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(57) 
Головка для вихревого фрезерования резьбы, состоящая из диска с центральным от-

верстием и равномерно расположенными пазами на торце диска, в которых установлены 
резцы с возможностью перемещения вдоль паза и элементы их фиксации, отличающаяся 
тем, что количество пазов диска выбрано по формуле: 
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где R - радиус вершин резцов вихревой головки; 
nu  - частота вращения вихревой головки; 
r1  - внутренний радиус резьбы; 
n з  - частота вращения заготовки; 
a - расстояние между осями заготовки и вихревой головки; 
ε  - угол наклона оси головки для вихревого нарезания резьбы относительно оси заго-

товки; 
r  -  наружный радиус резьбы. 
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Полезная модель относится к металлообработке и может быть использована при обра-
ботке деталей с наружной резьбой и червяков червячных передач. 

Известна головка для вихревого нарезания резьбы [1], состоящая из диска с централь-
ным отверстием и пазами на торцовой стороне для установки резцов. Резцы имеют воз-
можность перемещения по пазам в радиальном направлении и закрепляются прижимом к 
опорной поверхности паза винтами. Недостатком конструкции является то, что при неко-
торых параметрах вихревой головки и заготовки в процессе резания может участвовать 
только один резец, при этом процесс обработки характеризуется большой неравномерно-
стью. 

Наиболее близким техническим решением к заявленному, его прототипом является 
головка для вихревого нарезания резьбы [2], содержащая корпус, установленную в нем с 
возможностью вращения полую оправку, по периметру которой равномерно расположены 
резцедержатели с упругими элементами и механизмами крепления резцедержателей. Уп-
ругие элементы обеспечивают плавность процесса врезания. Недостатками конструкции 
являются снижение точности нарезаемой резьбы за счет изменения положения резцов в 
процессе обработки и неравномерность процесса обработки. 

Для повышения равномерности фрезерования необходимо стремиться к тому, чтобы 
число одновременно работающих резцов было не менее двух. 

Задачей заявляемого технического решения является повышение равномерности вих-
ревого фрезерования резьбы. 

Поставленная задача достигается тем, что в головке для вихревого фрезерования резь-
бы, состоящей из корпуса в виде диска с центральным отверстием и равномерно располо-
женными пазами на торце диска, в которых установлены резцы с возможностью 
перемещения вдоль пазов и элементы их фиксации, количество пазов диска выбрано по 
формуле: 
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где R - радиус вершин резцов вихревой головки; 

nu - частота вращения вихревой головки; 
r1 - внутренний радиус резьбы; 
nз - частота вращения заготовки; 
а - расстояние между осями заготовки и вихревой головки; 
ε - угол наклона оси головки для вихревого нарезания резьбы относительно оси заго-

товки; 
r - наружный радиус резьбы. 
Благодаря этому полезная модель позволяет, по сравнению с прототипом, повысить 

равномерность вихревого фрезерования резьбы. 
Сущность заявляемого технического решения поясняется фиг. 1, 2, 3 и 4. На фиг. 1 

изображен вид сбоку на вихревую головку. На фиг. 2 изображен разрез А-А фиг. 1. На 
фиг. 3 изображена схема вихревого фрезерования резьбы. На фиг. 4 изображена траекто-
рия движения точки вершин резцов головки относительно заготовки. 
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Головка состоит из диска 1 с центральным отверстием, на торце которого выполнены 
равномерно расположенные пазы для размещения резцов 2 (фиг. 1). Резцы 2 имеют воз-
можность перемещаться вдоль пазов. Для крепления резцов предусмотрены элементы их 
фиксации в виде винтов 3 и шайб 4 (фиг. 2). 

Срезаемый в процессе обработки слой АВС заключен между траекториями 7 и 8 глав-
ного движения резания точек вершин резцов головки с центрами вращения O1 и O2, (AC) и 
(AB), а также наружной поверхности заготовки BC радиусом r (фиг. 4). Траектории глав-
ного движения резания точек вершин резцов головки 7 и 8 в системе координат заготовки 
xOy представляют собой эллипсы, так как ось вихревой головки 6 наклонена по отноше-
нию к оси заготовки 5 на угол ε (фиг. 3). Угловой шаг пазов диска вихревой головки опре-
деляется по выражению (фиг. 4): 

α =  2π/z, (1) 
где z - количество пазов диска головки. 

На фиг. 4 видно, что 
α = ψ + β. (2) 

Угол β с достаточной для практики точностью можно определить по формуле: 
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где r1 - внутренний радиус резьбы; 
R - радиус вершин резцов вихревой головки; 
nз - частота вращения заготовки; 
nu - частота вращения вихревой головки. 
Уравнение окружности заготовки имеет вид: 

x2  + y2  = r2 ,  (4) 
где x ,  y  -  координаты точек окружности, описывающей наружную поверхность резьбы; 

r - наружный радиус резьбы; 
Уравнения траектории 2 главного движения резания (фиг. 4) имеют вид: 

x = Rcosψ − a, y = (Rcosε)sinψ, (5) 
где R  -  радиус вершин резцов вихревой головки; 

ε  -  угол наклона оси головки для вихревого нарезания резьбы относительно оси заго-
товки; 

a  -  расстояние между осями заготовки и вихревой головки. 
Решая совместно уравнения 4 и 5 относительно ψ, получаем: 
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Подставляя в формулу 1 формулы 2, 3 и 6 и выражая количество пазов диска z, полу-
чаем 
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Знак "больше либо равно" в формуле 7 объясняется тем, что количество пазов диска, 
определенное по этой формуле, является минимальным, фактическое количество пазов 
диска должно быть больше либо равно расчетному и быть целым числом. 
Пример. 
Определим минимальное количество пазов диска вихревой головки для обработки 

трапецеидальной резьбы ходового винта станка с шагом 12 мм со следующими парамет-
рами: наружный радиус резьбы r = 22 мм; внутренний радиус резьбы r1 - 15,5 мм; радиус 
вершин резцов вихревой головки R = 25 мм; угол наклона оси вихревой головки ε = 7°; 
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расстояние между осями заготовки и вихревой головки a = 9,5 мм; частота вращения заго-
товки nз = 12,5 об/мин; частота вращения вихревой головки nu = 600 об/мин. 

Подставив исходные данные в формулу 7, получим минимальное количество пазов 
диска вихревой головки при условии участия в процессе резания двух зубьев одновремен-
но. 

Расчетную величину округляем до целого числа в большую сторону. При указанных 
параметрах количество пазов диска z = 6, что повышает равномерность вихревого фрезе-
рования резьбы по сравнению с прототипом. 
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