
!"# 螺纹公差带的位置由基本偏差确定! 本标准规定外螺纹的上偏差 "!"# 和内螺纹的下偏差 "!"#
为基本偏差!

对内螺纹规定了 # 和 $ 两种位置 "见图 %#! 对外螺纹规定了 &$ ’$ ( 和 ) 四种位置 "见图 *#!
$$ ) 的基本偏差为零% # 的基本偏差为正值% &$ ’$ ( 的基本偏差为负值!

基本偏差的数值规定于表 !!

中 国 第 一 重 型 机 械 集 团 公 司 标 准

普通螺纹 公差与配合

!直径 !$%&& ’’" !" #$%&’#
代替 !" #(%&)!

"# $%&’()

中国第一重型机械集团公司 #((#)(*)%( 批准 #((#)(+)(! 实施

!!!!!!本标准适用于 #+ ,-%./, &普通螺纹 基本牙型’ 和 #+ ,-0./, &普通螺纹 直径与螺距系列’
所规定的螺纹!

本标准规定了螺纹配合最小间隙为零% 以及具有保证间隙的螺纹公差和基本偏差!

! 螺纹公差带及旋合长度

!"! 螺纹公差带由其相对于基本牙型的位置和大小所组成 "见图 ,#

#(公差) 12(内螺纹上偏差) 1"(内螺纹下偏差) !"(外螺纹上偏差) !$(外螺纹下偏差!

图 ! 螺纹公差带

#%,(内螺纹小径公差) #%3(内螺纹中径公差!

图 # 内螺纹公差带的位置
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!" #$%&’#

!"!外螺纹大径公差" !"!!外螺纹中径公差#

图 ! 外螺纹公差带的位置
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表 " 内外螺纹的基本偏差 !!
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!" #$%&’#

!"# 螺纹公差带的大小由公差值 ! 确定! 并按其大小分为若干个等级" 内# 外螺纹各直径的公差等级

规定如下$
螺纹直径 公差等级

内螺纹小径 !" ## $# %# &# ’
内螺纹中径 !( )# $# %# &# ’
外螺纹大径 " )# %# ’
外螺纹中径 "! *# )# $# %# &# ’# +

各公差等级的公差值规定于表 ( 至表 $

表 $ 内螺纹小径公差!#!!" !,
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!" #$%&’#

表 ! 外螺纹大径公差!!"" !!

螺 距
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!" #$%&’#

表 ! 内螺纹中径公差!!"!" !"

公称直径 #!""" 螺 距

#
!"""
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!" #$%&’#

表 ! 外螺纹中径公差!!"!" !"

公称直径 !!""" 螺 距
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!" #$%&’#

公 称 直 径

!!"
螺 距

#

旋 合 长 度
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!"# 螺纹中径合格性的判断原则" 实际螺纹的作用中径不能超出最大实体牙型的中径# 而实际螺纹上

任何部位的单一中径不能超出最小实体牙型的中径$
!"$ 螺纹的旋合长度分为三组% 分别称为短旋合长度& 中等旋合长度和长旋合长度% 相应的代号为 $&
’ 和 &% 其数值规定于表 *$

表 % 螺纹旋合长度 --
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!" #$%&’#

精 度
公 差 带 位 置 ! 公 差 带 位 置 "

# $ % # $ %

精 密 !" !"#" $"%"

中 等 !$&" !%&" !’&" (#" !(%" (’"

粗 糙 !’&" ’"

! 螺纹的选用公差带与配合

!"# 根据螺纹配合的要求# 将公差等级和公差位置组合# 可得到各种公差带# 但为了减少量刃具的规

格# 普通螺纹公差带一般应按表 ’ 和表 ) 选用# 其极限偏差值规定于 &* +#,%-),$ 在表 ’ 和表 ) 中#
螺纹公差带按短% 中% 长三组旋合长度给出了精密% 中等% 粗糙三种精度# 选用时可按下述原则考虑&

精密& 用于精密螺纹# 当要求配合性质变动较小时采用’
中等& 一般用途’
粗糙& 对精度要求不高或制造比较困难时采用$

表 $ 内螺纹选用公差带

表 % 外螺纹选用公差带

精 度
公 差 带 位 置 & 公 差 带 位 置 ’ 公 差 带 位 置 ( 公 差 带 位 置 )

# $ % # $ % # $ % # $ %

精 密 !./0/" (0/ !$/0/"

中 等 (%1 (%2 !#3%3" !(%! !’3%3" !#/%/" (%/ !’/%/"

粗 糙 )3 !)/"

!!!!!!!!注& ! 大量生产的精制紧固件螺纹# 推荐采用带方框的公差带’

" 带 ( 的公差带应优先选用# 不带 ( 的公差带其次# 括号内的公差带尽可能不用$

!&! 内% 外螺纹的选用公差带可以任意组合# 为了保证足够的接触高度# 完工后的零件最好组合成

" 4 3% " 4 / 或 & 4 / 的配合$ 对直径小于和等于 ,50 66 的螺纹副# 应采用 #" 4 %/ 或更精密的配合$
!&’ 对需要涂镀保护层的螺纹# 如无特殊需要# 镀前一般应按本标准规定选择螺纹公差带$ 镀后螺纹

的实际轮廓上的任何点均不应超越按 "% / 确定的最大实体牙型$

’ 螺纹牙底形状

’&# 内% 外螺纹牙底实际轮廓上的任何点# 均不应超越按基本偏差所确定的最大实体牙型# 即通规牙

型$
’&! 性能等级高于或等于 )5) 级的紧固件 !按 &*.78)5,-)+ 和 &* .78)5+-)+"# 其外螺纹牙底轮廓要

有圆滑连接的曲线# 曲线部分的半径 * 不应小于 75,+$ +# 其数值见表 8$
外螺纹牙底倒圆时所形成的最大的小径 ,,69: 位置# 是在同时与两个 *6;<=75,+$ + 的圆弧相切的直线

