
UDC 621. 824.44 DEUTSCHE NORM 1974年3月

渐开线花键联结 
30°压力角 

滚刀、插齿刀、拉刀 第16部分

Zahnwellen-Verbindungen mit Evolventenflanken;                            

Eingriffswinkel 30°; Wälzfräser, Schneidräder, Räumwerkzeuge 

替代版本：1975年12月

 

和国际标准化组织（ISO）当前发表的现行标准一致，逗号作为贯穿始终的十进位数字的小数点使用。

 

 

 

 

尺寸单位：mm 

 

 

 

 

 

 

 

目    次
页数 页数

1 代号与名称 .............................................................  2 

2 30°压力角齿侧对中外花键用的滚刀 ......................  3 
2.1  工作范围 ...............................................................  3 
2.2  尺寸与公差 ..........................................................  3 
2.3  工作尺寸 ..............................................................  4 
2.4  渐开线终止圆直径，有效直径 ...................................  4 
2.5  标记 ......................................................................  4 
2.6  专用滚刀 ...............................................................  4 

3 30°压力角齿侧对中花键联接用的插齿刀 .................  5 
3.1  工作范围 ...............................................................  5 
 
 

3.2  尺寸与公差...........................................................  5 
3.3  工作尺寸 ..............................................................  6 
3.4  渐开线终止圆直径，有效直径...................................  7 
3.5  标记 ....................................................................  7 
3.6  专用插齿刀.............................................................  7 
4 内拉刀 ....................................................................  9 
4.1  工作范围 .............................................................  9 
4.2  形式，外形尺寸 ..................................................  9 
4.3  尺寸 ....................................................................  9 
4.4  工作尺寸 .............................................................  9 
4.5  标记 .................................................................... 10 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

续页从第2页到第11页 
 
 
 
 

 

  

Beuth Verlag GmbH, Berlin 30,  has exclusive sale rights for German Standards(DIN-Normen)  
11.86 

DIN 5480 Part 16   Engl. 
 

Price group 8  
Sales No. 0108



第 2 页   DIN 5480 第 16 部分

1   代号与名称 
A0 刀具/外花键（或内花键）中心距 

cF 齿形裕度 

d 分度圆直径 

d a0 插齿刀齿顶圆直径 
d a1 外花键齿顶圆直径 

d b 基圆直径 

d b0 插齿刀基圆直径 

d fE 产形齿根圆直径 
d f1  外花键齿根圆直径 
d F 产形渐开线终止圆直径 

d Nf1  外花键渐开线终止圆直径 
f haP0 齿顶高公差 

h aP0 刀具基本齿廓上的齿顶高 

h fP0 刀具基本齿廓上的齿根高 

h FaP0 刀具基本齿廓上的渐开线终止齿顶高 

h FfP0 刀具基本齿廓上的渐开线终止齿根高 

h K0 齿顶倒角的径向高度或插齿刀齿顶圆角
的径向高度 

h KP0 插齿刀在基本齿廓上齿顶倒角的径向高
度或插齿刀在基本齿廓上齿顶圆角的径
向高度 

m 模数 

P 节距 

q 加工公差 
x·m 齿高变位量 

z 齿数 

Adf 齿根圆直径偏差 

Ae 齿槽宽偏差 

As 齿厚偏差 
AMe 测量尺寸Me偏差 
AMi 测量尺寸Mi偏差 
AW 公法线长度偏差 
Aa0 对刀调整量的偏差系数 = Aa0/As

AMe 测量尺寸Me的偏差系数 = AMe/ As

AMi 测量尺寸Mi的偏差系数 =AMi/ As

AW 公法线长度的偏差系数 

Me 外花键跨棒距 

Mi 内花键棒间距 
W 公法线长度 

 

 

α 压力角 

α w0 刀具压力角 

（在产形圆上的压力角） 

α w 在测量圆上的压力角 

Δa0 对刀调整量 
ϑ 插齿刀上的后角 

ρ aP0 刀具基本齿廓上的齿顶圆角半径 

ρ fP0 刀具基本齿廓上的齿根圆角半径 

ρ f 产形齿顶圆角半径的平均值 

ξ 插齿刀节圆上的后角 

 
 
 

如果有可能发生混淆，请使用下面的下标代号： 

 
 

