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Nacinanie gwintow

_Gwintowanie na tokarce przeprowadza si¢ zwykle na dwa podstawowe sposoby:
gwintowanie narzedziami samonaprowadzajgcymi:

e narzynkg lub gwintownikiem,
e nacinanie gwintéw nozem tokarskim.

Narzynki stosowane sa do wykonywania gwintoéw o matych $rednicach, zwykle do okoto
M20. Trzpien do gwintowania zamocowuje si¢ w uchwycie samocentrujacym a narzynke z
pokretka przystawia do czota sworznia i lekko dociska tuleja konika (rys. 33 a). Chwyt
pokretki opiera si¢ luzno na zamocowanym w imaku nozowym gladkim trzpieniu oporowym
(moze to by¢ trzonek noza tokarskiego o odpowiedniej dtugosci). W celu wprowadzenia
narzynki na sworzen nalezy obroci ¢ regka (za uchwyt) wrzeciono tokarki (2-3 obroty),
dociskajac jednocze$nie narzynke tuleja konika. Nastepnie po odsunieciu konika nalezy
uruchomi¢ wrzeciono. W czasie gwintowania narzynka z pokretka przesuwa si¢ w strone
uchwytu, przy czym chwyt pokretki §lizga sie po trzpieniu oporowym. W czasie gwintowania
nalezy uzywac cieczy smarujaco-chtodzacych:

e do stali niestopowych — oleju wiertniczego (emulsji ),

e do stali stopowych oleju wiertniczego, terpentyny,
pokostu,

e do zeliwa — na sucho lub nafty,

e do aluminium emulsji lub spirytusu.

Orientacyjne predkosci skrawania przy gwintowaniu narzynka powinny wahac si¢ w
granicach:

e dlastali 2,5-4 m/min,
e (dla zeliwa 4-8 m/min,
e dla mosigdzu 9—-15 m/min.

Podczas gwintowania otworéw gwintownikami, gwintownik podpiera si¢ w kle konika,
a ramig¢ pokretla jest oparte o trzpien zamocowany w imaku podobnie jak przy nacinaniu
gwintu narzynka (rys. 33 b). Po uruchomieniu obrotow wrzeciona gwintownik jest
samoczynnie prowadzony w gwintowanym otworze, nalezy jednak powolnym ruchem
przesuwac tuleje konika tak, aby kiet nie stracit kontaktu z gwintownikiem. Aby wykreci¢
gwintownik nalezy odsung¢ konik 1 trzymajac rgka pokretke, zmieni¢ kierunek obrotow
wrzeciona. Predkosci skrawania przy gwintowaniu gwintownikiem powinny by¢ od dwdch do
trzech razy wigksze niz przy gwintowaniu narzynka. Nalezy pamigtaé rownie S o stosowaniu
cieczy chtodzaco-smarujacych.
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Rys. 33. Nacinanie gwintu: a) narzynka, b) gwintownikiem [2].






Gwintowanie nozem stosuje si¢, gdy doktadno$¢ i gladkos¢ powierzchni gwintu ma by¢
wieksza niz osiagana przy gwintowaniu narzynka i gwintownikiem. Rownie S gwinty

o duzych $rednicach lub duzych skokach sg nacinane nozem na tokarce. Toczenie gwintow
wewnetrznych 1 zewnetrznych przeprowadza si¢ nozami ksztaltowymi (rys. 34), ktérych
zarys odpowiada prawie doktadnie zarysowi toczonego gwintu np.: NNGc, NNGd. Zmiana
ksztattu noza umozliwia nacinanie gwintdw o innym zarysie np. gwintu trapezowego.

