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1. Polaczenia gwintowe

Potaczenia gwintowe sg powszechnie stosowane w budowie maszyn i urzadzen
przede wszystkim do 1gczenia elementéw maszyn. Zaliczane sg do grupy potaczen
ksztaltowych roztacznych.

Potgczenie ksztattowe elementdw nastepuje dzieki istnieniu gwintu, czyli rowkow
o ksztatcie linii $rubowej nacietych na powierzchniach elementéw tgczonych. Linig $ru-
bowg jest krzywa przestrzenna opisana na powierzchni bocznej walca przez punkt po-
ruszajacy sie ruchem jednostajnym wzdtuz osi walca przy statej predkosci obrotowej
walca. Linie Srubowa mozna sobie wyobrazi¢ jako linie powstatg przez nawiniecie na
walec linii, ktora jest przeciwprostokatng trojkata.

Rys. 6.1. Powstawanie linii Srubowej: a) linia Srubowa prawa, b) linia sSrubowa lewa
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Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa, 1998..
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gdzie: p - podziatka danej linii Srubowej; odcinek A1Az, (skok linii Srubowej)
Y —wznios linii Srubowej

Rys. 6.2. Przyklad gwintu nacietego na powierzchni walcowej

Zrédto: www.profident.pl

Rozréznia sie linie Srubowag prawa oraz lewa. Linia Srubowa prawa powstaje
w przypadku, gdy walec obraca sie zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek zegara (rys.
6.1.a), natomiast linia srubowa lewa powstaje wéwczas, gdy walec obraca sie przeciwnie
do ruchu wskazowek zegara.



Rys. 6.3. Widok gwintu: a) prawego, b) lewego

b)

Zrédto: www.elektronik.lodz.pl

Zasadniczym elementem potaczenia gwintowego jest tacznik sktadajacy sie zwykle ze
$ruby i nakretki. Potagczenia gwintowe moga by¢:

e posrednie,

e bezposrednie.

Rys. 6.3. Polaczenia gwintowe: a), b) posrednie, c) bezposrednie, d) schemat mechanizmu
Srubowego
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Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.

W potaczeniach posrednich czesci taczy sie za posrednictwem tgcznika (rys. 6.3.a),
a role nakretki moze petni¢ gwintowany otwor wykonany w jednej z taczonych czesci
(rys. 6.3.b). W przypadku potaczen bezposrednich gwint wykonywany jest w czeSciach
taczonych (rys. 6.3.c).

W wiekszosci przypadkdw potaczenia gwintowe to potgczenia spoczynkowe, jednak
stosowane s3 rowniez jako potaczenia ruchowe, np. w mechanizmach srubowych, sruby
pociagowe obrabiarek, elementy podno$nikow Srubowych, precyzyjnych mechanizmoéw
nastawczych itp.



Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 1 z pliku TWwS_6.6.Zadania

2. Geometria i klasyfikacja gwintow
[stniejg dwa kryteria klasyfikacji gwintow:
e wedlug zarysow,
o wedtug systemow.
Zarysem gwintu jest ksztatt wystepéw i bruzd w ptlaszczyznie przekroju przechodzace;j
przez o$ gwintu. Ze wzgledu na zarysy w ptaszczyZnie przechodzacej przez o$ gwintu,
dzielg sie one na:
- tréjkatne,
- prostokatne,
- trapezowe symetryczne i niesymetryczne,
- okragte.

Rys. 6.4. Zarysy gwintow: a) trojkatny, b) trapezowy symetryczny, c) trapezowy niesyme-
tryczny, d) prostokatny, e) okragtly
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Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.

Ze wzgledu na systemy, gwinty dzielg sie na:
- metryczne; tréjkatny walcowy o kacie gwintu 60° powszechnie stosowany
w wiekszoSci krajéow europejskich,
- calowe (Whitwortha); tréjkatny walcowy o kacie gwintu 55° powszechnie
stosowany w krajach anglosaskich,
- inne (np. Briggsa - trojkatny walcowy lub stozkowy o kacie 60°lub 55°).

Rys. 6.5. Gwint stozkowy Briggsa
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Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.



Gwinty rurowe walcowe stosowane s3 do 3czenia przewodéw rurowych, sa to gwinty
calowe.

Gwinty stozkowe calowe (np. Briggsa) stosowane s3 do wykonywania potgczen przewo-
dow rurowych wodnych, zapewniajgc szczelnos$¢ potaczenia.

Rys. 6.6. Parametry charakteryzujace gwint
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Zrédto: http://e-katalog.home.pl/HERTZ/poradnik.php?gr=1&pod=2&sub=3

Podstawowymi wielko$ciami charakteryzujacymi gwinty sa:

e skok P - odlegto$¢ pomiedzy wierzchotkami gwintu w przekroju wzdtuznym Sru-
by lub nakretki,

e podziatka Pz - odlegto$¢ pomiedzy wierzchotkami jednego zwoju gwintu
w przekroju wzdtuznym Sruby lub nakretki.

¢ Srednica rdzenia Sruby d1,

¢ S$rednica podziatowa $ruby d2,

e Srednica zewnetrzna gwintu Sruby d, dla gwintéw walcowych réwna $rednicy

Zhamionowej,

e Srednica otworu nakretki D1,

¢ S$rednica podzialowa nakretki D2,

e Srednica zewnetrzna gwintu nakretki D.