下标 定  义 

a 齿顶 

e 齿槽宽（内花键用），上偏差 

f 齿根 

i 下偏差 

s  齿厚（外花键用） 

w 产形圆 

E 产形尺寸 

F 渐开线终止圆直径 

K 齿顶倒角 

Me 跨棒距（外花键用） 

Mi 棒间距（内花键用） 

N 有效圆直径 

P 基本齿条 

W 公法线长度 

0 刀具 

1 外花键 

2 内花键 

*
*
*
*
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2   30°压力角齿侧对中外花键用的滚刀 

2.1 工作范围 

本标准中提及的滚刀，是一种能够实现制作所有模数齿廓的标准滚刀。相比之下，专用滚刀是设计成制作外花键专门齿廓的（参

见第2.6节），本标准没有涉及。 

2.2 尺寸和公差 

2.2.1  刀具的基本齿廓 

精加工                   粗加工 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
粗加工用的刀具基本齿廓 

推荐值 
  尺  寸 ＊）

精加工用的刀具 
基本齿廓 
推荐值 适用于后道为磨齿工艺 适用于后道为剃齿工艺

haP0 0,60·m 0,60·m + 0,17 3 m   0,60·m + 0,40 3 m   
hfP0 min 0,65·m 0,65·m – 0,17 3 m   0,65·m – 0,40 3 m   
hP 0,52·m haP0 – 0,08·m haP0 – 0,10·m 
hFfP0 min 0,60·m hfP0 – 0,05·m hfP0 – 0,10·m 
hKP0 max 0,08·m 0,08·m 0,10·m 
ρaP0 0,16·m 0,16·m 0,20·m 
ρfP0 0,10·m 0,10·m 0,20·m 
haP 0,45·m — — 

    
hfP 0,60·m   
q 0 0,17 3 m ·sin30° 0,40 3 m ·sin30° 

*）为了从精加工刀具方案的情况中区分出粗加工刀具，应当另外增加使用下标V。 

 

图 1  滚刀的基本齿廓 
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2.2.2  外形尺寸 

滚刀的外形尺寸应当符合DIN 8002的规定。 

允许的偏差，取决于可得到的滚刀齿槽的跳动量。 

2.2.3  精度 

本标准规定的外花键齿形用的滚刀，其精度，粗一些的，推荐

为外花键的质量等级8级，好一些的，推荐为外花键的质量等

级7级；他们分别相当于DIN 3968规定的质量等级A和AA级。 

不管模数如何，刀具的齿高公差f haP0都应当是+0,02mm。 

2.3 工作尺寸  

齿根圆直径 

用滚刀（或者用齿形展成法加工的刀具），其展成法加工的

齿根圆直径，因齿厚偏差和加工公差而变化： 

        dfE1 max = m·z1+2（xE1·m）max - 2 haP0

        dfE1 min = m·z1+2（xE1·m）min - 2 haP0

式中： 

haP0 精加工后（工件）的齿顶高或者粗加工刀具

的齿顶高 

xE1·m 在3.3.1节中规定的用展成法加工的齿高变位

量。  

那么，他的偏差是： 

Adf1 max = d fE1 max – d f1

Adf1 max = d fE1 min – d f1

粗加工刀具完成齿根圆直径的最终尺寸（并且形成齿根高

hfP）。为了得到规定的加工公差q，和分度线相关联的刀具

齿顶高haP0，应当按照下面的公式进行计算： 

haP0 = hfP + q/sin α 

齿形修正，例如，用于内径对中花键联接的花键轴或者为

了防止邻近外花键联接区域轴肩的过度切割而增大的刀具

齿根高，他的跳动量，应与刀具制造商协商一致（见2.6节）。 

对刀调整量 

对刀调整量Δa0，改变了展成刀具相对于外花键的位置，生

成一个齿根圆直径偏差Adf1，Adf1他包含有2个Δa01，和生成

一个齿厚偏差As，As他包含有2Δa01·tan α。 

根据齿厚偏差As，和这些偏差测量值A W以及AM，对刀调整

量为： 

 

 

设α = 30°以及因为αM≈α，就得到下式： 

        Δa01 = 0,866 • As = A W≈AMe / 2 

当公差或者相当于齿侧对中花键联接齿厚偏差的外花键齿

根圆直径偏差，不行的情况下，比如由于滚刀干涉了相邻的

轴承安装直径或者产生了根切，那就应当使用2.6节中规定

的专用滚刀。 

 

