Jraktyczne porady

NACINANIE GWINTOW
Opr. Jerzy Niebojewski

Z recznym nacinanlem gwintéw w
metalu spotykamy sie najezeécle] przy
wykonywaniu  réznych przedmiotéw
uzytkowych, w Kktérych poszezegllne
cze§el powinny byé laczone ze sobg za
pomocg érub 1 wkretek Jub tylko sa-
I%y(.‘h srub i odpowladajgeych im otwo-
oW,

Umiejgtno§é nacinania gwintéw na
érubach i nakretkach lub w odpowla-
dajgcych Im otworach jest dla kazdego
miodego technika jak najbardziej po-
trzebna, gdyz w wielu wypadkach unie-
zaleznia go od zZmudnych poszukiwan
gotowych frub 1 nakretek w  skle-
pach lub ucigzliwych staran 1 proéb
o naclecie gwintu w prywatnych lub
spbldzielczych zalkladach.

Aby jednak mozna bylo tg eczynnoc
dobrze opanowa¢ 1 nastepnie wiasciwle
ja wykonywaé, trzeba dokladnie zapo-
zna¢ sie z jel przeblegiem i zrozumiec,
na czym ona polega.

Trzeba wieec najplerw zapoznat sle
z samym gwintem 1 réznymi jego ro-
dzajami, ze sposobami nacinania gwin-
téw, z narzedziami i przyrzadaml prze-
znaczonymi do nacinania gwintéw 1 ze
sposobami ich ugywania oraz z obowlg-
zujgeymi przy wykoaywaniu tych eczyn-

.nosel zasadami postepowania.

Jeéli chodzli o samo pojecie gwintu,
to mozna byloby go okresli¢ najkrécej
jako spiralnie nacigty rowek bgdi na
metalowym lub drewnianym walku,
badZ W okraglym otworze W pewnych
z gory ustalonych odstgpach i o okreslo-
nej glebokosel (rys. 1). Utworzone
w  ten sposéb migdzy poszczegblnymi
rowkami grzbiety nazywajg sig nitka-
mi lub zwojaml gwintu, a rowkl — wre-
bami lub bruzdami (rys. 2), przy czym
obie te cze$ci muszg soble Scisle odpo-
wiadaé, czyll mie¢ taki sam przekroj
z bardzo malym miedzy nimi luzem.
Odlegtosé miedzy jednym 1 drugim
grzbietem nazywa sig skoklem gwintu.
Ksztalty rowkow 1 %rzblazéw Ewintu
mogg posiadaé przekroj tréjizatny, pro-
stokqtny, trapezowy 1 okragly (rys. 3).

W praktyce amatorskie] mamy do
czynlenia najczesciej z gwintem o prze-
kroju tréjkatnym — wznoszacym  Slg
dokola waica spiralnle z lewa na prawo,
zwanym gwintem prawym, rzadzlej zas
z gwintem tréjkatnym — WZnoszgcym
sie z prawa na lewo, zwanym gwintem
lewym (np. zakretki do drzwliczek pile-
cowych, rys. 4).

Z nazwa gwintu wiaze sle réwniez
§cidle jego srednica zewngtrzna 1 we-
wnetrzna oraz glebokosé rowka. Sredni-

. e3 zewnetrzng gwintu nazywa sig gred-

nice walca opisanego stycznie do wierz-
cholkéw grzbietdw gwineu, podobnle
$rednicg wewngtrzng gwintu nazywa sig
grednice walca stycznego z dnaml row-
kéw (rys. 5). Rozréznianie obu tych
srednic ma duze znaczenle praktyczne
przy ustalaniu érednicy otworow, w kto-
rych mamy n gwint, i $rednicy
rdzenla $ruby, kidrg mamy nagwinto-
wat, Zwykle srednice te rdznlg sig mig-
dzy sobg o dwie glgbokosci gwiniu;
glebokost gwintu mierzymy od podsia-
wy do wierzcholka nitki gwintu (rys, 6).