Rys. 34. Nacinanie gwintu nozem: a) gwint metryczny, b) gwint trapezowy
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Noze do gwintowania mocuje si¢ na tokarce w imaku nozowym. Wierzchotek ostrza noza
powinien by¢ ustawiony na poziomie osi toczenia, a trzonek noza powinien by¢ prostopadty
do osi toczenia. Prostopadte ustawienie trzonka noza mozna sprawdzi¢ wzornikiem (rys. 35
a), stuzagcym takze do sprawdzania kata wierzchotkowego noza (rys. 33 b).
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Rys. 35. Nacinanie gwintu: a, b) sprawdzanie ustawienia noza, c¢) sprawdzanie kata
wierzchotkowego [2].
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Podczas toczenia gwintu obroty S$ruby pociggowej powinny by¢ tak dobrane, aby
jednemu obrotowi przedmiotu odpowiadato przesunigcie suportu o wartos¢ skoku gwintu.
Warto$¢ skoku uzyskuje sie przez zalozenie odpowiednich kot zmianowych na gitarze lub
przez nastawienie za pomocg dzwigni znajdujacych si¢ przy skrzynce posuwow.

Gwint obrabia si¢ zwykle zgrubnie i wykanczajaco. Uzyskanie petnego zarysu gwintu
uzyskuje si¢ dopiero po kilku przej$ciach noza. Przy obrobce zgrubnej — po pierwszym
przej$ciu noza — oprdcz dosunigcia noza w kierunku promieniowym nalezy go nieznacznie
przesuna¢ za pomocg sanek narzgdziowych w kierunku osiowym. Przy nacinaniu zgrubnym
wielko$ci dosuwu wglebnego dobiera si¢ poczatkowo wigksze, a w miar¢ zwigkszania si¢
szerokos$ci widra coraz mniejsze. Na obrobke wykanczajacg gwintu nalezy pozostawic¢
naddatek 0,1-0,3 mm i tak dobra¢ wartosci kolejnych zagltebien, aby przy ostatnim przejsciu
noza grubos$¢ warstwy skrawanej wynosita okoto 0,005 mm. W czasie gwintowania ndz po




kazdym przejsciu musi by¢ cofnigty do swojego potozenia wyjsciowego, w tym celu cofa si¢
suport bez otwierania nakregtki dwudzielnej na $rubie pociggowej wiaczajac lewe obroty
wrzeciona. Nalezy przy tym pamigtac, aby no6z zaczynat pracg po przejsciu pewnego odcinka
drogi w kierunku gwintowania, co jest potrzebne do skasowania luzow w przektadniach
zg¢batych 1 migdzy $rubg pociggowa a nakretka.

Po wykonaniu gwintowania nalezy sprawdzi¢ prawidlowos¢ wykonanych prac.
Optycznie oceniamy jako$¢ powierzchni gwintu. Powinna ona by¢ gltadka a wierzcholek
gwintu réwny, gwint na catej dlugosci powinien posiada¢ caty zarys. Do sprawdzenia
prawidlowosci wykonanego gwintu stosuje si¢ sprawdziany wewngtrzne i zewngtrzne, skok
wykonanego gwintu sprawdza si¢ za pomocg wzornikéw grzebieniowych.

Rys. 36. Narzedzia do sprawdzania poprawno$ci wykonania gwintu: a) sprawdzanie zarysu
gwintu wzornikiem do gwintow, b) sprawdzian do gwintow zewngtrznych, c)
sprawdzian do gwintow wewnetrznych [1].

Pelne pomiary gwintow obejmuj 3: Srednice zewnetrzna, wewnetrzng 1 podziatlowg. Do
pomiaru uzywa si¢ zazwyczaj suwmiarki oraz mikrometru ze specjalnymi koncoéwkami
pomiarowymi.

Pytania sprawdzajace

Odpowiadajac na pytania, sprawdzisz, czy jestes przygotowany do wykonania ¢wiczen.
W jaki sposdb nacina si¢ gwint na tokarce za pomoca gwintownika?

W jaki sposéb nacina si¢ gwint na tokarce za pomocg narzynki?

Jakich nozy tokarskich uzywa si¢ do nacinania gwintu?

W jaki sposéb nalezy ustawi¢ n6z do gwintowania?

W jaki sposdb nacina si¢ gwint na tokarce za pomocg noza tokarskiego?
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Odpowiedzi na powyzsze pytania prosze odesta¢ na adres e-mail
stanistaw.cholko(@onet.pl
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