
第 6 章      普通螺纹结合的公差及检测 

【学习及技能目标】 

    1.掌握普通螺纹的几何参数、配合特点、标记代号。 

    2.熟悉螺纹测量器具的使用 

   3.会使用螺纹通、止规，螺纹千分尺及杠杆千分尺测量螺纹参数 

第 1 讲     

课    题：1.普通螺纹的基本牙型  

2.普通螺纹的几何参数 

授课形式：讲授         

教学目的：1.了解螺纹的种类和主要几何参数 

2.会根据表格查普通螺纹的基本尺寸。 

教学重点：重点掌握螺纹几何参数中基本大径、基本中径、基本小径、螺距和牙      

侧角 

教学难点：查用表 7-1普通螺纹的基本尺寸。 

教    具：螺纹零件 

教学过程： 

一、引入新课题 

利用螺纹零件引入新课. 

二、教学内容 

6.1  概述 

6.1.1 普通螺纹的基本牙型和几何参数 

            

普通螺纹的基本牙型是指在原始的等边三角形基础上，削去顶部和底部所形



成的螺纹牙型。 

普通螺纹的主要几何参数如下： 

    1.基本大径（d，D） 

    是指与外螺纹牙顶或内螺纹牙底相切的假想圆柱的直径。国家标准规定，普

通螺纹大径的公称尺寸为螺纹的公称直径。  

    2.基本小径（d 1 ，D1 ） 

     小径是与外螺纹牙底或内螺纹牙顶相切的假想圆柱的直径。 

    3.基本中径（d 2 ，D 2 ） 

    中径是一个假想圆柱的直径，该圆柱的母线通过螺纹牙型上沟槽和凸起宽度

相等的地方。 

    4.螺距（P） 

    螺距是相邻两牙在中径线对应两点间的轴向距离。 

    5.单一中径（d a ，D a ） 

    单一中径是一个假想圆柱的直径，该圆柱的母线通过牙型上沟槽宽度等于基

本螺距一半的地方。   

       

    6.导程（P h ） 

    导程是指同一螺旋线上的相邻两牙在中径线上对应两点间的轴向距离。对单

线螺纹，导程与螺距同值;对多线螺纹，导程等于螺距 P 与螺纹线数 n 的乘积，     

即导程 P h =nP。 

    7.牙型角（α）和牙型半角（α/2） 

    牙型角是螺纹牙型上相邻两牙侧间的夹角。公制普通螺纹的牙型角 

α=60°。牙型半角是牙型角的一半。公制普通螺纹的牙型半角α2=30°。 

    8.牙侧角（α1 、α2 ） 

    牙侧角是在螺纹牙型上牙侧与螺纹轴线的垂线之间的夹角。对于普通螺纹，

在理论上，α=60°，α/2=30°，α1 =α 2 =30°。 



    9.螺纹旋合长度 

    两个相互配合的螺纹，沿螺纹轴线方向上相互旋合部分的长度。如图 7-4

所示。 

 

    10.螺纹接触高度 

    两个相互配合的螺纹牙型上，牙侧重合部分在垂直于螺纹轴线方向上的距

离。 

第 2 讲     

课    题：1.普通螺纹中径偏差对螺纹互换性的影响 

2.普通螺纹中径偏差对螺纹互换性的影响 

3.牙型半角偏差对螺纹互换性的影响 

4.螺纹作用中径及中径合格条件 

授课形式：讲授         

教学目的：1.掌握螺纹中径偏差、螺距偏差及牙型半角偏差对螺纹互换性的影响。 

         2.掌握螺距偏差及牙型半角偏差在中径上的当量 

教学重点：螺距偏差及牙型半角偏差在中径上的当量。 

教学难点：螺距偏差及牙型半角偏差在中径上的当量 

教    具：多媒体课件 

教学方法：主要讲解螺纹中径偏差、螺距偏差及牙型半角偏差对螺纹互换性的影

响，重点讲解螺距偏差及牙型半角偏差在中径上的当量。让学生明白 

          螺纹的主要几何参数为基本大径、小径、中径、螺距和牙型半角等五

个，在加工过程中，这些参数不可避免地都会产生一定的偏差，这些

偏差将影响螺纹的旋合性、接触高度和连接的可靠性，从而影响螺纹

结合的互换性。 

教学过程： 

一、引入新课题 

通过复习螺纹主要参引入新课。 



二、教学内容 

6.2 普通螺纹几何参数偏差对螺纹互换性的影响 

 6.2.1  普通螺纹中径偏差对螺纹互换性的影响 

     螺纹中径的实际尺寸与中径基本尺寸存在偏差，当外螺纹中径比内螺纹中

径大就会影响螺纹的旋合性。 

反之，当外螺纹中径比内螺纹中径小，就会使内外螺纹配合过松而影响连接

的可靠性和紧密性，削弱连接强度，可见中径偏差的大小直接影响螺纹的互换性，

因此对中径偏差必须加以限制。  

6.2.2  螺距偏差对螺纹互换性的影响 

    螺距偏差分为单个螺距偏差和螺距累积偏差，前者与旋合长度无关，后者和

旋合长度有关。 

           

