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Нарезание прямоугольной и трапецеидальной резьб считается одной из наиболее
сложных токарных работ. Эти резьбы изготовляют однозаходными и многозаходными.

  

Резец для нарезания прямоугольной резьбы (рис. 321). Резец должен быть заточен
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по шаблону, профиль которого соответствует профилю резьбы (рис. 322). Передний
угол у резца обычно равен 0°, главный задний угол а=6 - 8°. Вспомогательные задние
углы резца а 1 и а2 назначаются для
устранения трения резца о боковые поверхности резьбы. 
Чем больше угол подъема резьбы, тем больше должен быть задний вспомогательный
угол а1. Этот угол берется обычно на 2 - 3° больше угла т подъема резьбы (см. рис. 323);
задний вспомогательный угол Qg равен =3' независимо от угла подъема резьбы.

  

Установка резца. Существует два способа установки резьбового резца при нарезании
прямоугольной резьбы. 
Первый способ. Главная режущая кромка резца аб может быть установлена
параллельно оси детали (рис. 323, слева), точно по линии центров станка; в этом случае
получаемый профиль резьбы будет точно совпадать с профилем режущей части резца и
винт получит правильную форму. Однако углы резания у правой и левой боковых
режущих кромок будут различны: у правой кромки угол резания 6i тупой и резец в этом
месте будет не резать металл, а скоблить его; у левой кромки условия резания более
благоприятны, так как угол резания 6з будет значительно меньше 90°, зато эта кромка
будет сильно ослаблена и быстро затупится.
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  Второй способ. Главную режущую кромку а' б' устанавливают перпендикулярно боковымстенкам резьбы, как показано на рис. 323, справа. В этом случае обе боковые режущиекромки будут резать одинаково хорошо, но профиль резьбы а, не будет точно совпадатьс профилем резца, - дно канавки получится не плоским, а вогнутым. По этой причинетакой установкой обычно пользуются только для чернового нарезания канавки. Причистовых проходах резец должен быть установлен согласно рис. 323, слева. В этомслучае необходимо следить, чтобы вершина резца находилась точно на высоте центров. Токари-новаторы для установки резцов при нарезании резьб, прямоугольного итрапецеидального профилей пользуются специальными державка ми (рис. 324) . Этидержавки удобны тем, что при изменении угла подъема резьбы для них не требуетсяспециальной заточки резца. Кроме того, устраняется частая переточка резцов, когдаменяется диаметр или число заходов резьбы.  

Державка, показанная на рис. 324, состоит из трех частей: поворотной части 2, корпуса5 и гайки 6. В поворотной части имеется гнездо для резца 1, закрепляемого винтом 3, ибуртик 4. На буртике нанесена шкала с градусными делениями, с помощью которойможно отсчитывать поворот согласно углу подъема резьбы т, не производя специальнойзаточки резца. Токарю достаточно иметь несколько заготовленных резцов для основных профилей,которые при наличии такой державки будут годны для различных диаметров резьбы иразличных заходов (двух, трех, четырех и т. д.) Приемы нарезания прямоугольной резьбы. Приступая к нарезанию прямоугольнойрезьбы, необходимо прежде всего правильно установить резьбовой резец. Правильноеположение резца относительно детали и профиль резца проверяют шаблонами (см. рис.322).  
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 Нарезают прямоугольную резьбу сразу одним резцом, ширина которого равна ширинеканавки, или несколькими резцами. Резьбу с шагом до 3-4 мм можно нарезать однимрезцом с мерной шириной режущей кромки. Крупную (с шагом больше 4 мм) и точнуюрезьбу лучше прорезать сначала черновым резцом шириной, равной 3/4 ширины полногопрофиля резьбы, а затем окончательно пройти ее чистовым резцом во всю ширинуканавки (рис. 325, а). Можно поступить и так: прорезать резьбы тем же черновымрезцом, а затем каждую боковую поверхность канавки обработать отдельнымподрезным резцом (рис. 325, б). Второй способ дает более чистую и точную резьбу, нотребует большей затраты времени; такая операция, кроме того, требует высокойквалификации токаря.  Нарезание наружной трапецеидальной резьбы. Трапецеидальная резьбы имеетпрофиль трапеции с углом при вершине 30°. Наклон боковых сторон профилятрапецеидальной резьбы облегчает сход стружки и позволяет нарезать ее более чистои точно, чем прямоугольную.  Угла заточки и способы установки резцом такие же, как и при нарезации прямоугольныхрезьб.  В зависимести от размеров, точности и чистоты трапецеидальную резьбу можнонарезать одним, двумя, тремя и четырьмя резцами. Мелкая трапецеидальная резьбанарезается одним резцом с режущей частью, соответствующей профилю резьбы;крупная резьба нарезается двумя, тремя или четырьмя резцами.  
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  Нарезание трапецеидальной резьбы четырьмя резцами показано на рис. 326.  Прорезным резцом, имеющим ширину, равную ширине канавки на внутреннем диаметре,предварительно прорезают впадину (канавку) на глубину внутреннего диаметра резьбы(рис. 326, а). После этого устанавливают трапецеидальный резец с кромкой, несколькоменьшей ширины профиля нарезаемой резьбы, и нарезают им сначала правую, а потомлевую сторону резьбы (рис. 326, б, в). Окончательная отделка профиля производитсярезьбовым резцом (рис. 326, г), профиль режущей части которого соответствуетпрофиля резьбы.  

