Turnus 2 / Slusarz

Technologia wytwarzania elementow maszyn, urzadzen i narzedzi

Materiaty do lekcji z dnia: 16.11.2020r.
Ponizej podaj¢ tematy dzisiejszych lekc;ji.
Tematy:

Gwintowanie — podstawy.

Geometria i klasyfikacja gwintow.
Geometria i klasyfikacja gwintow c.d.

Nacinanie gwintéw wewnetrznych (gwintowanie otworow).
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Nacinanie gwintéw wewnetrznych (gwintowanie otworow) c.d.
Materialy do tematow:

Gwintowanie — podstawy.

Potaczenia gwintowe sg powszechnie stosowane w budowie maszyn i urzadzen przede
wszystkim do taczenia elementow maszyn. Zaliczane sa do grupy potaczen ksztattowych
roztacznych.

Potaczenie ksztaltowe elementow nastepuje dzieki istnieniu gwintu, czyli rowkow
o ksztalcie linii Srubowej naci¢tych na powierzchniach elementéw taczonych. Linig Srubowa
jest krzywa przestrzenna opisana na powierzchni bocznej walca przez punkt poruszajacy si¢
ruchem jednostajnym wzdluz osi walca przy statej predkosci obrotowej walca. Lini¢ §rubowa
mozna sobie wyobrazi¢ jako lini¢ powstala przez nawinigcie na walec linii bedacej
przeciwprostokatng trojkata.
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gdzie: p — podziatka danej linii $rubowej; odcinek A; A (skok linii Srubowej)
Y —Wznios linii $rubowe;j



Rys. 6.2 Przyktad gwintu nacigtego na powierzchni walcowe;.

Rozroznia si¢ lini¢ Srubowag prawag oraz lewag. Linia Srubowa prawa powstaje w
przypadku, gdy walec obraca si¢ zgodnie z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara (rys.6.1.a)

natomiast linia srubowa lewa powstaje, gdy walec obraca si¢ przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara.

a)

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

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

o posrednie,
o bezposrednie.
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Rys. 6.3. Potaczenia gwintowe: a), b) posrednie,
C) bezposrednie, d) schemat mechanizmu $rubowego.

W potaczeniach posrednich czegsci taczy si¢ za posrednictwem tacznika (rys.6.3.a), arole
nakretki moze pelni¢ 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 wigkszo$ci przypadkow polaczenia gwintowe sa potaczeniami spoczynkowymi,
jednak stosowane sg rowniez jako potgczenia ruchowe: np. w mechanizmach $rubowych



$ruby pociggowe obrabiarek, elementy podnos$nikéw srubowych, precyzyjnych mechanizmow
nastawczych itp.

Geometria i klasyfikacja gwintow.

Istniejg dwa kryteria klasyfikacji gwintow:

o wedhug zarysow,

e wedhug systemow.
Zarysem gwintu jest ksztalt wystepow 1 bruzd w ptaszczyznie przekroju przechodzacej przez
o§ gwintu. Ze wzgledu na zarysy w plaszczyznie przechodzacej przez o§ gwintu, gwinty
dzielg si¢ na:

— trojkatne,
— prostokatne,
— trapezowe symetryczne i niesymetryczne,
— okragte.
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Rys. 6.4.Zarysy gwintoéw: a) trdjkatny, b) trapezowy symetryczny,
C) trapezowy niesymetryczny, d) prostokatny, e) okragly.

Ze wzgledu na systemy, gwinty dzielg si¢ na:

— metryczne; trojkatny walcowy o kacie gwintu 60° powszechnie stosowany w wigkszosci
krajow europejskich,

— calowe (Whitwortha); trojkatny walcowy o kacie gwintu 55° powszechnie stosowany
w krajach anglosaskich,

— inne (np. Briggsa —trojkatny walcowy lub stozkowy o kacie 60°lub 55°).

Wyjscie gwintu 3+4 podziatki Ptaszeryzna podstawowa
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Rys. 6.5.Gwint stozkowy Briggsa.

Gwinty rurowe walcowe stosowane sa do taczenia przewodow rurowych, jest to gwint
calowy.

