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1范围

长柄螺母丝锥

GB／T 28257--2012

本标准规定了长柄螺母丝锥的型式、尺寸和标记等的基本要求。

本标准适用于加工普通螺纹(GB／T 192、GB／T 193、GB／T 196、GB／T 197)的长柄螺母丝锥。

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 直径和螺距系列

GB／T

GB／T

GB／T

GB／T

普通螺纹基本尺寸

普通螺纹公差

丝锥螺纹公差

丝锥技术条件

3丝锥的型式和尺寸

3．1丝锥的型式按图1所示，尺寸在表1、表2中给出。

图

表1 粗牙普通螺纹用长柄螺母丝锥 单位为毫米

公称直径 螺距 L Z Z5 方头
代号 凼

P I型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 如

M3 3 o．5 10 15 6 10 2．24 1．8

80 120 4

M3．5 3．5 o．6 12 18 7 12 Z．5 2

M4 4 o．7 140 14 21 8 14 3．15 2．5

100 5

M4．5 4．5 o．75 160 15 22 9 15 3．55 2．8



GB／T28257--2012表1(续)单位为毫米公称直径螺距LZZ5方头代号凼PI型Ⅱ型I型Ⅱ型I型Ⅱ型f2M55o．81624101643．156M661151804．53．55120301220M775．64．57M886．351．25130200253815258M997．15．6M10101．51502203045182886．39M1111M12121_751703553213597．110250M141419011．2912240602440M161612．51013200280M18181411．214M20202．550753050ZZO320M22221612．516M2424181418325060903660M2727340201620M30303．5280701054270M33332241822注1：I型为短刃型丝锥，Ⅱ型为长刃型丝锥。注2：表中切削锥长度zs为推荐尺寸。表2细牙普通螺纹用长柄螺母丝锥单位为毫米公称直径螺距L￡如方头代号dlPI型Ⅱ型I型Ⅱ型I型Ⅱ型12M3×0．3532．Z41．80．3575115710．5474M3．5×0．353．52．52M4×0．541303．152．5955M4．5×0．54．51503．552．80．51015610M5×0．5510543．15M5．5X0．55．56170M6XO7564．53．550．75110M7×o．75715229155．64．57M8×0．750．7581201906．358M8×11203012202
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表2(续)

GB／T 28257--2012

单位为毫米

公称直径 螺距 L ￡ Z5 方头
代号 d1

P 1型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 如

M9×o．75 o 75 15 22 9 15

9 120 190 7．1 5 6 8

Mg×1 l 20 30 12 20

M10×o．75 o．75 15 22 9 15

M10×1 10 1 20 30 12 20

M10×1．25 1．25 140 210 25 38 15 25 8 6．3 9

M11×0．75 1 15 22 9 15

11

M11×1 0．75 20 30 12 20

M12×1 1 20 30 12 20

M12×1．25 12 1．25 160 240 25 38 15 25 9 7．1 10

M12×1．5 1．5 30 45 18 30

M14×1 1 Z0 30 12 20

M14×1．25 14 1．25 25 38 15 25
180 240 11 2 9 12

M14×1．5
1．5 30 45 18 30

M15×1 5 15

M1 6×1 1 20 30 12 20

16

M16×1．5 12．5 10 1 3

1．5 30 45 18 30

M17×1．5 17

190 260

M18×l 1 20 30 12 20
——

M18×1．5 18 1．5 30 45 18 30

M18×2 2 40 60 24 40

14 】1．2 14

M20×l 1 20 30 12 20
——

M20×1．5 20 L 5 210 300 30 45 18 30

M20×2 2 40 60 24 40

M22×1 1 20 30 12 20

M22×1．5 22 1．5 210 300 30 45 18 30 16 12．5 16

M22×2 2 40 60 24 40

M24×1 l 20 30 12 20

M24×1．5 24 1．5 230 310 30 45 18 30

M24×2 2 40 60 24 40

18 14 18

M25×1．5 1．5 30 45 18 30

25

M25×2 2 230 310 40 60 24 40

M26×1．5 26 1．5 30 45 18 30

3



GB／T2825712012表2(续)单位为毫米公称直径螺距L￡如方头代号也PI型Ⅱ型I型Ⅱ型I型Ⅱ型如M27×1120301220M27×1．5271．530451830M27×22406024402303lOM28×1120301220M28×1．5281．530451830201620M28×2240602440M30×1120301220M30X1．51．53045183030M30×2240602440M30×3360903660M32×151．52703203045183032M32X2240602440M33×1．51．53045183022．41822M33×233240602440M33×3360903660M35X1．5351．530451830M36×15252024M36×236240602440M36×3360903660M38×15381．530451830M39×1．51．530451830M39x239240602440M39×3360903660M40×1．51．530451830280340M40×2402406024402822．426M40×3360903660M42×1．51．530451830M42X224060244042M42×3360903660M42×44801204880M45X151．530451830M45×24524060244031．52528M45×33609036604
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表2(续)

GB／T 28257--2012

单位为毫米

公称直径 螺距 L Z fs 方头
代号 d1

P I型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 I型 Ⅱ型 ￡2

M45×4 45 4 80 120 48 80

M48×1．5 1．5 30 45 18 30

M48×2 2 40 60 24 40

48

M48X 3 3 60 90 36 60

31．5 25 28

M48×4 4 80 120 48 80
——

M50×1．5 1．5 30 45 18 30

280 340

M50×2 50 2 40 60 24 40

MS0×3 3 60 90 36 60

M52×1．5 1．5 30 45 18 30

M52×2 2 40 60 24 40

52 35．5 28 3l

M52×3 3 60 90 36 60

M52×4 4 80 120 48 80

注I：I型为短刃型丝锥，Ⅱ型为长刃型丝锥。

注2：表中切削锥长度毛为推荐尺寸。

3 2公称直径d≤10 mm的丝锥可制成外顶尖。

3．3集中生产的丝锥切削角度，在径向平面内测量，推荐如下：

a)前角％为8。～10。；

b)后角口。为4。～6。。

3．4标记示例：

a)右螺纹的粗牙普通螺纹，公称直径d一12 nlm，螺距P一1．75 mm，I型，公差带H2的长柄螺

母丝锥的标记为：

长柄螺母丝锥M12一H2一I型GB／T 28257 2012

b)右螺纹的细牙普通螺纹，公称直径d一12 film，螺距P一1．5 mm，II型，公差带H4的长柄螺母

丝锥的标记为：

长柄螺母丝锥M12×1．5 H4—1I型 GB／T 28257--2012

c)左螺纹(左螺纹代号LH)的粗牙普通螺纹，公称直径d--16 mm，螺距P一2 mrfl，I型，公差带

H1的长柄螺母丝锥的标记为：

长柄螺母丝锥M16 LH-H1一I型GB／T 28257—2012

4螺纹公差

丝锥螺纹公差按GB／T 968的规定
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5技术条件

丝锥技术条件按GB／T 969的规定。




