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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１５７５６—１９９５《普通螺纹　极限尺寸》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１５７５６—１９９５相比，增加了６Ｇ内螺纹公差带，删除了５ｈ６ｈ、８ｈ和８ｇ外螺纹公差

带，螺纹规格也按ＧＢ／Ｔ１９３—２００３进行了部分调整。

本标准为普通螺纹系列标准中的极限尺寸标准。普通螺纹系列标准包括：

———ＧＢ／Ｔ１９２—２００３　普通螺纹　基本牙型；

———ＧＢ／Ｔ１９３—２００３　普通螺纹　直径与螺距系列；

———ＧＢ／Ｔ９１４４—２００３　普通螺纹　优选系列；

———ＧＢ／Ｔ１４１４—２００３　普通螺纹　管路系列；

———ＧＢ／Ｔ１９６—２００３　普通螺纹　基本尺寸；

———ＧＢ／Ｔ１９７—２００３　普通螺纹　公差；

———ＧＢ／Ｔ２５１６—２００３　普通螺纹　极限偏差；

———ＧＢ／Ｔ１５７５６—２００８　普通螺纹　极限尺寸；

———ＧＢ／Ｔ９１４５—２００３　普通螺纹　中等精度、优选系列的极限尺寸；

———ＧＢ／Ｔ９１４６—２００３　普通螺纹　粗糙精度、优选系列的极限尺寸。

本标准由全国螺纹标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１０８）提出并归口。

本标准起草单位：宁波九龙紧固件制造有限公司、中机生产力促进中心。

本标准主要起草人：徐勇、李晓滨。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５７５６—１９９５。
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普通螺纹　极限尺寸

１　范围

本标准依据ＧＢ／Ｔ１９３—２００３《普通螺纹　直径与螺距系列》和ＧＢ／Ｔ１９７—２００３《普通螺纹　公

差》，规定了普通螺纹的极限尺寸。普通螺纹基本牙型符合ＧＢ／Ｔ１９２—２００３《普通螺纹　基本牙型》的

规定。

本标准适用于公称直径１ｍｍ～３００ｍｍ、公差带为４Ｈ、５Ｈ、６Ｈ、７Ｈ、６Ｇ、４ｈ、６ｈ、６ｇ、６ｆ和６ｅ的常用

普通螺纹。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９２—２００３　普通螺纹　基本牙型（ＩＳＯ６８１：１９９８，ＩＳＯｇｅｎｅｒａｌｐｕｒｐｏｓｅｓｃｒｅｗｔｈｒｅａｄｓ—

Ｂａｓｉｃｐｒｏｆｉｌｅ—Ｐａｒｔ１：Ｍｅｔｒｉｃｓｃｒｅｗｔｈｒｅａｄｓ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１９３—２００３　普通螺纹　直径与螺距系列（ＩＳＯ２６１：１９９８，ＩＳＯｇｅｎｅｒａｌｐｕｒｐｏｓｅｍｅｔｒｉｃｓｃｒｅｗ

ｔｈｒｅａｄｓ—Ｇｅｎｅｒａｌｐｌａｎ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１９７—２００３　普通螺纹　公差（ＩＳＯ９６５１：１９９８，ＩＳＯｇｅｎｅｒａｌｐｕｒｐｏｓｅｍｅｔｒｉｃｓｃｒｅｗｔｈｒｅａｄｓ—

Ｔｏｌｅｒａｎｃｅｓ—Ｐａｒｔ１：Ｐｒｉｎｃｉｐｌｅｓａｎｄｂａｓｉｃｄａｔａ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１４７９１　螺纹术语（ＧＢ／Ｔ１４７９１—１９９３，ｎｅｑＩＳＯ５４０８：１９８３）

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１４７９１所规定的术语和定义适用于本标准。

４　内螺纹的极限尺寸

４．１　内螺纹公差带及其各直径位置见图１。

４．２　内螺纹极限尺寸计算式

犇ｍｉｎ＝犇＋ＥＩ　　　　　　　　　　

注：犇为直牙侧消失处的螺纹大径。

犇２ｍｉｎ＝犇ｍｉｎ－３／４犎

＝犇ｍｉｎ－３／４×０．８６６０２５４０４犘

犇２ｍａｘ＝犇２ｍｉｎ＋犜Ｄ２

犇１ｍｉｎ＝犇ｍｉｎ－５／４犎

＝犇ｍｉｎ－５／４×０．８６６０２５４０４犘

犇１ｍａｘ＝犇１ｍｉｎ＋犜Ｄ１
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