Gwinty stozkowe calowe (np. Briggsa) stosowane sa do wykonywania potaczen przewodow
rurowych wodnych zapewniajac szczelnos$¢ potaczenia.
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Gwint zewnetrzny

Rys. 6.6. Parametry charakteryzujace gwint.

Podstawowymi wielko$ciami charakteryzujacymi gwinty s3:

e skok P — odlegto$¢ pomigdzy wierzchotkami gwintu w przekroju wzdluznym $ruby
lub nakretki,

e podziatka Pz - odleglos¢ pomiedzy wierzchotkami jednego zwoju gwintu w przekroju
wzdluznym $ruby lub nakretki.

e Jdrednica rdzenia $ruby dl,

e Jdrednica podziatowa $ruby d2,

e $rednica zewnetrzna gwintu Sruby d, dla gwintow walcowych rowna srednicy
Znamionowej,

e Srednica otworu nakretki D1,

e Srednica podziatowa nakretki D2,

e Jdrednica zewngtrzna gwintu nakretki D.

Ponadto, ze wzgledu na:
a) kierunek nacigcia, gwinty dzielg si¢ na (rys.6.3.):
e prawe (prawo zwojowe) — kierunek wkrecania $ruby jest zgodny
z kierunkiem obrotu wskazowek zegara, zdecydowana wickszo$¢ gwintow
wykonywana jest jako gwint prawy,
e lewe (lewo zwojowe) - kierunek wkrgcania S$ruby jest przeciwny
do kierunkiem obrotu wskazowek zegara.
b) ilos¢ nacigtych roéwnolegle bruzd (zwojow) na dlugosci skoku:
e jednokrotne,
e wielokrotne (dwukrotne, trzykrotne itd.).

Rys. 6.7. Przyktady gwintu jednokrotnego oraz dwukrotnego.

Dla kazdego rodzaju gwintu normy okreslaja parametry podstawowego szeregu gwintow
normalnych (zwyktych), o wzajemnie powigzanych warto$ciach srednicy d (lub D) 1 skoku P.



Gwinty o skoku mniejszym od skoku zwyklego nosza nazwe drobnozwojnych, a o skoku

wigkszym — grubozwojnych.

Ponadto normy wskazuja gwinty zalecane do stosowania w pierwszej kolejnosci.
Doktadne warto$ci parametrow gwintéw (np. skokow i §rednic) sg znormalizowane.

Tabela 6.1. Oznaczenia gwintow

calach

Rodza) gwintu Wymiary podawane w oznaczeniu nak | przykiad
zwykly srednica zewngirzna sruby w mm MI12
drobnozwojny srednica zewngtrzna sruby = skok w mm MI12=]

Metryczny M
lewy jak dla gwintdw prawych MIZLH
wielokrotny jak dla gwintow pojedynczych 2—krotny M12
Calowy { Whitwortha) srednica zewngtrzna Sruby w calach - % "
Calowy drobnozwojny srednica zewngtrzna sruby = skok wcalach | W W }é " %ﬁ
Rurowy calowy walcowy srednica wewnetrzna rury w calach G G % "
Rurowy calowy stozkowy (Briggsa) | srednica wewnetrzna rury w calach R K %"
Trapezowy symetryczny srednica zewngirzna sruby > skok w mm Tr Tr20=4
Trapezowy niesymetryczny srednica zewngirzna sruby > skok w mm 5 524x5
Okragly srednica zewnetrzna smuby w mm > skok w Rd Rd32x %n

Gwint metryczny oznacza si¢ literg M, za ktora podaje si¢ Srednice gwintu
milimetrach; np. M12. Jezeli skok gwintu jest nietypowy, to dodatkowo podaje si¢ jego
warto$¢; np. M12x1 (gwint metryczny o $rednicy 12 mm 1 skoku 1 mm). W oznaczeniu
gwintu podawane sg réwniez informacje o lewym gwincie poprzez dodanie liter LH (z
angielskiego lefthand); np. M12LH (gwint metryczny o $rednicy 12 mm lewy i o skoku

normalnym).