产形齿根过渡圆弧半径的平均值ρ f，是由滚刀齿顶在外花键

渐开线终止圆和齿根圆之间进行加工的轨迹确定的，并且

外花键的齿高变位量的变动值应在下列极限之间 
ρf min = 0,16·m： 

ρ f max = 0,32·m。 

2.4 渐开线终止圆直径，有效圆直径 

渐开线终止圆直径d Ff1，总是要比有效圆直径d Nf1小一些，

所以齿形裕度cF = 0,5·(d Nf1 – d Ff1),总是为正数。 

在过渡配合和过盈配合中，都要检查外花键齿根处的产形

渐开线终止圆直径处是否确保有一个最小的齿形裕度。如

有必要，内花键齿根高应该相应地切短，设计的内花键应

带有齿顶倒角，或者使用2.6节规定的专用刀具。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 2  滚刀和外花键的齿廓 

2.5 标记 

齿侧对中外花键用的标准滚刀应当按照下面的要求进行标

记（例子）： 

模数 m（3） 

压力角 α（30°） 

键齿齿顶高 haP0（0,6·m） 

标准代号 DIN 5480 
材料代号  

系列号  

制造商代号 

2.6 专用滚刀 

2.6.1  工作系列 

专用滚刀是指那些为了特殊齿形或外花键齿数组设计的，满

足那些有关外花键齿根圆、齿根圆角半径、齿形修正等特殊

要求的滚刀。所有滚刀都可以制造成便于用展成法来加工

DIN 5480规定的基本尺寸（的工件）。 
10

sin
2 tan 2 sin 2 sin

e Ms W MA A Aa α
Δ = = = ⋅

⋅ α ⋅ α α

外径对中的带有齿顶倒角外花键用的专用滚刀，滚刀带有齿

顶倒角的齿面，以及内径对中的带有齿根间隙外花键用的专

用滚刀，滚刀在齿顶处带有齿顶凸台，都应该设计成专门为

特定的齿数组所用，并且只能用于这个齿数组。 

多齿槽（多齿宽）用的专用滚刀是一种和外花键节距倍数和

齿数相一致的多头滚刀。较大直径的多头滚刀要求有更大的
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跳动量，设计渐开线外花键时应考虑到这一因素。 

专用滚刀的基本齿廓由制造商和用户两者进行协商确定。 

2.6.2  标记 

另外，除了应当按照2.5节的规定进行标记，专用滚刀还应当按照DIN 5480第1部分（1986年3月版本）第7节的规定标记齿廓

代号，例如： 

DIN 5480 – WA120 × 3 × 30 × 38 × h6 × 9e 

3   30°压力角齿侧对中花键联接用的插齿刀 

3.1 工作范围 

每一个模数的规定了几种用于不同齿数的插齿刀，他们的适用情况： 

— 用于所有的外花键键齿， 

— 用于所有的外花键键齿和给定的内花键键齿， 

— 和用于内花键的从最小起始齿数开始的所有齿数（参见表1）。 

本标准提及的插齿刀是一种标准的插齿刀，对应的，为单一齿形或者外花键和内花键的齿数组设计的专用插齿刀不包括在本标

准之内。 

3.2  尺寸和公差 

3.2.1  刀具的基本齿廓 

精加工                                                                  粗加工 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

粗加工用的刀具基本齿廓 
推荐值 

  尺  寸 ＊）

精加工用的刀具 
基本齿廓 
推荐值 适用于后道为磨齿工艺 适用于后道为剃齿工艺

haP0 0,65·m 0,65·m + 0,17 3 m   0,65·m + 0,40 3 m   
hfP0 min 0,65·m 0,65·m – 0,17 3 m   0,65·m – 0,40 3 m   
hP 0,57·m haP0 – 0,08·m haP0 – 0,10·m 
hFfP0 min 0,60·m hfP0 – 0,05·m hfP0 – 0,10·m 
hKP0 max 0,08·m 0,08·m 0,10·m 
ρaP0 0,16·m 0,16·m 0,20·m 
ρ fP0 0,10·m 0,10·m 0,20·m 
haP 0,45·m — — 

    
hfP 0,65·m   
q 0 0,17 3 m ·sin30° 0,40 3 m ·sin30° 

*）为了从精加工刀具方案的情况中区分出粗加工刀具，应当另外增加使用下标V。 
 

图 3  插齿刀的基本齿廓 
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内花键和外花键精加工用的插齿刀，其齿顶高部分的基本齿

