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Особенности выбора режимов

резьбонарезания на деталях

из вязких алюминиевых сплавов

Б.Д. Даниленко

В связи со сложностью управления процессом стружкообразования

и устранения последствий налипания обрабатываемого материала на ра-

бочие поверхности необходима методика выбора режимов резания для алю-

миниевых сплавов большой вязкости. На основе анализа литературных дан-

ных разработаны рекомендации по расчету режимов резания для резьбона-

резных головок и бесстружечных метчиков при нарезании резьбы на деталях

из вязких алюминиевых сплавов. Рекомендации содержат указания по выбо-

ру скорости резания, стойкости и наработки при работе указанными ин-

струментами. Данные рекомендации могут быть использованы для созда-

ния заводских и отраслевых нормативов по выбору режимов резания.

Ключевые слова: резьбонарезная головка, бесстружечный метчик,

скорость резания, алюминиевый сплав, стойкость, наработка.

Choosing thread cutting modes

for parts made of viscous aluminum alloys

B.D. Danilenko

The high complexity of control of the chip formation process and work

material adhesion to working surfaces requires new methods of choosing cutting

modes for aluminum alloys with high viscosity. The literature data available

were used to develop recommendations for calculating cutting modes of

thread-cutting heads and chipless taps for parts made of viscous aluminum

alloys. The recommendations provide instructions on how to choose the cutting

speed, durability, and operating time while using these tools. They can be used to

create factory and industry standards for choosing cutting modes.

Keywords: thread-cutting head, chipless tap, cutting speed, extruding spe-

ed, durability, operating time.

Считается, что алюминиевые сплавы хорошо обрабатываются ре-

занием, однако нарезание точных резьб на вязких алюминиевых

сплавах представляет определенные трудности, обусловленные особен-

ностями образования и отвода стружки при их обработке, а также воз-

можностью возникновения налипания обрабатываемого материала на

рабочие поверхности инструмента. В значительной мере эти процессы

связаны с температурным режимом процесса резания [1].

В статье приведены рекомендации по выбору оптимальных условий

обработки вязких алюминиевых сплавов резьбонарезными головками

и бесстружечными метчиками, образующими резьбу пластическим де-

формированием [2–4].
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Известия высших учебных заведений

Существует множество различных типов

винторезных головок, конструкция которых зави-

сит от вида используемого оборудования (токар-

ные станки, сверлильные станки, автоматы и др.),

вида резьбы (наружная, внутренняя), вида глав-

ного движения резания (с вращением, без враще-

ния), вида используемого режущего элемента

(круглые гребенки, плоские плашки и др.) и неко-

торых других факторов. Однако практически все

винторезные головки оснащены режущими эле-

ментами из быстрорежущей стали.

Представленные ниже рекомендации по расчету

скорости резания и стойкости (наработки) можно,

в первом приближении, использовать для любого

типа винторезной головки, оснащенной режущи-

ми инструментами из быстрорежущей стали и при

применяемой для нарезания метрической резьбы.

Нарезание головками наружной резьбы. Реко-

мендуемую скорость, м/мин, резания можно

определить по формуле

V d p=14 0 23 0 16, , ,

где d — диаметр нарезаемой резьбы, мм; р —

шаг нарезаемой резьбы, мм.

Частота, об/мин, вращения заготовки или

винторезной головки

n
V

d
=

1 000

π
.

Стойкость, мин, режущих элементов

T
d

p
=

56 0 19

0 44

,

,
.

Эксплуатационный ресурс резьбонарезных

инструментов удобно характеризовать не перио-

дом стойкости, выраженным в минутах машин-

ного времени, а наработкой, выраженной в об-

щей длине нарезанной резьбы L, м, или количе-

ством обработанных деталей N, шт. [5, 6].

