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1范围

螺 尖 丝锥

GB／T 28254—2012

本标准规定了通用柄螺尖丝锥(高性能级和普通级)的型式尺寸、标记、技术要求、标志和包装的基

本要求。

本标准适用于加工普通螺纹(GB／T 192、GB／T 193、GB／T 196、GB／T 197)的通用柄螺尖丝锥。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB／T 192普通螺纹基本牙型

GB／T 193普通螺纹直径与螺距系列

GB／T 196普通螺纹基本尺寸

GB／T197普通螺纹公差

GB／T 968丝锥螺纹公差

GB／T 969丝锥技术条件

3丝锥的型式和尺寸

3．1粗柄螺尖丝锥按图1和表1、表2的规定。

七l 悭
77’＼矿

￡

图1

表1粗牙普通螺纹粗柄孽尖丝锥 单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 dl f L fl

d P 厶

M1 1

M1．1 1．1 0．25 5．5 38．5 10

2．5 2 4

M1．2 1．2

M1．4 1．4 0．3 7 40 12



GB／T28254—2012表1(续)单位为毫米公称直径螺距方头代号dl￡Lf1P如M1．61．6o．3513M1．81．82．584124M22o．413．5M2．22．2o．452．89．544．515．52．245M2．52．5表2细牙普通螺纹粗柄螺尖丝锥单位为毫米公称直径螺距方头代号d1fL如dP如M1×o．2l～【1．1×o．21．15．538．5IOM1．2Xo．21．20．2M1．4×0．21．42．57401224M1．6×o．21．613M1．8×0．21．8841M2×0．25213．50．25M2．2×0．252．22．89．544．515．52．245M2．5X0．352．50．353．2粗柄带颈螺尖丝锥按图2和表3、表4的规定。2、‘̈ll‘tlf，l。L．!L一，l图2