廓（参见图3）应确保在插齿刀整个有效范围内的齿廓始终符

合DIN 5480第3~13部分的规定，并且各种应用都应当在有关

刀具的工作范围之内。 

工件和刀具多变的齿数和齿高变位量需要多变的产形压力角

来加工内花键和外花键。由于这个原因，用标准插齿刀得到

的产形齿根高的一般值，会有不同，或者大于或者小于插齿

刀齿根高的基本齿廓，其最大值，分别是-0,5·m（内花键齿

根高）和+0,5·m（外花键齿根高）。在计算用插齿刀形成

的产形齿根圆直径时，应考虑到偏差的公差构成。 

参见3.3节 工作尺寸 

3.2.2  外形尺寸 

插齿刀的外形尺寸应当符合DIN 1825、DIN 1826、DIN 1828
以及DIN 1829第1部分和第2部分的规定；请参见表1。 

盘形和碗形式插齿刀适用于所有的外花键；而他们仅仅适用

于内花键的键齿齿数是插齿刀齿数至少为1,75~1,3倍（该系

数因内花键键齿齿数的增加而减小；见表1）的内花键。 

锥柄插齿刀仅仅适用于内花键齿数相对比较少的内花键。然

而，在这种情况下，适宜插齿的带有合适的刀夹的盘形和碗

形插齿刀也能在可能的场合使用。因为，这样可以带来比较

低的成本和比较高的精度。 

3.2.3  花键精度 

本标准规定的内花键和外花键用的插齿刀，他的精度应当和

DIN 1829第2部分规定所允许的单独偏差的质量等级A级相

一致。不管模数任何，插齿刀的齿顶高公差fhaP0应该是

+0,5·m。设计插齿刀时，他的精度有更高要求的话，应当

进行特别的约定。 

3.3 工作尺寸 

在计算用插齿刀生产的外花键和内花键的齿根圆直径及其偏

差值的时候，应该考虑到他们的值是一个齿厚和齿槽宽偏差

的因变量，还要考虑齿侧的加工公差q的可能，刀具齿顶高

通过产形齿轮的齿高变位量合计在有效尺寸内施加的影响。

由于这个目的，因此下面就是必需的： 

b3  插齿刀的有效高度，按照表1的规定进行选择； 

b3i 有效高度的剩余测量值； 

da0 新插齿刀的齿顶圆直径； 
da0i 使用过的插齿刀的齿顶圆直径； 

x0·m 新插齿刀的齿高变位量； 
x0i·m 使用过的插齿刀的齿高变位量； 

da0 = m·z0 + 2 x0·m + 2haP0； 

 式中  haP0 = hFp + q/sinα 
da0i = da0 – 2（b3 - b3i）·tanϑ； 

 x0·m 
 ϑ               
 ξ = 2° 
 α = 30° 

 

3.3.1  外花键 

d f1 DIN 5480第1部分表1中给出的外花键齿顶圆直径； 

 = m·z1 + 2 x1·m - 2 h fP

d fE1 外花键产形齿顶圆直径 
Adf1 齿顶圆直径偏差 
Ase 齿厚上偏差 
Asi 齿厚下偏差 
qmax 加工公差最大值 
qmin 加工公差最小值 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.3.2  内花键 

应该注意这些DIN 3960中规定的内齿轮的标志定义。 

d f2 在本表中给出的内花键齿顶圆直径； 

 = m·z2 + 2 x2·m - 2 h fP

d fE2 内花键产形齿顶圆直径 
Adf2 齿顶圆直径偏差 
Aee 齿槽宽上偏差 
Aei 齿槽宽下偏差 
qmax 加工公差最大值 
qmin 加工公差最小值 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

见表1。( )0 0 3 3
tan
tan

i ix m b b⋅ = ⋅ − −x m

( ) ma
1 max 1 sin2 tan

SE
E

A qx m x m⋅ = ⋅ + + x

αα

( ) min
1 min 1 sin2 tan

Si
E

A qx m x m⋅ = ⋅ + + αα

( )

ξ
α

( ) min
2 min 1 sin2 tan

Aee q
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( ) max
2 max 1 sin2 tan

E
Aei qx m x m⋅ = − ⋅ − + αα

max
min
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01 1
01

1 0
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x x
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z z

⎛ ⎞+ ⋅⎜ ⎟= +⎜ ⎟+⎜ ⎟
⎝ ⎠
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α α
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02
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0 2

2 0
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w
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⎝ ⎠

α
α

( )