Наработку можно определить по формулам:

L d p n=0 056 0 19 0 56, , , ,

или

N
d p n

l
=

56 0 19 0 56

0

, ,

,

где l0 — длина нарезаемой резьбы на одной за-

готовке, мм.

Следует отметить, что стойкость винторез-

ных головок чаще всего ограничивается потерей

точности нарезанной резьбы вследствие износа

режущих элементов. Поэтому значение рассчи-

танной наработки может условно служить кри-

терием затупления винторезной головки.

Нарезание головками внутренней резьбы. При

нарезании внутренних резьб скорость резания

обычно устанавливается в пределах 23...25 м/мин.

Стойкость, мин, головок при нарезании внут-

ренней резьбы

T
d

p
=

30 0 41

0 5

,

,
.

Наработка

L d p n=0 030 0 41 0 5, , , ,

или

N
d p n

l
=

30 0 41 0 5

0

, ,

.

При определении стойкости и наработки

для измененных условий резания необходимо

рассчитанные (эталонные) значения T, L,

N умножить на ряд поправочных коэффициен-

тов, т. е.

(T, L, N)ф = (T, L, N)рК1К2К3,

где К1 — поправочный коэффициент, характе-

ризующий принятую скорость резания,

( )
K

V V
1 1 35

1
=

ф /
,

.

Здесь V — рассчитанная скорость резания,

м/мин; Vф — принимаемая для работы факти-

ческая скорость резания, м/мин; К2 — коэффи-

циент, характеризующий угол в плане ϕ, град, зато-

ченный на режущем элементе,

K 2 1 13

29 5
=

,
,ϕ

;

К3 — коэффициент, характеризующий требуе-

мую точность изготовления резьбы. Его значе-

ния приведены ниже:

Степень точности резьбы ..... 6 g, 6 k 8 g 4 h

К3 ....................................... 1,0 1,3 0,8
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Выбор условий работы бесстружечных метчи-

ков. Приведенные выше рекомендации отно-

сятся к метчикам, работающим по методу полу-

чения резьбы пластическим деформированием.

Такие метчики могут нарезать резьбу только по

достаточно вязким материалам, у которых отно-

сительное удлинение составляет δ > 25%. Реко-

мендации разработаны для метчиков, изготов-

ленных из быстрорежущих сталей Р6М5, Р18

и Р9Ф5 диаметром 1...36 мм с шагом резьбы

0,25...2 мм.

Диаметры отверстий под нарезание резьбы
выбирают по ГОСТ 18844—73. Рекомендуемую
скорость, м/мин, выдавливания резьбы можно
рассчитать по формуле

V d p K K=14 9 0 25 0 28

4 5, , , ,

где d — диаметр метчика, мм; p — шаг резьбы, мм;

К4 — поправочный коэффициент на скорость

выдавливания, характеризующий свойства обра-

батываемого материала, ( )K4

0 25
2 66= , /

,
HB ; К5 —

коэффициент, характеризующий материал метчи-

ка: для стали Р6М5 К5 = 1,0; для стали Р18

К5 = 1,3; для стали Р9Ф5 К5 = 1,7.

Частота, об/мин, вращения метчика или за-

готовки

n
V

d
=

1 000

π
.

Ожидаемую стойкость, мин, метчика можно

определить по формуле

T
K

d p
=

1 340 6

0 43 0 21, ,
.

Здесь К6 — поправочный коэффициент на стой-

кость, характеризующий количество граней

метчика z, K z6

0 46165= , / , .

Наработка

L npT= /1 000,

или

N npT l= / 0 ,

где l0 — глубина отверстия с нарезанной резь-

бой, мм.

Значения рассчитанной стойкости и нара-

ботки соответствуют полному износу метчика,

что обычно характеризуется потерей точности

нарезаемой резьбы.

Установленные по приведенным рекоменда-

циям режимные параметры следует рассматри-

вать как приближенные (стартовые), и в случае

необходимости их следует уточнять после ана-

лиза результатов пробных проходов.
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