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前　　言

　　本部分是国家标准“焊接螺柱及焊钉”产品系列标准之一。该系列包括：

———ＧＢ／Ｔ９０２．１—２００８　手工焊用焊接螺柱；

———ＧＢ／Ｔ９０２．２—１９８９　机动弧焊用焊接螺柱；

———ＧＢ／Ｔ９０２．３—２００８　储能焊用焊接螺柱；

———ＧＢ／Ｔ１０４３２—１９８９　无头焊钉；

———ＧＢ／Ｔ１０４３３—２００２　电弧螺柱焊用圆柱头焊钉。

本部分是ＧＢ／Ｔ９０２的第１部分。

本部分代替ＧＢ／Ｔ９０２．１—１９８９《手工焊用焊接螺柱》。

本部分与ＧＢ／Ｔ９０２．１—１９８９相比主要变化如下：

———调整引用标准（第２章）；

———增加材料性能指标（见表２）。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国紧固件标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ８５）归口。

本部分负责起草单位：中机生产力促进中心。

本部分由全国紧固件标准化技术委员会秘书处负责解释。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ９０２—６７、ＧＢ９０２—７６、ＧＢ／Ｔ９０２．１—１９８９。
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手工焊用焊接螺柱

１　范围

本部分规定了螺纹规格为 Ｍ３～Ｍ２０的手工焊用焊接螺柱。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

ＧＢ／Ｔ２　紧固件　外螺纹零件的末端（ＧＢ／Ｔ２—２００１，ｉｄｔＩＳＯ４７５３：１９９９）

ＧＢ／Ｔ９０．１　紧固件　验收检查（ＧＢ／Ｔ９０．１—２００２，ｉｄｔＩＳＯ３２６９：２０００）

ＧＢ／Ｔ９０．２—２００２　紧固件　标志与包装

ＧＢ／Ｔ１９６　普通螺纹　基本尺寸（ＧＢ／Ｔ１９６—２００３，ＩＳＯ７２４：１９９３，ＩＳＯｇｅｎｅｒａｌｐｕｒｐｏｓｅｍｅｔｒｉｃ

ｓｃｒｅｗｔｈｒｅａｄｓ—Ｂａｓｉｃｄｉｍｅｎｓｉｏｎｓ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１９７　普通螺纹　公差（ＧＢ／Ｔ１９７—２００３，ＩＳＯ９６５１：１９９８，ＩＳＯｇｅｎｅｒａｌｐｕｒｐｏｓｅｍｅｔｒｉｃ

ｓｃｒｅｗｔｈｒｅａｄｓ—Ｔｏｌｅｒａｎｃｅｓ—Ｐａｒｔ１：Ｐｒｉｎｃｉｐｌｅｓａｎｄｂａｓｉｃｄａｔａ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１２３７　紧固件标记方法（ＧＢ／Ｔ１２３７—２０００，ｅｑｖＩＳＯ８９９１：１９８６）

ＧＢ／Ｔ３０９８．１　紧固件机械性能　螺栓、螺钉和螺柱（ＧＢ／Ｔ３０９８．１—２０００，ｉｄｔＩＳＯ８９８１：１９９９）

ＧＢ／Ｔ５２６７．１　紧固件　电镀层（ＧＢ／Ｔ５２６７．１—２００２，ｉｄｔＩＳＯ４０４２：１９９９）

ＧＢ／Ｔ１６９３８　紧固件　螺栓、螺钉、螺柱和螺母　通用技术条件 （ＧＢ／Ｔ１６９３８—２００８，ＩＳＯ８８３９：

２００５，ＩＤＴ）

３　尺寸

手工焊用焊接螺柱型式尺寸见图１和表１。

　　犱ｓ约等于螺纹中径。

螺柱末端应为倒角端，如需方同意亦可制成辗制末端（ＧＢ／Ｔ２）。
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