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﹩﹣燉—

前 言

本标准是对 ＧＢ燉Ｔ３８３７１～３８３７３—１９８３《机床工具 ７∶２４圆锥联结》的修订。本标准等效采用国
际标准 ＩＳＯ２９７：１９８８《７∶２４手动换刀刀柄圆锥》。
本标准与 ＩＳＯ２９７：１９８８的主要差异有：
１）由于我国的螺纹型式采用的是具有标准螺距的公制螺纹，因此在本标准中取消了 ＩＳＯ２９７：１９８８

第 ３章“互换性”和表 １ｂ）、表 ３ｂ）及与此有关的注释。

２）在主轴端部圆锥结构图中尺寸代号“牗
２”改为“牉１”，并增加了加工表面粗糙度要求。

本标准与 ＧＢ燉Ｔ３８３７１～３８３７３—１９８３的主要差异有：
１）将原来的三个分标准合为一个标准，标准名称更改为《７∶２４手动换刀刀柄圆锥》。
２）在技术内容上与原标准差异不大（个别数据有改动），但在编辑上为了与 ＩＳＯ２９７：１９８８保持一

致，因此变化较大。
３）取消了端面键键槽底面及两侧面表面粗糙度的要求。
４）取消了主轴端面键及工具锥柄 Ａ型、Ｂ型的划分。
５）取消了端面键中的平行度和垂直度要求。
本标准从生效之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ３８３７１～３８３７３—１９８３
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：北京铣床研究所。
本标准主要起草人：胡瑞琳、梁坤鸿。
本标准于 １９８３年 ９月首次发布。
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﹩﹣燉—

﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是世界范围内各国标准化组织（ＩＳＯ成员）的联合组织，国际标准的制定工
作通常是由ＩＳＯ技术委员会来完成。对技术委员会设立的某一专题感兴趣的每个 ＩＳＯ成员都有权在该
技术委员会表达自己的意见。与 ＩＳＯ有联系的国际组织、官方的或非官方机构也参与制定国际标准的
工作。ＩＳＯ在电工标准的所有问题上与国际电工委员会（ＩＥＣ）合作密切。
经技术委员会接受的国际标准草案，发往各成员体征求意见后表决。作为国际标准的出版物需要至

少 ７５％的成员体投票通过。
国际标准 ＩＳＯ２９７是由 ＩＳＯ燉ＴＣ３９机床技术委员会和 ＩＳＯ燉ＴＣ２９工具技术委员会制定的。
第二版取代第一版（ＩＳＯ２９７：１９８２和 ＩＳＯ２５８３：１９７２），并作了技术性修改。
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中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

∶手动换刀刀柄圆锥

燉┉┅┇┈┄┇┉┄┄━┈┃─┈┄┇│┃┊━┃┃

﹩﹣燉— 
┆┋﹫：
代替 ＧＢ燉Ｔ３８３７１～３８３７３—１９８３

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了主轴端部及手动换刀的刀柄和装置的 ７∶２４圆锥尺寸。本标准还规定了这些刀柄和

装置的凸缘外径，以及用凸缘前面联结时该面相对于圆锥的位置。
注

１ 凸缘周边上有两个槽，装在机床主轴上的两个端面键插入其中，用以将主轴的旋转运动传递给刀具或装置。

２ 刀柄与主轴端部的联结可以用刀柄尾部紧固螺钉的后面夹紧的传统方法来实现，也可以用装在机床主轴上的

锁紧装置在凸缘前面夹紧的方法来实现，将刀具或装置装到主轴上去。只有在后一种情况下，才需要精确规定

凸缘前面相对于具有基本直径 爟１的圆锥测量平面的位置。

本标准适用于主轴端部及相应的刀柄采用 ７∶２４圆锥联结的各种型式机床和装置。
自动换刀刀柄的圆锥尺寸在 ＧＢ燉Ｔ１０９４４中规定。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ７０１—２０００ 内六角圆柱头螺钉（ｅｑｖＩＳＯ４７６２：１９９７）

