5. Narzedzia reczne oraz obrabiarki do nacinania gwintow
[.  Narzedzia do gwintowania recznego

Do nacinania gwintow zewnetrznych (Srub) stuzag narzynki, a do wewnetrznych (nakretek) - gwintowniki. Gwinty mozna nacina¢
réwniez na tokarkach za pomocg specjalnych nozy, na frezarkach za pomoca frezéw oraz walcowac¢ za pomocg odpowiednio
uksztattowanych walcéw.

Narzynki

Narzedzia do nacinania gwintéw zewnetrznych, czyli narzynki, s to stalowe hartowane pierscienie, wewnatrz nagwintowane, z
wywierconymi otworami tworzacymi krawedzie tna- ce i jednocze$nie stuzacymi do odprowadzania wioéréw (rys. nr 34). Liczba krawedzi
skrawa- jacych jest réwna liczbie otwordw i zalezy od $rednicy gwintu. Narzynki z trzema krawedzia- mi stosuje sie do gwintéw o $rednicy do
6 mm, z czterema krawedziami do gwintéw 6+16 mm, z piecioma krawedziami do gwintow powyzej 16 mm. CzeS$¢ skrawajgca narzynki l1 (rys.
nr 34c) jest uksztattowana w postaci stozka o kacie rozwarcia 60° i jednakowa po obu stronach narzynki. Cze$¢ walcowa Iz stuzy do
wykanczania gwintu i prowadzenia narzedzia.

Narzynki okraglte moga by¢ petne (rys. nr 34a) i przeciete (rys. nr 34b). Narzynki peine sg doktadniejsze od narzynek

przecietych. W narzynkach przecietych w niewiel- kich granicach mozna regulowac srednice nacinanego gwintu za pomocag trzech

wkretow, umieszczonych w oprawce do narzynek (rys. nr 35). Regulacja ta umozliwia stop- niowe wykonanie gwintu w paru

przejSciach.

Rys. nr 7.34. Narzynki okragte: a) pelna, b) przecieta, c) przekréj narzynki

a)

Rys. nr 7.35. Oprawka z pokretka do narzynek okraglych i sposéb regulacji srednicy gwintu: a) pokretka, b) regulacja zmnieiszaiqca
$rednice gwintu (dokrecanie wkretéw bocznych), c) regulacja
zwiekszajaca sSrednice gwintu (dokrecanie wkreta w przecieciu)



Gwintowniki

Na rys. nr 36 przedstawiono gwintownik. Ma on ksztatt $ruby o stozkowym zakon- czeniu z rowkami wycietymi na
powierzchni wzdtuz osi gwintownika. Rowki te tworza krawedzie tnace i stuza do odprowadzania widréw. Gwintownik sktada sie z
czesci ro- boczej i chwytu o zakonczeniu kwadratowym, umozliwiajacym zatozenie pokretki. Cze$¢ robocza dzieli sie na stozkowa
skrawajaca i walcowa wykanczajaca.

Do gwintowania otwor6éw uzywa sie kompletu sktadajacego sie z trzech gwintownikéw (rys. nr 37a); gwintownika wstepnego (nr 1)
oznaczonego na obwodzie jedng rysg, zdzieraka (nr 2) oznaczonego dwiema rysami i wykanczaka (nr 3). Za pomoca gwintownikow
wstepne-
go i zdzieraka wykonuje sie tylko cze$¢ zarysu gwintu, a dopiero za pomocg wykanczaka na- cina sie pelny zarys gwintu (rys. nr 37b).
Kazdy gwintownik z kompletu ma stozek skrawajacy o innej dtugosci. Najdtuzszy stozek ma gwintownik wstepny, a najkrétszy -
wykanczak. Gwin- ty drobnozwojne wykonuje sie jednym lub dwoma kolejnymi gwintownikami.

Rys. nr 7.36. Gwintownik i jego elementy
1 - cze$c robocza, 2 - czes¢ skrawajaca, 3 - cze$¢ wygladzajaca, 4 - chwyt, 5 - teb kwadratowy, 6 - rowek, 7 - krawedz tnaca, 8 -
powierzchnia natarcia, 9 - powierzchnia przylozenia, a - kat
przylozenia, § - kat ostrza, y' - kat natarcia, § - kat skrawania

Rys. nr 37. Komplet gwintownikéw do otwordéw: a) komplet gwintownikdéw, b) kolejne zarysy gwintu wykonane poszczegélnymi gwintownikami
a)




