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摘 要
:
车削非标准螺距螺纹时

,

由于车床的标牌上只提示标准螺距
,

所以 需要选配特定的挂

轮组
。

现介绍一种简便方法
:
通过计算只要配置一只确定齿数的主动挂轮或被动挂轮

,

就能

保证被加 工螺纹的非标准螺距
。
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螺纹零件的应用十分广泛
,

螺纹导程有时是

非标准的
,

单靠车床铭牌上的螺距规格品种是远

远满足不了生产和科技发展需要的
。

虽然相关技

术文件不断介绍较好的解决方法
,

但是基本上都

是配置 四个交换齿轮重新组合挂轮比
,

这样一组

挂轮只能解决一个螺距和一个导程
,

甚至有时还

要改造车床挂轮架
,

显得较为繁琐 l[,z 〕
。

本文介绍

一个只需配置一个挂轮
,

也不改造挂轮架
,

便可解

决非标准螺距螺纹批量加工的简便方法
。

一般车床进给箱中都是 2 倍数机构
,

因此无

需制造特殊挂轮
,

就能加工车床铭牌螺距的 2
、
4

、

8倍螺纹
。

但对于螺旋零件的导程为 3
、

5
、

6
、

7
、

9
、

or 等时
,

在普通车床铭牌上就很难直接查到
,

如

按本文介绍的方法
,

便可轻松解决
。

1 更换主动挂轮车削非标准螺距的加工

方法

当在车床铭牌上查 不到要加工的螺距时
,

首

先可采用只更换主动挂轮来解决
。

设
:
原挂轮系中传动比 il =

万
;

新传动比` =

着

: 主 ,

尸
= 二, 万

, z 主 二 z 主 云不
` 主

1 1

( 1 )

牲一被一主

一一

.

.一
.

h
一一

尸一名

z 被
,

式中
: 尸 1

— 车床铭牌上预选的一个标准螺距 ;

P

—
图样要求的螺距 ;

: 主`

— 挂轮中原主动挂轮齿数 ;

: 主

— 新更换的主动挂轮齿数
。

以 CA6 140 和 CA6 150 为例
,

这三者的原挂轮

比为 麟
:
97

。

如将主动轮 64 个齿更换为 so 个齿
,

80一64
根据公式 1

,

尸 =

着
`

尸 , “
尸 1 二

哥
尸 1 ,

代人原铭

牌上的螺矩便可加工一批新导程的零件见表 1
。

表 1 主动挂轮齿数扩大 1
.

25 倍后各档螺距对应表
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2 更换被动挂轮实现非标准螺距加工
设 C A6 140 和 C A6 150 挂轮原传动比为 63 :

75
,

用上述同样的方法可得
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(P 汀川 ( 2) 将原被动挂轮7 5 齿更换为 60 齿
,

代人车床

lP

— 铭牌上预选的螺距 ; P 一一一图样要求的 铭牌上的螺距便可 以加工一大批非标准螺矩
,

见

螺距 ; 、 ’

—
挂轮中原被动挂轮齿数 ;服— 新 表 o2

被动挂轮齿数
。

表 2 被动挂轮由 75 齿减为 印 齿后各档螺距对应表
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3 同时更换主动挂轮和被动挂轮实现非

标准螺距的加工

用上述两种方法都不能加工的螺距
,

可同时

更换主动挂轮和被动挂轮
,

可用下述公式计算解

决
。

工非标准螺距螺纹的方法
。

( 1 )加工螺 纹螺距为 5
,

线数为 5 的螺杆
。

在

国内外生产的车床铭牌上都查不到导程为 25 ~
的螺纹

。

按上述更换主动轮的公式并在 I 6K 2 车

床上加工
。

( 3 )

Z主 二 : 主
,

或
=

64
·

毙
= 8 0

式中
: a

—
计算后挂轮比值

。

用上述公式计算后得到
a
值

,

再按此值查挂

轮表或挂轮手册
,

用此式就可以加工精度较高 的

螺距
。

对于英制螺纹
、

径节螺纹
、

模数螺纹需先算

出其螺纹的螺距再代人上述公式计算
。

( 2 )加工螺距 10 ~ 的 3 线螺杆零件
,

在普通

车床上查不到导程为 30 ~ 的螺纹
。

按上述更 换被动轮公式
,

在 I K 62 车床上加

工
。

a一一
主一被

X
尸一片

一一
胜一报

Z被 = Z被
Z

今
= 100 ·

昆
= 8。

4 加工实例

更换主
、

被动挂轮加工非标准螺距的方法
,

齿

轮的齿数是关键
。

选择齿轮齿数是本着加工非标

准螺距
、

模数与车床铭牌上的螺距
、

模数之间存在

的倍数关系确定的
,

所更换的齿轮使原铭牌上 的

螺距和模数增大到 1
.

25 倍即等于加工 的螺距和

模数
,

如更换另外齿数的齿轮
,

则能加工的非标准

螺距要少得多
。

从非标准螺距表中来看
,

这样得

到的齿轮齿数是最佳选择
。

现举例说明更换 (选择 )主
、

被动挂轮齿数
,

加
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( 3 )加工模数 5 的 6 线蜗杆其导程 为 30 ~
,

在普通车床铭牌上查不到这个模数
,

按上述更换

主动轮公式
,

在 〔汰 6 140 车床上加工
,

原 主动轮为

64 齿
,

所选主动轮齿数为
:

,

尸 ,
,

3 0
。 八

Z 上 = 之士
’

石 = t以 X 石 石 二 乙U
一 一 1少 1 艺络

综上所述
,

在普通车床上车削螺纹时
,

特别是

车削一些特殊螺距的螺纹
,

单依靠车床铭 牌上的

螺距规格是远不能满足要求的
,

利用本文 上述简

单改选挂轮箱 中挂轮齿数的计算方法
,

便 可以很

快解决特殊螺距螺纹的车削加工 问题
。
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