ＧＢ燉Ｔ１０９４４—１９８９ 自动换刀机床用 ７∶２４圆锥工具柄部 ４０、４５和 ５０号圆锥柄

（ｎｅｑＩＳＯ７３８８１：１９８３）

１



 主轴端部圆锥

 ３０～６０号主轴端部圆锥

注：对于 ６０号主轴端部，端面键可象 ６５～８０号主轴端部那样用两个螺钉紧固。

 ６５～８０号主轴端部圆锥

２

﹩﹣燉 — 



 端面键及其安装

 ３０～６０号主轴端面键

注：对于 ６０号主轴端部，端面键可象 ６５～８０号主轴端部那样用两个螺钉紧固。

 ６５～８０号主轴端面键

４

﹩﹣燉 — 



 刀柄圆锥

）为非强制性空刀槽。无空刀槽时，应取直径为 爟３＝爟１
０

－０．５的圆柱连接面。

６

﹩﹣燉 — 



３

﹩
﹣ 燉

—


表 １ 名称和尺寸 ｍｍ

锥度号

锥 体 锥 孔 端 面 键 端 部

爟１
１） 牫 牆１

Ｈ１２

爧

ｍｉｎ

牆２
２）

ｍｉｎ

牄１３）

ｈ５

牤 牅

ｍｉｎ

牕

ｍａｘ

牉１

ｍｉｎ

爦

ｍａｘ

爟２

ｈ５

牔

ｍｉｎ

牊 牋１ 牃

ｍｉｎ

牨

３０ ３１．７５ ０．４ １７．４ ７３ １７ １５．９ ０．０６ ８ ８ １６．５ １６．５ ６９．８３２ １２．５ ５４ Ｍ１０ １６ ０．１５

４０ ４４．４５ ０．４ ２５．３ １００ １７ １５．９ ０．０６ ８ ８ ２３ １９．５ ８８．８８２ １６ ６６．７ Ｍ１２ ２０ ０．１５

４５ ５７．１５ ０．４ ３２．４ １２０ ２１ １９ ０．０６ ９．５ ９．５ ３０ １９．５ １０１．６ １８ ８０ Ｍ１２ ２０ ０．１５

５０ ６９．８５ ０．４ ３９．６ １４０ ２７ ２５．４ ０．０８ １２．５ １２．５ ３６ ２６．５ １２８．５７ １９ １０１．６ Ｍ１６ ２５ ０．２

５５ ８８．９ ０．４ ５０．４ １７８ ２７ ２５．４ ０．０８ １２．５ １２．５ ４８ ２６．５ １５２．４ ２５ １２０．６ Ｍ２０ ３０ ０．２

６０ １０７．９５ ０．４ ６０．２ ２２０ ３５ ２５．４ ０．０８ １２．５ １２．５ ６１ ４５．５ ２２１．４４ ３８ １７７．８ Ｍ２０ ３０ ０．２

６５ １３３．３５ ０．４ ７５ ２６５ ４２ ３２ ０．１ １６ １６ ７５ ５８ ２８０ ３８ ２２０ Ｍ２４ ３６ ０．２５

７０ １６５．１ ０．４ ９２ ３１５ ４２ ３２ ０．１ ２０ ２０ ９０ ６８ ３３５ ５０ ２６５ Ｍ２４ ４５ ０．２５

７５ ２０３．２ ０．４ １１４ ４００ ５６ ４０ ０．１ ２５ ２５ １０８ ８６ ４００ ５０ ３１５ Ｍ３０ ５６ ０．３２

８０ ２５４ ０．４ １４０ ５００ ５６ ４０ ０．１ ３１．５ ３１．５ １３６ １０６ ５００ ５０ ４００ Ｍ３０ ６３ ０．３２

１）爟１是由测量平面确定的基本直径。

２）牆２为拉杆用通孔。

３）键槽与端面键的配合为 Ｍ６燉ｈ５。



５

﹩
﹣ 燉

—


表 ２ 补充尺寸 ｍｍ

锥度号

端 面 键 键 槽

牄１

ｈ５

牎

ｍａｘ

牑

ｍａｘ

牆５ 牆４ 牚 牓７ 牓８ 牞

ｍａｘ

牉
±０．２

牋２ 牓６ 牓７
螺 钉

ＧＢ７０．１—２０００

倒 角

牣

３０ １５．９ １６ １６．５ ６．４ １１ ７ — — １．６ ２５ Ｍ６ ９ — Ｍ６×１６ ２

４０ １５．９ １６ １９．５ ６．４ １１ ７ — — １．６ ３３ Ｍ６ ９ — Ｍ６×１６ ２

４５ １９ １９ １９．５ ８．４ １４ ９ — — １．６ ４０ Ｍ８ １２ — Ｍ８×２０ ２

５０ ２５．４ ２５ ２６．５ １３ ２０ １３ — — ２ ４９．５ Ｍ１２ １８ — Ｍ１２×２５ ３

５５ ２５．４ ２５ ２６．５ １３ ２０ １３ — — ２ ６１．５ Ｍ１２ １８ — Ｍ１２×２５ ３

６０
２５．４ ２５ ４５．５ １３ ２０ １３ — — ２ ８４ Ｍ１２ １８ — Ｍ１２×２５ ３

２５．４ ２５ ４５．５ １３ ２０ １３ ２２ １１．７ ２ ７３ Ｍ１２ １８ ２２ Ｍ１２×２５ ３