Ponadto, ze wzgledu na:
a) kierunek naciecia, gwinty dzielg sie na (rys. 6.3.):

e prawe (prawozwojne) - kierunek wkrecania $ruby jest zgodny z kierunkiem
obrotu wskazdwek zegara, zdecydowana wiekszos¢ gwintow wykonywana jest
jako gwint prawy,

e lewe (lewozwojne) - kierunek wkrecania $ruby jest przeciwny do kierunku
obrotu wskazowek zegara.

b) ilo$¢ nacietych réwnolegle bruzd (zwojéw) na dtugosci skoku:

e jednokrotne,

e wielokrotne (dwukrotne, trzykrotne itd.).


http://e-katalog.home.pl/HERTZ/poradnik.php?gr=1&pod=2&sub=3

Rys. 6.7. Przyklady gwintu jednokrotnego oraz dwukrotnego

Zrédto: http://e-katalog.home.pl/HERTZ/poradnik.php?gr=1&pod=2&sub=3

Dla kazdego rodzaju gwintu normy okreslaja parametry podstawowego szeregu gwin-
tow normalnych (zwyktych), o wzajemnie powigzanych warto$ciach srednicy d (lub D)
i skoku P. Gwinty o skoku mniejszym od skoku zwyktego nosza nazwe drobnozwojnych,
a o skoku wiekszym - grubozwojnych.

Ponadto normy wskazujga gwinty zalecane do stosowania w pierwszej kolejnosci.
Doktadne warto$ci parametrow gwintow (np. skokéw i $rednic) sg znormalizowane.

Tabela 6.1. Oznaczenia gwintow.

Rodzaj gwintu Wymiary podawane w oznaczeniu mak | przykiad
zwykly srednica zewngtrzna sruby w mm MI12
drobnozwojny srednica zewngtrzna sruby * skok w mm MI12=1

Metryczny M
lewy jak dla gwintow prawych MI2LH
wielokrotny jak dla gwintow pojedynezych 2—krotny M12
Calowy (Whitwortha) srednica zewngtrzna sruby w calach - /l/z "
Calowy drobnozwojny srednica zewnetrzna stuby = skok wcalach  |W W }é i %ﬁ
Rurowy calowy walcowy srednica wewngetrzna rury w calach G G % "
Rurowy calowy stozkowy (Briggsa) | srednica wewngtrzna rury w calach R R %"
Trapezowy symetryczny srednica zewngtrzna sruby > skok w mm Tr Tr20=4
Trapezowy niesymetryczny srednica zewngtrzna sruby > skok w mm 8 S524x5

srednica zewngtrzna sruby w mm > skok w Rd Rd32x y,,

Okragly calach

Zrédto: Andrzejewski H., Lipski R., Technologia dla zasadniczych szkét mechanicznych. Cze$¢ 1. Obrébka
reczna. WSiP, Warszawa 1980.

Gwint metryczny oznacza sie litera M, za ktérag podaje sie Srednice gwintu
w milimetrach; np. M12. Jezeli skok gwintu jest nietypowy, to dodatkowo podaje sie jego
wartos$¢; np. M12x1 (gwint metryczny o $Srednicy 12 mm i skoku 1 mm). W oznaczeniu
gwintu podawane sg rowniez informacje o lewym gwincie poprzez dodanie liter LH
(z angielskiego lefthand); np. M12LH (gwint metryczny o $Srednicy 12 mm lewy i o skoku
normalnym).

Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 2 z pliku TWwS_6.6.Zadania


http://e-katalog.home.pl/HERTZ/poradnik.php?gr=1&pod=2&sub=3

Normy okreslajg tolerancje wykonania gwintéw metrycznych w trzech klasach

doktadnoSci:
¢ doktadnej, dla gwintéw stosowanych w urzadzeniach precyzyjnych,
¢ JSrednio doktadnej, dla gwintéw ogblnego przeznaczenia,
e zgrubnej, dla gwintéw o obnizonej doktadnosci

oraz pasowania, ktore moga by¢:

e luZne,
e suwliwe,
e ciasne,

e mieszane.
Ze wzgledu na tatwo$¢ smarowania pasowania luZzne stosowane sg w potaczeniach

ruchowych. Pasowania ciasne stosowane sg w przypadku potaczen, gdy wazna jest
szczelno$¢ gwintu.

3. Wykonywanie gwintow

Gwinty mozna wykonywac¢ recznie lub maszynowo (na tokarkach za pomoca nozy do
gwintowania, na frezarkach za pomoca frezéw lub walcowa¢ za pomocg odpowiednio

uksztattowanych walcow.

3.1. Nacinanie gwintow wewnetrznych (gwintowanie otworow)

Do gwintowania recznego otworéw stuza gwintowniki. Wykonane sg w ksztatcie §ruby
o stozkowym zakonczeniu z rowkami wycietymi na powierzchni wzdtuz gwintownika.
Rowki tworzg krawedzie tnace i stuzg do odprowadzania wiéréw.

Rys. 6.8. Widok gwintownika

Zrédto: www.hexagon.biz.pl

Rys. 6.8. Budowa gwintownika: A- cze$¢ robocza, A - cze$¢ skrawajaca, A; - cze$¢ wykan-
czajaco-prowadzaca, B - cze$¢ chwytowa, B; - zabierak kwadratowy, D - $rednica cze$ci

chwytowej
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Zrédto: zylka.sd.prz.edu.pl



Cze$¢ robocza gwintownika ma ksztatt Sruby o stozkowym zakonczeniu i nacietych
na powierzchni podtuznych rowkach, tworzacych krawedzie tnace i stuzacych do od-
prowadzenia widréw. Chwyt gwintownika ma kwadratowe zakonczenie, ktére umozli-
wia natozenie pokretta.