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



表3粗牙普通螺纹粗柄带颈曩尖丝锥

GB／T 28254—2012

单位为毫米

公称直径 螺距 d2 方头
代号 d1 f L

●
11

d P mm
f2

M3 3 0．5 3．15 11 48 2．12 18 2．5

5

M3．5 3．5 0．6 3．55 50 2．5 20 2．8

M4 4 0．7 4 13 2．8 3．15

53 21 6
M4．5 4．5 0．75 4．5 3．15 3．55

M5 5 0．8 5 16 58 3．55 25 4 7

M6 6 6．3 4．5 5

1 19 66 30 8
M7 7 7．1 5．3 5．6

M8 8 8 6 35 6．3 9

1．25 22 72
M9 9 9 7．1 36 7．1 lO

MlO 10 1．5 10 24 80 7．5 39 8 1l

允许无空刀槽，无空刀槽时螺纹部分长度尺寸应为z+· zl—f)／2。

表4细牙普通螺纹粗柄带颈螺尖丝锥 单位为毫米

公称直径 螺距 d2 方头
代号 dl ￡ L 厶

P mln
Z2

M3X 0．35 3 3．15 l】 48 2．12 18 2．5

O．35 5

M3．5×0．35 3．5 3．55 50 2．5 20 2．8

M4×0．5 4 4 13 2．8 3．15

53 21 6

M4．5X0．5 4．5 4．5 3．15 3．55

M5×0．5 5 0．5 5 16 58 3．55 25 4

7

M5．5×0．5 5．5 5．6 17 62 4 26 4．5

M6×O．5
6 6．3 4．5 5

M6×0．75 30 8

0．75

M7X 0．75 7 7．1 19 66 5．3 5．6

M8X 0．5 O．5

3Z

M8X 0．75 8 0．75 8 6 6．3 9

M8×1 1 22 72 35

M9×0．75 0．75 19 66 33

9 9 7．1 7．1 10

M9×1 1 22 72 36

M10X 0．75 0．75 20 73 35

M10×1 10 l 10 7．5 8 11

24 80 39

M10×1．25 1．25

允许无空刀槽，无空刀槽时螺纹部分长度尺寸应为￡+(z，一f)／z．

3



Ge／T28254—20123．3细柄螺尖丝锥按图3和表5、表6的规定。A4“圈3表5粗牙普通螺纹细柄螺尖丝锥单位为毫米公称直径螺距方头代号d1fLPZ2M33O．52．2411481．84M3．53．50．62．5502M440．73．15132．5535M4．54．50．753．552．8M550．8416583．156M664．53．5511966M775．64．57M886．351．2522728M997．15．6M101024801．586．39M111l2585M12121-75929897．110M141411．230959122M161612．5321021013M1818143711211．214M20202．5M2222163811812．516M2424181301418345M2727135201620M3030481383．5M333322．45l15l1822M3636255716220244M3939286017022．426M42424．5M454531．5671872528M48485M525235．5702002831M56565．5M6060762214031．534M6464224679M68684523435．5384

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



表6细牙普通螺纹细柄螺尖丝锥

GB／T 28254—2012

单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 di Z L

P 屯

M3X 0．35 3 2．24 11 48 1．8
0．35 4

M3．5X 0．35 3．5 2．5 50 2

M4×0．5 4 3．15 13 2．5
53 5

M4．5X0．5 4．5 3．55 2．8
O．5

M5×0．5 5 16 58
4 3．15

M5．5×0．5 5．5 17 62 6

M6X 0．75 6 4．5 3．55

M7X0．75 7 0．75 5．6 19 66 4．5 7

M8×o．75
8 6．3 5

M8×1 1 22 72
8

M9×0．75 0．75 19 66
9 7．1 5．6

M9×1 1 22 72

M10Xo．75 0．75 20 73

MlO×1 10 1 8 6．3 9
24 80

M10XL 25 1．25

M1I×0．75 0．75
11 8 6．3 9

M11×1 l 22 80

M12×1 1

M12X1．25 12 1．25 9 7．1 10
29 89

M12×1．5 1．5

M14Xl 1 22 87

M14×1．25 14 1．25
11．Z 9 12

M14×1．5 30 95

1．5
M15X1．5 15

M16×1 1 22 92
16

M16X1．5 12．5 10 13
1．5 32 102

M17X1．5 17

M18×1 1 22 97

M18X1．5 18 1．5
37 112

M18X2 2
14 11．2 14

M20×1 1 22 102

M20X1．5 20 1．5
37 112

M20x2 2

M22×l 1 24 109

M22X1．5 22 1．5 16 12．5 16
38 118

M22XZ 2

M24×1 1 24 114

M24x1．5 24 1．5
18 14 18

M24×2 2 45 130

M25×I．5 25 I．5

5



GB／T 28254—2012

表6(续) 单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 dl Z L

P 如

M25×2 25 2 45 130
18 14 18

M26×1．5 26 1．5 35
120

M27×1 l 25

M27×1_5 27 1．5
37 127

M27×2 2

M28×1 1 25 120

M28×1．5 28 I．5
20 37 127 16 20

M28×2 2

M30×1 1 25 120

M30×1．5 1．5
30 37 127

M30×2 2

M30×3 3 48 138

M32×1．5 1．5
32

M32×2 2
37 137

M33×1．5 1．5 22．4 18 22

M33×2 33 2

M33×3 3 5l 151

M35×1．5 35
1．5

M36×1．5 39 144

25 20 24
M36×2 36 2

M36×3 3 57 162

M38×1．5 38
1．5

M39×1．5 39 149
28 22．4 26

M39×2 39 2

M39×3 3 60 170

M40X1．5 1．5
39 149

M40X 2 40 2

M40X 3 3 60 170

M42×1．5 1．5 28 22．4 26
39 149

M42X 2 2
42

M42X 3 3
60 170

M42X4 4

M45×1．5 1．5
45 165

M45×2 2
45

M45×3 3
67 187

M45X 4 4
31．5 25 28

M48X1．5 1．5
45 165

M48X 2 2
48

M48X 3 3
67 187

M48X 4 4
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表6(续)