在实际生产中，螺距偏差的中径当量为 

    f p =|ΔP∑|·cotα/2 （μm） 

6.2.3  牙型半角偏差对螺纹互换性的影响 

    螺纹牙型半角偏差为实际牙型半角与理论牙型半角之差，它是牙侧相对于螺

纹轴线的位置偏差。牙型半角偏差对螺纹的旋合性和连接强度均有影响。 

  假设内螺纹具有基本牙型，外螺纹中径及螺距与内螺纹相同，仅牙型半角有

偏差。 

    可得 

Fα/2 =0.073P〔K 1| Δα2 （左）|+K|  2 Δα2  （右）|   〕（μm）  

 6.2.4 螺纹作用中径及中径合格条件 

1.作用中径 

    是指螺纹配合时实际起作用的中径。 

    即     d 2作用 =d 2实际 +（f p +f α2 ）  



D 2作用 =D 2实际 -（f p +f α2 ）  

2.中径的合格条件 

    对外螺纹:作用中径不大于中径最大极限尺寸;任意位置的实际中径不小于

中径最小极限尺寸。 

即：     d2 作用 ≤d2max ，d2a ≥d2min 

对内螺纹:作用中径不小于中径最小极限尺寸;任意位置的实际中径不大于

中径最大极限尺寸。 

即        D2 作用 ≥D 2min ，D2a ≤D2max  

第 3 讲       

课    题：1.普通螺纹公差的基本结构 

2.螺纹的公差等级 

3.螺纹的基本偏差 

4.螺纹的旋合长度与精度等级 

5.螺纹的公差带及选用 

授课形式：讲授         

教学目的：1.了解普通螺纹公差配合国家标准 

2.会根据螺纹代号查表确定内、外螺纹基本大径、中径和小径的极限

偏差 

3.掌握内、外螺纹基本大径、中径和小径极限尺寸的计算。 

教学重点：根据螺纹代号查表确定内、外螺纹基本大径、中径和小径的极限偏差 

教学难点：内、外螺纹基本大径、中径和小径极限尺寸的计算  

教    具：多媒体课件 

教学方法：用书中图表引导学生确定内、外螺纹基本大径、中径和小径的极限偏

差。 

教学过程： 

一、引入新课题 

通过提问学生螺纹合格条件引入新课. 

二、教学内容 

 



 6.3 普通螺纹的公差与配合 

6.3.1 普通螺纹公差的基本结构 

     国家标准《普通螺纹公差与配合》GB/T 197—2003将螺纹公差带标准化，

螺纹公差带由构成公差带大小的公差等级和确定公差带位置的基本偏差组成，结

合内外螺纹的旋合长度，一起形成不同的螺纹精度。 

6.3.2 螺纹的公差等级 

     国家标准对内、外螺纹规定了不同的公差等级，各公差等级中，3级最高，

9级最低，其中 6级为基本级。 

6.3.3 螺纹的基本偏差 

     螺纹公差带的位置是由基本偏差确定的。 

在普通螺纹标准中，对内螺纹规定了代号为 G、H的两种基本偏差，对外螺

纹规定了代号为 e、f、g、h的四种基本偏差。 

 

