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并保持每年不低于140 0万KW新建速度。风电机组用高强
度紧固件需求按每台KW4 0 0kg计算，年需风电用高强度
紧固件50多万吨。

③核电，根据国家中长期规划，到2020年，我国将开工
建设40座以上百万KW的核电机组，届时核电总规模 相当
于目前的20个大亚湾核电站。8.8级以上高强核电专用紧
固件、特种材料紧固件、焊接铆钉类产品年需求8～10万吨
以上。

④农机，“十二五”期间拖拉机、插秧机、收割机等一系
列农业机械产品总产值将达250 0 亿元，预计年需求各类
标准件、紧固异型件15万吨以上，产值约20亿元。

⑤工程机械，“十二五”期间工程机械装载机、挖掘机、
压路机等系列产品社会保有量将达60 0万台，年销售量在
5万台左右，预计年需求高强度紧固件2～3万吨。

⑥高铁，“十二五”期间高速铁路、客运专线和城际轨
道交通铺轨里程将快速增长，预计年基建投资高达30 0 0
亿～4000亿元，年需求高铁扣件近30万吨。

⑦电力，各等级高压、超高压输电铁塔的维护和新建，
电力紧固件的需求将大幅上升，每年需求近22万吨。

“十二五”期间我国紧固件行业将面临调整振兴、由大
变强的历史发展机遇，国内外市场竞争加剧，国内深层次矛
盾不可避免 地会影响行业前进步伐，但推动行业技 术进
步、创新发展的基本力量不可逆转，全行业在转型升级的
进程中将以年均15%～18%左右的增速实现稳定发展。◆ 

“十二五”时期将是我国紧固件行业由大变强极为关
键的战略机 遇 期。在此期间，我国将从工业化中期步入工
业化后期，其显著特点是：成本优势将逐步受到挑战，技术
优势潜力巨大，研发和科 技 投入的边际效 益升高，资本密
集和技 术密集型产业面临快 速发展机 遇。随着成本优势
丧失，技术优势及时替代成本优势将占据主导地位。

以紧固件为代表的基 础 件，不仅是我国装备制造 业
的基 础性产业，也是国民经济建设各领域的重要基 础。在

“十二五”期间，行业在保持部分成本优势的同时，必须靠技
术进步、质量提升和产品性价比等新 优势实现可持续发
展，预计至2015年末全行业总产量将达750 - 8 0 0万吨；在
扩大出口的总体形势下，出口产品将呈起伏式增长态势，预
计“十二五”期间年平均出口增长率为8%～10%，到2015年
全行业出口总额将达到300亿元。

国内市场在汽车、农机、高铁、冶金、电力、工程机械和
基 本建设等领域将继续保持较 好增长态势，这将为紧固
件的需求增长带来广阔的市场空间。

①汽车，预计到2015年末，我国汽车产销量将双 双突
破230 0万辆。据统计，一辆轻型车或乘用车紧固件约50 0
种规格，50kg，4 0 0 0 件左右；而一辆中型或重卡商用车约
需紧固件750 0件，质量90kg。若按每辆车70kg计算，年需
求汽车紧固件150多万吨。

 ②风电，国内市场对兆瓦级风电机组需求十分迫切，
国家规划至2015年风电新建装机容量要达到70 0 0万KW，

金蜘蛛紧固件网顾问专家 张先鸣

“十二五”发展再提速

中国紧固件行业





《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期    . 9 . 



. 10 . 《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期 

目 录 | Contents

主办：金蜘蛛紧固件网顾问委员会

支持单位：全国紧固件标准化技术委员会

编辑出版：《紧固件》季刊编辑部

发行：广东金蜘蛛电脑网络有限公司

投稿及读者服务
Subscription
Tel: （020）38808224
Email：adv@3339.com

广告服务
Advertising

广州

地址：广州体育西路133号天河大厦6105室
电话/传真：（020）38861363  38861343
E-mail：fionagxy@3339.com

杭州

地址：杭州新塘路65号元华旺座B栋1902室

电话/传真：（0571）87166630  87166613

E-mail：chang@3339.com

广东金蜘蛛电脑网络有限公司

Golden Spider Network Co., Ltd.

Rm. 6105, Tianhe Plaza, 133 Tiyu Xi Road

Postal Code:  510620

2011年  第2期
总第25期

Contents

卷 首 语  | Preface

16 ■ 科技创新，春潮涌动——第五届苏州紧固件交易展|
         金蜘蛛展盛况回顾

20 ■ 参展商访谈录

38 ■ 参观商访谈录

46 ■ 打开欧洲市场的钥匙——上海劳氏认证首登
        “企业专场SHOW”

48 ■ 三人行必有我师，紧固件热门问题论坛

7 ■ 中国紧固件行业“十二五”发展再提速

 目  录

营 销 | Marketing

·专题策划·

·热点资讯·

50 ■ 欧盟就WTO关于中国紧固件争端的裁决提起上诉

50 ■ 南非对华钢铁制螺栓螺母作出反倾销日落复审终裁

50 ■ 宁波“金鼎”成功单挑南非反倾销“日落复审”  

50 ■ 新西兰对华铁钉反倾销案初步裁定存在倾销

50 ■ 中国将就欧盟紧固件案向WTO提出上诉

51 ■ 欧盟对印度不锈钢紧固件及其零部件进行反倾销
         和反补贴调查

51 ■ 加拿大对中国和中国台湾产碳钢和不锈钢紧固件进行         
         反倾销期中复审



《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期    . 11 . 

目 录 | Contents

64 ■ 2010年美国紧固件供应链及贸易情况分析

68 ■ 桑德兰紧固件中国分公司2010年实现盈利

68 ■ 博尔豪夫2010年销售增长30%

68 ■ Fastenal一季度盈利增长42%

68 ■ 中航国际与Interfast创建合资企业产紧固件

70 ■ 日本紧固件企业生产线大体恢复 基础设施急需正常化

70 ■ 日本阪村机械组装最大级别六工位成型机

70 ■ 2011年一季度日本紧固件种类出口情况

71 ■ 受地震影响 一季度日本对华紧固件出口总量
        同比下滑16.58%

72 ■ 2010年乌克兰紧固件产量同比大增

76 ■ 2010年台湾紧固件回顾与展望

82 ■ 喜庆超越半百 质与量双双破新——记第50期金蜘蛛
         研讨会“冷镦工艺、模具设计”

84 ■ CFD亮相2011德国斯图加特紧固件展

88 ■ 中西合作 珠联璧合——2011年西班牙毕尔巴鄂五金
         工具展报道

90 ■ 金蜘蛛伴随哥伦布蓝色旋律舞出中国红

94 ■ 管材线材市场需求巨大  2011东南亚管材线材展颇受
         业内人士热捧

96 ■ 韩国最大的工业展览会——2011韩国金属周九月开幕

·海 外 商 情·

·活 动 追 踪·

16 ■ 科技创新，春潮涌动——第五届苏州紧固件交易展|
         金蜘蛛展盛况回顾

20 ■ 参展商访谈录

38 ■ 参观商访谈录

46 ■ 打开欧洲市场的钥匙——上海劳氏认证首登
        “企业专场SHOW”

48 ■ 三人行必有我师，紧固件热门问题论坛

56 ■ 昆山精湛：演绎筛选机神匠的世界之路
60 ■ 上海宜軒：为汽车行业紧固件配套提供全方位服务

·名人名企·
技 术 | Know-how

51 ■ 嘉兴企业牙条出口美国障碍基本扫清

51 ■ 2011年第一季度嘉兴市紧固件进出口情况分析

52 ■ 汇款账号被黑客篡改 8万美元不翼而飞

142 ■ 铆钉结构及性能特点（二）

116 ■ 汽车紧固件热处理工艺应用研究

128 ■双头螺杆检测数据异常分析

134 ■非调质钢螺栓工艺试验研究

·综 合 篇·

·应 用 篇·

100 ■ 首次发布的《紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、
          螺 钉和螺拄》及其相关标准解读

·理 论 篇·

154 ■ 紧固件技术参考资料指南（第五部分）

178 ■ 经确认的《紧固件制造者识别标志》公告

知识库 | Knowledge base

186 广 告 索 引 | Index of Advertisers



. 12 . 《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期 



《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期    . 13 . 







2011年4月9日，为期2天的第五届苏州紧固

件交易展|金蜘蛛展在苏州国际博览中心完美谢

幕。据统计，本届展会吸引了305家国内外紧固

件企业参展，摊位个数超过四百，包括浙江奥展、

嘉兴莱茵、嘉善众盛、无锡安士达、上海罗维特、

上海京扬、上海义文、上海新韦宗、上海锐拓、

上海强毅、海盐大众、海盐海文、摩根兄弟、上

海宜軒、东台华威、上海飞可斯、温州金克兰、浙

江七丰、济南实达、海盐道乐森、利达五金、温

州丰鼎等；配套企业区包括太仓敏锐、江南螺母、

嘉兴米佑、东莞东隆、东莞昶咏、香港兴盛、浙

江友信、万众油田、上海劳氏等。拥有地域优势

的苏州紧固件企业更是不遑多让，争相参展，以

把握这次在家门口亮相的难得机会，如苏州汎昇、

苏州鼎盛、苏州富元、苏州晋元、苏州锐和等。此

外，美国国民机器，美国环球、意大利COGEIM 

EUROPE SRL、意大利SALA模具、日本共荣紧固

件株式会社等国外知名企业也悉数参展，与国内

紧固件企业同台竞技。

此外，本届展会迎来了9,852名参观商入场，

其中海外参观商763名，创下了金蜘蛛展观众

人数的历史新高。展会现场人声鼎沸，气氛火爆，

大受参展参观商好评，展会的空前盛况既高度概

括了行业崛起之势，也反映出市场的旺盛需求。

作者：金蜘蛛紧固件网顾问专家  阎振中

金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部编辑

第五届苏州紧固件
交易展|金蜘蛛展
盛况回顾

春
科技创新，

潮涌动
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值得一提的是，在今年的第五届苏州

紧固件交易展|金蜘蛛中，呈现出诸多亮

点与新意：

其一、公众关注度大幅提高

本届金蜘蛛展虽然只安排了两天，

但两天的内容丰富，参观者络绎不绝，尤

其是在简短、热烈、隆重的

展览会开幕后，参观者蜂拥

而入，在展览会 通 道中呈

现出人头攒动、车水马龙、

熙熙攘攘的繁忙拥挤景象。

每个展位上参观、询价、探

讨、订货的各类紧固件专业

人员络绎不绝，接待人员应

接不暇。有新意的展位，参展工作人员全体出动，也满足不

了参观者的需求，一些展商只能安排展位上的后勤人员临时

充当讲解的角色。

两天展会呈现出一派繁忙、充实的景象，一些紧固件企

业反映，这次苏州展卓有成效，在会上采购交易的成功率显

著提高，当场拍板成交，制定意向明显多于往年。紧固件小

产品，经历世界不景气的风浪后，市场开始回暖复苏，小产

品的市场日趋增强扩大。

其二、外商是一道靓丽的风景线

由于金蜘蛛传媒具有四大信息交流平台，在国内外的

影响力日趋扩大和辐射范围广泛，许多外商慕名而来，外商

参观者占有相当的比例。因此，这也是金蜘蛛紧固件交易展

区别于其他类型紧固件展览会的一大特点。为了更好地接待

国外友人，展览会专门开辟了外商VIP通道，配备了精通外

语的专职人员，方便世界各国的紧固件厂商。

因此，在展览会的通道上、在制造商的展台旁，随时可见

三三两两的外商，背着沉重的双肩包、拖着拉杠滑轮箱在展馆

穿梭通行，形成了一道靓丽的风景线。

在展台上，不时出现外商与参展商在展台上交流洽谈

的景象，老外仔细盘问各种产品的参数及相关贸易询价问题，

通过翻译平台，达成不少共识，个别的中国通，用普通话与

制造商缓慢的交流。由美国次贷危机引起的世界性经济衰

退后，经过几年得以休整，今年4月的苏州紧固件展热闹的

场景正预示着，紧固件市场的春天已经

来临，紧固件的复苏可从金蜘蛛展的一

斑展望全景。

其三、新品种、异型件推陈出新

经过世界经济萧条的洗礼，紧固件

行业清醒地认识到，行业的生存、发展

必须提高产品的技术含量，在产品的设

计、制造上有所创新突破，本届金蜘蛛展在新产品、新

品种的展示上异军突起。

在螺母类产品上，改变了六角螺母一统天下的状

态，出现了不少新产品，亮点出现在加长螺母和组合功

能螺母两大类：加长螺母的长度是普通螺母的2—4倍，

螺母上出现几个层次和台阶，使螺母由单一六角拧紧功

能变成集合几个工位的集合在一体的效应，从一个螺母

中，体现了几个零件功能，普通螺母功能得以提升，形成了

筒形整合零件，产品得到延伸和拓展；螺母的组合体的功能

也进一步扩大，由普通螺母扩大为垫圈+六角螺母+防松螺

母、垫圈+六角螺母+半圆或者是垫圈+六角螺母+盖形等多

种类，三位或者四位一体形式的组合螺母类零件。

螺栓类产品的新特点也层

出不穷，特长杆、特细杆的长径

比更大；一些加长杆的头部，出现外

六角加十字槽和垫圈的多功能头型；

螺杆+弹垫+平垫的组合螺栓件也有

不同的变化，这些集合体产品的出现

扩大了螺栓的功能，方便了产品的安

装与使用，满足了用户特殊的需求。

垫圈类的花色品种也纷争呈现，

除了平垫、弹垫外，球形垫圈、波纹垫圈、弧形垫圈及垫圈组

合件等新产品的出现，丰富了垫圈品种，也拓展了垫圈的功能。
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其四、紧固件生产设备更新改造，适应

了新产品的发展

这次交易展的另一个亮点是设备更新

改造迅猛，在紧固件制造设备展区，往往引

起众多专业人员驻足观看，紧固件生产设

备呈现出几

大特点：

1 ． 螺

丝类设备功

能 提 升。冷

镦机由传统

的一模二冲，

设备的另一闪光点，在仪表车床的基

础上增加了自动、数控等多种功能，能

够从单一车加圆、平断面的功能，增加

到具有割槽、剥头、圆弧加工、改牙等

多功能设备，不但节省了人工，提高了

产量，而且为复杂、变形的螺母类产品

跳出传统模式，提供了有力的支持。这

样，可以在冷镦加长型螺母毛坯的基础

上，通过车、削、铇、钻等切削功能的组

合加工，能够达到台阶螺母、组合螺母、

非标螺母的各种要求；这样由单一的六

角螺母向各种筒形五金件、异形件的方

向发展，延伸了产品的品种和功能，增

加了产品的技术含量。这类设备在浙江

温州地区发展尤为迅猛，在交易展上令

人耳目一新。

3．螺丝、螺母自动筛选机的产生，

为紧固件企业技术质量的提升，提供了

有力的支持。太仓敏锐自动化科技公

司提供的几款自动筛选设备，不但能

够检测到紧固件的长短、外径等基本

的几何尺寸；而且对螺纹精度、螺栓各

种头型尺寸能够作出准确的判断；甚

温州三垟

上海飞羽 太仓敏锐

上海程高

云海机械

江南螺母

向二模三冲、三

模三冲、四模四

冲方向发展。螺

栓类设备同样朝

多工位、多 性 能

的方向发展，设

备 的 发 展 呈 现

与产品创新同步，为新产品的发展提

供了良好的契机。螺纹头部复杂系数

得到提高，变形量增加；多工位、集合

型头部的产生；螺杆缩杆技术的深化、

杆部阶梯化出现，适应了螺栓功能的

强化、产品技术 发展的需要。台湾地

区、国外企业及其合资企业提供了这

种类型众多型号的设备，为广大观众

提供了展示平台，设备制造企业为紧

固件厂商开拓了视野、提供了产品开

发的先导。

2．螺母多功能加工设备 是展会

至对同心度、对角、压痕、裂纹等形位

公差及缺陷都能进行自动检测，对紧

固件批量化生产的质量与合格是极大

的提升，使紧固件质量从合格率的百分

比计算可以跃入PPM要求计算的范畴。

光学自动筛选机的产生，为普通紧固件

进入汽车制造、航空航天等领域奠定

了坚实的基础。

苏州紧固件交易展虽然只有短短

的两天，但是给紧固件行业人士留下了

印象深刻。从上面的点滴体会中，可以

看出紧固件行业孕育着产品腾飞开始

的先兆，中国紧固件人士深刻地认识到

紧固件的发展必须走技术创新，提高产

品的技术含量的道路。交易展关注度得

到提高、外商云集、新产品的推陈出新、

生产设备的功能提高等等现象都预示

着紧固件大飞跃时代的到来，符合了国

家提出的，提高产品的技术含量，走自

主创新道路的理念。

苏州紧固件交易展的春潮涌动，

显示出好的预兆，以“盛会全球，创新

动力”为主题的第六届广州紧固件交

易展将于2011年11月11—12日于广州

保利世贸博览馆举办，届时定会掀起

新一轮热潮。我们有理由相信，在紧

固件同仁们的努力下，我国紧固件业正

在逐步向紧固件技术高地迈进，经过

大家坚持不懈的努力，一定会将中国

从紧固件制造的大国转变成紧固件制

造的强国！◆
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参展商访谈录参展商访谈录
为期2天的第五届苏州紧固件交

易展|金蜘蛛展于2011年4月9日在苏州

国际博览中心完美谢幕。据统计，本届

展会吸引了305家国内外紧固件企业参

展，摊位个数超过四百，迎来了9,852人

次入场，创下了金蜘蛛展观众人数的历

史新高。展会现场人声鼎沸，气氛火爆，

大受参展参观商好评，展会的空前盛况

既高度概括了行业崛起之势，也反映出

市场的旺盛需求。

据调查统计，大多数参展商表示成

效达到了预期目标，一些企业更是当场

签订了大合同。相信通过在展会上面对面

的交流，那些双方有意向的公司还会在

展后进行进一步的接洽，达成更多合作。

本届苏州展的结束不是结局，而是

新一轮合作的开始，祝愿每一个参展商，

参观商都能收获累累硕果。在此再次感

谢所有参展商、参观商与金蜘蛛联手打

造出2011紧固件行业盛世。

紧固件企业篇
浙江三林五金制品有限公司 业务经理 

李宇林

金蜘蛛展我司经常参加，我认为

这次展会人气特别旺，展会办得很成功，

这次选址在苏州是个明智的决定，对我

们参展企业来说是个很好的平台。这

次参展收获也蛮大，见到了很多圈内的

新老客户，我们业务上的洽谈也很愉快，

卓有成效。金蜘蛛我接触的时间也比较

长了，这么多年过去了，金蜘蛛越走越

红，越走越火，我相信金蜘蛛的明天一

定会更好！

我们这次参展带来了两家公司的

产品：其一是温州三林的铜产品，以及

一些新开发的产品。我们公司一向很重

视苏州这一块的长三角市场，所以这次

参展带来的产品很丰富，参展准备工作

也做得比较充分。其二是浙江三林的不

锈钢产品，包括以德标和美制为主的内

外六角产品，非标螺栓，还有一些新异

型螺栓，我们所用的螺丝成型机以三模

三，三模六为主，可以生产M3*6的小规

格，能够保证通止规。

三 林 的 优 势 在于我 们走 的方向

是中高层次，不与同行拼量，而是拼质，

我们重点做的是品质和服务，能保证品

质，做好服务。我们目前70%的产品出

口欧美市场，以品质为主体；30%内销

是以终端为主，主做服务和品质，今后

将继续提升公司的营销理念，完善营销

服务等。

嘉兴莱茵进出口有限公司　总经理　

陈飞

金蜘蛛展我们已经参加四届了，相较而

言，我觉得这一届苏州展是人气最旺的

一届，不论是参展商还是参观商，甚至

国外客户都很多，我们收集到了很多名

片，上午来洽谈的几个客户都谈得不错，

说展会一结束就要去我们那看看。

我觉得苏州这个选址比较好，跟

海盐、宁波、上海比较近，能辐射长三

角地区，是个比较 好的中心位置。我

希望你们以后巡展到嘉兴、宁波、温州，

这些都是紧固件的发祥地，很值得一去。

我认为金蜘蛛的展会确实办得不

错，从第一届参加的人不多，到现在人

气越来越旺。其实展会不要求次数频

繁，但质量一定要高，一是参展商质量

要高，其次国内外参观商质量要高，还

有你们的季刊杂志关于技术类的咨询

系统我觉得还不错。

业内其实都很熟悉我们公司了，这

次参展主要是推广宣传公司形象。在

这里参展的企业中就有我们的客户，大

家在展会上见面聊一聊，可以增进友谊，

还提高了今后合作的信任度。

我们公司从去年下半年到现在形

势一直很好，铜是我们的主打，

铁制我们也有在做。以前产品

主要出口到欧洲，这两年在开

发美国市场，今后还要开拓土

耳其，中东、南美、非洲等市场。

产品也要陆续往高强、稀有材

料上发展，今年还会在美国，南

美，非洲等地进行推广。
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上海锐拓五金制品有限公司　内销部

经理　叶志勇

我觉得这一届金蜘蛛展人气更旺，

效果也更好。苏州这边规模性的紧固件

厂商要比珠三角的紧固件企业要集中，

苏州，上海，昆山等地的生产厂商相对

来说规模也更大。我觉得金蜘蛛的服

务各方面都挺好，这次来采购的国外客

户也多。

我们公司专业做铆螺母，产品广泛

应用在汽车，铁路，电梯，电器，空调等

产品的装配上。能在现有的铆螺母等

传统产品的基础上，研发一些更高端的

产品，最近一两个月应该又会有新产品

出来，是和汽车相关的，应该会受到客

户青睐。

无锡安士达五金有限公司/无锡好特紧

固件有限公司　销售经理　李振

和金蜘蛛合作这么多年，我觉得

金蜘蛛展是越做越好，人气越来越旺

了，我们一直很支持你们。

我们公司专业生产各类抽芯铆钉，

这次的主要展品是铆钉和铆螺母。产

品稳定性高，我们和客户的合作很密切，

围绕客户的需求做好各方面的工作，不

光是产品，还有提供紧固方案，售后支

持等服务都要做到最好。

之前安士达内外销是三七开，现在

把重心移到了国内，内外销四六开，外

销市场则做了一定的筛选，留下那些

比较稳定欧美的高端客户，把那些

中东地区不大好的客户剔除掉了。

今年订单已经接到下半年，自

09年就在加大开发内销，现在准备

工作基本做足了，内销有了长足的发

展，之前跟进的一些项目也已在进

行当中，量上虽然没会有外销那么

大，但附加值还是挺高的。做紧固

件的主要还是靠量，内外销的差别

是外销品种单一，需求量大；而内销对

服务要求更高，很多高端客户都是零库

存管理，货也是小批量的，周期比较短，

对我们的生产工作比较有考验，当然我

们也经受住了考验。

浙江奥展实业有限公司　总监　陈双

这次我们再次以特装形式亮相金

蜘蛛展，主要是宣传奥展的企业形象，

继续打响品牌。我觉得这届苏州展办

得很不错，人流量更胜往届金蜘蛛展，

观众专业，服务也到位，我很满意。

这次我们带来参展的是一些公司

的优势产品，采用一级大钢厂的高档线

材，质量稳定可靠。我们公司今后将继

续做大品牌，精益求精。

东台市华威标准件有限公司 陈进

这届金蜘蛛展效果很好，已经有好

几家有意向的客户了，因为有些客户还

没定下来，所以预计成交金额大概有十

多万。上一届广州展我们遇到的外商也

蛮多，所以我们才会几乎每年都参加金

蜘蛛展，因为单从人流量来看，金蜘蛛

展比广交会还要多点，广交会的人流量

没那么大，专业的参观商没金蜘蛛展多。

我们主要展示的是不锈钢螺钉、

螺栓等紧固件。我们产品的优势在于原

材料质量好，因为都是从宝钢等大型钢

厂购进的，而且一直以来华威

的信誉都很好。去年我们销售

为1.5亿，今年一季度的增长

幅度也挺大，预计今年销售额

达到1.8亿。

此 外，我们也在上海那

边新建了一个生产厂房，用于

生产船用紧固件、阀门、非标

件等。我司近几年发展得蛮快，

这和我们的产品质量、服务信誉有关。

第六届广州紧固件交易展，华威也一如

既往地去参展。
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上海义文机电有限公司　品牌工程师　顾涛

我觉得这届苏州展办得很好，苏州

是长三角的中心，紧固件客户也多，这

届展会效果很好，人气旺，我们的样本

半天就快发完了。

这次主要带了精密五金系列和塑

料紧固件的产品过来，还要重点宣传

我们的电子商务平台——五联五金网，

专门卖塑料紧固件，在线交易、在线支

付、在线发货。

我司目前以内销为主，代理国外产

品。今年总体来说是稳步发展，保持去

年水平，力争比去年有20％的提升。今

年力推五联五金网这个平台，需要增加

市场投入，让更多人知道这个网站，网

站目前还在试运营阶段，还在优化当中。

苏州市鼎盛紧固件有限公司 业务部经

理 牛群

我认为这届展会办得蛮好，人流

量大，参观客户多，收集了很多名片和

资料，也和一些意向客户进行了洽谈。

我们公司的优势在于产品品种规

格比较全，研发能力强，对市场的

需求和动态把握得比较好。我们

内外销都有做，外销占40%。今年

形势蛮好，比去年要好，去年材料

涨得比较厉害，现在比较稳定。

我们刚搬了新厂房，现在国家

不是发展新能源产业嘛，我们就

针对太阳能光伏这块研发了一系

列专用的紧固件，这一块我们已经

做了2、3年了，况且国家也大力支

持，很有竞争力。

海盐大众螺帽有限公司　总经理　

肖志根

济南实达紧固件有限公司　出口部主

管　张国

我们以前也参加过金蜘蛛展，觉

得这届展会效果比较理想，人很多。昨

天我们还在布展的时候就有很多采购

商过来，而且国外的专业采购商也很多，

美国的，加拿大的，欧洲的都过来了。

觉得金蜘蛛真的做得挺好的，很

专业。我会向领导汇报真实情况，建议

尽量多参加金蜘蛛这样专业而且有成

效的展会。一是专业的采购

商多，二是很多业内知名企业

都参展了，是个向同仁学习交

流的好平台。

这次带来参展的主要是

外六角，法兰面，汽车紧固

件等，我们的优势是质量稳

定，品质好，60%以上出口美国，大洋洲，

欧洲，日本等发达国家，深受客户好评。

温州市金克兰标准件有限公司 经理 王光涨

这 次金 蜘 蛛

展的效果不错，比

起 以往 的展会效

果都要好。有几个

意向大 的 客户坐

下来谈。这可能还

和我们所 选的位

置、特装有关。这

是我 们第三 次参

加金蜘蛛展，你们

我们公司经常参加金蜘蛛展，这一

届苏州展蛮不错，人蛮多，收到了很多

名片，我们这次位置也好，弄个特装，人

气旺，效果好。对于这次展会成效比较

满意。

我们公司是标准紧固件，六角螺帽

的专业制造商，内外销五五分。现在紧

固件竞争压力大，参展主要是希望能扩

大业务量。我做这行业20年了，现在银

根紧缩，通货膨胀，觉得这行利润小了。

今后我们重点做大螺帽，它比小螺帽的

利润会多一些。
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在服务各方面都做得挺好。

我们公司这次主要展示家具、电梯

用等螺钉，以及一些非标产品。我们产

品之所以受到客户的青睐是因为我们的

质量够硬，而且种类繁多、价格合理。

我们内外销比例各为一半，产品特

别受西班牙、印度、中东等市场的欢迎，

这和我们的质量、诚信服务有关。此外，

我们之所以选择做标准件，是因为标准

件在环保问题上能控制得好，而且标准

件在各级别和配套方面的潜力都挺大

的。预计今年可以实现20%~30%的增

长幅度。

上海京扬进出口有限公司　市场部

　李灵玲

金蜘蛛展我们参加很多回了，今天

来的参观商很多，因为我们内外销都

做，我们希望有更多的外商来，希望你

们更注重国外的宣传，只要宣传做到位

了，相信金蜘蛛这样的好展会国外采购

商应该是愿意来的。

我们公司专业生产、销售京扬系

列的压铆紧固件、非标件及部分标准件，

主要是应用在电子通讯行业的压铆件，

精密度很高，是普通螺母不能达到的。

温州林志紧固件制造有限公司 业务经

理 张建平

这次展会的效果很好，比上海展

和去年的展会都好多了。到目前为止有

意向的客户已经有20多个了，而且样品

他们也拿过来给我们看了，采购量比较

大，预计成交率为30%。

我们这次主要带来了铜螺母和螺

丝。我们的铜产品之所以受到客户的青

睐，主要是它的性价比高，而且在整个

紧固件行业中，我们在做铜螺丝方面比

较专业出色，无论是质量、品种、价格，

以及服务都很有优势。

紧固件这个行业发展的前景比较

大，我希望未来中国的紧固件业能发展

得更强大。这也是我们第二次参加金蜘

蛛展，金蜘蛛展真的越办越好，无论是

服务啊，卫生啊，都做得比较好，我们

都挺满意。希望金蜘蛛能再接再厉，把

展会办得越来越好。

上海宜軒汽车标准件有限公司 

总经理 马道园

这次参展主要是宣传全金属锁紧

螺母，我们以前很少参展，觉得展会还

不错，人气很旺。金蜘蛛对紧固件产品

来说是个很大很好的平台，合作这么多

年，总体来说我们也是比较满意的。

我们公司最大的优势是产品质量

尤其好，我们的产品今年年初全部开发

成功的，目前检测设备都完善好了，预

计今年下半年7月份要大批量的做。年

初就有一些外资企业要求送样，一送样

都说没问题，现在我们已经开始为他们

配套了。

所以我们的优势最关键的不仅仅

是价格，还有技术。当然相对来说我们

在价格上也是有优势的，生产线是全自

动的，大批量生产，因此成本也不会太

高。而且重点是我们质量这块是非常能

接受试验的。

宁波市镇海合鑫标准件有限公司 范艳

普 总经理

幸好我们公司离苏州比较近，这

次带来的样品全部都发完了，我本来打

算自己开车回去拿的，但今天实在是接

待了很多参观商，很累，我还是叫公司

的同事送过来吧。我们公司一届不落地

参加了金蜘蛛举办的展会，金蜘蛛展的

确越办越好了。

我们的主打产品不锈钢铆螺母率

先采用冷镦一次成型技术，不仅节约材

料，而且载荷力、剪切力及扭力均达到

国际标准。除此之外，我还十分看好非
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标件领域的发展，公司将进一步拓展非

标方面的业务。　

无锡市卓诚五金机电有限公司　总经

理　高小军

我们这次主要展示了不锈钢螺丝、

螺母以及非标产品。这次展会的效果不

错，有意向的客户很多。这是我们第二

次参加金蜘蛛展，金蜘蛛展真是一次比

一次好，这一次人流量尤其多，我带的

300张名片全部都用完了。

客户看中我们的产品主要是因为

我们产品品种多，铝、钛、铜、不锈钢螺

丝等规格齐全，而且还专业生产各类非

标件。此外，我们还生产各类高强度的

螺栓，质量优异。目前公司内外销都做，

主要出口市场在美国、南美、澳大利亚、

加拿大、西班牙，除了欧洲市场少一点，

其他市场的出口量都蛮多的。今年我们

的销售量一定比去年好，增长率达到

30%~50%肯定没问题。

嘉善众盛金属制品有限公司　董事长

任明华

金蜘蛛展我们每届都有参加，觉

得效果不错，参观商多，展会办得专业。

参展主要是为了宣传形象，进一步开发

内销市场，巩固老客户，开发新客户。

公司主要生产制造牙条 ，螺母，

垫圈等金属制品。产品对外成功销售到

英国，德国，波兰等全球100多个国家

和地区。2010年我们的外销占90%，今

年公司将继续开拓国内市场，使内销部

分提高到25%，到2012年，把内

外销比例调整为5：5，实现海内

外业务齐头并进，平衡发展。

共荣紧固件株式会社   竹内先生    

副部长

这是我们第一次参加中国的展会，

由于目前日本的紧固件市场在萎缩，相

反中国的市场在不断地发展，因此我们

把目光投放在中国。之所以选择金蜘

蛛，是因为金蜘蛛在日本的宣传力度很

大，我们在杂志和网络上也经常看到金

蜘蛛的身影，同时这也是经过多方的调

查和统计才决定的。而这次展会也没

令我们失望，人流量很大，我们通过展

会了解到了中国企业的一些状况，对我

们今后的生产挺有帮助。

我们是专业生产汽车用垫圈的紧

固件企业，同时拥有生产钢材的子公

司，无论是质量和技术上都是非常好的。

通过参加展会，我们想借助金蜘蛛的力

量，接触更多的专业采购商，打进中国

市场。今后我们还考虑在中国设立工厂，

到时我们还想继续参加金蜘蛛展。

浙江泰盛紧固件有限公司　销售经理

蒋启航

我们公司是你们金蜘蛛的老客户，

每届展会都会参加，主要是进行宣传

推广。这次带来了我们的主打产品——

12.9级高强度螺栓。目前国内做12.9

级的企业并不多，大概也就那几家。我

们的产品主要是用在机器，桥梁，汽车，

高压电器设备等行业，如今公司的知名

度越来越大，国内市场也在逐步开拓。

金蜘蛛展整体布局，服务也好，建

议你们继续加大力度开拓国外市场，招

揽更多的外商过来。我们公司今年形势

挺好，订单很多，排得挺满。市场需求

强劲，今后将继续扩大公司规模。

上海罗维特工业紧固件有限公司　方亚巍

金蜘蛛展以前也参加过，但这届

苏州展做了一回特装，这样效果确实更

好了，这届展会的层次比较高，观众专
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业，其实金蜘蛛就应该多在苏州这种地

方办。

我们公司是生产各类抽芯铆钉、铆

螺母、压铆件和铆接工具的专业公司，

这次主要是扩大宣传，提升知名度，向

同行探讨学习。　　

上海新韦宗金属材料制品有限公司 

谢秉骐 经理

我主要是来做品牌的，现在是紧

固件行业转型、做品牌的关键时刻，我

们新韦宗要做的是给紧固件市场带来

品质的良性竞争，而不是价格的恶性竞

争，金蜘蛛展将国内的紧固件翘楚汇聚

一堂，很好。

上海新韦宗全国有三千多经销商，

面对国外采购商逐渐将目光转向中国这

种情况，今年6月开始，我们将开拓汽车

配件、螺栓市场，我十分看好这一块。 

佛山市顺德区汉仕丰不锈钢紧固件有

限公司 副总经理 黄茂盈

我们的主要客户群集中在长三角、

沿海地区，这次金蜘蛛展选择在苏州

举行，正好可以辐射到我的客户群，而

且苏州周边也是中国紧固件厂的聚集地，

我觉得这个地点选得很好。传播公司信

息，进行产品推广的目的也达到了。

我们主要经营不锈钢紧固件，主

要涉及的领域是卫浴、通讯设备等，公

司可以很好地满足这些紧固件高防腐

性的要求。

苏州致韦贸易有限公司　邱先生

我们公司是第一次参加金蜘蛛展，

感觉客户很多，效果不错，这次收集了

一些有意向的有用名片，有客户表示展

会结束后就要去参观我们的工厂。

我们公司是专做紧固件的贸易公司，

台湾企业。不仅有能力提供高质量的工

业扣件，还能向客户提供一整套紧固服

务。产品质量好，满足客户各种要求。

泰德尔实业有限公司　销售　悠悠

这次带来参展的是我们公司的主

打产品，螺母和牙条。产品品种多，价

格好，质量稳定。

我司以前都是参加国外的紧固件

展，听说金蜘蛛展不错，就来参展了。

这次来的国内参观商挺多，因为我们主

营国外业务，我希望今后能有更多的国

外参观商。你们起到的是供应商和客户

之间的衔接作用，在吸引外商层面还可

以做得更好的。

平湖市新庙五金厂 厂长 陆培芳

金蜘蛛展好像我们每届都参加了，

办得还不错。

这次带来的展品主要是垫圈和冲

压件，我们是嘉兴地区最大的生产垫圈

的专业厂家，不仅为国内大型汽车企业

进行配套生产，产品还畅销到欧美等国。

我们现在正在努力做好现代化管理，这

也是客户建议我们做的，今后将精益求

精，把产品做到更好，质量更进一步。

范捷金属制品（苏州）有限公司/苏州洁

尚特精密机械有限公司　总经理　贾

炜锋

我们第一次参加金蜘蛛展，就和

德国一家企业签了一份大概30万欧元

的长期合同，主要是机加工件，出口到

德国。所以这次展会收获很大，以后会

经常参加这种有成效的展会。金蜘蛛展

很不错，展会上的展商、参观商以及组

委会都很热情。到目前为止，有意向的

客户大概为100个。

之所以能签到这个合同，他们主要

是看重公司技术开发能力比较强，产品

精度特别高，尺寸比较稳定，反应快速，

能满足客户特殊要求等优势，还有我们

拥有长期与国外客户，汽车厂家的配套

经验。
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这次参展主要展示的是精密机械

加工产品、冲压产品以及组装焊接类

产品。我们产品的优势在于：低成本高

科技，让客户享受到“欧洲的技术中国

的价格”，质量很有保障。我们公司主

要以外销为主，80%出口到德国，法国，

意大利，荷兰等，今年还和荷兰范德隆

合资，做激光切割和钣金加工。去年7

月份签订的合同，现在已经适应了，今

年形势比较好，产销额估计要翻倍。　

海盐县星伟标准件有限公司　施勇亮

从今天上午的情况看，这次展会的

效果不错。我们这次不仅约了几个老客

户来谈，还认识了不少有意向的新客户，

预计这次成交金额约100万。这是我们

第四次参加金蜘蛛展了，金蜘蛛展一届

比一届好，特别是这一届，比以往的都

要好。下一届金蜘蛛展我们也会考虑去

参展的。

我们主打产品是螺母，产品种类

很多，可以满足客户的各种需要；订购

量的可选择范围也大，同时我们也生产

各种非标产品。

我们公司主要以外销为主，不仅能

为客户提供螺母，还可以为他们提供垫

片、牙条、螺栓等配套产品。今年的发

展形势比去年好，上个月，我们就接到

了一个大订单，估计一季度销售同比增

长20%。今年紧固件的发展比较快，往

年紧固件业一般要到4月份或5月份才开

始是旺季，但今年一开年，就是旺季了。

未来我司计划生产一些附加值更

高的产品，因为现在成本越来越高，竞

争越来越大。我个人觉得，中国的紧固

件业要发展起来，首先应该要形成产业

链，把产业链做大；其次是需要政府的

扶持，政府应该领导中国紧固件走向高

附加值、高质量的发展方向，并逐步向

国外靠近。

苏州市晋元紧固件有限公司 业务经理 

李政

这次金蜘蛛展的效果很好，一早

就遇到了两个有意向的客户。如果这

两个意向大的客户能成交的话，

成交金额预计为10万人民币。

金蜘蛛展是一个很好的交流平

台，不仅为同行提供了交流的

机会，还为本人提供了一个学

习的机会。

我们公司这次主要展示的是螺钉、

垫圈、牙条等紧固件。产品优势在于生

产我们这类紧固件的厂家不多，而且很

多是非标件，再加上我们的质量够硬，

专业从事高端产品出口。

今后我司计划继续扩大品牌影响

力和生产规模，同时也将对产品进行转

型。我们在非标件的研发方面能力很强，

会继续发扬这个优势。目前公司的订单

挺多，今年销售额预计一定有所增长。

紧固件应该是我一辈子都要从事

的行业，因为紧固件行业的前景很大。

但中国紧固件业未来不能再以成本低、

人工低来作为其竞争力，而应以产品的

质量、技术的突破为发展目标。同时国

家也应该培养一些有潜力的大公司。

苏州甪直利达五金制品有限公司　

业务经理　何艳

我认为苏州这届展会办得很

不错，人流量大，比上海展的人气

还要旺，接待了很多客户，长三角

这块采购紧固件的来了很多。

我们公司主要生产螺丝和垫

片，弹簧扣件，非标件以及组合螺

丝和多工位螺丝等。利达在整个行业中算

是标杆企业了，不论是产品还是服务都是

很有口碑的。

一直参加金蜘蛛展主要是为了推

广宣传，扩大公司影响力，今年公司形

势还好，目前东莞厂正在有意识地开拓

外贸，苏州厂还是侧重做内销。
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汎昇精工(苏州)有限公司　业务开发部

经理　陈秀文

我们去年有参加广州金蜘蛛展，我

觉得两个地方各有所长，当然我们的

工厂在苏州，会觉得这边更亲切些。展

会效果达到预期目标，人蛮多，有助于

打响企业品牌，在展会上认识了很多新

客户，也和老客户，同行们加强了交流。

我其实是新加坡人，觉得金蜘蛛挺不

错，展会办得好，宣传做得足，辐射到

的客户群也很广。

我们的优势在于我们制造的是非

正规的紧固件，主要为电子行业配套，

不过现在算是淡季，到7月份后才算旺

季，当然淡季的时候我们的生产线还是

可以维持得不错的。

现在我们正在争取TS1649的认证，

是针对汽车行业的管理体系标准，今后可

能会向硬盘领域进军，开发难度更高更

精密的产品，让员工的技术更上一层楼。

宁波东鑫高强度螺帽有限公司　李桃

销售经理

我带了三盒名片过来，一个早上就

发完了，遇到了不少潜在客户，第五届

金蜘蛛展的人气真的很旺，也是比较专

业的，我相当满意。

我司今年的业绩形势向好，其产品

主要分为三大类：石油化工管道用，建

筑钢结构用，风力发电用紧固件。产品

都是高强、高技术含量的，因而可以很

好地满足客户的要求。我认为，在目前

的紧固件行业当中，做品牌、进行产品

升级，正是时候，参加金蜘蛛展很好地

起到了品牌效应的作用。

浙江七丰五金标准件有限公司 销售二

部经理 张帆

这次金蜘蛛展的效果不错。

金蜘蛛给七丰的发展带来了很

大的帮助，特别是七丰最初的

发展时期，我们通过金蜘蛛这

个平台认识了很多客户。这次参

展主要目的是想认识一些新客

户，同时也和老朋友见见面，交流交流。

我们这次主要带来的是我们的拳

头产品铁路道钉。我们产品的优势在于

技术和质量都很有竞争力。目前我们的

产品配套于德国公司的扣件系统，已成

功运用于武广客运专线、郑西客运专线、

京沪高铁等国内重点工程项目上，去年

还获得了上海铁路局物资采购市场准

入证。

我司目前的内外销比例为1：3，主

要出口市场为欧美、日本等国家。公司

未来会计划继续开拓更多的国外市场，

例如俄罗斯等。此外，我们也计划开发

一些新产品，因为在技术方面我们的投

入也是蛮大的，如在研发、设备等方面。

江苏苏青标准件有限公司 业务主办 陆超华

我们是第一次参加金蜘蛛展，来之

前老总的意思是在展会有多少生意无

所谓，主要是打响名气，过来之后发展

这个展会比我们以前参加的展会好很多，

专业客户多，效果很好，我们老总也决

定以后要多参加金蜘蛛展。

这些展品主要是8.8级镀锌和发

黑的紧固件，我们的产品规格、品种齐

全，从出厂到成品，镀锌发黑，包装成

品，都能做好最好，现在主要以外销为

主，产品出口到中东和俄罗斯等。

杭州全灵标准件有限公司　董事长　

金雷鸣

我们每年都会参加金蜘蛛展，这

一届专业客户比较多，组委会各方面都

不错。我建议你们最好展会前就联系
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多一些定向的采购商，直接过来定向采