６５ ３２ ３２ ５８ １７ ２６ １７ ２８ １５ ２．５ ９０ Ｍ１６ ２５ ２８ Ｍ１６×３５ ４

７０ ３２ ４０ ６８ １７ ２６ １７ ３６ １６ ２．５ １０６ Ｍ１６ ２５ ３６ Ｍ１６×４５ ４

７５ ４０ ５０ ８６ ２１ ３２ ２１ ４２ ２２ ２．５ １３０ Ｍ２０ ３０ ４２ Ｍ２０×５５ ４

８０ ４０ ６３ １０６ ２１ ３２ ２１ ５８ ２４ ２．５ １６０ Ｍ２０ ３０ ５８ Ｍ２０×６０ ４



７

﹩
﹣ 燉

—


表 ３ 名称和尺寸 ｍｍ

锥

度

号

锥 体 圆 柱 体 凸 缘 螺 纹 孔

爟１
１） 牫 爧

ｈ１２

牓１ 牆１

ａ１０

牘 牆３ 牪 牄

Ｈ１２
牠

ｍａｘ

牥 牆２ 牆４

ｍａｘ

牋２） 牓２

ｍｉｎ

牓３

ｍｉｎ

牓４

０
－０５

（牓５）

３０ ３１．７５ ０．４ ６８．４ ４８．４ １７．４ ３ １６．５ １．６ １６．１ １６．２ ０．１２ １３ １６ Ｍ１２ ２４ ３４ ６２．９ ５．５

４０ ４４．４５ ０．４ ９３．４ ６５．４ ２５．３ ５ ２４ １．６ １６．１ ２２．５ ０．１２ １７ ２１．５ Ｍ１６ ３２ ４３ ８５．２ ８．２

４５ ５７．１５ ０．４ １０６．８ ８２．８ ３２．４ ６ ３０ ３．２ １９．３ ２９ ０．１２ ２１ ２６ Ｍ２０ ４０ ５３ ９６．８ １０

５０ ６９．８５ ０．４ １２６．８ １０１．８ ３９．６ ８ ３８ ３．２ ２５．７ ３５．３ ０．２ ２６ ３２ Ｍ２４ ４７ ６２ １１５．３ １１．５

５５ ８８．９ ０．４ １６４．８ １２６．８ ５０．４ ９ ４８ ３．２ ２５．７ ４５ ０．２ ２６ ３６ Ｍ２４ ４７ ６２ １５３．３ １１．５

６０ １０７．９５ ０．４ ２０６．８ １６１．８ ６０．２ １０ ５８ ３．２ ２５．７ ６０ ０．２ ３２ ４４ Ｍ３０ ５９ ７６ １９２．８ １４

６５ １３３．３５ ０．４ ２４６ ２０２ ７５ １２ ７２ ４ ３２．４ ７２ ０．３ ３８ ５２ Ｍ３６ ７０ ８９ ２３０ １６

７０ １６５．１ ０．４ ２９６ ２５２ ９２ １４ ９０ ４ ３２．４ ８６ ０．３ ３８ ５２ Ｍ３６ ７０ ８９ ２８０ １６

７５ ２０３．２ ０．４ ３７０ ３０７ １１４ １６ １１０ ５ ４０．５ １０４ ０．３ ５０ ６８ Ｍ４８ ９２ １１５ ３５０ ２０

８０ ２５４ ０．４ ４６９ ３９４ １４０ １８ １３６ ６ ４０．５ １３２ ０．３ ５０ ６８ Ｍ４８ ９２ １１５ ４４９ ２０

１）爟１是由测量平面确定的基本直径。

２）螺孔 牋的公差带代号为 ６Ｈ。



﹩﹣燉—

 刀柄凸缘

表 ４ 名称和尺寸 ｍｍ

锥度号 爟１ 牏１）３）±０．１ 爟 爦±０．１５ 爟３）
４ｍａｘ 牐２）３）ｍｉｎ

３０ ３１．７５

４０ ４４．４５

４５ ５７．１５

５０ ６９．８５

５５ ８８．９

６０ １０７．９５

６５ １３３．３５

７０ １６５．１

７５ ２０３．２

８０ ２５４

９．６

１１．６

１５．２

１７．２

１９．２

２２

２４

２７

３４

５０

６３

８０

９７．５

１３０

１５６

１９５

２３０

２８０

３５０

８

１０

１２

１４

１６

１８

２０

２２

２８

３６ ９

５０ １１

６８ １３

７８

１１０

１３６

１６

按用户和供

应厂商协议

１）牏为凸缘前面到具有基本直径 爟１的测量平面间的距离。

２）牐为刀具定位区域。

３）牏、牐ｍｉｎ、爟４ｍａｘ的值仅适用于用凸缘前面联结的刀具。



櫽
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櫰
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
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
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