2.1.8. Wykonywanie gwintéw

Podstawowymi parametrami gwintéw (rys. 2.67) sa:

e Srednica zewnegtrzna — najwieksza §rednica gwintu walcowego (dotyczy gwintéw zaréw-
no zewnetrznych, jak i wewnetrznych);

e srednica podziatowa — w przypadku gwintu walcowego to $rednica przechodzaca przez
profile gwintu w punktach, w ktérych szeroko$¢ wrebu jest réwna potowie skoku gwintu;

e kat zarysu — kat miedzy poszczegélnymi powierzchniami bocznymi zarysu gwintu;

e Srednica wewnetrzna — najmniejsza $rednica gwintu walcowego (dotyczy gwintéw za-
réwno zewnetrznych, jak i wewnetrznych);

e kat wzniosu — w przypadku gwintu walcowego kat utworzony przez linie §rubows gwin-
tu na $rednicy podziatowej z plaszczyzng prostopadly do osi gwintu;

e skok — odleglos¢ osiowego postepu gwintu $rubowego na diugosci jednego obrotu;
w przypadku gwintu jednozwojowego podziatka i skok sg identyczne; wielko$¢ skoku
jest réwna iloczynowi podzialki i liczby skokéw;

e podziatka — odlegtos$¢ migdzy wierzchotkami gwintu w przekroju wzdhuznym;

o wierzchofek — najbardziej zewngtrzna powierzchnia zarysu gwintu laczaca powierzch-
nie boczne;

e podstawa — najbardziej wewnetrzna powierzchnia zarysu gwintu taczaca powierzchnie
boczne.

Obrébke gwintéw na tokarce mozemy wykona¢ dwoma sposobami:

1) za pomocg narzynki lub gwintownika (narzedziami samonaprowadzajacymi sie);

2) nozem tokarskim.

Pierwszy sposéb stosujemy do szybkiego wykonania gwintéw o matych érednicach,
zwykle do M20. Gwintowany przedmiot mocujemy w uchwycie samocentrujacym, a na-
rzynke umieszczamy w oprawce z pokrettami. Narzynke przystawiamy do czota przedmio-
tu i lekko dociskamy tulejg konika (rys. 2.68). Pokretto oprawki opiera sie luzno na trzpie-
niu oporowym zamocowanym w imaku nozowym. W celu wprowadzenia narzynki na
materiat obrabiany obracamy rekg (za uchwyt) wrzeciono tokarki (2-3 obroty) i jednoczeé-
nie dociskamy narzynke tulejg konika, a nastepnie odsuwamy konik i wtaczamy naped
wrzeciona. W czasie gwintowania narzynka z pokrettem oprawki przesuwa sie w strone
uchwytu, nacinajac zarys gwintu, przy czym pokretlo §lizga sie po trzpieniu oporowym.
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Rys. 2.68. Wykonywanie gwintéw na tokarce — gwintowanie narzynka

Narzynke mozemy réwniez zamocowa¢ w koniku w specjalnej oprawce, ktéra moze
przesuwac sie w kierunku nacinania gwintu (rys. 2.69).

Rys. 2.69. Oprawka suwliwa do gwintowania narzynka: a) zamocowana w koniku, b) widok oprawki



W czasie wykonywania gwintéw gwintownikami przedmiot obrabiany jest zamocowany
w uchwycie samocentrujacym, gwintownik osadzony w oprawce podpiera sie w kle ko-
nika, a ramie pokretla oprawki gwintownika jest oparte o trzpieri zamocowany w imaku
nozowym (analogicznie do nacinania gwintu narzynkg). Po uruchomieniu obrotéw wrze-
ciona gwintownik jest samoczynnie prowadzony w gwintowanym otworze (nalezy jednak
powolnym ruchem przesuwac tuleje konika, aby kiet nie stracit kontaktu z gwintowni-
kiem). Po zakoriczeniu gwintowania, aby usuna¢ gwintownik z otworu, nalezy odsung¢
konika i zmieni¢ kierunek obrotéw, jednoczesnie przytrzymujac pokretlo przy trzpieniu
oporowym.

Podczas gwintowania nalezy stosowac ciecze smarujaco-chlodzace.

