
德国ZEUS高速钢HSS压花轮10*4*4直纹90°滚花轮

产品名称 德国ZEUS高速钢HSS压花轮10*4*4直纹90°滚花
轮

公司名称 深圳叠峰科技有限公司

价格 330.00/个

规格参数 建议零售价:¥390.00
样品或现货:样品
是否标准件:标准件

公司地址 深圳龙华街道清泉路金博龙工业区E栋7楼

联系电话 96-0755-28091635 15889610586

产品详情

品牌：zeus滚花轮（压花轮）

产地：德国

材质：高速钢、粉末高速钢、硬质合金

源自德国的滚花科技、世界领先的滚花技术，标记滚花技术及用户化的研究测试技术的拥有者，德国ho
mmel-keller刀具始终具有强有力的核心竟争力，提供压花轮、滚压滚花刀具、切削滚花刀具、标记滚花
刀具、特殊滚花刀具（从设计到成型的用户化的解决方案）。花纹类型有：aa直纹，bl左斜、br右斜、ge
凸网纹、gv凹网纹、ke90°凸十字纹、kv90°凹十字纹、滚字轮-
连续型、自动复位型、可换字符型、滚字刀柄等等。

 

 

深圳叠峰科技公司秉持着“品质至上，诚信第一”宗旨来服务客户，以质量、效率取信客户，以诚实的
价格参与市场竞争,为客户提供最优质的品质、效率来服务客户!

 

 

 



滚花刀用途：在金属制品的捏手处或其他工作外表滚压花纹，印在手工具上的防滑而美观的直线或十字
交叉的花纹，均由滚花轮压制而来。花轮在铣齿轮机精铣成形后再热处理使用，表面精度虽然无研磨后
的精度，但花轮的同心度，直线度也使工件达到防滑美观的效果。

种类：切削滚花轮、滚压滚花轮（压花轮）、滚压滚花刀柄，切削滚花刀柄，抛光轮、滚字轮、滚字刀
柄。

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，分为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，

其牙距（牙纹齿数距离，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，英制的牙距是按每寸多少牙数计算的；公制的牙距为每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。      

滚花轮的规格。按不同的直径、宽度与花纹的不同，滚花轮有许多规格。

国产的大致有φ15、φ20、φ25、φ30等不同直径系列；宽度有6、8、10、12、15、20等系列。 

进口的滚花现在有德国zeus、美国accu和西班牙integi压花轮,

滚花范围：只要零件花纹在花轮宽度之内，就可以直接用单个花轮压花。如果零件网纹超过花轮宽度，
还是要用上下两个斜纹轮进行走花压制。

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，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。目前市场上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。

 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，开始接入点很重要，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。否则容易产生花纹滚乱。在滚花时要保证有充
分的润滑液，可用切削油进行润滑。还要经常清除铁屑，花纹才能滚得漂亮！

 

本产品的建议零售价是¥390.00，样品或现货是样品，是否标准件是标准件，标准编号是10*4*4G7，品牌



是ZEUS，型号是10*4*4直纹90°斜纹45°，滚刀类型是花键滚刀，材质是高速钢，适用机床是多款供选
，精度等级是AAA级，是否进口是是，是否涂层是非涂层，规格是10*4*4AA，加工范围是压花、滚花，
是否库存是库存，是否批发是批发
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