Normy okreslajg tolerancje wykonania gwintéw metrycznych w trzech klasach

doktadnosci:

e dokladnej, dla gwintéw stosowanych w urzadzeniach precyzyjnych,
e Srednio doktadnej, dla gwintow ogolnego przeznaczenia,
e zgrubnej, dla gwintéw o obnizonej doktadnosci

oraz pasowania, ktore mogg byc¢:

e luzne,

e suwliwe,
e ciasne,

e mieszane.

w

Ze wzgledu na latwo$¢ smarowania pasowania luzne stosowane sg w potaczeniach
ruchowych. Pasowania ciasne stosowane sg w przypadku potaczen, gdy wazna jest szczelnosc¢

gwintu.



Do gwintowania r¢cznego otwordw shuza gwintowniki. Wykonane sg w ksztalcie $ruby
o stozkowym zakonczeniu z rowkami wycigtymi na powierzchni wzdtuz gwintownika. Rowki
tworzg krawedzie tnace 1 stuzg do odprowadzania wioréw.

Rys. 6.8. Budowa gwintownika: A- czg$¢ robocza, A — czg$¢ skrawajgca, Ay — cze$¢
wykanczajaco — prowadzaca, B — czes¢ chwytowa, B; — zabierak kwadratowy, D — $rednica
czesci chwytowej

Cze$¢ robocza gwintownika ma ksztalt $ruby o stozkowym zakonczeniu i naci¢tych na
powierzchni podtuznych rowkach, tworzacych krawedzie tnace i stuzacych do odprowadzenia
wiorow. Chwyt gwintownika ma kwadratowe zakonczenie, umozliwiajace natozenie pokretta.

Duza liczba ostrzy skrawajacych powoduje konieczno$¢ przylozenia momentu
skrecajacego o duzej wartoSci w celu naciecia gwintu. Dlatego podczas gwintowania
rgcznego stosuje si¢ komplety gwintownikéw pozwalajace na stopniowe nacinanie zarysu
gwintu w otworze.

Gwintowanie wykonuje si¢ stopniowo, uzywajac kolejno dwoch lub trzech
gwintownikow wchodzacych w sktad kompletu: gwintownika wstepnego, zdzieraka
i wykanczaka. Gwintownik wstepny jest oznaczony na chwycie jedng kreska, zdzierak
dwoma kreskami, a wykanczak moze nie mie¢ zadnej kreski.
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Rys. 6.9 Komplet gwintownikow do gwintéw zwyktych.



Gwinty drobnozwojne, z uwagi na mniejsza glebokos¢ bruzd (a wiec rowniez mniejsze opory
skrawania) wykonuje si¢ za pomoca kompletu dwoch gwintownikéw lub pojedynczych
narzedzi.

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

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

W celu wykonania gwintu wewngtrznego nalezy:

e wykona¢ otwor o odpowiedniej $rednicy,

e poglebi¢ czolo otworu (sfazowac najlepiej za pomocg poglebiacza stozkowego o kacie
wierzchotkowym 90°),

e wykona¢ gwintowanie gwintownikiem.

Srednice te dobiera si¢ wedtug tablic zawartych w poradnikach, w zaleznoséci od rodzaju
1 $rednicy gwintu oraz rodzaju materiatu.

Tabela 6.2 Srednice otworéw w celu wykonania gwintow.

