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1范围

内容屑丝锥

GB／T 28255—2012

本标准规定了内容屑丝锥的型式尺寸、技术要求和标志包装的基本要求。

本标准适用于加工普通螺纹(GB／T 192、GB／T 193、GB／T 196、GB／T 197)的机用内容屑丝锥，丝

锥螺纹精度按H1、H2、H3三种公差带制造。

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普通螺纹直径和螺距系列

GB／T 1 96普通螺纹基本尺寸

GB／T197普通螺纹公差

3 内容屑丝锥的型式和尺寸

3．1整体式内容屑丝锥

3．1．1整体式内容屑丝锥型式按图1所示，尺寸在表1中给出，切削锥的参数参见附录B和附录C。

图1整体式内容屑丝锥



GB／T28255--2012表1整体式内容屑丝锥单位为毫米公称直径螺距方头代号LZ正PZ2M10×1l16lO86．39M101．520100M】2×1118M】2×1．5121．597．1lO22M121．75110M14×1118100M14×1．514】．52211_2912M14211025M16×1118100M16X1．5161．52212．51013M16228M18×1．51．511025M18×218228M182．5321411214M20×】．51．512525M20×220228M202．514032M22×151．525125M22×2222281612．516M222．5】4032M24×151．525】25M24×224228181418M24316032M27×1．51．525150M27×227232M27316036M30×1_5L515028201620M30×223230160M30×3336M303．518040M33×1．51．516028M33×22323317022．41822M33×3336M333．518040M36×1．51．517028M36×221803236252024M36×3319036M364200452

标准分享网  www.bzfxw.com  免费下载 



表1(续)

GB／T 28255--2012

单位为毫米

公称直径 螺距 方头
代号 L Z d1

P
口 如

M39×l_5 1．5 170 28

M39×2 2 180 32
39

M39×3 3 190 36

M39 4 200 45

38．0 22．4 26
M42×l-5 1．5 180 32

M42×2 2 190 36
42

M42×3 3 200 40

M42 4．5 220 50

M45X 2 2 190 36

M45×3 45 3 ZOO 40

M45 4．5 220 50

31．5 Z5 28
M48×2 2 200 36

M48×3 48 3 220 40

M48 5 250 56

M52×2 2 200 36

M52×3 52 3 220 40

M52 5 ZSO 56

Mj6×2 2 200 36 35．5 28 31

M56×3 3 40
56 220

M56×4 4 45

M56 5．5 250 56

M60×2 2 200 36

M60×3 3 220 40
60

M60×4 4 230 45

M60 5．5 250 56

40 31．5 34
M64×2 2 36

220

M64×3 3 40
64

M64×4 4 250
56

M64 6 980

M68×2 2 220 36

M68×3 3 230 45
58

M68×4 4 250 56

M68 6 280 63
45 35．5 38

M70×2 2 230 36

M70×3 3 250 45

70

M70×4 4 280 56

M70X 6 6 300 63

3



GB／T28255--2012表1(续)单位为毫米公称直径螺距方头代号LZ出尸f2M72×2223036M72×33250457Z4535．538M72×4428056M72×6630063M76×2223036M76×332504576M76×4428056M76×6630063M80×2236250M80×334580504042M80×4428056M80×6630063M90×2236250M90X334590MgO×d428056M90×6630063M100×2236250M100X3345100564546M100×4428056M100×6630063洼：整体式内容屑丝锥切削锥齿数z推荐为：M10～M16(Z一3)；M18～M39(Z一4)；M42～M80(z一6)；M90M100(Z一8)。3．1．2标记示例如下：a)细牙普通螺纹，直径64mm、螺距4mm、H1公差带、单支整体式内容屑丝锥标记为：整体式内容屑丝锥M64×4-H1GB／T28255--2012b)粗牙普通螺纹，直径64mm、螺距6mm、H2公差带、2支一组整体式内容屑丝锥标记为：整体式内容屑丝锥2-M64一H2GB／T28255--20123．2套式内容屑丝锥3．2．1套式内容屑丝锥型式按图2所示，尺寸在表2中给出。切削锥的参数参见附录B和附录C。4
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图2套式内容屑丝锥