α
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min
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1 0 0
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w

d a d= −
α

α
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min min

1 1df fE fA d= −

( )
min
max

max
min

2 0
02

cos2
cos

fE d a
w

d a= − 0idα

α

1d

max min
min max

2 2 2df fE fA d d= −

( )0 1 0
2

d
m z= +a z

( )0 1
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对刀调整量 

对刀调整量Δa0，是他改变展成刀具相对于内花键的位置。

在切割内花键时，需要考虑中心距a 0和内花键齿根圆d f2的

负号。 

对刀调整量Δa01，展成加工了外花键的齿根圆偏差Adf1，他

等于2个Δa01。 

对刀调整量Δa02，展成加工了内花键的齿根圆偏差Adf2，他

等于2个Δa02。 

在计算齿厚因为对刀调整量的改变而导致的变化量时，要使

用产形压力角αw0得到的偏差系数进行计算，该产形压力角应

从齿根圆直径的计算得到。 

外花键 

 

那么，就得到 

 

内花键 

 

那么，就得到 

 

或者，取As2 = - Ae2

 

齿厚的变化和测量数量变化两者之间的关系，受到DIN 5480
第3~13部分列出的表中规定的偏差系数的影响。 

外花键 

 

那么，就得到 

 

 

那么，就得到 

 

内花键 

 

那么，就得到 

 

当偏差比较小的情况下，可以使用αM≈αM0≈α = 30°的近似

计算法， 

由此，得到： 

                                 和  

                                  

和 

在这种情况下，公差或者内花键以及外花键的齿根圆直径偏

差与齿槽宽以及齿厚的偏差相一致是不允许的，例如，由于 

 

 

插齿刀会干涉到相邻轴承座直径或根切的原因，所以应该使

用3.6节所规定的专用插齿刀。 

产形齿根过渡圆弧半径的平均值 

由于可变的刀具和工作齿高变位量的缘故，通过标准插齿刀

形成的产形齿顶过渡圆弧半径的平均值ρ F，应当保证齿顶倒

角高度 h KP0max 或者齿顶圆弧过渡圆弧半径 ρaP0max 在

0,16m~0,32m之间。如果，在特殊情况下，在使用标准刀具

不能得到所要求的最小值时，那么就必需通过为这种目的而

设计的专用插齿刀来生产涉及到的这些部份。 

3.4 渐开线终止圆直径，有效圆直径 

产形渐开线终止圆直径d Ff1和d Ff2，总是要比有效圆直径d Nf1

和dNf2小一些（内齿的直径在公式中是“负”的，见DIN 5480
第1部分），所以齿形裕度cF = 0,5·(d Nf1,2 – d Ff1,2)，总是

为正数。 

01*
01

1 0

cos
2 sina

s w

aA
A

= =
⋅

Δ α
α 1

01
1 1

sin2
cos

w
s aA = ⋅

α
Δ

α
在过渡配合和过盈配合中,都要检查外花键齿根处的产形渐

开线终止圆是否始终存在一个最小的间隙。如有必要，内花

键齿根高应该相应地切短，内花键应设计成带有齿顶倒角，

或者使用3.6节规定的专用插齿刀。 
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图 4  插齿刀和外花键的齿廓 

3.5 标记 

用于齿侧对中外花键的标准插齿刀应当按照下面的要求进行

标记（例子）： 

模数 m（3） 

压力角 α（30°） 

键齿齿顶高 haP0（0,6·m） 
齿数 z（34） 

标准代号 DIN 5480 
材料代号  

系列号  

制造商代号 

3.6 专用插齿刀 

3.6.1  工作范围 

专用插齿刀是那些为了特殊齿形或内花键以及外花键齿数组

设计的，满足那些有关内花键以及外花键齿根圆、齿根圆圆

角过渡半径以及齿形修正等特殊要求的插齿刀。所有插齿刀 
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w
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≈ ≈ = 1df MiA A≈



第 8 页   DIN 5480 第 16 部分 

 

都可以制造成便于用展成法加工符合DIN 5480规定的基本尺寸（的工件）。 

外径对中、带有齿面倒角的外花键用的专用插齿刀，他带有齿顶倒角的齿面，以及内径对中的带有齿根间隙的外花键用的专用

插齿刀，插齿刀在齿顶处带有齿顶凸台，都应该设计成专门为特定的齿数组用，并且只能用于这个齿数组。外径对中内花键用

的插齿刀，用于单一齿廓或者内花键齿数组的，要取决于对中直径的公差而定。 

3.6.2  标记 

用于特定的内花键和外花键齿廓的专用插齿刀，应当另外按照DIN 5480第1部分的规定标记齿廓代号，例如： 

DIN 5480 – WA120 × 3 × 30 × 38 × h6 × 9e 

 