购。一定要在成交率上多下功夫，这其

实也是决定着你们展会能否持续发展

的关键因素。

我们公司生产各类紧固件，主打自

攻螺丝，产品广泛应用在家用电器，建

筑，汽车，电子等行业。 品种齐全，品

质好。目前主要是内销，其中30%是主

要为世界500强配套。今后还将继续做

精做好，只求效益，不求规模。

海宁市海发标准件厂　外贸部经理　

孙小红

我们这次主要带来的公司的主

打产品螺杆和壁虎。我们是直接的

产家，而且公司拥有出口权，所以不

管是与外贸公司做，还是和老外做都

比较有优势。而且我们的产品质量优异，

具有丰富的生产经验。

总的来说，这次金蜘蛛展的人挺

多的，通道都很多人，比去年还要多。

这是我们第二次参加金蜘蛛展了，我个

人觉得金蜘蛛展从年初的宣传，到后期

的服务，以及整个定展位的过程中，你

们的员工的态度也都挺好的，真的很好。

金蜘蛛展挺专业，我们以前参加

的其它展会，林林总总什么都有，虽然

人流很多，但专业的参观观众不多。不

过因为我们这次订展位订得比较晚，三

月份订的，那时候展位都几乎被订光了，

下次我们一定要早点预定。

我们今年的发展形势比去年的好，

就一季度来说，增长得还是蛮快的，预

计今年增长率为20%左右。我们还计划

培养更多自己的客户，扩大海宁海发的

影响力。下一届广州展，我们也会来参

展的，而且会早点定下展位来。

美坚利（北京）科技发展有限公司 崔国亮

我们公司是第一次参加金蜘蛛展，

但绝对不会是最后一次，我司已经预定

了下届金蜘蛛展的两个展位了，这主要

是看中金蜘蛛这个品牌，想要多宣传一

下我们美坚利精工。

我认为，中国的紧固件行业目前还

处于代加工水平，自主研发能力虽有所

提升，但还不够，而我们生产的紧固件

产品全都采用新材料自主研发产品。美

坚利精工的原材料都是从石化公司直接

购买的，不仅降低了成本，还保证了质量。

配套企业篇
太仓敏锐自动化科技有限公司 吕宗贤 

副总经理 

我现在很忙，你可以等人没有那么

多的时候再来采访我吗？我都从早上开

展忙到现在了。这届展会的人很多，超

出了我的预期，效果也很好，一早上就

签约卖掉了10台机器。 

公司的自动筛选机相比传统筛选

机的突出优势是采用了360°全景镜头。

这不但能够检测到紧固件任何一个细

微的地方，而且对螺纹精度、螺栓各种

头型尺寸都能够做出准确的判断，甚至

对同心度、对角、压痕、裂纹等形位公

差及缺陷都能进行自动检测，极大提升

了紧固件批量化生产的质量，使紧固件

质量从合格率的百分比计算跃入PPM

要求计算的范畴。 

此外，我对筛选机这个行业十分

看好，汽车、建筑等行业正在飞速发展，

这带动了紧固件行业的振兴，而且这些

零部件都要求检验的，当然就少不了筛

选机了。 

温州市龙湾状元江南螺母攻牙机械设

备厂 张春松 

我觉得这次的苏州紧固件交易展

好啊，人多、分区好、布置合理、地点

选择恰当。我们江南螺母连续四届参

加金蜘蛛展，在自己做大做强的同时也

见证了金蜘蛛展的日益红火。 

现在中国紧固件行业面临的不仅

是价格的竞争，质量的竞争也十分大，

特别是与台湾产品的质量竞争尤为明

显，因而，江南螺母十分注重在质量上

的突破。我司现在专攻全自动输送车床，

一人可以操作多台机械，做到省时省工，

缓解紧固件行业普遍存在的用工压力

大的问题。 
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泰州市正光机械设备制造有限公司 于

燕 工程师

这届展会遇到了很多有意向的客

户，今年公司的形势也很好，天天都在

加班赶制机械。这次我带来了200多张

名片，500份资料，一早就全发完了。我

觉得金蜘蛛传媒完善的网络宣传，实实

在在地拉近了厂家与客户的距离。下

届展会我司已经预定了4个展位了。 

正光机械的主要产品是多工位

台湾式高速冷镦机、三模三冲、四

模四冲、五模五冲、六模六冲等高速成

型机、螺帽机及零部件成型机，精度高、

速度快。我们还有一支强大的工程师队

伍，可以针对客户的需求加工定做相关

机械。接下来，我们会往大型紧固件机

械设备的方向发展。

嘉兴米佑贸易有限公司 谢仁杰 总经理 

金蜘蛛展真是越办越好了，地点

好、人流多，我们下届还会再来的。我

这次来是想要见识更多先进的产品，毕

竟要想将企业做好并不能闭门造车。 

嘉兴 米 佑是 I M U 意 大 利 牙板 及

UPC美国环球公司中国大陆总代理，以

螺丝成型工具中的牙板、冲头、冲棒、

量规等为主要经营范围。产品全部从

总公司进口，质量有保证，并具有精确、

细小的特点。

东莞市东隆五金模具机械有限公司 卓

合东 总经理 

这届展会的效果超出了我的预

期，人流不断，遇到了很多有意向的

客户。下届广州展我预定了4个展位，

希望到时候可以借金蜘蛛的平台，更

加扩大我司的业务吧。 

我们是一家专业的精密螺丝模具

制造商，主要产品自产自销，日产量高

达80套，拥有很多先进的设备。除了自

己生产之外，我司还是台湾淯群机械有

限公司的大陆总代理，同时还代理台湾

欣晟、益鼎的设备。 

昶咏机械股份有限公司 潘武优 业务经理 

根据我历届参加金蜘蛛的对比来

看，这届展会是办得最好的，不仅人流

最多，购买意向也是最多的一届。 

台湾昶咏机械这次带来的是PM-

W250S强力型机械，专攻大螺丝制造。

最大的特点是有两个离合器（与传统的

机械相比，多了一个前离合器），可以迅

速脱离前飞轮惯性，使刹车更灵敏，具

备400RPM以上速度刹车，模具决不空

撞受损，延长了模具的使用寿命。 

意大利SALA模具（中国总代理） 王平 

经理 

我们这次来的目的主要是想与同

行多多交流，见见客户，今天人很多，资

料都带少了。SALA模具的产品全都是

原装意大利进口，质量有保证。我司

走的是高端路线，产品规格多，库存

足，SALA模具的产品具有精度高、寿

命长的特点。每个人每天都会接触到螺

丝，手机、背包、椅子等等都要用到螺

丝，因此，我十分看好这个行业。

方钲精密螺丝模具厂 韦学伟 董事总经理 

方钲精密螺丝模具专门针对欧盟

市场研发的产品，因而都是些比较高端

的、精密的产品。我认为紧固件行业的

发展潜力还是很大的，现在，大家都往
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高端方向发展，但真正做到“高端”的不

是很多，我们方钲精密有足够的信心。 

这届的金蜘蛛展人流很旺，对于

我司打造品牌起到很好的宣传推广作

用，下一届我一定会参加的。

　　

苏州爱恩机械有限公司/美国国民机器

公司附属公司 冯媛媛　销售协调 

我们这次主要目的是宣传我司的

生产设备，特别是多工位 冷镦机，以

及另外两种我们代理的产品：一种是

Mectron的筛选机，另外一种是康达

特的冷镦专用油。　　　　　 

我们的优势在于我司有100多年

的历史，在设计、开发、制造上处于领

先地位，然后我们的机器速度是

一般台湾机的两倍多，稳定性比

较强，打出来的零件产品精度比

较高，使用寿命强。我们是针对高

端的客户，设备价格昂贵。展会还

不错，客户蛮多。之前也参加过广

州展，感觉各有所长，所辐射到的

参观者区域范围不一样。

COGEIM Europe EnnioTombetti 

我们这次主要展示的是用于紧固

件表面处理抛丸、喷砂、珠击等的设备。

我们的机械能帮助紧固件生产商提高

产品的质量，优化零部件在应用中的安

装。此外，我们的产品还十分环保，对

环境的污染几乎为零。 

我觉得金蜘蛛展挺有意思的。我

的客户多数都是这里的参展商，因为他

们是紧固件制造商，都很需要我们的机

械来帮助他们提高产品的质量。 

我司未来准备在中国设立代理商，

因为中国的市场潜力很大，经济正快速

增长，未来中国市场对我们机械的需求

也将增大，因为每一个制造商都想提高

自己产品的质量，以增强自己的竞争力。

芜湖金鼎紧固件设备有限公司 王守山 

副总经理 

这次带来参展的设备都卖掉了，还

收到了预订，意向客户也不少，展会之

后我们会再跟踪处理的。总的来说，这

届展会是非常成功的，借金蜘蛛展卖设

备的目的也达到了。 

我司的主要产品是搓丝机，关键

零部件全部由日本、台湾进口，平稳性

好、精度高、噪音小。我司现在形势很

好，工厂每天都加班，下一步还是着重

打造企业品牌，提高知名度吧。 

嘉善通利达工业炉有限公司 缪迎春 总

经理

提升企业知名度是我们参加金蜘蛛

展的主要目的，从现场的反应来看，金蜘

蛛展的展前宣传做得很好。 

嘉善通利达目前主打井式球退火

炉，可以有效控制材料表面脱碳，提高

球化率，降低材料硬度。我认为，退火

炉行业是一个比较平稳的行业，需求比

较稳定，是一个可持续发展的行业，未

来嘉善通利达将逐步开发多元化的同

类产品以与时俱进。 

温州市三垟秀清冷镦机械厂 

这届展会不仅国内参观商多，而且

国外的参观商也很多，专业性还是一如既

往地强，我对整个展会的效果很满意。 

我们是一个专业生产各种精密螺

丝机械的企业，还可根据客户的特殊要

求生产非标成型打头机，价格优、品质

好。目前公司着力于大型、重型（24B—

45B，4模以上）的机械上，可满足客户

高速生产的要求，每分钟可生产250只

螺丝。
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参观商访谈录之国内参观商
第五届苏州紧固件交易展|金蜘蛛展观众人数取得突破性进展，引来9,852

名全球各地观众蜂拥而入，整个会场人潮涌动，热闹非凡。
金蜘蛛记者随机采访了部分参观商，让他们谈一谈对此次苏州展的看法，

通过采访发现，大多数观众都对此次苏州展赞誉有加，很多参观商表示找到了
潜在的供货商，或正在询价洽谈当中。
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客锐飞帆水泥机械（苏州）有限公司

我平时都有上金蜘蛛紧固件网，一收到第五届苏州展

的邀请函我就决定来参观了。这次主要想找一些能够定做非

标螺栓、螺母的潜在供货商。在现场已经找到了一些合适的，

后期跟踪洽谈敲定了几家可以符合我们要求的企业，但最终

能否合作还要看他们做出来的样品能否通过我们的检测。

我对这次展会的效果挺满意，下次在广州举办的金蜘

蛛展我还要去参观，但我怕忘了具体的举办时间，到时候记

得要发邀请函提醒我。

富士康科技集团 

我们是收到组委会发来的短信邀请过来的。展会办得

很不错，配套设备很多，而且现场找到了我们需要采购的螺

丝组合机，比如无锡思科锐自动化设备有限公司，目前正处

于评估阶段，评估通过后我们会考虑下订单。

上海西门子线路保护系统有限公司 

我偏向于参加专业的展会，所以这次就来金蜘蛛展参

观了。我们需要经常采购标准和非标螺丝和螺母，展会上认

识了很多供货商，下届金蜘蛛展我们还会继续过来参观。

錩新电子科技（上海）有限公司

你们展会的效果真的很不错，一进门我就看到太仓敏

锐的自动检测机，这正是我们需要的机器。很高兴能在展会

现场跟一些参展商进行了面对面的交流，了解了很多相关的

技术知识，展会结束后我还到他们厂里拜访过，希望他们帮

我们特制一款新的检测机，目前项目还在评估当中。下届金

蜘蛛展记得给我发邀请通知，我们一定会过来参观的。

常州市艾迈斯电子有限公司　 

其实我来参观这届苏州展是比较偶然的，是我司的一

个供应商推荐我来的，找一些好的机械设备企业是我这次

行程的主要目的。而且在展会上我们也看到了蛮多好的紧固

件企业，收集了一些资料，可以为日后的采购做一下参考。

另外，我很高兴发现了一些非常不错的机械设备企业，

特别是太仓敏锐自动化科技有限公司的自动筛选机，强大

的性能、先进的技术真的是让我大开眼界，目前正在与他

们进一步洽谈。我建议金蜘蛛展可以多邀请一些设备、包

装等企业，并更好地做好分区，以方便参观商寻找目标企业，

希望你们越办越好。

平湖市亨运服装机械有限公司/平湖市亨利缝纫设备有限公司 

我觉得这届展会真的挺好的，让我大开眼界，认识了不

少各地的紧固件供货商。我们以往的供货商比较集中单一，

这次在展会上收集了不少各地供货商的信息，收获还是挺

大的。我们这次主要是采购一些螺丝、螺帽等紧固件。你们

展会确实挺好、挺专业的。

美固龙有限公司 

我们需要采购螺丝、螺帽、铆钉、拉帽、塑料紧固件等

小五金产品，主要应用于超市购物车、手推车等物流器材上，

年采购量几千万人民币，你们展会的效果很好，除了见到很

多老客户外，还认识了挺多供货商，如果时间合适的话，下

届展会我会继续过来捧场。

大连正大宏伟商贸有限公司 

我这次是过来采购各种五金标准件的，我认为你们展

会办得很好，很有成效，这次参观收获也挺大，达到了我的

预期目标，现在也在和其中两家公司洽谈，而且你们的网站

我也经常关注，内容很丰富，下一届广州展记得寄邀请函给

我，到时我一定过去参观。

日进教学器材有限公司

我这次来主要是想采购不锈钢螺丝、螺钉，并了解一些

相关紧固件产品的最新资讯。从目前的情况来看，这届苏州

展的效果还不错，在展会上找到了几家还不错的供应商，目

前正在报价洽谈中。这次展会算是占尽了天时、地利、人和，

天气好，展会举办地址也好，人流旺，而且离我们公司近。

青岛艾普瑞电子设备有限公司

虽然这是我第一次参观金蜘蛛展，但是展会给我的印

象不错，规模大，专业性强，紧固件产品和配套设备十分齐

全。我司主要采购压铆螺丝，螺栓和螺母，现场搜集了很多

有用的供货商产品目录，现正加紧联系。

实用动力（上海）商贸有限公司

我们集团所有产品的年采购量达1.5亿美元，紧固件是

其中一部分，这次来参观是湖南莲港介绍过来的，他们是参

展商。金蜘蛛展给我的印象挺好，让我认识了很多紧固件供

货商，对我们了解紧固件行业信息很有帮助。
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基美电子（苏州）有限公司

我从同事那儿听说金蜘蛛要在苏州举办紧固件交易展

了，恰巧离我公司很近，就打算过来看能不能找到合适的关

于表面处理的供货商了。这次展会也不枉此行，找到了一些

比较好的表面处理企业，目前也正在进一步地洽谈当中。第

五届苏州紧固件交易挺好的，参展企业的种类比较齐全。

苏州三艾重工有限公司 

这次本来只是抱着来看一下的心态，没想到金蜘蛛展

办得这么专业，紧固件和配套的供货商都很齐全，见到了很

多潜在客户，我的参观目的可以说是达到了。

南通力伟建筑设备有限公司

我司主要采购螺钉和螺母紧固件然后出口日本市场，

展会效果还不错，现场找到了一些供货商，有待进一步详谈。

希玛电力设备（南通）有限公司

我是和同事一起过来参观的，之前有在关注你们金蜘

蛛，目前我们正在和几家合适的公司洽谈询价。我觉得你们

展会办得挺好，人挺多，参展商质量也高。

A  Heico Company 采购经理

我之前就有参观过你们的展会，这次过来主要是采购

各种紧固件，现在已经有几家有意向的供货商，正在联系洽

谈当中。我觉得你们展会办得很好，规模也不错，下一届展

会记得寄邀请函过来，我们还会继续参加。

立信门富士纺织机械（深圳）有限公司

我觉得你们这届苏州展办得还不错，挺专业，我也参观

过你们的广州展，觉得好像广州展的知名企业更大更多些，

这次过来主要是想了解一下行业形势，找一些潜在的供应

商。有空的话我还会去广州展参观。

创斯达集团

我觉得你们展会规模不错，办得挺好的，我是过来采

购一些紧固件，非标件以及PEM件，采购量比较大，已经找

到了一些供应商，现在正在和苏州、昆山一带的参展商联系

洽谈，广州展如果有空的话我还会参加。 

昆山吉贝机械有限公司

我觉得金蜘蛛展办得不错，规模挺大的，而且服务、组

织方面都不错，希望你们以后能继续发扬光大。我们这次参

观的目的主要是了解一下行情，收集一些行业资料。

无锡市华胜动力测试仪器厂

在金蜘蛛展上的收获还是不错的，展会上的展商态度

不错，和他们交流了很多技术上的问题，同时也了解了不少

行业的信息，这对我们在技术提升方面有一定的作用。
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第五届苏州紧固件交易展|金蜘蛛展不仅迎来了近万名国内专业的参观商前来参观，还吸引了来自美国、日本、意大利、

英国、澳大利亚、加拿大、韩国、台湾、香港、印度尼西亚、印度、俄罗斯、新加坡、南非、西班牙、泰国、土耳其、阿联酋、越南、

巴西等世界各国763名专业人士前来采购。此外，本届金蜘蛛展国外采购商的参观热情尤为高涨，创下了金蜘蛛展海外参观

人数的历史新高。

金蜘蛛传媒记者通过对部分海外参观商进行采访发现，随着全球各国经济的逐步复苏，采购商们的采购意欲比以往都

要强烈，而且对金蜘蛛展的专业性尤为赞许，不少人还叮嘱金蜘蛛一定要在下一届展会开展前给他们邮寄邀请函。那么，现

在就让我们看看他们展后的收获如何：

美国Trans Global Electronics公司 副总裁

展会的效果很好，到目前为止我

已经找到了3~4个供货商了。我这次

要采购各种各样的紧固件，采购金额

在100万美元以上。你们下一届的展会

是在今年11月11-12日在广州举办吗？

如果是，请务必把相关资料邮寄给我，

一定要记得把相关信息提前发给我，

我到时一定会参观的！

波兰ASMET公司 采购部

金蜘蛛展办得非常好！无论是时
间上的安排（为期两天），还是制造商
的质量，展会的规模，都非常好！我们
对这次的效果感到十分满意。我们主
要是采购一些螺栓、螺母，以及其他各
种各样的紧固件，但具体采购金额还是
要取决于供货商。下一届展会我们还会
继续来参观的，因为这种专业的展会真
的很好，很有用。

美国Mid-States Bolts & Screw Co.

公司 采购和库存规划总监

展会的效果真的非常好！我们已

经找到30个潜在的供货商了！我们主

要是来采购螺栓、六角头螺钉，以及其

他各种各样的紧固件。

参观商访谈录之国外参观商
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泰国SANKO FASTEM LTD公司 经理

十分感谢第五届苏州紧固件交易展！这个展会真的很

不错，我们已经收集到很多现场参展商的详细信息。下一届

11月份的广州展，我们很肯定地告诉你，我们一定会去参观

的！我们主要是来采购螺纹螺栓、管夹带、管支架等，目前

正在等供货商的答复。对这届的展会我真感到十分的满意。

我去了苏州的寒山寺，因为我很喜欢中国的古诗，寒山寺风

景很美。

埃及Screw Steel for Import & Export公司 总经理

金蜘蛛展效果不错，到目前为止我们已经找到2~6个

供货商了。我觉得金蜘蛛展十分专业，尤其是与广交会相比，

专业多了。我们可以在一个小的区域内就能找到很多供货商。

我们这次主要是来采购自攻螺钉、盲铆钉、木螺钉和钻尾

螺钉。我们还会继续参加第六届广州紧固件展的，因为这样

的展会很有用！

意大利INOXDADI公司 行政仓库管理部 

这个展会很不错。我刚刚来到，只是逛了两个区，就找

到很多潜在的供货商了。展会在组织上也很不错。我主要是

采购一些螺母和垫圈。如果下一届的展会还是紧固件专业

展的话，记得把相关资料和邀请函发送给我。

美国EMHART TEKNOLOGIES中国区采购主管 

这届展会的效果不错。主要是来寻找螺母。我们计划

的采购金额上百万人民币。下一届展会我们也会继续来参

观的，因为这种展会不错，而且很有用。这里，我有点小建议，

你们应该像往常一样设立一个专门销售专业杂志和书籍的

地方，我对这些书籍挺感兴趣的。

俄罗斯The 5th Element 公司 采购专员

这个展会实在太好了！无论是展会本身，餐饮服务、展

会环境、展商态度亦或者是主办方态度，一切都非常好！金

蜘蛛展给我留下很深刻的印象。我主要是来采购螺钉、米

制紧固件以及一些五金产品。我们每个月都会采购50~60

个集装箱。

日本NEJINO TAKAYAMA公司　社长

这是我们第二次参加金蜘蛛展了，这次我们主要是想

采购不锈钢或者是碳钢的螺栓螺母，想寻找更多更好的厂

家合作。金蜘蛛展是专业的紧固件展，对于我们来说是一个

很好的机会，能在展会上接触到很多中国紧固件厂家。通过

这次苏州展我们也找到几家比较合适的，目前在报价的阶段。

日本YAHATA公司 海外事业部 

我们是特意从大阪过来参观展会的，金蜘蛛在日本的

宣传力度挺大的，我们通过邮件和传真得知金蜘蛛展的信

息，然后通过公司内部讨论决定过来参观。金蜘蛛展只有两

天，时间比较短，这两天我们一直都在展馆里参观，了解到

一些企业的情况，通过初步了解也找到了好几家经常和日本

企业合作的厂家，质量也不错，回去之后会找时间参观工厂，

进行下一步的合作。今年11月份的广州展我们也会争取再过

来的。

土耳其Starteks公司 副总裁

展会的效果很好。我刚刚来到，就找到了一个机械设

备的供货商，还询问了一些具体的情况，现在就等他们报价，

如果价格合适的话，交易成功应该没问题。我这次来采购的

机械数量还是挺多的。下一届的紧固件交易展是在广州举办

吗？我会继续来参观的。
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加拿大Lasada International Inc.公司 总裁

展会的效果不错，很专业，而且我想要采购的所有种类

紧固件都能在展会上找到。到目前为止我已经找到了3~4个

供货商。我们和中国之间的贸易已经有6年的历史了，我们每

年都会来中国三次。如果时间合适的话，下一届的广州展我

们也会继续来参观的。

巴拿马TRYNOX公司 

这届的金蜘蛛展效果不错。我们主要是来采购汽车用

紧固件，包括焊接螺母，焊接螺钉，四方螺母，垫圈等。我们

已经找到大概10个左右的供货商了，目前正和厂家作进一步

的商谈。下一届的紧固件展11月11在广州举办的话，记得提

前两个月把邀请函发送给我。

美国Powers公司 进口部经理

荷兰Fabory公司 中国区业务总监

我们主要是来采购一些通用紧固件以及铝制铆螺母。

金蜘蛛展还不挺不错的，主办方的态度和服务等都挺好的。

到目前为止我们已经找到2~3个供货商了。

美国Taylor公司 中国供应链经理

这届的展会挺好的。无论是服务、还是展商的态度等

都挺好的。我们主要是来采购电气类紧固件以及一些标准

件。现在已经找到了一些供货商。特别是和其中一家做塑料

紧固件的公司的合作意向很大，我们已经把报价申请表发

到他们那边去了，这家公司的销售人员也来我们的厂看过，

五月份我也会回上海参观这家公司的厂房。

英国T.I.Midwood & Co. Ltd公司 采购部

这届的紧固件交易展很好。我们主要是采购螺母、马

螺钉以及各种各样的紧固件。我们每个月会采购4个集装箱。

到目前为止，我们已经找到两个合适的供货商了。

澳大利亚CIRCLIPS公司 经理

金蜘蛛展挺好的，展商也很热情，态度很好。我们主要

是来采购挡圈和U形销，现在已经找到了两家合适的供货商

了。我是通过你们的网站知道金蜘蛛展的，下一届展会的邀

请函，请在展会举办的前半年就要邮寄给我了。

印度OMNI STEEL公司

展会效果还不错。这是我第二次来金蜘蛛展了。我们

这次来主要是采购螺钉和四台机器。现在我已经找到了20

个供货商了。谢谢金蜘蛛的帮忙。

金蜘蛛展办得非常好！展会的环境，参展企业和主办

方的态度以及服务等方面都非常好！在展会上我们已经找

到10个以上的供货商，目前正和他们联系，看看价格和质量。

下一届展会的邀请函记得要提前半年邮寄给我。

泰国Fabrinet公司 

苏州紧固件展各方面都很好，服务啊，组织之类都很

好。我们主要是采购用于我们生产领域的很多品种的紧固

件。目前我们已经找到了10个左右的供货商。下一届的展会

邀请函记得提前一个月通知我。

印度Acons Projects Pvt. Ltd公司 总监 

我们要采购的紧固件品种很多，各种各样的都有。这个

展会的效果很不错，我们已经找到很多供货商了。我们每月

都会进口1~2个集装箱。
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4月8日下午一点整，劳氏质量认证（上海）有限公司首登“企业专场

SHOW”讲台，在第五届苏州紧固件交易展|金蜘蛛展三人行交流会区向广大

紧固件同仁展示上海劳氏认证的独特风采。

继第四届广州紧固件交易展的金牌系列活动之一“三人行必有我师——

紧固件热门问题论坛”首创“企业专场SHOW”受到了大家的一致好评之后，第五届苏州紧固件交易展|金蜘蛛展再度重拳推

出“企业专场SHOW”，得到了广大厂商的热烈追捧。

在本次“企业专场SHOW”上，上海劳氏认证给我们带来的主题是“打开欧洲市场的钥匙——欧盟指令简介之紧固件相

关的欧盟指令”，由英国劳氏质量认证有限公司CE产品东亚和北亚认证中心经理林福成主讲。

林福成是英国劳氏质量认证有限公司CE产品东亚和北亚认证中心经理；压力容器指令及建筑设备指令的技术评审专

家；英国劳氏资深整合管理体系（QMS,EMS,OHSAS）主任审核员；中国认证认可协会QMS,EMS,OHSAS注册高级审核员。

专攻压力设备，重型钢结构，集装箱起重设备方面的审核和技术评审，并长期从事相关的培训工作。

林经理紧紧围绕主题，对欧盟的市场要求，欧盟相关CE指令/标准和评定，技术文件，指定机构，劳氏的CE认证等五方

面内容做了深入的讲解，台下的观众都听得津津有味。

短短的三十分钟很快就过去了，观众纷纷表示意犹未尽。会后，林福成经理与同行的金蜘蛛顾问专家及观众展开了热烈

的探讨。

公司简介

劳氏质量认证有限公司（LRQA）是英国劳氏船级社（LR）（成立于1760年）的全资子公司，成立于1985年，是全球知名的提供

第三方独立检验、监理和认证的权威机构，获得欧洲委员会超过二十种ＣＥ指令认证的授权。在全球110多个国家设有280多个分

支机构，其中，劳氏质量认证（上海）有限公司是其在中国的总部。

上海劳氏认证拥有一支具备丰富质量管理和环境管理实践经验的专业审核员，到目前为止已在全球颁布各种管理体系认证

证书超过45,000张。在认证行业，客户和竞争伙伴给予劳氏审核员的评价是“严谨、公正、灵活”。

“企业专场SHOW”

打开欧洲市场的钥匙
上海劳氏认证首登
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第五届苏州紧固件交易展|金蜘蛛展展馆现场人流
涌现，气氛热烈，而“三人行必有我师，紧固件热门问题
论坛”交流区也不遑多让，强大的专家团体以先进的、完
善的技术知识为广大参展商、参观商献上了一场丰盛的
免费技术“下午茶”。

4月8日下午两点，全国紧固件标准化技术委员会主任
委员李维荣率专家代表团正式拉开了第一场 “全国紧固件
标准化技术委员会2011专家与会员面对面交流会暨三人行
必有我师——紧固件热门问题论坛”的帷幕。彭宗文、张
德利紧贴“汽车标准件标准化动态”的主题做了生动的讲
解，李维荣、丁宝平、杨林、秦森泉、孙小炎、李安民等专家
悉数到场，为大家答疑解惑，与紧固件同行们切磋交流。

三人行必有我师，
紧固件热门问题论坛

4月9日下午两点，随着第五届苏州紧固件交易展|
金蜘蛛展尾声的临近，第二场“全国紧固件标准化技术
委员会2011专家与会员面对面交流会暨三人行必有我
师——紧固件热门问题论坛”也如期举行，论坛已然聚
集了很多人，可谓为现场观众奉上一场精彩的压轴大戏。

出席本场论坛的有高级工程师、上海市徐汇区金相
热处理学会副理事长阎振中，金蜘蛛紧固件网专家顾问
王伟武、张先鸣及全国紧固件标准化技术委员会主任委
员李维荣率领的专家代表团。

张先鸣老师作了“汽车紧固件热处理工艺技术及其
发展趋势”的主题报告，王伟武老师详细讲解了“加大丝
攻尺寸螺母对保证载荷的影响”，阎振中老师则着重介绍
了“奥氏体不锈钢性能特点”，三位专家各展所长，风格各
异，但同样不失风趣，让枯燥的技术知识趣味横生。观众
都表示这是一场高质量的紧固件热门问题论坛，直切重点。随着“三人行必有我师——紧固件热门问

题论坛”的结束，第五届苏州紧固件交易展|金
蜘蛛展完美落幕。◆

李维荣                                       李安民  

张德利，彭宗文

张先鸣                                                    王伟武

阎振中与会员合影
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欧盟就WTO关于中国紧固件争端的裁

决提起上诉
金蜘蛛网讯 综合外电报道，WTO发言人3月25日表示，

欧盟对此前世界贸易组织（WTO）裁决其针对原产于中国
的钢铁制紧固件实施反倾销措施的做法与世贸组织规则不
符表示不满，并已提起上诉。

2010年12月，世界贸易组织专家在日内瓦发布裁决报
告，认定欧盟对中国进口的钢铁制紧固件征收高额反倾销
税违反了世贸组织的相关规则。这是中国自入世10年以来
首次将与欧盟的贸易争端诉诸于世界贸易组织，并有望取
得胜诉的一个重要案例；同时，也是欧盟在对其认为是非市
场经济国家实施贸易政策的过程中遇到的一次挫败。

根据欧盟的相关贸易政策，一旦企业来自非市场经济
国家，他们就是一个集体的一部分，因此只能有一个统一的
税率。在2009年初欧盟对紧固件反倾销的决定中，中国企
业就被统一征收高达87%的反倾销税，为期5年。

2011年1月，欧盟和中国联合寻求延长就紧固件案向世
界贸易组织（WTO）提起上诉的截止期限，将提起上述的
期限延长至3月25日，且双方在3月22日前都不会提起上诉。

据了解，除非WTO支持欧盟提起的上诉，否则该紧固
件案例将很有可能会迫使欧盟在征收反倾销税时要采用
“企业对企业”的标准，即欧盟不能对中国企业征收统一的
高税率，而应采取“单独税率”。

WTO将有60天的时间来处理欧盟提起的这一上诉。◆

南非对华钢铁制螺栓螺母作出反倾销
日落复审终裁 

日前，南非国际贸易管理委员会发布公告称，对原产于
中国的钢铁制螺栓螺母作出反倾销日落复审终裁：继续对
涉案产品征收反倾销税，其中，对自中国进口的螺纹直径大
于等于6毫米、小于36毫米的钢铁制六角螺母（除无金属插
入的圆顶螺母、不锈钢螺母、仅用于或主要用于航空器的螺
母以及接头螺母之外）征收122.7%的反倾销税，对自中国
进口的钢铁制螺栓（不锈钢螺栓、仅用于或主要用于航空
器的螺栓、由宁波金鼎紧固件有限公司（Ningbo Jinding 
Piece Company Limited）生产的螺栓之外）征收55.4%
的反倾销税。涉案产品海关编码为7318.16、7318.15。 

2010年5月，南非对原产于中国的钢铁制螺栓螺母进
行反倾销日落复审立案调查。 ◆

宁波“金鼎”成功单挑南非反倾销“日

落复审”  　　

据宁波日报报道，5月5日，南非终于对华钢铁制螺栓
螺母作出反倾销日落复审终裁。根据南非国际贸易管理委
员会发布的公告，除了宁波金鼎紧固件有限公司外，南非对
中国产品继续征收反倾销税。其中，对原产于中国的钢铁螺
栓仍按55.4%征收反倾销税。这标志着“金鼎”成为出口南
非钢铁制螺栓享受零关税中国唯一企业。  　　

近日，位于宁波镇海九龙湖镇的宁波金鼎紧固件有限
公司总经理徐鹏飞，拿出一份文件兴奋地说：“金鼎单挑打
赢南非对中国紧固件产品反倾销‘日落复审’后，就已接待
了十多位南非客商。”  　　

对此，业内人士普遍认为，不打这场“洋官司”，不仅每
年要损失上千万美元的生意，而且永远也进不了南非这个
出口大市场。“金鼎”单挑南非反倾销案的成功，为中国企
业树立了榜样。 ◆

  

新西兰对华铁钉反倾销案初步裁定存
在倾销

金蜘蛛网讯 据商务部公平局消息，2011年3月18日，新
西兰经济发展部公布了对原产于中国的铁钉的反倾销初裁
报告。根据该报告，在本案调查期内，9家被调查中国公司中
3家不存在倾销，6家存在倾销，倾销幅度为5%～110%，且
倾销使新西兰铁钉产业受到了实质性损害。涉案产品海关
编码为7317.00.09.09。

相关利害关系方可于2011年5月13日前对该裁决报告
提出意见。由于涉及倾销商品数量较少，不及进口总量的
3%，新西兰政府将暂不对该产品征收临时反倾销税。◆

 

中国将就欧盟紧固件案向WTO提出上诉
路透布鲁塞尔3月28日电——消息人士3月28日称，中

国将在该周就欧盟紧固件案裁决向世界贸易组织（WTO）
提出上诉，因其认为WTO裁决未能充分支持中国。 

WTO去年12月作出裁决，谴责欧盟对中国制造的螺丝
和螺栓征收反倾销税。这些紧固件应用于汽车、家电及机械
制造行业。 

此案是中国首次将中欧贸易争端诉诸WTO，结果中国
取得重大胜利。裁决限制了欧盟以中国不是自由市场经济为
由对中国产品加征关税的做法。 



在全球经济持续复苏的良好背景下，2011年第一季度
嘉兴市紧固件产品出口实现了较快增长。2011年1-3月，嘉
兴市紧固件产品进出口总额21406万美元，同比增长41.65%，
占全市进出口总额的3.5%，增幅高出全市进出口增幅12个
百分点。其中出口20820万美元，同比增长42.80%，进口
586万美元，同比增长10.2%。

1. 出口以美欧市场为主，同比增长幅度明显。一季度，嘉
兴市紧固件对欧美市场出口8805万美元，占全市紧固件出
口总额的42.29%。其中，对欧盟出口4706万美元，同比增长
45.97%，增速较去年同期上升11个百分点；对美出口4099万
美元，同比增长51.04%，增速较去年同期上升70个百分点。

2. 出口以一般贸易为主，一般贸易、加工贸易出口额占
全市紧固件出口比重保持稳定。一季度，紧固件一般贸易出
口19677万美元，同比增长42.96%，占全市紧固件出口总额

的94.51%；加工贸易出口1143万美元，同比增长40.10%，占
全市紧固件出口总额的5.49%。

3. 出口大户数量增加。一季度，出口500万美元以上的
企业达8家，比去年同期增加2家，8家企业出口总额达7422
万美元，占全嘉兴市出口总额的35.65%。出口100万美元以
上的企业46家，比去年同期增加12家。

4. 钢铁制紧固件价格同比上升明显。一季度，嘉兴市
钢铁制紧固件产品出口156617吨，同比增长16.8%，出口金
额20709万元，同比增长42.57%。平均出口单价为1322美
元/吨，较比去年同期的1083美元/吨增长了22.07%。

5. 一季度嘉兴市对日出口增幅明显。一季度嘉兴市紧
固件出口日本达731万美元，同比增长41.13%；3月份当月对
日出口300万美元，同比增长68.79%。可见日本地震对嘉兴
市紧固件产品出口的影响不大或尚未显现。◆

2011年第一季度嘉兴市紧固件进出口情况分析
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欧盟已于3月25日对该项裁决提出上诉。 

尽管WTO的裁决站在中国一边，但对于中国声称欧盟

对质量不同的紧固件进行不公平比较的说法，WTO未予支

持。前述消息人士称，中国因此也将提出上诉。根据WTO规

定，中国提出上诉的最后期限是3月30日。◆

欧盟对印度不锈钢紧固件及其零部件
进行反倾销和反补贴调查

2 011年 5月13 日，应 欧 洲 工 业 紧 固 件 协 会（ T h e 

European Industrial Fasteners Institute (EIFI)）的申请，

欧盟委员会对原产于印度的不锈钢紧固件及其零部件进行

反倾销和反补贴立案调查。涉案产品海关编码为7318.12.10、

7318.14.10、7318.15.30、7318.15.51、7318.15.61、

7318.15.70。 

本案的调查期为2010年4月1日～2011年3月31日。◆

加拿大对中国和中国台湾产碳钢和不
锈钢紧固件进行反倾销期中复审

2011年4月28日，加拿大边境服务署发布公告，对原产

于中国和中国台湾的碳钢和不锈钢紧固件进行反倾销期中

复审调查，调查的主要内容为重新确定涉案产品的正常价

值和出口价格。 

2004年4月28日，加拿大边境服务署对原产于中国和

中国台湾的碳钢和不锈钢紧固件进行反倾销和反补贴调

查，涉案产品海关编码为73181100、73181200、73181400、

73181500和73181600。2004年12月9日，加拿大边境服务

署对该案作出终裁，裁定中国大陆涉案企业的倾销幅度为

3.46%～170%。◆

嘉兴企业牙条出口美国障碍基本扫清

5月9日，美国商务部（DOC）对我国螺纹钢杆（俗称
“牙条”）做出反倾销行政复审初裁，嘉兴市的浙江摩根兄
弟科技有限公司（嘉兴兄弟标准件有限公司）获得0.27%的
低税率，扫清了进入美国市场的阻碍。本案中，嘉兴市参加
复审的嘉兴新悦标准件有限公司、嘉善众盛金属制品有限
公司、海盐大宇标准件有限公司、海盐巨龙标准件有限公司
获得55.16%的较低单独税率，全国普遍税率为206%。  

2009年2月23日，美国商务部（DOC）终裁对我输美螺
纹钢杆（俗称牙条）征收55.16%—206.00%的反倾销税。◆
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汇款账号被黑客篡改 8万美元不翼而飞
 
金蜘蛛网讯 在这个网络发达的年代，电子邮件已成为众多出口企业与外商联

系的重要手段，然而安全隐患的阴影正日益环绕于电子邮件之中，做进出口贸易的

你从现在开始就要对电子邮件留个心眼了。

近日，浙江一家紧固件出口企业负责人告知金蜘蛛记者，公司发给泰国客户的

一封邮件遭黑客入侵，附件上的汇款账号被篡改，致使泰国客户将余款全部汇至

黑客指定的账户之中，损失金额近8万美元。

据了解，该负责人在苏州紧固件交易展上与一泰国客户谈下了一笔订单，客户

当场支付了30%的款项，并约定发货前付70%的余款，期间双方一直通过邮件联系。

当公司已经完成订单，准备发货前，以邮件的方式通知对方付余款，并附上汇款账户信息。稍后客户又用邮件通知，已经付款，

可等了几天，公司迟迟没收到款项。后来客户发来了汇款底单，该负责人一看，汇款账号和收款地点竟然已经被“移形换影”，

款项直接打往一个香港的账号。据该负责人称，汇款账号很可能是在邮件中被黑客篡改，泰国客户那边也表示已向泰国当地

警方报案，希望能追回款项。

此外，金蜘蛛记者了解到，近期在全国各地相继发生类似的黑客诈骗案件，在此特提醒广大紧固件外贸企业，要注意防

范黑客与病毒的侵入，业务往来中涉及合同、汇款交易、账号等重要资料时，最好在电子邮件的基础上再以传真方式加以确认，

或者汇款前与客户通电话核对信息，增强防风险意识，避免不必要的损失。同时，尽量不要登录一些不明网站和查收不明邮

件，电脑也要安装必要的防护措施，让黑客无法轻易入侵。 ◆
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代，争分夺秒地挖掘客户潜在新需求。
精湛的创新，不仅体现在产品上，

也体现在为客户提供的服务上。
精 湛 公司除了研发和 制造 螺 丝

品检设备外，还为客户提供螺丝代检
服务。对处创业初期中，资金不够充
裕，但对品质要求苛刻的企业，精湛于
20 06年在东莞成立了螺丝代检服务
部。螺丝代检服务不仅为这部分客户节
省了购买品检设备所要耗费的巨额，还
大大提高了其产品出厂的合格率。

在精湛以客为尊、独特的代检服
务下，许多客户的生意渐渐红火起来，
并陆陆续续从精湛购进了一系列螺丝检
测设备。在东莞代检部成立后的一年时
间里，精湛在中国大陆就售出了数十台
筛选机。并与强力、猛士、鸿基、东风、
亚洲、国泰、诚发、皇冠、伟盟、俊成
行、三门通顺、超艺、卓越、鑫笙等知名
公司建立了长期友好的合作关系。

设立螺丝待检服务部这一创新之
举在大陆大受欢迎后，精湛发力中国大
陆市场的信心更为坚定了。2007年，精
湛在中国大陆的首家生产厂――昆山精
湛新自动化设备有限公司正式在中国大
陆江苏省昆山市张浦镇揭牌成立，翻开
了精湛发展史的又一页辉煌的篇章。

“授之以鱼，不如授之以渔。”精
湛的创新步伐并未由此停歇。新成立的
工厂昆山精湛2008年再次推出了一项
革命性的创新服务举措：为客户培养人
才！精湛公司开始为客户培养专门指导
客户使用机器的技术专员，这些技术专
员将伴随着机器的出售而“过继”给顾
客，帮助和指导顾客使用机器，使顾客
能够准确、迅速、有效地掌握机器的使
用方法，并令客户的设备能快速地投入
使用中，从而提高工作效率。

2 0 0 9年，昆山精湛 在中国大陆
首次新机发表会上，成功展示了PSC
输送带影像筛选机、PSE涡电流筛选
机、PSG玻璃盘影像筛选机、PSD加长
型螺丝影像筛选机等13款新机。发表
会当天吸引了超过500位国内外的专业
买家和品保人员，当日成交量就达27
台。同年5月，精湛科技温州分公司在
浙江温州市成立。

