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GB/T 19448在《圆柱柄刀夹》的标题下，分为八个部分:

— 第1部分:圆柱柄、安装孔— 供货技术条件;

— 第2部分:制造专用刀夹的A型半成品;

— 第3部分:装径向矩形车刀的B型刀夹;

— 第4部分:装轴向矩形车刀的C型刀夹;

— 第5部分:装一个以上矩形车刀的D型刀夹;

— 第6部分:装圆柱柄刀具的E型刀夹;

— 第7部分:装锥柄刀具的F型刀夹;

— 第8部分:Z型，附件。

本部分为GB/T 19448的第7部分。

本部分等同采用ISO 10889-7:1997《圆柱柄刀夹 第7部分:装锥柄刀具的F型刀夹})(英文版)。

为了便于使用，本部分做了下列编辑性修改:

— 用小数点“.”代替作为小数点的逗号“，”;

— 删除了ISO 10889-1:1997的前言;

— 规范性引用文件中，ISO 10889-1: 1997用 GB/T 19448. 1代替;ISO 2768-1: 1989用

    GB/T 1804-2000代替;ISO 269:1991用GB/T 1443-1996代替。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会归口。

本部分由成都工具研究所负责起草。

本部分主要起草人:樊瑾、许刚、张铁铭。
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          圆柱柄刀夹

第7部分:装锥柄刀具的F型刀夹

范围

    GB/T 19448适用于刀具不转动的机床上，尤其是车削加工机床上使用的圆柱柄刀夹。

    本部分规定了柄部按GB/T 19448.1要求的装锥柄刀具的F型刀夹的尺寸、标记和补充供货技术

条件 对于类似于图示的非标准的装锥柄刀具的刀夹，建议使用本部分的技术条件

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 19448的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而.鼓励根据本部分达成

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

部分。

    GB/T 1443-1996 机床和Z具柄用自夹圆锥(egv ISO 296:1991)

    GB/T 1804-200。 一般公差 第 1部分:未注公差的线性和角度尺寸公差(eqv ISO 2768-1:

1989)

    GB/T 19448. 1 圆柱柄刀夹 第1部分:圆柱柄、安装孔— qlt}'#+A-I&(C_n/T IQAA52’一

2004,ISO 10889-1:1997,IDT)

3 尺寸

见图工和表1.

未规定的部分可根据具体情况选择。
一般公差:GB/T 1804-mB.
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单位为毫米

卜一二
犷二丰

.d,

按GB/T 19448.1的圆柱柄;

按GB/T 1443-1996中的BIK型莫氏内圆锥;

外部冷却装置(可关闭的)。

                            图 1 装扁尾锥柄的F型刀夹
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表 1 单位为毫米

d,

莫氏内圆锥
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  这些凹槽尺寸表明，带扁尾的锥柄已到达团柱柄的端部。设计位置由制造商决定。

标记

按GB/T 19448本部分的装锥柄刀具的F型刀夹应标记以下内容:

a) “刀夹卜
  b) 所依据的标准，即GB/T 19448. 7;

  c) 型号(F);

d) 公称直径d, (mm);
e) 内圆锥型号。
示例

公称直径d,=40 mm，带型号为BIK3的莫氏内圆锥座的F型刀夹，标记为
刀夹GB/T 19448.7-F-40-MT-BIK3

供货技术条件

作为GB/T 19448.1的补充，提出如下要求。
锥孔应硬化处理，表面硬度为56 HRC-60 HRC，硬化深度至少0.5 mmo

锥孔的圆锥角度公差按ISO 296中的AT5,
  同样可以供应接触面硬化处理的刀夹，但应在标记中表示出来(用H表示经硬化处理的接触面)。
示例:

公称直径d, =40 mm，带型号为BIK 3的莫氏内图锥和接触面经硬化处理的装锥柄刀具的F型刀夹应标记如下
刀夹 GB/T 19448.7-F-40-MT-BIK 3 H


