
东莞批发 国产 直纹/网纹 Φ28*T8*Φ8 滚花轮 

产品名称 东莞批发 国产 直纹/网纹 Φ28*T8*Φ8 滚花轮

公司名称 东莞市锐佳五金钢材有限公司

价格 面议

规格参数 样品或现货:
是否标准件:标准件
标准编号:GB6403.3-86

公司地址 中国 广东 东莞市 樟木头镇莞樟西路68号

联系电话 86-076987789199 13825769176

产品详情

1.滚花轮花纹的型式。

滚花花纹有多种，大致为直纹、斜纹、网纹三种。其中网纹有菱形与方形，也就是30°和45°两种。按
我国国家标准gb6403.3-86中滚花花纹是以模数来计算的，有0.2、0.3、0.4、0.5四种，其p值（花纹齿数距
离，单位mm）为0.2＝0.628，0.3＝0.942，0.4＝1.257，0.5＝0.571。通常花纹有公制和英制，英制的p值是
按每寸多少牙数计算的；公制的p值为每0.1一个规格，即0.3，0.4，0.5，0.6，0.7，0.8，1.0，1.2，1.4，1.6
等。

 

2.滚花轮的规格。  

外径28mm,内径8mm,厚度8mm

p值不同，从p0.5/0.6/0.8/1.0/1.2/1.5/1.6/1.8/2.0等规格。

 

3.滚花刀的型式。

滚花操作需要用滚花刀，也就是装有滚花轮的刀柄。滚花刀可以直接购买，也可以买滚花轮回来自己制
作。一般有单轮式、复轮式和六轮式。单轮式是在一个滚花刀柄上装一个花轮；复轮是在一个滚花刀柄
上上下装两个花轮，一般都是由两个相反的斜纹轮组成一对；六轮式就是有三组复式轮装要刀柄上，可
以直接转换不同的花纹组合。在我们自动车床上用的滚花刀一般都是买进口的滚花轮回来自己制作的。

 



4.滚花的加工操作。

在车床上滚花，受力相当大，工件必须装夹牢固。按装滚花刀时，刀面要与工件垂直，同时花轮中心要
对准工件的轴心。滚花开始时，起头很重要，要用力直接压入工件，不能有停顿，使工件一下子就压出
花纹。等花纹滚得很清晰后再开走刀，进行走花。否则容易产生破头，即花纹滚乱。在滚花时要保证有
充分的润滑液，可用机械油进行润滑。还要经常清除铁屑，花纹才能滚得清清楚楚。

 

在自动车床上滚花也相同。设计凸轮时，要求在滚花刀接触工件表面后，直接切入到规定的花纹底径，
再停留10°～15°左右就立即退刀。如果是走花，切入到花纹底径后就立即让滚花刀横向行走，走到规
定的距离后，也同样要立即退刀，不然多停留后，会产生一条刀痕，破坏花纹的表面形状。在自动车床
上压网纹花，只要花纹宽度不超过滚花轮的宽度，可直接用网纹轮滚，如果工件网纹超过花轮长度，就
要用复式轮进行走花。

 

一切准备完毕后开车，刚开始不要开走刀，等滚出的花纹没问题后再开走刀，发现乱纹立即停车，重新
开始，如果深度不够可再滚一遍。

 

对车床没有什么特殊要求，只是你干这个活的时候要慢慢来，不能着急。

 

如果没有什么特殊要求，选刀还是普通的。不是说了吗，一旦开始滚花你就得保证符合要求（开始滚的
时候，不要急着进给，即使开始一段没滚好，那也只是开始一小点）因为你2次加工很容易废件。

本产品的样品或现货是现货，是否标准件是标准件，标准编号是GB6403.3-86，品牌是成都，型号是P0.5/
0.6/0.8/1.0/1.2/1.5/1.6/1.8/2.0，滚刀类型是非渐开线展成滚刀，材质是高速钢，适用机床是车床，精度等
级是AA级，是否进口是否，是否涂层是非涂层，规格是直纹/网纹，加工范围是直纹/网纹，是否库存是
库存，是否批发是批发
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