由此，全速前进的神匠在“创新”
翅膀的有力支持下，开始快速冲向辽阔
的云霄，并吹响新的扩张号角……

一个企业，最大的骄傲莫过于在
当前创新与技术相对匮乏的中国，把技
术演绎得独具匠心，精湛超群，令人百
般艳羡。

19年来，不得不说精湛的发展史
一如中国螺丝影像筛选机的发展史，她
刻琢了中国影像筛选机所绽放出的每
一个耀眼的印记，为中国紧固件行业的
影像筛选机的技术创新殚精力竭，推动
着整个紧固件行业的发展。

那么，又是什么让这名品检机械
神匠在中国螺丝影像筛选机行业上不
断展露光芒，并稳健地引领着行业发展
的步伐呢？

创新的奔跑步伐
翻开精湛公司的发展史，从振动

送料机，到各种螺丝螺帽包装机；从成
立螺丝筛选代工厂，到研发螺丝影像筛
选机；从成功开发LS-1501螺丝轮裂技
术，再到PSC输送带影像筛选机、PSE
涡电流筛选机等多款新机的发表……
精湛的每一步无不是在诠释着“创新”
要义。

“要走在行业的前面，成为中国影
像筛选机的领头羊，就必须不断地去创
新。”精湛董事长吴俊男掷地有声地表
示。而正因为昆山精湛人始终坚信着这
一理念，自2000年开始研发螺丝影像
筛选机以来，就一直紧跟市场需求，不
断寻找有效创新，对筛选机进行更新换

演绎筛选机神匠的世界之路

昆山精湛：

★PS-1500 标准影像筛选机 
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2010年，昆山精湛&昆山全盈新厂
在昆山市千灯镇再一次成功落成，近百
位业界同仁到场祝贺。该新厂的落成，
标志着精湛公司迈向了新的发展台阶，
再次翻开了精湛发展史上崭新的一页。

在昆山精湛&昆山全盈新厂成立
的当天的新机发表会上，昆山精湛又再
一次刷新记录，当天成功与8家公司签
下合约，共接下20台设备的订单。

直至今日，精湛的“创新”篇章
仍在不断续写。2011年5月，精湛将在
全球首发三款新产品：PSC-350 0圆
棒自动检测机、PSD-1500长螺丝筛选
机、PQA-PQC系列机型。其中，PQA-
PQC系列机型是精湛公司投入数千
万、耗费三年研发的新型品管报告机，
此新机型目前已研发至第三代，在中
国、台湾客户工厂已实际测试约一年，
并已成功取得台湾专利，全世界约30
个国家发明专利也已着手申请中。

在此次发表的新机型中，针对木
螺丝及家具螺丝，PQB机型可一次检测
10支螺丝；其中又以针对汽车、航天高
阶螺丝设计的PQC机型最抢镜。PQC
机型部分特点如下：

★可自动旋转360°取像，高精度
进口摄影机，画素可达130万；

★集合了世界最精良的传动系统、
光学尺，突破最困难之对边对角，检测
时间约30~300秒/支，重复精度可达比
头发还精细的±0.01m/m，完全排除
人工量测误差；

★适用螺丝尺寸M3~M16，长度
5mm~150mm，几乎涵盖80﹪以上的
大范围螺丝；

★控制系统 则使用研华工业级
计算机，提供高效能稳定平台，并结合
PLC达到精确稳定的运动控制；

★PQC除可取代螺丝厂品保部门
70%以上的人力，更人性化的快速操作
也是重点特色之一。

“此新机种已陆续吸引多国买主
前来洽询，未推出就已接获多台设备
的订单！据保守估计，今年年底前新机
种的销售量将达到50台以上。我们精
湛公司去年整体机械卖出200余台，合
并台湾、中国整体营收约3亿台币。预
计今年在新机型光环‘加持’下，销售
量将冲到300台以上，营收上4.5亿台
币。”吴俊男董事长如是说。

值得指出的是，在即将来临的第
六届广州紧固件交易展（2011年11月
11-12日）上，精湛将会展示此款最新的
设备（展位号：G13，G17）。“我相信
在顶级化配置、平民化价格双向强烈竞
争力下，届时必将又引起整个紧固件企
业的购机狂潮。”吴董对此胸有成竹。

“用全球的技术，做全球生意”
当一个企业发展到一定实力，走

向世界是必然的新挑战。对于精湛，要
进一步把筛选机的技术演绎得更加精
湛超群，走向世界更是其必经之路。

现在的精湛，拥有一支实力强大的
软件团队，在台湾现有的80名员工中，研

有代理商。
2 010 年，精湛的影像筛选 机 还

被美国知名螺丝技术杂志《Fastener 
Technology International》评选为
2009年紧固件市场最佳产品NO.1，领
先于美国General Inspection以及意
大利Rotary Inspection Machine。

“用全球的技术，做全球生意。”
这是吴董一直强调的话。

吴董还向记者透露，未来精湛会计
划与更多的螺丝龙头厂合作，对供货商
品管进行标准化，通过供货商品管检测
机的一致性，将螺丝SPC等一切检测报
告直接由网络印出，这样可以统一供货
商报表及精度，一次解决令螺丝大厂头
痛的品管争议。同时，在螺丝代工方面，
未来10年精湛计划在中国、台湾甚至其
他国家广设螺丝筛选代工厂，每家代工
厂配30-50台筛选机代客筛选，以降低
客户品管费用，更贴近客户的需求。

此外，2012年精湛台湾总公司拟投
资2亿台币，扩建台湾精湛的新厂房，并
准备在未来四年内争取上市，实现“营业
额达12亿、员工利润共享”的目标。

对于肩负续写中国影像筛选机历
史使命的精湛来说，过去的19年或许只
是一个开始，一场前期的热身运动。我
们坚信在不久的将来，在中国乃至全世
界的影像筛选机市场范围内，一场更令
人为之骄傲的品检技术革命正欲上演。

而主角，令人期待……◆

发人员就有15人，并实行产学项目合作以
获取更广泛的技术来源。此外，精湛机械
的零部件大部分都是来自德国、意大利、
瑞士、日本等制造强国。

在强大的技术支持投入下，精湛的
设备功能高达60多项，堪称全球第一，
使用寿命长达10年以上。精湛的机械热
销于德国、美国、日本、韩国等20多个国
家，并在美国、德国、韩国、印度等国拥

★ PSG-1500 电子螺丝影像筛选机

★ PQC 品管报告机
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上海宜軒：
为汽车行业紧固件配
套提供全方位服务

近日，金蜘蛛记者从上海宜軒汽车标准件有限公司

获悉，该公司经过1年的技术攻关，于今年初成功研发出

全金属锁紧螺母系列，产品以质量过硬、性价比高、结构

先进、可靠性强等优点一举打破国外企业多年来的技术垄

断，得到众多客户的赞许。

据了解，与国外进口产品相比，我国大陆生产的全金

属锁紧螺母仍存在差距，可经受严格检测的厂家凤毛麟

角，从而导致目前我国85%的全金属锁紧螺母主要依赖于

国外进口，关键技术被国外供应商所垄断，供应量和价格

受到控制。无疑，此次上海宜軒新产品的研发打破了国外

垄断，有利于上海宜軒形成具有国际竞争力的自主开发能

力，促成国产化率的提高。

“这次研发的全金属锁紧螺母，采用先进技术，达到

国外水平，可提高机械品质，延长寿命，满足客户高要求、

多元化的需求”，上海宜軒总经理马道园对金蜘蛛记者

说，“自产品成功研发后，陆续有一些外资企业，以及国内

的汽车厂家、汽车配件厂要求送样，他们表示国内市场较

难找到质量真正过硬的全金属锁紧螺母。当我们的产品一

送样，纷纷告知过关。产品投放市场后效果理想。”

据了解，作为业界知名的专业汽车紧固件制造商，上

海宜軒多年来以研发汽车标准件系列、尼龙锁紧螺母系列

和全金属锁紧螺母系列产品等著称，产品因其优良品质可

替代进口产品，备受客户青睐。

“我们能受到客户青睐，在与外企的竞争中脱颖而

出，靠的不仅仅是价格，还有技术。这么多年来我司积极

借鉴国外经验，不断提高技术研发水平，紧跟国家相关产

业政策，配合各大汽车配件厂的发展需求，生产各类具有

竞争力的新产品。而且，相对于进口产品，我们的价格也很

有优势，因为我们的生产线是全自动的，能实行大批量生

产，还拥有供货周期短等优点。我要强调的是，我们的产

品在质量这块是非常能接受试验的。”马先生如是说。

当问及在研发过程中是否遇到过困难，马先生表

示，“我们确实碰到了一些困难。虽然我们的设备都是从

国外进口的，可以请国外技术专家支援，但有些关键技术

国外存在一定的保留情况，还是需要我们自己去反复试

验、论证，来攻克技术难关。”

此外，马总还向金蜘蛛记者透露，公司今后将以全金

属锁紧螺母为核心，对汽车行业紧固件配套提供全方位服

务和专业化的技术支持，旨在充分利用国内外各种资源优

势，形成宜軒自主开发的核心竞争力，为推动国内汽车行

业的发展尽一份力。

可见，多年的潜心磨练与开拓创新，不但使上海宜軒

通过了市场的检验，屡创佳绩，而且，其成为“领先汽车

紧固件配套供应商”的理想，也正逐渐走向现实。◆
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2010年1-9月，美国紧固件出口与2009年同期相比增

长了27.1%，进口同比增长37.1%。这些数据预示着一个迹

象：美国紧固件业正在逐步复苏；而这一迹象亦能从2011年

4月8-9日在苏州国际博览中心举办的第五届苏州紧固件交

易展|金蜘蛛展上反映出来：

展会的效果很好，到目前为止我已经找到了3、4个合适

的供货商。我这次的采购金额在100万美元以上。下一届展会

请务必把相关资料邮寄给我，一定记得要提前发给我，我到时

一定会继续参观的！

――美国Trans Global Electronics公司 副总裁

 

展会的效果真的非常好！我们已经找到30个潜在的供货

商了！我们这次主要是来采购螺栓、六角头螺钉，以及其他各

类紧固件。　

――美国Mid-States Bolts & Screw Co.公司 采购和

库存规划总监

金蜘蛛展办得非常好！展会的环境，参展企业和主办方

的态度以及服务等方面都非常好！在展会上我们已经找到10

以上的供货商，目前正和他们联系。下一届展会的邀请函记得

要提前半年邮寄给我。

――美国Powers公司 进口部经理

过去2年来，全球贸易格局发生了巨大的变化。不仅美

国以及欧洲的企业经历了漫长的经济疲软期，全球市场也

察觉到来自传统经济体需求的减少。虽然中国及其他亚洲

国家的GDP继续保持增长，但由于西方国家经济复苏势头

缓慢，依旧拖慢了全球经济的增长速度。因此，当我们分析

紧固件行业时，我们首先需要对整个供应链以及利益相关

者进行全面的了解。

紧固件市场的健康发展是以许多行业为依托的。紧固

件的需求受房地产市场、制造业以及企业在耐用产品生产

作者：Kevin Palmstein，Zepol公司市场与产品发展部总监

　　金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部编译

方面等诸多因素的影响。对影响紧固件供应的因素进行分

析是十分必要的，因为我们可以通过分析这些因素了解紧

固件制造商最终的成本预期，而这些因素主要包括钢、铜价

格，运输成本以及装货容量。对这些行业的了解和关注，有

助于我们全面掌握下一年紧固件行业的发展趋势。

这里，我们首先会探讨影响美国紧固件行业供应的因

素，然后对美国紧固件进出口情况进行详细的分析，最后对

美国紧固件发展趋势进行简要的预测。

影响美国紧固件业的外部因素

人民币汇率

美国和欧洲都一致认为，人民币被严重低估，应加快

升值步伐以促进所有国家间自由贸易的发展。人民币汇率的

低估是其出口增长的主要因素，包括从紧固件到电视等低

成本产品的出口。但随着中国经济的日趋成熟，人民币升值

的压力逐步攀升。如果人民币升值，欧美等紧固件进口商可

能会面临进口成本的大幅上扬，而中国供应商的部分市场

份额也将被其他低生产成本国夺去。

运输成本

在过去的24个月里，从中国大陆和中国台湾地区到美

国的紧固件运输航线面临着重大挑战。据泛太平洋运价稳

定协议组织（Transpacific Stabilization Agreement，缩

写为TSA）统计，2009年上半年，全球最大的17家船公司损

失了60亿美元。这主要是因为发货人需求的大幅下滑，造成

运输公司相互竞争，抢着扩充其船只的运输空间，以致每20

英尺标准集装箱运输成本（英文缩写TEU）急剧下降。

对此，运输公司上调了运费以弥补其在2009年的损

失，从而导致产品运输到终端市场成本的提高。此外，运输

公司还开始增收额外的运货费用。这些因素都迫使发货人

重新考虑其购进方式。因此，虽然2010年美国紧固件业已

复苏，但未来将要面临运输成本上涨的压力。

2010年美国紧固件

       供应链及贸易情况分析
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其他市场的崛起

10年前，从中国购进紧固件大多是美国才有的现象。

然而，亚洲其他市场低廉的生产成本促使这些市场迅速崛

起，美国市场以外的商机日益增多。欧洲企业也大大增加其

采购力度，以抢占美国竞争对手在供应市场的份额。而运输

线路的增多也顺应了这种需求。

此外，亚洲港口之间的运输是运输公司表示出现增长的

极少数地区之一，随着市场的增长，更多的采购商前往亚洲

采购，其中很多都是来自在地理和文化上十分相似的国家。

或许未来亚洲紧固件制造商将会面临生产能力方面的问题。

贸易战

经过对汇率操纵以及中国在贸易方面产生的影响进行

的多番讨论，一些评论家表示，中美之间一场真正的贸易战

要爆发只是时间上的问题。这场贸易战到目前已显露出不

少端倪，如2009年由美国发起的对中国紧固件进行的反倾

销反补贴调查。不仅紧固件业，其他行业也遭受到了影响，

比如，美国对中国轮胎征收反倾销税，中国对此进行了报

复，亦对从美国进口的家禽征收了高额的反倾销税。随着美

国量化宽松政策的实施，以及中国在人民币升值上采取的

政策，这类“贸易战”将进一步恶化。

未来两年美国紧固件贸易格局将如何？

考虑到上述的各种因素，未来紧固件业将何去何从？

为了更好地把握紧固件业发展的形势，对过去几年紧固件贸

易情况进行回顾也是十分必要的。图1为2008年11月-2010

年11月美国钢制紧固件（HTS-7318）进出口趋势图。从图中

我们可以看到，2008及2009的经济危机对美国紧固件的进

出口产生了极大的影响。

随着紧固件制造商对“新经济时期”的迅速调整，2010年

9月，美国紧固件的出口恢复到2008年的水平，与2008年9月相

比增长了6.6%，较2009年9月增长了13.9%。这些增长数据同时

还预示着，美国紧固件制造商将把重点转移到新兴的产品以及

市场。从进口方面来看，2010年9月美国紧固件进口较2008年9

月下滑了9.3%，但与2009年9月相比则增长66.6%。

2010年1-9月，美国紧固件出口与20 09年同期相比

增长了27.1%，进口同比增长37.1%。这一连串的数据都表

明了一个现象：美国紧固件业正逐步复苏。同时也告诉我

们，2009年美国紧固件业，无论是供货商、分销商还是制造

商都经历了一个尤为艰难的时期。

一些采购市场比其他市场更早地走出了经济萧条时

期。虽然中国的经济复苏得比较迅速，但中国供货商在这

场经济危机中遭到的损失也是尤为严重的。图2是20 08

－2010年三年美国

五大进口市场比例

图。美国从台湾进

口的紧固件量一直

保持在总进口量的

32%，但2010年美

国从中国进口的紧

固件则比20 09年

下滑了2%。从日本

进口的紧固件则呈

增长态势，从2008年的13.3%上升至2009年的14.5%，并在

2010年上升到15.9%。

美国紧固件的出口市场在2008~2009年基本保持平

稳发展（见图3）。加拿大和墨西哥在过去三年一直是美国

紧固件的两大出口市场。但出口到日本市场的紧固件则由

2007年的7960万美元下滑到2010年的600万美元左右。

★图2：美国2008-2010年五大紧固件进口

市场比例图

★图1：2008年11月-2010年11月美国钢制紧固件（HTS-7318）进

出口趋势图。
★图3：美国2008-2010年五大紧固件出口市场比例图
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未来发展趋势预测

那么，未来两年美国紧固件业将呈何种发展趋势呢？上

面我们详细分析了过去美国紧固件蹒跚发展的两年，从中

我们可以窥探到，美国紧固件行业的发展前景仍然是十分

巨大，随着美国经济的逐步复苏，美国紧固件业也逐步走上

正轨。未来紧固件将呈以下四大趋势发展：

1.美国房地产与建筑业将全面复苏。但紧固件业形势发

展的明朗仍需等到之前大量积压的库存全部被市场消耗完才

能确定。而这也要取决于美国就业率的回升，因为就业率直

接影响着美国消费者购买新住房的信心。尽管如此，我们希

望未来，随着改善型住户重修住房的增多，美国房地产市场

能出现可观的增长态势，从而拉动美国紧固件业的增长。

2.除了台湾和中国大陆，美国紧固件的进口市场将呈多

元化态势。新兴经济体将进入美国紧固件业，因为采购商将

更倾向于寻找除了传统市场外的更稳定的供货商，以节省

成本和缩短交货期。而运输公司也顺应了此发展趋势，扩大

了主要港口的运输航线。

3.进口紧固件的装运将停靠美国，以更接近终端用户。

过去7年以来，从亚洲的运货量已经逐渐转移到巴拿马运河

的东部港口，因为这样企业可以避免减少其在加利福尼亚

南部港口额外的运输成本。他们想充分利用扩建后的巴拿

马运河，将货物通过船只从东南亚、印度运送到西部。图6

为过去7年美国紧固件整个贸易趋势图。

4.欧洲和美国等发达经济国家将继续从中国进口大部

分的紧固件和其他产品。但这些国家的制造商将把目光放

在一些独特的产品，并好好利用已上涨的物流成本这个优

势，更好地服务本国客户。

过去两年美国紧固件行业发展得颇为坎坷，但展望未

来，美国紧固件业必将会恢复到先前的发展水平。或许，我

们将会面临一些包括经济上和政治上的宏观因素的挑战，

但与此同时，紧固件企业也将迎来很大的发展空间，前景仍

是十分可观的。◆

★图6：亚洲出货－美国港口使用情况

★图5：2008年11月-2010年11月美国五大类紧固件出口情况

（HTS-7318）

★图4：2008年11月-2010年11月美国五大类紧固件进口情况

（HTS-7318）
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桑德兰紧固件中国分公司2010年实现盈利
金蜘蛛网讯 综合外电报道，印度桑德兰紧固件中国浙

江分公司2010年首次实现盈利。

该公司相关负责人表示，浙江工厂2010年之所以能实

现盈利，主要得益于与卡特彼勒、沃尔沃、约翰迪尔等在华

的多家跨国公司的合作，从而进一步巩固了桑德兰公司的

地位。桑德兰浙江分公司2010年的销售与两年前相比，增

长了35%。两年前，因国外对中国紧固件实施反倾销保护措

施，该公司的出口惨遭打击。

2010年印度最大的汽车锻造企业――一汽巴勒特锻造

有限公司（Bharat Forge）在中国北部建立的一汽巴勒特锻

造（长春）有限公司也是自2006成立以来首次实现盈利。

2010年第四季度，印度桑德兰公司总销售额为46.49

亿卢比，同比增长29.2%；出口额为12.86亿卢比，同比增长

27.31%；净利润为2.8亿卢比，同比增长30.58%。◆

博尔豪夫2010年销售增长30%
金蜘蛛网讯 综合外电报道，据博尔豪夫集团财务报告

显示，2010年博尔豪夫集团销售同比增长30%，总销售额

达4亿欧元（5.66亿美元）。

博尔豪夫常务董事Gerson Meschut表示，公司今年

销售能取得如此佳绩，不仅是因为市场环境的好转，还因为

即便是在经济危机肆虐的2009年，博尔豪夫仍一直坚持研

发工作。目前博尔豪夫与另一家汽车制造商在共同生产的

全部操作中引进了一项新技术。

此外，销售的增长主要来自汽车行业，而亚洲区是贡

献最大的一个区，中欧地区的复苏速度相对缓慢，博尔豪

夫预计，2011年中欧很有可能会出现小幅增长。2010年第

二季度，机械工程产品的需求量才逐步回升。博尔豪夫还指

出，50%的销售额来自于巴西、美国、中国、法国、意大利以

及印度等德国以外的国家。

该公司计划今年将投入2400万欧元（合3340万美元）

在厂房建设和设备更新方面。2010年因公司取得丰厚的利

润，博尔豪夫的员工都获得了分红，该公司计划2011年全球

员工数达到2,200名。◆

Fastenal一季度盈利增长42%
新浪财经讯 北京时间4月12日晚间消息，北美最大紧

固件经销商Fastenal Co(FAST)宣布，第一财季净盈利增长

42%，营收增长23%。 

截至3月31日的财季，该公司净盈利从上年同期的

5600万美元，合每股38美分，增至7950万美元，合每股54

美分，高于接受FactSet调查的分析师平均预期的51美分。 

营收从上年同期的5.21亿美元增至6.41亿美元，高于

分析师平均预期的6.29亿美元。 

Fastenal第一季度开设了37家店面，高于上年同期的

29家。该公司计划2011年开设150到200家新店。 ◆

中航国际与Interfast创建
合资企业产紧固件

香港文汇报讯  随着中国积极发展自主研制的大型客

机，内地对相关零部件及紧固件的需求亦增。为把握这个商

机，中国航空技术珠海公司昨日与加拿大Interfast公司签

署意向书，计划合资在珠海成立航空紧固件生产企业，初期

投资约1,000万美元（约7,780万港元）。中国航空技术珠海

公司董事总经理汪志来表示，未来合资企业或争取向中国

自主研制的C919大型客机出售产品及提供服务。

汪志来表示，合资企业希望能尽快成立，初步计划各

占一半股权，惟未有最终决定。Interfast总裁Peter Oleck

则期望，合资企业能成为中国航空业的主要紧固件供应商，

并指中国航空业快速成长，料对相关产品及服务的需求会

急增，相信合资企业能够把握这个巨大的商机。

随着中国参与国际航空制造的能力逐步提升，以及中

国自主研制大型飞机项目的成功，中国航空市场持续快速

发展。据航空战略研究公司报道，中国已经成为世界上三大

最适合新兴航空制造投资的国家之一。

中国航空技术珠海公司是中国航空技术国际控股在珠

海设立的分支机构，成立于1984年5月，现已成为以进出口贸

易为主业，集工业制造、物业出租、酒店经营于一体的综合性

大型国有企业，并全资拥有斯巴克音响、凯力电表品牌。

Interfast公司总部设在加拿大安大略省多伦多市，是

一家国际领先的航空和工业领域紧固件经销商，1995年以

来就已与中航国际合作，公司服务于中国客户多年。◆
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日本紧固件企业生产线大体恢复
基础设施急需正常化

金蜘蛛网讯　综合外电报道，日本紧固件企业因在东

日本大地震中遭受的破环程度较轻，近日生产线已大体恢

复生产，但在基础设施和物流方面却受到较大的影响。 

据了解，即使生产线大体恢复工作，但由于电力不足，

机器无法运作。此外物流方面也受到影响而使交货期延

长。对于此百年一遇大灾害所带来的影响，许多客户都表示

理解，但在恢复到正常生产水平的这段时间内，业界仍将面

临不少困难。 

某工厂一名员工表示，“对于生产线的恢复，公司内部

已经采取了相应的措施；但基础设施等外部因素我们却无

从入手，唯有希望国家能尽快出台相应的对策。” 

据《The Fastening Journal》报道，在茨城县和枥木

县中部等离震源较远的工厂，生产设备受到了损坏，仓库置

物架倒塌，墙壁出现裂缝，玻璃窗碎裂等也受到不同程度

的破坏，不过庆幸的是，没有出现人员伤亡事故。 

不过离海岸较近的工厂，因海啸的冲击而遭受了严重

的损失。据目击者说，“工厂浸水有1米多高，员工要爬上屋

顶或者二楼避难。”有些企业因需要较长时间才能恢复生

产，不得不把生产委托给其他地区的工厂。此外，天花板坍

塌、墙壁倒塌、员工家属下落不明等严重情况也有出现。 

总的来说，日本紧固件企业的生产正迅速恢复中，但

生产与供应之间的问题仍未得到解决，特别是基础设施与

物流的问题。此外，电力、饮水的供应不稳定，汽油供应不

足、道路状况等问题的解决亦尚处于未知数。 

面对这些外部因素，日本普通的紧固件企业感到无能

为力。即使各企业努力让生产线恢复到正常水平，这些问题

也不能得到解决。他们企盼国家能出台相关措施，尽快解决

目前面临的困境。◆ 

日本阪村机械组装最大级别六工位成型机
金蜘蛛网讯 综合外电报道，阪村机械制作所位于京都的

分公司日前正致力于组装六工位巨型成型机。据了解，此巨型

机为目前业内最大级别，可承受压造重量达13000KN。

此款成型机主要面向汽车等大型零部件的生产企业，

通过冷间锻造可实现净形化，从而能大幅度地削减后续加

工工艺。此外，即使是深孔或是形状复杂的零部件亦能使用

该机器进行加工。

2010年年底，该公司成功组装出的成型机PF5150已被

印度汽车零部件的生产企业采购使用。此款成型机严格按照

设计图进行了返修加工，并综合了各种机能调整组装而成。

此外，阪村机械公司还瞄准了环保机械领域。环保成

型机主要是通过利用废钢铁来制造出新产品，从而使废弃

资源向各种用途进行转变。目前这种环保成型机已经开始

运作生产。◆

种类 数量 (KG) 金额（日元）

2010第一季度 2011第一季度 同比 2010第一季度 2011第一季度 同比
方头螺钉 17,444 23,688 35.8% 31,697,000 33,619,000 6.1%
其他木螺钉 53,538 38,102 -28.8% 56,740,000 39,475,000 -30.4%

灯钩 21,567 23,190 7.5% 24,875,000 40,955,000 64.6%
自攻螺钉 2,772,503 2,471,421 -10.9% 2,536,674,000 2,173,714,000 -14.3%
不锈钢螺栓 768,639 752,800 -2.1% 1,126,833,000 1,035,691,000 -8.1%

2011年一季度日本紧固件种类出口情况

2011年第一季度日本紧固件种类出口情况

金蜘蛛网讯　2011年一季度日本紧固件出口量为79,848吨，同比增长4.9%；出口额为622亿日元，同比增长3.0%。

一季度日本紧固件出口量和出口额最大的均为其他钢铁材质螺栓：出口量为46,183吨，占日本紧固件总出口量的57.8%，

同比增长4.7%；出口额为274亿日元，占日本紧固件总出口额的44.1%，同比增长3.6%

出口量增幅较大的为方头螺钉和不锈钢螺母，分别增长了35.8%和31.5%；出口额增幅较大的为灯钩，同比增长64.6%。

而出口量和出口额跌幅最大的均为其他木螺钉，出口量同比下滑28.8%，出口额同比下跌30.4%。◆
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种类 数量 (KG) 金额（日元）

其他钢铁材

质螺栓

44,101,926 46,183,828 4.7% 26,469,959,000 27,432,674,000 3.6%

螺钉 4,046,219 4,831,680 19.4% 7,190,368,000 7,194,829,000 0.1%
不锈钢螺母 313,066 411,668 31.5% 577,458,000 717,542,000 24.3%
其他钢铁材

质螺母

17,438,807 17,440,940 0.0% 13,004,197,000 13,352,452,000 2.7%

其他螺钉 207,862 207,892 0.0% 258,703,000 320,901,000 24.0%
弹垫，防松

垫圈

407,271 400,771 -1.6% 590,631,000 632,879,000 7.2%

其他垫圈 3,098,457 3,376,165 9.0% 4,228,156,000 4,518,985,000 6.9%
铆钉 716,994 852,553 18.9% 971,894,000 1,093,582,000 12.5%
销 328,426 401,844 22.4% 486,548,000 559,242,000 14.9%
其他 2,135,084 2,432,255 13.9% 2,931,123,000 3,124,374,000 6.6%
总计 76,127,803 79,848,797 4.9% 60,485,856,000 62,270,914,000 3.0%

种类 金额（日元） 去年比（%） 数量（KG） 去年比（%） 平均单价

（日元/吨）

去年比（%）

自攻螺钉

(731814000)

482,092,000 -15.26% 432,198 -13.64% 1,110,000 -2.75%

不锈钢螺栓

(731815110)

180,064,000 2.22% 129,346 13.62% 1,393,000 -11.82%

其他钢铁材质螺栓

(731815190)

7,492,017,000 -1.65% 8,732,120 -31.19% 585,667 -2.25%

螺钉

(731815900)

2,430,886,000 14.58%  1,751,697 40.66% 1,398,333 18.29%

受地震影响 一季度日本对华紧固件出口总量同比下滑16.58%

金蜘蛛网讯　受日本大地震影响，2011年一季度日本

出口到中国的紧固件整体有所下滑。总出口额为148亿日元，

同比下滑2.70%；总出口量为1.6万吨，同比下滑16.58%，占

日本紧固件总出口量的20.33%。但平均出口单价同比增长

2.44%，为148万日元/吨。

2011年一季度日本出口到中国的紧固件中，出口额和

出口量最大的均是其他钢铁材质螺栓，分别为74.9亿日元和

8732吨，平均单价最高的是其他螺钉，为316万日元/吨。

出口额增幅最大的是其它螺钉，同比增长36.24%；出

口额跌幅最大的为自攻螺钉，同比下滑15.26%。出口量增幅

最大的是螺钉，同比增长40.66%，其次是不锈钢螺母和铆

钉，分别增长16.01%和14.10%；出口量跌幅最大的为其他钢

铁材质螺栓，同比下滑31.19%。此外，平均单价增幅最大的

为其他螺钉，从179万日元/吨上涨至316万日元/吨，同比增

长76.27%。平均单价跌幅较大的为铆钉和不锈钢螺栓，分

别下降11.97%和11.82%。◆

2011年一季度日本出口到中国的紧固件情况
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2010年乌克兰紧固件产量同比大增　　

金蜘蛛网讯　综合外电报道，2010年随着全球经济的逐步复苏，乌克兰金属制品的产量与2009年相比，出现大幅增长

态势。除钉子外，其它所有金属产品的产量都实现近20%的增长，尤其是紧固件的产量，增幅高达70%左右。

据统计，2010年乌克兰金属制品的总产量约为27万吨，其中超过20万吨是金属丝产品。工业紧固件产量为1,600吨，钢

丝绳为29,400吨，钢绞线8,400吨，钢筋网片6,800吨。虽然钉子产量达到13,300吨，但与2009年相比，减少了14.3%。

2010年乌克兰金属制品在独联体国家的市场占有份额从13,000 吨增至56,000吨。乌克兰国内市场整体情况表现良好，

总订单量从123,000吨增长到156,300吨，同比增长27.1%。此外，俄罗斯一直以来是乌克兰金属制品的主要进口国。◆

种类 金额（日元） 去年比（%） 数量（KG） 去年比（%） 平均单价

（日元/吨）

去年比（%）

不锈钢螺母

(731816100)

 230,668,000 26.30%  223,474 16.01% 1,050,667 10.13%

其他钢铁材质螺母

(731816900)

 2,932,915,000 0.34%  3,884,480  5.11% 755,667 -4.59%

其他螺钉

(731819000)

106,903,000 36.24% 36,873 -18.19% 3,168,667 76.27%

弹垫，防松垫圈

(731821000)

115,079,000 -9.55% 47,595 1.49% 2,466,000 -8.86%

其他垫圈

(731822000)

1,175,968,000 -0.51% 794,984 5.27% 1,488,333 -6.35%

铆钉

(731823000)

285,138,000 3.13% 202,285 14.10% 1,407,667 -11.97%

合计 14,842,735,000 -2.70% 16,235,052 -16.58% 1,482,400     2.44%
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一、前言

2008年美国爆发次贷危机，美国建筑业以及汽车业出

现衰退现象。尔后，危机引发的全球金融风暴更令全球经

济陷入低迷状态。美国是台湾紧固件的最大出口市场，次贷

危机的爆发致使台湾出口量大幅下滑，2009年台湾出口到

美国的紧固件总量甚至跌到了90万公吨，与年平均出口量

的125万公吨相比，下滑了28%。

在各国政府的干预下，全球经济于2009年第三季度开

始逐步复苏。由于各地区的发展程度不同，复苏的步伐亦有

所不同。其中亚洲国家率先从这场危机中复苏过来，美国的

复苏步伐则较为缓慢，欧盟国家因受到主权债务危机的影

响，经济回升步伐更是相对滞后。

得益于全球经济的稳步回升，台湾紧固件出口亦快速

复苏。虽然台湾出口到美国市场的增速较为缓慢，但出口到

欧盟以及亚洲市场则已恢复到危机前的水平，特别是欧盟

市场，增速尤为可观。本文将对2010年台湾紧固件的产销

情况进行分析，主要是出口市场方面。此外，本文还将对台

湾紧固件业未来将要面临的一些重要问题进行探讨。

二、2010年台湾紧固件产销概况

随着各国经济刺激政策的逐步退出，经济增长的速度

也相对趋缓。2010年第四季台湾紧固件出口值为271亿元新

台币，较第三季度小幅下滑2%，为连续五季度来首次下滑。

但第四季度出口平均单价则上升至83元新台币/公斤，连续

五季度保持增长态势，如图一所示。进口方面，第四季度台

湾紧固件进口值达13亿元新台币，较第三季度增长了39%。

据统计，2010年台湾紧固件总产值达1,098亿元新台

币，出口值为1,021亿元新台币，较2009年同比上涨49%，进

口值为42亿元新台币，同比增长24%，台湾本地市场需求为

118亿元新台币。此外，2010年台湾紧固件出口平均单价为

79.6元新台币/公斤，比2009年的76.2元新台币/公斤略高，

2010年台湾
紧固件回顾与展望

★2008年第一季度——2010年第四季度台湾紧固件出口趋势图

（资料来源：台经院海关进出口资料库/金属中心IT IS计划整理）
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但略低于2008年81.9元新台币/公斤，如表一所示。

2010年台湾五大紧固件出口国为美国（36%）、德国

（8%）、日本（5%）、荷兰（5%）、中国大陆（4%）。其中出口

到美国的比重已连续两年低于40%。在五大出口国中，出口

到中国大陆的平均单价最高可达169元新台币/公斤，其它四

国的平均单价在70~95元新台币/公斤范围内。2010年台湾

五大进口国分别为日本（48%）、德国（13%）、美国（12%）、

中国大陆（9%）、越南（3%）。

三、紧固件业未来的发展趋势

（一）得益于全球经济的稳步回升，汽车产量、固定资

产投资以及耐用品需求的不断增长，2014年全球紧固件需

求量预计将达到805亿美元。

（二）中国大陆与发达国家的技术鸿沟将进一步缩

小。外资企业将继续在中国设厂，以更好地利用中国低生产

成本的优势。此外，美国、日本、西欧等发达国家和地区高

端紧固件的生产将继续保持领先地位。但随着中国经济的

增长、厂商资金投入的增加以及制造经验的不断丰富，中国

与这些发达国家的技术差距正逐步缩小。

（三）汽车是紧固件运用最多的行业。但随着油价的持

续攀升，小型汽车已成为未来的发展趋势。此外，汽车生产

向模块化的发展趋势，也将减少紧固件在汽车上的使用。

（四）2010年，中国汽车产量为1826万辆，比上年增

长32%，占全球当年汽车总产量的23.5%，连续第二年保持

第一汽车制造大国的地位。中国汽车市场发展潜力与商机

不可忽视。

（六）胶合技术的发展以及对紧固件使用的减少，将

延缓紧固件业的发展。

（七）原材料成本的不断上涨以及发展中国家之间产

品的竞争，将是影响紧固件业获利的主要原因之一。

四、台湾紧固件主要出口区域概况

美国市场随着新兴经济体经济的强劲复苏、消费者需

求的回升、美元的贬值带动出口的增长，以及美国政府减税

政策的实施，美国经济将有可能得到进一步的回升。目前美

国紧固件进口市场正逐步回暖。2010年美国紧固件进口量

较2009年同比增长38%；而受惠于美国紧固件进口量的增

长，2010年台湾出口到美国的紧固件量较2009年同比增长

35%，但与2008年相比仍减少了17%。

欧盟市场。由于欧元区主权债务危机尚未解除，欧元汇

率持续疲软，欧元区产品在全球市场颇具竞争力。加上随着

新兴经济体经济的稳健增长，此类国家对欧元区的资本货物

以及耐用品需求尤为旺盛，使得欧元区出口持续上扬，经济

前景相对乐观。此外，由于欧盟对中国大陆紧固件征收高额

反倾销税，2010年台湾出口到欧盟的紧固件量较2009年同

比增长63%，与金融风暴前的2008年相比，同比增长29%。

平均单价。2010年台湾出口到美国的紧固件的平均单

价为72元新台币/公斤，略低于2008年的72.7元新台币/公

斤；而出口到欧盟的紧固件的平均单价为75.4元新台币/公

斤，低于2008年的84元新台币/公斤。但台湾出口到欧美的

平均单价目前出现增长态势。

五、台湾紧固件业目前面临的问题

（一）韩国与欧盟就自由贸易协议方面的磋商

韩国紧固件年产量为76万公吨。紧固件的需求主要

是来自韩国国内各产业的需求，如汽车产业等。近年来，韩

国紧固件年出口量保持在15万公吨内，主要出口国为美国

（37%）、中国（15%）、日本（9%）、加拿大（4%）以及菲律

宾（3%）等国。2009年欧盟从韩国进口的紧固件仅1.7万公

吨，而从台湾进口的紧固件量则达到23.6万公吨，有一定

的差距。欧盟主要从韩国进口碳钢自攻螺钉、6mm以下的

碳钢螺钉、不锈钢和碳钢六角螺钉，以及不锈钢螺帽。其中

欧盟从韩国进口不锈钢六角螺丝的数量高于从台湾进口。

此外，从关税税率来看，虽然欧盟从台、韩两地进口的铝制

紧固件产品以及铜制钉类产品占总进口比重不到1%，但这

两种产品的税率是众多紧固件产品中最高的，分别为6%和

4%。而钢铁制螺丝、螺帽等产品（海关编码：7318）的进口

关税为3.7%，铜制螺丝产品（海关编码：7415，铜钉除外）

的进口关税为3%。因为平均税率不高，因此，韩-欧签署的

FTA对台湾紧固件的出口影响有限。

★表一： 2007年~2010年台湾紧固件业供需概况 

单位：亿元新台币，万公吨，单价（元新台币/公斤）

（资料来源：台经院海关进出口资料库/金属中心IT IS计划整理）
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倒是欧盟与印度正进行的自贸谈判需引起我们的关

注。据相关数据显示，近年来欧盟从印度进口的紧固件量呈

持续增长态势，2009年进口量为5.3万公吨，为欧盟第三大

紧固件进口国，仅次于中国大陆和台湾。主要进口产品为不

锈钢螺丝以及螺帽。因为，未来台湾紧固件业内人士应密切

注意印度产品竞争力的不断提升。

（二）2010年中国大陆出口到欧盟的紧固件量增长约30%。

2007年~2008年，中国大陆出口到欧盟的紧固件量均

保持在百万公吨以上，2009年，因欧盟对中国紧固件企业

征收高额的反倾销税，出口量急剧下滑，仅为34万公吨。但

2010年，出口量又回升到44万公吨，同比增长约30%。中欧

紧固件争端案未来将如何发展，十分值得我们关注。

（三）两岸签署ECFA 

目前，中国大陆紧固件进口量持续增长，2010年进口量

达27万公吨，为29.4亿美元，创下历史新高。2010年中国大陆

的五大紧固件进口国和地区为日本（37%）、德国（15%）、韩

国（9%）、美国（9%）以及台湾（7%），平均进口单价分别为

10.7美元/公斤、9.6美元/公斤、6.5美元/公斤、26.9美元/公

斤和7.1美元/公斤。

2 011年1月1日，《海 峡两岸经 济 合 作 框 架协议》

（ECFA）早期收获计划正式实施。根据ECFA，从当天起，

在货物贸易方面，中国大陆将对539项原产于台湾的产品实

施降税，台湾将对267项原产于祖国大陆的产品实施降税，

并在三年内实现零关税。这对于两岸日益密切的经贸往来

无疑是一大利好。

目前中国大陆紧固件进口关税为10%，台湾进口关税

为5%。未来如果螺丝等紧固件产品被列入该计划中，台湾

紧固件产品将能以低税率进入中国大陆市场，与其他国家相

比，台湾紧固件出口到中国大陆将有较大的优势，或许能替

代从日本、韩国等产品进入中国大陆市场的地位。

六、全球经济展望

虽然2009年全球经济陷入了二战以来最严重的衰退中，

但由于各国政府积极的财政刺激政策的实施，2010年全球

经济逐步复苏。国际货币基金（IMF）一月份发布的世界经济

展望报告显示，2011年全球经济增长率预计达到4.4%，其中

发达地区包括美国、欧盟、日本等经济增长率为2.5%，新兴

经济体为6.5%，中国大陆增长率为最高，达到9.6%，东盟五国

（印尼、马来西亚、菲律宾、新加坡和泰国）为5.5%。IMF预

计，2012年全球经济增长率约为4.5%，未来两年全球经济

情况较为乐观。

七、结语

随着全球贸易自由化的发展，国与国之间商品与劳务

贸易往来所存在的关税与非关税障碍将逐渐减少。此外，在

世界贸易组织WTO架构作用下，各国或区域正积极地签署

区域合作协议，如2010年中国-东盟自由贸易区，以及美韩

FTA和欧韩FTA的陆续生效，而印度欧盟FTA协议也正在洽

谈中。美国、欧盟以及中国大陆均是台湾的主要出口市场，

而东盟、中国大陆、韩国和印度等市场是台湾市场的竞争对

手，未来随着高关税的逐步降低，台湾出口到美、欧和中的

竞争力将很有可能降低。

目前，虽然台湾与中国大陆签署了ECFA早期收获计

划，但紧固件产品未列入其中。台湾紧固件业内同仁应及早

掌握中国大陆市场的发展趋势，提前布局，进入其产业供应

链，以开拓市场商机。

此外，因欧盟对原产于中国大陆的紧固件征收反倾

销，2010年台湾出口到欧盟的紧固件量较金融风暴前增加

了约9万公吨，刚好弥补了出口到美国的减少量。因此，台湾

紧固件业内人士应积极争取获得欧盟产品的认证，以更好

地开拓市场。

展望2011年，中国的经济持续升温，欧美等国因信贷

危机以及失业率高等问题，内需仍处于低迷状态。但中国大

陆扩大内需政策的实施，以及欧美国家为刺激经济增长而

推行的量化宽松货币政策和积极推动出口等政策的实施，

再加上中国、印度以及亚洲国家需求的持续旺盛，全球制造

业仍呈不断增长态势，台湾紧固件的出口量可望能保持稳定

的增长。

目前，由于美国经济回升步伐缓慢，台湾紧固件出口

仍未恢复到危机前水平。但得益于欧盟对中国大陆征收反

倾销税，台湾出口到欧盟的紧固件将大幅增长，而出口到日

本和中国大陆的量已恢复到危机前的水平，出口到东盟则

呈大幅增长态势，尤其是对菲律宾、泰国以及越南三国。因

此，预计2011年台湾紧固件出口值可望突破1,100亿元新台

币，再创新高。◆
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金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部

