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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ХВОСТОВИКИ ИНСТРУМЕНТОВ ПОЛЫЕ КОНИЧЕСКИЕ (HSK). ТИПЫ Т, ТА И U

Основные размеры

Hollow conical tool shanks (HSK). Types T, ТА and U. Basic dimensions

Дата введения — 2026—07—01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает размеры полых конических хвостовиков (HSK) инструментов 

с прилеганием по плоскости фланца к торцу шпинделя станка. Данные хвостовики являются частью 
соединительного интерфейса инструмента для станков (например, фрезерных/сверлильных, токарных 
и шлифовальных).

Настоящий стандарт распространяется на три типа хвостовика:
- тип Т — имеет проточенный паз на фланце для автоматической смены инструмента на токарных 

станках с захватом для HSK типа Т;
- тип ТА— имеет проточенный паз на фланце для автоматической смены инструмента на фрезер­

ных станках, предназначенных для токарной обработки, с захватом для HSK типа А или АВ;
- тип U — не имеет проточенный паз на фланце и предназначен для ручной смены инструмента 

на токарных станках.
Инструменты с хвостовиками HSK типов Т и ТА также можно менять вручную через радиальные 

отверстия в конической части хвостовика.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использована нормативная ссылка на следующий стандарт [для датиро­

ванных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных — 
последнее издание (включая все изменения):

ISO 2768-1, General tolerances — Part 1: Tolerances for linear and angular dimensions without individual 
tolerance indications (Допуски общие. Часть 1. Допуски на линейные и угловые размеры без указания 
допусков на отдельные размеры)

3 Термины и определения
В настоящем стандарте термины и определения отсутствуют.
ИСО и МЭК ведут терминологические базы данных для использования в области стандартизации 

по следующим адресам:
- платформа онлайн-просмотра ИСО: доступна по адресу https://www.iso.org/obp;
- Электропедия МЭК: доступна по адресу http://www.electropedia.org/.

Издание официальное
1
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4 Полые конические хвостовики, типы и размеры

4.1 Общие положения

На рисунке 1 представлены все размеры различных полых конических хвостовиков HSK с при­
леганием по плоскости фланца (далее — HSK, или хвостовик HSK) типа Т, на рисунке 2 — типа ТА, на 
рисунке 3 — типа U. В таблице 1 приведены параметры для всех типов и размеров.

Предпочтительные зоны для балансировки указаны в разделе 5.
Усилия зажима для хвостовиков HSK типов Т, ТА и U приведены в приложении А.
Полые конические хвостовики типа U с устройством подачи смазочно-охлаждающей жидкости 

(СОЖ) представлены в приложении В.
Обзор всех различных типов хвостовиков представлен в приложении С.
Допуски формы, ориентации, расположения и биения — согласно ИСО 1101. Размеры и допуски 

конусов — согласно ИСО 3040. Неуказанные предельные отклонения должны соответствовать классу 
точности « т»  в соответствии с ИСО 2768-1.

4.2 Полый конический хвостовик типа Т

На рисунке 1 и в таблице 1 приведены все основные параметры и значения для различных раз­
меров хвостовиков HSK типа Т.

При выполнении балансировочных отверстий на фланце хвостовика HSK следует учитывать ме­
ханические ограничения известных систем автоматической смены инструмента.

2

а) Фронтальный и боковой вид хвостовика HSK типа Т
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В-В А-А
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W V

8°

с) Элементы хвостовиков HSK типа Т

а Или максимальная фаска 0,3 * 45°. 
ь Невыпуклый. 
с Чистовая обработка. 
d Или радиус. 
е Область г3. 
f Вывод за пределы г3.
Все радиальные отверстия должны быть без заусенцев.

1 — положение режущей кромки для праворежущих инструментов с одной режущей кромкой; 2 — гнездо для установки чипа

Рисунок 1 — Хвостовик HSK типа Т 

4.3 Полый конический хвостовик типа ТА

Размеры хвостовиков HSK типа ТА должны соответствовать рисунку 2 и таблице 1.

Хвостовик HSK типа ТА имеет тот же диаметр сУ9 (см. рисунок 2), что и хвостовики типа АВ и типа 
ЕВ, и поэтому может использоваться в стандартных обрабатывающих центрах с автоматической сме­
ной инструмента, предпочтительно оснащенных функцией токарной обработки.

4.4 Полый конический хвостовик типа U

Размеры хвостовиков HSK типа U должны соответствовать рисунку 3 и таблице 1 (непоказанные 
размеры указаны на рисунке 1).

4
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(0^8 ), ____ _

._____ h______ __h

а) Фронтальный и боковой вид хвостовика HSK типа U

В-В А-А

Ь) Разрез HSK-U по линии В-В с) Разрез HSK-U по линии А-А

1 — положение режущей кромки для праворежущих инструментов с одной режущей кромкой; 2 — обозначение положения
зажимного отверстия

Рисунок 3 — Хвостовик HSK типа U

4.5 Размеры

Размеры полых конических хвостовиков, указанные в настоящем стандарте, должны соответство­
вать приведенным в таблице 1.

