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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/T10944《自动换刀7∶24圆锥工具柄》的第3部分,GB/T10944已经发布了以下

部分:
———第1部分:A、AD、AF、U、UD和UF型柄的尺寸和标记;
———第2部分:J、JD和JF型柄的尺寸和标记;
———第3部分:AD、AF、UD、UF、JD和JF型拉钉;
———第4部分:柄的技术条件;
———第5部分:拉钉的技术条件。
本文件代替GB/T10944.3—2013《自动换刀7∶24圆锥工具柄 第3部分:AC、AD、AF、UC、UD、

UF、JD和JF型拉钉》,与GB/T10944.3—2013相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了范围(见第1章,2013年版的第1章);

b) 删除了AC型、UC型拉钉及相关内容(见2013年版的3.8);

c) 增加了AD型拉钉尺寸说明(见表1),增加了JD型拉钉尺寸说明(见表5);

d) 更改了表面结构的工艺(见图1、图3、图5,2013年版的图1、图3、图5);

e) 更改了JD型拉钉的同轴度(见图5,2013年版的图5)。
本文件修改采用ISO7388-3:2016《自动换刀7/24圆锥工具柄 第3部分:AD、AF、UD、UF、JD

和JF型拉钉》。
本文件与ISO7388-3:2016相比做了下述结构调整:
———增加了“术语和定义”一章。
本文件与ISO7388-3:2016的技术差异及其原因如下:
———删除了范围中对ISO9270(所有部分)的资料性引用(见ISO7388-3:2016第1章),以满足国

内实际使用需求;
———用规范性引用的GB/T1184替换了ISO2768-2、GB/T1804替换了ISO2768-1、GB/T4249

替换了ISO8015(见4.1),以适应我国的技术条件;
———用规范性引用的GB/T5576替换了ISO1629(见第6章),以适应我国的技术条件。
本文件做了下列编辑性改动:
———同轴度标注中增加了符号“ϕ”。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国刀具标准化技术委员会(SAC/TC91)归口。
本文件起草单位:洛阳信成精密机械有限公司、成都工具研究所有限公司。
本文件主要起草人:丁向阳、常俊杰、刘永乐、陈文浪、许刚、贾喜庆、朱洪。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为:
———1989年首次发布为GB/T10945—1989;
———2006年第一次修订时分为部分出版,本文件对应GB/T10945.1—2006《自动换刀7∶24圆锥

工具柄部40、45和50号柄用拉钉 第1部分:尺寸及机械性能》;
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———2013年第二次修订时,对应GB/T10944.3—2013《自动换刀7∶24圆锥工具柄 第3部分:

AC、AD、AF、UC、UD、UF、JD和JF型拉钉》;
———本次为第三次修订。
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引  言

随着现代制造业对高效生产和精密加工要求的不断提高,自动化程度也在日益加深。自动换刀系

统作为数控机床(CNC)的重要组成部分,其性能直接关系到加工中心的工作效率和产品质量。7∶24
圆锥工具柄由于具有良好的特性和较高的定位精度,被广泛应用于各类铣床、钻床等金属切削设备中。

GB/T10944《自动换刀7∶24圆锥工具柄》旨在规定自动换刀机床使用的7∶24圆锥工具柄及拉

钉的尺寸、标记和技术条件,以确保不同制造商生产的工具柄与机床主轴之间的互换性和兼容性。

GB/T10944共分为五个部分:
———第1部分:A、AD、AF、U、UD和UF型柄的尺寸和标记;目的在于为提高A、AD、AF、U、UD

和UF型柄与机床主轴之间的互换性和兼容性;
———第2部分:J、JD和JF型柄的尺寸和标记;目的在于为提高J、JD和JF型柄与机床主轴之间的

互换性和兼容性;
———第3部分:AD、AF、UD、UF、JD和JF型拉钉;目的在于为工具柄的安装固定提供标准配件;
———第4部分:柄的技术条件;目的在于为工具柄的生产和使用提供质量保障;
———第5部分:拉钉的技术条件;目的在于为拉钉的生产和使用提供质量保障。
第1部分~第3部分为采用国际标准ISO7388制定,第4部分和第5部分为满足国内企业生产需

求设置,五个部分相辅相成,协调统一。
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自动换刀7∶24圆锥工具柄

第3部分:AD、AF、UD、UF、JD
和JF型拉钉

1 范围

本文件规定了自动换刀7∶24圆锥工具柄用AD、AF、UD、UF、JD和JF型拉钉的尺寸、材料、O型

密封圈和标记。
本文件适用于自动换刀7∶24圆锥工具柄用AD、AF、UD、UF、JD和JF型拉钉的制造。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T1184 形状和位置公差 未注公差值(GB/T1184—1996,ISO2768-2:1989,EQV)

GB/T1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差(GB/T1804—2000,ISO2768-1:

1989,EQV)

GB/T4249 产品几何技术规范(GPS) 基础 概念、原则和规则(GB/T4249—2018,ISO8015:

2011,MOD)

GB/T5576 橡胶和胶乳 命名法(GB/T5576—1997,ISO1629:1995,IDT)

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 尺寸

4.1 一般规定

所有的尺寸和公差均以毫米为单位,公差按GB/T4249的规定,未注公差应按GB/T1804的“m”
级和GB/T1184的“k”级规定。

4.2 AD型拉钉,中心带有冷却孔

AD型拉钉的型式和尺寸应按图1和表1的规定。
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