喜庆超越半百 质与量双双破新
——记第50期金蜘蛛研讨会“冷镦工艺、模具设计”

一、初夏的狂热：双喜临门

2011年4月15日，在金蜘蛛的日历上，绝对是一个值得

铭记的日子。正是在这一天，金蜘蛛紧固件行业培训研讨会

突破半百，迎来第50期研讨会，并以昂扬姿态向全新的未来

出发；也正是在这一天，持续升温的金蜘蛛培训研讨会，参

会企业实现了新的突破，达到了历史的最高数目。

这次研讨会也有双重的新意，一是培训中心特意把这

次研讨会安排到了一家宾馆的会议室，以便容纳倍增的学

员；二是为了庆祝双重的突破，培训中心特别增加了“晚餐

聚会”，进一步增进了学员与专家、学员与学员、学员与培训

中心的感情，促进了彼此的沟通。

二、“蜕变期”的思考与行动

这双喜临门的喜悦把弥漫杭城内外的春夏之交的潮闷

之气一扫而光，也再一次印证了迈入转型期的紧固件企业开

启了企业技术创新的探索之路。这种质与量的双重突破，令

笔者不由得思考中国紧固件企业，乃至制造业，在以廉价劳动

力为特征的中国制造的优势冲淡背景下，经历着阵痛的“蜕

这里，没有壁垒，不同企业可以一起交流、研究、讨论，迸发出创新的激情；

                             这里，没有对手，同行可以是高手间相互过招、相互学习的切磋对象；
          这里，提倡创新共享、技术交流，欢迎百花齐放、百家争鸣；

                  这里是紧固件企业成长最好的伙伴——金蜘蛛培训研讨会。
     这就是回顾五年走过的岁月，2000多名学员反馈的真实写照。

变”期，该如何快速寻求自我的出路。

从城市化期间的欧美、日本的历史经验来看，这个“蜕

变”期的长短很大程度上，取决于行业的各个企业是否有

自觉的意识进行技术革新，在企业自主的技术力量的基础

上是否有远大的展望建立起企业的品牌。

管中窥豹，虽不能观全貌，却亦是真实的一二反映。从研

讨会现场，笔者发现了一些有趣的想法，值得大家分享：

中国航空工业标准件制造有限责任公司的一位技术员

说：“我们公司虽然是国企，相对来说比较封闭，这次走出

来，就是想来多交流、多学习的。”会后他们表示，国企大鳄

也要多学习小公司灵活而富有创新性的精神。

很多企业的参会代表，诸如芜湖强振汽车紧固件有限

公司、浙江开跃标准间有限公司、富奥汽车零部件股份有限

公司紧固件分公司等，他们均表示非常喜欢金蜘蛛营造的

同行交流、共同进步的氛围；有的技术员表示不同企业间难

免存在种种隔阂，但金蜘蛛培训中心提供一个纯粹的平台

让他们自由交流。

现场还有不少参会代表是本着开发产品目的而来的，

上海美固澄梵的程总，乐清信诚的杨经理、东台华威的唐经

理、盈锋紧固系统的陈工，他们在各自的企业热衷于产品开

发，“金蜘蛛培训中心打破了企业间的种种壁垒，彼此间没有

了隔阂，只有单纯的技术交流和分享，可以找到新的灵感。”

三、研讨会现场

此次研讨会的主题是“冷镦工艺与模具设计”，由张莉

萍主讲。张工，长期从事汽车标准件及非标产品工艺与模具

设计，尤其擅长对冷计压汽车异型件新工艺及模具设计开

发运用；积累了丰富的实践经验，现任职上海春日机械工业



有限公司负责模具设计。

作为金蜘蛛最受欢迎的专家之一，张工的客户满意度

几乎为100%，张工的受欢迎度在研讨会期间也是有目共睹

的：从早上9点到晚上5点，除了午餐时间，张工几乎没有时

间休息，除了上课的讲解和分享，课间休息的张工也会被积

极的学员围成一圈。

此次参会的50名学员来自以下企业（排名不分先后）

柳州市华侨紧固件有限公司

济南实达紧固件有限公司

宁波经济技术开发区力钢精密紧固件有限公司

常州市胜彪标准件模具有限公司

浙江省玉环县中港机械厂

英莳精密部件（无锡）有限公司

浙江迪特高强度螺栓有限公司

阿诺德紧固件（沈阳）有限公司

合克萨斯精工（嘉兴）有限公司

中国航空工业标准件制造有限责任公司

河北双飞紧固件有限公司

上海精拓模具制造有限公司

浙江开跃标准件有限公司

乐清市信诚紧固件制造有限公司

浙江日星标准件有限公司

上海誉高紧固系统有限公司

苏州新锐硬质合金有限公司

玉环县明鑫齿轮有限公司

信阳航天标准件厂

安徽长江紧固件有限责任公司

邢台钢铁线材精制有限责任公司

张家港市新艺五金有限公司

上海锦瑞标准件配套有限公司（上海兴瑞螺钉厂）

东台市华威标准件有限公司

富奥汽车零部件股份有限公司紧固件分公司

利盛螺丝模具

意士比机械（上海）有限公司

乐清冷镦模具加工中心

上海标五高强度紧固件有限公司

厦晖橡胶金属工业有限公司

盈锋紧固系统（无锡）有限公司

上海美固澄梵紧固件有限公司

苏州鼎金精密五金有限公司

芜湖强振汽车紧固件有限公司

课程预告：

紧固件热处理工艺 2011年5月27-28日 肖化民

螺纹紧固件拧紧方法及扭矩—夹紧力试验 2011年6月

10-11日 张德利

国内外常用螺纹的加工、检测和选用技术 2011年6月

24-25日 李晓滨

参会价格：

1、高级会员 980元/场/人；普通会员 1280元/场/人

2、次卡合作模式：6次卡，18次卡，30次卡  

更多培训课程和次卡信息，请咨询：

金蜘蛛－－中国紧固件行业培训中心 

傅岚 培训经理

T: 0571-87166691 13958185931

F: 0571-87166613

E：fl@3339.com ◆
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CFD亮相2011
德国斯图加特紧固件展

2011年2月22日，为期三天的德国斯图加特紧固件展Fastener 

Fair Stuttgart在德国斯图加特国际展览中心隆重开幕。作为展会的

支持媒体，人气最旺的金蜘蛛传媒在现场媒体展示架上展出了全英

文采购指南《China Fastener Directory》（简称CFD），所有参展

参观商皆可免费索取，为中国紧固件企业创造更多产品出口和对外

合作的机会。与此同时，金蜘蛛全彩广告刊登在本次大会会刊上。

据主办方Mack Brooks展览公司统计，本届展会创出更大的

规模，参展商来自全球40个国家和地区，数量同比增长6.9%，达667

家，净展出面积达12,500平方米。展品涉及工业紧固件、建筑用紧

固件、装配和安装系统、紧固件制造技术以及仓储和物流服务，在

4、6和8号馆同时展出。其中，德国参展企业占大多数，超过150家，

意大利超过100家，亚洲国家、英国、荷兰、土耳其、法国和西班牙

也占了较大的比例。参观商同比增长38%，约8300名。◆

★大会支持媒体展示架陈列着CFD

★金蜘蛛全彩广告刊登在斯图加特展会会刊上

★参观商进场

★6号馆展厅

金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部
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中西合作  珠联璧合

与以往参加的国外展会一样，金蜘蛛传媒在

展会现场大量免费派发了全英文采购指南CFD

（《China Fastener Directory》），为中国紧固件

企业创造更多产品出口和对外合作机会。虽然本届

参展企业大部分是五金工具类的，但是

前来金蜘蛛展位咨询的紧固件采购商

并不少。通过与采购商交流，金蜘蛛记

者发现西班牙当地采购商对中国大陆

的企业非常感兴趣，并且反映之前的合

作非常愉快。

值 得 一 提

的是，一位来自毕尔巴鄂的采购商Jose`Juan 

Ciordia Girl，当他经过金蜘蛛展位的时候，看见

无锡安士达在金蜘蛛CFD上的封面广告以及展位

上的挂画，非常兴奋地说：“我们公司和无锡安

士达合作过，我很了解安士达，无论是产品和服

务都让我们很满意！他们在金蜘蛛这样的主流媒

体上刊登封面广告更让人觉得值得信赖！”

金蜘蛛在展会上碰到很多新老客户。例如

来自3Marcos公司的采购主管Celso Almeida

先生，他多次参加过金蜘蛛展。他表示，由于欧

洲反倾销，即使通过东南亚转口进口，采购成本

也增加很多，希望能通过金蜘蛛认识更多优秀

的铆钉供货商，并且接下来一个月他会来中国，

希望金蜘蛛可以安排一些优秀厂商联系参观厂

CFD派发

广州展邀请

2011年西班牙毕尔巴鄂五金工具展报道

3月23-26日，两年一届的2011

年西班牙毕尔巴鄂五金工具展（Fer-

roforma）在西班牙毕尔巴鄂展览中

心隆重举行。据统计，本届展会合计

565家参展企业，其中中国大陆企业

54家，台湾企业16家。展会由三大展

厅组成，中国大陆和台湾地区企业主

要集中在3号馆。

此外，主办方展后报告表示，本

届展会参观商数量达16,275名，来自

全球80个国家和地区。

展品范围包括14大类，分别是：

锁具、安防设备及配件；手动工具；

电动工具和木工机械；建筑五金和建

材；工业供应品；劳保用品；紧固件；

商店、仓储设备与配件；家居用品；装潢五金；

电气产品，照明；管件；家居改进和DIY产品；

园艺工具和产品。人气最旺的金蜘蛛传媒再

以支持媒体身份参展（展位号：3号馆J50）。

西班牙是中国在欧盟内第六大贸易伙

伴，中国是西班牙在欧盟外第一大贸易伙

伴，近年来两国之间的贸易合作关系更是日

益紧密。而且此次展会的举办地毕尔巴鄂是

利比里亚半岛的交通枢纽，欧洲各主要城市

来此非常方便，加之西班牙与拉美地区的历

史渊源，相信金蜘蛛此行定能帮助中国紧固

件企业开发西班牙及其辐射的欧洲和拉美

市场潜力。

展会第二和第三天，人流逐渐增多，但

是相比上一届，本届展会无论是规模和人流

都相应缩小和减少。据西班牙当地的一些五

金资深人士透露，这大部分是由于欧洲债务

危机的影响，西班牙经济不景气，其次从政

治因素来说，目前北约多国包括西班牙对利

比亚军事介入，政府重心，以及人心方面都

受到影响。

Ferroforma



房。同时主办方也特地前来

采访金蜘蛛，邀请金蜘蛛以

合作媒体身份再次参加下一

届展会。

展会 最 后一天，金蜘

蛛开始逐一拜访许多欧洲

当地的紧固件参展商。通过

交流发现，部分欧洲企业对

金蜘 蛛 传媒 早有耳闻，也

时常登录China Fastener 

Info寻找中国供货商，公司

也曾收到金蜘蛛展的相关

邀请函。

BOSSARD西班牙

分公司的销售经理Fer-

nando Guzman先生

说：“我对金蜘蛛是有所了解的，第五届苏

州国际紧固件交易展对于我们来说是个很

好的消息，因为我们公司每年都会从中国

采购大量紧固件，在中国上海就有我们的

分公司，公司一定会派代表处人员过去参

观金蜘蛛展。”

西班牙法国合资公司Vipa Hispania 

S.L 的业务主管Ilario Menon 先生表示，

公司每年都会从中国进口很多紧固件，反

倾销对他们影响挺大，金蜘蛛展是个值得

一去的专业紧固件展，对于有意寻找中国

供货商的欧洲企业来说是个很好的机会，

他希望能通过金蜘蛛认识更多优秀的中国

供货商。

来自葡萄牙的展商——PECOL公司

的市场部经理Frederico Carvalho表示之

前就有关注过China Fasten-

er Info，是个很专业的媒体，

到时公司一定会派上海办事

处的人过去参观金蜘蛛展。

同时还有意大利WECO

公司，专业做铆钉及铆钉气动

工具，也表达了其要寻找中国

优秀供货商的意愿。

德国的SWG公司的Victor Gra-

cia Romano 表示公司除了自产紧固

件外，也会从中国采购大量紧固件。对

于金蜘蛛展很有兴趣，时间安排没问

题的话会前去参观。

此外，金蜘蛛 还拜访了其它参

展企业，包括西班牙当地的ROSMIL 

Industrial, S.A. 公

司，印度的CAPI -

TAL INDUSTRIAL，

意大利的MARER，

西 班 牙 的 F O N -

TANA FASTENERS 

S.A.，西班牙的VA-

ROSA，西班 牙的

Suministros GOLABASO s.l.等等。

很多参展企业表示很看好中国紧固件

市场，如今中国市场越来越开放了，他

们有意愿与中国企业合作，希望能通

过金蜘蛛物色到合适的代理商或者

经销商，打开中国市场的大门。◆
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Ferroforma

Ferroforma

宁波伟锋

嘉善众盛

海宁欣联

PATTA
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美国东部工业紧固件展览会（National 

Industrial Fastener & Mill Supply Expo/

East）于2011年4月26日-27日在美国俄亥俄

州首府哥伦布市的展览中心如期举行，人气

最旺的金蜘蛛传媒再次以支持媒体的身份

参展。

按照主办方的安排，4月26日为参展企业

布展及研讨会技术交流，主办方围绕螺栓连接，紧

固件生产工艺，美国及全球市场现状及预测，紧固件仓储

等以及紧固件工业中的女性等话题进行讨论；4月27日展会正

式开始，虽然只有一天的时间，但是参观商并没有预期多，参展企业

主要是美国的本土企业，而中国企业只有三家。

金蜘蛛荣誉出品的CFD，自2007年出版以来，每期发行3万册（派

发1.2万册，电子版下载1.8万次），每年参展超过12个国外展会，在国内

外赢得了高度赞誉。2010年1-9月，美国紧固件出口与2009年同期相比

增长了27.1%，进口同比增长37.1%。这些数据都表明了一个现象：美国紧

固件业正逐步复苏。在此背景下，这次来到美国，金蜘蛛全英文采购指南

CFD2011在展会现场不仅受到采购商的热烈追捧，美国当地参展企业也争

相索取。

★鴻錡興業股份有限公司

★左起：金蜘蛛高级传媒经理 金锋

               金蜘蛛传媒顾问 穆涛

金蜘蛛伴随哥伦布蓝色旋律

     舞出中国红

★上海杰闹物贸有限公司

同时，金蜘蛛传媒还对参展企业进行了友好的拜访。美国Cold Heading Compa-

ny总经理Mr. Hlywa 表示对中国紧固件市场十分感兴趣，向金蜘蛛传媒顾问穆涛深入了解

了中国紧固件市场情况，并热情合影。

金蜘蛛全球合作媒体、展会主办方之一的《American Fastener Journal》（AFJ）总

编 Mike对远道而来的金蜘蛛传媒表示感谢。

第五届苏州紧固件交易展人潮如涌的盛况同样让国外供货商和采购商感到震撼。更令人

振奋的是，热情的美国参展企业和采购商纷纷表示会前来金蜘蛛11月份在广州保利世贸博览

馆举办的第六届广州紧固件交易展|金蜘蛛展。

虽然这美国东部展规模不大，参展的中国企业只有三家，但是金蜘蛛出色地完成了派发

CFD和向国外采购商推介中国供货商任务，在有着深蓝色灯光背景的哥伦布会议大厅内，用绚

烂的中国红舞出了东方美丽旋律。

随着中美关系迈向新时期，继本次美国东部紧固件展后，金蜘蛛将亮相美国芝加哥紧固件展和美国拉斯维加斯紧固件展，

帮助中国紧固件企业大力开发美国市场潜力。另外，2011年6月，金蜘蛛将推出CFD 2011 Plus，首发2011年6月22-24日举行的日本机

械零部件及加工技术展（M-Tech）和6月23-26日举行的泰国国际汽车零部件制造展（Automotive Manufacturing Thailand）。

★American Fastener Journal
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今年CFD还将在以下美国展会大量免费派发：
美国芝加哥紧固件技术展

Fastener Tech 2011

时间：2011年6月13-15日

地点：美国芝加哥Donald E. Stephens展览中心

摊位号：928

美国拉斯维加斯紧固件展

National Industrial Fastener Show/West

时间：2011年10月19-21日

地点：美国拉斯维加斯金沙会展中心

影响美国紧固件业的外部因素有哪些？未来两年美

国紧固件贸易格局将如何？详见64页金蜘蛛深度报道——

《2010年美国紧固件供应链及贸易情况分析》。◆
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2011东南亚管材线材展将在9月成为东南亚线材、线

缆、管材、管道行业的一个重要标志性盛宴。截至目前，已

有超过20个国家的参展商确定出席本届展会，展厅包括澳

大利亚、中国、德国、意大利、美国、英国和台湾等。主办方

预计本届展会将吸引来自全球30个国家超过300家参展企

业。一场真正的管材线材盛宴即将拉开帷幕！

2011东南亚管材线材展将于2011年9月13—15日在泰

国曼谷国际展览中心举行，展会开幕前便得到众多知名行

业机构的鼎力支持，如国际管材协会（International Tube 

Association，简称ITA），意大利线材机械制造商协会（Ital-

ian Wire Machinery Manufacturers Association，简称

ACIMAF），国际线材和线缆展商协会（International Wire 

and Cable Exhibitors Association）等等。

国际管材协会主席Gunther Voswinckel表示，“曼谷

是东南亚主要市场的交汇处，为管材管道行业供货商提供了

一个在东南亚市场打造品牌的绝佳机会。也正因为曼谷处于

东南亚区的中心位置，而且交通便利，该展会吸引了众多来

自印度、中东、非洲以及澳大利亚等地区的参观观众。”

Gunther Voswinckel还指出，目前全球经济正稳步复

苏，马来西亚、越南、印度尼西亚和泰国等国在重大基础设

施项目的拉动下，经济增长率将达到5%~7%，2011东南亚管

材线材展在此关键时机举办，受捧热度必将创下历史新高。

意大利线材机械制造商协会主席Ferrucchio Bellina

表示，“东南亚管材线材展凭借其优异的展会效果以及专业

的参观观众，一直以来对东南亚市场的发展都起着重要的

作用。此外，泰国作为亚洲最重要的工业国之一，目前已成

为众多企业进行线材管道的贸易之地。”

国际线材和线缆展商协会主席Heinz Rockenhauser

也指出，“东南亚未来的发展不仅得益于全球经济的回暖，

周边国家的发展也将拉动东南亚的发展，如经济增长率领

先的中国以及发达国家日本。届时所有参展参观商将汇聚在

曼谷，一起探讨线材、线缆、管材管道等行业的最新发展情

况，创造出更多的商机。此外，日本大地震也将推动全球可

再生能源的发展，进一步促进线材线缆等行业的发展，可谓

商机无限。”

东南亚工业和基础设施建设不断升温

泰国和越南是线材和管道技术的主要使用国。泰国汽

车业、电子电器业、石油产业以及石油化工等行业的发展，

必将拉动线材管道需求的增长。而随着泰国国民收入水平

的提高，基础设施的修建也必将推动线材管道的发展。此

外，据越南计划与投资部预计，至2020年，越南将需要投入

1500~1600亿美元到基础设施的建设上。

除泰国和越南外，印度尼西亚和马来西亚等东盟国在

线材和管道的需求方面也将出现较大的增长势头。印度尼

西亚复苏势头强劲，预计未来几年GDP年增长率将保持在

6%以上的增长态势。未来四年，印度尼西亚汽车业将达到

两位数的增长速度，预计2010～2015年，汽车生产量将呈

翻倍增长。此外，印度尼西亚的在基础设施方面的投入在未

来5年亦将达到1500亿美元。

与此同时，马来西亚和东盟其他经济体将受益于外商

在东南亚地区的直接投资。未来为了吸引更多的外商前来

投资，马来西亚将会发展多项物流基础设施项目，这将会进

一步刺激该国对线材管道的需求。

由此可见，在东盟等国投资力度不断加强下，以及强大

的行业需求推动下，2011东南亚管材线材展将成为您开拓

东盟市场必须参加的一个重要展会！

值得提及的是，金蜘蛛传媒届时将一如既往地作为展

会支持媒体继续参展，积极向海外采购商大量派发全英文

采购指南《China Fastener Directory》（简称CFD），并对

国内相关企业进行推介。此外，展会期间，金蜘蛛传媒将在

第一时间，以丰富的内容、多样的形式对该展会进行全面的

追踪报道，详情请留意金蜘蛛紧固件网――业界信息专栏。

更多关于展会的信息请登陆www.wire-southeasta-

sia， www.tube-southeastasia.com
东南亚管材线材展览会（Wire & Tube Southeast Asia）

时间：2011年9月13-15日

地点：泰国曼谷国际贸易展览中心

网址：www.wire-southeastasia.com

联系人：Beattrice J Ho

电话：(65) 6332 9642

电子邮件：beattrice@mda.com.sg ◆

金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部

2011东南亚管材线材展颇受业内人士热捧
管材线材市场需求巨大  
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韩国最大的工业展览会――2011韩国金属周（亦称为韩国国际金属工业展

览会）将于2011年9月28日—10月1日在韩国KINTEX会议展览中心隆重举行。作为

全球知名专业展之一的韩国金属周展，在近几年不仅对整个亚洲的工业发展起到

推动作用，更为全球工业人士提供了一个绝佳的交流和经商平台。

2011韩国金属周的展出面积首次突破100,000平方米，并同期举办多个相关

行业的展会，包括韩国机械展、韩国工具展、韩国印刷产业展，以及韩国塑料和电

子电气展。预计本届专业参观观众人数将达到200,000名以上。

韩国金属周（KMW）是全球金属科技最集中展示的国际性金属展。在同一屋

檐下，KMW还同期举办五大知名展会，分别为：第13届线缆和管材展，第13届紧固

件和线材展，第6届机械件和模具制造展，以及第12届压铸、锻造和工业炉展。参

展商和参观商均能一次性饱览到所有相关产业在产品、机械以及设备方面的最新

技术，收获匪浅，成交效果显著。因此，韩国金属周每年都吸引了来自中国、日本、

马来西亚、美国、法国、德国、英国、意大利等众多国家的参展商和参观商。

金蜘蛛传媒届时亦一如既往地作为支持媒体参展，积极向海外采购商大量

派发金蜘蛛明星产品全英文采购指南（CFD），并对国内相关企业进行推介。此

外，展会期间，金蜘蛛传媒亦将在第一时间，以丰富的内容、多样的形式对该展会

进行全面的追踪报道，详情敬请留意金蜘蛛紧固件网――业界信息专栏。

如需参展请联系展会主办韩国贸易展览公司（Korea Trade Fairs Ltd），或联

系中国代表处。更多信息请登陆展会官方网站www.korea-metal.com。

韩国金属周（Korea Metal Week 2011）
时间：2011年9月28日—10月1日

地点：韩国KINTEX会议展览中心

展出面积：108,049 平方米

网站：www.korea-metal.com

主办方：韩国贸易展览公司

联系方式：Bernie Choi先生，+82-10-9274-2334，info@ktfairs.com

中国办事处：CMEC

联系方式：王海龙先生，+86-10-63317657，wanghl@mail.cmec.com ◆

金蜘蛛《紧固件》季刊编辑部

韩国最大的工业展览会
2011韩国金属周九月开幕
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首次发布的《紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、
螺钉和螺柱》及其相关标准解读

金蜘蛛紧固件网顾问专家 王开远

由中国机械工业联合会提出、全国紧固件标准化技术

委员会归口、中机生产力促进中心等单位负责起草的GB/

T3098.22-2009《紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、螺钉

和螺柱》于2009年10月15日首次发布、2010年3月1日实施。

该标准对细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱的规格、性能等

级、材料牌号、力学性能、试验方法、产品标志以及细晶非调

质钢热轧盘条的技术条件等做出了具体规定。本文详细解读

了该标准的内容，并与相关的GB/T3098.1-2000《紧固件机

械性能 螺栓、螺钉和螺柱》以及GB/T6479-2001《冷镦钢和

冷挤压用钢》做了对比分析，以利于该标准的贯彻实施。此

外，还对相关的GB/T229-2007《金属材料 夏比摆锤冲

击试验方法》新标准做了介绍，分析了与相应国际标准以及

1994年旧标准之间存在的主要差异，并指出了GB/T3098.22-

2009和GB/T229-2007两项标准中所存在的问题。

1细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱力学性能标准

1.1  概述

众 所周知，紧固 件力学 性 能的实现 途 径 包括 选 择

合 适的材 料 、选 择 合 适的冷 变 形 量以 及 热 处 理。G B/

T3098.1《紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱》所规定的

由一般碳钢或合金钢制造的8.8级以上的螺栓、螺钉和螺

柱在生产过程中，由于原材料力学性能不够，冷镦或冷挤

压成型之后，还需要经过调质处理（即淬火+回火）才能达

到性能等级要求。因此，GB/T3098.1标准不适用于由非调

质钢制作的螺栓、螺钉和螺柱。  

近年来，随着非调质钢这种新型钢材生产技术的发展

与成熟，非调质钢制作的零部件（包括紧固件在内）越来越

多。国内采用热机轧制技术已成功生产出可以制造8.8级以

上紧固件的新型细晶非调质钢热轧盘条。该钢种晶粒细小、

力学性能高。例如，马鞍山钢铁公司生产的牌号为MFT8的细

晶非调质钢热轧盘条，与45钢相比，强度相同，而塑性明显

提高。因此，用细晶非调质钢制作的紧固件，经过拉拔、冷镦

王开远，高级工程师，从事企业标准化工作，曾参与机械行业标准的制

定，在国内主要科技期刊上发表论文十余篇。 

产生加工硬化，能直接达到8.8级以上力学性能要求，可以省

去前期的球化退火和后期的调质处理工序。

由于我国在细晶非调质钢的研制方面处于国际领先

地位，为了适应生产非调质钢紧固件的需要，国家标准化管

理委员会于2009年发布了GB/T3098.22-2009《紧固件机

械性能 细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱》，对由细晶非调

质钢制造的、环境温度为10℃~35℃条件下测试的螺栓、

螺钉和螺柱的机械性能做出了规定，适用于由热机械轧制

工艺生产的细晶非调质钢制作的螺栓、螺钉和螺柱。GB/

T3098.22-2009是世界上第一个规定由细晶非调质钢制造

的螺栓、螺钉和螺柱力学性能的国家标准，对紧固件行业

实现节能减排的目标，向低碳绿色的方向迈进非常具有现

实意义。

1.2 标准的结构

本标准由范围、规范性引用文件、术语和定义、代号与

单位、性能等级的标记制度、材料、机械和物理性能、试验

方法的适用性、试验方法、标志共10章和两个附录。标准的

章条编排见表1。与GB/T3098.1-2000相比，标准内容更加

详细、具体。
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表1  GB/T3098.22-2009的结构编排

章、条编号 标题 章、条编号 标题

1 范围 9.1.1 通则
2 规范性引用文件 9.1.2 适用范围
3 术语和定义 9.1.3 设备
4 代号与单位 9.1.4 试验装置
5 性能等级的标记制度 9.1.5 试验程序
6 材料 9.1.6 试验结果

6.1 材料技术条件 9.2
为测定抗拉强度对紧固件成品的

拉力试验
6.2 适用的紧固件 9.3 头部弱的螺栓和螺钉拉力试验
6.3 推荐的工艺 9.4 紧固件成品保证载荷试验
7 机械和物理性能 9.5 机械加工试件拉力试验
8 试验方法的适用性 9.6 头部坚固性试验
8.1 通则 9.7 硬度试验
8.2 紧固件的承载能力 9.8 扭矩试验
8.2.1 全承载能力的紧固件 9.9 机械加工试件冲击试验
8.2.2 降低承载能力的紧固件 9.10 表面缺陷检验
8.3 制造者的选择 10 标志
8.4 供方的选择 10.1 通则
8.5 需方的选择 10.2 制造者的识别标志
8.6 对紧固件或机械加工试件可实施的试验 10.3 全承载能力紧固件的标志
8.6.1 通则 10.4 降低承载能力紧固件的标志
8.6.2 可适用的试验方法 10.5 包装标志
8.6.3 交付试验结果 附录A（规范性附录） 细晶非调质钢热轧盘条技术条件

9 试验方法 附录B（资料性附录）
细晶非调质钢热轧盘条紧固件工

艺料使用准则
9.1 螺栓和螺钉（不含螺柱和螺杆）

1.3 标准的适用范围

本标准适用于由热机械轧制工艺生产的细晶非调质钢制作的，在环境温度为10℃~35℃条件下进行测试时，螺栓、

螺钉、螺柱和螺杆的机械性能。适用的螺纹范围：粗牙螺纹在M6~M16范围内，细牙螺纹在M8×1~M16×1.5之间，比GB/

T3098.1-2000所适用的螺纹范围相对较窄。

需要说明的，一是“热机械轧制”的概念。细晶非调质钢生产所使用的热机械轧制工艺是很重要的，是使钢获得良

好力学性能的关键技术之一。热机械轧制是指在轧制过程中对金属的温度进行控制，从而得到普通轧制所得不到的金属

的一些宝贵特性，如细化的晶粒组织、良好的塑性和韧性及比较高的强度等。非调质钢的生产需要这种轧制工艺才能保

证钢材的性能。二是“细晶”的概念。一般来说，晶粒度越细对提高钢件的力学性能越有利。晶粒度1~3级为粗晶粒（直径

250μm~125μm），4~6级为中等晶粒（直径88μm~44μm），7级以上为细晶粒（直径μm250~125μm以上）。为了确保钢材

的力学性能，实际细晶非调质钢的晶粒度要求大于或等于11级。

1.4 规范性引用文件

该章给出了本标准正文中所引用的37项标准的一览表，包括有1项冶金行业标准、36项国家标准。值得注意的是，YB/
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T5293-2006《金属材料顶锻试验方法》冶金行业标准和规

定拉力试验机的GB/T16825.1-2002《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》两项标准属于注日期引用标准。该两项标准以后的修订

版不适用于本标准，应执行本标准所注明的版本。而对于其

它非注日期引用的标准应执行最新版本。

1.5 术语与定义

本章依次给出了“紧固件成品”、“机械加工试件”、

“紧固件实物”、“腰状杆的紧固件”、“细晶”、“热机械

轧制”等六个术语及其定义，以便于标准内容的理解。

1.6 代号与单位

本章给出了标准正文中所涉及的量的代号与相应的单

位符号，包括螺纹尺寸代号、拉伸试样尺寸代号、力学性能

代号、试验方法所涉及的代号等共41个。这些代号与相关标

准的规定是协调一致的。

1.7 性能等级的标记制度

细晶非调质钢制作的螺栓、螺钉、螺柱和螺杆的性能

等级代号由两组数字和一个字母“F”组成。两组数字的含义

与GB/T3098.1的规定相同。第一组数字是公称抗拉强度的

1/100；另一组数字是规定非比例伸长0.2%的应力与公称抗

拉强度比值的10倍。两组数字之间由点隔开。数字后面所附

带的字母“F”表示非调质钢的意思，是区别其它材料性能等

级代号的标志。例如：性能等级代号“9.8F”表示公称抗拉

强度为900Mpa，屈度比为0.8的细晶非调质钢制作的紧固

件。本标准共规定了8.8F、9.8F和10.9F三个性能等级。

另外，对于降低承载能力的紧固件，即虽然材料性能

符合本标准的规定，但因几何尺寸的原因，对其成品进行拉

力试验时，承载能力达不到要求。这类紧固件的性能等级代

号之前应附加数字“0”。例如：材料性能等级为“8.8F”的

降低承载能力的紧固件，其性能等级应标记为“08.8F”。 

降低承载能力的紧固件的性能等级对应有08.8F、09.8F和

010.9F三个级别。

1.8 材料

细晶非调质钢材料生产的紧固件共分为M5、M6、M7、

M8、M10、M12、M14和M16共8种规格，分为8.8F、9.8F和

10.9F 三个性能等级以及MFT8、MFT9和MFT10三个材料牌

号。本标准给出了细晶非调质钢材料的技术要求、各牌号所

适用的紧固件以及用细晶非调质钢线材生产紧固件所推荐

的工艺等三方面规定。

1.8.1材料技术要求

细晶非调质钢材料的性能是十分关键的，必须加以保

证。考虑到目前细晶非调质钢尚无专门的钢材标准以及生

产细晶非调质钢紧固件的需要，本标准以规范性附录的形

式对细晶非调质钢热轧盘条的技术条件做出了明确规定。

由于用细晶非调质钢材料生产紧固件省去了后期的退火、

调质工序，其性能对原材料的原始性能依赖较大，因此，须

确保原材料的化学成分、力学性能等符合本标准的规定。

本标准规定了细晶非调质钢热轧盘条的订货内容、尺寸、外

形、重量及允许偏差、技术条件、试验方法、检验规则、包

装、标志和质量证明书等。

采购细晶非调质钢热轧盘条时，订货合同应包括产品

名称、牌号、标准编号、规格、重量和/或数量、应由供需双

方协商确定的技术指标以及其他特殊要求等，以便于交货

和验收，还可避免因合同内容不全而产生纠纷。细晶非调

质钢热轧盘条的尺寸、外形、重量、允许偏差及不圆度应符

合GB/T14981。该引用标准的现行版本为GB/T14981-2009

《热轧圆盘条尺寸、外形、重量及允许偏差》，修改采用

ISO16124：2004。                                         

细晶非调质钢热轧盘条的技术条件包括材料牌号和

化学成分、冶炼方法、交货状态、晶粒度、力学性能、冷顶

锻、脱碳层、非金属夹杂物、表面质量共九项。其中，只

有“非金属夹杂物”一项为协议项目，其余均为必检项目。

标准规定的材料牌号和化学成分、力学性能分别见表2和

表3。从表3可见，细晶非调质钢热轧盘条的力学性能明显

高于GB/T6479-2001《冷镦钢和冷挤压用钢》对一般冷镦

钢的规定。细晶非调质钢热轧盘条增加了晶粒度的要求。

要求铁素体晶粒度按GB/T6394评定，不粗于11级。每个批

号的钢材应进行1/2冷顶锻试验，以检查钢材开裂倾向。也

允许采用1/3、1/4冷顶锻试验，但需要在合同中注明。 
表2 细晶非调质钢化学成分 / %

材料牌号 C Si Mn P S V Nb 其它元素

MFT8 0.16~0.26 ≤0.30 1.20~1.60 ≤0.025 ≤0.015 或添加 添加 或添加
MFT9 0.18~0.26 ≤0.30 1.25~1.60 ≤0.25 ≤0.015 或添加 添加 或添加

MFT10 0.10~0.28 ≤0.60 1.30~2.20 ≤0.25 ≤0.015 或添加 或添加 或添加
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表3细晶非调质钢力学性能

材料牌号 抗拉强度R
m
/MPa 断后伸长率A/％ 断面收缩率Z/％

MFT8 ≥620 ≥12 ≥52
MFT9 ≥680 ≥18 ≥48
MFT10 ≥800 ≥16 ≥48

本标准所规定的钢材试验方法和检验规则等与GB/T6479-2001《冷镦钢和冷挤压用钢》也不尽相同。本标准规定的钢

材检验项目以及取样数量见表4。此外，本标准规定的复验规则中除了“冷顶锻”外，其他检验项目的复验规则与GB/T6479-

2001的相应规定相同。本标准对冷顶锻的复验规则有特殊规定，即首次试验时，如果有1个试样冷顶锻不合格，则在该卷盘

条相邻盘卷上再抽取双倍试样进行复验，若复验合格则该批号钢材合格；若复验不合格，则应逐盘取1个试样，进行冷顶锻试

验，试验合格的盘卷可判为合格。

表4 取样数量对比

检验项目 取样数量
化学成分（熔炼） 1个/炉

拉伸 3个/批
冷顶锻 每3盘取1个试样

非金属夹杂物 2个/批
晶粒度 1个/批
脱碳层 2个/批

表面质量 逐盘
尺寸 逐盘

1.8.2材料所适用的紧固件及推荐的紧固件生产工艺

各牌号细晶非调质钢线材所适用的紧固件的螺纹公称直

径范围、性能等级和种类见表5。

表5  材料所适用的紧固件的螺纹公称直径范围、性能等级和种类

材料牌号
螺纹公称

直径/mm
性能等级 适用的产品

MFT8 5~16 8.8F、08.8F 螺栓、螺钉、螺柱和螺杆
MFT9 5~16 9.8F、09.8F 螺栓、螺钉、螺柱和螺杆
MFT10 5~16 10.9F、010.9F 螺柱和螺杆

用细晶非调质钢生产高强度紧固件不仅要保证原材

料的质量，而且要注意采用适宜的工艺方法。因此，本标

准推荐了一种用细晶非调质钢线材生产高强度紧固件的

工艺方法。该生产工艺为：对钢材酸洗、磷化、挂灰——按

18%~35%线材减面率拉拔— —冷镦紧固件— —搓丝成

型——稳定化处理和表面处理。值得说明的是：

1）该推荐工艺与其它碳钢或合金钢紧固件工艺相比，

不再包含球化退火、再结晶退火等以及调质处理工序。

2）该工艺仅供紧固件制造企业参考，允许采用其它更

好的工艺，只要能较经济地生产出满足性能等级要求的紧

固件即可。

3）为减小 模 具损耗，拉拔时线材减面率应控制在

25%~30%为最佳范围，这样冷镦螺栓时变形抗力最小。

4）生产细晶非调质紧固件，稳定化处理是不可缺少的

过程，以保证冷加工成形的紧固件的性能。稳定化处理可

以与表面处理一并进行，稳定化处理的温度和时间可以在

200℃~510℃和0.5h~2.0h范围内选择。标准推荐的稳定化

处理工艺为400℃×0.5h。

1.9 机械和物理性能

本标准规定的用细晶非调质钢线材生产的紧固件应具

备的机械和物理性能包括：抗拉强度、规定非比例延伸强

度、保证应力、保证应力比、断后伸长率、断面收缩率、头部

坚固性、维氏硬度、布氏硬度、洛氏硬度、破坏扭矩、吸收能

量、表面缺陷等13项，相应的技术指标数值除了冲击试验的

吸收能量一项外，其它指标的数值与GB/T3098.1-2000的

相应规定相同。按本标准规定，用细晶非调质钢线材生产的

紧固件，不论何种性能等级，其冲击试验的吸收能量一律不

应小于27J。

需要指出的是，标准所规定的机械和物理性能指标是

在环境温度为10℃~35℃（夏比摆锤冲击试验温度为~20℃）

条件下，按本标准所规定的试验方法进行试验所得到的结果。

在较高或较低温度下，也可能达不到规定的机械和物理性能。

这一点应引起注意。

此外，本标准还分别给出了粗牙螺纹和细牙螺纹的

最小拉力载荷和相应的保证载荷。所有粗牙螺纹和细牙螺

纹的最小拉力载荷和相应的保证载荷均与GB/T3098.1-



. 104 . 《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期



《紧固件》季刊2011年5月 第二十五期 . 105 . 