II.  Obrabiarki do gwintowania maszynowego

Gwinciarki
Gwinciarki (rys. nr 39) s3 obrabiarkami przeznaczonymi do nacinania gwintéw we- wnetrznych za
pomoca gwintownikéw maszynowych oraz gwintownikéw zewnetrznych z gtowicami gwinciarskimi.
Rozrdznia sie gtowice gwinciarskie: z nozami promieniowymi (Pitllera lub Herberta - rys. nr 38a), z noZami
Landisa lub W:{agnera (rvs. nr 38b), z nozami krgzkowymi (rys. nr 38c).
i b) S

Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogélna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i
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Frezarki do gwintéw s3 znacznie wydajniejsze niz gwinciarki. Rozréznia sie fre- zarki do gwintéw
krotkich ($rub, wkretow, nakretek) oraz do zewnetrznych gwintéw diugich ($rub pociagowych, slimakow).
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Rys. nr 7.41. Sposéb wykonania gwintu

Frezarki do gwintow krétkich sg przeznaczone do obrébki gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych, ktérych dtugos¢ jest
mniejsza od dtugosci czesci roboczej frezu. Frezar- ka pracuje w cyklu automatycznym, ktéry obejmuje:

» dosuniecie obrabianego przedmiotu do frezu,

» naciecie gwintu podczas jednego obrotu przedmiotu,

» odsuniecie obrobionego przedmiotu od frezu po zakoniczeniu obrébki.

Rys. nr 7.42. Zasada frezowania gwintow Kkrétkich: a) zewnetrznego, b) wewnetrznego

a : b)
Gwinty réwniez mozna wykonywac¢ na szlifierkach i tokarkach. :;;;;:;;:l';};;:;;; T “
6. Tokarki i noze tokarskie - L
N

I.  Rodzaje i budowa tokarek

Tokarka jest obrabiarkg skrawajaca stosowang do toczenia przedmiotéw. Poza tocze- niem na tokarce mozna wykonywac operacje:
wytaczania, wiercenia, rozwiercania, przeci- nania i radetkowania, a z uzyciem dodatkowych przyrzagdéow rowniez frezowania i
szlifowania. Tokarki nalezg do najbardziej rozpowszechnionych obrabiarek do skrawania metali. Podstawowym rodzajem tokarki jest
tokarka ktowa, umozliwiajgca zamocowanie obrabianego przedmiotu w ktach znajdujacych sie we wrzecionie i w koniku. Wrzeciono
jest napedzane silnikiem elektrycznym za posrednictwem przektadni zebatych, ktére nada- ja przedmiotowi rézne predkosci obrotowe,
zaleznie od wymaganej predkosci skrawania i $rednicy przedmiotu. N6z zamocowany w imaku moze sie przesuwac razem z suportem
wzdtuz prowadnic foza (przesuw wzdtuzny) oraz poprzecznie wzgledem osi wrzeciona (przesuw poprzeczny). Nigzaleznie od tego
mozliwe jest reczne przesuwanie gérnych san



narzedziowych, co wykorzystuje sie do ustawienia noza wzgledem przedmiotu oraz do to- czenia krétkich przedmiotéw. Mechaniczne
posuwy noza tokarskiego uzyskuje sie od skrzynki posuwéw za posrednictwem watka pociggowego (przy toczeniu wzdtuznym i po-
przecznym) lub Sruby pociggowej (przy toczeniu gwintéw). Ruch obrotowy jest przenoszo- ny z wrzeciona na obrabiany przedmiot za
pomoca zabieraka lub uchwytu szczekowego. Wsrod tokarek ktowych rozréznia sie:

» tokarki stolowe, ustawiane na stole, przeznaczone do obrébki matych przedmiotow,

tokarki produkcyjne, bez Sruby pociggowej, umozliwiajace wykonywanie wszelkich robét tokarskich
z wyjatkiem gwintowania,

tokarki pociagowe, wyposazone w watek pociggowy i srube pociggowa, ktéra umozliwia nacinanie
gwintu (rys. nr 44),

Rys. nr 7.44. Tokarka pociagowa

tokarki ciezkie stosowane w réznych gateziach przemystu ciezkiego. Do grupy tokarek
zalicza sie rowniez:
tokarki karuzelowe (karuzel6wki, rys. nr 45),

Rys. nr 7.45. Tokarka karuzelowa




» rewolwerowe (rewolwerowki),

» potautomaty i automaty tokarskie,

> zataczarki,

» tokarko-kopiarki,

» tokarki specjalne branzowe, przeznaczone do wykonywania z géry ustalonych zadan w okreslonych gateziach przemystu,
np. tokarki do k6t wagonowych.

