
前 言

本标准是对 内六角扳手 的修订版 在技术内容上非等效采用国际标准

螺钉和螺母装配工具 内六角扳手

本标准对基本尺寸作了相应的调整 增加了 和 两档规格 产品的试验方法按

螺钉和螺母装配工具 内六角扳手 重新进行修订 同时按照 手工具包装 标志 运输

与贮存 的规定 进一步完善了产品的包装 标志 运输与贮存要求

本标准自实施之日起 同时代替 内六角扳手
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内 六 角 扳 手
代替

国家技术监督局 批准 实施

本标准非等效采用国际标准 螺钉和螺母装配工具 内六角扳手

范围

本标准规定了内六角扳手的产品分类 技术要求 试验方法 检验规则 包装 标志 运输与贮存

本标准适用于扳拧内六角螺钉的内六角扳手

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

金属洛氏硬度试验方法

逐批检查计数抽样程序及抽样表 适用于连续批的检查

手工具包装 标志 运输与贮存

产品分类

型式和等级

内六角扳手分为普通级和增强级 其中增强级用 表示 其型式如图 所示

图 内六角扳手

基本尺寸

内六角扳手的基本尺寸按表 规定



表 基本尺寸

规格
最大 最小 最大 最小

标记示例

产品标记由产品名称 规格 等级和标准编号组成

示例 规格为 增强级内六角扳手应标记为

内六角扳手

技术要求

内六角扳手每一端面应与柄部垂直 允差为

内六角扳手在每 长度内 其直线度允差为

内六角扳手端面棱边 圆弧或斜边 圆弧的半径或倒角的斜边不应大于对角宽 和对边宽 之间

差数的一半

内六角扳手应发黑 磷化或做其他表面处理 其色泽均匀一致

内六角扳手表面不应有裂纹和毛刺

内六角扳手硬度和最小试验扭矩应符合表 的规定



表 硬度和最小试验扭矩

规格 硬度 最小试验扭矩

普通级 增强级 普通级 增强级

试验方法

内六角扳手尺寸用通用量具检验 应符合表 的规定

端面垂直度用角度样板测量 应符合 的规定

直线度用 刀形直尺和塞尺检验 应符合 的规定

硬度试验按 的规定进行 应符合表 的规定

表面质量用目测检验 应符合 和 的规定

扭矩试验时 把内六角扳手的短柄插入一只硬度不小于 的内六角套筒接头内 载荷要尽

可能施加在扳手长柄的端部 逐渐增力 直至达到最小试验扭矩为止 最小试验扭矩应符合表 的规定

在施以最小试验扭矩后 内六角扳手不应出现任何影响其使用性能的永久变形 内六角套筒接头对边宽

度 啮合深度按表 的规定



表 内六角套筒接头尺寸

规 格
套筒接头对边宽度

最大 最小
啮合深度

检验规则

产品应经检验合格后方能出厂 并附有产品合格证

产品的交收检验按 规定的二次抽样方案逐项进行

产品的不合格分类 检验项目 合格质量水平 和检查水平 按表 的规定

表 不合格分类 检验项目 合格质量水平和检查水平

不合格分类 检验项目 合格质量水平 检查水平

扭矩

硬度

尺寸

尺寸

垂直度

直线度

表面质量



经检验拒收的产品 可由制造厂重新分类或修整后 再提交验收

包装 标志 运输与贮存

产品的包装 标志 运输与贮存按 的规定


