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Резьбонарезные головки РГТ-2Z и С225-2Z предназначены для нарезания наружных цилиндрических резьб на болторезных и труборезных станках.

Обозначение головок и размеры приведены в сл.таблице №1

Таблица №1

Тип головки
Размеры нарезаемых резьб


Метрические
Дюймовые
Трубные

РГТ-2Z
ØØ 10...48 шаг 1,25...3
½˝ - 2˝ 
Труб 1/4˝ -1˝ 

C225-2Z
ØØ 10...76 шаг 1,25...3
½˝ - 3˝ 
Труб 1/4˝ -2˝ 

Размеры головок, связанные с посадочным местом станка, приведены в сл.таблице №2

Таблица №2

Тип головки
Д
Д I
h

РГТ-2Z
177 А3
146
20

C225-2Z
165А3
130
20

Нарезание резьбы производится тангенциальными гребенками тип А по ГОСТ 2287-61. Гарантируемая точность нарезаемой резьбы класс 8g достигаемая 6g.

[image: image1.png]S s

‘_.
il G 2o
N
N




Рис .1

Высота профиля резьбы Ra 5...10. Для получения резьбы хорошего качества необходимо пруток или трубу проточить по наружнему диаметру чтобы все геометрические параметры загатовки /прямолинейность, овальность/ находились в пределах допуска на наружный диаметр резьбы. Головки устанавливаются на шпинделях станков с помощью выточек и крепется к фланцу шпинделя четырьмя шпильками М16х40 и гайками М16.

Головка состоит из корпуса дет.I , на котором смонтированны: замок дет.2, кольцо переключения дет.8, регулировачное кольцо дет. 10 и кулачки дет.4.

В четырех кулачках устанавливаются гребенки и закрепляются планками дет.5.

В кольце переключения закреплены 4 центра дет.9 , концы которых входят в кольцо дет. II, на которых сидит камень дет.3, передвигающийся по пазу кулачка. В один из центров упирается предварительно сжатая пружина дет.16.

В процессе работы кольцо переключения останавливается в своем поступательном движении,  а корпус головки вместе с гребенками движется до тех пор пока конический конец центра 9 одновременно у 4-х штук не начнет выходить из кольца II. Тогда под действием пружины 16 регулировочное кольцо 10 повернется и заставит повернуться посредством камня кулачки, в результате чего гребенки выйдут из соприкосновения с профилем нарезаемой резьбы. Для регулировки диаметра нарезаемой резьбы служит червячная пара /дет.13 и дет. 1/

Настройка головки

Гребенки устанавливаются в кулачках дет.4 по специальному установочному шаблону /см.рис. 2/.
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Рис.2

Комплект гребенок состоит из 4-х штук. Нитки у гребенок нарезаны параллельно базвовой стороне и смещены относительно её на ¼ шага для каждой последующей гребенки в комплекте.
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Гребенки устанавливаются по ходу часовой стрелки в порядке их нумерации. Необходимо учесть, что , если грибенки будут выступать из кулачков больше, чем полагается , они будут вдавливаться в заготовку и рвать вершину резьбы ; если гребенки установлены в кулачках слишком глубоко , они будут врезаться в заготовку и резьбы окажется искаженной формы. Правильное положение гребенки относительно нарезаемой заготовки показано на рис.3

Рис.3

Вершина гребенки должна находиться немного ниже оси, проходящей через центр загтовки , на величину «е» , чтобы образовать задний угол α = 0°30' . В зависимости от диаметра нарезаемой резьбы , е = R sin α . Передний угол γ принимается равным для конструкционных сталей 22° , для легированных сталей 18°.

Наличие у гребенок заборного конуса создает следующий max сбег резьбы  / ГОСТ 10549-80 , СЭВ 214-75 / .

Таблица 3

Шаг резьбы
1,25
1,5
1,75
2
2,5
3

Сбег резьбы
4
4
4
5
6
6

После установки вылета гребенок производится настройка головки на заданный размер резьбы по соответствующему резьбовому калибру пробке или имеющемуся образцу. Перед настройкой головку приводят в рабочее / закрытое / положение. Для этого переводят кольцо переключения 8 вправо до упора. Далее поворачивают червяк 13 при помощи специальной отвертки до совмещения резьбы гребенок с резьбой резьбового калибра или образца. Затем раскрывают головку переводом кольца переключения 8 в кайнее левое положение. При это кулачки с гребенками раздвитуся и дадут возможность свободно вывести резьбовой калибр. После этого производят пробное нарезание. Проверяют резьбу по резьбовому кольцу и при необходимости производят подрегулировку. Таким путем можно настроить головку на требуемый размер резьбы за 2-3 приема.

Для устранения люфта червячной пары , который может привести к нестабильности размеров нарезаемой резьбы , нужно подтянуть гайку дет. 14 так , чтобы червяк прижимался бортиком к дну гнезда отверстия под червяк в регулировочном кольце 10. Нельзя затягивать гайку слишком сильно , так как червяк должен плавно вращаться при регулировании диаметра.

Уход при эксплуатации

Перед установкой на станке головка должна быть очищена от антикоррозийной смазки. Снятие смазки необходимо производить в горячем масле , не разбирая головку.

В процессе эксплуатации в головку попадают мелкие частицы металла, окалина и т.д. Поэтому рекомендуется регулярно , но не реже двух раз в месяц , производить частичную чистку и смазку головки.

Путем поворота регулировочного кольца 10 вокруг корпуса I , выводят кулачки 4 из зацепления с замком 2 , снимают кулачки.

После чистки и смазки опорной плоскости кулачков 4 и паза под камень 3 , головку собирают. Кулачки вставляют в корпус головки. При этом камни должный войти в пазы кулачков и кулачки должны поворачиваться плавно без качки и заедания.

Полную разборку и смазку головки рекомендуется производить один раз в месяц.

К каждой головке прикладываются :

1.Отвертка специальная — 1 штука

2.Установочный шаблон — 1 штука

3.Сектор переключения — 2 штуки

4.Штифт 8Сх30 ГОСТ 3128-70 — 4 штуки

5.Винт М10х10 ГОСТ 1476-64 — 4 штуки

6.Шпилька М16х40 ГОСТ 11765-66 — 4 штуки

7.Гайка М16 ГОСТ 15521-70 — 4 штуки

Завод оставляет за собой право изменять конструкцию головок , в результате чего приведенные в инструкции данные могут изменены.