Duza liczba ostrzy skrawajacych powoduje konieczno$¢ przytozenia momentu skre-
cajacego o duzej wartosci w celu naciecia gwintu. Dlatego podczas gwintowania reczne-
go stosuje sie komplety gwintownikdw, ktére pozwalajg na stopniowe nacinanie zarysu
gwintu w otworze.

Gwintowanie wykonuje sie stopniowo, uzywajac kolejno dwéch lub trzech gwin-
townikéw wchodzacych w sktad kompletu: gwintownika wstepnego, zdzieraka i wykan-
czaka. Gwintownik wstepny jest oznaczony na chwycie jedng kreska, zdzierak dwoma
kreskami, a wykanczak moze nie mie¢ zadnej kreski.

Rys. 6.9. Komplet gwintownikéw do gwintéw zwyklych

Zrédto: www.modelemax.pl

Gwinty drobnozwojne, z uwagi na mniejszg gtebokos$¢ bruzd (a wiec rowniez mniej-
sze opory skrawania) wykonuje sie za pomoca kompletu dwéch gwintownikéw lub po-
jedynczych narzedzi.

Za pomoca gwintownikéw: wstepnego i zdzieraka wykonuje sie tylko cze$¢ zarysu
gwintu, natomiast wykanczakiem nacina sie petny zarys gwintu.

Rys. 6.10. Kolejne zarysy gwintu wykonywanego gwintownikami: 1 - gwintownikiem
wstepnym, 2 - zdzierakiem, 3 - wykanczakiem.

Zrédto: zylka.sd.prz.edu.pl

W celu wykonania gwintu wewnetrznego nalezy:
¢ wykona¢ otw6r o odpowiedniej Srednicy,
e pogtebi¢ czoto otworu (sfazowadl, najlepiej za pomoca pogtebiacza stozkowego
o kacie wierzchotkowym 90°),
e wykona¢ gwintowanie gwintownikiem.



Srednice te dobiera sie wedtug tablic zawartych w poradnikach, w zaleznoéci od ro-
dzaju i Srednicy gwintu oraz rodzaju materiatu.

Tabela 6.2. Srednice otworéw w celu wykonania gwintéw

Gwint metryczny (M)

Wyrmiar
gwintu
M 1,0
M1,2
1,4
M 1,6
M1,8
M 20
M 22
MZ5
M 3,0

M35
4.0

M50
M0

7.0

a0

Moo

M 10,0
M11,0
M12,0
14,0
M 16,0
MA8.0
M 200
Mzz0
Mz40
Mz7.0
M 300

Zrédto: http://www.numeryczny.pl/?p=200

Srednica
wiertta [mm]
0,75

0,85

1,10
1,25
1,45
1,60
1,75
2058

250

2,80
3,30

420
5,00

g,00
G,80
7,80
8,50
8,50
10,20
12,00
14,00
15,50
17,50
19,50
21,00
2400
26,50

Gwint metryczny
drobnozwojny (MF)

Wyrmiar
gwintu
M3x035
M4x05
M2x05
MGx075
M7x075
Max075
Max10
Max10
M 10 x
0,75
MA0x1,0
M 10 x
1,25
MA12x1,0
M2 x
1,25
M12x15
M14x15
M15x15
MA16x1,0
M16x1,5
M18x 20
M20x15
M20x20
M22%15
M22x20
M24x1,0
M24x15
M24x20
M26x15

(BSWW)

Srednica wiertta Wyrmiar

[mm]
2,65
3,50
4,50
5,20
6,20
7,20
7,00
8,00
8,20

8,00
8,80

11,00
10,80

10,50
14,00
13,50
15,00
14,50
16,00
18,50
18,00
20,50
20,00
23,00
22,50
22,00
24,50

gwintu [
116
33z

1/8

A3z
ara
T3z

114

516

38

TG
112

816
5/8

a4
718
1
1118
1104
1308
1102
15/8
1314
1718
2
214
2102
234

(BSP)

Srednica wiertkaWyrmiar

[mm]
115
1,80
2,55
3,10
3,60
4,40
510
6,50
7,80

8,20
10,50

12,00
13,50

16,25
19,25
21,75
2475
27,75
30,50
33,50
35,50
39,00
41,50
44 50
50,00
56,50
62,00

gwintu [7]
G1Ma
G118

G 14

G 38
G2

G a8

G 34
G7ia
G

G11/8
G114

5 13/8
G112

51578
5134
G2

G214
5 23/8
G212
523/
G3

G314
G312
5334
G4

Gwint calowy Whitworth'a Gwint rurowy Whitworth'a

Srednica wiertta
[mm]
6,80
3,80
11,80
15,25
19,00
21,00
24 50
28,25
30,75

35,50
39,50

42,00
4525

4950
51,00
57,00
63,00
63,00
73,00
79,00
85,00
81,50
88,00
104,00
110,50

W przypadku wywiercenia otworu o $rednicy mniejszej niz zalecana, na skutek
oporu skrawania nastgpi ztamanie gwintownika lub zerwanie nitki wykonywanego
gwintu. Natomiast w przypadku wywiercenia otworu o $rednicy wiekszej niz zalecana,
uzyskuje sie gwint o niepelnym zarysie (zbyt ptytki), ktéry nie zapewnia poprawnego

potaczenia.

Gteboko$¢ otworéw pod gwint nieprzelotowy powinna by¢ wieksza od wymaganej
dtugosci gwintu, co najmniej o dtugos$¢ stozka skrawajacego gwintownika wykanczaka.

