括号内的螺纹，尺量不采用。印有!号的螺纹是 #$%& ’(’) 附件中将废除的，新设计的机

器等最好不采用。

("*) 以下的 + 种在六角部分和螺纹部分不倒角。但是六角部分根据需要可有 !),倒角。

+" 在特殊需要时，可按指定，螺母的高度 - 等于螺纹直径尺寸。此时 - 值的允差如下：

单位：..

- 范围 + 以下
超过 +，/

以下

超过 /，!’
以下

超过 !’，!0
以下

超过 !0，’
以下

超过 +’，)’
以下

超过 )’，0’
以下

超过 0’，!(’
以下

超过 !(’
以下

偏差
’

1 ’"()

’

1 ’"+’

’

1 ’"+/

’

1 ’"2+

’

1 ’")(

’

1 ’"/(

’

1 ’"32

’

1 ’"03

’

1 !"’

2" 螺纹外的倒角，其直径要稍大于螺纹大径，也可根据指定不倒角。另外，! 种和 2 种螺母

的顶面的螺纹处也可稍带倒角。

)" 防松螺母通常使用 + 种。

/" 需要大承面的螺母时，可采用大一个规格的 & 和 4 的尺寸。

说明：! 和 " 的尺寸与 $%5 6 (3(—!7/0 中规定一致，但不包括 *("+、*("/、

*+")、*2") 的规格。

附表 !"( 六角螺母 半精制

—!"#"—
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单位：!!

螺纹公称直径（"） ! !# " # $ $# % & $ ’ ( )

粗牙 细牙
基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差 约 约 最小 约 最大 最大 最大

%& — ’
（%(） — ’)’

%* %* + # &)’
%#, %#, + #)-’ *
%#- %#- + #)-’ #,

（%#.） （%#. + #)’） ##
%#& %#& + #)’ #/

（%#*） （%#* + #)’） #’
%-, %-, + #)’ #&

（%--） （%-- + #)’） #*
%-. %-. + - #0

（%-(） （%-( + -） --
%/, %/, + - -.

（%//） （%// + -） -&
%/& %/& + / -0
%/0 （%/0 + /） /#
%.- — /.

（%.’） — /&
%.* — /*

（%’-） — .-
%’& — .’

（%&,） — .*
%&. — ’#

（%&*） — ’.
%(- + & ’*

（%(& + &） &#
%*, + & &.

（%*’ + &） &*
%0, + & (-

（%0’ + &） (&
（%#,, + &） *,
（%#,’ + &） *.

%##, + & **
（%##’ + &） 0-
（%#-, + &） 0&

%#-’ + & #,,

（%#/, + &） #,.

,

$ ,).*

,

$ ,)’*

,

$ ,)(,

,

$ ,)*.

,

$ #),

,

$ #)-

,

$ #).

/)&
.)-
’
&
(
*
#,
##
#-
#/
#.
#&
#*
-,
-#
-/
-’
-(
-0
/#
/.
/&
/*
.,
.-
.&
.*
’,
’.
’(
&,
&/
&’
&0
(-
(&
(*

,

$ ,).*

,

$ ,)’*

,

$ ,)(,

,

$ ,)*.

,

$ #),

,

$ #)-

#,
##
#/
#(
#0
--
-.
-(
/,
/-
/&
.#
.&
’,
’’
&,
&’
(,
(’
*,
*’
0,
0’
#,,
#,’
##,
##’
#-,
#/,
#/’
#.’
#’,
#’’
#&’
#(,
#*,
#*’

,

$ ,)&

,

$ ,)(

,

$ ,)*

,

$ #),

,

$ #)-

,

$ #).

,

$ #)&

,
$ #)*

##)’ 0)*
#-)( #,)*
#’ #-)’
#0)& #&)’
-#)0 #*
-’). -#
-()( -/
/#)- -&
/.)& -0
/( /#
.#)& /.
.()/ /0
’/)# ..
’()( .*
&/)’ ’/
&0)/ ’(
(’ &-
*,)* &(
*&)’ (-
0-). ((
0*)# *-
#,. *(
##, 0-
##’ 0(
#-# #,-
#-( #,(
#// ##-
#/0 ##&
#’, #-&
#’& #/#
#&( #.#
#(/ #.&
#(0 #’#
#0# #&#
#0& #&&
-,* #(&

-#. #*#

0 ,).
#, ,).
##)( ,).
#’)* ,).
#()& ,)&
-,). ,)&
--)/ ,)&
-’)& ,)&
-*)’ ,)&
/,). ,)&
/.)- ,)&

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

— —

,)/
,).
,).
,)’
,)’
,)(
,)*
,)*
,)0
,)0
#)#
#)/
#)’
#)&
#)*
-
-)#
-)/
-).
-)&
-)*
-)0
/
/)-
/)/
/)’
/)’
/)’
.
.
.)’
.)’
.)’
’
’)’
’)’

’)’

#1 -1

备注：#) 带括号的螺纹，尺量不采用。

-) 在特殊需要时，可按指定，螺母的高度 ! 等于螺纹大径尺寸。此时 ! 值的允差如下。

—!""#—
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单位：!!

