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本标准自实施之日起，代替GB/T 5104-198500，压力角渐开线花键滚刀基本型式和尺寸》。

本标准与GB/T 5104-1985相比主要变化如下:

— 取消了模数系列中的3.5模数;

— 将范围中的两种基本型式列人第3章;

— 增加了标记示例;

— 修改了模数系列代号。

本标准的附录A、附录B为资料性附录

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国刀具标准化技术委员会归口。

本标准负责起草单位:贵阳工具厂。

本标准主要起草人:刘敏芝、林刚、王树广。

本标准所代替标准的历次发布情况:

— GB/T 5104-1985
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300压力角渐开线花键滚刀 基本型式和尺寸

范 围

    本标准规定了模数0. 5 mm-10 mm，压力角为30。整体渐开线花键滚刀的基本型式和尺寸。

    本标准适用于加工基本齿廓按GB/T 3478. 1、尺寸按GB/T 3478.2规定的圆柱直齿渐开线花键的

滚刀 。

    滚刀为A,B,C三种精度。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 3478. 1 圆柱直齿渐开线花键模数 基本齿廓 公差(GB/T 3478. 1-1995,egv ISO 4156:

1981)

    GB/T 3478. 2 圆柱直齿渐开线花键 300压力角 尺寸表(GB/T 3478. 2-1995,neq ISO 4156:

1981)

    GB/T 5103-2004渐开线花键滚刀 通用技术条件
    GB/T 6132 铣 刀和铣 刀刀杆的互换 尺寸(GB/T 6132-1993,neq ISO 240:1975)

3 型式和尺寸

3.1 基本型式分两种:工型和n型。工型为平齿顶滚刀，适用于加工平齿根的外花键;n型为圆齿顶滚

刀，适用于加工圆齿根的外花键。

3.2 渐开线花键滚刀的基本型式和尺寸按图1和表1的规定。

3.3 滚刀做成单头右旋(按用户要求可做成左旋);容屑槽为平行于滚刀轴线的直槽。

3.4 键槽的尺寸和偏差按GB/T 6132的规定。

3.5 轴台直径 d,由制造厂决定 。

图 1
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表 1

模 数

  -/m- 外 径

d,/.m
孔径
D/ .m

全长
L/mm

轴 台 长 度

  a��,/mm
槽_数
  Zk

第一 系列 第二系列

0.50

45

22

32

4

15

0.75

1.00

50

35

1. 25 40

1. 50 50

1. 75

63

27

632.00

2.50

12

3.00 71 71

5

4.00 80

32

80

5. 00 90 90

6.00 100 100

108.00 112

40

112

10.00 125 125

4 标记示例

模数m=2,A级精度的工型左旋渐开线花键滚刀为:

渐开线花键滚刀 m2  a 300 A I左 GB/T 5104-2004
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  附 录 A

  (资料性附录)

滚 刀的计算 尺寸

A. 1 滚刀的计算尺寸按图 A.1和表 A. 1 e

图 A. 1

表 A. 1

模数系列

  ./mm
工型 n型

第 一系列 第二 系列
分度 圆直 径

  d/mm

铲背量

代/mm

分圆螺纹升角

        Y,

分度圆直径

  d/mm

铲背量

八/mm

分圆螺纹升角

        Y,

0.50 43. 65

2.0

0039' 43.50

2

0040'

1000' 43. 05 1000'0.75 43.28

1012' 47. 60 1012'1.00 47. 90

1030' 47. 151.25 47. 53 1031'

1.50 47. 15 1049' 46. 70 1050'

1. 75 59.64

2. 5

1041' 59. 11

2. 5

1042'

1056' 58.662.00 59.26 1057'

2.50 58.31

3 5

2027' 57. 56

3. 5

2029'

3.00 65. 56 2037' 64. 66 2040'

4.00 72. 96 4. 0 3009' 71. 76 4.0 3012'

5. 00 81. 22 5.0 3032' 79. 72 5.0 3036'

6.00 89. 42 6. 5 3051' 87. 62 6. 5 3056'

8. 00 98. 32 7.0 4040' 95. 92 7.0 4047'

10.00 108. 08 8.0 5019' 105. 08 8.0 5028'
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      附 录 B

    (资料性 附录)

滚 刀的轴 向齿形尺寸

B. 1 滚刀的轴向齿形尺寸按图B. 1和表B. 1

膺 膺

工型滚刀(平齿顶) 0型滚刀(圆齿顶)

h,=0.75 m

hm;�=1. 6 m(.<1.00)

h�;� =1. 5，(、妻1.00)

r3=0.10 m(-簇1.5时允许用倒角代替)

八=0. 30 m

(m-模数)

h.=0.9 m

h.,�=1.75 -(m<1.00)

hm�=1.65 .(m) 1.00)

八=0.4 m

八= 0. 3 m

(，一模数)

图 B.
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表 B.1

m/mm
a盆 p, /mm s,/mm

第一 系列 第二系列 I型 U型 I型 II型 I型 ll型

0.50

30000' 30000'

1. 571 1. 571 0. 786 0. 786

2. 357 2. 357 1.178 1. 1780. 75

1.00 3. 142 3. 142 1. 571 1. 571

1.25

300O1' 3000 l'

3. 928 3.928 1.964 1. 964

1.50 4. 715 4. 715 2. 357 2. 357

5.500 5.500 2. 750 2. 7501. 75

6.287 6.287 3. 143 3. 1432.00

7. 861 7. 861 3.931 3. 9312. 50

3.00

30002' 30002'

9. 435 9.435 4. 717 4.718

12. 585 12.586 6. 293 6. 2934. 00

5. 00
30003'

30003' 15. 738 15.739 7.869 7. 870

6.00 30004' 18.892 18. 894 9. 446 9.447

8. 00 30005' 30005' 25. 216 25. 221 12. 608 12. 610

10.00 300O6' 30007' 31. 551 31.559 15. 776 15.780