 

 

 

 

表1  DIN 5480的30°压力角插齿刀 

 
工作范围 工作范围 

模数 齿数 后角 有效高度 
内花键 外花键

模数 齿数 后角 有效高度 
内花键 外花键

Z2 Z1 Z2 Z1m z ϑ b3 ≥ ≥ m z ϑ b3 ≥ ≥ 
150 3° 8 - 8 50 14 - 6 
100 3° 8 - 8 38 14 51 6 
40 2°30’ 5 52 8 16 12 24 - 

0,5 

20 2°30’ 4 28 - 10 10 16 - 
120 3° 8 - 8 

2 

8 

3° 

8 14 - 
80 3° 8 - 8 40 14 - 6 
40 2°30’ 6 52 8 30 14 40 6 
20 2°30’ 5 28 - 16 12 23 - 

（0,6） 

10 2°30’ 5 23 - 10 10 16 - 
120 3° 10 - 6 

（2,5）

8 

3° 

10 14 - 
90 3° 10 - 6 34 14 - 6 
40 2°30’ 8 52 6 26 14 35 6 
16 2°30’ 6 24 - 16 14 24 - 

（0,75） 

12 2°30’ 6 18 - 10 10 16 - 
120 3° 10 - 6 

3 

8 

3° 

10 14 - 
90 3° 10 - 6 26 16 36 6 
40 2°30’ 8 52 6 20 16 28 6 
16 2°30’ 6 23 - 16 16 23 6 

0,8 

12 2°30’ 6 18 - 10 14 16 - 
100 3° 10 - 6 

（4）

8 

3° 

10 14 - 
76 3° 10 - 6 24 16 34 6 
16 2°30’ 8 24 - 20 16 28 6 （1,0） 

10 2°30’ 6 16 - 16 16 24 6 
80 3° 12 - 6 10 14 16 - 
60 3° 12 - 6 

5 

8 

3° 

10 14 - 
16 2°30’ 10 23 6 20 16 28 6 
10 2°30’ 8 16 - 18 16 25 6 

1,25 

8 2°30’ 6 14 - 16 16 24 6 
68 3° 14 - 6 10 14 16 - 
50 3° 14 - 6 

（6）

8 

3° 

12 14 - 
16 2°30’ 12 23 6 16 16 24 6 
10 2°30’ 10 16 - 14 16 20 6 

（1,5） 

8 2°30’ 8 14 - 10 14 16 - 
60 3° 14 - 6 

8 

8 

3° 

12 15 - 
40 3° 14 53 6 12 16 18 6 
16 2°30’ 12 24 - 10 14 16 6 
10 2°30’ 10 16 - 

（10）
8 

3° 
12 14 - 

（1,75） 

8 2°30’ 8 14 -       

新的插齿刀，他的齿高变位量，x0·m = 0。 

节圆处，插齿刀的后角，ξ = 2°。 

带括号的模数应当尽可能避免使用。 
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4   内拉刀 

4.1 工作范围 

本标准中规定的内花键拉刀，是一种单一用途的刀具；因为

是仿形刀具，他们只能各自切割一种齿廓的工件（相比较展

成刀具而言）。拉刀加工内花键的齿廓是按照这种一步一步

增加切割深度的原理进行的；拉刀的刀刃外轮廓线是逐级变

高的，整个拉刀呈锥形（参见DIN 1415第1部分的概念）。他

们可以使用于所有模数和从6齿以上的所有齿数的内花键。目

前，拉刀的外径最大可以做到300mm左右。拉刀可以设计成

覆盖所有的内花键长度范围。 

4.2 型式、外形尺寸 

4.2.1  型式 

本标准中规定的内花键拉刀有两种型式： 

型式1，适用于内花键齿侧对中的带有齿顶倒角的有3组公差

带 
 组别 1 2 3 
 适用于DIN 5480齿槽宽公差带 7H 8H 9H 
 齿根圆直径公差 H12 H12 H12 
 齿顶圆直径公差 H11 H11 H11 

型式2，适用于内花键外径对中的带有齿顶倒角的 
 组别 1  
 适用于DIN 5480齿槽宽公差带 8H 
 齿根圆直径公差 H7  
 齿顶圆直径公差 H11 

