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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—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。 

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。 

本文件由浙江贝力得机电股份有限公司提出。 

本文件由全国城市工业品贸易中心联合会归口。 

本文件起草单位：浙江贝力得机电股份有限公司、中规科技服务（台州）有限公司、浙江德硕科技

股份有限公司、江苏宇牌机电科技有限公司、浙江迷你强工具有限公司。 

本文件主要起草人：李新平、李凌志、王建军、杨善勇、岳雷、管剑丽、胡新年、刘秋华、舒慧。 

本文件为首次发布。

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/QGCML 4555—2024 

1 

  

自锁式手紧钻夹头 

1 范围 

本文件规定了自锁式手紧钻夹头的分类、命名、参数及连接方式、基本要求、技术要求、试验方法、

检验规则、标志、包装、运输和贮存。 

本文件适用于自锁式手紧钻夹头（以下简称“钻夹头”）的生产和检验。 

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/T 196  普通螺纹  基本尺寸 

GB/T 197  普通螺纹  公差 

GB/T 230.1  金属材料  洛氏硬度试验  第 1 部分：试验方法 

GB/T 6087—2003  扳手三爪钻夹头 

JB/T 2326  机床附件  型号编制方法 

JB/T 3207  机床附件  产品包装通用技术条件 

JB/T 4371.1—2002  无扳手三爪钻夹头  第 1 部分：参数和精度检验 

JB/T 4371.2—2002  无扳手三爪钻夹头  第 2 部分：技术条件 

JB/T 9935  机床附件  随机技术文件的编制 

3 术语和定义 

JB/T 4371.1—2002、JB/T 4371.2—2002 界定的术语和定义适用于本文件。 

3.1  

外壳跳动  shell beat 

钻夹头外壳回转跳动的允差数值。 

3.2  

三爪安装精度  accuracy of three-jaw mounting 

钻夹头夹爪伸出夹紧时三爪端面的水平高度一致性。 

4 分类、命名、参数及连接方式 

4.1 分类 

钻夹头按用途不同进行分类，见表 1。 

 

 

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/QGCML 4555—2024 

2 

表1 钻夹头分类表 

型式代号 型式 用途 

H 重型钻夹头 用于重负荷加工和机床 

M 中型钻夹头 用于轻负荷加工和便携式工具 

L 轻型钻夹头 用于轻负荷加工和家用钻具 

 

4.2 命名 

钻夹头的命名应符合 JB/T 2326 的规定。命名方式如下： 

 
示例：手紧钻夹头，最大夹持直径 10 mm，20 系列，轻型，3/8 英制螺纹，命名为：手紧钻夹头 J1710/20/L3 

4.3 参数及连接方式 

4.3.1 螺纹孔连接形式见图 1，参数见表 2。 

连接代号：“1”表示“1/2”英制螺纹 

          “2”表示“9/16”英制螺纹 

          “3”表示“3/8”英制螺纹 

          “4”表示“5/8”英制螺纹 

          “5”表示“M10”公制螺纹 

          “6”表示“M12”公制螺纹 

型式代号：“H”表示重型，“L”表示中型， 

         “L”表示轻型 

 

 

重大改进序号（若无内容可不表示） 

 

 

主参数代号：“10”表示最大夹持直径 10 mm系列 

            “13”表示最大夹持直径 13 mm系列 

 

 

钻夹头组系代号：“17”带锁手紧钻夹头组系 

 

 

钻夹头类代号“J” 

 

 

名称 
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图1 螺纹孔连接形式的钻夹头示意图 

表2 螺纹孔连接形式的钻夹头参数 

单位：mm 

型式 夹持范围 Lmax dmax 

H型 13H 1.5～13 85 55 

M型 
10M 1～10 75 42.9 

13M 1.5～13 85 55 

L型 
10L 0.8～10 75 42.9 

13L 1.5～13 85 55 

 

4.3.2 连接螺纹示意图见图 2，参数见表 3。 

 

图2 连接螺纹示意图 
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表3 连接螺纹参数 

型式 
夹持直径max 

mm 

英制螺纹 普通螺纹 

3/8×24 1/2×20 9/16×18 5/8×16 M10×1 M12×1.25 

螺纹深度 Lmin 

mm 

17 15.5 18 18 17 15.5 

H型 13H 13 — √ √ √ — √ 

M型 
10M 10 √ √ √ √ √ √ 

13M 13 √ √ √ √ √ √ 

L型 
10L 10 √ √ √ √ √ √ 

13L 13 √ √ √ √ √ √ 

注： 英制螺纹尺寸应符合相应标准的规定，普通螺纹尺寸详见 GB/T 196、GB/T 197。 

 