表2套式内容屑丝锥

GB／T 28255—2012

单位为毫米

公称直径 螺距
L 方头尺寸

代号 Z Zl D dl
P I Ⅱ 如

M56×1．5 1．5 28

225 i45 50

M56×2 2 32

M56X3 56 3 36 19 35．5 28 3l

238 158 63

M56×4 4 40

M56 5．5 255 175 56 80

M60×1．5 1．5 28

225 145 50

M60×2 2 32

M60×3 60 3 36

238 158 63

M50×4 4 40

M60 5．5 255 175 56 80

22 40 31．5 34

M64x1．5 I．5 28

272 162 50

M64×2 2 32

M64X 3 64 3 285 175 36 63

M64×4 4 292 182 45 70

M64 6 3C2 192 56 80

5
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GB／T 28255--2012

表2(续) 单位为毫米

公称直径 螺距
L 方头尺寸

代号 Z Zl D d1
P I Ⅱ 屯

M68×1．5 1_5

278 168 32 56

M68×Z 2

M68×3 68 3 285 175 36 63

M68×4 4 292 182 45 70

M68 6 302 192 56 80

22 45 35．5 38

M72×1．5 1．5
— 278 168 32 56

M72×2 2

M72×3 72 3 285 175 36 63

M72×4 4 292 182 45 70

M7Z×6 6 302 192 56 80

M76X1 5 1 5 296 186 32 56

M76x 2 2

303 193 36 63
M76X 3 76 3

M76X 4 4 320 210 56 80

M76×6 6 330 220 63 90

07

M80×1．5 1 5 296 186 32 56

M80X 2 2

303 193 36 63

M80×3 80 3

M80X4 4 320 2i0 56 80

M80×6 6 330 220 63 90

M85×2 2 342 212 36 70

50 40 42

M85×3 3 40

85 352 222 80

M85×4 4 50

M85×6 6 362 232 63 90

M90×2 2 342 212 36 70

MgoX 3 3 40

90 352 222 80 32
M90×4 4 50

M90×6 6 362 232 63 90

M95×2 2 342 212 36 70

M95×3 3 40

95 352 222 80

M95×4 4 50

M95×6 6 362 232 63 90



表2(续)

GB／T 28255--2012

单位为毫米

公称直径 螺距 L 方头尺寸
代号 2 Zl D d1

P I Ⅱ 如

M100×2 2 379 249 36 70

M100×3 3 389 259 40 80
100

M100×4 4 399 269 56 90

M100×6 6 409 279 63 100

M105×2 2 379 249 36 70

M105×3 3 389 259 43 80
105

M105×4 4 399 269 56 90

M105×6 6 409 279 63 100

M110×2 Z 379 24S 36 70

M110×3 3 389 25S 40 80
110 40

M110×4 4 399 269 56 90

M110×6 6 409 279 63 100

M115×2 2 379 249 36 70

M115×3 3 389 259 40 80
115

M11j×4 4 399 26S 56 90

Mllj×6 6 409 27S 63 100

M120×2 2 379 24 S 36 70

M120×3 3 389 259 40 80
120

M120×4 4 399 26 9 56 90

M120×6 6 409 279 63 100 S6 45 46

M12j×2 2 422 272 36 70

M125×3 3 432 282 40 80
125

M125×4 4 442 292 56 90

M125×6 6 452 302 63 100

M130×2 2 422 272 36 70

M130×3 3 432 282 40 80
130

M130×4 4 442 292 56 90

M130×6 6 452 302 63 100

M140X 2 2 422 272 36 70

M140X 3 3 432 282 40 80 50
140

M140X 4 4 442 292 56 90

M140X 6 6 452 302 63 100

M150×2 2 422 272 36 70

M150×3 3 432 282 40 80
150

M150×4 4 442 292 56 90

M150×6 6 452 302 63 100

M160×3 3 432 282 40 80

M160X 4 160 4 442 292 56 90

M160×6 6 452 302 63 100
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GB／T 28255--2012