» tokarki CNC - wyposazenie elektroniczne, rozbudowa funkcji oraz sterowanie
numeryczne przeksztalcity konwencjonalng tokarke w obrabiarke CNC (kompu- terowe sterowanie urzadzen
numerycznych) bedaca elementem struktur zinte- growanego wytwarzania CIM (komputerowo zintegrowane
wytwarzanie). Obra- biarki te majg uktad sterowania numerycznego, wyposazony w mikrokomputer, ktéry mozna
dowolnie interaktywnie zaprogramowac. Uktady CNC sterujg obstu- gg graficznego monitora, na ktéorym wyswietlane s3
programy NC, informacje
o narzedziach, informacje korekcyjne narzedzi, ktére sa bardzo istotne przy
skrawaniu powierzchni o réznych katach nachylenia w stosunku do osi Z (0§ Z we wszystkich maszynach CNC jest
réwnolegta do gléwnego ruchu roboczego), parametréw obrébczych, poprawno$¢ programu, integruja maszyne z innymi
systemami komputerowymi.
W tokarkach ruch roboczy wykonuje przedmiot obrabiany, a ruch posuwowy - n6z.

Tokarki pociggowe

Na tokarce pociggowej (rys. nr 47) mozna wykonywac, oprécz wielu innych robét, nacinanie gwintow.

Na jednym koricu toza 1 wyposazonego w prowadnice 2 znajduje sie wrzeciennik 3, a na drugim koncu jest umieszczony
konik 4. Z boku toza znajduje sie Sruba pociggowa 5, watek pociggowy 6, zebatka 7 oraz skrzynka posuwow 8, przenoszaca
naped z wrze- ciennika na suport. Na prowadnicach toza mogg sie przesuwac sanie wzdtuzne 9 supo-
rtu, potaczone ze skrzynka suportowa 10, na ktdrej jest umieszczona dzwignia 11 do wiaczania posuwu suportu za pomoca
Sruby pociagowej. Na saniach wzdtuznych sg umieszczone sanie poprzeczne 12, a na nich obrotnica 13. Obrotnica stuzy do
ustawiania pod dowolnym katem san narzedziowych 14, wyposazonych wimak narzedziowy 15.

We wrzecienniku znajdujg sie mechanizmy przenoszace naped z silnika na wrzeciono tokarki. Na wrzecionie jest umieszczony
uchwyt szczekowy 17 z czterema szczekami 18 do zamocowania materiatu podczas obréobki. Typowym uchwytem§est uchwyt
trzysz- czekowy samocentrujacy.



Wrzeciono tokarki jest wykonane w ksztalcie watka z otworem przelotowym, za- konczonym stozkowo. W stozek ten wciska
sie kiel, ktory wraz z ktem 19 konika ustala materiat podczas toczenia. L.oze tokarki jest ustawione na dnie blaszanej wanny 16 i
wraz z nig przymocowane do podstawy 20.

Tokarka jest napedzana za pomoca silnika elektrycznego umieszczonego w podsta-
wie, ktory przez watek 21 i przektadnie pasowa przenosi naped na wrzeciennik. Ruch obrotowy z wrzeciennika jest przenoszony
nastepnie za pomocg przektadni zebatej na przektadnie skrzynki posuwéw. Uruchomienie i zatrzymywanie wrzeciona oraz
zmiane jego kierunku obrotu umozliwiajg dZwignia 26 i watek 25.

Ze wzgledu na bezpieczenstwo obstugi przektadnie pasowe i zebate sg ostoniete ostonami 23 i 24. Do pompowania cieczy
chtodzaco-smarujacej stuzy pompa 22.

Rys. nr 7.47. Budowa tokarki klowej pociagowej
3
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II. Budowairodzaje nozy tokarskich

N0z tokarski (rys. nr 48) sktada sie z dwdch zasadniczych czeSci: korpusu (czesci roboczej) i chwytu (czesci chwytowej).
Czes$¢ chwytowa narzedzia stuzy do ustalania potozenia narzedzia wzgledem obra-
biarki i jego zamocowania w imaku tokarki. Natomiast cze$¢ robocza obejmuje elementy konstrukcyjne, zwigzane bezposrednio
z praca narzedzia, a wiec skrawaniem ksztattujg- cym i wykanczajacym obrabianej powierzchni.