5 基本要求 

5.1 研发设计 

5.1.1 设计过程应采用三维辅助设计软件对产品进行计算分析和结构设计，并充分考虑可行性需求。 

5.1.2 设计过程应明确设计的验证、评审和确认等阶段的不同需求，应具备完整的二维和三维产品图

纸等技术文件，钻夹头图纸等技术文件应有审批签发流程和记录。 

5.2 材料 

钻夹头主要零件应采用不低于 30# 的优质钢材制造，主要工作表面应经热处理淬硬。 

5.3 工艺及装备 

采用数控加工设备，提高零部件加工精度，拥有且不少于下列设备：数控车床、立式加工中心、无

心磨床等。 

5.4 检验检测 

5.4.1 应具备关键零件的材料化学成分检验分析能力。 

5.4.2 应具备关键零件的材料硬度、抗拉强度等力学性能检验分析能力。 

5.4.3 应具备测量复杂零件尺寸、精度、跳动、扭矩的检测能力，应配置影像测量机、三坐标测量仪

或精度更高的其他数字化光电测量仪器。 

6 技术要求 

6.1 外观 

6.1.1 钻夹头的外表面不应有锐角、毛刺、擦伤、磕碰及锈蚀缺陷。 

6.1.2 经表面处理的零件，其色泽应均匀一致。 

6.2 夹爪移动性 

钻夹头的夹爪移动应灵活、平稳、受力均匀，无卡阻现象。 
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6.3 硬度 

6.3.1 钻夹头夹爪刃口部位的硬度范围为 50 HRC～55 HRC。 

6.3.2 采用钢质的螺母硬度范围为 50 HRC～55 HRC。 

6.3.3 采用粉末冶金的螺母硬度范围为 41 HRC～47 HRC。 

6.4 精度 

钻夹头的跳动允差和检验棒的直径及长度应符合表 4 的规定。 

表4 钻夹头的径向跳动允差和检验棒的直径及长度 

检验棒 

d=最大夹持直径 10 13 

L 90 100 

d≈1/2 最大夹持直径 5 6 

L 45 50 

允差 

H 型 螺纹孔连接形式 0.35 

M 型 螺纹孔连接形式 0.35 

L 型 螺纹孔连接形式 0.35 

 

6.5 夹紧扭矩 

钻夹头夹紧扭矩试验，在达到规定最小输出扭矩时，试棒不应打滑，钻夹头不应损坏和发生异常。

钻夹头夹紧扭矩的应符合表 5 的规定。 

表5 钻夹头夹紧扭矩 

项目 指标 

最大夹持直径/mm 10 13 

试棒直径 d/mm 10 13 

输入转矩/（N·m） 7 7 

输入转矩 Mmin/（N·m） 

H 型 7 9 

M 型 6 8 

L 型 5.5 7 

 

6.6 外壳跳动 

钻夹头前、后套外圆的跳动应不大于 0.4 mm，装饰帽外圆的跳动应不大于 0.3 mm。 

6.7 三爪安装精度 

钻夹头三爪伸出夹紧时，三爪之间高度差应不大于 0.3 mm，三爪开口应不大于 0.2 mm。 

6.8 使用寿命 

钻夹头夹持工具应牢固可靠，在夹紧并松开工具 3 000 次后应能正常使用。 

6.9 跌落试验 

将钻夹头安装在枪钻上，在 1 m 高度跌落地面后，应能正常使用。 
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7 试验方法 

7.1 外观 

在光照明亮的条件下，目测样品缺陷并记录。 

7.2 夹爪移动性 

手动旋转钻夹头外壳，观察夹爪是否进出灵活，有无卡阻现象。 

7.3 硬度 

按 GB/T 230.1 的规定进行。 

7.4 精度 

按 JB/T 4371.1—2002 中第 7 章的规定进行。 

7.5 夹紧扭矩 

按 JB/T 4371.2—2002 中第 4 章的规定进行。 

7.6 外壳跳动 

将钻夹头的螺纹孔及外端面定位，紧固在检验芯轴上，指示器测头垂直触及钻夹头外壳，具体检测

位置见图 3、图 4，旋转钻夹头进行检验。测量结果以指示器的最大读数差值计。检验用芯轴应符合 GB/T 

6087—2003 中 7.1.1 的规定。 

 

图3 双套夹头检测前套后端光面处 

 