Nastepnie krawedz otworu nalezy sfazowac, najlepiej za pomoca poglebiacza stoz-
kowego o kacie wierzchotkowym 90°. Podczas wykonywania gwintéw gwintownik po-
winien by¢ osadzony w pokretle


http://www.numeryczny.pl/?p=200

Rys. 6.9. Gwintownik osadzony w pokretle

Zrédto: www.modelemax.pl

Rys. 6.10. Przyklady pokretetl do gwintownikéow

Zrédto: www.micro-machine-shop.com

Przed przystgpieniem do gwintowania obrabiany przedmiot nalezy zamocowac. Po
natozeniu na gwintownik wstepny (nr 1) pokretta, smarujemy jego cze$¢ robocza
i wktadamy go w otwor, sprawdzajac katownikiem jego prostopadtos¢ wzgledem po-
wierzchni przedmiotu. Wywierajac lekki i rownomierny nacisk osiowy na ramiona po-
kretta, obracamy gwintownik w prawo az do momentu, gdy na powierzchni wewnetrz-
nej otworu powstanie bruzda i gwintownik zacznie zagtebia¢ sie samoczynnie. Po nie-
wielkim zagtebieniu sie gwintownika, ponownie sprawdzamy katownikiem jego prosto-
padto$¢é. Nastepnie gwintujemy otwoér na catej dtugosci, wykonujac na przemian peten
obrét gwintownika w prawo i p6t obrotu w lewo, celem tamania wiéréw.
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Rys. 6.11. Technika nacinania gwintu wewnetrznego

1 obrdt w prawo

-

Zrédto: Gérecki A., Technologia ogélna. Podstawy technologii mechanicznych. WSiP. Warszawa 2012.

Tabela 6.3. Ciecze chtodzaco-smarujace stosowane podczas gwintowania.

Material Ciecz chtodzaco-smarujaca
Aluminium Woda z mydtem, nafta

Braz Olej rzepakowy

Miedz Terpentyna

Mosiadz Olej rzepakowy

Stal Olej rzepakowy

Zeliwo L.6j, olej rzepakowy, nafta

Po nagwintowaniu otworu gwintownikiem wstepnym (nr 1), wykonujemy dalsza
obrébke gwintownikami nr 2 (zdzierakiem) oraz nr 3 (wykanczakiem), ostroznie wkre-
cajac kolejne narzedzia we wczes$niej uformowany gwint.

W przypadku gwintowania otworéw w materiatach miekkich, a takze otwory dtugie
i nieprzelotowe, nalezy gwintownik co pewien czas wykreci¢, oczysci¢ otwor i rowki
gwintownika z wiéréw, a nastepnie nasmarowac.

W przypadku napotkania nadmiernego oporu podczas gwintowania - nalezy wykre-
ci¢ gwintownik i usuna¢ przyczyne oporu. Nie wolno oddziatywac ze zwiekszong sita na
ramiona pokretla, gdyz moze to spowodowa¢ ztamanie gwintownika lub zerwanie wy-
konywanego gwintu.

Ztamany gwintownik mozna usuna¢ przez wykrecenie, po wczes$niejszym opitowa-
niu wystajacej czeSci w sposdb umozliwiajacy jej uchwycenie. W przypadku, gdy ztama-
nie nastgpito ponizej czota otworu, do wykrecania stosuje sie specjalny przyrzad. Przed
wykrecaniem ztamanego gwintownika nalezy oczy$ci¢ gwintowany otwor z widréw.

Oprécz stosowania standardowych gwintownikéw recznych istnieja wykorzystywane
w przemysle takze inne narzedzia do obrébki gwintéw wewnetrznych, jak np. gwintow-
niki koronowe czy wiertto-gwintowniki.
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Rys. 6.12. Gwintownik koronowy

Zrédto:
www.toolswro.com.pl/HeroGraf/KATALOGI/DC_SWISS/09-DC-SWISS-Gwintowniki-koronowe.pdf

Rys. 6.13. Wiertlo-gwintownik

Zrédto:
www.toolswro.com.pl/HeroGraf/KATALOGI/DC_SWISS/10-DC-SWISS-Wiertlo-gwintowniki.pdf

Zaletg gwintownika koronowego jest mozliwo$¢ wykonywania gwintéow gtebokich,
nawet w twardych materiatach. W trakcie nacinania gwintu, co umozliwia konstrukcja
gwintownika, widry zawijajg sie do Srodka gwintownika, aby nastepnie poprzez otwdr
w cze$ci chwytowej - wychodzi¢ z tytu.

Gwintowanie maszynowe wykonuje sie na wiertarkach, tokarkach uniwersalnych
lub rewolwerowych badZ gwinciarkach. Stosuje sie wtedy gwintowniki maszynowe.

Gwintowniki maszynowe charakteryzuja sie dluga czeScia robocza odpowiednio
uksztaltowang, ktorej kolejne odcinki odpowiadaja za obrdébke wstepna, zgrubnag
i wykanczajaca gwintu. Gwintowanie maszynowe wykonuje sie za pomocg jednego na-
rzedzia. We wrzecionie wiertarki gwintownik mocuje sie za posrednictwem trzpienia
stozkowego, zaopatrzonego w kwadratowe gniazdo. Wiertarka, na ktdérej wykonuje sie
gwintowanie, powinna mie¢ mozliwo$¢ zmiany kierunku obrotow wrzeciona w celu wy-
cofania gwintownika z otworu.
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Rys. 6.14. Gwintownik maszynowy

Zrédto: www.volkel.hewal.pl/index.php?strona=produkt&id=25

Przedmiot, w ktérym wykonywany jest gwint, powinien by¢ pewnie zamocowany na
stole wiertarki w spos6b umozliwiajacy duzy wybieg narzedzia. Na poczatku gwintowa-
nia wrzeciono przemieszczane jest posuwem recznym, a pdzniej, gdy gwintownik roz-
pocznie nacinanie, wrzeciono bedzie sie opuszczato w tempie odpowiadajagcym samo-
czynnemu zagtebianiu sie gwintownika w otworze (kwadratowy trzpien mocujacy
umozliwia przesuw gwintownika wzgledem uchwytu).