Rys. nr 7.48. N6z tokarski: a) powierzchnie przedmiotu obrabianego, b) krawedzie skrawajace i powierzchnie
czesci roboczej noza tokarskiego
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rédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogélna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i Pedagogiczne Warszawa 2009

Powierzchnia natarcia stanowi powierzchnie sptywu wiéra oddzielanego od przedmiotu obrabianego i przejmuje caty
nacisk tego wiora.

Powierzchnia przylozenia to powierzchnia zwrécona do ptaszczyzny obrabianej
przedmiotu.

Ostrze jest to cze$¢ narzedzia ograniczona powierzchniami natarcia i przytozenia.

KrawedZ skrawajgca stanowi linie przeciecia powierzchni natarcia i przytozenia. Rozréznia sie krawedZ skrawajaca
gtéwna i pomocnicza. Gldwna krawedz skrawajaca stanowi cze$¢ krawedzi skrawajacej, wyznaczonej przez przeciecie
powierzchni natarcia z gtéwng powierzchnig przytozenia.

Naroze to punkt ostrza narzedzia w miejscu przeciecia sie krawedzi skrawajacej gtdwnejz pomocnicza.

Noze tokarskie réznig sie miedzy sobg potozeniem ostrza, potozeniem krawedzi
skrawajgcej, sposobem zamocowania oraz sposobem wykonania. Dzieli sie je na:

» noze zdzieraki i wykanczaki (rys. nr 49a, b), noze zdzieraki sa stosowane do ob- rébki zgrubnej i odznaczajg sie
masywna budowa, moga by¢ proste (rys. nr 49e) lub wygiete (rys. nr 49f) oraz lewe i prawe (rys. nr 49¢, d), noze
wykanczaki sg stosowane do obrobki doktadnej i wykanczajacej; zdejmuja cienka warstwe ma- teriatu, nge sg wiec tak
masywne jak zdzieraki,



Rys. nr 7.49. Noze tokarskie: a) zdzierak, b) wykanczak, c) lewy, d) prawy, e) proste, f) wygiete
c) d)

Gtowra krawedz
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s

Zrédto: Aleksander Gérecki: Technologia ogéina, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo Szkolne i Pedagogiczne
Warszawa 2009

» noze odsadzone (rys. nr 503, b, ), noze takie moga by¢ lewe, prawe i obustronne, w nozach lewych i
prawych cze$¢ robocza jest przesunieta w kierunku kciuka lub prawej reki, natomiast w nozu
odsadzonym obustronnie cze$¢ robocza jest wez- sza od chwytu (trzonka) i wzgledem niego jest
odsadzong symetrycznie,

» noze oprawkowe (rys. nr 50d i e), noze te charakteryzuja sie matymi wymiarami chwytéw, sg
mocowane w oprawce nozowej i dopiero razem z nig w suporcie.

» noze ksztattowe (rys. nr 50f), w nozach ksztattowych zarys krawedzi skrawajacej
noza jest taki, jaki ma by¢ zarys czeSci wykonanej tym nozem, w tym przypadku néz wykonuje ruch
prostopadty do osi obrabianego przedmiotu,

» noze jednolite (rys. nr 50a), zgrzewane oporowo lub z naktadanymi ptytkami (rys. nr 50b,c), noze
jednolite, wykonane ze stali niestopowej narzedziowej, sa
stosowane coraz rzadziej w przemysle maszynowym, obecnie coraz szersze za- stosowanie majg
noze, w ktérych chwyt jest wykonany ze stali niestopowej lub stopowej, a cze$¢ robocza ma
nalutowang ptytke ze stali szybkotnacej lub z we- glikow spiekanych, albo cata cze$¢ robocza
wykonana ze stali narzedziowej jest zgrzewana z chwytem.

Noze tokarskie do toczenia stali, Zeliwa, stopéw lekkich i materiatéw niezelaznych moga mie¢ czes¢

roboczg z naktadang ptytka z weglikow spiekanych, a takze materiatéw metaloceramicznych. Ich zaletd jest
duza wydajno$¢, a wada - znaczna kruchosc¢.



Rys. nr 7.50. Noze tokarskie: a) lewy odsadzony, b) obustronny, c) prawy odsadzony, d) oprawkowy zamocowany w
suporcie, e) oprawkowy zamocowany w glowicy rewolwerowej, f) ksztattowy
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Rys. nr 7.51. NozZe tokarskie
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Zrédto: Aleksander Goérecki: Technologia ogdlna, podstawy technologii mechanicznej. Wydawnictwo
Szkolne i Pedagogiczne Warszawa 2009

Rys. nr 7.52. NozZe tokarskie
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