GB／T 28254—20 12

单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 dl f L

P 如

M50×1．5 1．5
45 165

M50×2 50 2 31．5 2s 28

M50×3 3 67 187

M52×1．5 1．5
45 175

M52×2 2
52

M52×3 3
70 200

M52X 4 4

M55×1．5 1．5
45 175

M55×2 2
55 35．5 28 3l

M55×3 3
70 200

M55×4 4

M56X1．5 1．5
45 175

M56×2 2
56

M56×3 3
70 200

M56×4 4

M58×1．5 1．5
193

M58×2 2
58

M58×3 3
209

M58×4 4

M60X1．5 1．5
193

M60X2 2
60 76

M60×3 3
209

M60×4 4

M62×1．5 1．5
193

M62×2 2
62 40 31．5 34

M62×3 3
209

M62×4 4

M64X1．5 1_5
193

M64x2 2
64

M64x 3 3
209

M64x 4 4

M65×1．5 1．5
193

M65×2 2
65 79

M65X 3 3
209

M65x4 4

M68×1．5 1．5
203

M68×2 2
68 45 35．5 38

M68×3 3
219

M68x4 4

7



GB／T 28254—2012

表6(续) 单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 dl f L

P 如

M70X1．5 1．5
203

M70×2 2

M70×3 70 3
219

M70×4 4

M70×6 6 234

M72×1．5 1．5
203

M72×2 2

M72×3 72 3 45 79 35．5 38
219

M72×4 4

M72×6 6 234

M75×1_5 1．5
203

M75×2 2

M75×3 75 3
219

M75×4 4

M75X 6 6 234

M76×1．5 1．5
226

M76×2 2

M76×3 76 3
242

M76×4 4

M76×6 6 258

M78×2 78 2 83 226

M80×1．5 1-5
226

M80×2 2

M80×3 80 3
242

M80×4 4
50 40 42

M80×6 6 258

M82×2 82 2
226

M85×2 2

M85×3 3
85 242

M85×4 4

M85×6 6 86 261

M90×2 2 226

M90×3 3
90 242

M90×4 4

M90×6 6 261

M95×2 2 244

M95×3 3
95 56 89 260 45 46

M95×4 4

M95×6 6 279

8



表6(续)

GB／T 28254--2012

单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 dl Z L

P 如

M100×2 2 244

M100×3 3
100 56 89 260 45 46

M100×4 4

M100X 6 6 279

3．4螺尖的型式、几何角度参见附录A和附录B。

3．5公称直径d≤10 mm的丝锥可制成外顶尖。

3．6标记示例如下：

a)粗牙普通螺纹，公称直径12 mm，螺距1_75 mm，H2公差带的螺尖丝锥标记为：

螺尖丝锥M12-H2 GB／T 28254--2012

b)细牙普通螺纹，公称直径12 mm，螺距1 mm，H1公差带的螺尖丝锥标记为：

螺尖丝锥M12 X l-H1 GB／T 28254--2012

洼：丝锥公称直径小于或等于lO mm，有粗柄和细柄两种结构。在需要明确指定柄部结构的场合，丝锥名称前应

加“粗柄”或“细柄”字样．

4螺纹公差

螺尖丝锥螺纹公差按GB／T 968的规定。

5技术要求

螺尖丝锥技术条件按GB／T 969的规定。



GB／T 28254—2012

附录A

(资料性附录)

螺尖丝锥型式夏参数推荐

A．1 集中生产的螺尖丝锥，其切削锥斜刃长度、刃倾角、切削锥长度及校准部分型式、参数、槽数推荐

如图A．1和表A．1所示。

』 r二、；
1

．—j 】

世(7亡b 。，一、

‘

】

图A．1

表A．1 单位为毫米

切削锥角 切削锥长度 刃倾角 斜刃长度 校准部分芯 校准部分
参数名称

K， 部直径D 沟槽圆弧R

当Z=3， 当Z=3，

D一0．6d o R=(O．27～O．3)d；
推荐值 8。30

7

4P lO。～25。 6P
当Z；4。 当Z=4，

D一0．72-d R；(0．18～O．23)d

刃倾角^在z s／z处测量，其值按被加工材料性质而定，韧性越大的材料取较大值，集中生产的丝锥可取中间值．



GB／T 28254--2012

附录B

(资料性附录)

螺尖丝锥前、后角推荐

B．1 螺尖丝锥前、后角在切削锥长中点(￡s／2)处的径向平面内测量，其值推荐如表B．1。

表B．1

被加工材料 前角诈 后角唧

l 碳钢及合金结构钢 l矿～18。
r～6。

I 不锈钢及轻合金 200～25。
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