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The influencing is studied is lubricating - refrigerating of technological fluids on magnitude of a torque at threading in intractable stuffs

Метчики являются наименее прочными из резьбонарезных инструментов. Нередко, причиной выхода из строя метчиков является поломка самого метчика  в результате большого крутящего момента, возникающего при резании, даже при небольшом износе по задней поверхности в пределах 0.05-0.1 мм.

Основной особенностью процесса резания при нарезании резьб является снятие крайне малых толщин среза, при этом удаление столь малых слоев металла происходит не только по прямолинейной кромке (как, например, при развертывании), но и по кромкам, имеющим форму треугольника, трапеции, т.е. по боковым сторонам впадины. Формирование профиля впадины по высоте осуществляется сопряжением режущих кромок – уголками. В этих условиях, решающее значение в процессе резания приобретают явления трения, интенсивного наклепа, наростообразования и налипания обрабатываемого металла на режущие кромки. Это объясняется специфичностью работы метчиков: затрудненными условиями образования и размещения стружки, большой площадью контакта обрабатываемой поверхности с инструментом, плохим доступом в зону резания смазочно-охлаждающей среды. Эти особенности приводят при нарезании резьбы в нержавеющих и жаропрочных материалах к частым случаям срыва витков резьбы, разрушению режущих кромок и к поломкам метчиков. Из этого следует, что основным критерием, характеризующим процесс нарезания резьбы метчиками, будет крутящий момент.

Так как в процессе нарезания резьбы решающее значение имеет влияние трения, то основным требованием к смазочно-охлаждающим технологическим средам будет наибольшее снижение трения. Охлаждающие свойства жидкостей при этом уже не играют решающей роли, так как обычно скорости резания при нарезании резьбы - малы и температуры также не достигают больших значений. Жидкость должна хорошо смачивать обрабатываемый материал и быть достаточно вязкой, чтобы не стекать быстро по стенкам обрабатываемого отверстия, особенно при обработке отверстия с вертикальной осью, так как обычно СОТС наносится на метчик или вводится в нарезаемое отверстие один раз – до начала резания.

Испытания смазочно-охлаждающих жидкостей при нарезании резьбы выполнялись метчиками из быстрорежущей стали Р18 с геометрией заточки:
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Кзат.=0,05 мм – величина затылования.

За критерий износа принят износ по задним поверхностям зубьев 
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Расположение зубьев метчиков - обычное. Комплект состоял из 3-х метчиков. Для испытаний применялся только первый метчик из комплекта, как наиболее нагруженный, чтобы уменьшить влияние колебания величины припуска на величину крутящего момента, отверстие под резьбу подготовлялось сверлением и затем развертывалось.

Величина крутящего момента измерялась универсальным динамометром УДМ.

В таблице 1 приведены результаты испытаний по установлению величины крутящего момента при нарезании резьбы метчиками в труднообрабатываемых материалах с применением разных СОТС (эмульсий и масел).

Как видно из приведенных в таблице данных, применение олеиновой кислоты и смазок на основе хлорированного парафина  - В-35Б  и  В-29Б,  касторового  масла  и  суспензии  касторового  масла  и  MoS2  приводит  к 

снижению крутящего момента на 40-70% по отношению к работе с эмульсиями. При нарезании же резьбы в сплаве ЭП-487 эмульсии вообще применять невозможно из-за очень большого крутящего момента, приводящего к поломке метчиков.

Данные таблицы 1 хорошо согласуются с данными по теплофизическим параметрам жидкостей, полученным в [1, 2]. Действительно, указанные смазочно-охлаждающие жидкости дают наименьший коэффициент трения в паре обрабатываемый материал – быстрорежущая сталь Р18, имеют наибольший коэффициент темпа растекания, имеют достаточно высокую вязкость, которая быстро падает при повышении температуры.

Таблица 1 – Влияние смазочно-охлаждающих технологических средств на величину крутящего момента при нарезании резьбы М12х1,75

	Марка обрабатываемого материала
	Скорость резания
	Применяемые СОТС

	
	
	Олеиновая кислота
	В-35Б
	В-29Б
	Касторовое масло
	Касторовое масло +5%MoS2
	5%-ная эмульсия СДМ’у
	5%-ная эмульсия НГЛ-205
	5%-ная эмульсия Э-2

	
	
	Крутящий момент Нм

	2Х13
	0.321

0.415

0.515

0.642
	1.525

1.175

1395

1.395
	1.395

1.310

1.220

1.220
	1.265

1.175

1.220

1.220
	1.480

1.480

1.310

1.480
	1.440

1.310

1.310

1.215
	1.830

1.570

1.745

1.650
	1.830

1.660

1.745

1.650
	2.400

2.010

2.530

2.340

	Х18Н10Т
	0.260

0.321
	1.045

1.565
	1.090

1.390
	0.915

1.390
	1.175

1.390
	9.150

1045
	1.395

1.830
	1.745

1.830
	1.570

2.400

	ЭИ654
	0.120
	1.130
	1.130
	1.305
	1.420
	1.350
	1.920
	2.045
	2.000

	ЭП487
	0.120

0.208

0.260

0.321
	2.350

2.090

2.360

2.180
	2.880

2.440

2.440

2.100
	3.010

2.440

2.440

2.140
	3.010

1.830

2.270

2.450
	2.975

2.440

2.220

2.220
	Нарезание резьбы невозможно из-за заклинивания и поломки метчиков кр.момент достигает 5.2Hм и более

	ОТ4
	0.120
	1.090
	1.000
	1.085
	1.475
	1.110
	1.830
	1.875
	2.045
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