
Перо метчика имеет затылование с одной опорной спинкой (рис.3,а), либо тремя 
рис.3,6), для устойчивого положения инструмента в отверстии, для точного нарезания резьбы.

Хвостовик -  стандартый (ГОСТ 9523-67) и устанавливается во все существуюпще патро- 
ш, предназначенные для его, кроме применения метчика с отверстием выходящим в торец хво- 
ловика (рис.5).

При работе инструмент отводит стружку от резьбы, тем самьпи не портит ее профиль.
Калибрующие зубья (2-3 последних витка) в сечении не имеют канавок (рис.6) для 

выхода стружки, тем самым полностью формируют зубья нарезаемой резьбы путем дефор- 
одии металла.

Технико-экономические преимущества предлагаемой конструкции метчика заключа
ются в повьппенной точности резьбы и производительности, если точность обеспечивается 
шогопроходной нарезкой (комплектом метчиков).
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Сегодня во всех отраслях промышленности, равно как и в машиностроении, остро 
стоит вопрос экономии тепло- и электроэнергии, уменьшения производственных затрат, 
энергоемкости и материалоемкости продукции. Это неизбежно подталкивает производите
лей к переоснащению и модерниза
ции оборудования, поиску опти
мальных технологических процес
сов производства, разработке новых 
экономичных технологий. Следует 
иметь в виду, что в погоне за этим 
качество производимой продукции 
не должно ухудшаться.

При рассмотрении сущест
вующих методов получения ореб- 
рения на рабочих поверхностях теп
лообменных аппаратов: соединения 
ребер с трубкой механическим кре
плением, получение ребер наплав
кой жидкого металла или навивкой 
стальных лент с натягом на исход
ную трубку, выдавливания из алю
миниевых сплавов высокой пла
стичности, пайки или сварки ребер, 
замечено, что все эти традиционные 
методы имеют достаточно длинный
технологический процесс. Они требуют значительных затрат при подготовке производства, 
подвержены электрохимической коррозии в местах контакта оребрения с поверхностью ос
новы. В ходе эксплуатации в условиях вибрационного воздействия в сборных теплообмен
ных аппаратах происходит нарушение контактов, что на треть снижает их теплотехнические 
свойства уже после 3-5 лет эксплуатации.

Рисунок 1
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Рисунок 2

На кафедре «Металлорежущие 
станки и инструменты» БПИ еще 
дцать лет назад был предложен и раз
работан метод механической обработ
ки развитых теплообменных поверх
ностей, при котором процесс резания 
происходит, а образующаяся стружка 
остается в виде лепестков, прочно 
прикрепленных к поверхности заго
товки теплообменника.

В результате на заготовке- 
трубе образуются ребра, располо
женные по винтовой линии на на
ружной цилиндрической поверхно
сти с постоянным щагом от 0,03 до 3 
мм, щириной канавки от 0,01 до 1,6 
мм. После данной обработки эффек
тивная площадь поверхности тепло
обменника увеличивается в 5.. 15 раз. Ребра имеют заданные параметры; щаг S, среднюю 
толщину А, высоту Н, средний угол наклона к поверхности заготовки 'Р, глубину среза
ния Т (рис. 1), которые обеспечиваются за счет изменения технологических параметров 
процесса реброобразования и параметров установки инструмента.

Данный метод может быть реализован как на универсальньк, так и на специальных 
токарных станках с применением несложной технологической оснастки и оригинального ре

жущего инструмента, и не требует больших 
производственных затрат. Является эколо
гически чистым и экономичным, т. к. про
цесс происходит без отделения стружки от 
основы, и она не нуждается в утилизации, а 
представляет собой готовое ребро тепло
обменного аппарата с лучшими характери
стиками теплопередачи.

Технология также может быть ис
пользована для образования макрорельеф- 
ной основы на цилиндрических поверхно
стях из алюминия или близких по свойст
вам материалов под последующее нанесе
ние износостойких покрытий, склеивание, 
сварку, пайку. Для создания макрорельеф- 
ной основы на поверхностях изнощенных 
деталей под последующее их восстановле
ние. Для создания фильтров из тонких ме
таллических или полимерных труб с внут
ренними продольными канавками.

Это стало возможно благодаря разработке специальной конструкции режущего инст
румента со сложной режущей кромкой. Рабочая часть данного инструмента может быть об
разована пересечением двух соосных поверхностей: двумя геликоидами с одинаковым ша
гом винтовой линии, с разным щагом винтовой линии, или конусом и геликоидом.

