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Нарезание винтовых канавок является одной из сложных операций, выполняемых с
помощью делительных головок. При фрезеровании винтовых канавок фреза получает
быстрое вращательное движение, определяющее скорость резания Обрабатываемая
заготовка имеет сложное движение - медленное вращательное движение вокруг своей
оси и согласованное с ним поступательное движение вдоль оси. Винтовые канавки
(правые и левые) можно фрезеровать концевой фрезой на вертикально-фрезерном
станке и дисковой фрезой на горизонтально-фрезерном станке. Дисковыми фрезами
можно фрезеровать винтовые канавки также на специально приспособленных
вертикально-фрезерных и бесконсольно-фрезерных станках с применением поворотной
головки. Этот метод целесообразно применять при фрезеровании винтовых канавок с
большим углом подъема, а также канавок на крупногабаритных заготовках. Настраивая
универсально-фрезерный станок и делительную головку для фрезерования винтовых
канавок, следует: 
1) определить величину угла и направление поворота стола станка; 
2) определить число зубьев сменных зубчатых колес, обеспечивающее заданное
вращение обрабатываемой заготовки. 
Винтовая канавка получит правильный профиль лишь при условии, что плоскость
вращения дисковой фрезы совпадает с направлением канавки. Для выполнения этого
условия необходимо, чтобы при фрезеровании винтовой канавки стол станка был
повернут на угол наклона винтовой канавки, определяемый по формуле 
tgω = πD/H, (39)
где ω - угол поворота стола, град; 
D - диаметр заготовки, мм; 
Н - шаг винтовой канавки, мм. 
В таком случае ось дисковой фрезы будет расположена перпендикулярно к развертке
винтовой линии.
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Угол в поворота стола отсчитывают по градусным делениям на лимбе поворотной частистола. Более точного отсчета и не требуется, так как небольшое отклонение углаповорота стола приводит к очень незначительному изменению формы поверхностивинтовой канавки. При фрезеровании винтовой канавки концевой фрезой стол станкадолжен быть установлен в обычном положении. При повороте стола необходимоучитывать направление винтовой канавки обрабатываемой заготовки. Дляфрезерования левой винтовой канавки стол поворачивают по часовой стрелке, какпоказано на рис. 235, а. Для фрезерования правой винтовой канавки стол поворачиваютпротив часовой стрелки (рис. 235, б). Если винтовая канавка левая, то установкусменных зубчатых колес производят по схеме I, если правая -- по схеме II (рис. 236, а, б).Зубчатое колесо z1 устанавливают на постоянном пальце гитары; ведомое колесо z2 ивторое ведущее z3- на переставном пальце; второе ведомое зубчатое колесо z4- на валике привода делительного диска. При фрезеровании левой винтовой канавкимежду колесами z1и z2устанавливают промежуточное зубчатое колесо zn= 40. Остальные зубчатые колеса на схемах постоянные с передаточным отношениемi=1. Пример. Определить передаточное отношение и подобрать сменные зубчатые колесагитары, если А = 240, H=600 мм. По формуле (30)  i = A/H = 240/H = 240/600 = 2/5 = 1/2*2/2,5 = 25/50 * 60/75  

 3 / 3


