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Требуется настроить делительную головку для нарезания зубьев цилиндрической
фрезы диаметром D= 100 мм, z=12, угол наклона винтовых канавок ω = 30°, винтовая
канавка левая. Передний угол γ = 15°+3°. Фрезерование винтовых канавок
треугольного профиля следует производить двуугловыми дисковыми фрезами. В
данном случае берем двуугловую несимметричную фрезу с углом θ =55°, который
складывается из двух неравных углов - большего 40° и меньшего - 15°. Меньший угол
соответствует переднему углу нарезаемой фрезы. На рис. 237, а, б, показано
направление вращения фрезы и обрабатываемой заготовки при фрезеровании правой и
левой винтовых канавок фрез. На рис. 238 показана установка заготовки для
фрезерования винтовых канавок. Обрабатываемая заготовка укрепляется на оправке в
центрах делительной головки.
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Последовательность обработки винтовой канавки: 1. Намечают на заготовке положение передней поверхности или всей впадины одногозуба. 2. Надевают хомутик на оправку, закрепляют заготовку, насаженную на оправку, вцентрах делительной головки, и затягивают винтом хомутик.3. Поворачивают стол на угол а наклона винтовой канавки (ω =30°) согласно рис. 237, а.Если задан диаметр заготовки dn, шаг винтовой линии, то угол поворота стола ωопределяют по формуле tg ω = πd/H. Н 4. Перемещают стол в поперечном направлении до тех пор, пока между столом истаниной не останется промежуток 10 - 15 мм. 5. Устанавливают и закрепляют угловую фрезу и поворачивают стол в исходноеположение. 6. Устанавливают угловую фрезу в диаметральной плоскости заготовки Для этого,вращая маховичок вертикальной подачи, поднимают стол станка до тех пор, пока центрзадней бабки не окажется на одном уровне с нижними режущими кромками фрезы.Затем, вращая маховичок поперечной подачи, перемещают стол в поперечномнаправлении до тех пор, пока острие центра задней бабки не совпадет с вершиной зубаугловой фрезы. Далее с помощью рукоятки делительной головки совмещают зуб угловойфрезы с размеченной на заготовке канавкой зуба. 7. Включают станок и с помощью рукояток вертикальной и поперечной подачи иделительной головки подводят фрезу к заготовке. Убедившись, что угловая фрезаполучила правильное положение для фрезерования винтовой канавки, стопорятпоперечные и вертикальные салазки стола. 8. По формуле (22) настраивают делительную головку на простое деление: n = 40/z = 40/12 = 3(4/12) = 3(1/3) = 3(10/30).Из расчета видно, что для поворота шпинделя с заготовкой на 1/12 часть оборотарукоятку головки следует повернуть по делительной окружности с 30 отверстиями на 3полных оборота и еще на 10/30 доли оборота. Раствор сектора делительного дискадолжен охватывать 10 промежутков (или 11 отверстий). 9. По формуле (30) определяют передаточное отношение сменных зубчатых колесгитары: i = A/H = z1/z2*z3/z4В нашем случае А =240 Н = πD/tg3d° = π100/0,577 = 544 мм.Подбор сменных зубчатых колес для настройки делительной головки при фрезерованиивинтовых канавок производят по таблицам, прилагаемым к паспорту делительнойголовки. Так, в нашем случае при А=240 и Н=544 мм по таблице принимаем Н = 540 мм: z1= 80; z2= 70; z3= 35 и z4 = 90, т.е. i = 240/540 = 80/70*35/90 Устанавливают сменные зубчатые колеса по схеме рис. 236, б, так как винтовая канавкалевая. Проверяют правильность работы передаточного механизма вращением вручную винтапродольной подачи стола. Перед вращением винта продольной подачи нужноосвободить делительный диск от стопорного штифта (защелки). 10. Устанавливают стол станка под углом подъема винтовой канавки (ω=30°) изакрепляют ее болтом. 11. Фрезеруют первую канавку на полную глубину по разметке и проверяют ее пошаблону. Опускают стол и возвращают заготовку в исходное положение. 12. Производят деление на 1/12 часть оборота.  
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Поднимают стол в исходное положение, подводят вручную заготовку под фрезу ифрезеруют вторую канавку, и т.д. Фрезерование затылка зуба производят цилиндрической или торцовой фрезой припомощи вертикальной накладной головки (см. рис. 60), установленной науниверсально-фрезерном станке. Наладку делительной головки и поворот столапроизводят так же, как и при фрезеровании винтовой канавки двуугловой фрезой. Фрезерование затылка зуба можно произвести той же самой двуугловой фрезой,которой была профрезерована винтовая канавка. Для этого необходимо опустить столна такую величину, чтобы вращающаяся двуугловая фреза не касалась обрабатываемойфрезы, и переместить стол в поперечном направлении. Затем повернутьобрабатываемую заготовку на угол, равный углу между спинкой и затылком зуба (рис.239). Затем поднять стол на такую высоту, чтобы получить заданную величину спинкизуба фрезы. Ширина затылка зубьев устанавливается методом пробных проходов. Темиже приемами, как и при обработке канавки, произвести фрезерование затылкаостальных зубьев фрезы.  
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