На рисунке 2 представлена схема формообразования инструмента пересечением дв)х 
соосных поверхностей: передней (2) -  геликоида и задней (1) -  конуса. Для обеспечения ра
ботоспособности такого инструмента необходимо произвести смещение оси режущей кром
ки относительно заготовки для обеспечения положительных задних углов резания.

Рисунок 3

202



Инструмент изготавливается из 
инструментальной стали сортового про
ката, наиболее экономичным является 
использование заготовки трубчатого 
профиля. Инструмент (Рис. 3) имеет вид 
сегмента трубчатой формы с базовой 
цилиндрической частью 1, крепежными 
отверстиями 2 и режущей частью 3, ре
жущая кромка которой получена пересе
чением задней 4 и передней 5 рабочими 
поверхностями. В данном варианте ин
струмента задняя поверхность - конус, а 
передняя поверхность -  геликоид [3].

Изготовление ребристых трубча
тых радиаторов на токарном станке за
ключается в получении ребер на вра
щающейся трубе с выступами путем 
подрезания и отгиба тонких слоев ме
талла поступательно движущимся вдоль оси трубы инструментом. Также возможен вариант, 
при котором труба-заготовка неподвижна, а инструмент одновременно соверщает враща
тельное и поступательное движение вдоль её. При этом можно использовать сразу несколько 
резцов, расположенных диаметрально на вращающейся оправке, что значительно увеличива
ет производительность процесса. Такой вариант реброобразования на круглых теплообмен
никах получил название «вихревое резание».

Однако недостатком такого инстоум ента^^ изготовления и, что наи
более существенно, невоз
можность его многократной

Рисунок 4
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переточки без изменения па
раметров исходного профиля 
режущей кромки.

В настоящее время на 
кафедре «Металлорежущие 
станки и инструменты» раз
работана конструкция инст
румента лищенного основно
го недостатка предыдущей 
конструкции: обладающего
возможностью многократной 
переточки с сохранением па
раметров режущей части.

Рисунок 5 Схема формообразова
ния такого инструмента (рис. 4) представляет собой пересечение двух несоосных поверхно
стей: внутренней или задней -  цилиндрической (1) и внещней или передней -  конической 
(2) .

В новом варианте исполнения (рис. 5) возможна многократная переточка инструмента 
по передней конической поверхности.

Применение этой предложенной конструкции стало возможно благодаря новой схеме 
его установки относительно оси заготовки. Ось формообразующей цилиндрической поверх
ности инструмента находится под углом к оси заготовки, таким образом убирается затира
ние по задней поверхности.

На данный момент ведутся работы в области математического моделирования про
цесса резания с целью усовершенствования геометрических параметров инструмента и тех
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нологических параметров установки для получения наиболее благоприятных теплотехниче
ских свойств получаемых ребер.
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До настоящего времени режущий инструмент независимо от степени его конструк
тивной и функциональной сложности рассматривался с точки зрения свойств и показателей 
надежности, как одно целое без разбиения на элементы. Чаще всего в качестве условия вы
хода из строя принимались внезапные (поломки) и постепенные (износовые) отказы режу
щей части, как наиболее подверженной внешним нагрузкам в процессе резания [1,2].

В настоящее время широкое распространение получили многолезвийные инструмен
ты, как более производительные, но в тоже 
время более сложные по конструкции и 
стоимости эксплуатации.

Еще одним направлением развития 
инструментального хозяйства является по
строение инструментов на базе модулей, со
стоящих из унифицированных элементов.
Данный подход позволяет проектировать 
сложные высокопроизводительные специ
альные инструменты с минимальными за
тратами. При этом одни и те же элементы 
могут быть использованы в различных кон
струкциях инструментов. Модульный под
ход позволяет сократить расходы на восста
новление инструмента после отказа и упро
стить систему его обслуживания.

В свою очередь торцовые фрезы -  
это высокопроизводительные многолезвий
ные инструменты, применяемые при обра
ботке плоских поверхностей (рис. 1). Со
временные конструкции этих инструментов 
имеют блочно-модульную структуру с ре

Рисунок 1 -  Торцовая фреза, как сложная 
многоэлементная техническая система:
1 -  корпус; 2 -  режущий элемент (пласти
на); 3 -  механизм крепления (винт)
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