处$ 这两个圆弧必须分别通过最大实体牙型的侧面和小径圆柱面的交点# 并与螺纹的最小实体侧面相

切 !见图 !"$ 此时&

最大削平高度="! -*6;< ,->?@ #. -9A>>?@ ,- -,+

0*6;<
! "# $% &B -,+

+
’

最小削平高度=75,+$ C’"
’

!
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!" #$%&’#

图 ! 外螺纹牙底形状

"#" 性能等级低于 !"! 级的紧固件! 其外螺纹牙底应尽可能与性能等级高于 !"! 级者相一致" 这对承

受疲劳和冲击载荷的螺纹连接件是特别重要的" 若不按上述要求时! 则牙底可在最小削平高度为 # $ !
处削平或倒圆"

表 $ 外螺纹最小牙底半径 #%&’($
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)-0

(+,*
(+1
(+1*

11
*(
*/

)
)+*
,

)*(
,-,
,.*

(+*
(+/
(+.

/,
.*
!!

,+*
1
1+*

1,!
*((
*/,

(+.*
(+!
-

!01
-((
-)*

*
*+*
/

/)*
/!!
.*(

! 螺纹标记

!#) 螺纹的完整标记由螺纹代号% 螺纹公差带代号和螺纹旋合长度代号所组成"
!#* 螺纹公差带代号包括中径公差带代号与顶径 &指外螺纹大径和内螺纹小径$ 公差带代号’ 公差带

代号是由表示其大小的公差等级数字和表示其位置的字母所组成! 例如( /#% /2 等)
螺纹公差带代号标注在螺纹代号之后! 中间用 *3+ 分开! 如果螺纹的中径公差带与顶径公差带代

号不同! 则分别注出) 前者表示中径公差带! 后者表示顶径公差带) 如果中径公差带与顶径公差带代

号相同! 则只标注一个代号) 例如(

顶径公差带代号

中径公差带代号

4-(3*2/2

&5$6 位置 &7$8,9%2 位置

!
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!" #$%&’#

!!!!!!!!内! 外螺纹装配在一起" 其公差带代号用斜线分开" 左边表示内螺纹公差带代号" 右边表示外螺

纹公差带代号# 例如$
!"#$"%&’ ( &)
!"#$" 左%&’ ( *)&)

!"# 在一般情况下" 不标注螺纹旋合长度" 其螺纹公差带按中等旋合长度确定#
必要时" 可注明旋合长度的数值" 中间用 %%& 分开’ 例如$

!+#%*)&)%,
!+#%-’%.

特殊需要时" 可注明旋合长度的数值" 中间用 %%& 分开’ 例如$
!"#$"%-)&)%/#

中径和顶径公差带代号 (相同)

!+#$+%&’

!"

!"
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!" #$%&’#

附录 !

计 算 公 式

!补充件"

本标准所给的数值是依据 !"# $%& ’ ()($*+ 提出的数学公式计算得出的# 中径公差和顶径公差以及

基本偏差的数值是按公式计算$ 在考虑系列均衡性的同时使之符合 ,-+ 系列的优先数或化整值#

!"# 基本偏差的计算公式

内 螺 纹 下 偏 差 !" 外 螺 纹 上 偏 差 #$

!!!!!!!!!!!!!#$./)!&+0112"3

!!!!!!!!!!!!!#$4/)!5+0112"

!!!!!!!!!!!!!!!!!"6/0!1&0112" !!!!!!!!!!!!!#$7/)!1&0112"

!!!!!!!!!!!!!!!!!"8/+ !!!!!!!!!!!!!#$9/+

!!!!!!!!!" 和 #$ 的单位为 !:$ % 的单位为 ::#
3 当螺纹的螺距 %!+;<& :: 时$ 基本偏差表中的数值未按公式计算#

!"$ 各直径公差的计算式

直 径 公 差 计 算 公 式

&’= (11*% +;-) +;1

&)= ($+% +;-) +;1

&’1

(!-55% *1$+%1;==" !%++;=>+;* ::"

(=5+% +;< !%"1 ::"

&) (!1*+%= ?5 *5;1&%)1 ’="

!!!!!!!!各公差等级系数 (

公差等级 5 - & % < * $

( +;& +;%5 +;* 1 1;=& 1;% =

!!!!!!!!&)% &)=% &’= 和 &’1 的单位为 !:&
% 和 ) 的单位为 ::#
) 是取螺纹公称直径分段内首尾两数的几何平均值#
注’ " 对外螺纹$ 当按所给公式计算得到的 &)= 数值超过表 * 中与之相组合的精度等级的 &) 数值时$ 则不给出 &)=

数值#

# 对内螺纹$ 当按所给公式计算得到的 &’= 数值超过 +;=&% 时$ 则不给出 &’= 数值#

$ 对小螺距的螺纹$ 某些等级中未给出公差值是由于没有足够的接触高度#

!!

!!
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!" #$%&’#

!"# 螺纹旋合长度的计算公式

中 等 旋 合 长 度

!! 最小 "#"$"# %#"

!! 最大 &#’"# %#"

!!!!!!!!!!! " 和 # 的单位 (("
# 是取螺纹公称直径分段内靠近最小直径的数值# 而且此数值又是在 )* +,-./+ 中规定的公称直

径"

!"
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