. 106 . 《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期

理论篇·技  术  | Know-how

2000的相应指标相同。所不同的就是，本标准给出的螺纹规格较少。粗牙螺纹的规格在M5~M16范围；细牙螺纹的规格在

M8×1~M16×1.5范围。

1.10 试验方法的适用性

由于受紧固件类型、规格大小、试验方法的可替代性等因素影响，不是每种紧固件都应对13项机械和物理性能指标逐项

进行试验。例如：能做拉力试验的紧固件就可以不做扭矩试验。因规格尺寸较小而无法做拉力试验的紧固件，可以选择其它

试验方法。因此，本标准对紧固件试验方法做了分类，并规定了各类试验方法所适用的测试对象和测试指标等。

本标准将试验分为FF和MP两个系列。FF试验系列用于紧固件成品试验；MP试验系列用于紧固件材料性能试验。各系列

又分成相应的子系列，各子系列的分类和适用性见表6。本标准对试验方法适用性的规定，与GB/T3098.1-2000不同。GB/

T3098.1-2000将试验项目分为A、B两大类，每类均分成相同的5个组别。因此，GB/T3098.22-2009标准中关于试验的分类

和适用性的规定，与GB/T3098.1-2000不同，两者不存在对应关系。

表6 试验系列的分类和适用性

试验系列 分类 适用对象 试验项目

FF

FF1
全承载能力的螺栓和螺钉产品 最小抗拉强度、保证应力、头部坚固性、硬度、破坏扭

矩、表面缺陷
FF2 全承载能力的螺柱和螺杆产品 最小抗拉强度、保证应力、硬度、表面缺陷
FF3 降低承载能力的螺栓和螺钉产品 最小拉力载荷、硬度、表面缺陷
FF4 — —

MP
MP1

用机械加工试件测试材料性能 最小抗拉强度、规定非比例延伸强度、断后伸长率、断

面收缩率、硬度、冲击吸收能量

MP2
用全承载能力的螺栓、螺钉、螺柱

和螺杆实物测定材料性能

最小抗拉强度、保证应力载荷、硬度、表面缺陷

此外，本标准还明确了哪些试验方法可实施、哪些试

验方法有明确规定时可实施、哪些试验方法不可实施。其

中，“可实施”的试验是指能按本标准“试验方法”一章所

规定的试验方法试验，而且有争议时，必须按“试验方法”

一章所规定的试验方法进行实施；“有明确规定时可实施”

的试验是指可替代的试验（如：当拉力试验可实施时，而采

用扭矩试验）以及产品标准或需方订货时有要求的特殊试

验（如冲击试验）；因紧固件的形状、尺寸影响（如：长度太

短不能试验的、无头的）或因其仅适用于特殊类型的紧固件

（如：高温螺纹紧固件），而导致试验不能实施的，则称为

“不可实施”的试验。例如，对于d＜5mm或l＜2.5d或

b＜2d的螺栓和螺钉成品，由于规格尺寸较小，楔负载拉力

试验、拉力试验和保证载荷试验无法进行，因此，该三项试

验均为不可实施的试验。

在应用试验系列时，需要注意以下几点：

1）全承载能力的紧固件按FF1、FF2或MP2试验系列对

紧固件实物进行拉力试验时，其最小拉力载荷应符合本标

准相应指标规定。其断裂要求是：对dS＞d2的紧固件，断裂

应发生在螺纹部分；对dS≈d2的紧固件，断裂应发生在螺纹

部分或无螺纹杆部。

2）所谓降低承载能力的紧固件是指材料性能符合本

标准的规定，但因几何尺寸的原因，如按FF1、FF2或MP2试

验系列对其成品进行拉力试验时，则达不到承载能力的要

求。当按FF3或FF4进行拉力试验时，断裂通常不发生在螺

纹部分。降低承载能力的紧固件包括两种类型：一种是带

或不带外扳拧的降低头部高度的螺栓，或带内扳拧的扁圆

头、低圆柱头或某些沉头螺钉，FF3试验系列适用于这类紧

固件；另一种是因杆部设计而降低承载能力的紧固件，如腰

状杆螺栓。FF4试验系列适用于这类紧固件。但本标准不适

用于此类紧固件，因此本标准对FF4试验系列没有给出具体

规定。

3）需方一般应按本标准“试验方法”一章所规定的试

验方法，从FF1、FF2、FF3和MP1、MP2中选择适当的试验

系列来控制接收的紧固件质量。而制造者和供方则可自行

选择试验方法，而不受本标准的限制。但有争议时，不论是

制造者还是供方都应采用本标准规定的试验方法。
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4）采用本标准所规定的FF1、FF2、FF3或MP2四个试验系列，对紧固件实物进行检验时，所测定的紧固件尺寸均应在

dS＞d2或dS≈d2（dS为“无螺纹杆径”， d2为“外螺纹基本中径”）的范围。

1.11试验方法

本标准规定了楔负载拉力试验、为测定抗拉强度对紧固件成品的拉力试验、头部弱的螺栓和螺钉拉力试验、机械加工

试件拉力试验、保证载荷试验、头部坚固性试验、硬度试验、扭矩试验、冲击试验等九种试验方法，给出了各种试验方法的适

用范围、试验设备、试验装置、试验程序、试验结果表示等。此外还规定了表面缺陷的检验等。为了便于明确本标准所规定的

各种试验方法、所测定的技术指标和适用范围三者之间的关系，笔者依据本标准对这部分内容进行了归纳整理，汇集成表7，

以供参考。

表7  各种试验方法测定的技术指标及其适用范围

序号 试验方法 测定的技术指标 适用范围

1 楔负载拉力试验

1）螺栓和螺钉实物的抗拉

强度Rm；

2）头与螺纹杆部或螺纹部

分交接处的牢固性。

适用于带或不带法兰面，并符合以下特性的螺栓和螺钉：1）平的

或锯齿形支承面；2）头部强度高于螺纹截面；3）头部强度高于

无螺纹杆部；4）无螺纹杆径dS≥d2或dS≈d2；

5）公称长度l≥2.5d；6）螺纹长度b≥2d；7）螺纹公称直径

5mm≤d≤16mm；8）所有性能等级。

2

为测定抗拉强度

对紧固件成品的

拉力试验

紧 固 件 实 物 的 抗 拉 强 度

Rm。

适用于符合以下特性的螺栓、螺钉、螺柱和螺杆：1）头部强于

螺纹截面的螺栓和螺钉；2）头部强于无螺纹杆部的螺栓和螺

钉；3）无螺纹杆径dS＞d2或dS≈d2；4）螺栓和螺钉的公称长度

l≥2.5d；5）螺纹长度b≥2d；6）螺柱和螺杆的总长度lt≥3d；

7）螺纹公称直径5mm≤d≤16mm；8）所有性能等级。

3
头部弱的螺栓和

螺钉拉力试验
拉力载荷Fm

适用于符合上述“为测定抗拉强度对紧固件成品的拉力试验”的

3）、4）、5）、7）和8）四项条件的螺栓和螺钉。

4
机械加工试件拉

力试验

1）抗拉强度Rm；

2）下屈服强度ReL或0.2%

非比例延伸强度RP0.2；

3）断后伸长率A；

4）断面收缩率Z。

a）由螺栓和螺钉制取的机械加工试件，应符合下列条件：

1）5mm≤d≤16mm；2）螺纹长度b≥1d；3）测量断后伸长

率A时，总长度l t≥6d 0+2r+d；测量断面收缩率Z时，总长度

lt≥4d0+2r+d。

b）由螺柱和螺杆制取的机械加工试件，

1）5mm≤d≤16mm ；2）螺柱拧入金属端的螺纹长度b≥1d；

3）测量断后伸长率A时，总长度lt≥6d0+2r+2d；测量断面收缩

率Z时，总长度lt≥4d0+2r+2d；4）所有性能等级。

5
紧固件成品保证

载荷试验

1）保证载荷；

2）由保证载荷产生的永久

伸长。

与“为测定抗拉强度对紧固件成品的拉力试验”的适用范围相

同。

6 头部坚固性试验
头与螺纹杆部或螺纹部分

交接处的牢固性。

适 用于 头 部 强 于 螺 杆、公 称长 度 l≥1. 5 d 、螺 纹公 称 直径

d≤10mm的螺栓和螺钉。
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序号 试验方法 测定的技术指标 适用范围

7 硬度试验

1）对不能实施拉力试验的

紧固件，测定硬度值；

2）对能实施拉力试验的紧

固件，测定最高硬度值。

适用于所有规格、所有性能等级的紧固件。

8 扭矩试验 破坏扭矩MB

适用于头部强于螺纹部分的螺栓和螺钉、无螺纹杆径dS≥d2或

dS≈d2、螺纹长度b≥1d+2P、螺纹公称直径5mm≤d≤16mm、

所有性能等级的紧固件。

9
机械加工试件冲

击试验

在-20℃条件下的冲击吸收

能量KV

适 用 于 螺 栓 、螺 钉 、螺 柱 和 螺 杆 制 取 的 机 械 加 工 试

件、d=16mm、螺栓和螺钉的总长（包括头部）≥55mm、螺柱

和螺杆的总长lt≥55mm、所有性能等级。

本标准还规定了试验装置中试验模与紧固件接触部

分的通孔直径dh值、内螺纹卡具螺纹公差和试验模硬度等

项内容。其中，对内螺纹卡具螺纹公差的规定是增加的内

容，GB/T3098.1-2000中没有此项规定。虽然GB/T3098.1-

2000中也有对通孔直径dh的规定，但两者存在差异。本

标准所规定的通孔直径dh的值和内螺纹卡具的螺纹公差

分别见表8和表9，各种试验模的硬度值均应大于或等于

45HRC。

表8  试验模的通孔直径dh值

螺纹
公称直径d

通孔直径d
h

min max
5 5.5 5.68
6 6.6 6.82
8 9 9.22

10 11 11.27
12 13.5 13.77
14 15.5 15.77
16 17.5 17.77

表9 内螺纹卡具的螺纹公差等级

紧固件表面处理 表面处理紧固件的螺纹公差 内螺纹卡具的螺纹公差

不经表面处理 6h或6g 6H
按GB/T5267.1电镀 6g或6e或6f 6H

按GB/T5267.2非电解涂层 6g或6e或6f 6H
按GB/T5267.3热浸镀锌螺

母的螺纹公差：
——6H 6az 6H

——6AZ 6g或6h 6AZ
——6AX 6g或6h 6AZ

从表8可见，本标准所规定

的通孔 直径d h是最大值和最小

值，要求孔径在此公差范围内。

这样既利于实际操作，又可保证

试验装置的统一性。因为通孔直

径dh的大小会对试验结果产生影

响。而GB/T3098.1-2000所规定

的dh只有一个数值，没有公差范

围，不利于实际操作，也无法保证

通孔直径dh的一致性。本标准所规定的孔径dh的最小值与GB/T3098.1-2000所规定的dh值相同。

另外，选择试验方法时，需要注意以下几点：

1）硬度试验可以采用布氏硬度试验、洛氏硬度试验或维氏硬度试验。但当验收时有争议时，应以维氏硬度为准。进行硬

度的仲裁试验时，应在距末端一个螺纹直径的截面上、1/2半径处进行测定。

2）扭矩试验一般用于不能进行拉力试验的螺栓和螺钉。当有争议时，应以硬度试验为准。如果对能进行拉力试验的螺

栓和螺钉进行扭矩试验，有争议时，仍以拉力试验为仲裁试验。

3）用机械加工试件拉力试验测定断后伸长率和断面收缩率时，试样的初始测量长度L0至少分别为5d0和3d0，与GB/
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T3098.1-2000的相应规定相同。

4）头部弱的螺栓和螺钉拉力试验是本标准增加的试

验方法，GB/T3098.1-2000中没有提及该试验方法。本试验

方法适用测定头部弱于螺纹部分，而且不在螺纹部分断裂

的螺栓和螺钉的拉力载荷。

5）对于所有拉力试验，均应按GB/T228的规定进行。对

夹头移动速度的规定而言，除机械加工试件拉力试验有不同

要求外，其它拉伸试验夹头的移动速度的要求均相同。其中，

用机械加工试件拉力试验测定0.2%非比例延伸强度RP0.2时，

夹头的移动速度要相对低一些，不应超过10mm/min；其它

拉力试验项目夹头的移动速度不超过25mm/min。

6）标准对试验装置中试验模与紧固件接触部分的通

孔直径dh值、硬度值以及内螺纹卡具螺纹公差的规定，适

用于所有拉力试验、保证载荷试验和头部坚固性试验。此三

项试验均可按楔负载拉力试验的相应规定选取通孔直径dh

值、硬度值以及内螺纹卡具螺纹公差。

7）本标准所规定的头部坚固性试验的试验模倾斜角

β的数值，适用于8.8F、9.8F两个性能等级紧固件。β值均为

80°，与GB/T3098.1-2000所规定的相应性能等级相同。

1.12标志

细晶非调质钢紧固件的标志内容包括性能等级标志代

号、制造者识别标志以及螺纹旋向标志。本标准按“全承载

能力紧固件”和“ 降低承载能力紧固件”分别规定性能等级

标志代号，见表10。标志代号中的点“• ”可以省略。制造者

的识别标志由企业自行设计，并需报紧固件标准化技术委

员会备案。所有规格左旋的螺栓和螺钉应标志旋向代号。

各种标志的位置以及左旋螺纹标志代号，与GB/T3098.1-

2000的规定相同。

表10 性能等级标志代号

全承载能力紧固件 降低承载能力紧固件

性能等级 8.8F 9.8F 10.9F 08.8F 09.8F 010.9F
标志代号 8.8F 9.8F 10.9F 08.8F 09.8F 010.9F

需要指出的，一是标志性能等级的紧固件，必须标志

制造者的识别标志。即使不标志性能等级的紧固件，也推荐

标志制造者的识别标志；二是所有性能等级的六角和六角

花形头螺栓和螺钉、内六角和内六角花形头圆柱头螺钉、圆

头方颈螺栓以及所有螺柱上均应标注制造者的识别标志和

性能等级标志代；三是所有规格的各类紧固件的所有包装

上均应标志制造者的识别标志和性能等级标志。

2金属材料夏比摆锤冲击试验方法标准

GB/T229是前述的GB/T3098.22的引用标准之一，也

是各类紧固件常用的力学性能试验方法国家标准之一。其

现行版本为2007年11月23日发布、2008年6月1日实施的

GB/T229-2007《金属材料 夏比摆锤冲击试验方法》。该标

准修改采用ISO148-1：2006《金属材料 夏比摆锤冲击试验

方法 第1部分：试验方法》，分为范围、规范性引用文件、术

语和定义、符号、原理、试样、试验程序、试验报告等九章和

五个资料性附录，规定了测定金属材料在夏比冲击试验中

吸收能量的方法（V型和U型缺口试样），实施后代替原GB/

T229-1994《金属夏比缺口冲击试验方法》旧标准。GB/

T229-2007是该项标准首次修订发布的版本，本次修订，在

条文的编写方面以及冲击能量的表示符号、试样的尺寸偏

差、试验要求等技术内容都有不同程度的变化。

2.1与国际标准的差异

GB/T229-2007《金属材料 夏比摆锤冲击试验方法》

参考ISO148-1：2006国际标准制定的，与该国际标准的一

致性程度为修改采用。与国际标准相比有以下不同：

——在规范性引用文件中，增加了GB/T2975钢及钢

产品力学性能试验取样位置及试样制备、GB/T8170数值修

约规则和JJG145摆锤式冲击试验机检定规程；删去了所引

用的ISO286-1标准；

——在6.2中增加了深度2mm的U型缺口试样，并在

表2中增加了宽度为7.5mm和5mm的U型缺口试样；

——在7.2增加了JJG145标准；

——在8.1中增加了“试验前应检查摆锤空打时的回零

差或空载能耗。试验前应检查砧座跨距，砧座跨距应保证在

40+0.2 mm以内。”；

——在8.2.2中增加了“当使用气体介质冷却试样时，

试样距低温装置内表面以及试样与试样之间应保持足够的

距离，试样应在规定温度下保持至少20min。”；

——在8.4中增加了试验机的能力的下限；

——在8.5中增加了“由于试验机打击能量不足使试样

未完全断开，吸收能量不确定，试验报告应注明用×J的试验

机试验，试样未打开”；

——增加了8.8试验结果；

——删去了附录B中的图B.3；

——增加了附录E。
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2.2标准结构的变化

本次修订，按GB/T1.1-2000标准对各章节进行了适当调整。增加了“符号”一章；取消了试验结果处理一章，将该章内

容合并到了第8章；增加了V型缺口试样自动对中夹钳、侧膨胀值、断面形貌三个附录。增加的三个附录仍是资料性附录，仅

供参考。三个附录分别给出了V型缺口试样对中夹钳的结构尺寸以及侧膨胀值和剪切断面率的测定方法。新、旧标准结构编

排对比见表11。

新标准 旧标准

章、条号 标  题 章、条号 标  题
1 范围 1 主题内容与适用范围
2 规范性引用文件 2 引用标准
3 术语和定义 3 试验原理
4 符号 4 术语及定义
5 原理 5 试样
6 试样 6 试验设备及仪器
7 试验设备 7 试验
8 试验程序 8 试验结果处理
9 试验报告 9 试验报告

附录A（资料性附录） 对中夹钳 附录A（资料性附录） 试 样 从恒 温 装 置中 移 出 在

3s~5s内打断的温度补偿值
附录B（资料性附录） 侧膨胀值 附录B（资料性附录） 韧脆转变温度的测定
附录C（资料性附录） 断口形貌
附录D（资料性附录） 冲击吸收能量-温度曲线和转

变温度
附录E（资料性附录） 试样从高温或低温装置中移

出在3s~5s内打断的温度补

偿值

表11  标准结构对比

需要说明的是，新标准“术语和定义”一章给出的术语和定义与旧标准完全不同。新标准给出了实际初始势能（势能）、

吸收能量、试样的高度、试样的宽度及高度等五个术语及相应定义。而旧标准所给出的术语和定义则是冲击吸收功、脆性断

面率、冲击吸收功-温度曲线、韧脆转变温度。因为旧标准所给出的这五个术语和定义在GB/T10623《金属力学性能试验术

语》都有相应规定，没必要在本标准中重提。

2.3技术内容的变化

2.3.1 修改了关于试验结果的称呼及符号

以前，冲击试验的结果称为“冲击吸收功”，分别用符号“AKU”和“AKV”表示。新标准将“冲击吸收功”修改为“吸收能

量”，相应的符号修改为“KU”和“KV”并加相应的数字下标。下标数字有“2”或“8”，表示摆锤刀刃半径。例如：KU2、KU8、

KV2、KV8。关于冲击试验结果的称呼及表示符号的新、旧标准对比见表12。值得说明的是，新标准的符号中不再标注试样的

缺口深度。缺口深度应在试验报告中注明。

2.3.2 试样的变化

试样长、宽、高的总体尺寸以及缺口类型和深度的规定没有变化。但在试样的尺寸偏差、几何公差及表面粗糙度方面有修改。

放宽了尺寸偏差要求；取消了原来的垂直度要求，增加了试样各面的角度偏差规定。尺寸和几何公差的具体修改情况见表13。



《紧固件》季刊2011年5月 第二十五期 . 113 . 

理论篇·技  术  | Know-how

表12  冲击试验结果的称呼及表示符号的新、旧对比

旧标准 新标准

称呼 冲击吸收功 吸收能量

符号 AKU2、 AKU5、AKV

下脚标中的数字表示

试样缺口深度
KU2、KU8、KV2、KV8

下脚标中的数字表示

摆锤刀刃半径

表13 试样尺寸偏差修改前后对比

名称

V型缺口试样 U型缺口试样

公称

尺寸

mm

机加工偏差/mm 公称

尺寸

mm

机加工偏差/mm

新标准 旧标准 新标准 旧标准

长度 55 ±0.60 ±0.60 55 ±0.60 ±0.60
高度 10 ±0.075 ±0.05 10 ±0.075 ±0.05

标准试样宽度 10 ±0.11 ±0.10 10 ±0.11 ±0.10

小试样宽度 7.552

±0.11

±0.06

±0.04

未明确给出尺寸偏差规定。

7.5

5

—

±0.11

±0.06

—

未明确给出尺寸偏差规定。

V型缺口角度 45° ±2° ±2° — — —

缺口底部高度 8 ±0.075 ±0.05
8

5

±0.09

±0.09

±0.05

±0.05
缺口根部半径 0.25 ±0.025 ±0.025 1 ±0.07 ±0.07
缺口对称面-端

部距离
27.5 ±0.42 ±0.30 27.5 ±0.42 ±0.30

缺口对称面-

试样纵轴角度
90° ±2° 垂直度0.2 90° ±2° 垂直度0.2

试样纵向面间

的夹角
90° ±2° 垂直度和平行度均为0.1 90° ±2° 垂直度和平行度均为0.1

此外，本次修订，对于自动定位试样的试验机，“缺口
对称面-端部距离”这一尺寸的偏差做出了特殊规定，即建
议用±0.165mm代替±0.42mm。对试样表面粗糙度的要
求也有所放宽。取消了端面表面粗糙度要求，其它表面粗糙
度要求由原来的Ra1.6修改为Ra5。

在此值得指出的是，新标准图2中将试样缺口尺寸标
注反了。将缺口尺寸标到了缺口底部厚度处。这一点在使用
新标准时需加以注意。
2.3.3 试验设备

新标准不再对试验设备的打击能量、摆锤冲击速度等
作出具体规定，只是要求所有测量仪器应溯源至国家或国
际标准，应进行周期校准。试验机应按国家相应标准进行
安装及检验。特别需要指出的是，新标准增加了对摆锤刀

刃半径的规定。因为摆锤刀刃半径的大小对试验结果有一
定影响。尤其是对低能量的冲击试验，一些材料用2mm和
8mm摆锤刀刃试验测定的结果有明显不同。2mm摆锤刀
刃的结果可能高于8mm摆锤刀刃的结果。标准规定的摆锤
刀刃半径有2mm和8mm两种。摆锤刀刃半径的选择应参
考相关产品标准。
2.3.4 试验程序

1)修改了试验温度。室温冲击试验温度由10℃~35℃
修改为23℃±5℃。试验温度范围缩小了。

2)取消了回零差不超过最小分度值1/4的规定，只要求
试验前检查摆锤空打时的回零差或空载能耗。

3)取消了推荐的高温或低温试验所用介质的具体规
定，增加了液体介质温度偏差的规定及试样在液体冷却介



质中所处位置的规定。新标准规定，当使用液体冷却介质冷
却试样时，试样应放置于一容器中的网栅上，网栅至少高于
容器底部25mm，液体浸过试样的高度至少25mm，试样
距容器侧壁至少10mm。介质温度偏差应在±1℃以内。当
采用气体介质冷却时，试样距低温装置内表面以及试样与
试样之间应保持足够的距离。

4)增加了对高温试验试样保持时间的规定。新标准规
定，对于试验温度不超过200℃的高温试验，试样应在规定
温度±2℃的液池中保持至少10min；对于试验温度超过
200℃的试验，试样应在规定温度±5℃的高温装置内保持
至少20min。

5)修改了试样移出时间的规定。旧标准规定，试样从
液体介质中移出至打击的时间应在2s之内；试样离开气体介
质装置至打击的时间应在1s之内。而新标准则统一规定为，
试样从高温或低温装置中移出至打断的时间应在5s以内。
新标准对移出时间的规定有所放宽。

6)增加了对转移装置的规定。新标准规定，转移装置
的设计和使用应能使试样温度保持在允许的温度范围内。
转移装置与试样接触部分应与试样一起加热或冷却。应采
取措施确保试样对中装置不引起低能量高强度试样断裂后
回弹到摆锤上而引起不正确的能量偏高指示。试样端部和
对中装置的间隙或定位部件的间隙不大于13mm。否则，在
断裂过程中，试样的端部可能回弹至摆锤上。

7)修改了因试验机打击能量不足而导致试样未断开时
试验结果的表示方法。旧标准要求在试验结果前加数学符
号“＞”。而新标准则要求在试验报告中注明“用×J试验机
试验，试样未断开”等字样。

8)增加了对试样卡锤的规定。新标准规定，如果试样
卡在试验机上，试验结果无效，应彻底检查试验机，否则试
验机的损伤会影响测量结果的准确性。
2.3.5 修改了试验报告应包含的内容

值得注意的，一是新标准将试验报告的内容分为必要
的内容和可选的内容两部分。其中，标准编号、试样相关资
料（如钢种、炉号等）、缺口类型（包括深度）、与标准尺寸
不同的试样尺寸、试验温度、吸收能量、可能影响试验的异
常情况等七项内容为试验报告必须包含的内容。而可选的
内容包括：试样取向、试验机的标称能量、侧膨胀值、断口
形貌与剪切断面率、吸收能量-温度曲线、转变温度与判定
标准、没有完全断裂的试样数等七项。二是新标准要求试
验报告包含试验温度、可能影响试验的异常情况等，这是旧
标准中所没有的。三是标准试样的尺寸可不必在试验报告
中注明。只需注明与标准尺寸不同的试样尺寸。

3 问题

3.1力学性能的称呼
作为GB/T3098《紧固件机械性能》标准的第22个

部分，GB/T3098.22-2009的总标题以及标准正文中仍
将“紧固件力学性能”称为“紧固件机械性能”。本人认为
继续延用“机械性能”这一称呼是不妥的。在1989年以前
曾将“对于材料在力的作用下所显现出的性能”叫做“机
械性能”。1989年发布的GB/T10623《金属材料 力学性
能试验术语》正式将“机械性能”定义为“力学性能”。现
在人们也已习惯称呼“力学性能”。因此，以后对新制定
或修订的GB/T3098系列标准，总标题应由“紧固件机械
性能”修改为“紧固件力学性能”，标准正文中的“机械性
能”一词也同时随之修改为“力学性能”，以使该项标准
对力学性能的称呼早日符合GB/T10623的规定。
3.2降低承载能力紧固件的性能等级标记

按 G B / T 3 0 9 8 . 2 2 - 2 0 0 9 对 性 能 等 级 标 记 的 规
定，降 低 承 载 能 力紧 固 件 的 性 能 等 级 应 分 别 标 记 为
08.8F、09.8F、010.9F。然而，在该标准“标志”一章中却将
降低承载能力紧固件的性能等级标记与全承载能力紧固件
的性能等级标记混为一谈，均写成8.8F、9.8F和10.9F。笔者
认为，这样表述是不正确的。降低承载能力紧固件的性能等
级应分别标记为08.8F、09.8F、010.9F。
3.3试样断口“剪切断面率”测定方法的执行标准问题

GB/T12778《金属夏比冲击断口测定方法》（首次发
布于1991年，首次修订于2008年）修改采用美国材料协会
ASTM E23《金属材料缺口试样冲击试验标准方法》标准，
对侧膨胀值和剪切断面率的测定方法、试验设备和仪器等
已做出了规定。GB/T229-2007《金属材料夏比摆锤冲击试
验方法》根据ISO148-1：2006国际标准对剪切断面率的测
定方法也做出了规定，而且与GB/T12778的规定不尽一致。
同一个内容分别在两个不同的标准中做出规定，而且该两
项标准的归口管理单位又不相同，很容易造成标准之间的
不协调。因此，建议以后GB/T229删除相应内容，直接引用
GB/T12778，以利于标准的贯彻实施。
3.4“剪切断面率”的称呼问题

G B/ T 2 2 9-2 0 07将“断口中纤维区的总面 积与缺
口处原始横截面的百分比”称为“剪切断面率”，与GB/
T10623-2008《金属材料 力学性能试验术语》的相应规定
不统一。GB/T10623-2008 将“剪切断面率”称为“剪切断
裂百分率”。因此，建议以后GB/T229再修订时应将该术语
按GB/T10623标准统一起来。◆
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金蜘蛛紧固件网顾问专家    张先鸣

张先鸣，高级工程师，1970年10月参加工作，2000年前在大中型国企工作，长期从事金属材料及金相热处

理工艺研究，尤其擅长齿轮、链条、紧固件的技术工作，对新材料、新工艺开发与运用有一定经验。有70余篇

论文发表在国家、省级专业期刊上，多项成果获省级技术成果三等奖。 

随着汽车产品向节能、环保、轻量化、小型化发展，汽

车用高强度紧固件越来越受到重视。汽车紧固件是汽车的

主要连接件、功能件，它占汽车零件总数量的50%左右。生

产汽车高强度紧固件的关键点一是材料，二是热处理，无论

哪一点有问题，都将导致高强度紧固件的性能失效。我国对

汽车紧固件的开发研究，还处于相对落后的状态。本文对国

内汽车紧固件热处理工艺应用进行专题讨论，旨在促进汽

车紧固件的发展，以供同行参考。

1．汽车紧固件品种

汽车分商用车和乘用车两大类。据统计，一辆轻型车

或乘用车紧固件约500种规格，50kg，4000件左右；而一

辆中型或重卡商用车约需紧固件7500件，质量90kg。商用

车除了汽车发动机等关键部位使用10.9级及以上紧固件

外，其余部位主要采用8.8级紧固件；加上其他的杆件、连

接件、弹簧制品，总消耗线材100～120 kg。

乘用车上使用的紧固件，包括低碳、不锈钢，大部分应

用在焊接件和装饰件的部位上，其中保证动力传递安全的

发动机连杆、缸盖飞轮、变速箱螺栓，制动器、主传动转向

机构、轮箍螺栓，门绞链固定用螺栓等，基本上都是高强度

紧固件，占全车使用紧固件数量的80%，且其中的50%采用

10.9级及以上的高强度紧固件。

汽车用高强度紧固件的主要品种是8.8、9.8、10.9和

12.9、12.9级螺栓5个强度等级，这些强度级别的紧固件都

要进行热处理，才能提高产品的综合力学性能，达到规定的

抗拉强度和屈强比，热处理工艺技术是生产汽车紧固件的

关键之一。

2．影响汽车紧固件热处理的因素

汽车紧固件的热处理一般称为调质（淬火后再经高温

回火），调质对原材料、炉温、炉内气氛、淬火介质、热处理

质量检测等都有严格要求，只有满足了基本要求，才能减少

由材料引起的偏析、退火无保护气氛引起的脱碳、冷镦过

程产生的裂纹、淬火介质引起的淬火开裂和畸变。

2.1热处理装备

进入20世纪90年代，由于汽车工业的快速发展，汽车

高强度紧固件急需国产化。热处理装备已由盐浴炉、滴注式

滚筒电阻炉、放热式震底炉发展为吸热式或N2CH3OH裂解

气氛的铸链炉；由于网带寿命的大幅度提高，辐射管加热的

连续式网带炉用量最大，同时，网带炉具有炉内布料、加热

汽车紧固件
热处理工艺应用研究
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均匀、零件质量稳定、工作环境好、可减少零件磕碰、用气

量较少、能耗小等优点。连续式网带炉生产线的热处理工

艺:上料→清洗→加热→淬火→清洗→回火→着色→下线，可

实现碳势控制，自动运行。在渗碳工艺中，可采用氧探头分

区碳势控制技术，对浅渗层质量进一步优化，使产品品质

实现飞跃。

根据工艺的要求，有些企业在连续式网带炉生产线的

前清洗设备增加去磷功能，在加热前除去紧固件表面的磷

化层；对于大规格高强度螺栓，为防止淬火时的磕碰和淬火

畸变，选用Unicase系列箱形多用炉处理；为降低成本，有

的企业连续式网带炉选择加热区采用燃气、保温区采用电

能加热，发挥燃气加热和电加热的优势；且因地制宜选择炉

用载气和渗碳剂种类，达到节能减排的目的。

热处理装备存在的问题是淬火介质缺乏冷却性能测

定、碳势控制不稳定、炉温校验周期过长等。

2.2原材料

汽车高强度紧固件用冷镦钢线材品种有碳素钢和合金

钢。除了钢结构高强度大六角头螺栓，对M30以下规格所用

材料作了规定外，其它的螺栓无论是GB/T3098.1-2010、还

是ISO898:1-2009均没有明确规定应采用的材质，只是指导

性地指出需要添加的合金元素。

事实上，原材料选用是很重要的一个环节。作为汽车

紧固件用材料，从加工性和韧性角度出发，多采用含碳量

0.6%以下的钢材。汽车紧固件用钢材，是以铁-碳为基础的

碳素钢和为增加强度、淬透性而添加的合金元素铬、钼、

镍、锰等合金钢，以及耐蚀为主的不锈钢等。另外，还有添

加了微量硼使淬透性大幅度提高的新材料——碳硼钢。

除钢铁材料外，汽车紧固件用材料还有黄铜、铜、铝、

钛合金等有色金属材料等等。

3．热处理工艺的控制

3.1热处理工艺制定原则

汽车高强度紧固件要获得具有良好综合机械性能的回

火索氏体、回火托氏体组织，其前提是淬火时要保证心部得

到马氏体组织，这与钢的淬透性有密切关系。不论是碳素钢

还是合金钢，在完全淬透的情况下，紧固件经高温回火得到

相同硬度的成品时，它们的机械性能如强度、塑性和韧性等

都差不多。如果45和40Cr钢都完全淬透并回火至同一硬度

的话，那么它们的强度、塑性和韧性等都大致相同，但是如

果不完全淬透的话，即使回火后的硬度与淬透后回火的相

同，其屈服强度、断后伸长率、断面收缩率和冲击韧度等都

要低些，其降低程度随淬透程度的减少而增大。

同一材质的产品，当截面大小不同时，淬透程度也不

同，虽然采用同一调质工艺，其机械性能也不尽相同。截面

越大，淬透程度也越差，机械性能也越差。同时，同样材质

的原料，其化学成分允许在一定范围内波动，尤其是碳素钢

会因为各钢厂在冶炼技术、标准上有所区别而不同，采用相

同工艺生产的成品性能必然存在差异。

淬火加热温度主要根据钢的化学成分，结合具体工艺

确定。钢的化学成分是确定淬火温度的主要因素，根据淬火

介质的不同，采用的淬火加热温度也不同。亚共析钢淬火温

度选择在Ac3以上，碳素钢在Ac3以上（30～50）℃，合金

钢在Ac3以上（50～80）℃。对心部淬硬的紧固件来说，由

于组织应力和热应力的综合作用，产生的最大拉应力将处

于零件表面附近，从而引起淬裂。这个淬裂危险尺寸与所用

淬火介质有关，对于螺栓，水淬时的直径为8～10mm，油淬

时的直径为20～39mm。处于危险尺寸的螺栓淬火时，必

须采取适当的措施以防止淬裂。

淬火时加热温度、加热时间必须适当，要保证淬火后

约90%为马氏体组织，可采取Ac3以下100℃左右的温度预

热，使淬火后组织均匀，马氏体转变充分，心部较少游离铁

素体或粒状碳化物。

为了把紧固件强度和保证载荷控制在合格范围，回火

时应注意原料材质、炉型、镦制工艺（冷镦与温镦）、螺纹长

度（全牙与半牙）、介质（水淬与油淬）的区别。硬度和强度

要求一般可在高温区间通过回火温度来调整。在提高硬度

下限值的基础上，回火温度应选用较高值，从而彻底消除应

力。有些合金材料含第2类回火脆性敏感的元素较多，回火

后必须采取适当的冷却方法，避免在高温区域停留较长时

间而产生第2类回火脆性。

3.2增加驱氢处理

汽车的节能化、轻量化发展，对发动机和动力系统的

设计提出了更高的要求，它不单单对所用的紧固件螺栓、螺

母本身的减重，8.8级及以上紧固件高强度化也起着十分重

要的作用，但是随着强度的提高，由氢脆引发的断裂就成为

一个十分突出的问题，在汽车紧固件生产过程中要进行驱

氢处理。

研究表明，实际使用的紧固件在自然环境下发生氢脆
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断裂主要是淬火回火的马氏体钢，发生在屈服强度＞620 

MPa，硬度值＞31HRC的高强度材料。抗拉强度越高，对氢

脆越敏感，材料越容易吸氢，而驱氢越不容易。一般认为，

当强度达到1050 MPa 以上才会发生氢脆断裂。GB/T5267.1

《紧固件电镀层》规定，当心部或表面硬度值＞320HV时，

应通过实验对氢脆进行检验，并进行驱氢处理。也就是说，

性能等级10.9级及以上的电镀螺栓，都应该采用低氢工艺

并进行驱氢。从国外资料看，汽车紧固件发生氢脆断裂的强

度阈值可能会下降到1000 MPa。

金相组织对碳素钢、合金钢的氢敏感性影响很明显。

回火马氏体、上贝氏体（粗），下贝氏体（细）、索氏体、珠光

体、奥氏体对氢的敏感性依次降低。回火马氏体对氢脆的

敏感性最强，因此在热处理时可通过调整热处理工艺，减

少回火马氏体组织的生成。比如采用等温淬火就会使发生

氢脆断裂的阈值提高100MPa左右，这是因为等温淬火生

成的下贝氏体组织对氢脆的敏感性比回火马氏体低。

汽车紧固件调质热处理是在高温下进行的，为了减少

热处理过程中表面氧化的生成，常常在加热炉中加入保护

气氛。如果保护气氛中含有氢化合物，就有可能在热处理过

程中吸氢，增加紧固件氢脆风险。另外，热处理对电镀后的

驱氢效果密切相关，淬火形成的残余应力对氢脆影响明显。

残余（拉）应力消除得越充分，电镀后驱氢的效果就越好，

氢脆断裂的阈值也就越高，这种情况在高强度螺栓的生产

中表现得最明显。IS0 9581《金属和其他无机覆盖层  减少

氢脆风险钢铁制品的预处理》就把消除残余应力处理作为

减小氢脆风险的重要措施之一。

为防止产生氢脆，1000～1300MPa高强度紧固件必

须在电镀后驱氢。驱氢时将电镀后的紧固件加热到一定温

度并保持一段时间，使材料中的氢聚集形成氢分子而逸出。

驱氢不彻底主要有两个原因，一是没有及时驱氢，二是驱氢

时间过短。

3.3 加强紧固件心部组织的测定

汽车紧固件在进行热处理的过程中，由于淬火加热温

度、材料的淬透性、淬火冷却速度等因素的影响，会在紧固

件中心部位产生铁素体组织。过多的铁素体组织会降低螺

栓的硬度和强度，影响紧固件的使用。8.8级高强度螺栓一

般采用SWRCH35K、ML35、35钢制造，螺栓在调质后，心

部的显微组织中或多或少有一些铁素体。在实际生产中，对

于心部有大量铁素体的螺栓，当心部硬度低于产品要求时，

往往采用抗拉强度来控制产品品质。螺栓在淬火不足时，有

的企业通过降低回火温度来保证抗拉强度，给螺栓的品质

留下了隐患。

为了控制汽车螺栓的热处理质量，对螺栓的心部铁素

体含量进行测定是十分必要的。某发动机涨紧轮的紧固螺

栓，材料为ML35，强度等级8.8，在装配时常常被拉长，对

失效的螺栓分析发现，螺栓心部含有大量的铁素体。对此

类有较高装配扭矩要求的螺栓，在热处理过程中，不仅控

制了淬火和回火的硬度，同时将其心部铁素体控制在3级以

内，杜绝了在装配时被拉长或拉断。

调质紧固件心部组织的测定，可参考GB/T13320-2007

《钢质模锻件金相组织评级图及评定方法》国家标准。检

验结果表明，对于SWRCH35K钢制造的8.8级螺栓，心部铁

素体组织的体积分数应在12%左右、控制在3级以内，硬度

值最低为27HRC；对于SCM435钢制造的10.9级螺栓，心

部铁素体组织的体积分数应控制在5%以内，硬度值最低为

34.5HRC。中碳合金钢主要用来制造9.8、10.9、12.9级高强

度螺栓，对于螺栓淬火后心部铁素体的测定：对无疲劳寿命

要求的9.8、10.9级的发动机支架紧固螺栓，心部铁素体1～3

级合格；对有摩擦因数要求的9.8、10.9级发动机连杆螺栓，

心部铁素体1～2级合格；对于35CrMoV、ML42CrMo钢制造

的12.9级螺栓，心部铁素体1级合格。

保证载荷试验的方法是将螺栓在万能试验机上做拉力

试验，施加标准中规定的保证载荷。在GB/T3098.1标准中

对8.8级以上全承载能力的螺栓、螺钉和螺柱的产品试验方

法作了明确的规定，保证载荷试验施加的保证载荷时间应

持续15 S，测量螺栓总长度L1（即施加保证载荷后引起的永

久伸长量），卸载后，螺栓的总长度L1应与加载前的L0相同

（其公差±12.5μm为允许的测量误差）。当初次施加保证

载荷时，某些不确定因素，如直线度、螺纹对中性和测量误

差，可能导致螺栓明显伸长。在这种情况下，可使用比规定

值增大3%的载荷，再次进行试验。如果第二次卸载后，螺

栓的总长度L2应与加载前的L1相同，则应认为合格。

在美国SAE J429标准中，也明确规定8级（相当于国标

10.9级）以上、在汽车行业使用的高强度螺栓必须进行保

载试验，绝对伸长量控制在12.7μm以内。由于绝对伸长量

很细微，表面细微的毛刺、尖粒均会对测量值有影响，而且

安装夹具也会带来一定的测量偏差，所以SAE J429明确规

定，第1次误差超标，还可以进行第2次测试。如果第2次结
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果不合格，那么可以判断螺栓不符合要求；如果第2次结果合格，那么可以判断螺栓符合标准要求。

4．典型轮毂车轮高强度螺栓

轮毂车轮螺栓是汽车中一个关键的保安件，在汽车中要求具有载荷承受较大，尺寸精度较高，外观质量较好等特点。目

前，产品市场需求量较大，为了提高产品的生产效率，采用在高效的多工位自动冷镦机上一次冷镦成形，或部分后序车削、磨

削加工成形的方法。

轮毂车轮螺栓的选材，它是获得良好产品的可靠保证，合理地选用材料可使产品成本具有市场核心竞争力。轮毂车轮螺

栓的结构和技术要求取决于汽车的外形、型号以及机械性能和使用性能，最常用的轮毂车轮螺栓有以下三种：车轮双头螺柱

+内外螺母；轮毂螺栓+环形螺母；轮毂车轮紧固螺栓。采用的螺纹主要有：M12×1.25 、M14×1.5、 M16×1.5、 M18×1.5、 

M22×1.5规格。

轮毂车轮螺栓技术要求见表1，产品的示意图见图1～图7。

 表1 轮毂车轮螺栓技术要求

序号 零件号 名称 钢材牌号 机械性能 硬度/HRC 表面处理 备注

1 104051 后轮毂螺栓 10B28 10.9级 33-38 镀锌 图1
2 440106 固定螺栓 10B28 10.9级 32-39 磷化 图2
3 030510 车轮螺栓 ML20MnTiB 10.9级 33-39 达克罗 图3
4 440104 轮胎螺栓 10B28 10.9级 32-39 磷化 图4
5 104052 车轮螺栓 ML20MnTiB 9.8级 28-35 镀锌 图5
6 311052 轮毂螺栓 ML20MnTiB 9.8级 28-32 镀锌 图6
7 031051 车轮螺栓 ML15MnVB 9.8级 28-34 磷化 图7

4.1 轮毂车轮螺栓使用概述

轮毂车轮螺栓为克服轮胎与轮毂车轮之间的相对位

移，避免螺栓承受弯曲、剪切载荷，必须设计足够高的预紧

力。由于受到脉动载荷的作用，有时还会出现冲击载荷，因

而螺栓的失效往往是过载拉伸或疲劳断裂。所以轮毂车轮

螺栓用钢必须有足够高的抗拉强度，以抵抗拉长、拉断、滑

扣和磨损；以及较高的疲劳抗力和冲击韧度，以抵抗疲劳破

坏、冲击断裂。轮毂车轮螺栓系多缺口的结构特征，决定了

它要在高应力集中状态下服役。而由于制造精度、安装不当

等因素，会产生偏斜拉伸的附加载荷。为此，轮毂车轮螺栓

用钢也必须有足够的塑性、韧性，以减弱对偏斜、缺口应力

集中和表面质量的敏感性。

轮毂车轮螺栓还可能在严寒地区和各种有腐蚀气氛的

环境下服役，所以轮毂车轮螺栓用钢还应具有低的韧脆转变

特性和延迟断裂敏感性，这样才能保证其工作安全可靠。

在实际生产中，由于中小直径的螺栓往往采用冷镦成

形六角螺栓头，采用搓丝和滚丝生产螺纹，这就要求螺栓

用钢具有良好的工艺性能。

4.2 轮毂车轮螺栓用钢的依据

轮毂车轮螺栓用钢的主要目的不外乎以下两点：一是

保证钢材具有必要的淬透性，使零件在淬火后具有足够深

度的马氏体层，并使马氏体保持细致的隐晶组织；二是在高

温回火后零件获得所预期的综合力学性能，即具有一定强

度、良好的塑性、韧性和低的缺口敏感性以及较高的抗弯强

度，以免产生松弛现象。

根据轮毂车轮螺栓的服役条件和有效截面尺寸来选

择与之相匹配的材料，不仅对满足使用性能是重要的，而且

对于减少热处理变形也是十分必要的。

低、中碳合金钢所使用的合金元素中，Cr、Mn、Si、B

能有效提高钢的淬透性，故一般使用其中的一种或几种来

提高钢的淬透性。Cr、Mo、Ti、V等元素不仅有利于形成弥

散碳化物，增加弥散强化的效果；而且这些合金元素有利

于提高钢的强度、塑性和韧性。Mo元素还有一个特殊的作

用，就是防止钢在调质高温回火后出现回火脆性。

4.3轮毂车轮螺栓用钢

轮毂车轮螺栓材料的性能与热处理有着相互依存的关

系，材料的性能取决于材料的内部显微组织结构，而内部显
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微组织又与钢材牌号有关。长期以来，绝大多数汽车紧固件企业都采用SCM435、ML40Cr、ML35CrMo和ML42CrMo钢制

造轮毂车轮螺栓，由于其冷镦性能差，常常因冷镦开裂、掉头而产生大量废品。

4.3.1钢材的化学成分

试验采用ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28等钢，可获得90%马氏体组织，其淬火态和430℃回火态的组织为典型的位

错板条马氏体+板条相界残余奥氏体和回火析出的弥散碳化物，用以取代中碳合金钢调质处理，具有优良的综合机械性能，

既具有较高的强度，又有良好的韧性和低的韧脆转变特性。ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28钢的化学成分见表2。

表2       ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28钢的化学成分    （质量分数W%）

钢材牌号 C Si Mn P S B 其他

ML15MnVB 0.13-0.18 ≤0.30 1.20-1.60 ≤0.0035 ≤0.0035
0.0005-

0.0035

V

 0.07-0.12

ML20MnTiB 0.19-0.24 ≤0.30 1.30-1.60 ≤0.0035 ≤0.0035
0.0005-

0.0035

Ti

0.04-0.10

10B28 0.25-0.32 ≤0.40 0.60-0.90 ≤0.0035 ≤0.0035
0.0005-

0.0035
 /

图1

图2

图3

图4

图5

图7

图6

后轮毂螺栓

固定螺栓

车轮螺栓 车轮螺栓

轮毂螺栓

车轮螺栓轮胎螺栓
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硼作为合金元素加入冷镦钢中的量只有0.0005%-0.0035%，