6.3.4 螺纹的旋合长度与精度等级 

    国家标准按螺纹的直径和螺距将旋合长度分为三组，分别称为短旋合长度

组（S）、中旋合长度组（N）和长旋合长度组（L）。 

    螺纹的旋合长度与螺纹精度有关： 

当公差等级一定时，螺纹旋合长度越长，螺距累积偏差越大，加工就越困难。 

标准按螺纹公差等级和旋合长度将螺纹精度分为精密、中等和粗糙三级。螺



纹精度等级的高低代表着螺纹加工的难易程度。 

6.3.5 螺纹的公差带及选用 

    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，加工好

的内、外螺纹最好组成 H.g、H.h或 G.h的配合。 

一般情况采用最小间隙为零的 H.h配合，对用于经常拆卸或工作温度高的螺

纹，通常采用 H.g或 G.h的配合 

6.3.6 普通螺纹的标记 

    1.特征代号 

    螺纹特征代号用字母“M”表示。  

    2.尺寸代号 

    单线螺纹的尺寸代号为“公称直径×螺距”，公称直径和螺距数值的单位为

毫米。对粗牙螺纹，可以省略标注其螺距项。 

    3.公差带代号 

 公差带代号包含中径公差带代号和顶径公差带代号。公差带代号由表示公差

等级的数值和表示公差带位置的字母组成。中径公差带代号在前，顶径公差带代

号在后。 

    4.旋合长度代号 

 短旋合长度和长旋合长度的螺纹，宜在公差带代号后分别标注“Ｓ”和“Ｌ”。

旋合长度代号与公差带代号间用“—”分开。中等旋合长度螺纹不标注旋合长度

代号“Ｎ”。 

    5.旋向代号 

 左旋螺纹，应在旋合长度代号之后标注“ＬＨ”。旋合长度代号与旋向代号

间用“—”分开。右旋螺纹不标注旋向代号。 

第 4 讲      

课    题：1.用螺纹量规对普通螺纹进行综合检验 综合检验 

          2.用螺纹千分尺对普通外螺纹中径进行单项检验 

          3.用杠杆千分尺对螺纹中径进行单项检验 

授课形式：现场测量         

教学目的：1.掌握螺纹的检测方法 



2.会用螺纹量规和光滑极限量规综合检测螺纹的合格性 

3.掌握用螺纹千分尺、三针量法测螺纹中径等几种螺纹单项测量的方

法 

4.会用杠杆千分尺对螺纹中径进行单项检验 

教学重点：用螺纹量规和光滑极限量规综合检测螺纹的合格性 

教学难点：螺纹千分尺等几种螺纹单项测量的方法 

教    具：螺纹用各种量具 

教学过程： 

一、引入新课题 

通过螺纹标注的各种类型引入新课. 

二、教学内容 

实训１ 用螺纹量规对普通螺纹进行综合检验 

    1.螺纹量规的结构及用途 

    检验内螺纹的螺纹量规称为螺纹塞规，检验外螺纹用的量规称为螺纹环规，

它们都由通规（通端）和止规（止端）组成。 

    螺纹量规通规主要用于检验内、外螺纹的作用中径及底径的合格性，止规用

于检验内、外螺纹单一中径的合格性，均是用来对螺纹进行综合检验的。 

    2.内螺纹综合检验合格性判断 

   (1)若光滑极限量规的通端能通过内螺纹而止端不能通过，则内螺纹顶径合

格。 

   (2)若螺纹塞规的通端在旋合长度内与内螺纹旋合，则内螺纹作用中径合格。 

   (3)若螺纹塞规的止端不能通过内螺纹或只旋进２～３牙，则内螺纹单一中径

合格。 

    3.检验方法 

    (1)螺纹环规检验方法 

    ①在通规与被测提取螺纹对正后，用大拇指与食指转动通规，使其在自由状

态下旋合，若能通过螺纹全部长度，则判定为合格；否则，判定为不合格。 

    ②在止规与被测提取螺纹对正后，用大拇指与食指转动止规，若放入螺纹长

度在两个螺距之内，则判定为合格；否则，判定为不合格。 



    (2)螺纹塞规检验方法 

如果被测提取螺纹能够与螺纹通规旋合通过，且与螺纹止规不完全旋合通过

就表明被测提取螺纹的作用中径没有超过其最大实体牙型的中径，且单一中径没

有超出其最小实体牙型的中径，那么就可以保证旋合性和连接强度，则判定被测

提取螺纹中径合格；否则，判定为不合格。 

实训 2 用螺纹千分尺对普通外螺纹中径进行单项检验 

    1.螺纹千分尺的组成及原理 

  螺纹千分尺是应用螺旋副传动原理将回转运动变为直线运动的一种测量器

具。主要用来测量普通精度的螺纹中径，还可以用来测量公制、英制及梯形螺纹。 

    2.检验方法 

   (1)根据图样中普通螺纹的公称尺寸，选择合适规格的螺纹千分尺。 

   (2)装入螺纹千分尺，并读取零位值。 

   (3)从不同截面、不同方向多次测量螺纹中径。 

   (4)查出被测提取螺纹中径的极限值，并判断其中径的合格性。 

实训 3 用杠杆千分尺对螺纹中径进行单项检验 

    1.杠杆千分尺的组成及原理 

杠杆千分尺是一种带有精密杠杆齿轮传动机构的指示表式测微量具，其用途

与外径千分尺相似，但因其能进行相对测量。 

    2.三针量法 

    三针量法是一种间接测量方法，主要用于测量精密螺纹（如丝杠、螺纹塞规）

的中径ｄ２。 

    3.检验方法 

   (1)根据被测提取螺纹的螺距选择最佳直径或适当直径的三针。 

   (2)校对杠杆千分尺的零位。 

   (3)将三针放入被测提取螺纹的三个牙槽中，旋转杠杆千分尺套筒，使其两侧

面与三针接触，然后读出Ｍ 值。 

   (4)测量三个截面，每个截面在相互垂直方向各测量一次，每测量一个位置，

重复三次。 

   (5)计算出Ｍ 的平均值，根据公式求出被测提取螺纹中径，判断螺纹中径合



格性。 