Wykonywanie gwintéw metodg walcowania wzdiuznego (rys. 2.70) polega na wprowa-
dzeniu obrabianego materiatu miedzy rolki glowicy (trzy lub dwie w zaleznosci od kon-
strukcji) i przesuwaniu materiatu wzdtuz osi obrotu zgodnie ze schematem (rys. 2.70a).
Skok gwintu jest realizowany w wyniku pochylenia czopéw mimosrodowych, na ktérych
s3 osadzone rolki pod katem odpowiadajacym katowi wzniosu linii $rubowej walcowane-
go gwintu. Rolki do glowic wzdtuznych sa wyposazone w pierécienie i nakréj odpowiada-
jace za wybieg gwintu.
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Rys. 2.70. Walcowanie wzdtuzne gwintéw: a) wykonywanie gwintéw metoda walcowania wzdtuz-
nego, b) widok urzadzenia do walcowania wzdtuznego

Gwinty wewngtrzne wykonujemy réwniez gniotownikami — zwanymi gwintownikami
nagniatajacymi lub walcujacymi. Gwinty wykonane gniotownikami maja wieksza doktad-
nos¢ wymiarowo-ksztattows, mniejszg chropowatos¢ powierzchni, wicksza wytrzyma-
1o$¢ i twardo$¢ warstwy wierzchniej w poréwnaniu
z gwintami nacinanymi gwintownikami.

Gniotowniki majaq graniasty przekréj poprzeczny,
natomiast przekréj wzdluzny na pewnej wysokosci
zweza si¢ ku dolowi (rys. 2.71). Podczas obrébki nie
powstaja wiéry. Narzedzi tych nie mozna ostrzy¢, ale
s3 o wiele wytrzymalsze od gwintownikéw. Podczas
pracy sg smarowane specjalnymi olejami, np. z do-
datkiem grafitu. Gwintownik skrawajacy usuwa nad-
miar metalu z otworu, nacinajac poszczegélne zwoje
: gwintu, gniotownik natomiast formuje zwoje gwintu
Rys. 2.71. Poréwnanie budowy gwin- W Wyniku odksztalcenia plastycznego materiatu i prze-
townika skrawajgcego i gniotownika  mieszczania uplastycznionych warstw (rys. 2.72).




Rys. 2.72. Poréwnanie zasad ksztaltowania zarysu gwintu przez gwintownik i gniotownik

Nacinanie gwintéw nozem tokarskim wykonujemy wéwczas, gdy dokladnosé i gtadkoé¢
powierzchni gwintu ma by¢ duza (wieksza niz uzyskiwana w wyniku gwintowania narzyn-
kg lub gwintownikiem) oraz gdy $rednice i skoki gwintu maja duze wartosci.

Toczenie gwintéw wewnetrznych i zewnetrznych wykonujemy nozami tokarskimi,
ktérych zarys jest zgodny z zarysem toczonego gwintu, to znaczy ksztatt czesci robo-
czej noza jest zgodny z zarysem gwintu oraz ostrze noza powinno miesci¢ sie w row-
ku gwintu. Aby nie wystgpowalo tarcie powierzchni przylozenia noza o powierzchnie
gwintu, néz powinien mie¢ wlasciwe katy przylozenia, ktérych wielkos¢ jest zwigzana
z predkoscia posuwu. Obrabiarka do gwintéw musi zapewnia¢ sprzezenie kinematycz-
ne ruchéw posuwowego i obrotowego (posuw narzedzia musi by¢ réwny skokowi na-
cinanego gwintu). Noze do nacinania gwintéw mocujemy w imaku nozowym tokarki
w taki sposéb, aby wierzcholek ostrza noza byl ustawiony na poziomie osi toczenia,
a trzonek noza byt prostopadly do osi toczenia. Suport tokarki powinien by¢ napedzany
$rubg pociggowa.

Przed rozpoczgciem nacinania gwintu musimy nastawi¢ odpowiednie predkosci — ob-
rotowg wrzeciona oraz posuwu nhoza tokarskiego. Nastepnie wykonujemy nastepujace
czynnodci (rys. 2.73):

1) dosuwamy néz do materiatu na glebokos¢ skra-

wania (ruch 4-1);

2) wlaczamy obroty wrzeciona;
3) nacinamy gwint (ruch 1-2);
4) wycofujemy néz tokarski po nacieciu gwintu

(ruch 2-3);
5) przemieszczamy néz do potozenia wyjéciowego
(ruch 3-4). ==l S
Predko$¢ obrotowa wrzeciona powinna za- 1 f ruchéw
pewni¢ mozliwo$¢ wycofania noza i zatrzymania | SRESEEREE I L

wrzeciona w krétkim czasie (ok. 1,5 s). W tym celu  Rys. 2.73. Schemat nacinania gwintéw
w materiale wykonuje sie podciecie o szeroko$ci nozem tokarskim
umozliwiajgcej wycofanie noza.