两种型式的拉刀都不能适合用来制造内花键齿顶圆的成品尺

寸。 

其他型式的，例如，拉刀 
— 用于DIN 5480规定的其他公差带； 
— 用于内径对中的内花键； 
— 用于同时拉削内花键的齿顶圆以及齿根圆的成品尺寸或

者用于留有磨削余量的； 
— 符合对花键直径da和df有专门的同心要求或者较接近的

偏心度公差。 

这些没有包括在本标准内。 

4.2.2  外形尺寸 

DIN 1415第1部分提到了内花键拉刀的设计细节以及使用原

理。 

内花键拉刀的连接件、长柄和端部的设计应当符合DIN 1417
第1部分的规定。 

按照DIN 1415第3部分和第4部分规定的设计的早期的内花键

长柄和端部，应当进行特别的约定。 

DIN 1416考虑了内花键拉刀的刀齿和容屑槽的设计。 

拉刀的总长度应当根据工件的情况来决定，也就是说，要考

虑切削的长度、需要切削的内花键金属的特性、拉削夹具的

总长度以及拉削机械的误差（拉刀的行程）等因素而定。 

 

4.2.3  内花键拉刀的精度 

 
 

推荐的花键质量等级
按照DIN 3962用于内
花键齿槽宽公差带

 

偏差类型 
按照DIN 3960的规定 

7H 8H 9H
相邻齿距偏差           fp

两相邻齿距之间的差值   fu

齿距累积总偏差         Fp

齿距累积偏差         Fpz / 8 
径向跳动公差           Fr

齿厚误差范围           Rs  

5 6 6 

齿廓形状偏差           ff

齿廓总偏差             Ff
6 8 8 

花键的更高精度等级应当进行特别的协商。 

4.3 尺寸 

4.3.1  齿顶高/齿根高 

拉刀的通常设计值：内花键齿根高为0,55·m，以及齿顶高

为0,45·m。 

4.3.2  齿廓形状 

内花键齿面的渐开线齿廓形状可以被圆弧齿廓形状代替。拉

刀有一个能修正内花键齿廓的不一致处的齿廓形状。被拉刀

修正的齿廓，是靠选择适合进行作业的每齿升高的刀齿完成

的。拉刀校准齿的齿形尺寸是无法测量的。工件的齿廓只能

使用测试刀具的拉削后导部的方法进行测量。 

4.3.3  内花键齿顶倒角 

除了内花键的模数m没有超过1以外，通常设计的拉刀能够为

内花键拉出所有齿数的齿顶倒角。这改善了小齿数齿轮渐开

线上小压力角范围的切削条件，并且简化了齿根齿面过渡齿

廓拉光工艺。与这个设计不一样的齿廓形状需要特别的约定。

作为例外的是，包括从模数0,5到1包括1的内花键，他们的齿

顶齿厚总是小于0,8mm。对这些齿廓来说，内花键齿顶倒圆

的半径为0,1mm，直到拉刀刀刃齿根由于受到砂轮磨削而减

小。 

内花键的齿顶倒角宽度应当是0,1·m到0,15·m。适用的内

花键齿顶圆直径不应当因为齿顶到角而增加得比0,15·m更

多。 

4.3.4  内花键过渡圆弧的设计 

拉刀备用齿的齿顶圆直径应当处于内花键齿根圆直径偏差的

上段，以确保刀具的最大耐用性。拉削成形的内花键齿根过

渡圆弧应当设计成：圆角半径ρf，不能低于内花键的渐开线

终止圆直径，并不能比DIN 5480第3~13部分规定的最小尺

寸小。该过渡圆弧应当和键齿齿面以及齿根园相切。 

4.4 工作尺寸 

切削操作期间，全方位切削用的内拉刀，包括上面提到的，只 
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能通过工件上的作用在刀具轴线垂直面的切削分力来对中。如

果分布在圆周上的切削分力不均匀和/或有外力产生，拉刀就会

存在着“偏移”的危险，这意味着拉刀会从他所需要的位置上

偏离，从而引起拉削的花键不能对中。 

这不对中状况表明拉刀已经偏心，他将引起齿廓齿形误差以及

改变工件的齿厚。一般来说，“偏移”的总量不会超过内花键

齿顶圆直径与拉刀齿根圆直径两者之间的间隙。所以内花键外 

 

 

径的加工应当以被拉削的花键为基础进行。 

4.5 标记 

拉刀应当按照DIN 5480第1部分规定的齿廓代号进行标注，

例如： 
对于型式1：DIN 5480 – N 120×30×38×H12×9H 

对于型式2：DIN 5480 – NA 120×30×38×H7×8H

 

 

