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带轮滚刀和带模滚刀 技术条件

1 范围

本标准规定了带轮滚刀和带模滚刀的技术要求、标志和包装的基本要求。
本标准适用于按GB/T28249和GB/T28250加工的带轮滚刀和带模滚刀。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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/T28249 带轮滚刀 型式和尺寸

GB/T28250 带模滚刀 型式和尺寸

3 技术要求

3.1 滚刀表面不得有裂纹、烧伤及其他影响使用性能的缺陷。

3.2 滚刀表面粗糙度的上限值按表1规定。

表1 单位为微米

检 查 表 面 表面粗糙度参数 表 面 粗 糙 度 值

内孔表面

轴台端面

轴台外圆表面

刀齿前面

刀齿后面

刀齿顶面

Ra

0.63

1.25

0.63

3.3 滚刀外圆直径的极限偏差按h15,总长的极限偏差按js15。

3.4 滚刀制造的主要公差按表2的规定。

表2 单位为毫米

序号 检查项目 公差代号

节距

5.080,9.525 12.700 22.225,31.750

公差

1 孔径极限偏差 δD H6

2 轴台对内孔轴线的径向圆跳动 δdir 0.008 0.010 0.012

3 轴台对内孔轴线的端面圆跳动 δdix 0.006 0.008 0.010

1

GB/T28251—2012