微量的硼的主要作用是增加淬透性，0.001%-0.003%的硼

的作用分别相当于加入0.60%Mn、0.70%Cr、0.15%Mo和

1.5%Ni的效果，从而可代替较稀缺、较贵重的合金元素。

生产实践证明，采用ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28等

钢，可使螺栓的工艺性能获得显著改善；热轧线材可以直接

拉拔和冷镦加工，不需要预先球化退火处理，节约了轮毂车

轮螺栓的制造成本，冷拔模具、冷镦模具、搓丝板、滚丝轮

等不易损坏，这样可使工模具寿命提高20%～30%。

4.3.2钢材的冷镦性能

SCM4 3 5、ML4 0 Cr、3 5CrMoV和ML42CrMo

钢 成 品 线 材 在 实 际 生 产 螺 栓 时，往 往 由 于 其 冶 金 水

平 等因素，有 1 % ～ 5 % 在 冷 镦 时 开 裂 或 掉 头 。低 碳

ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28合金钢在冶炼过程中采用了

大量的先进技术，有效地保证了冷镦钢的质量，在生产实践

中几乎无开裂现象。

以10B28钢为例，冷镦钢热轧状态为铁素体+珠光体

组织，表面硬度为78-95HRB，塑性较好。经740-760℃软

化退火后，珠光体转变为典型的球化体组织，塑性进一步

提高，极易拉拔加工和冷镦成型制作螺栓（变形率8 0%

～85%）并且不开裂。

轮毂车轮螺栓产品工艺路线：冷拔坯料→冷镦成形→

滚花→滚螺纹→热处理→表面处理→驱氢→成品包装。冷

镦坯料尺寸的选择是否合理，直接关系到轮毂车轮螺栓能

否成形，以及冷镦成形后的冷镦毛坯能否直接同时满足滚

花和螺纹坯径的尺寸要求。

4.3.3热处理工艺优化

从长期生产实践来看，不论是中碳钢，还是低、中碳合

金钢，增加硬度只能显著提高螺栓的抗拉强度，轮毂车轮

螺栓这样应力集中较高的零件，应力集中的不利影响大于

增加硬度而提高螺栓强度的有利效果，因此改变硬度不能

起到改善螺栓强度的作用。

试验可以看出，轮毂车轮螺栓的机械性能不但取决于

热处理工艺和金相组织，更重要的是应具有良好的化学成

分配合，而化学成分中首先应保证钢中的碳含量，碳含量在

0.22%～0.24%以上，才能最大限度地提高淬硬性，以增加

有效的淬透性，也只有在这种条件下，才能获得满意的显微

组织和性能。

采用优选法选择ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28等钢

轮毂车轮螺栓最佳热处理的工艺，使用设备SY-850-4台湾三永

公司产连续式网带炉生产线，碳势设定为0.24%-0.28%，热处

理工艺参数见表3及轮毂车轮螺栓检测结果见表4。

表3  轮毂车轮螺栓 热处理工艺

钢材牌号
淬火温度 / ℃（±5℃） 淬火时

间/min

淬火

介质

回火时间/min
回火温度 / ℃（±10℃）

一区 二区 三区 四区 一区 二区 三区

ML15MnVB

(9.8级) 

920 930 930 930 75 水溶液 450 460 460 90

ML20MnTiB

(10.9级) 

870 880 880 880 80 水溶液 420 430 430 90

ML20MnTiB

(9.8级)

880 890 890 890 80 水溶液 460 470 470 90

10B28

(10.9级)

860 870 870 870 90 水溶液 430 440 440 105

ML15MnVB、ML20MnTiB、10B28等钢的应用取得了良好的效果，尤其在冷镦性能上是中碳合金钢无法比拟的，综合

机械性能及脱碳倾向均比中碳合金钢具有明显的优越性，市场应用前景广泛。

5.汽车紧固件的技术期待

在一定条件下，原材料质量的优劣将影响紧固件生产工艺参数的选择，并直接影响汽车用高强度紧固件综合力学性能和使

用安全。在汽车安装过程中、汽车高强度紧固件的开发和应用上，还存在着来自供用商和加工制造方面的挑战。
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表4   轮毂车轮螺栓检测结果

序号 名称
抗拉强度R

m
 / 

MPa

规定非比例延伸强

度R
P0.2

/ MPa
伸长率A/ % 面缩率Z / % 硬度 / HRC

冲击吸收能

量-20℃/

KV2

1 后轮毂螺栓 1050-1140 975-1045 50.0-55.5 10.0-15.5 35.0-37.0 28.5-40.0
2 固定螺栓 1075-1135 980-1060 49.5-54.0 10.0-14.5 35.5-37.0 30.0-48.5
3 车轮螺栓 1055-1120 960-1065 50.5-53.0 12.0-16.0 34.5-36.5 /
4 轮胎螺栓 1080-1150 990-1055 49-55.0 10.5-14.0 35.0-37.5 31.5-50.0
5 车轮螺栓 930-1015 820-925 53.0-57.5 14.0-18.0 30.0-33.5 27.0-57.5
6 轮毂螺栓 970-1045 840-955 52.0-56.0 13.5-19.0 29.5-31.5 29.5-58.0
7 车轮螺栓 930-1050 840-960 53.0-54.5 14.0-18.5 29.0-32.5 /

①高强度螺栓的材料开发应用— —面临原材料供应

商的挑战

选择正确的材料用在正确的位置是满足汽车连接制

造要求的最佳办法。由于对高精度、高强度紧固件的需求日

益高涨，因此，对高纯净度、高性能、高质量的冷镦钢需求

也更为迫切。

根据汽车高强度螺栓的生产实践，当钢的奥氏体的实

际晶粒度粗于1～4级时，对工件冲击吸收能量值呈逐渐下

降趋势，严重影响了力学性能指标。随着晶粒度级别的提高

（晶粒度越细小），低温冲击吸收能量越高。这是由于晶粒

越细、晶粒越多，晶界就越多，裂纹扩展的阻力就越大，冲

击吸收能量值就越高，汽车在实际运行过程中事故发生率

也就越低。因此，对汽车高强度螺栓原材料的实际晶粒度

应控制在6～8级。

当粗大的奥氏体晶粒和严重的魏氏体组织存在或者未

得到消除，重新淬火时，这些粗大组织将被“遗传”，使得

淬火马氏体组织粗大，脆性增大，同时，粗大的原始组织引

发的组织不均匀性增大，内应力增大都将导致淬火开裂。奥

氏体晶粒粗大，淬火时易于变形和开裂，因此奥氏体化时，

必须严格控制晶粒度。

②高强度螺栓在加工方

面的挑战

对于以前的汽车高强度

紧固件制造商来说，只要达到

图纸要求的材料或能用替代

的材料把产品生产出来，达到

性能及硬度等要求就够了。而

对当今的汽车高强度紧固件

产品来说，这是远远不够的，除了抗拉强度、屈服强度、几何

精度之外，还有摩擦因数、保证载荷、性能的一致性、疲劳强

度、环保性、无六价铬有害物质和高耐盐雾试验能力等等。

GB/T3098.1标准中10.9级高强度螺栓的硬度范围是

32～39HRC，抗拉强度最小1040MPa，一般用途的紧固件

按此要求去加工是没有什么问题。而当此螺栓用于汽车发

动机装配，硬度在这么大的一个范围，那么这个产品肯定是

无法使用的。

过去的发动机装配方法是扭矩法，后来发展到扭矩转

角法，而现在扭矩转角法也只是一般的要求，许多塑性区域

拧紧法在越来越多地被采用。热处理调质所造成的金相组

织差异、金属晶格变形等离散度大的紧固件，使装配更是难

以控制。

笔者曾研究过日本10.9级汽车螺栓，其硬度离散度很

小，只有1～2个HRC，而且抗拉强度值波动更小。当硬度在

±1HRC和±2HRC的高强度螺栓在装配线上时，其摩擦因

数的数据波动相差很大。如果这些产品所用材料的批次或

炉号相混，其结果就更难预料。就算单纯采取跟踪炉批号，

及时调整淬火温度，最终也难以满足产品性能，关键还是

要求材料成分匹配加上淬透

性能稳定。国产合金钢虽然能

满足生产高强度螺栓的要求，

也只能说解决了温饱，与世界

先进发达国家的高强度螺栓

用料比还有不小的差距。

高强度螺栓在应用中遇

到的早期失效，大规格螺栓头

部与杆部处断裂，连接处R倒
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角公差精度是制造时的一个焦点。螺纹处拉长或断裂，不仅有原材料非金属夹杂物的原因，还有在调质中加热保温不足，显

微组织中存在未溶铁素体现象，芯部与表面组织、硬度差别或使用中超拧的影响。这将是今后需要重点研究的工艺课题。
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双头螺杆检测数据异常分析
金蜘蛛紧固件网顾问专家 阎振中

阎振中，本科学历，高级工程师，1968年至今一直从事紧固件工作，多次在全国各类期刊上发表论

文，任上海市徐汇区金相热处理学会副理事长，稳砜风机配件（上海）有限公司技术总监，金蜘蛛紧固

件网顾问专家。

双头螺杆是在风能发电机叶片连接副上的重要部件，

产品连接后，螺杆有部份区域会暴露在外，因此对螺杆各项

性能的技术指标要求很高：首先双头螺杆要经过四季变化

的考验，特别是北方冬天有-30℃～-40℃的严寒，低温冲击

必须达到要求，否则，在严寒季节容易产生低温脆性断裂；

其次风叶安装后随风摇动，不同时间、不同部位承受应力

的大小、应力方向随风而动，而且螺杆的连接是半柔性连

接状态，螺栓受力多变，环境条件恶劣，因此对产品的各项

技术数值要求很高，尤其是断面收缩率、延伸率、低温冲击

值，这些塑性和韧性的指标，不能存在丝毫的偏差和疏忽，

否则会产生螺栓断裂甚至风机毁坏的严重事故。

在风能发电机行业，每年都有风机倒塌事故发生，而

高强度紧固件性能数值的偏差，是产生安全的隐患，也是造

成重大事故产生的主要原因之一。为此，我们非常重视检测

的数据和数值，一旦发现异常，必须分析整个检测过程，查

明原因，杜绝不合格产品出厂。

2011年1月17日，在公司对M36双头螺杆的各项测试

中，低温冲击数据产生异常，基本情况如下：

材料：42CrMo（B7）

头标：3SB1BO02 

规格：M36×499的双头螺杆

一．产品检测情况：

1．	机械性能：

指标 标准要求
实际测量

试样1 试样2 试样3

Rm ≥1040 1070 1100 1070
Rp0.2 ≥940 990 995 975

A ≥9% 16.5 15.5 16.5
Z ≥48% 53.5 48.5 56.5

表一 拉力试验数值

2．-40℃低温冲击性能：三个试样的冲击值分别为

27J、25J、25J，没有达到-40℃低温冲击平均值≥27J的要求。

3． 硬度分析：10.9级双头螺杆要求HRC32-39三个试

样的硬度值分别为HRC34、HRC35、HRC34。

二．产品检测情况初步分析：

根据上面测试的情况，我们初步分析如下：

1．拉力试验四项数值指标性能十分良好，抗拉强度在

1040～1120MPa的中间数值，硬度上配合也很理想，三点

硬度均在10.9级中间偏下的区域。

2．断面收缩率及延伸率远大于规定指标值，说明产品

的韧性很好，按照上面二项指标数值，说明强度与韧性配合

十分理想。低温冲击试验应该达到技术要求的数值。

3．从下面图一可以看出，拉力试样的断口是典型的

42CrMo材料的高强度螺栓的裂断端面的形态：断口的中

心部位纤维区域，组织细微，呈细瓷状的组织；断口扩大的

中间区域呈现放射型的流线状态，而且在断口中间呈现多

条不规则的凸起，类似雨伞的伞架，增加了材料的强韧性；

第三区域，在断口边缘部位有明显的剪切唇。这种伞架形

态、有剪切唇的断口，显示出材料的强度与韧性配合十分理

想，是典型延性断口形态。

★图一 拉力试验断裂面 ★图二 冲击试验断裂面
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4．而低温冲击试样的断裂面（见图二），断裂没有显

示三个区域，断裂试样表面有闪烁的细小粒状，尤其是冲击

后试样的四周情况与试样原始状态相差不大，两侧没有明

显的塑性变形，在瞬间断裂区域没有剪切唇，但显示出脆性

断口状态，与低温冲击的数值相吻合。

5．小结：从数据与宏观断口试样技术性能分析来看，

第一批试验样品的拉力试验检测数据与低温冲击试验数据

是相违背的，按照拉力试验和硬度试验数据分析，-40℃低

温冲击数值应该是合格数值。

6．为了更加全面地、准确地分析产品状态，以及确保

验证试验的正确可靠性，我们另取了三根双头螺杆进行了

第二次低温冲击试验。

经过试验：三个试样的- 4 0℃低温冲击 值为5 5J、

55J、88J，与第一次低温冲击试验值大相径庭。

从宏观断口来看，第二次低温冲击试验断口的三个区

域分明，尤其是冲击试样侧面变化明显，二边凹陷，剪切唇

区域比较大，形成了明显的塑性变形状态，而且整个断裂面

展示出典型的延性断口状态（见图三）。

★图三 第二批冲击试样的断口

7．试样对比分析：说明两批低温冲击试验试样的断口

状态完全不同，数值相差甚远；为了说明问题，弄清事实真

相，我们开具不合格品处理报告，并且进一步进行技术分

析，寻找数值严重差异的真正原因，以便进一步落实整改措

施（见表二）。

表二不合格品处理报告

第一批试样                   第二批试样

★图四 两批冲击试样断口分析

从图四第一批冲击试样可以看出：断口组成的三个区

域发育不完善，显示出脆性断口的特征。

上图四第二批冲击试样可以看出：断口的初始纤维区

域特征明显，组织细微；在冲击试样口的两边，试样收缩凹

形的痕迹清晰可见；试样收尾区域剪切唇态势非常明显。

2．金相组织分析：

试样冲击值差异大，必然会在金相组织有所体现，经

过金相检验，第一批冲击试样的部分区域存在大块铁素体

组织（见图五1），而且在部分区域显示细小铁素体组织呈

条带状分布形态（见图五2）。

（1）大块铁素体组织                （2）铁素体组织分布

        图五（1）400×                          图五（2）400×

三．试样各项性能检测进一步分析：

机械性能检测后，发现了数值异常波动，必须进一步

进行一系列试验，找出问题所在，为此我们又进一步地进行

了宏观分析与微观试验。

1．冲击试样宏观对比分析（见图一）

试样对比存在两处明显差异：

（1）断口组织状况：第一批试样（见图四），-40℃低

温冲击值没达到技术要求，宏观断口显示组织表面有闪烁

光泽，组织比较粗大，试样显示脆性状态。第二批试样，组

织细腻，类似破裂磁器的表面状态，试样表面没有显示光泽

（见图四）。

（2）断口形状分析：
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第二批试样在金相检验中组织均匀，游离铁素体组织

极少，分布也比较均匀（见图六左图），尽管部分区域还存

在少量分散的铁素体组织（见图六右图），由于是中碳合金

钢，这些细小的、少量的铁素体的存在，属于可以接受的正

常组织范畴。

★图六 冲击试样二的金相组织400×

3．晶粒度测试

经过苦味酸深度腐蚀，试样的晶粒对比显而易见，两

批不同的低温冲击试样同样显示出两种不同的状态：

试样一的晶粒度（1）              试样二的晶粒度（2）

★图七 试样的晶粒度100×

对照晶粒图谱对比分析：试样一的晶粒度一般在5.5级

的范围区域内，而在图七（2）中试样二的晶粒度是属于9级

左右范围，试样二的这种组织状态，达到了本质细晶粒钢晶

粒度。

4．光谱分析：

对两批试样进行了光谱分析（见表三）：

表三 原材料光谱分析

试

样

批

号

C Si Mn P S Cr Mo Cu

1 0.3933 0.2627 0.7983 0.0223 0.008 1.000 0.1827 0.0323
2 0.4080 0.2646 0.81 0.021 0.007 1.003 0.1823 0.0403

标准 0.38-0.42 0.15-0.35 0.75-1.10 ≤0.025 ≤0.025 0.90-1.10 ＞0.17 ＜0.25

从光谱分析数值可以看出，两个试样的每一种元素的化学成分全部达到42CrMo（B7）的

成分要求。但是C 、P 、S三种元素的百分比含量还是存在着细小的差别。

5．维氏硬度试验：

表四 维氏HV0.3硬度分析

试样批号 平均值 最大值 最小值

一 348.2 369.4 329.7
二 333.1 355.4 309.2

从表四可见，两批试样的维氏硬度也存在着一定的差

距，第一批试样的硬度比第二批试样的硬度略微高一些。

四．试验后数据分析：

分析推断：M36×499的双头螺杆一批产品的数量为

302件，是同一批热处理的产品，根据各种试验分析推断，

产品不可能是同一炉号的材料制成的，原因如下：

（1）宏观断面分析：从断口分析，第一批试样断口

的纤维区、放射区、剪切唇区三个域发育不完善，区域不

分明，断口面上组织粗糙，显示出具有金属光泽的结晶闪

烁状态，断面的四周与没有进行试验前的形态基本上相

同，没有留下塑性变形的痕迹，显示出脆性断裂的形态。                                                                                    

而第二批冲击试样，断口三个区域的形态显示明显，断口前

端的纤维区组织细微，类似细瓷断口，尤其是试样断口的两

侧有产生明显的凹陷状态，出现了明显的塑性变形状态；在

断裂底部区域的剪切唇区域范围比较宽大。以上三个区域

显示出典型的延性断裂状态，具体反映在-40℃低温冲击值

达到55J以上，数值十分理想。

（2）材料的组织区别很明显：第一批冲击试样的金

相组织分布状态不均匀，部分区域存在游离态的铁素体组

织，而且在局部区域铁素体组织呈细小、不均匀、密集分布

的带状分布（见图五）。这种组织形态的存在，是一个薄弱

的环节，对产品的机械性能影响很大，尤其是会使冲击韧

性大幅度下降。而第二批冲击试样的金相组织明显优于第

一批冲击试样，体现在回火托（索）氏体组织均匀细小，从

图六中没有看到块状

的、游离态的铁素体

的存在。

（3）奥氏 体 晶

粒度对钢材的各项性

能影响很大，晶界是

支持材料强度性能的

主要标志；晶粒度细

小能够提高产品各方
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面的性能，晶粒度细小无论是屈服强度还是低温韧性都能够

得到显著提升；同时由于细晶钢的组织性能良好，对产品的

热处理带工艺的稳定性起到积极的作用，能够增加材料的热

处理淬透性和稳定性，减少甚至杜绝淬火后开裂、变形的现

象（见表五）。

晶粒度是支撑材料性能的重要指标，第一批冲击试样

的晶粒度为5.5级，虽然还可以，在一般的高强度紧固件产品

中，属于可接受的范围；但是风机叶片连接螺栓是在高压、

低温、半柔性连接的状态下使用，服役状况比较恶劣，产品

的晶粒度不理想，会降低产品的性能，具体反映在低温冲击

值低下，没有达到-40℃低温冲击值大于27J的技术要求。

而第二批冲击试样的晶粒度很细微，在9级标准范围，

达到了本质细晶粒钢的要求，由于细晶，材料韧性得到大幅

度提高，因此，体现在低温冲击的试验中，-40℃冲击值达

平均65J，最低值到55J。

细晶钢淬火后的残余应力会大幅度减少，降低了在使

用中断裂的可能性，提高了产品的质量和使用的安全性。

晶粒度的大小主要取决于原材料，热处理虽然能够进

行微整，但调整的幅度有限，必须经过再结晶退火。一般没

有注明要求，热处理公司不会进行这样特殊的处理。目前两

批试样的晶粒度差异这么大，在同一炉热处理的前提下，材

料的本质不可能有质的飞跃。

表五 奥氏体晶粒度对钢性能的影响

钢的性能
奥氏体晶粒大小

粗晶粒 细晶粒

韧性 差 好
低温韧性（缺口韧性） 差 好
屈服强度 低 高
疲劳强度 低 高
蠕变强度（在某一温度上） 高 低
淬透性 大 小
淬火开裂、变形 多 少
淬火后残余应力 大 小
残余奥氏体 多 少

切削加工：
好 差
差 好

压力加工 差 好

粗加工

精加工

（4）从光谱分析来看，虽然两个试样的材料成分都符

合B7材料的要求，但是，在数值上还存在细小的差异。上面

数据分析表明：第一批试样的含碳量偏低，因此存在原始

的铁素体组织的量会略微增加状况，而且铁素体量的增加，

容易带来分布不均匀，第一批试样，在部分区域组织分布不

均匀，出现有小块铁素体呈现的状态，这会降低材料的机械

性能。

其次，第一批试样的S，P含量比第二批试样略微高一

些，在一定程度上，杂质元素的增加，会降低材料的韧性，

具体反映到产品的冲击数值低下，甚至引起冲击值不到标

准，两批产品的不同数值确切地说明了这一原理。

（5）硬度值偏高，也是影响低温冲击值的指标之一。

从维氏硬度试验来看，第一批试样硬度值较高，第二批试样

的硬度值较低，在达到拉力强度的技术要求的前提下：硬度

值偏低，试样的韧性会相应地提升，具体反映在低温冲击数

值会相应地提高。

上述五个方面的数值因素都会影响材料和产品的性

能。相对比较，第一批试样测量状况都比较差，几项试验结

果说明，各项检测数据相对比较差，产生了综合的叠加效

应，严重影响了材料的性能，导致第一批试样韧性下降、低

温冲击值出现明显的差异，以致第一批试样低温冲击值没

有达到技术要求。

综上所述，这两批产品试验数据分析中，宏观断口形

态分析及金相组织和晶粒度测量数值这两条，是判断试样

低温冲击韧性数值的主要依据。

从数据分析判断：两批试样的差异主要是原材料因素

所引起的，在这批产品中混杂着不同炉号的材料，造成低温

冲击值存在显著的差异。

五．整改措施：

1．分析后情况核实：

经过试验后分析，显而易见的是在同一个头标的产品

混有两个不同的批号（炉号）的原材料。

生产部在事实面前确认：由于一个炉号的材料，产品

的生产数量不足，采用了同一钢铁公司生产的两个炉号的原

材料。

2. 处理结果：

每批产品热处理前，必须严格区分材料的炉号，每一

批材料的组织和成分都会存在一些差异，对此可通过不同

热处理工艺参数和热处理的方法进行调整，例如：增加热
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处理的加热时间，可以使铁素体比较充分地溶入基体，淬火组织分布会得到改善，出现不均匀铁素体机率会减少，甚至消失；

适当地延长回火的时间，可以充分地消除热应力和组织应力，增加材料的韧性；另外可以适当地降低产品硬度，增加材料的

韧性，使低温冲击数值得到提高。通过以上几项措施，材料的综合性能会显著地提高，从而能够改善产品的综合性能，可以

达到产品的技术性能要求。

了解了两批不同材料混杂在一起的情况，我们按照其中冲击韧性低的产品数据作为基准，调整了回火工艺，将产品重新

进行一次针对性的回火。回火后的产品经过性能测试，产品性能得到了提高，低温冲击值达到了技术要求。

3． 整改措施： 

从以上事例可以说明，必须加强材料管理，确保产品质量。同一个头标的产品必须采用同一炉号的材料；如果数量不

够，采用不同炉号的材料，必须严格区分，标明鲜明，分开堆放，分批进行处理；不同炉号的材料，采取不同的热处理方案来

进行调整和解决。

（本文试验数据由公司同事刘环福提供，在此表示感谢！）

参考文献：

1. 《金属断口分析》  哈尔滨工业大学   崔约贤 王长利主编

2. GB/T 6394-2002  《金属平均晶粒度测定方法》◆
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非调质钢螺栓工艺试验研究
金蜘蛛紧固件网顾问专家 郭抚顺

第一汽车集团技术中心高级工程师，全国紧固件标准化技术委员会委员、国家螺纹标准化委员。从事汽车

标准件工作25年，多次参与国家紧固件标准、汽车标准件标准、螺纹标准的制修订工作，是《汽车标准件手册》

的主要编写人之一，目前正在进行新一轮的汽车行业标准件标准制修订及编写《汽车标准件手册》工作。

前言

目前，我国采用调质钢生产机械性能为8.8级的螺栓，材料牌号为15MnVB、WRCH38K、ML35等线材。

使用非调质钢材料生产的8.8级螺栓，与采用传统调质钢生产的8.8级螺栓工艺相比，可以省去前处理退

火工序和淬火、回火的调质处理工序，增加一道简便的，或可以与表面处理相结合的稳定化处理工序（100℃

～400℃,≤1h），在品质提高的前提下，实现节能、降本、减排的效果。

一汽吉林标准件厂通过采用非调钢生产螺栓工艺试验，螺栓的性能等级达到了GB/T 3098.22-2009 《紧固件

机械性能 细晶非调质钢螺栓 螺钉和螺柱》标准。

1. 试验材料检验及冷作强化处理

1．1试验材料检验

试验材料采用新日铁的FN8.8T，马钢MFT8和宝钢FM08Mn2Si。这三种非调质钢材料的化学成分、机械性能，晶粒度、

脱碳层及硬度检验结果分别见表1、表2和表3。

表1  试验用钢的化学成分检验结果

材料名称 类别 C S P Mn Si Nb Cr Al

FN8.8T
技术要求 0.18~0.25 <0.030 <0.030 0.70~1.70 0.10~0.30 — 微量 微量
检验结果 0.23 0.004 0.011 1.27 0.24 — 0.31 微量

MFT8
技术要求 0.19~0.27 ≤0.015 ≤0.025 1.20~1.60 ≤0.25 0.02~0.04 — ≥0.025
检验结果 0.24 0.004 0.021 1.32 0.083 0.025 — 0.025

BFM
技术要求 0.06~0.12 ≤0.020 ≤0.020 1.70~2.10 0.70~0.90 — —

0.015~

0.035
检验结果 0.12 0.017 0.020 1.81 0.70 — — >0.01

表2 试验用钢机械性能检验结果

材料牌号 类别
R

m
     

N/mm2

R
p0.2

N/mm2

A

%

Z

%

FN8.8T
技术要求 540~650 — >15 >60
检验结果 600 360 — —

MFT8
技术要求 ≥625 — ≥22 ≥52
检验结果 685 485 24.5 65

BFM
技术要求 550～780 — ≥20 ≥30
检验结果 695 385 27.5 51
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表3 试验用钢材的晶粒度，脱碳层及硬度检验结果

材料

牌号
类别

晶粒

度

表面脱碳层

（mm）

硬度

（HBW）

FN8.8T 技术要求 — 不大于0.04 —
检验结果 11 0.035 170、170

MFT8 技术要求 不 粗

于11

每 边 总 脱 碳

层 深 度（ 铁

素 体 + 过 渡

层 ）不 大 于

0.10mm。

—

检验结果 12 0.05 187、183
BFM 技术要求 不 粗

于11

每边总脱碳层

深度（铁素体

+ 过 渡 层 ）不

大于0.10mm

—

检验结果 12 0.06 187、192

1.2  试验材料的冷作强化

FN8.8T非调质钢螺栓钢为铁素体-珠光体型非调质钢，

其微观组织如图1中所示。原始材料为Φ12.7的盘卷线材，日

本是采用一次性冷拔到Φ9.84来强化的，变形量达到40%以

上。我们采用一次性40%左右的冷拔发生断线，通过两次冷

拔，第一次冷拔到Φ11.2，第二次冷拔到Φ9.84 。两次冷拔后

微观组织的变化和强度的变化分别见图1和表4所示。

MFT8、BFM采用一次性冷拔强化，原材料为Φ11盘卷

线材，一次冷拔到Φ9.84，变形量为20%。冷拔后微观组织

的变化和强度的变化分别见图2和表5所示。

从强化效果看，FN8.8T经过两次冷拔强化强度从600 

N/mm2提高到840 N/mm2 ，强度提高40%。MFT8经过一

次冷拔强化强度从680N/mm2提高到850N/mm2，强度提

高了25%。BFM经过一次冷拔强化强度从695N/mm2提高

到845N/mm2，强度提高了21.5%。冷拔后微观组织的变

化和强度的变化分别见图3和表6所示。

表4 FN8.8T冷拔后的材料强度变化

状态
样品

编号

材料

规格

屈服强度

R
p0.2

（N/m2）

抗拉强度

R
m
（N/m2）

硬度

原

材

料

11 Φ12.7 360 600

17012 Φ12.7 300 595

13 Φ12.7 300 590

一次

冷拔

21 Φ11.2 650 775
25522 Φ11.2 620 770

23 Φ11.2 630 775

二次

冷拔

31 Φ9.84 520 840
26932 Φ9.84 520 835

33 Φ9.84 575 840

表5 MFT8 冷拔后材料强度变化

状态
样品

编号

材料

规格

屈服强度

R
p0.2

（N/m2）

抗拉强度

R
m
（N/m2）

硬度

(HBW)

原

材

料

11 Φ11 485 685
187、

183
12 Φ11 500 695

21 Φ9.84 715 825

一次

冷拔

22 Φ9.84 710 815
285、

289
22 Φ11.2 620 770
23 Φ11.2 630 775
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表6 BFM材料冷拔后的材料强度变化

状态 样品编号 材料规格
屈服强度

R
p0.2

（N/m2）

抗拉强度

R
m
（N/m2）

断后伸长率

A（%）

断面收缩率

Z（%）

原材料 11 Φ11 695 385 27.5 51.0

一次冷拔
21 Φ9.84 705 845 13.5 41.5
22 Φ9.84 705 845 15.5 43.0

1.3 稳定化试验

冷拔后材料的金相组织和应力都发生了变化，为了使

最终生产的螺栓性能稳定，需要对冷镦、搓丝后的螺栓半

成品进行稳定组织和降低变形应力处理。为了确定螺栓的

稳定化工艺，我们对冷拔后的MFT8和BFM材料进行了稳定

化处理试验，共选择了6种不同工艺。

1.3.1  MFT8材料冷拔后的稳定化试验及微观分析

    图4为MFT8材料不同温度下保温30分钟后材料性能

变化曲线；图5为MFT8材料400℃下不同保温时间后材料

性能变化曲线。

★图4 不同温度下保温30分钟后材料性能变化曲线

★图5  400℃下不同保温时间后材料性能变化曲线

根据以上不同工艺下材料的性能对比可以看出：

● 在 保 温 温 度 不 同，保 温 时 间 为 3 0 分 钟 的 情 况

下，MFT8非调质钢材料性能变化不大，整体性能稳定性比

较好；300℃、400℃和500℃保温30分钟的工艺材料抗拉

强度比200℃保温30分钟高出约20N/mm2。延伸率和断面

缩率也都不同程度提高。

●在保温 温 度为4 0 0℃，保温时间不同的情况下， 

MFT8非调质钢材料的性能变化也不大。

1.3.2  BFM材料冷拔后的稳定化试验

图6为BFM材料不同温度下保温30分钟后材料性能变

化曲线；图7为BFM材料400℃下不同保温时间后材料性能

变化曲线。

★图6 不同温度下保温30分钟后材料性能变化曲线

★图7  400℃下不同保温时间后材料性能变化曲线

根据以上不同工艺下材料的性能对比可以看出：

●在保温温度不同，保温时间为30分钟的情况下，BFM

非调质钢在保温温度为300℃时性能最高，400℃和500℃

2
2

2
2
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的保温温度下性能下降较大，在温度为500℃时其抗拉强

度已经不足800 N/mm2。出现这种情况的原因是BFM非调

质钢组织为铁素体和一定量马氏体，这种组织中的马氏体

是一种不稳定组织，受热后很容易发生转变，随着稳定化

温度的升高，马氏体组织会转变成回火马氏体、回火屈氏体

及回火索氏体。在稳定化温度为200℃~300℃左右时，由于

温度较低，马氏体组织转变倾向比较小，在这个温度段对

材料的影响主要是材料变形后组织的稳定和变形应力的变

化，因此这个阶段材料性能变化不大；随着稳定化温度的升

高，温度对马氏体组织的影响就较为明显，在400℃下保温

30分钟后组织中的大部分马氏体都发生转变，形成回火屈

氏体，在500℃下保温30分钟后组织中的马氏体基本全部

发生转变。对于这种材料来说，马氏体的含量对BFM非调质

钢性能起到很重要的作用，因此随着温度的升高，马氏体量

减少，其抗拉强度降低，伸长率和收缩率都明显提升。

●在保温温度为400℃，保温时间不同的情况下，BFM

非调质钢的性能变化不大，但是BFM非调质钢的性能为800 

N/mm2左右，处于GB/T3098标准要求下限，低于MFT8非

调质钢约50 N/mm2左右。

2  产品试制

2.1螺栓试制

产品试制在一汽吉林标准件厂进行。

FN8.8T非调质钢用于试制生产15MnVB调质钢8.8级

M10螺栓，冷镦试验在SP430多工位冷镦机上进行。MFT8、

宝钢BFM非调质钢用于试制生产WRCH38K（ML35）中碳

钢8.8级M10双头螺栓、六角头螺栓、六角头凸缘螺栓。具

体规格及生产螺栓型号见表7所示。

 FN8.8T非调质钢材料的螺栓试制是采用无切边直接

成形工艺。冷镦成形的螺栓都直接进行了搓丝，不再进行淬

火处理，其表面质量优于传统的调质钢螺栓。图8为螺栓头

部金属流线。

MFT8材料螺栓冷镦后在380～400℃温度区间进行一

次稳定化处理，时间30～40分钟。

BFM材料螺栓冷镦后在300～350℃温度区间进行一

次稳定化处理，时间30～40分钟。表7 各种材料试制螺栓对照

零件名称 试验材料牌号 原材料牌号 原材料直径 冷拔后直径

M10螺栓 FN8.8T 15MnVB Φ12.7 Φ9.84
M10焊接螺栓 FN8.8T 15MnVB Φ12.7 Φ9.84

双头螺栓 MFT8 WRCH38K Φ11 Φ9.84
六角头螺栓 MFT8 WRCH38K Φ11 Φ9.84

六角头凸缘螺栓
MFT8 WRCH38K Φ11 Φ9.84
BFM WRCH38K Φ11 Φ9.84

图8 非调质钢螺栓冷镦流线（a）和调质钢螺栓冷镦流线(b)

2.2   金相组织检验

调质钢螺栓杆部金相组织为回火索氏体，FN8.8T和

MFT8非调质钢螺栓杆部组织为珠光体加铁素体，BFM材料

螺栓杆部组织为铁素体加少量马氏体和珠光体，如图9～图

12所示；螺纹牙组织如图13～图16所示。

★图9 回火索氏体×500     　★图10 铁素体加珠光体（FN8.8T）×500

★图11 铁素体加珠光体（MFT8）×500   ★图12 铁素体加马氏体和珠光体（BFM）×500
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★图13 调质钢螺栓牙形态×50  ★图14 非调质钢螺栓牙形态×50

★图15 回火索氏体×500       ★图16 铁素体加珠光体×500

2.3 螺栓性能检验	

对MFT8和BFM两种非调质钢材料螺栓和调质钢螺栓

进行了硬度及性能检验，硬度检验结果统计见图17、图18所

示 ，螺栓静态性能试验检验结果见表8所示。

★图17 MFT8材料螺栓硬度分布图

★图18 BFM材料螺栓硬度分布图

★图19 MFT8和BFM两种材料螺栓硬度正态分布图

表8 螺栓静态试验结果

螺栓

种类

编

号

P
0.2

（KN）

R
p0.2

（N/mm2）

P
b

（KN）

R
m

（N/mm2）

调质钢 1 41.30 710 51.63 890
2 41.14 710 51.43 885
3 40.82 705 51.03 880

MFT8

非调

质钢

1 41.83 720 52.29 900
2 41.74 720 52.18 900
3 41.52 715 51.90 895

FN8.8T 1 — 645 — 845
2 — 645 — 810
3 — 735 — 840

BFM 1 45.17 780 50.19 865
2 46.98 810 52.20 900
3 46.68 805 51.87 895

从试验的统计结果看出：

●两种螺栓硬度直方图均为双峰型，其原因是两种螺

栓均有两种工艺，一种是有稳定化处理，一种没有稳定化处

理，因此硬度直方图为双峰型。

●从两种螺栓的正态分布可以看出MFT8材料螺栓的

硬度分布要比BFM材料螺栓的硬度分布集中，分散度小，见

图19。因此MFT8材料螺栓硬度稳定性好。

2.4 螺栓性能试验

对两种材料不同工艺的螺栓进行了性能检验，表9给

出了平均抗拉强度和保证载荷试验平均伸长检验结果。
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表9 螺栓性能试验结果

材料 工艺 平均试验力(KN) 平均抗拉强度(N/mm2)
保证载荷试验（保证应力580N/mm2）

第一次平均伸长(μm) 第二次平均伸长(μm)

MFT8
无稳定化处理 50.8 876 54.0 18.7
有稳定化处理 53.6 921 1.4 —

BFM
无稳定化处理 50.1 863 12.2 —
有稳定化处理 51.1 883 6.43 —

3．结果及分析

1、非调质钢的主要强化机制是冷作强化，从强化效果看，FN8.8T效果最好，提高40%；BFM提高23%；MFT8提高25%。

2、MFT8材料金属组织的强化机制主要是析出强化和位错强化；控制其性能的关键主要是微合金和含量；BFM材料的

金属组织强化机制主要是马氏体组织强化和位错强化，控制其性能的关键是马氏体含量。

3、FN8.8T、BFM不需要稳定化处理、MFT8稳定化处理工艺为300℃~400℃保温30~60分钟提高25%。

4、从两种不同工艺螺栓硬度的正态分布可以看出MFT8材料螺栓的硬度分布要比BFM材料螺栓的硬度分布集中，分散

度小，因此MFT8材料螺栓硬度稳定性好。

5、8.8级非调质钢螺栓的各种工艺性能，力学性能满足国标技术要求，完全可以代替8.8级调质钢螺栓。

4. 结论  

通过试制8.8级非调质钢螺栓，研究了非调质材料性能、生产工艺，达到了节约能源、提高产品质量、降低生产成本的目

的，见表10。

项目 传统调质工艺 采用非调钢工艺 效果

退  火 √ 可以省略 节电度约450度，降本>200元/吨，减排CO2>340kg
拉  拨 √ √ 约增加拉丝模式成本3%～5%
拉  拨 √ √ 约增加拉丝模式成本3%～5%
冷镦成型 √ √ （以螺栓为代表）约增加模具费用16%～30%
调质处理 √ 可以省略 节电350～450度/吨，降本700元/吨，减排CO2 300kg
表面处理 发黑或镀锌 结合350℃发黑或200℃镀锌后去氢 成本相当

表10 降低成本汇总

此外，采用MFT8非调钢生产紧固件还可以避免淬火造成的裂纹和形变，提高了表面质量、减少细长杆的校直，减少淬

火油的消耗和对环境的污染，节省热处理车间的投资费用，缩短生产周期，提高材料利用率1%～3%。◆
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铆钉结构及性能特点（二）
金蜘蛛紧固件网顾问专家 孙小炎

孙小炎，全国紧固件标准化技术委员会顾问，国防科技工业通用零部件标准化技术委员会副主

任，中国航天标准化研究所研究员，航天紧固件研究与检测中心总工程师，金蜘蛛紧固件网顾问专家。

（接上一期）

5 盲铆钉   

5.1 分类

盲铆钉（blind rivet）是指在零件装配时，仅从单边插

入也能安装铆钉并进行铆接的一类紧固件。由于仅在工件

单侧即可完成铆接，盲铆钉广泛用于封闭部位或工艺可达

性较差部位的连接，或者有其它特殊要求的连接，其中一些

盲铆钉广泛用于航空航天器结构铆接。

按照盲铆头（即铆成头）的成形原理，盲铆钉通常分成

五类：

5.1.1  拉通穿越式（Pull Through）抽芯铆钉

这种铆钉的基本组成部分是钉套（又叫“铆钉体”）和

芯杆（又叫“钉芯”），铆接过程中，芯杆从钉套穿过，钉套

盲端被胀粗，形成盲铆头，并留下空心铆钉。因其承剪能力

低，目前多用于非受力结构件连接，如一般用于建筑装饰，

也可用于托板螺母的铆接，见图15。

★图15  拉通穿越式抽芯铆钉

5.1.2  拉断裂式芯杆式抽芯铆钉（pop rivet）

这种铆钉的芯杆穿入钉套形成盲铆头后，继续抽拉芯

杆，并使其断开。留在钉套内的部分芯杆，可以依靠摩擦或

者机械作用继续留在钉套内（断杆式），与钉套共同承受剪

切载荷；也可以在铆接后从钉套中推出（断头式），形成空心

铆钉。前者由于芯杆留在钉套内，能够承受较大的剪力，广

泛用于航空航天等产品结构连接。

5.1.3  非拉断裂式芯杆式抽芯铆钉(non-break rivet)

这种铆钉铆接完成后，钉杆既不被拉出，也不断开，保

持在装配位置上，须用工具在预制头一侧进行修平，铆接工

艺复杂，见图16。航空航天结构一般不用这类铆钉。

★图16 非拉断裂式芯杆抽芯铆钉  

5.1.4  击芯铆钉(drive rivets)

这种铆钉也叫“击入式”铆钉。其芯杆从铆钉的预制头

插入，铆接时，敲击芯杆，将芯杆击入钉套，直到与钉头顶面

齐平，钉套盲端被扩开，形成盲铆头，见图17。目前，有GB／T 

15855．1—1995扁圆头击芯铆钉及GB／T 15855．2—1995

沉头击芯铆钉，主要用于民用产品。

★图17 击芯铆钉  

5.1.5 螺纹型抽芯铆钉

这种铆钉的钉套具有内螺纹，芯杆具有外螺纹，通过

转动或者抽拉芯杆使钉套膨胀，在铆钉盲端形成盲铆头。

这类铆钉在航空航天结构上得到大量使用。
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5.2 航天结构常用的盲铆钉

航天产品结构不仅要求盲铆钉可达性好，而且要求：

a)  承载能力强，主要是抗剪强度高；

b)  铆接均匀一致，以提高整体结构的连接可靠性；

c) 铆钉在工作中不能因有任何松动或脱落而产生多余物；

d)  特殊的环境要求，如适于复合材料的防电极电位腐

蚀以及对被连接件只能施加小压强的铆接载荷等。

基于这些要求，航天产品承力结构使用的盲铆钉的芯

杆被拉断后都留在钉套内，而且采用各种办法防止芯杆脱

落。国内外航天产品结构常用的盲铆钉主要有以下几种。

5.2.1  鼓包型（Bulb）带锁环抽芯铆钉

这种铆钉发明于二十世纪60年代，它由钉套、芯杆和

锁环三个零件组成。与拉通式抽芯铆钉相比，多了一个锁

环，铆接过程中芯杆被拉断，锁环被挤入钉套内，所以这类

铆钉属于机械锁紧芯杆型抽芯铆钉。由于芯杆是由锁环固

定在钉套内，在承受交变载荷及承受振动时芯杆不易脱落。

因此，可用于航空航天器的受力构件。它的工作原理和铆接

过程见图18。具体铆接程序是：

★图18 鼓包型带锁环抽芯铆钉的工作原理和安装过程

a)  使用双动拉铆枪拉芯杆，消除结构件之间的间隙，

钉套开始形成鼓包（工序①、②）；

b) 当芯杆断颈槽与钉套顶面齐平时，双动拉铆枪转

为下环动作，锁紧芯杆。同时芯杆上的调节夹层厚度的剪

切环被剪断，并沿芯杆轴向移动，以适应构件夹层厚度

（工序③、④）；

c)  继续拉铆芯杆，完成下环动作，芯杆在断颈槽处被

拉断，完成安装（工序⑤、⑥）。

鼓包型带锁环抽芯铆钉可用于航空航天器的受力构

件，但由于存在如下问题，逐步被CHERRYMAX型等抽芯

铆钉所替代：

1）芯杆拉断后断口不平整、有毛刺，在有气动外形要

求的部位，需用风动铣刀铣平；

2）双动拉枪的调整和操作繁琐，影响了铆接合格率和

生产效率。

5.2.2 拉丝型（Wiredraw）带锁环抽芯铆钉

与鼓包型抽芯铆钉类似，拉丝型带锁环抽芯铆钉也是

由钉套、芯杆和锁环三个零件组成，也是一种机械锁紧芯杆

型的抽芯铆钉。不同的是，不是由芯杆将钉套拉成鼓包形盲

铆头，而是通过芯杆在拉拔过程中变细来实现的，它的工作

原理和安装过程见图19。

★图19 拉丝型抽芯铆钉的工作原理和安装过程

国军标GJB133《拉丝型抽芯铆钉》规定的铆钉就属

于这类铆钉。

由于存在与鼓包型带锁环抽芯铆钉同样的问题，这类

抽芯铆钉逐步被CHERRYMAX“AB”型抽芯铆钉所代替。

5.2.3  CHERRYMAX型抽芯铆钉

二十世纪8 0年代和90年代，在鼓包型抽芯铆钉和

拉丝型抽芯铆钉的基础上，由美国CHERRY公司先后开

发了CHERRYMAX型抽芯铆钉和CHERRYMAX“AB”