表2(续) 单位为毫米

公称直径 螺距 L 方头尺寸
代号 Z Z1 D d1

d P I Ⅱ fz

M170X 3 3 424 324 40 80

M170×4 170 4 434 334 56 90

M170×6 6 444 344 63 lOO

M180×3 3 424 324 40 80

M180×4 180 4 434 334 56 90

M180×6 6 444 344 63 100

M190X 3 3 424 324 40 80

M190×4 190 4 434 334 56 90

M190×6 6 444 344 63 100

M200X 3 3 424 324 40 80

M200×4 200 4 434 334 56 90

M200×6 6 444 344 63 100

M210×3 3 424 324 40 80

M210×4 210 4 434 334 56 90 60 63 50 51

M210×6 6 444 344 63 100

M220×3 3 424 324 40 80

M220×4 220 4 434 334 56 90

M220X 6 6 444 344 63 100

M230X 3 3 424 324 40 80

M230X 4 230 4 434 334 56 90

M230×6 6 444 344 63 100

M240×3 3 424 32 4_ 40 80

M240×4 240 4 434 334 56 90

M240×6 6 444 344 63 100

M250×3 3 424 324 40 80

M250X 4 250 4 434 334 56 90

M250×6 6 444 344 63 100

注：套式内容屑丝锥切削锥齿数Z推荐为：M56～MS0(Z=6)；M85～M110(z=8)；MIl5～M140(Z=10)；M150～

M200(Z=12)；M210～M250(z=14)。

3．2．2标记示例如下：

a)细牙普通螺纹，直径64 mm、螺距4 mril、HI公差带、Ⅱ型单支套式内容屑丝锥标记为：

套式内容屑丝锥 Ⅱ M64×4-HI GB／T 28255--2012

b)粗牙普通螺纹，直径64 mm、螺距6 mm、H2公差带、I型2支一组套式内容屑丝锥标记为

套式内容屑丝锥2一I M64一H2 GB／T 28255--2012



4内容屑丝锥的技术要求

4．1 内容屑丝锥的尺寸公差

4．1．1 内容屑丝锥柄部直径dt的公差为h9。

4．1．2内容屑丝锥总长L的公差为h16。

4 1．3 内容屑丝锥螺纹部分长度z的公差按表3的规定。

表3内容屑丝锥螺纹部分长度公差

GB／T 28255--2012

单位为毫米

公称直径d 螺纹部分长度l的公差

O

>5．5～12
一3．2

O

>12～39

——5．o

0

>39

——6．3

4．1．4 内容屑丝锥方头n的公差为h12，方头对柄部轴线的对称度应不超过其尺寸公差的二分之一。

4．1．5套式内容屑丝锥刀柄与丝锥头内孔的装配尺寸D公差为H7／96。

4．1．6套式内容屑丝锥丝锥头长度2，公差为h15。

4．2内容屑丝锥的位置公差

内容屑丝锥的位置公差按表4所示。

表4内容屑丝锥的位置公差 单位为毫米

公 差
项 目

d≤18 d>18～30 d>30--80 d>80～180 d>180

切削锥对公共轴线的斜向圆跳动 0．03 0．04 0．05 0．06 0．07

校准部分对公共轴线的径向圆跳动 0．02 O．03 0．04

柄部对公共轴线的径向圆跳动 0．02 O．03 0．04

4．3内容屑丝锥的螺纹部分

4．3．1 内容屑丝锥的螺纹部分应有倒锥度，螺纹牙型应进行铲磨。

4．3．2内容屑丝锥的螺纹公差按附录A的规定，中径在校准部分起点检测。

4．3．3内容屑丝锥的切削锥后角应进行铲磨，在切削锥长中点(fs／2)处的径向平面内测量，其值推荐

为6。士2。。

4．4内容屑丝锥的材料和硬度

4．4．1内容屑丝锥材料

内容屑丝锥的螺纹部分用W6M05Cr4V2或同等性能的其他牌号高速钢制造，也可以采用高性能
9



(；B／T 28255--2012

高速钢制造。

整体式内容屑丝锥焊接柄部和套式内容屑丝锥刀柄用40Cr钢或同等性能的其他牌号钢材制造。

4．4．2内容屑丝锥硬度

内容屑丝锥工作部分硬度：普通高速钢不低于63 HRc；高性能高速钢不低于64 HRC。

内容屑丝锥柄部硬度应不低于40 HRC。

4．5内容屑丝锥的外观和表面粗糙度

4．5．1 内容屑丝锥表面不得有裂纹、刻痕、锈迹及磨削烧伤等影响使用性能的缺陷。

4．5．2 内容屑丝锥表面粗糙度的最大允许值按表5规定。

表5内容屑丝锥表面粗糙度 单位为微米

检查表面 表面粗糙度

螺纹表面 Rz3．2

前面 Rz3．2

柄部 Ra0．8

5 内窖屑丝锥的标志和包装

5．1标志

5．1．1产品上应标志：

a)制造厂商标；

b)螺纹代号；

c)丝锥公差带代号；

d)不等径成组丝锥的粗锥记号(第一粗锥l条圆环，第二粗锥2条圆环或顺序号I、Ⅱ)

e)材料代号(用高速钢制造的标“HSS”，用高性能高速钢制造的标“HSS-E”)。

5．1．2包装盒上应标志：

a)制造厂的名称、地址和商标；

b)相应丝锥标记示例规定的项目；

c)材料牌号或代号；

d)件数；

e)制造年月。

5．2包装

丝锥在包装前应经防锈处理，包装应牢靠，并能防止运输过程中的损伤。



附录A

(规范性附录)