参考标准 
 
DIN 1415 第1部分 拉刀；分类、术语、形式 

DIN 1415 第3部分 拉刀；A型和B型圆柄 

DIN 1415 第4部分 拉刀；C型和D型圆形后托柄 

DIN 1416 拉刀；刀齿和切削槽的设计 

DIN 1417 第1部分 拉刀；带有斜转动面的J型和K型圆杆 

DIN 1825 圆柱齿轮用插齿刀；直齿盘形插齿刀 

DIN 1826 圆柱齿轮用插齿刀；直齿内花键插齿刀 

DIN 1828 圆柱齿轮用插齿刀；直齿锥柄插齿刀 

DIN 1829 第1部分 圆柱齿轮用插齿刀；特性、概念、标记 

DIN 1829 第2部分 圆柱齿轮用插齿刀；公差、允许偏差 

DIN 3960 渐开线圆柱齿轮和圆柱齿轮副的概念和特性 

DIN 3968 渐开线直齿轮用单头滚刀的公差 

DIN 5480 第1部分 渐开线花键联结  基本原理 

DIN 5480 第2部分 渐开线花键联结  30°压力角  概述 

DIN 5480 第3部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为0,5、0,6、0,75、08和1的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第4部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为1,25的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第5部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为1,5和1,75的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第6部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为2的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第7部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为2,5的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第8部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为3的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第9部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为4的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第10部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为5的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第11部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为6的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第12部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为8的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 5480 第13部分 渐开线花键联结  30°压力角  模数为10的基本尺寸和测量尺寸 

DIN 8002  金属切削工具；用于模数为1到20的直齿轮的滚刀， 

 

前一版本 

DIN5480 第16部分：09.74，12.75 

 

修改 

和1975年12月版本相比，本版本有以下修改： 

a） 包括了用于后道工序为磨削或精加工的的展成法粗加工刀具的基本齿廓。 

b） 提供了更多有关展成法刀具的工作尺寸方面的详细信息。 

c） 修改了与用于内花键齿廓的拉刀总尺寸相关联的公差带组。 
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d） 提供了更多有关拉刀花键拉削精度方面的详细信息。 

e） 标准进行了编辑性的修改。 

 

注释 

 

本标准规定了适用于DIN 5480系列标准的30°压力角花键的展成法加工刀具（滚刀、插齿刀）和或拉刀的主要设计特性。 

事先规定了不同的刀具齿顶高，是为了限制产形刀齿的高度以适应不同的花键连接方法，由此确保外花键有最大的圆心横截

面来增加最大扭矩以便使花键联接得到最大的承载力。这个结论是在科学调查的基础上得出的，他表明了通过增大齿高而获

得较大的刀具齿顶过渡圆角，因而得到较小的产形键齿齿根过渡圆弧的曲率，并希望通过这种措施来增强齿根的强度是不可

能的，但是相反，由于减小了外花键的圆心横截面将会明显地降低花键联接的承载力。 

用于后道工序为磨齿或剃齿的的展成法粗加工刀具的基本齿廓，是首次被引用在本标准。这种联系的关键因素是DIN 3972规
定的加工公差q，和粗加工刀具加工完工的花键齿根圆直径的原则并限制了齿面的加工公差。粗加工花键的齿形修正，例如

刀齿的铲背量，在上述建议没有实行标准化之前，应在刀具制造商与用户两者达成协议。 

第2.3和3.3节提到的展成法加工刀具的工作尺寸已经进行了修改。现在，标准提出了完整的有关展成法加工的齿根圆直径和

偏差的计算方法，他们会因齿厚偏差和加工公差而变化，同时考虑了适合用于内花键和外花键的插齿刀特殊的展成法加工情

况。类似的，对刀调整量的计算，也会因齿厚偏差而变化，同时其他尺寸规定的偏差的计算也会发生修改。规定的公式适合于

通过计算机编程的形式进行表达。 

一般情况下，齿高为0,55·m以及齿顶圆角过渡半径为0,16·m的拉刀确实可以得到所需要的最小齿形裕度。用这种拉刀进行

内花键基准直径的切削，也适合用于有着合适齿顶间隙的外径对中花键。齿高最小极限为0,55·m的拉刀允许在整个长度限定

之内使用。 

应当继续按照前一版标准和修改过的标准，确保30°花键联结零部件的互换性。 

另外，还可以参阅DIN 5480-1的注释。 

 

国际专利分类 
F 16 D  1/06 

B 23 F 21/16 

B 23 F 21/26 

 

 


