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大螺距螺纹的铣削加工

第四石油机械厂 (期北荆州434024) 吴明生高汉
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4螺纹铣削切^方法

太蝶距蝶垃铣刑nf采用“r：种蜘^A＆：

(I)哪弧日^女如l《7所Ⅲ．嘲瓶研^法月具切

^、切m平匏f留切削疟Jl f产生振动适台大姆

m螺垃铣M．皿编制程序较复加

固赢
H 7Ⅻm"^女

切^轨迹：I快速宅他．2—3月n柑捌％进给切

^l目时甜z轴{斛h．然骨360。整ⅧⅦ60插补一周．轴

向移动一十导柙

{2)径向切^法如幽8所“．往向切^法地为简

单世n加l，非常堙的材抖时’q月其Ⅵ^仝牙Ⅲ时会

产，I三氟动为#免振动进绪碾庙尽破降低刊螺纹捕补

进蛤的I／3Ⅵ^轨迹：I-2向圳^，然后360。褴目Ⅵ

削捅朴周．轴向移动一个导狴
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(3)切向切^法如同9所*”向切^浩慢适台

于外蜾&的铣削加1．具有圆弧Ⅵ^法的优点

蜘^轨迹I—-2向切^．然后360。繁哪研削捕朴

一周．轴向移动一十导Ⅸ

5螺纹铣削编程实例

在我们的宴际MT巾 №较多”的盛英寸制锯齿螺

纹(也弥值梯肜蝶#)和梯形螺纹的打¨11太螺m的英
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从泼编程寅倒看到，使m螺纹铣州的方式加t^蜱

距螺纹的编程非常简便和快捷．同时我们W“利jH此方

法杠数拄铣镩床P完成辑种螺距的f同形式螺纹铣削加
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i螺加垃科叱加月，趋Ⅲ武将^牙用内削样寸埘削时^而采片日进rⅨ彤铙哪