Gwintowanie otworow nieprzelotowych wymaga zastosowania specjalnego uchwy-
tu samowytaczajgcego. Po oparciu sie czota gwintownika o dno otworu, nastepuje wyta-
czenie uchwytu i gwintownik przestaje sie obracac. Zmieniajgc kierunek obrotéw wrze-
ciona, nalezy wykreci¢ gwintownik z nagwintowanego otworu.

Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 3 z pliku TWwS_6.6.Zadania

3.2. Nacinanie gwintow zewnetrznych

Gwinty zewnetrzne nacina sie na sworzniach, watkach, pretach za pomoca narzy-
nek. Narzynka okragta jest stalowym pierScieniem z gwintowanym otworem oraz do-
datkowymi (w liczbie zaleznej od wielkoSci narzynki) otworami, ktére tworza krawe-
dzie tnace i stuzg jednocze$nie do odprowadzenia wioréw. Czes¢ skrawajgca narzynki
jest od strony obu cz6t uksztattowana stozkowo i nacinajgc gwint o niepelnym zarysie,
stuzy do obrébki wstepnej, natomiast cze$¢ sSrodkowa stuzy do obrébki wykanczajacej
gwintu.
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Rys. 6.15. Widok narzynki

Zrédto: www.hexagon.biz.pl

Narzynki okragte wykonywane sg jako pelne i przeciete. Narzynki petne sg
doktadniejsze, natomiast narzynki przeciete, dzieki mozliwosci niewielkiej regulacji
$rednicy nacinanego gwintu, pozwalajg na wykonanie gwintu w kilku przej$ciach oraz
korekte wptywu zuzycia narzedzia ($cierania sie krawedzi) na Srednice wykonywanego
gwintu.

Rys. 6.16. Widok narzynki przecietej

Zrédto: www.narzedziak24.pl
Rys. 6.17. Oprawki do mocowania narzynek

G oS

Zrédto: www.master.lodz.pl
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Oprocz narzynek okragtych stosowane sg narzynki dzielone, ztoZzone z dwdéch czesci,
umieszczonych przesuwnie w prowadnicach specjalnej oprawki. Narzynka dzielong
gwintuje sie w kilku przejSciach, dosuwajac potoéwki narzynki po kazdym przejsciu.
Gwintowanie wykanczajgce wykonuje sie przy zetknietych potéwkach.

Rys. 6.18. Narzynki dzielone

/110"\)

Narzynka dwudzielna

Oprawka do narzynek dwudzielnych
1 — Narzynka, 2 — pokretio, 3 — sruba, 4 — oprawka

Zrédto: http://sltzn_dryszel.republika.pl/nacinanie_gwintw.html

Czes¢, na ktérej ma by¢ wykonany gwint zewnetrzny, powinna mie¢ odpowiednig
Srednice (Srednice dobiera sie na podstawie tabel zawartych w poradnikach technicz-
nych), natomiast koniec gwintowany powinien by¢ sfazowany. Nastepnie nalezy zamo-
cowac przedmiot w imadle i posmarowac cieczg smarujgco-chtodzaca.
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Tabela 6.4. Srednice sworzni do gwintowania za pomoca narzynek

Gwint metryczny Giwint calowy Gwint rurowy
- Srednica Sred- Sredn. Sredn.
Sred- sSwWorznia w mm o SWOTrZnia ZEWN. TUry
nica e ' Mazrwa
— Skok ) gwin- womim i w mm
| mwin- | m naj- i — gwintu |j—
[ tu mniej- _”~'.'|' u nij- naj- | w calach | nai nij-
W mm 7 wighsza W Imnigj- | wigk- mnicj-| wigk
o calach| gy S7a SZa SZil
M6 1,00 5,80 5.90 s 59 | 6.0 | Gl 94 | 9.5
- ; - !
ME 1,25 7,80 790 | %, | 75| 76| G'Y 12,7 | 130
; ¥
MI10 1.50 9,75 9,85 3, a1 | 92| G 16,2 | 16,5
- . SRR WA W—
M2 1,75 11,76 11,88 — G'/y | 207 | 209 |
M4 2,00 13,70 13,82
_ I I — {
M6 2,00 15,70 15,82 Yia 12,1 | 12,2 | Gy 22,4 | 22,7 |
MI8 | 2,25 17,70 17,82 | .
|
1
M20 2,25 19,72 19,86 *ls 153 | 154 Gl 259 | 26,2 |
—- |
| M22 2.25 21,72 21,86 |
M24 3,00 23,65 23.79 a | 184 | 185 | G/s 29.7 | 30,0
M27 3.00 26,65 26,69
]
I R S— |
M30 3.50 29,60 29.74 s 21.5 | 21.6 Gl 32,7 | 33,0 I
_— - - I 1

Gwintowanie nalezy rozpoczynac od prostopadtego ustawienia narzynki wzgledem
osi elementu gwintowanego - jest to podstawowy warunek poprawnego wykonania
gwintu. Wywierajgc lekki i rownomierny nacisk na oprawke, pokrecamy narzynke
w prawo. Od momentu, gdy narzynka zaczyna byC prowadzona samoczynnie
w bruzdach powstajgcego gwintu, nalezy nacisk zwolni¢. Podczas gwintowania nalezy
wykonywac na przemian 1-1,5 obrotu w prawo i %-% obrotu w lewo, aby famac¢ widry.
W przypadku znacznego wzrostu oporéw gwintowania nalezy wykreci¢ narzynke
i oczysci¢ oraz powtdrzy¢ smarowanie sworznia.

Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 4 z pliku TWwS_6.6.Zadania

Do najwazniejszych metod maszynowego nacinania gwintow zewnetrznych naleza:
e toczenie nozem na tokarce,
gwintowanie gtowicg gwinciarska na gwinciarkach,
frezowanie frezem tarczowym na frezarce do gwintow,
frezowanie frezem walcowym wielokrotnym na frezarkach do gwintow krotkich,
frezowanie obiegowe glowicg frezerska z 4 nozami, przesuwajaca sie wzdtuz osi
obrabianej sruby,
e szlifowanie - prowadzi sie w sposéb podobny do frezowania,
e walcowanie - jest to najwydajniejsza metoda stosowana w masowej produkcji
$rub i wkretéw.

Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 5 z pliku TWwS_6.6.Zadania
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3.3. Sprawdzanie gwintow

Dokonujgc pomiaru gwintu, mierzymy w nim przede wszystkim:
- Srednice zewnetrzng lub wewnetrzna,
- zarys i skok gwintu,
- Srednice podziatowa,
wykorzystujgc do tego celu przedstawione ponizej narzedzia pomiarowe.

Do $rednio doktadnego pomiaru $rednicy zewnetrznej lub wewnetrznej gwintow
stosuje sie suwmiarki uniwersalne. Pomiaru dokonuje sie ptaskimi, nieukosowanymi
powierzchniami szczek lub szczekami wewnetrznymi suwmiarki.

Doktadne pomiary gwintéw wykonuje sie za pomocg mikrometréw i srednicdwek
z wymiennymi koncéwkami o zarysie gwintu. Najdokladniejsze pomiary gwintow ze-
wnetrznych mozna przeprowadzi¢ za pomocg mikroskopu lub projektora pomiarowego.

Rys. 6.19. Pomiar gwintu za pomoca mikrometru

Zrédto: www.sklep.negotryst.pl

Do szybkiego sprawdzania prawidtowo$ci zarysu gwintu i jego skoku stosuje sie
wzorniki. Postugujemy sie nimi w ten sposéb, ze obserwujemy pod Swiatto przeswit
miedzy wzornikiem, a zarysem gwintu. Wzorniki stuzg réwniez do identyfikacji gwintow
- w celu rozpoznania gwintu przyktadamy do niego kolejne wzorniki z kompletu.

Rys. 6.20. Wzornik do gwintow

Zrédto: www.profestools.pl

17



Rys. 6.21. Sprawdzanie gwintu za pomoca wzornika

Zrédto: www.cnc.info.pl

Rys. 6.22. Sprawdzanie Srednicy podzialowej gwintu
AN ~—

Zrédto: www.Kkalibrgroup.cz

Rys. 6.23. Sprawdzian tloczkowy dwugraniczny do gwintu wewnetrznego

Zrédto: www.itechnika.pl

Rys. 6.24. Sprawdzian jednograniczny do gwintu zewnetrznego

Zrédto: www.kczachurski.pl
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Rys. 6.25. Sprawdzian dwugraniczny do gwintu zewnetrznego

Zrédto: www.dianormet.pl

Do doktadniejszego sprawdzania gwintéw w warunkach warsztatowych stosuje sie
sprawdziany. Dzielg sie one na sprawdziany do gwintow zewnetrznych i wewnetrznych
oraz jednograniczne i dwugraniczne.

Sprawdzian jednograniczny do gwintéw zewnetrznych jest to nakretka, ktéra po-
winna nakrecac sie lekko na poprawnie wykonany gwint.

Sprawdzian jednograniczny ttoczkowy do gwintow wewnetrznych ma dwie czeSci.
Z jednej strony cze$¢ walcowa do sprawdzania otworu nakretki (powinna ona swobod-
nie wchodzi¢ w otwdr), natomiast z drugiej - cze$¢ nagwintowang do sprawdzania
gwintu (powinna ona wkrecac sie w gwint lekko, ale bez nadmiernego luzu).

Sprawdzian dwugraniczny do gwintéw zewnetrznych sktada sie z dwéch nakretek,
z ktorych jedna powinna nakreca¢ sie lekko na sprawdzany gwint, natomiast druga
oznaczona rowkiem - nie powinna sie nakreca¢. Dtuzsza z nich stanowi strone prze-
chodnig, natomiast krétsza (o 2 lub 3 zwojach) strone nieprzechodnia.

Drugi rodzaj sprawdzianu dwugranicznego to sprawdzian szczekowy, ktéry ma
dwie pary specjalnych rolek. Para rolek znajdujaca sie na koncu szczek stanowi strone
przechodnig, za$ potozona glebiej - strone nieprzechodnig sprawdzianu.

3.4. Gwintowanie rur
W celu nagwintowania rury na jej zewnetrznym poszyciu uzywa sie gwintownic recz-
nych uniwersalnych lub zapadkowych. Te pierwsze pozwalajg wykona¢ gwint rurowy
pelny na rurach o $rednicy od 15 do 50 mm. Ich wada jest:

e duza masa,

e trudnoSci przy rozbieraniu dla oczyszczenia,

e wykonanie pelnego obrotu, o ile istnieje taka mozliwos¢.
W przypadku usytuowania rur w trudno dostepnych miejscach pomocne sg gwintowni-
ce zapadkowe. Dzieki nim mozliwe jest nacinanie gwintéw bez wykonania petnego obro-
tu calym korpusem gwintownicy.

