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Avant-propos 

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de 
normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée 
aux comités techniques de l'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du 
comité technique créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec l'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec 
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux règles données dans les Directives ISO/CEI, 
Partie 2. 

La tâche principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes 
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur 
publication comme Normes internationales requiert l'approbation de 75 % au moins des comités membres 
votants. 

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de 
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait être tenue pour responsable de ne 
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. 

L'ISO 7388-2 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 29, Petit outillage. 

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition (ISO 7388-2:1984), qui a fait l'objet d'une 
révision technique. 

L'ISO 7388 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Queues d'outils à conicité 7/24 
pour changement automatique d'outils: 

⎯ Partie 1: Dimensions et désignation des queues de formes A, AD, AF, U, UD et UF 

⎯ Partie 2: Dimensions et désignation des queues de formes J, JD et JF 

⎯ Partie 3: Tirettes pour queues de formes AC, AD, AF, UC, UD, UF, JD et JF 
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Introduction 

L'objet de l'ISO 7388 est d'intégrer des normes existantes, qui sont plus généralement utilisées comme des 
normes industrielles. De plus, les différents développements concernant la lubrification et la puce ont été pris 
en compte. 
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Queues d'outils à conicité 7/24 pour changement automatique 
d'outils — 

Partie 2: 
Dimensions et désignation des queues de formes J, JD et JF 

1 Domaine d'application 

La présente partie de l'ISO 7388 spécifie les dimensions des queues d'outils à conicité 7/24 pour changement 
automatique de formes J (avec deux compléments possibles pour chacune) à utiliser sur des machines à 
dispositifs de préhension automatique pour amener l'outil du magasin à la broche et vice versa. Ces outils 
sont conçus avec la plupart des dimensions importantes pour l'utilisation dans les nez de broche conformes à 
l'ISO 9270. 

2 Références normatives 

Les documents de référence suivants sont indispensables pour l'application du présent document. Pour les 
références datées, seule l'édition citée s'applique. Pour les références non datées, la dernière édition du 
document de référence s'applique (y compris les éventuels amendements). 

ISO 2768-1, Tolérances générales — Partie 1: Tolérances pour dimensions linéaires et angulaires non 
affectées de tolérances individuelles 

ISO 2768-2, Tolérances générales — Partie 2: Tolérances géométriques pour éléments non affectés de 
tolérances individuelles 

ISO 8015, Dessins techniques — Principe de tolérancement de base 

3 Dimensions 

3.1 Généralités 

Toutes les dimensions et toutes les tolérances sont données en millimètres, le tolérancement est conforme à 
l'ISO 8015. Les tolérances non spécifiées doivent être des tolérances de classe m conformément à 
l'ISO 2768-1 et de classe k conformément à l'ISO 2768-2. 
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3.2 Queues de formes J 

Voir la Figure 1 et le Tableau 1. 

 

Légende 
1 arête 
2 transition entre le cône et la face d'appui 

a Position de l'arête de coupe pour les outils à droite avec une seule arête de coupe (peut être pivoté de 180°: 
conception symétrique). 
b À l'initiative du fabricant (rayon ou chanfrein). 
c À la discrétion du fabricant. 
d Échelle 2:1. 
e Non convexe. 

Figure 1 — Queues de forme J 
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Tableau 1 — Dimensions des queues de forme J 

Dimension 30 40 45 50 60 

b 0,2
0

+  16,1 19,3 25,7 

d1 a 31, 75 44,45 57,15 69,85 107,95 

d2 H8 12,5 17 21 25 31 

d4
0
0,5−  38 53 73 85 135 

d5 h8 46 63 85 100 155 

d6 ± 0,05 56,03 75,56 100,09 118,89 180,22 

d7 6H M12 M16 M20 M24 M30 

d8 8 10 12 15 20 

d11 max. 14,5 19 23,5 28 36 

f b 20 25 30 35 45 

l1 ± 0,2 48,4 65,4 82,8 101,8 161,8 

l2 min. 24 30 36 45 56 

l3 min. 34 43 50 62 76 

l4
0,5
0

+  7 9 11 13 16 

l5 min. 17 21 26 31 34 

l6 16,3 22,6 29,1 35,4 60,1 

l6 tol. 0
0,3−  0

0,4−  

l7
0
0,5−  1,6 2 

r1 0,5 1 

r2 c 0
0,5−  0,8 1 1,2 1,5 2 

t1 0,001 0,002 0,003 

t2 0,002 0,003 0,004 

t3 0,12 0,2 

u min. 22 27 33 38 48 

v ± 0,1 13,6 16,6 21,2 23,2 28,2 

x 4 5 6 7 11 

y ± 0,4 d 2 3 

α 8°17'50" 

α tol. 4 "
0

+  
a d1: diamètre de base inclus dans un plan de jauge. 
b Pour information uniquement. 
c Les lamages d'entrée de type chanfrein ou rayon sont possibles et limités par le diamètre d11. 
d Tolérance ± 0,1 pour la forme JF. 

 

3.3 Queues de forme JD 

En complément à la forme J, il est possible d'ajouter un trou débouchant, par exemple pour amener du liquide 
de refroidissement par le centre, comme indiqué à la Figure 2. Cette forme est appelée forme JD. La condition 
étant que le diamètre d10 doit être inférieur ou égal au diamètre à fond de filet recevant la tirette. 
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Figure 2 — Queues de forme JD 

3.4 Queues de forme JF 

En complément à la forme F, il est possible d'ajouter deux trous à l'arrière de la face d'appui, pour amener du 
liquide de refroidissement, leurs dimensions sont indiquées à la Figure 3 et au Tableau 2. Cette forme est 
appelée forme JF. 

Si un alésage auxiliaire de raccordement est nécessaire, il doit être soudé pour résister à une pression 
jusqu'à 5 MPa, la conception est à l'initiative du fabricant. 

 

a Différent des formes J et JD. 

Figure 3 — Queues de forme JF 
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Tableau 2 — Dimensions complémentaires pour les queues de forme JF 

Queue 
N° 

d9 
max. e1 

30 2 20 

40 4 27 

45 5 35 

50 6 42 

60 8 66 

 

3.5 Queues avec support de données 

Pour les trois formes définies de 3.2 à 3.4, il est possible d'ajouter un support de données dont les dimensions 
sont indiquées à la Figure 4 et au Tableau 3. 

 

a Position du support de données, même position que l'arête de coupe pour les outils à droite avec une seule arête de 
coupe. 
b Autres diamètres et profondeurs selon le fabricant. 

Figure 4 — Position du support de données 

Tableau 3 — Dimensions complémentaires pour la fixation du support de données 

Queue N° 
Dimension 

30 40 45 50 60 

c a max. 0,3 × 45° ou r 0,3 a 

d13 10 0,09
0

+  

l8 4,6 0,2
0

+  

l9 11 14,5 18 20,5 

a À la discrétion du fabricant. 
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