图4 套夹头检测前套后端光面处 
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7.7 三爪安装精度 

7.7.1 将钻夹头夹爪伸出，夹紧放置在水平测试平台，通过高度尺测量夹爪水平高度，按公式（1）计

算三爪之间高度差： 

 𝛥𝐻 = 𝐻𝑚𝑎𝑥 −𝐻𝑚𝑖𝑛 ···································································· (1) 

式中： 

ΔH——三爪之间高度差，单位为毫米（mm）； 

Hmax——夹爪水平高度最大值，单位为毫米（mm）； 

Hmin——夹爪水平高度最小值，单位为毫米（mm）。 

7.7.2 用小于 0.02 mm 精度等级的检具检测三夹爪闭合开口。 

7.8 使用寿命 

将钻夹头安装于耐久测试机上，设定外套输入扭矩为 6.5 N·m，钻夹头夹紧并松开后计数为 1 次，

循环夹紧松开 3 000 次后，拆下钻夹头，钻夹头经专用扭力测试设备检测，观察测得的输入扭矩是否

大于 7 N·m，输出扭矩是否大于 4 N·m。 

7.9 跌落试验 

将钻夹头安装在重量 2.5 kg 的枪钻上，旋转钻夹头外套，使夹爪伸出闭合后回转半圈，枪钻上钻

夹头夹爪头部垂直向下离地 1.0 m 高度，枪钻自由落向地面，重复上述操作 3 次，观察手紧钻夹头旋

转是否灵活，有无卡阻现象。 

8 检验规则 

8.1 检验分类 

分为出厂检验和型式检验。 

8.2 抽样 

8.2.1 出厂检验抽样应符合表 6 的规定。 

表6 出厂检验项目抽样标准 

检验项目 抽样数量 平均合格率 

外观 20 100% 

夹爪移动性 20 100% 

精度 20 100% 

外壳跳动 20 100% 

三爪安装精度 20 100% 

 

8.2.2 型式检验抽样应符合表 7 的规定。 
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表7 型式检验项目抽样标准 

检验项目 抽样数量 平均合格率 

外观 10 100% 

夹爪移动性 10 100% 

硬度 5 100% 

精度 10 100% 

夹紧扭矩 5 100% 

外壳跳动 10 100% 

三爪安装精度 10 100% 

使用寿命 2 100% 

跌落试验 2 100% 

 

8.3 出厂检验 

8.3.1 钻夹头出厂前，应经检验合格后方可出厂。 

8.3.2 出厂检验项目应符合表 8 的规定。 

表8 检验项目 

检验项目 出厂检验 型式检验 

外观 √ √ 

夹爪移动性 √ √ 

硬度 — √ 

精度 √ √ 

夹紧扭矩 — √ 

外壳跳动 √ √ 

三爪安装精度 √ √ 

使用寿命 — √ 

跌落试验 — √ 

注： “√”为必检项，“—”为非检项。 

 

8.4 型式试验 

8.4.1 有下列情况之一时应进行型式检验： 

a) 新产品试制定型鉴定； 

b) 正式生产中因材料、结构和工艺有较大改变，可能影响产品性能； 

c) 产品长期停产后恢复生产时； 

d) 出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异。 

8.4.2 抽样可以在生产线的终端检验合格的产品中随机抽取，也可以在产品成品库中随机抽取。每批

次按表 7的规定抽取一定数量的产品进行检验。 

8.4.3 型式检验项目应符合表 8 的规定。 

8.4.4 在型式检验中，如有一项不合格或出现故障，应加倍抽样对不合格项目进行检验，若加倍抽样

全部合格，则判定型式检验合格，若检验仍出现不合格项目，则判定为不合格品。 
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9 标志、包装、运输和贮存 

9.1 标志 

9.1.1 在钻夹头上和包装盒上应有明显的永久性标志。标志应清晰耐久，位置正确。 

9.1.2 在钻夹头的明显位置上标注以下内容： 

a) 松紧方向； 

b) 夹持范围。 

9.1.3 在包装盒上标注以下内容： 

a) 商标及型号； 

b) 夹持范围； 

c) 连接形式代号； 

d) 产品名称； 

e) 制造厂名、厂址； 

f) 执行标准。 

9.2 包装、运输和贮存 

9.2.1 钻夹头包装应符合 JB/T 3207 的规定。 

9.2.2 随机提供符合 JB/T 9935 规定的技术文件。 

9.2.3 钻夹头应贮存在干燥、通风和无腐蚀气体的环境中。 

9.2.4 钻夹头在运输中应做到防潮、防锈。 
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