Etapy gwintowania rur:
e sprawdzi¢ katownikiem czy ptaszczyzna czotowa rury jest prostopadta do jej osi,
e umocowac rure w imadle rurowym,
e natozy¢ na jej koniec odpowiednio ustawiong gwintownice (zwracajac uwage,
aby 0§ gwintownicy pokrywata sie z osig rury),
e gwintowac poprzez obrét gwintownicy (gwintownica uniwersalna) lub tylko ob-
rét wahadtowy (gwintownica zapadkowa),
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e ruch obrotowy powinien odbywac sie etapami co % obrotu, tzn. po % obrotu
gwintownice cofamy nieco, po czym wykonujemy nastepny obroét o %,
e po wykonaniu catego gwintu na odpowiedniej dtugos$ci rury, wyja¢ rure z imadta.

Rys. 6.26. Sposdéb gwintowania rur przy pomocy gwintownicy recznej

obrot gwintownicy

rura
gwintownica

Zrodto: opracowano na podstawie www.rentas.de

4. Polaczenia nitowe

Potaczenie nitowe - nieroztaczne potaczenie posrednie elementéw przy pomocy ni-
tow, zwykle w postaci trzpieni walcowych z tbami.

Rys. 6.27. Budowa polaczenia nitowego

nit
element 1
\ Vet pu
. Ll W\
\'4-"/ element 2

Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.
Nitowanie stosuje sie do taczenia ze sobg blach, taSmownikéw oraz ksztattownikow
stalowych, dzwigaréw, wspornikéw, wigzardw, a takze do nierozigcznych potaczen roz-

nych czeSci maszyn i przedmiotéw.

20



4.1. Rodzaje i zastosowanie nitow

Rys. 6.28. Nity normalne

a. nit mostowy b. it kottowy
NKz =nit z them NEKw = nit z them
kulistym zwyklym kulistym wzmocnionym
c. it kryty d. nit polkryty
NP = nit z tbem plaskim NS = nit z thbem
soczewkowym

Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.

Nit z tbem kulistym zwyktym (NKz) - we wszelkich konstrukcjach niewymagajacych
szczelnoSci.

NKw - w konstrukcjach ci$nieniowych (w - wzmocniony).

NP, NS - wykorzystywane sg, gdy wymagana jest mniej lub wiecej gtadka powierzchnia.

Rys. 6.29. Nit drazony

Zrédto: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.
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Rys. 6.30. Nity rurkowe

i

a) b) cl d)

7rédio: Rutkowski A., Czesci maszyn. WSiP, Warszawa 1998.

nit jadnostronniz
Zamykany

—=—} —

nitokofsk

Zrédto: www.solidnydom.pl

Nity peine aluminiowe i mosiezne oraz stalowe o $rednicy do 10 mm przeznaczone
sq do zamykania na zimno, natomiast nity stalowe o Srednicy réwnej lub wiekszej niz 10
mm zamyka sie na goraco.

Nitokotki posiadajg na trzonie bruzdy, ktére dodatkowo zabezpieczaja tacznik
przed obracaniem sie. Za pomoca nitokotkéw taczy sie czesci cienkie. Sg one produko-
wane w zakresie Srednic 1,5-8 mm.

Nity drazone, z tbem ptaskim lub grzybkowym, s3 to nity z otworem nieprzeloto-
wym. Do ich zamkniecia potrzebna jest znacznie mniejsza sita niz do zamykania nitow
pelnych. Stuza one do wykonywania potaczen cienkich blach i materiatow niemetalo-
wych.

Nity rurkowe z tbem ptaskim lub odwijanym, przeznaczone do taczenia materiatow
niemetalowych, w tym podatnych (skora, tkaniny).

Nity zamykane jednostronnie to m.in. nity wybuchowe i nity zrywalne.
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4.2 Etapy nitowania
Nitowanie przebiega nastepujaco:
1. Do otwordéw 1aczonych czes$ci wktada sie nit, ktdrego teb opiera sie o przypor.
2. Nastepnie na przyporze naktada sie dociskacz i mocnymi uderzeniami mtotka
w teb dociskacza dociska sie nitowane blachy do siebie.
3. Po zdjeciu dociskacza uderzeniami mtotka ksztattuje sie zakuwke i wykancza ja
nagtéwnikiem.

Rys. 6.31. Fazy procesu nitowania

a Y )
—
OOV aSaaaay . ——
PSONNNS _\,:,\’3;;} ’ Dociskacz
o i -
i NN AN Leb
Przypoér : <
Przypér

K

Nagtownik

4 Zakuwka

Przypoér

Zrédto: http://dc357.4shared.com/doc/Ws7jdfZk/preview.html

4.3. Zasady wykonania potaczenia nitowego

Podczas montazu potaczen nitowych nalezy $cisle przestrzega¢ instrukcji montazu
i zachowac wszystkie wymiary wynikajgce z rysunku technicznego, tzn:

e odlegtosci pomiedzy osiami nitéw,

e odlegtos¢ osi nitu od krawedzi blachy.

Zaréwno blachy, jak i nity, nie mogg mie¢ peknie¢, wzer6w ani rozwarstwien. Czesci
nitowane powinny by¢ dobrze doci$niete i zakuwki prawidtowo uksztattowane. Niedo-
puszczalne jest speczenie nitu pomiedzy tgczonymi blachami, uszkodzenie zakuwki
i nieszczelne przyleganie zakuwki lub tba nitu do taczonych blach.