" # 以下 # $ %& %& $ %’ %’ $ (& (& $ )& )& $ ’& ’& $ %*& %*& 以上

偏差
&

+ &,-’
&

+ &,)’
&

+ &,.&
&

+ &,’-
&

+ %,&
&

+ %,*
&

+ %,-
&

+ %,#

(, 螺纹处的倒角，其直径要稍大于螺纹大径。也可根据指定不倒角。% 种和 - 种螺母的顶面的螺纹处

也可稍带倒角。

-, 防松螺母通常使用 ( 种的。

), 需要大承面的螺母时，可采用大一个规格的 ! 和 " 的尺寸。

说明：# 和 ! 的尺寸，与 /01 2 *.*—%3#’ 中规定一致。

附表 %,( 六角螺母 粗制

—!""!—
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单位：!!
螺纹公称直径（"） ! !# " # $ % $ & ’ 或 (

粗牙 细牙
基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差 约 约 最大 最大

%& — ’
（%(） — ’)’
%* %* + # &)’
%#, %#, + #)-’ *
%#- %#- + #)-’ #,

（%#.） （%#. + #)’） ##
%#& %#& + #)’ #/

（%#*） （%#* + #)’） #’
%-, %-, + #)’ #&

（%--） （%-- + #)’） #*
%-. %-. + - #0

（%-(） （%-( + -） --
%/, %/, + - -.

（%//） （%// + -） -&
%/& %/& + / -0

（%/0） （%/0 + /） /#
%.- — /.

（%.’） — /&
%.* — /*

（%’-） — .-
%’& — .’

（%&,） — .*
%&. — ’#

（%&*） — ’.
%(- + & ’*

（%(& + &） &#
%*, + & &.

（%*’ + &） &*
%0, + & (-

（%0’ + &） (&
%#,, + & *,

（%#,’ + &） *.
%##, + & **

（%##’ + &） 0-
（%#-, + &） 0&
%#-’ + & #,,

（%#/, + &） #,.

1 ,)&

1 ,)*

1 ,)0

1 #),

1 #)-

1 #)’

1 #)*

/)&
.)-
’
&
(
*
#,
##
#-
#/
#.
#&
#*
-,
-#
-/
-’
-(
-0
/#
/.
/&
/*
.,
.-
.&
.*
’,
’.
’(
&,
&/
&’
&0
(-
(&
(*

1 ,)&

1 ,)*

1 ,)0

1 #),

1 #)-

1 #)’

#,
##
#/
#(
#0
--
-.
-(
/,
/-
/&
.#
.&
’,
’’
&,
&’
(,
(’
*,
*’
0,
0’
#,,
#,’
##,
##’
#-,
#/,
#/’
#.’
#’,
#’’
#&’
#(,
#*,
#*’

,
$ ,)&

,

$ ,)(

,

$ ,)*

,

$ #),

,

$ #)-

,

$ #).

,

$ #)&

,
$ #)*

##)’ 0)*
#-)( #,)*
#’ #-)’
#0)& #&)’
-#)0 #*
-’). -#
-()( -/
/#)- -&
/.)& -0
/( /#
.#)& /.
.()/ /0
’/)# ..
’()( .*
&/)’ ’/
&0)/ ’(
(’ &-
*,)* &(
*&)’ (-
0-). ((
0*)# *,
#,. *(
##, 0-
##’ 0(
#-# #,-
#-( #,(
#// ##-
#/0 ##&
#’, #-&
#’& #/#
#&( #.#
#(/ #.&
#(0 #’#
#0# #&#
#0& #&&
-,* #(&

-#. #*#

,)’
,)’
,)&
,)(
,)*
#
#)#
#)-
#).
#)’
#)&
-
-)-
-).
-)&
-)*
/)#
/)/
/)&
/)*
.)#
.)/
.)&
.)*
’
’)/
’)’
’)*
&)-
&)’
&)*
()-
().
()0
*).
*)(
*)0

-2

备注：#) 带括号的螺纹，尽量不采用。

-) 在特殊需要时，可按指定，螺母的高度 ! 等于螺纹大径尺寸。此时 ! 值的允差如下：

单位：!!

3 & 以下 & 4 #, #, 4 #* #* 4 /, /, 4 ’, ’, 4 *, *# 4 #-, #-, 以上

偏差 1 ,)& 1 ,)* 1 ,)0 1 #), 1 #)- 1 #)’ 1 #)* 1 -),

—!!!"—
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!" 螺纹处的倒角，其直径要稍大于螺纹大径。也可以根据指定不倒角，另外 # 种和 $ 种螺母顶面的

螺纹处也可稍带倒角。

$" 防松螺母通常使用 ! 种的。

%" 需要大承面的螺母时，可采用大一个规格的 ! 和 " 的尺寸。

说明：# 和 ! 的尺寸与 &’( ) *+*—#,-. 中规定一致。

附表 *"# 小六角螺母 精制

单位：//

螺纹公称直径（0） # ## ! " $ $# % & 1 ’ ( 或 )

粗牙 细牙
基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差 约 约 最小 约 最大 最大

2. 2. 3 # -"%
2#4 2#4 3 #"*% .
2#* 2#* 3 #"*% #4

（2#$） （2#$ 3 #"%） ##
2#- 2#- 3 #"% #!