W procesie toczenia mozna ksztattowad gwinty: prawe badz lewe, zewnetrze lub we-
wnetrzne, a ponadto wykonywac je nozami prawymi lub lewymi. Na rys. 2.74. (s. 66)
pokazano wzajemne ruchy wrzeciona i noza podczas toczenia gwintéw, w zaleznosci od
rodzaju nacinanego gwintu:

e gwinty prawe (zewnetrzne i wewnetrzne) — obrét wrzeciona w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara; posuw noza w kierunku uchwytu; néz prawy (rys. 2.74a);

e gwinty lewe (zewngtrzne i wewnetrzne) — obrét wrzeciona w kierunku przeciw-
nym do ruchu wskazéwek zegara; posuw noza w kierunku od uchwytu; néz prawy

(rys. 2.74b);



gwinty prawe (zewnetrzne i wewnetrzne) — obrét wrzeciona w kierunku zgodnym z ru-
chem wskazéwek zegara; posuw noza w kierunku od uchwytu; néz lewy (rys. 2.74c);
gwinty lewe (zewnetrzne i wewnetrzne) — obrét wrzeciona w kierunku zgodnym z ru-
chem wskazéwek zegara; posuw noza w kierunku uchwytu; néz lewy (rys. 2.74d).

Rys. 2.74. Toczenie gwintéw: a) gwint prawy, néz prawy, b) gwint lewy, noz prawy, ¢) gwint prawy,
néz lewy, d) gwint lewy, néz lewy

Gwint zwykle podlega obrébce zgrubnej i wykanczajacej. Pelny zarys gwintu uzyskuje-

my dopiero po kilku przejéciach noza, a skrawang warstwe materiatu usuwamy w rézny
sposéb (rys. 2.75), w zaleznosci od dosuwu noza tokarskiego do obrabianego przedmiotu:

wany naprzemiennie przez krawedzie skrawajace.

dosuw noza promieniowy wglebny — stosowany do mniejszych skokéw gwintéw i ma-
teriatéw silnie si¢ umacniajgcych; podczas skrawania po obu stronach zarysu gwintu
wszystkie krawedzie skrawajace znajduja si¢ w rowku wykonywanego gwintu, naddatek
jest skrawany wszystkimi krawedziami skrawajacymi;

dosuw noza boczny — skrawanie gtéwna krawedzig noza tokarskiego umozliwia ptynne
usuwanie wiéra z obszaru zarysu gwintu; kat posuwu wglebnego powinien by¢ mniej-
szy od kata zarysu gwintu o 3-5°%

dosuw noza boczny zmodyfikowany — stosowany do obrébki gwintéw o duzych skokach
oraz do toczenia gwintéw wewnetrznych (duze wysiegi noza); néz skrawa obie strony
zarysu gwintu, dzieki czemu ostrze noza jest chronione przed wykruszaniem podob-
nym jak w przypadku kata posuwu wglebnego wynoszacego 0°;

dosuw noza naprzemienny — stosowany do obrébki gwintéw o duzych profilach; gwa-
rantuje réwnomierne zuzywanie sie obu krawedzi noza tokarskiego; naddatek jest skra-



Nalezy przyja¢, ze pole przekroju warstwy skrawanej w kazdym przejsciu musi by¢
takie samo w celu zapewnienia statych warunkéw skrawania.
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Rys. 2.75. Podziat naddatku w procesie toczenia gwintéw: a) dosuw promieniowy, b) dosuw boczny,
¢) dosuw boczny zmodyfikowany, d) dosuw boczny naprzemienny

W produkgji seryjnej do nacinania gwintéw stosuje si¢ noze kragzkowe oraz sktadane,
ktére umozliwiajg wykonanie gwintéw zewnetrznych i wewnetrznych. Zaleta tych nozy
jest niezmienny ksztatt ostrza po ostrzeniu i ostrzenie tylko powierzchni natarcia. Nozami
skladanymi mozna wykonywac gwint w jednym przejéciu, gdyz wymiary kolejnych ostrzy
noza s3 tak dobrane, ze poczatkowe ostrza nacinajg zgrubnie zarys gwintu, natomiast
koncowe — wykarczajaco (rys. 2.76).

a)