5
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5 Балансировка
Заштрихованная область на рисунке 4 обеспечивает пространство для статической балансиров­

ки, а также для «левой» плоскости балансировки вблизи хвостовика HSK в случае динамической ба­
лансировки.

1

1 — допускается нанесение маркировки на обе наружные канавки (Ь2 и Ь3, см. рисунок 1Ь) 

Рисунок 4 — Область для точной балансировки инструментов с хвостовиками HSK

6 Конструкция

6.1 Размеры и типы хвостовиков HSK

В таблице 2 приведены предпочтительные размеры хвостовиков HSK, рассмотренных в настоя­
щем стандарте.

Т а б л и ц а  2 — Размеры и типы хвостовиков

Номинальный
размер 25 32 40 50 63 80 100 125 160

HSK-T о о X X X X X о о

HSK-TA о о X X X X X о о

HSK-U О О X X X X X о о

«х» — предпочтительный; 
«о» — применимый.

6.2 Устройства подачи смазочно-охлаждающей жидкости

Устройства подачи смазочно-охлаждающей жидкости применяют согласно ИСО 22402-1.

6.3 Усилие зажима

Система зажима должна обеспечивать достаточное усилие зажима, гарантирующее контакт 
фланца хвостовика с торцом шпинделя станка, а также упругую деформацию конуса. Передаваемый 
крутящий момент хвостовиков HSK в значительной степени зависит от величины усилия зажима. 

Рекомендации по усилиям зажима приведены в приложении А.

10
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6.4 Материал и термообработка

Хвостовики HSK должны быть изготовлены из закаленной стали с минимальной прочностью на 
сжатие 800 Н/мм2 и поверхностной твердостью не менее 50 HRC после закалки, отпуска и финишной 
шлифовки.

7 Обозначение
Обозначение полого конического хвостовика (HSK) в соответствии с настоящим стандартом вклю­

чает в себя:
a) фразу «полый хвостовик ISO 12164-3 — HSK»;
b) тип Т, ТА или U и
c) номинальный размер в миллиметрах (например, 63).
1 П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я полого конического хвостовика (HSK) типа Т с но­

минальным размером 63 для автоматической и ручной смены инструмента:

Полый хвостовик ISO 12164-3 — HSK-T 631)

2 П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  полого конического хвостовика (HSK) типа ТА 
с номинальным размером 50 для автоматической и ручной смены инструмента:

Полый хвостовик ISO 12164-3 — HSK-TA 502)

3 П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  полого конического хвостовика (HSK) типа U с но­
минальным размером 50 для ручной смены инструмента:

Полый хвостовик ISO 12164-3 — HSK-U 503)

О В Российской Федерации принято следующее условное обозначение: «Полый хвостовик HSK-T 63 ГОСТ 
Р ИСО 12164-3—2025».

2) В Российской Федерации принято следующее условное обозначение: «Полый хвостовик HSK-TA 50 ГОСТ 
Р ИСО 12164-3—2025».

3) В Российской Федерации принято следующее условное обозначение: «Полый хвостовик HSK-U 50 ГОСТ 
Р ИСО 12164-3—2025».
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Приложение А 
(справочное)

Усилие зажима для хвостовиков HSK типов Т, ТА и U

Рекомендуемые усилия зажима для всех размеров хвостовиков HSK типов Т, ТА и U приведены в табли­
це А.1.

Т а б л и ц а  А.1— Усилие зажима

Номинальный размер, мм 25 32 40 50 63 80 100 125 160

Усилие зажима, кН 2,8 5 8 14 24 37 55 86 150

Меньшие усилия зажима могут быть достаточными при низких эксплуатационных нагрузках (например, при 
резании и подаче при чистовой обработке). Однако при высоких эксплуатационных нагрузках (например, при ре­
зании и подаче при интенсивной механической обработке) может потребоваться более высокое усилие зажима.
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Приложение В 
(справочное)

Полый конический хвостовик типа U с устройством подачи смазочно-охлаждающей жидкости

Если для хвостовиков типа U требуется устройство подачи смазочно-охлаждающей жидкости (например, при 
использовании в обрабатывающем центре), можно использовать резьбу с размерами, соответствующими типу Т 
(см. таблицу 1 и рисунок В.1).

П р и м е ч а н и е  — В ИСО 22402-1 не предусмотрены устройства подачи смазочно-охлаждающей жидкости 
для хвостовиков типа U. В этом случае допустимы устройства подачи смазочно-охлаждающей жидкости для номи­
нального размера типа А согласно ИСО 22402-1.

h

Рисунок В.1 — Полый конический хвостовик типа U с резьбой для устройства подачи смазочно-охлаждающей
жидкости
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Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА. 1

Обозначение ссылочного 
международного стандарта

Степень
соответствия Обозначение и наименование межгосударственного стандарта

ISO 2768-1 ЮТ ГОСТ 30893.1—2002 (ИСО 2768-1—89) «Основные нормы взаимо­
заменяемости. Общие допуски. Предельные отклонения линейных 
и угловых размеров с неуказанными допусками»

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени соот­
ветствия стандарта:

- ЮТ — идентичный стандарт.
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