Gwint metryczny (M) Gwint metryczny Gwint calowy Whitworth'a Gwint rurowy VWhitworth'a
drobnozrwojny (MF) (BSWW) (BSP)
Wymiar  Srednica Wymiar  Srednica wiertta Wymiar Srednica wierttaWymiar Srednica wiertta
gwintu wiertta [mm] gwintu [mm] gwintu [7] [mml] gwintu [7] [mm]
M1.0 075 M3x0235 265 116 1,15 G116 5,80
M1,2 0,95 M4x05 350 332 1,80 G /8 8,80
M1,4 1,10 M5x05 450 /8 255 G 1i4 11,80
M6 1,25 MEx075 520 53z 3,10 G 38 15,25
M8 1,45 MY x075 6,20 316 3,60 G /2 19,00
MZz0 1,60 M8x075 7,20 TI3Z2 4,40 = 5/8 21,00
Mmz2 175 M&x10 7,00 114 510 G 34 24 50
Mz25 2,05 Mox10 800 516 5,50 G T8 28,25
M3,0 250 M 10 x 9,20 3/8 7,80 (e 30,75
0,75
M35 2,90 M10x1,0 9,00 TG 9,20 G118 35,50
M40 3,30 M 10 x 8,80 102 10,50 G114 38,50
1,25
M50 420 M12x1,0 11,00 9/16 12,00 G138 42 00
ME,0 5,00 MA12x 10,80 5/8 13,50 G112 45 25
1,25
M¥,0 5,00 MA12x1,5 1050 304 16,25 G 1578 49 50
MB.0 5,80 M14x1,5 14,00 Tig 18,25 G134 51,00
MS9.0 7.80 MA15x15 1350 1 21,75 G2 57,00
M 10,0 850 M16x1,0 15,00 118 2475 G214 53,00
M11,0 950 MA16x1,5 1450 1114 2775 G238 58,00
MA120 10,20 MA18x20 16,00 1318 30,50 G212 73,00
M 14,0 12,00 M20x15 1850 1142 33,50 G234 79,00
M A18,0 14,00 MZ20x20 18,00 1 518 35,50 G3 85,00
M18,0 15,50 M22x1,5 2050 1314 29,00 G314 91,50
M 20,0 17,50 M22x2,0 20,00 1718 41,50 G312 98,00
M220 18,50 MZ24x1,0 23,00 2 44 50 G334 104,00
M 24,0 21,00 M24x1,5 2250 2114 50,00 G4 110,50
M 27,0 24,00 MZ24x20 2200 212 56,50

MM 30,0 26,50 M26x15 2450 2 34 62,00



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 si¢
gwint o niepelnym zarysie (zbyt ptytki), niezapewniajacy poprawnego polaczenia.

Glebokos¢ otworéw pod gwint nieprzelotowy powinna by¢ wigksza od wymagane;j
dhugosci gwintu, co najmniej o dlugos¢ stozka skrawajacego gwintownika wykanczaka.

Nastgpnie krawedz otworu nalezy sfazowac, najlepiej za pomoca poglebiacza
stozkowego o kacie wierzchotkowym 90°. Podczas wykonywania gwintow gwintownik
powinien by¢ osadzony w pokretle

Rys. 6.10 Przyktady pokretet do gwintownikow.

Przystepujac do gwintowania przedmiot obrabiany nalezy zamocowac. Po natozeniu
na gwintownik wstepny (nr 1) pokretla, smarujemy jego czgs¢ robocza i wkladamy go
w otwor, sprawdzajac katownikiem jego prostopadtos¢ wzgledem powierzchni przedmiotu.
Wywierajac lekki i rOwnomierny nacisk osiowy na ramiona pokretta, obracamy gwintownik
w prawo az do momentu, gdy na powierzchni wewnetrznej otworu powstanie bruzda
1 gwintownik zacznie zaglebia¢ si¢ samoczynnie. Po niewielkim zaglgbieniu si¢ gwintownika,
ponownie sprawdzamy katownikiem jego prostopadlosé. Nastepnie gwintujemy otwor
na calej dlugosci, wykonujac na przemian peten obrét gwintownika w prawo i pot obrotu
w lewo, celem tamania wiorow.

1 obrot w prawo




Rys. 6.11 Technika nacinania gwintu wewngtrznego.

Tabela 6.3 Ciecze chtodzaco — smarujgce stosowane podczas gwintowania.

Materiat Ciecz chtodzaco-smarujgca
Aluminium Woda z mydtem, nafta

Braz Olej rzepakowy

Miedz Terpentyna

Mosigdz Olej rzepakowy

Stal Olej rzepakowy

Zeliwo L.¢j, olej rzepakowy, nafta

Po nagwintowaniu otworu gwintownikiem wstepnym (nr 1), wykonujemy dalszg obrobke
gwintownikami nr 2 (zdzierakiem) oraz nr 3 (wykanczakiem), ostroznie wkrecajac kolejne
narzedzia we wczesniej uformowany gwint.

W przypadku gwintowania otworéw w materialach migkkich, a takze otwory diugie
1 nieprzelotowe, nalezy gwintownik co pewien czas wykreci¢, oczy$ci¢ otwdr i rowki
gwintownika z wiorow, a gwintownik nasmarowac.