  На рис. 327 показаны более производительные приемы нарезания трапецеидальнойрезьбы прорезным и двумя подрезными резцами. Сначала прорезным резцом, имеющимширину, равную полной ширине канавки у дна, прорезают канавку до внутреннегодиаметра (рис. 327, а). Далее применяют два подрезных резца - левый и правый. Левымподрезным резцом срезают левый боковой уступ, а правым подрезным резцом - правыйуступ. Хотя этот способ и проще предыдущего, однако он доступен лишь токарямвысокой квалификации.  

На рис. 328 показаны приемы нарезания трапецеидальной резьбы последовательнотремя резцами. Предварительно нарезают резьбы прорезными резцами 1 и 2 иокончательно - профильным резцом 3. Прорезным резцом 1, имеющим ширину, равнуюширине канавки по среднему диаметру резьбы минус 2 мм, прорезают канавку досередины профиля резьбы. После этого прорезным резцом 2, имеющим ширину, равнуюширине дна канавки, прорезают канавку до внутреннего диаметра резьбы. Затемпрофильным резцом 3 резьбы нарезается окончательно.  
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  Для нарезания трапецеидальной резьбы применяют резцы с пластинками из твердогосплава Т15К6. Нарезание производится двумя резцами - черновым и чистовым. Черновойрезец (а) имеет угол профиля 50°, передний угол γ = -3° и задний угол а = 3-5° (дляповышения прочности резца). Чистовой резец (б) имеет угол профиля, равный углупрофиля резьбы (в данном случае 40°).  Нарезают резьбы за 6-7 проходов с глубиной врезания 0,6-0,7 мм, причем последнийпроход - зачистной; при этом скорость резания - от 155 до 450 м/мин при обработкестали резцами, оснащенными твердым сплавом Т15К6.  
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  Проверка профиля резьбы. Для проверки профиля впадины трапецеидальной ипрямоугольной резьб применяют шаблоны, изготовляемые для каждого профиля икаждого шага резьбы. На рис. 330 показана проверка шаблоном профилятрапецеидальной резьбы. Шаблон устанавливают перпендикулярно к винтовой линиирезьбы и по его прилеганию к боковым стенкам резьбы (отсутствие просвета)определяют правильность профиля впадины.  Нарезание внутренней трапецеидальной резьбы. Нарезают внутреннюю резьбы также, как и наружную того же профиля. Резьбы с шагом до 3 мм нарезается сразу однимрезцом с профилем режущей части, соответствующей профилю резьбы. Резец врезцедержателе устанавливается точно по шаблону.  

Трапецендальная резьба с шагом больше 3 мм нарезается двумя резцами (рис. 331) .Вначале начерно резьбу нарезают прорезным резцом, ширина которого немного меньшеширины канавки на внутреннем диаметре (рис. 331, а), а затем начисто -трапецеидальным резцом, устанавливаемым строго по шаблону (рис 331, б). Резецдолжен иметь передний угол γ=0°, задний вспомогательный угол а1 берется на 2 - 3°больше угла т подъема резьбы, задний вспомогательный угол а2= 8 - 10°.  
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