内容屑丝锥螺纹公差

GB／T 28255--2012

A．1 内容屑丝锥直径≠10 mm～250 mm螺纹尺寸极限偏差按表A．1规定。

表A．1 内容屑丝锥螺纹公差 单位为微米

中 径d。
小径 牙侧角

大径d 公 差 带 螺距偏差
偏差公称直径 螺距

H2 H3 dIH1

P
下

上
下 上 下 上 下 上 上 测量 H1、 H1、

mm
偏

偏
偏 偏 偏 偏 偏 偏 下

差
差

差 差 差 差 差 差 偏
牙数 H2、 H2、

Js Em Es Em Es Em Es 差 (个) H3 H3

0．75 +42 +11 +32 +32 +53 +53 +74 土30

1 +47 +12 十35 +35 +59 +59 +83 9
>10～11．2

1．25 上50 +13 +38 +38 +63 +63 +88

1．5 +56 +14 十42 +42 +70 +70 +98 7 ±8
士25’

1 +50 +13 +38 +38 +63 +63 +88
9

1．25 上56 +14 +42 +42 +70 上70 +98

1．5 +60 上1 5 +45 +45 +75 +75 +105
>11．2～22．4

1．75 上64 +1 6 上48 +48 +80 +80 +112 土9
7

2 +68 上17 _-51 +51 +85 +85 +119 土20’

2．5 +72 +18 --54 上54 +90 +90 +126

1 +53 上13 +40 +40 +66 +66 +92 9
士8 ±25。

1．5 十64 +16 +48 +48 +80 上80 +112

2 +72
自

+18 十54 +54 上90 上90 +126
自

±10
士20。

>22．4～45 3 +85 +21 +64 +G4 +106 +106 +148 土12

3．5 +90
行

+22 +67 +67 +112 +112 +157
行

土13

4 +94 +24 +71 +71 +118 +118 +165 土】4 士15‘

4．5 上100 +Z5 +75 +75 +125 +125 +175 士15

1．5 +68
规 规

+17 +51 +51 +85 上85 +119 l士B 土25。

2 +76 +19 +57 +57 +95 --95 +133 土10

3 十90
定 定 士20‘

+22 +67 +G7 +112 +112 +157 士12

>45～90 4 上100 +25 +75 +75 +125 +125 +175 士14

5 上106 +27 +80 +80 +133 +133 +186 7 ±16
±15

5．5 上112 +28 +84 +84 +140 +140 +196 土17

6 +120 +30 +90 +90 +150 +150 +210 土18

2 +80 +20 +60 +60 +100 +100 +140 ±10
±20。

3 +94 +24 +71 +71 +118 +118 +165 土12
>90～180

4 +106 +27 _-80 +80 +133 +133 +186 士14
士15‘

6 +126 +32 _-95 +95 +158 +158 上221 士18

2 +90 +22 _-67 +67 +112 +112 +157 土10
土20’

3 +106 +27 _-80 +80 +133 +133 +186 土12
>180～250

4 +120 +30 上90 +90 +15 E? +150 +210 土14
±15’

6 +134 +34 +101 +101 +168 +168 +235 土18
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附录B

(资料性附录)

内容屑丝锥切削锥长度

B．1内容屑丝锥切削锥长度￡；为推荐尺寸，见表B．1。

表B．1 内容屑丝锥切削锥长度 单位为毫米

切削锥长度zs
螺距P 锥别

单支 成组

一锥 3P

≤6
二锥 3P 2 5P

一锥 3P

>6 二锥 2．5P

精锥 3．5P 2P



附录c

(资料性附录)

内容屑丝锥前角推荐

GB／T 28255--2012

C．1 内容屑丝锥前角在切削锥长中点(zs／2)处的径向平面内测量，其值推荐如表C．1。

表C．1内容屑丝锥前角

被加工材料 前角^，P士2。

加工铸铁 6。

加工铸钢及合金钢 ilo

加工低碳钢 16。

加工有色金属 22。