（2#.） （2#. 3 #"%） #%
2*4 2*4 3 #"% #-

（2**） （2** 3 #"%） #.
2*$ 2*$ 3 * #,

（2*+） （2*+ 3 *） **
2!4 2!4 3 * *$

（2!!） （2!! 3 *） *-
2!- 2!- 3 ! *,

（2!,） （2!, 3 !） !#

4

1 4"!-

4

1 4"$!

4

1 4"%*

4

1 4"-*

%
-
+
.
#4
##
#*
#!
#$
#-
#.
*4
*#

*!

4

1 4"!

4

1 4"!-

4

1 4"$!

4

1 4"%*

#*
#$
#+
#,
**
*$
*+
!4
!*
!-
$#
$-
%4

%%

4

1 4"*%

4

1 4"!%

4

1 4"$

4
1 4"$%

#!", ##"%
#-"* #!"%
#,"- #-"%
*#", #.
*%"$ *#
*+"+ *!
!#"* *-
!$"- *,
!+"4 !#
$#"- !$
$+"! !,
%!"# $$
%+"+ $.

-!"% %!

#4". 4"$
#*"- 4"$
#%". 4"-
#+"- 4"-
*4"$ 4"-
**"! 4"-
*%"- 4"-
*."% 4"-
!4"$ 4"-

— —

— —

4"$
4"$
4"%
4"%
4"+
4".
4".
4",
4",
#"#
#"!
#"%
#"-

#".

#5

备注：#" 括号内的螺纹，尽量不采用。

*" 在特殊需要时，可按指定，螺母的高度 # 等于螺纹大径尺寸。此时 # 值的允差如下。

—!""#—
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! !" 以下 !" # !$ !$ # %" %" 以上

偏差
"

& "’%(
"

& "’)%
"

& "’*+
"

& "’(+

%’ 螺纹处的倒角，其直径要稍大于螺纹大径。可以根据指定不倒角，另外 ! 种和 ) 种螺母顶面的螺

纹处可稍带倒角。

)’ 防松螺母，通常使用 % 种的。

说明：! 和 " 的尺寸，与 ,-. / +0+—!1($ 中规定一致。

附表 +’+ 小六角螺母 半精制

单位：22

螺纹公称直径（3） ! !! " # $ $! % & & ’

粗牙 细牙
基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差

基本

尺寸
偏差 约 约 最小 约 最大

4
最大

5
最大

6$ 6$ 7 ! (’*
6!" 6!" 7 !’+* $
6!+ 6!+ 7 !’+* !"

（6!)） （6!) 7 !’*） !!
6!( 6!( 7 !’* !%

（6!$） （6!$ 7 !’*） !*
6+" 6+" 7 !’* !(

（6++） （6++ 7 !’*） !$
6+) 6+) 7 + !1

（6+0） （6+0 7 +） ++
6%" 6%" 7 + +)

（6%%） （6%% 7 +） +(
6%( 6%( 7 % +1

（6%1） （6%1 7 %） %!

"

& "’*$

"

& "’0"

"

& "’$)

"

& !’"

*
(
0
$
!"
!!
!+
!%
!)
!(
!$
+"
+!

+%

"

& "’)$

"

& "’*$

"

& "’0"

"

& "’$)

!+
!)
!0
!1
++
+)
+0
%"
%+
%(
)!
)(
*"

**

"

& "’0

"

& "’$

"

& !’"

"
& !’+

!%’1 !!’*
!(’+ !%’*
!1’( !(’*
+!’1 !$
+*’) +!
+0’0 +%
%!’+ +(
%)’( +1
%0’" %!
)!’( %)
)0’% %1
*%’! ))
*0’0 )$

(%’* *%

!"’$ "’)
!+’( "’)
!*’$ "’(
!0’( "’(
+"’) "’(
++’% "’(
+*’( "’(
+$’* "’(
%"’) "’(

— —

— —

"’)
"’)
"’*
"’*
"’0
"’$
"’$
"’1
"’1
!’!
!’%
!’*
!’(

!’$

!8 +8

—!""#—
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备注：!" 括号内的螺纹，尽量不采用。

#" 在特殊需要时，可按指定，螺母的高度 $ 等于螺纹大径尺寸。此时 $ 值的允差如下。

$ !% 以下 !% & !’ !’ & (% (% 以下

偏差
%

) %"*’
%

) %"+%
%

) %"’,
%

) !"%

(" 螺纹处的倒角，其直径要稍大于螺纹大径。可根据指定不倒角，! 种和 , 种螺母顶面螺纹处可稍带倒

角。

," 防松螺母，通常采用 ( 种的。

说明：! 和 " 的尺寸，与 -./ 0 #+#—!12’ 中规定一致。

—!""#—
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