型 抽 芯 铆 钉。与 普 通 的 机 械 锁 紧 芯 杆 型 抽 芯 铆 钉 相

比，CHERRYMAX和CHERRYMAX“AB”型抽芯铆钉具有

以下优点：

a) 安装后芯杆断口平整，不需要铣切修整，降低装配

成本；

b) 使用单动拉铆枪，操作简便，铆接合格率高，生产

效率也高；
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c) 锁环采用内置式，锁紧可靠性增强，锁环极不易脱落。

CHERRYMAX型抽芯铆钉由4个零件组成：钉套、芯

杆、锁环和铆接砧片（见图20），工作原理和铆接过程见图

21。具体铆接程序是：

a) 拉铆枪头顶住抽芯铆钉头部，拉枪爪头抓紧芯杆；

b) 开动拉枪，消除结构件间隙，盲面开始形成鼓包；

c) 拉枪继续拉动芯杆，调节夹层厚度的剪切环被剪

断，并沿芯杆轴向移滑，锁环与铆接砧片顶紧变形，并开始

锁紧芯杆，同时盲面形成鼓包形铆成头；

d) 锁环完全锁紧芯杆，芯杆在断颈槽处被拉断，完成

安装。

★图20  CHERRYMAX抽芯铆钉

★图21 CHERRYMAX抽芯铆钉的工作原理和铆接过程

CHERRYMAX“AB”型抽芯铆钉是对CHERRYMAX

型抽芯铆钉的进一步改进（见图22），其工作原理及铆接过

程见图23。

★图22 CHERRYMAX“AB”型抽芯铆钉

★图23  CHERRYMAX“AB”型抽芯铆钉的工作原理及铆接过程

从图22可以看出，CHERRYMAX “AB”型抽芯铆钉

的主要改进点是：铆接完成时锁环将处于芯杆的断颈槽位

置，芯杆拉断时，砧片顶紧锁环，锁环变形并紧贴芯杆，使

锁环最大限度地发挥锁紧作用。

5.2.4  HUCK-CHERRY MAXIBOLT型抽芯铆钉

这种抽芯铆钉的主要特点是，在芯杆的末端具有类似

螺栓头的“钉头”（见图24），工作时可以借助钉头承受较大

的拉伸载荷。这种铆钉的典型铆接成形过程见图25。

★图25 CHERRY MAXIBOLT型抽芯铆钉的铆接过程

★图24 HUCK-

CHERRY MAXIBOLT

型抽芯铆钉
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5.2.5  螺纹型盲铆钉(blind bolt，threaded type)

这种铆钉是西方工业国家常用的航空航天紧固件，由4个

零件组成：螺纹钉套、螺纹芯杆、衬套和工艺螺母，见图26。

★图26 螺纹型盲铆钉

★图27 螺纹型盲铆钉的安装过程

螺纹型盲铆钉的钉杆材料为合金钢，钉套材料为铝合

金，衬套材料为不锈钢。因此，铆钉具有很高的抗剪强度和

抗拉强度，广泛用于航空航天器的承力结构。

5.2.6 复合材料用抽芯铆钉

复合材料结构对其铆钉有特殊要求。首先要考虑铆钉材

料与结构材料的匹配，防止发生电化腐蚀；其次要考虑铆接

过程中不能损伤复合材料；三是盲镦头直径要足够大，使复合

材料表面有较大的承压面积，降低所承受的压强。为此，钉套

材料的电极电位应与复合材料电极电位相近，常用的钉套材

料有高温合金（如A286）、钛合金（如Ti-6AL-4V）、商业纯钛

（CP钛）等。形成盲铆头的衬套材料选用较软的不锈钢（如

304不锈钢），不仅不容易损伤复合材料，还容易形成大底

脚盲铆成头。现介绍4种复合材料用抽芯铆钉。

（1）COMPOSI-LOK2抽芯铆钉是美国MONOGRAM

公司开发的目前最常用的复合材料用螺纹抽芯铆钉。钉套材

料为Ti-6AL-4V，螺纹芯杆材料一般选用强度较高的合金钢，

以提高铆钉的承载能力。芯杆一端相对两侧制成平面，以便

安装工具夹住芯杆、旋转螺母，芯杆中部制有断颈槽，安装

完成后，芯杆在此处被拧断。装配好的抽芯铆钉具有相当高

的抗剪能力和适当的抗拉能力。例如，钉套外径为 0.190英寸

（4.83mm）的抽芯铆钉最小破坏双剪力为 20.5kN，最小破

坏拉力为 6.23kN。抽芯铆钉的成形见图28。

★ 图28 COMPOSI-LOK2抽芯铆钉

（2） Ti-CHERRYMAX BOLT抽芯铆钉是美国TAF公

司发展的新产品。其结构特点及工作原理与 CHERRYMAX 

BOLT一致（见图25），只是钉套材料为CP纯钛，表面喷镀

铝或阳极氧化处理，以适应各种结构材料的搭配，成形时不

易损伤复合材料表面。芯杆材料为钛合金 38-6-44，锁环材

料为 A-286 或Inconel（因康镍）600。这种铆钉不仅用于

复合材料，也可用于金属结构的连接。

（3） Ti-OSI BOLT抽芯铆钉也是新发展的复合材料用

螺纹型抽芯铆钉，有取代COMPOSI-LOK2的趋势。铆钉与

结构孔的配合是干涉配合（干涉量为0.05mm～0.15mm），

具有气密和油密的能力。强度与COMPOSI-LOK2抽芯铆钉

相近。可用于复合材料舱（气密）和复合材料整体油箱（油

密）的装配连接。见图29、30。

       ★图30 Ti-OSI BOLT抽芯铆钉的安装

★图29 复合材料用Ti-OSI BOLT抽芯铆钉    
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（4） RADIAL-LOK抽芯铆钉是一种新近开发、具有高

干涉配合能力、复合材料用的螺纹抽芯铆钉。其特点是钉套

外有一个膨胀衬套，在抽芯铆钉安装时结构孔沿径向扩大，

并形成干涉配合。可用于复合材料构件和铝合金构件的连

接，也可用于复合材料构件的维修。见图31。

★图31 RADIAL-LOK抽芯铆钉的安装

5.3  采用盲铆钉连接的优点

采用盲铆钉连接的主要优点有：

（1） 改善结构设计。

设计人员考虑装配程序和工艺可行性时，在封闭部位

和施工不开敞部位采用盲铆钉，不必考虑为铆接和螺接设

计工艺通道，这就使结构设计更合理。另外，对于某些易受

冲击损伤的材料（如碳纤维/环氧、卡芙拉等），铆枪的冲击

不仅损坏钉孔壁，还易造成复合材料叠层间的疏松，而盲铆

钉的单面连接可避免这类损伤。

（2） 改善工艺性。

结构在装配连接时，不必为封闭部位和施工不开敞部

位制定特殊工艺方法和设计专用工具，例如专用顶把、专用

检查工具等。从而使工艺方案简化并提高工艺质量。

（3） 生产环境的人性化和降低生产成本。

单面连接噪音很小，有利于操作人员的身心健康。单

面连接只需一人操作，降低人工费用，并可避免结构承受冲

击损伤、降低车间噪音水平和降低生产成本等。

5.4  选用盲铆钉需要考虑的问题

选用盲铆钉需要考虑以下几个问题：

（1） 可靠性问题

盲铆钉是按产品标准大批量生产和验收的，尺寸和材

料的一致性应该很好，所以在一般情况下，只要严格按照工

艺规范进行铆接，会有较高的连接可靠性。但需要注意的

是，对于某些带有锁环的盲铆钉，如果铆接失误，锁环会在

工作中脱落，形成多余物。像航空发动机进气道等这样的重

要部位应禁止使用盲铆钉。为保证铆接的可靠性，除了选用

合适的盲铆钉外，还必须高质量地完成铆接。

（2） 电极电位方面的问题

盲铆钉不仅可与合金钢连接，还可与铝合金、铁合金、

镍基合金连接，特别是可与复合材料连接。盲铆钉连接除考

虑强度要求和使用温度要求外，防止电化腐蚀也是设计人

员需考虑的重要因素。

（3） 米制与英制问题

我国是采用米制的国家，一般不希望使用英制零件。

但是国内生产盲铆钉的经验尚欠成熟，航空航天结构件用

的盲铆钉主要依靠从国外采购。而国外生产的盲铆钉大都

是英制产品。因此，选用英制盲铆钉时须考虑如何处理和解

决英制转换为米制所出现的各种问题，包括产品名称、公称

尺寸、夹层厚度、材料名称和相应机械性能数据等问题。

（4） 安装技术

盲铆钉的安装对连接可靠性的影响很大，连接技术比

较复杂。要保证安装质量，首先要求铆钉的质量好；其次要

求有合格的工具；第三要求操作人员技术熟练，包括会使用

和调整各种风扳机、拉铆枪及附件等。

（5） 盲铆钉的标准

设计人员在选用这些标准件时，不仅需要了解制造厂

商的产品目录、图纸、企业标准、产品样本、价格和其它技

术资料等，还应了解这些产品所依据的技术规范以及产品

的标记方法。

6　环槽铆钉

环槽铆钉（Lockbolt）由带有环槽的钉杆和钉套两部

分组成。铆接时通过成形收压模将钉套的一部分材料挤压

到钉杆的环形锁紧槽内，形成铆成头，而钉杆无需镦粗变

形。钉杆材料多为强度较高的合金钢、钛合金等，钉套材料

多为塑性较好的铝合金、低碳钢、奥氏体不锈钢等。根据铆

接的工艺方法不同，环槽铆钉可以分为拉铆型（pull type）

和镦铆型（stump type）；按照环槽铆钉的承载功能区分，

可以分成抗拉、抗剪、密封环槽铆钉等。

6.1　环槽铆钉的结构特点

6.1.1　拉铆型环槽铆钉钉杆

拉铆型环槽铆钉钉杆见图32，铆接时铆枪一方面夹住

钉杆的夹紧段，一方面将钉套推挤入锁紧槽，待钉套成形后，

钉杆的光杆与夹紧段在断颈槽处断开。装配过程见图33。

（1）头形

环槽铆钉的头形与螺栓、螺钉、普通铆钉的头形类似，

也分为凸头和沉头两类。凸头可以有平圆头、平锥头、盘头
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  b) 抗剪型

a) 抗拉型 

★图32  拉铆型环槽铆钉钉杆

★图33  拉铆型环槽铆钉的铆接过程 

等，主要用于无气动要求的结构连接。沉头有90°沉头和

100°沉头，主要用于有气动要求的结构连接。抗拉型环槽铆

表3  拉铆型环槽铆钉钉杆直径及公差

钉的钉头较厚，抗剪型的较薄（如100°小沉头、平圆头）。

（2）杆径及其公差

一般的环槽铆钉杆径与钉孔之间采用间隙配合，杆径

公差带采用近似g6。密封环槽铆钉是利用钉杆与钉孔的过

盈配合实现密封，过盈量依靠杆径公差保证。所以，密封钉

的杆径一般多取正偏差，过盈量可通过试验确定，极限偏

差采用非标准值。

环槽铆钉的过大钉（oversize）是杆径加大的产品，

仅用于返修。环槽铆钉在铆接过程中，由于操作失误、铆接

工具故障或收压模磨损等原因出现铆接不合格，需要将铆

接不合格的环槽铆钉拆除，并重新铆接。在拆除过程中有

可能破坏原铆钉孔的表面和尺寸，使孔径加大。在这种情况

下，用与被拆除的同杆径铆钉重新铆接，难以保证铆接质

量。如果用比被拆铆钉大一个规格的铆钉重新铆接，不仅

会增加重量，还会改变结构的铆钉间距或排距。为了解决

这些矛盾，每种规格的钉杆都增加了过大钉。过大钉的夹

紧段、锁紧槽的尺寸不变，只是配合部分的光杆直径加大了

0.4mm～0.5mm。

各种拉铆型环槽铆钉的钉杆直径及公差见表3。

抗拉（非密封）环槽铆钉钉杆直径

QJ530－1985

抗剪（非密封）环槽铆钉钉杆直径

QJ××××－2005

密封环槽铆钉钉杆直径

QJ531~QJ532－1985(抗拉)

QJ××××－2005  (抗剪) 

标准钉 过大钉 标准钉 过大钉 标准钉 过大钉
基本

尺寸

极限

偏差

基本

尺寸

极限

偏差

基本

尺寸

极限

偏差

基本

尺寸

极限

偏差

基本

尺寸

极限

偏差

基本

尺寸

极限

偏差
4

0

－0.075

4.4 0

－0.075
4

－0.010

－0.040

4.4 －0.010

－0.040
4

+0.052

+0.040

4.4
+0.052

+0.040
5 5.4 5 5.4 5 5.4
6 6.5

0

－0.090

6 6.5
－0.013

－0.049

6 6.5

8
0

－0.090
8.5 8

－0.013

－0.049
8.5 8

+0.055

+0.040
8.5

+0.055

+0.040

（3）锁紧槽

锁紧槽是环槽铆钉钉杆结构的最基本特征，锁紧槽的形状和尺寸会直接影响到铆接过程中钉套材料充填的好坏。如果

钉套材料在锁紧槽中充盈饱满，可明显提高钉套的拉脱力。因此，锁紧槽的形状和尺寸必须严加控制。锁紧槽的个数取决于

环槽铆钉的承力方式，抗拉钉的锁紧槽有4个或5个（其中一个是大槽），见图32a；抗剪钉的锁紧槽只有两个（一大一小），见

图32b。用在复合材料或蜂窝结构上时，只要一个大槽即可，不过这种结构的拉脱力低，不适用于金属结构的连接。

（4）断颈槽

断颈槽是环槽铆钉的关键结构要素之一。断颈槽（槽底）直径的大小和槽的形状直接影响到钉杆拉断力，而拉断力又直
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接影响铆接成形的质量。断颈槽直径过大拉断力也会过大，

会造成钉套已经完成收压成形，但钉杆仍未被拉断的现象，

甚至会使被连接件承受压力过大而产生压陷。断颈槽直径

过小，拉断力也过小，使钉套在收压成形不完全或者根本不

成形的情况下，钉杆已被拉断，从而无法保证铆接质量。槽

形角度不合适，钉杆拉断后的断口会不齐整。所以，断颈槽

直径是针对特定材料通过反复试验确定的，槽形根据缺口

效应设计成60°角。

（5）夹紧槽

拉铆型环槽铆钉的夹紧段上有夹紧槽。夹紧段属于工

艺段，在铆接过程中，夹紧段被拉铆枪内的爪片抓紧，传递

铆枪的轴向拉力。铆接完成时，夹紧段被拉断弃之。

6.1.2　镦铆型环槽铆钉钉杆

镦铆型环槽铆钉采用铆枪通过收压模冲击钉套实现

铆接。钉杆的结构形状比较简单，没有夹紧段和断颈槽，见

图34。铆接时，直接将钉套挤压入锁紧槽，形成铆成头，铆

接过程见图35。

★图34 镦铆型环槽铆钉钉杆

★图35  镦铆型环槽铆钉的铆接过程

6.1.3  环槽铆钉钉套

环槽铆钉的钉套是形成铆成头的零件，见图36。在某

些使用场合，为了减小被连接件的压强，钉套一端可制有法

兰面，见图36c。这种钉套适用于复合材料或蜂窝夹层结构

的铆接。

a）                        b)                               c)

★图36  环槽铆钉钉套

6.2  环槽铆钉的性能特点

6.2.1  强度

抗剪环槽铆钉的抗剪强度取决于钉杆的强度，而钉

杆都是用高强度合金钢或者钛合金材料制造的，所以，抗

剪环槽铆钉的抗剪强度都很高，都远远高于硬铝制造的普

通铆钉。抗拉环槽铆钉的抗拉强度取决于钉套材料和铆接

的成形情况。在相应的产品标准中，环槽铆钉的抗拉能力

用“拉脱力”表示。在结构连接中，环槽铆钉除了紧固被连

接件外，还要承受较大的剪力。因此，钉杆在出厂时应进行

剪切试验。

6.2.2 头杆结合强度

环槽铆钉不仅可以在平面上铆接，也可以在斜面或圆

弧面上铆接。为了适应这种需要，要求凸头（平圆头、平锥

头等）环槽铆钉钉杆有足够的头与杆部的结合强度。头杆结

合强度的试验方法类似于螺栓的“头部坚固性”试验，如图

37所示。将钉杆装入检验模中，锤击钉杆头部，使头部支承

面与检验模斜面贴合，此时头杆结合处不应有裂纹。

★图37 头杆结合强度试验
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6.2.3拉脱力

环槽铆钉钉套拉脱力试验是检验环槽铆钉钉杆的加工

质量、铆接时所用的收压模尺寸以及铆接工人技术水平的

重要综合性指标，也是选用环槽铆钉的重要技术依据。无论

抗拉型还是抗剪型环槽铆钉都规定钉套拉脱力指标。而且，

正式铆接产品前必须进行一定数量的钉套拉脱力试验，符

合标准的规定值时，才能正式铆接产品。对于抗拉型环槽铆

钉，钉套拉脱力则更是直接反映其抗拉能力的指标。

镦铆型抗拉环槽铆钉的钉套拉脱力值，低于拉铆型环

槽铆钉的钉套拉脱力值，其主要原因是镦铆为手工操作，受

操作者的技术水平影响较大。另外，镦铆型收压模的内腔尺

寸均比拉铆型收压模内腔尺寸大，这也是一个影响因素。镦

铆型抗拉环槽铆钉的拉脱力大致相当于5.8级螺栓的最小

拉力载荷。

6.2.4夹紧力

环槽铆钉铆接时会对被连接结构产生一定的夹紧力，

从而提高了连接结构的抗疲劳性能。夹紧力与钉杆的断颈

拉断力大小有关，而与钉套拉脱力大小无关。大量的试验统

计数据表明，夹紧力一般相当于断颈力值的二分之一到三分

之一左右。

6.3  环槽铆钉的优缺点及其应用

环槽铆钉具有以下主要优点：

a)  强度高，尤其是抗剪强度高；

b) 部分钉套材料挤压到钉杆的锁紧槽内，形成不可拆

卸连接，从而提高连接的抗振动性能；

c)  夹紧力比较稳定，可提高连接接头的抗疲劳性能；

d)  便于进行多夹层或者厚夹层的铆接；

e)  铆接适应性好。能在不大于7°的斜面上铆接，也能

在曲率半径不小于50mm的曲面上铆接；

f) 密封环槽铆钉可使被连接结构在450kPa气压或

700kPa水压下实现密封;

g)  装配效率高，可单人操作；

h)  劳动条件好，拉铆铆接时无噪声。

环槽铆钉的主要缺点是：

a)  材料利用率低，铆后钉杆夹紧段要被废弃；

b)  需要专用铆接工具及设备。

由于环槽铆钉具有很多优点，因此得到广泛应用，既

可用于承剪结构，又可用于承拉结构，也可用于承拉──剪

复合载荷结构。在国外现代飞机、导弹、飞行器、船舶、汽

车、矿山机械、机器、桥梁、农用机械、电器设备和民用家具

等中都得到大量的应用。各类环槽铆钉的应用场合如下：

a) 抗剪单齿钛合金环槽铆钉适用于复合材料夹层结

构的连接；

b) 一般的合金钢环槽铆钉用于承剪能力大而不期望

拆卸的结构连接；

c) 过大钉仅在拆除不合格的铆钉并重新铆接时使

用；

d) 镦铆型环槽铆钉一般用在结构维修或者无法使用

拉铆枪进行铆接的部位。一般情况下，应首先选用拉铆型

环槽铆钉。

7 高抗剪铆钉

高抗剪铆钉实际上是一种特殊的环槽铆钉，由一个带

有锁紧槽的钉杆和一个钉套组成，见图38和39。通过镦铆将

钉套挤压到锁紧槽内，形成铆成头。由于锁紧槽少，铆接后拉

脱力小，所以这种铆钉只能用于抗剪，可以承受很大的剪切

载荷，但不能承受任何拉伸载荷。目前国外已经很少使用。◆

 图38                               

图39
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Standards     标准

The expansion of global trade and the increasing rapid development of technology in many sectors 

have and will continue to present major underlying hazards in today’s market. Now more than ever, there is 

a need for standards and standardization. By definition, standards are documented agreements containing 

technical specifications or other precise criteria to be used consistently as rules, guidelines or definitions of 

characteristics to ensure that material, products, processes and services are fit for their purpose. There are 

several distinct international and regional standard organizations. The following will give a brief description of 

some the larger organizations:

全球贸易的扩大化以及多领域技术研发的加速发展，已经并且将继续显露出当今市场的主要潜在障碍。现在比以前更

需要标准和标准化。从定义上来说，标准就是文件化的协议，包括技术规范或其他准确的要求，作为特性的规章、指导方针

或定义而重复使用，以确保材料、产品、过程和服务均符合其宗旨。有几种不同的国际及区域性标准组织，下面将对一些大型

组织作一简单介绍。

ANSI   （American National Standard Institute 美国国家标准协会）

Founded in 1918, ANSI has served in its capacity as administrator and coordinator of the United States 

private sector voluntary standardization system. ANSI promotes the use of U.S. standards internationally, advo-

cates U.S. policy and technical positions in international and regional standards organizations and encourag-

es the adoption of internal standards as national standards where these meet the needs of the user communi-

ty. ANSI does not itself develop American National Standards; rather it facilitates development by establishing 

consensus among the ANSI member associations such as ASTM, SAE, ASME, etc.

ANSI成立于1918年，是美国的私营非盈利标准化组织，它已经是管理者和协调者的地位。ANSI推动了美国标准的国际

化使用，在国际和区域标准组织间推广美国政策和技术地位，鼓励采用符合使用者需求的国内标准作为国家标准。ANSI自身

并不制定美国国家标准，而是致力于推动ANSI的成员组织ASTM、SAE、ASME等取得一致意见。

ASTM  （The American Society for Testing and Materials  美国材料实验协会）

ASTM is a scientific and technical organization formed for “the development of standards on charac-

teristics and performance of materials, products, systems, and services; and the promotion of related knowl-

edge.” Through technical committees, ASTM publishes standard test methods, specifications, practices, 

guides, classifications and terminology. ASTM standards cover metals, paints, plastics, textiles, petroleum, 

construction, the environment, medical services, electronics, fasteners and many other areas.
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ASTM是为“制定材料、产品、系统和服务的特性和性能的标准，并推广相关知识”而成立的一个科研机构。作为技术

协会，ASTM出版试验方法、规范、惯例、指南、分类和术语等标准，其标准覆盖了金属、涂料、塑料、纺织品、石油、建筑、能

源、环境、医疗服务、电子、紧固件和许多其他领域。

ASME  （American Society of Mechanical Engineers  美国机械工程师协会）

Founded in 1880, ASME is an organization working to develop codes and standards for the engineering 

profession, the public, industry and government. Currently, there are more than 600 standards published by 

ASME on topics such as screw threads, valves, flow measurement and much more.

ASME成立于1880年，是一个致力于制定工程师行业、公众、工业和政府范围的编码和标准的组织。至今已有超过600

个关于螺纹、阀门、流量计量和其他内容的标准出版。

SAE  （Society of Automotive Engineers  美国汽车工程师协会）

Since its founding in 1905, SAE has been developing and implementing standards and safety specifically 

used in designing, building, maintaining and operating self-propelled vehicles.

SAE成立于1905年，其制定并颁布用于设计、建造、维修和操作机动车辆的标准和安全规范。

ISO  （The International Organization for Standardization  国际标准化组织）

ISO is a specialized “multinational and multicultural international organization with some 120-member 

countries governed by consensus and spanning the breadth of global technology.” The object of ISO is to 

promote the development of standardization and related activities throughout the world. ISO brings together 

the interests of users (including consumers), producers, governments and the scientific community in the for-

mation of international standards covering everything from screw threads to surgical implants.

ISO是具有120多个成员国的多国、多文化的国际性专门组织，其致力于统一和跨越全球科技。ISO的目标是促进全球标

准化和相关的发展。ISO汇集了使用者（包括消费者）、制造者、政府和科学界的各方意见制定国际标准，涵盖了从螺纹到外

科手术植入物的所有内容。

ISO publishes standards through members from some 120 countries and more than 800 standards devel-

oping committees and subcommittees supported by another 2000 or so working groups. Under the overall 

coordination of the Technical Management Board, management responsibility for development and mainte-

nance of each ISO standard is first delegated to the main technical committee level and then further to the 

subcommittees and the working groups.

ISO通过120多个成员国和超过800个标准技术委员会以及另外约2000个标准工作组制定和出版标准。在技术管理委

员会的总体协调下，每个ISO标准的制定和维护职责首先交由主要技术委员会，其次再委任给各个小组委员会和工作组。

DIN  （German Engineering Society or Deutsches Institut fur Normung  德国工程师协会）

DIN is a registered association with its main office in Berlin. It is not a government agency. DIN serves as 

the round table around which gather representatives for the manufacturing industries, consumer industries, 

consumer organizations, commerce, service industries, science or anyone with an interest in standardization 
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in order to determine the state of the art and to record it in the form of German standards. DIN standards are 

technical rules that promote rationalization, quality assurance, safety and environmental protection as well as 

improving communication between industry, technology, science, government and the public. In DIN, some 

40,500 external experts serving as voluntary delegates in some 4400 committees carry out standards work. 

Published standards are reviewed for continuing relevance at least every five years.

DIN是一个经注册的非政府的机构，总部设在柏林。DIN以圆桌会议的方式聚集了制造业、消费品业、消费者团体、贸

易、服务业的代表和其他有志于标准化的成员，旨在确定技术发展水平并以德国标准的形式记录下来。DIN标准是提高合理

化、质量保证、安全和环境保护的技术规范，还增进了工业、技术、科学、政府和公众之间的交流。在DIN组织中有约40500

名外国专家以自愿义务的形式在约4400个委员会里进行着标准化工作。已出版的标准每五年都会重新进行讨论修订。

Traditionally, DIN has been the strongest standard for metric products throughout the world. Countries 

without their own metric standards base have usually referred to DIN in technical documentation and most 

European countries have also used DIN as the base for their own national standards.

一般来说，DIN标准是全世界最有优势的米制产品标准。没有自己的米制标准的国家经常在技术文件中引用DIN标准，

大多数欧洲国家都已经引用DIN为本国标准。

JIS  （Japanese Industrial Institute 日本工业协会）

JIS plays an important role in terms of metric hardware standards. Many JIS standards are based on the 

DIN standards; however, some of them may be modified to meet the needs they have in Japan. (Typically 

used for electronic equipment in the US)

JIS在米制五金标准方面起了重要的作用。很多JIS标准是以DIN标准为基础的，但其中有部分为了适用于日本本国的需

要而进行了修订。（尤其是用于美国电子设备的标准）

The Metric System   米制体系

Throughout history, people have been trying to limit the number of measurement systems. Today, only 

two systems, inch-pound and metric, are used predominately in most industrial nations. With the exception of 

the United States and a couple of other nations, all countries in the world are using metric for all their national 

standards. As with any system, the metric system has also been changing and several modifications have 

been devised to match the progress of technology.

在历史上，人们一直试图限制度量体系的数量。今天，仅有两个体系，英制和米制，被大多数工业国家采用。除了美国和

其他几个国家，世界上所有国家都在自己的国家标准中采用米制。在任何体系中，米制体系均几经修订以配合科技的发展。

Today, all nations, including the U.S., have been unifying on one version of metric, known as the Interna-

tional System of Units, or SI. Currently, the U.S. is using both SI and inch-pound standards. Most countries, previ-

ously on the inch-pound system, are using SI in new standards and are limiting the use of inch-pound products 

to maintenance parts for older machinery and equipment. Many U.S. industries, such as the automotive and 

agricultural industries, have implemented the metric system into their operations.

今天，所有国家，包括美国，都把米制体系作为国际单位制，或称SI。美国目前还同时采用SI和英制两个标准。大多数以
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前用英制体系的国家现在都在新标准中采用SI，只在早期的机器设备的维修配件领域限制性地使用英制产品。美国的很多行

业，如汽车业和农业，都已经贯彻了米制体系。

Another problem has been standardizing within the metric system. Although the intent was to fully con-

vert most metric specifications to an ISO standard, most industries have been slow to convert from the DIN or 

metric ANSI.

另一个米制体系的问题正在被标准化，虽然这样做的目的是将大多数米制标准全面转化为ISO标准，但绝大部分工业标

准从DIN标准或米制ANSI标准转化过来的进程都很缓慢。

For example, metric hex cap screws are generally manufactured to one of the three standards:

例如，米制六角头螺栓通常按以下三个标准之一制造：

●	 DIN 931 (DIN 933 fully-threaded  全螺纹)

●	 ISO 4014 (ISO 4017 fully-threaded  全螺纹)

●	 ANSI/ASME B18.2.3.1M

Products made to these three standards are interchangeable with each other. Hex cap screws manufac-

tured to the dimensional requirements of any one of the listed standards are usable on nuts manufactured to 

the tolerances of any of the respective organizations. The main difference between the standards is the width 

across the flats dimensions for the M10, M12 and M14. For reference, we list the dimensions on page A-20 of the 

Appendix.

按这三个标准生产的产品可以互换。按上述三个标准的尺寸要求生产的六角头螺栓适用于各自相应的螺母。三个标准

的不同主要在于M10、M12和M14的对边宽度。我们在附录A中列出了相应的尺寸以供参考。

Fastener Property Classes  紧固件性能等级

The metric system relies on a property class for their strength requirements. The numbering system is very 

simple; the number prior to the decimal indicates, if multiplied by 100, approximately the minimum tensile 

strength in Mega Pascals (MPa); the number following the decimal indicates yield as a percentage of the 

tensile strength.

米制体系按强度要求区分为不同的性能等级。数字系统很简单，小数点前的数字约为最小抗拉强度（单位MPa）的百分

之一，小数点后面的数字代表屈强比。

Example; Property Class 10.9

例如：性能等级10.9

First number 10 indicates a tensile strength of approximately 1000 Mpa

前面的10代表抗拉强度约为1000Mpa

The .9 indicates that 90% of tensile strength is approximately the yield strength, or approximately 940 MPa.

.9表示抗拉强度的90%约等于屈服强度，或说是940 MPa

Most ASTM specification allows for both metric series and inch series fasteners to be made. For example; 
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ASTM A490 & ASTM A490M. The ASTM A490M is the metric A490 structural bolt (not to be confused with the DIN 

6914: 10.9 structural bolt)

大多数ASTM标准允许螺栓采用米制和英制两个体系制造。例如：ASTM A490和 ASTM A490M。 ASTM A490M螺栓

是米制A490钢结构螺栓（不可与DIN6914: 10.9钢结构螺栓混淆）。

Thread  螺纹

The metric screw thread is identified by the capital letter M, followed by the nominal diameter. The dis-

tance between threads (pitch) in millimeters measures threads on metric threaded fasteners. Threads on a 

standard (inch based) fastener are measured by counting the number per inch.

米制螺纹用大写字母M表示，后跟公称直径的数值。米制螺纹的螺纹间距（螺距）以毫米为单位。英制螺纹的螺距以每

英寸的螺纹数来表示。

Thread Tolerance 螺纹公差

The tolerance system for threads is composed of a number followed by a letter. Numbers indicate the 

range of tolerance. Capital letters indicate internal (nut) thread tolerance. Small case letters indicate external 

(bolt) thread tolerance. The 6g-thread tolerance is comparable to a 2A Unified thread tolerance. The 6g tol-

erance allows room for plating. The 6h tolerance is comparable with the 3A Unified thread tolerance. The 6H 

tolerance is comparable to a 2B Unified thread tolerance.

螺纹公差系统由一个数字和一个字母组成。数字代表公差的宽度，大写字母表示内螺纹（螺母）公差，小写字母表示外

螺纹（螺栓）的公差。螺纹公差6g相当于统一标准螺纹的2A公差。6g公差可以容纳电镀层。螺纹公差6h相当于3A，6H相当

于2B。

Other available thread tolerances:

其他可用的螺纹公差有：

6e:	Used for parts requiring more room for plating.  适用于镀层更厚的零件

8g:	Used for semi-finished bolts.  适用于粗糙精度的螺栓

5g6g: Used for class 12.9 socket head cap screws (class 8.8 and stainless steel socket head cap screws 

have 6g tolerance).  适用于12.9级内扳拧头部的螺钉（8.8级和不锈钢内扳拧头螺钉采用6g公差）

4g6g: Used for all socket products regardless of strength class and material. ANSI has specified this toler-

ance for all socket products.  适用于所有强度等级和材料的内扳拧产品。ANSI标准规定内扳拧产品均采用此公差

Example of Metric Description 米制标记示例

Hex Cap Screw Din 931 M16 x 140 Property Class 8.8

六角头螺钉 Din 931 M16 x 140 性能等级8.8

●	 Din 931; indicates partially threaded hex head cap screw
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    Din 931：表示半螺纹的六角头螺钉

●	 M16; diameter in mm (16 mm)   M 16：表示公称直径16 mm

●	 In the metric system, all fasteners are assumed coarse thread unless another thread pitch is stated.

米制体系中，所有紧固件不标注螺距即默认为粗牙螺距，若是其他螺距则需标注出来

●	 Length listed in mm (140 mm) 长度140 mm

●	 Property Class must be stated  性能等级必须标出来

Charts providing some of the common metric fastener specifications are provided in the appendix.

附录中列出了一些常用的米制紧固件的图表。

Common Specifications for Use with Fasteners

紧固件常用标准

ASTM Specifications         ASTM技术规范

A36
Specification for Carbon Structural Steel
碳素结构钢技术规范

B695
Specification for Coatings of Zinc Mechani-
cally Deposited on Iron and Steel
钢铁表面的锌机械沉积镀层技术规范

A153
Specification for Zinc Coating (Hot-Dip) on 
Iron and Steel Hardware
钢铁零件上镀锌层（热浸镀）技术规范

F436
Specification for Hardened Steel Washers
淬硬钢垫圈技术规范

A193

Specification for Alloy-Steel and Stainless 
Steel Bolting Materials for High-Temperature 
Service
高温用合金钢和不锈钢栓接材料技术规范

F467
Specification for Nonferrous Nuts for General 
Use
一般应用的有色金属螺母技术规范

A194

Specification for Carbon and Alloy Steel Nuts 
for Bolts for High-Pressure and High-Tempera-
ture Service
高压高温环境用碳钢和合金钢螺母技术规范

F468

Specification for Nonferrous Bolts, Hex Cap 
Screws, and Studs for General Use
一般应用的有色金属螺栓、六角头螺钉和螺柱技术
规范

A307
Specification for Steel Bolts and Studs, 60,000 
PSI Tensile Strength
抗拉强度60,000PSI的钢制螺栓和螺柱

F593
Specification for Stainless Steel Bolts, Hex Cap 
Screws, and Studs
不锈钢螺栓、六角头螺钉和螺柱技术规范

F594
Specification for Stainless Steel Nuts
不锈钢螺母技术规范

A320
Specification for Alloy Steel Bolting Materials 
for Low-Temperature Service
低温用合金钢栓接材料

F606

Test Methods for Determining Mechanical 
Properties of Externally and Internally Thread-
ed Fasteners, Washers, and Rivets
测定外螺纹及内螺纹紧固件、垫圈及铆钉的机械特
性的试验方法

A325

Specification for Structural Bolts, Steel, Heat 
Treated, 120/105 KSI Minimum Tensile Strength
经热处理的最小抗拉强度为120/105 KSI的结构用
钢螺栓规格

F835
Specification for Alloy Steel Socket Button and 
Flat Countersunk Head Cap Screws
合金钢内六角圆柱头螺钉和沉头螺钉技术规范

F837
Specification for Stainless Steel Socket Head 
Cap Screws
不锈钢内六角头圆柱头螺钉规范
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ASTM Specifications         ASTM技术规范

A354

Specification for Quenched and Tempered 
Alloy Steel Bolts, Studs and Other Externally 
Threaded Fasteners
淬火和回火合金钢螺栓、双头螺栓和其它外螺纹紧
固件规格

F844
Specification for Washers, Steel, Plain (Flat), 
Unhardened for General Use
一般用未淬火的扁平钢垫圈规格

F879
Specification for Stainless Steel Socket Button 
and Flat Countersunk Head Cap Screws
不锈钢管座凸头及扁平埋头六角螺钉规格

A370
Test Methods and Definitions for Mechanical 
Testing of Steel Products
钢零件机械性能试验方法和定义

F880
Specification for Stainless Steel Socket-Set Screws
不锈钢凹头螺钉规格

A394
Specification for Steel Transmission Tower 
Bolts, Zinc-Coated and Bare
钢制变速箱缸盖螺栓，镀锌的或无镀层的

F912
Specification for Alloy Steel Socket Set Screws
合金钢凹头固定螺钉规格

F959

Specification for Compressible-Washer-Type 
Direct Tension Indicators for Use with Struc-
tural Fasteners
结构紧固件用可压缩垫圈型直接张力计的技术规范

A449
Specification for Quenched and Tempered 
Steel Bolts and Studs
淬火并回火的钢制螺栓和螺柱技术规范

A489
Specification for Carbon Steel Lifting Eyes 
碳素钢吊眼技术规范

F1554
Specification for Anchor Bolts, Steel, 36, 55 
and 105-ksi Yield Strength
屈服强度为105-ksi的36、55钢制锚固螺栓技术规范

A490

Specification for Heat-Treated Structural 
Bolts,150 KSI Tensile Strength
经热处理的最小抗拉强度为150 KSI的合金钢结构
用螺栓规格 F1852

Specification for “Twist Off” Type Tension 
Control Structural Bolt/Nut/Washer Assem-
blies, Steel, Heat Treated, 120/105 ksi Minimum 
Tensile Strength
经热处理的120/105 ksi最小抗张强度拧松式张力控
制结构钢螺栓/螺母/垫圈组件的技术规范

A563
Specification for Carbon and Alloy Steel Nuts
碳素钢和合金钢螺母技术规范

A574
Specification for Alloy Steel Socket Head Cap 
Screw
合金钢内六角圆柱头螺钉技术规范

F1941

Electrodeposited Coatings on Thread Fasten-
ers [Unified Inch Screw Threads (UN/UNR)]
螺纹紧固件上电镀被覆标准规范（统一英制螺纹
UN/UNR）

B633
Specification for Electrodeposited Coatings 
of Zinc on Iron and Steel 钢铁电镀锌技术规范

SAE Standards         SAE标准

J58
Flanged 12 Point Screws
带凸缘的12 角头螺钉

J487
Cotter Pins
开口销

J78
Steel Self-Drilling Tapping Screws
钢制自钻孔自攻丝螺钉

J493
Rod Ends and Clevis Pins
杆端U形夹销

J81
Thread Rolling Screws
螺纹滚轧螺钉

J933
Mechanical and Quality Requirements for Tap-
ping Screws
自攻螺钉的机械和质量要求

J429
Mechanical and Material Requirements 
forExternally Threaded Fasteners
外螺纹紧固件的机械和材料要求

J995
Mechanical and Material for Steel Nuts
钢制螺母的机械和材料要求
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ANSI (and/or) ASME Standards (inch series)  ANSI (和/或) ASME标准（英制系列）

B1.1
Unified Inch Screw Threads (UN and UNR 
Thread Form
统一英制螺钉螺纹（UN和UNR螺纹）

B18.6.4
Thread Forming and Thread Cutting Tap-
ping Screws andMetallic Drive Screws
自攻自挤螺钉

B1.12
Class 5 Interference-Fit Thread
5级干涉配合螺纹

B18.7
General Purpose Semi-Tubular Rivets, Full 
Tubular Rivets, Split Rivets and Rivet Caps
一般用大扁圆头半空心铆钉、空心铆钉、开口铆钉

B1.15
Unified Inch Screw Threads (UNJ ThreadForm
统一英制螺纹（UNJ螺纹）

B18.8.1
Clevis Pins and Cotter Pins
U形夹销和开口销

B18.1.1
Small Solid Rivets
小实心铆钉 B18.8.2

Taper Pins, Dowel Pins, Straight Pins, 
Grooved Pins andSpring Pins
锥形销、开槽销、直销、沟槽销和弹性销B18.1.2 Large Rivets大铆钉 

B18.2.1
Square and Hex Bolts and Screws
方头和六角头螺栓和螺钉

B18.9
Plow Bolts
农机用短螺栓

B18.2.2
Square and Hex Nuts
方形和六角螺母

B18.10
Track Bolts and Nuts
轨道螺栓和螺母

B18.2.6
Fasteners for Use in Structural Applications
钢结构用紧固件

B18.11
Miniature Screws
小螺钉

B18.3
Socket Cap, Shoulder and Set Screws
内六角头轴肩紧定螺钉

B18.13
Screw and Washer Assemblies (Sems)
螺钉和垫圈组合件

B18.5
Round Head Bolts
圆头螺栓

B18.15
Forged Eyebolts
锻造带孔螺栓

B18.6.1
Wood Screws
木螺钉

B18.17
Wing Nuts, Thumb Screws and Wing Screws
蝶形螺母、翼形螺钉和蝶形螺钉

B18.6.2
Slotted Head Cap Screws, Square Head Set 
Screws, and Slotted Headless Set Screws
开槽螺钉、方头调整螺钉和开槽无头调整螺钉

B18.21.1
Lock Washers
锁紧垫圈

B18.22.1
Plain Washers
平垫圈

B18.6.3
Machine Screws and Machine Screw Nuts
机螺钉和机螺母

B18.23.1
Beveled Washers
斜垫圈
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Material Specification 材料标准

Specification
标准

Material
材料

Tensile Strength (psi)
抗拉强度

Min. Yield Strength (psi)
最小屈服强度

ASTM A36
Carbon Structural Steel

碳结构钢
58,000 (min.) - 80,000 (max.) 36,000

Grade Identification Markings for Nuts 螺母的等级标记

Specification

标准

Material

材料

Nominal-

Size

(in.)

公称直径

Proof Load Stress

保证应力(psi)

Hardness-

Rockwell

洛氏硬度

Grade

Identification

Marking

等级标记
Plain

无镀层的

ZincCoated (1)

锌层的

Min.