Rys. 2.76. Noze do nacinania gwintéw: a) krazkowy, b) sktadany z wymienna ptytka

2.1.9. Radetkowanie

Radetkowanie polega na wygnieceniu na powierzchni przedmiotu drobnych rowkéw.
W powierzchni¢ obrabianego przedmiotu wciskamy narzedzie — radetko, ktére ma
okreglony zarys rowkéw. W wyniku nacisku obrabiana powierzchnia sie odksztalca,
material wyplywa na zewngtrz i nastgpuje nieznaczne powigkszenie §rednicy obrabia-
nego przedmiotu. Radetkowanie wykonujemy na powierzchniach chwytowych przed-
miotéw, narzedzi, nakretek itp. w celu wyeliminowania poglizgu podczas chwytania
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Rys. 2.77. Widok radetkowanych powierzchni: a) §ruby z radetkowanym tbem, b) radetkowany frag-
ment gryfu sztangi

Rolki radefek s3 hartowane, na obwodzie maja naciete zeby o kacie rozwarcia 90°, okres-
lony kierunek linii rowkéw i okreslong podziatke t. Podzialki o wartoéciach: 0,5; 0,6; 0,8;
1,0;1,2; 1,6 mm sg znormalizowane (DIN 82). Uktad rowkéw radetka moze by¢ prosty, uko-
$ny, krzyzowy lub w formie kratki (rys. 2.78), dzieki czemu mozemy uzyskac rézne wzory
radetkowanych powierzchni (rys. 2.79).

a) b) <) d)

Rys. 2.79. Przykiady wzoréw radetkowanych powierzchni

Przedmioty poddawane radetkowaniu powinny by¢ sztywno zamocowane. W przeciw-
nym razie wystapia trudnosci z wykonaniem pelnego ksztaltu rowkéw. Radetko zamoco-
wane w imaku nozowym tokarki musi mocno dociska¢ do obrabianego przedmiotu. Sita
zamocowania radetka powinna by¢ tak duza, aby uniemozliwi¢ jego przesuniecie. O$ rolki
radetka powinna znajdowac si¢ nieco ponizej osi obrabianego przedmiotu.

Podczas radetkowania powierzchni waskich radetko dosuwamy do obrabianej po-
wierzchni i tylko je dociskamy (nie wlaczamy posuwu wzdluznego radelka). Of rolki ra-
detka powinna by¢ réwnolegta do osi obrabianego przedmiotu.

Podczas radetkowania powierzchni szerszych, po dosunieciu i doci§nieciu radetka do
powierzchni przedmiotu wlaczamy posuw wzdluzny suportu — radetko przemieszcza sie
wzdhuz powierzchni obrabianego przedmiotu. Operacje radetkowania zawsze wymagajg
smarowania olejem.

Whadciwg glebokos¢ rowkéw uzyskujemy po kilku przejsciach rolki (2—4 przejéc). Po
wykonaniu radetkowania brzegi powierzchni radetkowanej nalezy $cig¢ pod katem 45°.



Radetka (rys. 2.80) moga by¢:
o krzyzowe,
e proste,
e tréjrolkowe,
® NOZycowe.

Rys. 2.80. Rodzaje radetek: a) krzyzowe, b) proste, ¢ tréjrolkowe, d) nozycowe

Na rys. 2.81. pokazano przyklady radetkowania radetkami: krzyzowym i nozycowym.
Radetkowanie pretéw, ktérych nie mozna zamocowaé sztywno w tokarce, wykonujemy
radetkiem nozycowym. Radetko dociskamy do preta symetrycznie z obu stron (rys. 2.81b),
dzieki czemu pret nie odgina sie pod wptywem docisku radetka, co zapewnia wlasciwe
warunki radetkowania.

a)

Rys. 2.81. Przyktady radetkowania: a) radetkiem krzyzowym, b) radetkiem nozycowym

2.1.10. Zwijanie sprezyn

Na tokarce mozemy zwijac sprezyny srubowe, najczesciej ze stalowego drutu sprezynowe-

go. Wyrézniamy nastepujace rodzaje sprezyn srubowych (rys. 2.82):

e naciskowe ($ciskane) — pod wpltywem osiowej sily $ciskajacej zwoje sprezyny zblizaja
sie do siebie;

e naciggowe (rozciggane) — pod wplywem osiowej sily rozciggajacej zwoje sprezyny od-
dalajg sie od siebie;

o skretowe (skrecane) — pod wplywem sity obwodowej zwoje sprezyny ulegajg skreceniu,

¢ naciskowe stozkowe.



