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1 范围

本标准规定了螺纹样板的ITJI式与尺寸、技术要求、标志与包装等

本标准适用于检验普通螺纹螺距和英制螺纹螺距(牙/英寸)用的螺纹样板

2 定义

2.1

准件

本标准采用下列定义。

螺纹样板

带有确定的螺距及牙型，且满足一定的准确度要求，用作螺纹标准对类同的螺纹进行测量的标

3 型式与尺寸

3.1 成套螺纹样板的型式见图I.

图 ]

3.2 成套螺纹样板的螺距尺寸系列见表la
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表 l

螺距种类
普通螺纹螺距

t】ltll

英制螺纹螺距

  牙/英寸

螺距尺寸系列
0.40，0.45，0.50，0.60，0.70，073，0.80，

1.75，2.00，2.50，300，3.50，4.00，4.50，5

1 00，1.25，1.50

00，5.50，6.00

28，24，22，20，19

10.9，8，7，6，5，4

18，16，14，12，11

5，4

样板数 2O 1R

3.3 螺纹样板的厚度为Osmm

4 技术要求

4.1 螺纹样板的表面不应有影响使用性能的缺陷。

4.2 螺纹样板与保护板的联结应保证能方便地更换样板，应能使样板平滑地绕螺钉或铆钉轴转动，不

应有卡滞或松动现象。

4.3 成套螺纹样板应按螺距尺寸系列由小到大的顺序排列。

4.4 螺纹样板应采用45号冷轧带钢或优质碳素钢制造。

4.5螺纹样板测量面的硬度应不低于230HV。

4.6 螺纹样板测量面的表面粗糙度Ra值为16拜m。

4.了 普通螺纹样板和英制螺纹样板的牙型及其尺寸分别见图2和表2、表3。

图 2

表 2 rnnl

螺 距 尸 基本牙型角

          口

牙型半角a/2

的极限偏差

牙顶和牙底宽度

螺纹工作

部分长度
a

蕊x基本尺寸 极限偏差 nlln 】11aX

0 40

士0‘010

60。

士6。了
0.10 0 16 0.05

5

0.45 0.11 0，17 0.06

0.50

十5。，

0.13 0.21 0.06

0.60 0 15 0.23 0.08

0.70

士0.015

0 18 0.26 0.09

10

0.75

士4。了

0.19 0 27 0 09

0 80     一
�一

0.10

1 00 0.25 0.33 0.13
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表 z(完) 】r 土n

牙顶和牙底宽度
螺距 P 基本牙型角 牙型半角a/2

的极限偏差

螺纹工作

部分长度

基本尺寸 1极限偏差 n勺aX m ax

25 士35'
士 0. 015 10

1. 752.00
士 30

2.50

3.00

3. 50

4.00

nun

0. 31

0.38

0.44

0.50

0.63

0.75

88
一00
一13
一25
一38
1朋

600 士25尹

0.43

0. 50

0. 56

0. 62

0.75

0. 87

1. 03

0. 16

0.19

0. 22

0. 25

0.31

0.38

0. 44

0.50

0. 56

0. 63

0. 69

0. 75

16伟
一诩
一湘
1韶

士0. 020

1.65

士 20

450
1500一恻
一60C

表 3 n1们

螺 距 P 基本牙型角

          口

牙型半角a/2

的极限偏差

牙顶和牙底宽度
螺纹工作

部分长度
a

11m m 刀1日x阵英寸牙叫基本尺寸 极限偏差

28 0.907

土0.015

55̀

      一

      一

士40'

0. 22 0.30 0. 15

10

0. 27 0.39 0. 1824 1. 058

0.29 o. 41 0. 1922 1.154

士35' 0. 31 0. 43 0.2120 l. 270

19 1.337

士3以

0. 33 0. 45 0. 22

18 1.411 0. 35 0.47 0，24

0. 39 0. 51 0. 2716 1.588

14 1.814

士0.020

0. 45 0- 57 0. 30

一
}

一
{

o. 52 o. 64 0.3512 2. 117

士25'

0 57 0.69 0. 3811 2.309

10 2.540 0. 62 0. 71 0. 42

0. 69 0.81 0. 479 2.822

8 3. 175 0. 77 0.92 0. 53

7 3. 629 0. 89 l. 04 0. 60

6 4. 233

一

1.04 1.19 0. 70

5 5. 080 1.24 1. 39 0. 85 一

4 5 5. 644 1.38 1. 53 0. 94

4 6. 350 1.55 1.70 1 06
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5 标志与包装

;，;

  成套螺纹样板的保护板上应标志:

a)制造厂厂名或注册商标;

b)产品名称(普通螺纹样板或英制550螺纹样板)。

  成套螺纹样板的各样板上应标志出螺距基本尺寸(普通螺纹样板)或侮英寸牙数(英制螺纹样板)

  成套螺纹样板包装盒上应标志:

a)制造厂厂名或注册商标;

b)产品名称(普通螺纹样板或英制550螺纹样板);

c)本标准的标准号;

d)出厂日期。

  螺纹样板在包装前应经防锈处理并妥善包装，不得因包装不善而在运输过程中受损坏

  螺纹样板应附有经检定符合本标准要求的产品合格证，产品合格证上应有本标准的标准号和出厂

4

5

期

5.

乐

日
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      附 录 A

    (标准的附录)

螺纹样板的检定方法

    本附录规定了生产厂出厂检定螺纹样板的检定方法c

A1 外观与成套性检定

    按4.1用目力检查外观质量。按表1核对成套螺纹样板的螺距尺寸系列

A2 相互作用检定

    靠手感检验各样板均能平滑地绕螺钉或铆钉轴转动，不应有卡滞和松动现象。各样板应更换方便〔

A3 硬度检定

    按小5用维氏硬度试验计检定

A4 表面粗糙度检定

    按1.G用表面粗糙度比较样块进行比较检查

A5 螺距、牙顶(牙底)宽度和牙型半角检定

    将 [具显微镜的米字线镜头对准0.或1800，然后调整一「作台上受检样板的位置，使其牙顶连线与

米字线镜头的水平(或垂直)分划线相重合。

    a)螺距:应在受检样板的螺纹工作部分长度的全长L进行检定 检定时，移动工作台的纵(横)向微

分筒，使米字线镜头的米字线交点分别与受检段相邻两牙上的相应位置重合，对应微分筒示(F'!之差〔取

绝对值)与公称长度之差即为螺距偏差:

    b)牙顶(牙底)宽度:至少应在受检样板正_检定两个牙V〕检定时，移动工作台的纵(横)向微分筒，

使米字线镜头的米字线交点分别与受检牙型顶部(底部)的两端(两牙侧面与牙顶或牙底的交点)相重

合，对应的微分筒示值之差即为牙顶(牙底)的实际宽度;

    c)牙型半角:至少应在受检样板上检定两个牙型。检定时，调整测角镜头使其水平(或垂直)分别与

受检牙型轮廓的任一牙侧面重合，测角镜头的相应不值即为受检样板牙751半角的实际值


