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F A工厂自动化零件
三益精密  www.3g-es.com

高品质  低价格  快交期
Good quality  Good cost  Good delivery

F A工厂自动化零件
三益精密  www.3g-es.com

高品质  低价格  快交期
Good quality  Good cost  Good delivery

新产品
绿色字体型号

新产品

NEWNEW
新产品

绿色字体型号

新产品

NEWNEW

  如对防锈有要求，请优先选择有镀硬铬表面处理的产品。

直杆型
一端内螺

纹型
一端台阶
内螺纹型

一端外螺
纹型

一端外螺纹
·同径型

国标 相当
表面处理

无电解镀镍

型号 材质

GSACM GSBCM GSHCM GSCCM GSTCM

D公差

g6 GCr15 SUJ2

硬度

高频淬火

58HRC~
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直杆型 一端内螺纹型
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一端台阶内螺纹型 一端外螺纹型
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  一端内螺纹型M×2.5+4≥L时、螺纹底孔可能会贯通。

  一端台阶内螺纹型P≥M＋3       M×2.5+4≥Y时，螺纹底孔可能会贯通。

变更L尺寸公差 可选扳手槽加工 可选加工平面

代码 LKA SA FA

变更L尺寸公差。 可选扳手槽加工。 可选平面加工。

书写方式：LKA 书写方式：SA5

L<200  时 SA FA,E= =指定单位 指定单位1 1mm mm

    L±0.03 SA+e1≤L  SA≥0 FA≤3×D

E=0或E≥2

1.5×D＜FA时，FA≤L/2

书写方式：FA10-E8

200≤L<500   时

    L±0.05

L≥500 时

    L±0.1

使用LKA时，

L尺寸指定单位可为 0.1mm

一端外螺纹型D-P≤2时不适用

一端外螺纹·同径型不适用

可选
加工
形式

技术
说明
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将内螺纹变更为细牙螺纹 可选退刀槽加工 将外螺纹变更为细牙螺纹

代码 MSA PA PMA·PMSZ

将 螺纹部分变更为下表所示的细牙螺纹外 。

书写方式：MSA14 （PMA : 和轴承螺母的细牙螺纹螺距相对应）

（PMSZ : 和气缸的细牙螺纹螺距相对应

仅一端外螺纹型适用

）

书写方式：PMA 17

书写时请将 P 尺寸变更为PMA (PMSZ )

P尺寸与PMA(PMSZ)变为相同尺寸。

可选
加工
形式

技术
说明

D
8 6543

10 654 8
12 65 8 10 10
15 65 8 10 12 10 12
20 6 8 10 12 15 17 10 12 14 18
25 8 10 12 15 17 20 10 12 14 18
30 8 10 12 15 17 20 25 10 12 14 18

 35 10 12 15 17 20 25 30 10 12 14 18
 40 12 15 17 20 25 30 12 14 18
 50 15 17 20 25 30 14 18
螺距 0.750.50.25 1.25

PMA PMSZ

1.0 1.5 1.5

MSA(细牙螺纹)

D·P

12 8

15 8 10

20 8 10 12 14

25～35 8 10 12 14 18

40 10 12 14 18

50 12 14 18

螺距 1 1.25 1.5

MSA

将内螺纹部分变更为下表所示的细牙螺纹。

适用一端内螺纹  一端台阶内螺纹型

指定时请将M尺寸变更为MSA。

一端内螺纹型以尺寸D、一端台阶内螺纹以尺寸P
为基准指定。

M尺寸与MSA变为相同尺寸。

B

F
P

A

对P 尺寸部分进行退刀槽加工。

书写方式：PA

M3~M5不适用

仅一端外螺纹型适用

PMA·PMSZ(细牙螺纹)

选择多个可选加工时，加工部位之间需间隔2mm以上。

M 螺距

3 0.5

4 0.7

5 0.8

6 1.0

8 1.25

10 1.5

12 1.75

16 2.0

20 2.5

24 3.0

30 3.5

粗牙螺纹尺寸
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D公差

L部不含不完整螺纹部

L

D

0.4 2-C

190189

8 20~800 25~798 6 3 4 5 3 800

10 20~800 25~798 6~8 3 4 5 6 3 4 5 800

12 20~1000 25~998 6~10 4 5 6 8 3 4 5 6 1000

15 25~1000 25~998 6~13 4 5 6 8 10 3 4 5 6 8 10 1000

20 30~1000 25~998 6~17 4 5 6 8 10 12 4 5 6 8 10 12 1000

25 35~1000 25~998 8~22 4 5 6 8 10 12 16 4 5 6 8 10 12 16 1000

30 35~1000 25~998 9~27 6 8 10 12 16 20 5 6 8 10 12 16 20 1000

35 35~1000 25~998 9~32 8 10 12 16 20 24 5 6 8 10 12 16 20 24 1000

40 50~1000 25~998 11~37 10 12 16 20 24 30 6 8 10 12 16 20 24 30 1000

50 65~1000 25~998 11~47 12 16 20 24 30 6 8 10 12 16 20 24 30 1000

M（一端内螺纹型） M(一端台阶内螺纹型)

（Y)
MAX.

R

0.3
以下

0.5
以下

C

0.5
以下

1.0
以下

L(直杆·一
端内螺纹型）

L(一端台阶
内螺纹型)

F

2≤F≤P×4

P型号

直杆型
GSACM

一端内螺
纹型
GSBCM

一端台阶
内螺纹型
GSHCM

D

型式 指定单位1mm 选择

型号 D L F B

8 25~798 3 4 5 6 800

10 25~798 4 5 6 8 800

12 25~998 5 6 8 10 1000

15 25~998 5 6 8 10 12 1000

20 25~998 6 8 10 12 16 1000

25 25~998 8 10 12 16 20 24 1000

30 25~998 8 10 12 16 20 24 1000

35 25~998 10 12 16 20 24 30 1000

40 25~998 12 16 20 24 30 1000

50 25~998 16 20 24 30 1000

P
选择

型式 指定单位1mm

一端外螺
纹型
GSCCM

2≤F≤P×5

(P≤6时)
B≤F－2

(P＝8·10时)
B≤F－3
(P≥12)
B≤F－5

   B≥螺距×3

（Y）
MAX.

R

0.3以下

0.5以下

C

0.5以下

1.0以下

  由于同径型L尺寸优先，因此螺纹的有效长度为B-(螺距×2)。

型号 D L B

8 25~793 7~ 40 8 800

10 25~795 8~ 50 10 800

12 25~991 9~ 60 12 1000

20 25~987 13~ 100 20 1000

30 25~982 18~ 150 30 1000

M
(Y)

MAX.
R

0.3以下

C

0.5以下

1.0以下

型式 指定单位1mm

一端外螺

纹同径型
GSTCM

三益
矩形