W przypadku napotkania nadmiernego oporu podczas gwintowania - nalezy wykreci¢
gwintownik 1 usung¢ przyczyng oporu. Nie wolno oddziatywaé ze zwigkszong sitg na ramiona
pokretta, gdyz moze to spowodowaé ztamanie gwintownika lub zerwanie wykonywanego
gwintu.

Ztamany gwintownik mozna usunag¢ z gwintowanego otworu przez wykrecenie,
po wczesniejszym opilowaniu wystajacej czeSci w sposob umozliwiajacy jej uchwycenie.
W przypadku, gdy zlamanie nastgpito ponizej czota otworu, do wykrecania stosuje si¢
specjalny przyrzad. Przed wykrecaniem zlamanego gwintownika nalezy oczysci¢ gwintowany
otwor z widrow.

Oprocz stosowania standardowych gwintownikdw recznych istnieja wykorzystywane
w przemysle takze inne narzedzia do obrobki gwintow wewnetrznych, jak np. gwintowniki
koronowe czy wiertto-gwintowniki.

Rys. 6.12 Gwintownik koronowy

Rys. 6.13. Wiertto-gwintownik



Zaleta gwintownika koronowego jest mozliwos¢ wykonywania gwintow glebokich nawet w
twardych materialach. W trakcie nacinania gwintu, co umozliwia konstrukcja gwintownika,
wiory zawijaja si¢ do srodka gwintownika aby nastgpnie poprzez otwor w czesci chwytowe;j
wychodzi¢ z tyhu.

Gwintowanie maszynowe wykonuje si¢ na wiertarkach, tokarkach uniwersalnych lub
rewolwerowych badz gwinciarkach. Stosuje si¢ wtedy gwintowniki maszynowe.

Gwintowniki maszynowe charakteryzujg si¢ dlugg czescia roboczag odpowiednio
uksztaltowang, ktorej kolejne odcinki odpowiadaja za obrobke wstgpng, zgrubng
1 wykanczajacg gwintu. Gwintowanie maszynowe wykonuje si¢ za pomocg jednego
narzgdzia. We wrzecionie wiertarki gwintownik mocuje si¢ za posrednictwem trzpienia
stozkowego, zaopatrzonego w kwadratowe gniazdo. Wiertarka, na ktorej wykonuje si¢
gwintowanie powinna mie¢ mozliwo$¢ zmiany kierunku obrotéw wrzeciona w celu
wycofania gwintownika z otworu.

Rys. 6.14 Gwintownik maszynowy

Przedmiot, w ktérym wykonywany jest gwint powinien by¢ pewnie zamocowany na
stole wiertarki w sposob umozliwiajagcy duzy wybieg narzedzia. Na poczatku
gwintowania wrzeciono przemieszczane jest posuwem recznym, a poézniej, gdy
gwintownik rozpocznie nacinanie wrzeciono bedzie sie opuszczato w tempie
odpowiadajacym samoczynnemu zagtebianiu sie gwintownika w otworze (kwadratowy
trzpien mocujacy umozliwia przesuw gwintownika wzgledem uchwytu).

Gwintowanie otworéw nieprzelotowych wymaga zastosowania specjalnego
uchwytu samo wytaczajacego. Po oparciu sie czola gwintownika o dno otworuy,
nastepuje wytaczenie uchwytu i gwintownik przestaje sie obraca¢. Zmieniajgc kierunek
obrotow wrzeciona nalezy wowczas wykreci¢ gwintownik z nagwintowanego otworu.

JAK NAGWINTOWAC OTWOR - GWINTOWNIKI RECZNE

https://www.youtube.com/watch?v=X4U2zoWIRw0

Polecenia do wykonania:
Na podstawie przestanych materiatdw prosze opracowac referat :

Temat: Opisz rodzaje gwintownikow.

Podpisane referaty Imieniem i Nazwiskiem /zawdd prosze przestaé¢ w e-mailu zwrotnym na adres:
turnus2@bcebielsko.pl w terminie do 20.11.2020r.

E-maila prosze zatytutowaé Slusarz dla p. Kuglarza



https://www.youtube.com/watch?v=X4U2zoWIRw0
mailto:turnus2@bcebielsko.pl