最小

Max.

最大

ASTM A563-Grade 0 Carbon Steel碳钢 1/4 - 1 1/2 69,000* 52,000* B55 C32

 
ASTM A563-Grade A Carbon Steel碳钢 1/4 - 1 1/2 90,000* 68,000* B68 C32
ASTM A563-Grade 
AHeavy Hex大对边

Carbon Steel碳钢 1/4 - 4
100,000*
90,000**

75,000*
68,000**

B68 C32

ASTM A563-Grade 
CHeavy Hex大对边

Carbon Steel,
may be quenched 
and tempered
碳钢，可以淬火并回火

1/4 - 4 144,000 B78 C38

ASTM A563-Grade 
DHHeavy Hex大对边

Carbon Steel,
quenched andtem-
pered碳钢淬火并回火

1/4 - 4 175,000 150,000 C24 C38  

ASTM A194-Grade 
2HHeavy Hex大对边

M e d i u m C a r b o n 
Steel中碳钢

1/4 – 1 
1/2 175,000 150,000***

C24 C35
 

＞ 1 1/2 C35

ASTM A194-Grade 
8Heavy Hex大对边

AISI 304
1/4 – 1 
1/2

80,000 B60 B105  

SAE J995 Grade Identification for Nuts  SAE J995的螺母等级标记

Grade

等级

Material

材料

Nominal Size

公称直径(in.)

Proof Load

Stress (psi)

保证应力

Rockwell

Hardness

洛氏硬度

Grade Identification Markings

等级标记

Min.

最小

Max.

最大

Previous ****

旧版

Revised****

新版

5

Carbon steel碳钢

1 /4 - 1 120,000* C32   
109,000**

＞ 1 – 1 1/2 105,000* C32
94,000**

8 Medium carbonor alloy steel, 
quenched &Tempered中碳钢
或合金钢淬火并回火

1/4 – 5/8 150,000 C24 C32   
＞ 5/8 – 1 C26 C34
＞ 1 – 1 1/2 C26 C36
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(1) : Zinc coating refers to nuts that have been plated with a plating or coating of sufficient thickness to 

require overtapping of the nut to provide assembly: for example hot-dip or mechanical galvanizing. 

(1) : “锌层的” 螺母是指被涂上或镀上的锌层很厚，为了达到装配要求而进行过回牙的螺母，例如热浸镀锌或机械镀

锌的螺母。

* UNC and 8 UN        螺距UNC和 8 UN

* * UNF, 12 UN & finer     螺距UNF、12 UN 以及更细

***When a zinc coated A194 2H nut is supplied, the zinc coating, overtapping, lubrication and rotational 

capacity testing shall be in accordance with ASTM A563 and the proof stress reduced accordingly. Nuts coat-

ed with zinc shall have an asterisk “*” marked after the grade symbol. Nuts coated with cadmium shall have 

a plus sign “+” marked after the grade symbol.

***对于“锌层的” A194 2H螺母，镀锌、回牙、润滑和旋转能力试验应按ASTM A563标准的要求，而其保证应力相应的

要降低。镀锌的螺母应在等级标记后带一个星号“*”。镀镉的螺母应在等级标记后带一个加号“+”。

****These graded identification markings show the latest revision. Both markings will be acceptable for a 

transition period.

****这些等级标记在最新版本中规定的，在过渡时期新旧两种标记都可以用。

Typically, the bolt specification dictates which nuts are compatible for use. However, when in doubt, the 

#1 Rule for Nut Selection: Always select a nut whose minimum proof strength is greater than or equal to the 

bolts minimum ultimate tensile capacity. The following charts are some examples of compatible nut and bolt 

combinations.

一般来说，螺栓标准中会规定配套使用的螺母，但当出现争议时，螺母选用的#1规则是：总是选择最小保证强度大于或

等于螺栓最小抗拉强度的螺母。下表是螺母和螺栓配合的一些示例。

SAE J429 Bolt and Nut Compatibility   SAE J429螺栓和螺母的配合

Bolt Grade
螺栓等级

Recommended Nut Grade (1)

推荐的螺母
Suitable Substitution (2)

可替代的
SAE J-429 Grade 2

SAE J-429 2级
Low Carbon Regular or Heavy Hex Nut

低碳普通或大对边六角螺母
SAE J995 Grade 5 or Grade 8 Hex Nut

SAE J995 5级或8级六角螺母
SAE J-429 Grade 5

SAE J-429 5级
SAE J995 Grade 5 Hex Nut

SAE J995 5级六角螺母
SAE J995 Grade 8 Hex Nut

SAE J995 8级六角螺母
SAE J-429 Grade 8

SAE J-429 8级
SAE J995 Grade 8 Hex Nut

SAE J995 8级六角螺母

(1)	 “Recommended” denotes a commercially available nut having the most suitable mechanical 

properties that will make it possible to obtain the desired bolt load.

“推荐的”指具有最合适的机械性能的商用螺母，它具有最合适机械性能，可以承受要求的螺栓载荷。

(2)	 “Suitable” denotes SAE J995 nuts having mechanical properties that will also make it possible to 

obtain the desired bolt load.

“可替代的”指机械性能可以承受螺栓载荷的SAE J995螺母。
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ASTM Bolt and ASTM A563 Nut Compatibility

ASTM 螺栓和ASTM A563螺母配合

(ASTM A194 Compatibility shown for A325, A490 & A193 Bolts )

（ASTM A194中A325、A490和A193螺栓的配用螺母）

Grade of Bolt (A) 

螺栓等级

SurfaceFinish ( B ) 

表面处理

Nominal Size

公称直径(in.)

ASTM A563 Grade and ANSI Style Nut ( C ) 

ASTM A563中的等级和ANSI类螺母

Recommended ( D ) Suitable Substitution ( E )

 推荐的螺母
Heavy Hex  

可替代的大对边螺母

ASTM A307Grade A
等级A

Plain &Zinc Coated
不镀或镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade A Hex Nut

等级A六角螺母
A,C,DH

＞ 1-1/2 ~ 2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 2 ~ 4
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

ASTM A307Grade B
等级B

Plain &Zinc Coated
不镀或镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 1-1/2 ~ 2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 2~ 4
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

ASTM A449Types 1 & 2
1型和2型

Plain
不镀的

1/4 ~ 1-1/2
Grade B Hex Nut

等级B六角螺母
C,DH

＞ 1-1/2 ~ 3
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

Zinc Coated
镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

＞ 1-1/2 ~ 3
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

ASTM A325
Plain

不镀的
1/2 ~ 1-1/2

Grade C Heavy Hex Nut
等级C 大六角螺母

DH, ASTM A194 2H

Zinc Coated
镀锌的

1/2 ~ 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母
ASTM A194 2H

ASTM A354
Plain

不镀的
1/4 ~ 1-1/2

Grade C Heavy Hex Nut
等级C 大六角螺母

DH

Grade BC ＞ 1-1/2 ~ 4
Grade C Heavy Hex Nut

等级C 大六角螺母
DH

Zinc Coated
镀锌的

1/4 to 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

＞ 1-1/2 to 4
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母
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Grade of Bolt (A) 

螺栓等级

SurfaceFinish ( B ) 

表面处理

Nominal Size

公称直径(in.)

ASTM A563 Grade and ANSI Style Nut ( C ) 

ASTM A563中的等级和ANSI类螺母

Recommended ( D ) Suitable Substitution ( E )

 推荐的螺母
Heavy Hex  

可替代的大对边螺母

ASTM A307Grade A
等级A

Plain &Zinc Coated
不镀或镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade A Hex Nut

等级A六角螺母
A,C,DH

＞ 1-1/2 ~ 2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 2 ~ 4
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

ASTM A307Grade B
等级B

Plain &Zinc Coated
不镀或镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 1-1/2 ~ 2
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

＞ 2~ 4
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

ASTM A449Types 1 & 2
1型和2型

Plain
不镀的

1/4 ~ 1-1/2
Grade B Hex Nut

等级B六角螺母
C,DH

＞ 1-1/2 ~ 3
Grade A Heavy Hex Nut

等级A大六角螺母
C,DH

Zinc Coated
镀锌的

1/4 ~ 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

＞ 1-1/2 ~ 3
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

ASTM A325
Plain

不镀的
1/2 ~ 1-1/2

Grade C Heavy Hex Nut
等级C 大六角螺母

DH, ASTM A194 2H

Zinc Coated
镀锌的

1/2 ~ 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母
ASTM A194 2H

ASTM A354
Plain

不镀的
1/4 ~ 1-1/2

Grade C Heavy Hex Nut
等级C 大六角螺母

DH

Grade BC ＞ 1-1/2 ~ 4
Grade C Heavy Hex Nut

等级C 大六角螺母
DH

Zinc Coated
镀锌的

1/4 to 1-1/2
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

＞ 1-1/2 to 4
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

Grade of Bolt (A) 

螺栓等级

SurfaceFinish ( B ) 

表面处理

Nominal Size

公称直径(in.)

ASTM A563 Grade and ANSI Style Nut ( C ) 

ASTM A563中的等级和ANSI类螺母

Recommended ( D ) Suitable Substitution ( E )

 推荐的螺母
Heavy Hex  

可替代的大对边螺母

ASTM A354
Plain

不镀的
1/4 ~ 1-1/2

Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母
DH

Grade BD ＞ 1-1/2 ~ 3
Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母

ASTM A490
Plain

不镀的
1/2 ~ 1-1/2

Grade DH Heavy Hex Nut

等级DH大六角螺母
ASTM A194 2H

ASTM A193 Grade B7
ASTM A194 2H Heavy Hex Nut

ASTM A194 2H大六角螺母
ASTM A194 7

ASTM A193 Grade B8
ASTM A194 Grade 8

ASTM A194 8级
ASTM A193 Grade 

B8M

ASTM A194 Grade 8M

ASTM A194 8M级

Note: the above chart should not be considered all inclusive for all fasteners listed. The nuts listed are 

those that may be readily available.

注：不能把上表作为所有紧固件的规定，表中列出的螺母只是常用的类型。

(A)	“Bolt” includes all externally threaded types of fasteners. 

此处“螺栓”是指所有外螺纹紧固件

(B)	 Zinc coated nuts are nuts intended for use with externally threaded fasteners which are hot-dip zinc-

coated, mechanically zinc¬coated or have a plating or coating of sufficient thickness to require overtapping 

the nut to provide assembly. Non-zinc plated nuts are nuts intended for use with externally threaded fasteners 

which have a plain finish or have a plating or coating of insufficient thickness to require overtapping the nut 

thread to provide assembly.

“镀锌的”螺母是指专门配合于热浸锌的、机械镀锌外螺纹紧固件的螺母，或镀或涂上了很厚的锌层后回牙的螺母。“不

镀的”的螺母是指配合于无镀层的外螺纹紧固件的螺母，或为了装配而镀或涂上的很薄镀层的螺母。

(C)	The availability of DH nuts in nominal sizes ¾” and larger is limited. In most instances ASTM A194 Grade 

2H nuts may be considered.

公称直径普通¾”以及更大规格的DH螺母的采用是有限制的，大多数情况下采用ASTM A194 等级 2H螺母。

(D)	“Recommended” denotes a commercially available nut having the most suitable mechanical 

properties and dimensional configuration, or style, which will make it possible to obtain the desired bolt load.

“推荐的”指具有最合适的机械性能、空间构造、型式的商用螺母，它可以承受要求的螺栓载荷。

(E)	 “Suitable” denotes nuts having mechanical properties that will make it possible to obtain the de-

sired bolt load, but require consideration of dimensional configuration, or style, suitability and availability.

“可替代的”指机械性能可以承受螺栓载荷的螺母，但其空间构造、型式、适用性和实用性也必须考虑到。
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Mechanical Properties of Common Stainless Steel Fasteners in Accordance with ASTM F593

按ASTM F593规定的普通不锈钢紧固件的机械性能

Stainless

Alloy Group

不锈钢类别

Condition

状态

Nominal Dia.

(in.)

公称直径

TensileStrength

(psi)

抗拉强度

Core Hardness

Rockwell

芯部洛氏硬度

Min. Yield

Strength

最小屈服强度

Grade Identification

 Marking

等级标记

Min.
最小

Max.最
大 (psi)

 
1(303, 304,

304L, 305,

384, XM1,

18-9LW,

302HQ,

303Se)

CW 1/4 - 5/8 100,000 - B95 C32 65,000
150,000

CW 3/4 - 1 1/2 85,000 - B80 C32 45,000

 
140,000

2

(316,

316L)

CW 1/4 - 5/8 100,000 - B95 C32 65,000

 
150,000

CW 3/4 - 1 1/2 85,000 - B80 C32 45,000

 
140,000

CW: headed and rolled from annealed or solution-annealed stock

CW:退火或固溶退火后冷镦并滚制螺纹

ASTM A193: Alloy Steel and Stainless Steel Bolting Material For High-Temperature Service

ASTM A193：适用于高温服役的合金钢和不锈钢栓接材料

Specification

& Grade

规格等级

Size

Range

(in.)

尺寸范围

Min.

Tensile

Strength(psi)

最小抗拉强度

Min. Yield

Strength

(psi)

最小屈服强

度

Core

Hardness

Rockwell

(max)

芯部硬度

（最大）

Description

描述

Grade 

Identification 

Marking

等级标记

ASTM A193
B7

≤2 1/2
125,000 105,000 C35 Chromium-Molybdenum alloy 

(4140, 4142, 4145, 4140H, 4142H, 
4145H) used for high-pressure, high-
temperature applications.高压高
温环境下采用铬钼合金钢(4140, 4142, 
4145, 4140H, 4142H, 4145H)

 
＞2 1/2 - 4

115,000 95,000 C35

＞4 – 7 100,000 75,000 C35
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ASTM A193
B7M

≤4 100,000 80,000 B99
Similar to B7 except heat-treated to 
limit the maximum hardness. Con-
sidered in areas where stress em-
brittlement may be a factor.同B7，
除非热处理有最大硬度限制。应考虑应
力脆性方面的问题。

 
＞4 - 7 100,000 75,000 B99

ASTM A193
B16

≤2 1/2
125,000 105,000 C35 A chromium-Molybdenum-Vana-

dium alloy used for high-pressure, 
high temperature service applica-
tions. Offers slightly higher temper-
ature resistance than B7.用于高压高
温服役环境下的铬钼钒合金钢。能承受
比B7略高的温度。

 ＞2 1/2 - 4
110,000 95,000 C35

＞4 - 8 100,000 85,000 C35

ASTM A193
B8 Class 1

≥1/4 

75,000 30,000 B96
A 304 Stainless Steel used for high 
temperature applications. This ma-
terial has been carbide solution 
treated.用于高温环境下的304不锈钢
材料。此材料是经过碳化物固溶处理。

 

ASTM A193
B8M Class 1

≥1/4 75,000 30,000 B96

A 316 Stainless Steel used for high 
temperature applications. This ma-
terial has been carbide solution 
treated.用于高温环境下的316不锈钢
材料。此材料是经过碳化物固溶处理。

 

Caution: All material included in this chart is advisory only, and its use by anyone is voluntary. In develop-

ing this information, Fastenal has made a determined effort to present its contents accurately. Extreme cau-

tion should be used when using a formula for torque/tension relationships. Torque is only an indirect indication 

of tension. For assemblies where loosening or bolt failures can result in personal injury or costly equipment 

failure, the torque-tension relationship should be determined experimentally on the actual parts involved.

注：本表中的全部材料均为建议选用，一旦选用纯属自愿行为。为研究这些资料，Fastenal公司作出了不懈的努力来介

绍此内容。在使用扭矩-拉力关系时应极其小心。扭矩仅仅间接地指示出拉力的数值。由于总成件松脱或螺栓失效可能会造

成人身伤害或昂贵的设备损坏，扭矩-拉力关系应通过使用实际相关的零件进行试验来测定。

未完待续，敬请关注下一期《紧固件》季刊。◆
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编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

1.04 安徽省巢湖铸造厂有限责任公司 A
1.05 北京标准件工业集团公司 C或CC
1.06 烟台浩阳机械有限公司 E
1.13 苏州新纪元螺丝工业有限公司 F
1.01 河南省鹤壁标准件有限公司 H
1.15 哈尔滨吉城标准件有限公司 I
1.08 济南高强标准件有限责任公司 J
1.07 昆明紧固标准件有限责任公司 m
1.14 晋德有限公司 Y
2.150 上海爱瑞德五金有限公司 AF
2.126 永年县北成标准件有限公司 BC
2.42 河北邦德威电力器材有限公司 BD
2.101 沈阳市工具标准件厂 BG
2.64 淄博强大集团有限公司 BS
2.56 江苏标星螺丝制造有限公司 BX
2.144 海盐博远紧固件厂 BY
2.02 富奥汽车零部件有限公司标准件分公司 CA
2.70 重庆标准件工业公司 CB
2.03 长沙市高强度紧固件厂 CD
2.62 常州中昊特种标准件制造公司 CH
2.96 安徽长江紧固件有限责任公司 CJ
2.161 浙江汉泰标准件有限公司 CK
2.74 北京南车时代制动技术有限公司 CP
2.04 常熟市标准件厂 CS
2.139 无锡市曙光高强度紧固件厂 CX
2.54 春雨（东莞）五金制品有限公司 CY
2.41 邯郸市东方紧固件有限公司 DF
2.05 宁波东港紧固件制造有限公司 DG
2.134 杭州萧山华氏标准件厂 DH
2.125 沈阳市东乐标准件厂 DK
2.116 浙江迪特高强度螺栓有限公司 DL
2.164 河北冀南标准件有限公司 DR
2.26 苏州市东山标准件有限公司 DS
2.06 东风汽车紧固件有限公司 EQ
2.73 邯郸市飞达标准件厂 FD
2.154 宁波中海紧固件制造有限公司 FZ
2.114 邯郸市广达标准件有限公司 GD
2.109 江都市大发螺丝厂 GH
2.92 常州高力紧固件有限公司 GL
2.07 浙江高强度紧固件厂（原绍兴县高强度紧固件厂） GQ
2.133 绍兴市固尔耐五金制品有限公司 GS
2.138 长沙百固标准件制造有限公司 GU

经确认的《紧固件制造者识别标志》公告
全国紧固件标准化技术委员会       2011-3-18
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编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

2.149 浙江汇博电力配件有限公司 HB
2.90 无锡市华东标准件制造有限公司 HC
2.08 邯郸市标准件厂 HD
2.78 邯郸市恒发紧固件制造有限公司 HF
2.09 北京市宏光机电设备厂 HG
2.145 内蒙古红岗机械厂 H.G
2.130 吉林市重合紧固技术有限公司 HH
2.10 杭州高压紧固件厂 HJ或B
2.115 浙江恒申紧固件制造有限公司 HK
2.158 邯郸市华隆紧固件有限公司 HL
2.163 浙江华锐标准件有限公司 HR

2.68
杭州弹簧垫圈有限公司
浙江日星标准件有限公司

HS

2.11 信阳航天标准件厂 HT
2.120 邯郸市长远标准件有限公司 HW
2.47 宁波市镇海华志高强度紧固件制造有限公司 HZ
2.95 福建嘉成高强紧固件有限公司 JC
2.28 宁波金鼎紧固件有限公司 JD
2.99 宁波九龙紧固件制造有限公司 JL
2.142 北京金兆博高强度紧固件有限公司 JN
2.13 江都狮鹤高强度螺栓有限公司 JS
2.153 浙江龙游康龙线路器材实业有限公司 KL
2.97 邯郸市通达机械制造有限公司 KT
2.131 合肥凯翔紧固件有限公司 KX
2.108 上海罗光标准件制造有限公司 LG
2.128 宁波龙益金属工业有限公司 LI
2.118 上海乐扣五金有限公司 LK
2.48 宁波海信紧固件有限公司 LM
2.79 邯郸市华永标准件制造有限公司 LT
2.57 洛阳机车车辆配件有限公司 LW
2.155 嘉善龙翔紧固件有限公司 LX
2.141 宁波市鄞州横溪大港高强度厂 ND
2.44 宁波锦辉紧固件有限公司 NJ
2.66 上海南市螺丝有限公司 NL
2.14 定西高强度螺钉有限公司 NS
2.15 宁波经济技术开发区甬港紧固件有限公司 NY
2.151 宁波市镇海金力高强度紧固件有限公司 NZ
2.100 济南华阳紧固件有限公司 PB
2.67 温州经济技术开发区求精标准件厂 QJ

2.30
宁波群力紧固件制造有限公司
宁波市镇海高压紧固件厂

QL

2.156 晋江市三国紧固件制造有限公司 RX
2.16 沈阳标准件有限公司 SB
2.32 上海东风汽车专用件有限公司 SD
2.63 上海恒丰紧固件制造有限公司 SE
2.136 上海方大电子电器有限公司 SF
2.107 辉煌重工集团有限公司高强度标准件厂 SH
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编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

2.124 上海金山标准件有限公司 SJ
2.17 上海罗店螺帽总厂 SL
2.159 上海始能紧固件有限公司 SN
2.69 昆明盛世标准件有限公司 SS
2.18 上海宝山特种紧固件厂 ST
2.33 上海标五高强度紧固件有限公司 SV
2.157 沈阳万达顺电力器材厂 SW
2.19 上海欣螺企业发展有限公司 SX
2.106 上海胜源标准件制造有限公司 SY
2.49 苏州富元标准件有限公司 SZ
2.140 沈阳市铁成标准件厂 TB
2.77 滕州腾达不锈钢制品有限公司 TD
2.34 宁波时代紧固件制造有限公司 TF
2.113 大连特材高强标准件有限公司 TG
2.22 晋江同兴机械有限公司 TX
2.112 上海天裕五金制造有限公司 Ty
2.119 圣标实业有限公司 WF
2.51 芜湖高强度螺栓有限公司 WG或  
2.143 河北信德电力配件有限公司 XD
2.81 温州市先锋标准件有限公司 XF

2.162 邢台钢铁线材精制有限责任公司 XG或 
2.72 北京先河交通设备技术有限公司 XH
2.128 湖南湘钢紧固件有限公司 XJ
2.146 苏州工业园区新凯精密五金有限公司 XK
2.123 苏州新凌高强度紧固件有限公司 XL
2.121 邢台市宁波紧固件有限公司 XN
2.117 河北新桥紧固件制造有限公司 XQ
2.35 无锡市标准件厂有限公司 XS
2.65 张家港市新艺五金有限公司 XY或 
2.23 新疆新标紧固件泵业有限责任公司 XZ
2.39 阳泉市标准件有限责任公司 YB
2.24 上海远栋高强度紧固件有限公司 YD
2.160 南京云帆科技实业有限公司 YF
2.36 宁波新兴紧固件制造有限公司 YG
2.59 宁波永宏紧固件制造有限公司 YH
2.132 济南亿森电力配件制造有限公司 YS
2.40 张家港市锦力标准件制造有限公司 ZB
2.60 天津中成新高强度紧固件有限公司 ZC
2.25 浙江金泽恩标准件有限公司 ZE
2.152 上海振高螺母有限公司 ZG
2.52 宁波中京联合科技实业有限公司 ZJ或JZ
2.135 宁波中联紧固件制造有限公司 ZL
2.147 海盐紧固件厂 ZM
2.84 张家港市强力标准件有限公司 ZQ
2.137 广东自生电力配件制造有限公司 ZS
2.122 温州市龙湾泰盛紧固件有限公司 ZT
2.37 舟山市正源标准件有限公司 ZY
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编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

3.44 阿诺德紧固件（沈阳）有限公司 AFS
3.34 奥达科金属制品（上海）有限公司 ATC
3.18 湖北博世达科技发展有限公司 BSD
3.51 北京中车圣鑫科技发展有限公司 BSX
3.50 许昌四达电力设备有限公司 BJN
3.32 河北恒达利紧固件制造有限公司 CFD
3.24 江西昌九紧固件制造有限公司 CHJ
3.53 宁波阜伟国际贸易有限公司 CNF
3.54 杭州鼎铭尚实业有限公司 DMS
3.16 温州市三力紧固件有限公司 DSL
3.28 永嘉县稻一标淮件有限公司 D•E
3.45 广州凡易工业紧固件有限公司 FEX
3.47 苏州市富利达金属制品有限公司 FLD
3.29 深圳市康利祥五金制品有限公司 GDS
3.41 浙江晋财金属制品有限公司 GEM
3.57 苏州紧固之星五金有限公司 GGG
3.22 常州市海云螺钉厂 HAI
3.56 上海黑山五金有限公司 HIS
3.49 上海群力紧固件机电有限公司 HQL
3.33 杭州嘉翔高强螺栓有限公司 HYZ
3.10 嘉兴汽车标准件总厂 JQB
3.52 安徽六方重联机械股份有限公司 LFC
3.35 浙江龙游群力标准件有限公司 LQL
3.31 马鞍山市众博冶金材料有限责任公司 MSL
3.48 南京江标标准件有限公司 NJB

3.30 温州三林五金制品有限公司 SAN或  
3.27 沈阳市高压螺栓厂 SCG
3.13 上海圣迪威紧固件制造有限公司 SDW
3.01 上海标准件进出口有限公司 SFC
3.23 上海哈迪威不锈钢有限公司 SFS
3.03 上海高强度螺栓厂 SHS或G
3.46 海盐三马标准件有限公司 SHM
3.20 上海静标紧固件有限公司 SJB
3.40 邯郸市立功高强度紧固件有限公司 SLG
3.04 上海沪西高强度螺栓螺帽厂 SMC
3.39 上海煜强高强度钢结构配件有限公司 SMG
3.19 上海群力紧固件制造有限公司 SQL
3.14 上海申业紧固件有限公司 SSE
3.25 浙江双泰车辆配件有限公司 STC

3.21 上海亚轻工贸有限公司 STG或 
3.17 上海特力紧固件制造有限公司 STL
4.08 宁波中斌紧固件制造有限公司 SUN
3.37 上海瑞固实业有限公司 SWE
3.26 长沙市申亿高强机械标准件有限公司 SYI
3.12 滕州市华标不锈钢制品有限公司 THB
3.55 上海劲虎五金有限公司 TIG
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编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

3.38 江苏圣迪威不锈钢有限公司 TME
3.07 烟台东发通用配件工业有限公司 YDF
3.42 广州市尚易机械实业有限公司 YSY
3.43 衢州鸿通机械有限公司 ZHT
3.05 温州市瓯海华铁特种紧固件厂 FS－HT
4.01 深圳航空标准件有限公司 3L
4.03 常熟市标准件二厂 CS2
4.11 咸阳聚力石油机械制造有限公司 JL5
4.07 深圳市海德五金有限公司 9k
4.05 宁波市翔翔大型紧固件有限公司 NX•PY
4.10 宜路工业紧固系统（上海）有限公司 EALU
4.08 宁波中斌紧固件制造有限公司 FAST
4.09 河北新力紧固件有限公司 HBXL
4.06 济南实达紧固件有限公司 STAR
4.12 张家港市德嘉标准件有限公司 SZDJ

5.01 上海金马高强紧固件有限公司
 

5.02 武汉世标机电紧固件有限责任公司
 

5.03 海盐宇星螺帽有限限责公司  

5.04 上海申光高强度螺栓有限公司 
 
 

或SG

5.05
陕西三园汽车标准件有限责任公司
陕西方圆汽车标准件有限公司

5.06 贵州高强度螺栓厂
 

5.07 上海协兴螺栓厂
 

5.08 河北省石油化工高压管件厂  

5.09 沈阳福田紧固件有限公司
 

5.10 太原市恒力紧固件制造有限公司
 

5.11 晋亿实业股份有限公司
 或CYI

5.13 河北任县高强度螺栓有限公司
 或T

5.14 上海特强汽车紧固件有限公司
 或TQ

5.15 山东高强紧固件有限公司  Z或  Z   或 Z
5.16 河南伟瑞科技实业有限公司

 或VR

5.17 中铁山桥集团高强度紧固器材有限公司
 



《紧固件》季刊 2011年5月 第二十五期 . 183 . 

知识库 | Knowledge base

编号 紧固件产品制造者或经销单位 识别标志

5.18 四川省简阳三和标准件有限公司
 或JB

5.19
苏州天隆紧固件有限公司
苏州航天紧固件有限公司  或TL

5.20 郑州铁路新科机车车辆配件有限公司
 或 

5.21 舟山市7412工厂
 或 

5.26 浙江乍浦实业股份有限公司  

5.27 山东美陵化工设备股份有限公司
 或ML

5.28 宁波安拓实业有限公司
 和 

5.30 重庆汽车标准件厂
 或lSl

5.31 浙江宏星紧固件有限公司  

5.32 上海恒拓高强度紧固件有限公司

5.34 洛阳天通工贸有限公司 TT  或 
5.35 重庆高强度标准件厂 Δ或 O或HY

5.37 浙江海力标准件有限公司  

5.38 南海市西樵伟业五金制品有限公司
 

5.39 资阳晨风精密机械有限责任公司  

5.40 上海徐浦标准件有限公司
XP或 

5.41 上海上标汽车紧固件有限公司 SQB或 
5.42 中山市金中标准件有限公司 <
5.43 东明实业（嘉兴）有限公司 TONG或THE

5.44 杭州荣利标准件有限公司
 

5.45 宁波市北仑特种紧固件有限公司
 或TB

5.47 杭州华凌钢结构高强螺栓有限公司
 

5.48 晋江市融耀螺丝工业有限公司
 

5.51 中国南车集团眉山车辆厂  

5.52 尼尔森植焊（天津）有限公司
 或TS
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5.56 沈阳高强度螺栓厂  

5.57 方圆集团有限公司
 或FY

5.58 永年县飞宇高强度标准件有限公司  

5.59 绍兴县永安高压紧固件有限公司   或 YA

5.60 海盐正茂标准件有限公司
 

5.61 浙江永华紧固件有限公司
 

5.62 安徽晋路标准件有限公司
 

5.63 浙江泰盛紧固件有限公司
 

5.64 浩明紧固系统（无锡）有限公司
 

5.65 诸城市龙强紧固件有限公司
 

5.66 海盐华胜紧固件有限公司 中

5.67 衢州巨力紧固件有限公司  

5.68 永年县哈迪威紧固件制造有限公司  

5.69 陕西海丰石油机械制造有限公司
 

5.70 湖北冠邦机械有限公司
 

5.72 宁波市镇海光力紧固件制造有限公司 NBGLC

5.73 徐州新兴达克罗科技有限公司
 

5.74 海盐兴隆紧固件有限公司  

5.75 杭州上强紧固件有限公司
 

5.76 稳砜风机配件（上海）有限公司
 

5.77 宁夏银恒紧固件制造有限公司
 

5.78 宁波市镇海东瑞高强度紧固件有限公司
 

5.79 哈尔滨吉城标准件有限公司
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页码 高强度紧固件 High-Tensile Fasteners

封面
宁波九龙紧固件制造有限公司 

Ningbo JiuLong Fasteners Manufacture Co.,Ltd.

2 东莞鹏驰五金制品有限公司 Eagle Metalware Co.,Ltd.

26 上海爱瑞德五金有限公司 Shanghai Arvid Hardware Co.,Ltd.

27
春雨（東莞）五金制品有限公司 

Chunyu (Dongguan) Metal Products Co.,Ltd.

59 上海天纬紧固件有限公司 Shanghai Tianwei Fastener Co.,Ltd.

63 济南实达紧固件有限公司 Jinan Star Fastener Co.,Ltd.

66 苏州弗斯特五金有限公司 Suzhou First Hardware Co.,Ltd.

165
宁波市北仑龙盛五金制品有限公司 

Ningbo Beilun Longsheng Hardware Co.,Ltd.

170
上海标五高强度紧固件有限公司 

Shanghai Biaowu High-Tensile Fasteners Co.,Ltd.

页码 不锈钢紧固件 Stainless Steel Fasteners	

封三
东台市华威标准件有限公司 

Dongtai Huawei Standard Component Corporation

47 江苏百德机械有限公司 Jiangsu Better Machinery Co.,Ltd.

47 温州市诚峰标准件厂 Wenzhou Chengfeng Fastener Factory

52
瑞安市威泰不锈钢标准件厂 
Rui'an Weitai Stainless Steel Standard Parts Co.,Ltd.

75
温州市龙湾兴泰标准件制造有限公司 
Wenzhou Longwan Xingtai Fastener Manufacturing Co.,Ltd.

111
佛山市巨隆金属制品有限公司 
Foshan Kuiloon Metal Products Co.,Ltd.

111 中山市钲民金属有限公司 Zhongshan Zhengmin Metal Co.,Ltd. 

页码 塑料紧固件 Plastic Fasteners	

79
上海义文机电有限公司 

Evan Fastening Systems Shanghai Co.,Ltd.

页码 螺栓 Bolts	

封二
温州市丰鼎紧固件制造有限公司 

Wenzhou Fengding Fastener Mfg.Co.,Ltd.

67 海盐紧固件厂 Haiyan Fasteners Factory

74
上海美萍紧固件制造有限公司 
Shanghai Meiping Fastener Manufacturing Co.,Ltd.

98
宁波市中联紧固件制造有限公司 

Ningbo Zhonglian Fastener Mfg. Co.,Ltd.

115
宁波市镇海区贵驷朝阳五金螺钉厂 
Ningbo Zhenhai Guisi Zhaoyang Hardware Screw Factory

146
上海仁兆标准件有限公司 

Shanghai Ren Zhao Standard Parts Co.,Ltd.

页码 膨胀螺栓 Anchors	

105 邯郸市金悦紧固件有限公司 Handan Jinyue Fasteners Co.,Ltd.

页码 T型螺栓、螺母 T-Bolts, Nuts

1
乐清市信诚紧固件制造有限公司 

Yueqing Xincheng Fasteners Manufacturing Co., Ltd. 

页码 螺母 Nuts

35
宁波市翔翔大型紧固件有限公司 
Ningbo Xiangxiang Large Fasteners Co.,Ltd.

53
上海乔普士五金机电有限公司 
Tropss (Shanghai) Industry Service Co.,Ltd.

99 东莞市大朗同欣五金加工厂 Tong-xin Hardware Processing Factory

126 海盐合力紧固件有限公司 Haiyan Heli Fastener Co.,Ltd.

127 临安市华星紧固件有限公司 Linan Huaxing Fastener Co.,Ltd.

152
温州三林五金制品有限公司 

Wenzhou Sanlin Metals Products Co.,Ltd.

176
东莞市亚帆五金机电有限公司 Dongguan Yafan Hardware 
Manufacture Co.,Ltd. 

页码 螺钉 Screws	

6 汎昇精工（苏州）有限公司 PS SEIKO (Suzhou) Co.,Ltd.

12 温州市宏鼎紧固件有限公司 Wenzhou Hongding Fasteners Co.,Ltd.

41 宁波艾可帅特紧固件有限公司 Ningbo Exact Fasteners Co.,Ltd.

53
丹阳市恒宇精密微型螺丝厂 
Danyang Hengyu Precision Micro Screw Factory

119
深圳市昊海精密五金有限公司 

Shenzhen City Haohai Hardware Co.,Ltd.

177
东莞市大朗彰鑫螺丝五金厂 
Dongguan Dalang Zhangxin Screw Hardware Factory

页码 吊环螺钉、吊环螺母 Lifting Eye Screws, Lifting Eye Nuts

104
江苏省常州市卫洋锻造有限公司 
Jiangsu Changzhou Weiyang Forging Co.,Ltd.

页码 自攻自钻螺钉 Self-Tapping, Self-Drilling Screws

63
苏州喜乐美制五金有限公司 
Suzhou Xile Meizhi Hardware Products Co.,Ltd.

129
慈溪市梦益标准件有限公司 

Cixi Mengyi Standard Parts Co.,Ltd.

页码 水泥螺钉 Concrete Screws	

171
海盐县华诚紧固件有限公司 

Haiyan Huacheng Fastener Co.,Ltd.

页码 垫圈 Washers	

9
浙江瑞安市场桥永久标准件厂 
Yongjiu Standard Component Factory

12
深圳市宝安区西乡晋元达五金制品厂 
Shenzhen Jinyuanda Hardware Products Factory

104 翔盛五金制品厂 Xiangsheng Hardware Products Factory

140 利达五金 Leda Metal Co.

158
中国常州远征五金有限公司 
Changzhou Yuanzheng Hardware Co.,Ltd.

164
天津平源五金制品有限公司 

Tianjin Ping Yuan Hardware Co.,Ltd.

176
东莞市塘厦鑫飞五金厂 
Dongguan Tangxia Xinfei Hardware Factory

页码 铆钉 Rivets	

80 深圳市康准科技有限公司 Contriu Industry Co.,Ltd.

147
宁波超鑫铆钉制造有限公司 

Ningbo Chaoxin Rivet Manufacture Co.,Ltd.

页码 压铆紧固件 Self-Clinching Fasteners	

54
温州欧派克精密五金有限公司 
Wenzhou Oupaike Precision Fastener Co.,Ltd. 

69 上海京扬紧固件有限公司 Shanghai JingYang Fastener Co.,Ltd.

115
深圳市宝安区沙井中原五金制品厂 
Shenzhen Zhongyuan Hardware Factory

页码 螺纹杆 Threaded Rods	

23 海盐路阳标准件有限公司 Haiyan Luyang Fasteners Co.,Ltd.
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153
海宁市众亨五金制品有限公司 

Haining Zhongheng Hardware Products Co.,Ltd.

页码 挡圈 Retaining Rings	

81
上海盛荣机电有限公司 
Shanghai Shengrong Mechanical & Electronic Co., Ltd.

页码 组合件 Assembly Parts	

123
浙江精艺标准件有限公司 

Zhejiang Jingyi Standard Components Co.,Ltd.

页码 弹簧 Springs	

99 东莞市和志五金有限公司 Dongguan Hezhi Hardware Co.,Ltd.

页码 紧定套 Adapter Sleeves	

110 响水县林勇机械厂 Xiangshui Linyong Machinery Factory

页码 螺纹护套 Screw Thread Inserts	

54
深圳市金永安实业有限公司 
Shenzhen Jinyongan Industrial Co.,Ltd.

页码 尼龙圈 Nylon Rings	

23 恒元企业股份有限公司 Heng Yann Enterprise Co.,Ltd.

页码 非标紧固件 Special Fasteners	

28
浙江省海盐县捷成机械制造有限公司 
Zhejiang Haiyan Jinniman Machinery Co.,Ltd.

59 永康市双英标准件厂 Yongkang Shuangying Fastener Factory

67
上海海鑫洲实业有限公司 
Shanghai Haixinzhou Industrial Co.,Ltd.

75
东莞市大朗春庆五金制品厂 
Dongguan Dalang Chunqing Metal Products Factory 

81 温州浦西五金有限公司 Wenzhou Puxi Hardware Co.,Ltd.

105 海宁市上林紧固件厂 Haining Sanlic Fastener Factory

页码 通用紧固件 General Fasteners	

9
上海群力紧固件制造有限公司 
Shanghai Qunli Fastener Machine Co.,Ltd.

13 上海黑山五金有限公司 Shanghai Hison Hardware Co.,Ltd.

26
温州瓯海经纬标准件厂 
Wenzhou Ouhai Jingwei Standard Components Factory

41
东莞市大朗泰鑫五金制品厂 
Dongguan Dalang Taixin Hardware Products Factory

141 山东晋德螺丝制造有限公司 GEM-DUO Co.,Ltd.

158
温州市瓯海郭溪红马机械标准件厂 
Wenzhou Hongma Machinery Fastener Factory

页码 汽车紧固件 Automotive Fasteners	

61
上海宜軒汽车标准件有限公司 

Shanghai Yixuan Auto Fastener Co.,Ltd.

80
温州俱进五金制品有限公司 
Wenzhou Jujin Hardware Products Co.,Ltd.

页码 电器紧固件 Electrical Fasteners

133 奉化市肖镇紧固件玻璃钢厂 Fenghua Brother Fastener Co.,Ltd.

159 苏州巨东五金有限公司 Suzhou Judong Hardware Co.,Ltd.

页码 家具紧固件 Furniture Fasteners	

91
嘉善志杰紧固件制造有限公司 
Jiashan Zhijie Fasteners Manufacturing Co.,Ltd.

页码 设备 Equipment	

3
东隆五金模具机械有限公司 

Donglong Metal Mould Machinery Co.,Ltd.

4,5
苏州爱恩机械有限公司 

National Machinery Group Technologies (Suzhou) Co.,Ltd.

8 淯群机械有限公司 U Queen Machinery Co.,Ltd.

13 东莞市国超实业有限公司 Ho Hung Ming Enterprise Co.,Ltd.

15 智品精密机械有限公司 Zhipin Precision Machinery Co.,Ltd.

18 苏州欧力特电炉制造有限公司 Suzhou Oulite Furnace Co.,Ltd.

29
温州拓邦机械设备有限公司 

Wenzhou TuoBang Machinery Co.,Ltd.

34
浙江华氏机械设备有限公司 
Zhejiang Huashi Machinery Equipment Co.,Ltd.

35
瑞安市嘉信机械制造有限公司 
Ruian Jiaxin Machine Making Co.,Ltd.

40 昶詠机械股份有限公司 PointMaster Machinery Co.,Ltd.

49
江苏新赞模具机械有限公司 

Jiangsu Xinzan Mould Machine Co.,Ltd. 

55 意大利卡尔罗萨维合资股份公司 Carlo Salvi S.p.A

58
昆山精湛新自动化设备有限公司 

Kunshan Ching Chan Machinery Co.,Ltd.

62
亿鸿环保机械（苏州）有限公司 

Yihong Environmental Machinery (Suzhou) Co.,Ltd.

110 东莞益鼎机械有限公司 Dongguan Yiding Machinery Co.,Ltd.

122 宜辉螺丝机械厂 E-Fly Screw Machinery Manufactory

127 东莞近达螺丝机械厂 Dongguan Jinda Screw Machinery Factory

159
温州市三垟秀清冷镦机械厂 
Wenzhou Sanyang Xiuqing Cold Heading Machinery Factory

页码 模具 Molds	

28 凯晨五金模具(东莞)有限公司 Kai Chen Metal Co.,Ltd.

34 海盐县精兴模具厂 Haiyan Jingxing Mould Factory

74
上海富澳奇机电设备制造有限公司 
Shanghai FACH Equipment Manufacturing Co., Ltd.

页码 表面处理 Surface Treatment	

14
优涂扣紧固件（上海）有限公司 

U-Coat Fasteners (Shanghai) Co.,Ltd.

18
河北永年磐石机械镀锌工业公司 Hebei 
Yongnian Panshi Mechanical Galvanizing Industrial Co.,Ltd.

73
上海安福隆涂复工业有限公司 

Shanghai Aflon Dacromet Surface Treatment Co.,Ltd.

页码 行业展会与媒体 Exhibitions & Media	

177,

封底

广州紧固件交易展 

The 6th Fastener Trade Show

185,

188-

192

金蜘蛛传媒 

China Fastener Info

85 美国芝加哥紧固件技术展 Fastener Tech

86 日本机械零部件及加工技术展 M-Tech

87 迪拜五金展 Hardware + Tools Middle East

92
美国西部工业紧固件及工厂供给展览会 

The National Industrial Fastener & Mill Supply Expo 

93 越南国际机床和金属加工机械展 Metalex Vietnam

95 东南亚管材线材展览会 Tube & Wire Southeast Asia

97 韩国金属周 Korea Metal Week
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