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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ９７１—１９９４《滚丝轮》。

本标准与ＧＢ／Ｔ９７１—１９９４相比有下列差异：

———增加了前言；

———将表２、表４中螺距小于１ｍｍ滚丝轮的倒角由２５°调整为４５°，相对应的犳值变为０．５、０．６、

０．７、０．７５、０．８；

———删除了３．４的注①、注②、注③内容。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本标准起草单位：成都工具研究所。

本标准主要起草人：邓智光、聂珂星。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ９７１—１９６７、ＧＢ９７１—１９８３、ＧＢ／Ｔ９７１—１９９４。
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滚　　丝　　轮

１　范围

本标准规定了普通螺纹用滚丝轮的型式、尺寸及偏差、技术要求、标志和包装等的基本要求。

本标准适用于加工普通螺纹（ＧＢ／Ｔ１９２～１９３，ＧＢ／Ｔ１９６～１９７）的滚丝轮。滚丝轮分为三种精度

等级：１级、２级和３级。１级适用于加工公差等级为４级、５级的外螺纹；２级适用于加工公差等级为

５级、６级的外螺纹；３级适用于加工公差等级为６级、７级的外螺纹。

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

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

ＧＢ／Ｔ１９６　普通螺纹　基本尺寸（ＧＢ／Ｔ１９６—２００３，ＩＳＯ７２４：１９９３，ＭＯＤ）

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

３　滚丝轮的型式和尺寸

３．１　滚丝轮的型式按图１和表１的规定。

注：滚丝轮分为带凸台和不带凸台两种。

图１

表１　滚丝轮的型式 单位为毫米

型　　式
内　　孔 键　　槽

犇 犫 犺

４５　型 ４５
＋０．０２５

　０

５４　型 ５４
＋０．０３０

　０

１２
＋０．３６
＋０．１２

４７．９
＋０．６２

　０

５７．５
＋０．７４

　０

７５　型 ７５
＋０．０３０

　０ ２０
＋０．４２
＋０．１４ ７９．３

＋０．７４

　０

１
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