Przygotowanie do nitowania i przebieg nitowania.
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1. Cze$ci przeznaczone do nitowania powinny by¢ dobrze oczyszczone, a ich
powierzchnie dobrze do siebie dopasowane.

2. Nastepng czynnoscig jest trasowanie miejsc usytuowania nitdw, a nastepnie wykona-
nie otworéw na nity.

3. Blachy nitowane taczy sie ze sobg za pomoca Srub sczepnych i ustala potozenie
wzgledem siebie za pomocg kotkéw montazowych.

4. Otwory wierci sie lub przebija i nastepnie rozwierca.

5. Po wykonaniu otwordw taczy sie czesci, wykonujgc nitowanie.

Proponowane zadanie do wykonania: Zadanie 6 z pliku TWwS_6.6.Zadania

Laczenie czeSci nitami zrywalnymi przedstawiono na rys. 6.32.

Rys. 6.32. Laczenie blach nitem zrywalnym

Zrédto: http://www.blindniete.org/HTML/pl/Produkte/star.html

4.4. Kontrola potaczen nitowych

Kontrole potgczen nitowych przeprowadza sie przez ogledziny, ostukiwanie mtot-
kiem, a w przypadku potaczen szczelnych wykonuje sie wodng préobe szczelnosci. Przez
ogledziny zewnetrzne mozna stwierdzi¢ nastepujgce wady:

pekniecia i rozwarstwienia na powierzchni tba i zakuwki nitu oraz elementdéw 13-
czonych

skrzywienia nitow,

nieszczelne przyleganie tba lub zakuwki nitu do powierzchni nitowanej,
nieprawidtowe uksztattowanie zakuwki,

niedoktadne przyleganie tgczonych elementow,

uszkodzenie cze$ci tgczonych spowodowane nieumiejetnym postugiwaniem sie
narzedziami do nitowania,

przez ostukiwanie tba i zakuwki nitu mozna stwierdzi¢ luZne osadzenie nitu spo-
wodowane stabym dociaggnieciem blach przed nitowaniem lub ztym rozklepaniem
trzonu lub teZz niewypetnieniem otworu przez trzon nitu.

Rys. 6.33. Przyklady brakéw, powstajacych podczas procesu nitowania: a) przesuniecie
trzonu i zakuwki, na skutek niepoprawnego wywiercenia otworu nitowego, b) przesunie-
cie trzonu i skutek nieré6wnego Sciecia trzonu podczas skracania nitu, c) speczenie trzonu
nitu miedzy taczonymi blachami, na skutek ich niedostatecznego docisniecia przed nito-
waniem, d) skaleczenie zakuwki, na skutek niewlasciwego przystawienia zakuwnika,
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e) nieszczelne przyleganie zakuwki lub tba, na skutek niedostatecznego docisniecia czesci
przed nitowaniem, f) pekniecia na brzegach zakuwki, na skutek zbyt duzej sily zastoso-
wanej przy zamykaniu nitu

a) b)

1

Zrédto: Andrzejewski H., Lipski R., Technologia dla zasadniczych szkét mechanicznych. Czes¢ 1. Obrébka
reczna. WSiP, Warszawa 1980.

Do nitowania zmechanizowanego stosuje sie maszyny - niciarki lub urzadzenia
przenosne: nitownice lub nitowniki.

Rys. 6.34. Nitownica pneumatyczna

Zrédto:
http://www.atmo.com.pl/nitownica_pneumatyczna_do_nitow_zrywalnych/1484/

Rys. 6.35. Nitownica elektryczna
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Zrédto: www fidi.com.pl

Rys. 6.36. Nitownica mechaniczna

Zrédto: www.allegro.pl

4.5 Zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania operacji
gwintowania i nitowania

Wykonujgc operacje gwintowania lub nitowania, nalezy przestrzega¢ nastepujacych za-
lecen:

e podczas wykonywaniu operacji gwintowania i nitowania nalezy postugiwac sie
wytacznie sprawnymi technicznie maszynami, urzadzeniami i narzedziami,

e stan techniczny wyposazenia stanowiska powinien by¢ sprawdzony kazdorazo-
wo przed rozpoczeciem pracy,

e na stanowisku pracy nalezy zachowywac fad i porzadek,

e przedmiot obrabiany powinien by¢ pewnie i we wtasciwy sposoéb zamocowany,

e mocowanie i odmocowanie narzynek i gwintownikdw podczas wykonywania
gwintowania maszynowego wolno wykonywac jedynie przy zatrzymanym wrze-
cionie maszyny,

e pewno$¢ zamocowania przedmiotu i narzedzia nalezy kazdorazowo sprawdzic¢
przed rozpoczeciem gwintowania,

e zawsze nalezy smarowac cze$¢ robocza gwintownikéw,

e narzedzia zawsze nalezy eksploatowac zgodnie z ich przeznaczeniem,

e do usuwania widréw nalezy stosowac zmiotke; nie wolno usuwac ich palcami, ani
wydmuchiwac,

¢ nie wolno obstugiwa¢ maszyn z napedem elektrycznym mokrymi rekami,
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prace zwigzane z gwintowaniem maszynowym nalezy prowadzi¢ w ubraniu ro-
boczym i nakryciu gtowy, mankiety rekawéw powinny by¢ zapiete,

nalezy stosowac okulary ochronne,

nalezy uwazac¢ na mozliwosc¢ sttuczenia lub zgniecenia dtoni podczas wykonywa-
nia operacji nitowania,

podczas wykonywania nitowania na goraco wystepuje mozliwo$¢ poparzenia.
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