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Фрезерование граней многогранников (трехгранников, четырехгранников,
пятигранников и т. д.) в зависимости от конфигурации детали и размера партии
производят дисковыми, концевыми, цилиндрическими или торцовыми фрезами, а также
набором дисковых фрез. 
Пусть требуется профрезеровать грани квадрата, например грани хвостовика метчика
или развертки. Фрезерование производим с помощью универсальной целительной
головки на горизонтально-фрезерном станке концевой фрезой. 
Подготовка к работе. Для установки на столе фрезерного станка
делительной головки и задней бабки необходимо: 
1. Очистить стол и пазы от стружки, смазать тонким слоем смазки плоскости стола и
основания делительной головки. Установить делительную головку и заднюю бабку
фиксирующими сухарями в средний паз стола. 
2. Ввести в паз стола крепежные болты делительной головки и задней бабки и затянуть
их. 
3. Проверить совпадение центров передней и задней бабок с помощью контрольного
шлифованного валика и индикатора (рис. 211). Если при перемещении стойки
индикатора параллельно оси валика отклонение стрелки будет не более 0,02 мм, то
установка центров произведена правильно. При больших отклонениях следует
отрегулировать положение заднего центра при помощи установочного винта в колодке,
несущей центр задней бабки. Снять контрольный валик с центров. 
4. Освободить болты, крепящие заднюю бабку, отодвинуть ее от делительной головки
на требуемое расстояние по длине заготовки и закрепить болтами. 
5. Надеть на заготовку хомутик, закрепив его болтом. Установить заготовку в центрах,
вставить загнутый конец (рог) хомутика в вырез поводка и закрепить его.
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На рис. 212, а показана установка заготовки для фрезерования квадрата концевойфрезой, а на рис. 212, б торцовой фрезой. После того как профрезеровали одну грань, поворачивают шпиндель делительнойголовки вместе с обрабатываемой заготовкой на 90° и производят фрезерованиевторой грани и т. д.  
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Если в многограннике угол между плоскостями АВ и ВС детали равен то припоследовательной обработке этих граней обрабатываемая заготовка должна бытьповернута на угол а (рис. 213), который определяют по формуле  α = 180° - β (32)  Поворот на угол а можно осуществить методом непосредственного деления. Определим число оборотов п рукоятки. соответствующее повороту шпинделя на угол а.Если рукоятка сделает 40 оборотов, то шпиндель повернется на один оборот, т е. на360°. Искомое число оборотов рукоятки легко получить из пропорции 40-360°  n - α°,откудаn = 40α°/360°Фрезерование граней многогранников можно производить не одной фрезой, а наборомдисковых фрез. Этот метод при обработке большой партии заготовок является болеепроизводительным и точным, чем фрезерование одной фрезой. На рис. 214 показанасхема фрезерования граней головки винта набором из двух дисковых фрез. Расстояниемежду внутренними боковыми поверхностями фрез должно быть равно расстояниюмежду противоположными боковыми гранями детали. Оно достигается подборомустановочных колец, так же как и при обработке уступов и пазов набором фрез.  
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Заготовка должна быть установлена так, чтобы ее ось была перпендикулярна осиоправки фрезы.Для фрезерования многогранников в крупносерийном и массовом производствеприменяют многоместные целительные приспособления для одновременной обработкипартии заготовок.  
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