Wy gwintéw sy obliczane w ca-
lach angielskich lub w muunewrach.
Gwint zwany calowym ma w wierzchol-
ku profil kata 55° i charakteryzuje slg
iloscig zwojow na jeden cal (25,4 mm)
oraz srednicg zewnetrzng gwiniu mie-
rzong tez w calach (rys. 7). Natomiast
w gwincie metrycznym kgt ten wynosi
60° 1 charakteryzuje sie skokiem gwintu
oraz Srednicg zewngirzng gwintu mie-
rzong w milimetrach (rys. 7a)., Wymiary
tych gwintéw s3 oznaczone w skrocie
literg ,,M" 1 odpowledniy cyfra — np.
gwint M-3,5 oznacza jego Srednice zew-
netrzng wyratong w millmetrach, a li-

terka ,,M" oznacza, %e jest to gwint

meiryezny. Gwinty calowe oznaczone s3
dwlema plonowymil %kreskami 1 liczbg
ulamkows lub calkowity, np. gwint
2~ — od razu nas orientujg o Jego ro-
dzaju 1 wymiarze.,

Powyzsze oznaczenla s3 zwykle wy-
bijane na nasadach gwintownikéw,
geiankach narzynek i wiertlach (rys. 8)
— co ogromnie uta‘wla szybkie dobra-
nie odpowiedniego wymiaru narzedzia
dla wykonania potrzebnego gwintu.

Przystepujge np. do gwintowania Srub,
musimy najpierw ustali¢ érednlce zew-
netrzng gwintu dla trzonu éruby i fred-
nice otworu dla nakretlki, ktdéra w zZa-
sadzle powinna odpowladact wewnetrz-
nej Srednicy gwintu. Wiasciwe ustale-
nie tych frednic ma dla dalszego prze-
iegu  procesu gwintowania donlosie
znaczenie, bo jefli Srednica wywierco-
nego przez nas olworu hedzie wigksza
niz powinna byé, to gwint w otworze
bedzie niepelny — jeSli zas§ bedzie za
mala, to albo gwint sig zerwie, albo zla-
mle sie gwintownik. Podobna sytuacja
moze zaistnieé, jesli Zle obliczymy Sred-
nice zewnetrzng gwintu dla trzonu Sru-
by: tak wiec jefli bedzie ona za duia—
to nie wkrecimy $ruby do nagwinto-
wanego otworu, a jfe$li za§ bedzie za
mala — to otrzymamy zbyt luZne osa-
dzenie éruby w otworze.

Srednice te najlepiej hyloby obliczaé
wedlug specjalnych tablic albo uzywa-
jagc nastepujgcego wzora:

1) dla metali migkkich { gwintu me-
trycznego:

d=D—000h albod=D—-158g
czyli érednica otworu (d) powinna sle
réwnat sredniey zewnetrznej gwintu
(D) minus dziewieé setnych skoku gwin-
tu albo minus péitore) glebokofel gwin-
tu (g) wyrazonej oczywliscie w mill-
metrach;

2) dla metall kruchych 1 twardych:
d=D—18 g;

3) dla metali kolorowych (miedzi, mo-
sigdzu itp.): d=D-—12 E.

Np. dla gwintu 5 mm ~— Srednica
otworun powinna wynosié w stall twar-
dej 4,2 mm, w 2eliwle 41 mm, W stall
miekkiej 45 mm, a dla gwintu calo-
wego 1/4" — frednica otworu powinna
wynosié w stall twardej 5,1 mm. w Ze-
liwie 5,0 mm, w stali miekklej 53 mm.
Dla innych $rednie gwintu odpowlednio
mniej lub wigce].

Po ustaleniu $rednicy zewnetrzne)
gwintu i wywlerceniu odpowledniego
do niej otworu moZemy przystapié do
nagwintowania go.

Do gwintowania otworéw uZywa slg
dwdéch rodzajéw gwintownlkdw stozko-
wych { cylindrycznych ofaz pokretek
(rys, 9).

Gwintownlklem nazywamy stalowy
trzpien czeSciowo nagwintowany — po-
siadajgcy podluzne rowki (dla odprowa-
dzenla widrow), ktérych ostre krawe-
dzie uformowane na przekrojach gwin-
tu pod odpowiednim katem, #loblg w
otworze nitki 1 wreby gwintu.

W kazdym gwintowniku rozrézniamy
czes¢ robocza (nagwintowang) 1 nasa-
de, czyll czesé nie gwintowang (rys. ).
Nasada sluzy do umocowania gwintow-
nika w pokretce. Koniec jej ma prze-
kréj kwadratowy odpowladajacy ot wo-
rowl znajdujacemu sie w pokretce. W
czesel roboczej kaidego gwintownika
rozrézniamy czeé nacinajjes (stozko-
wg) 1 czes¢ wygiadzajaea (cylindryczng).
Do gwintowania uzywa sle zazwycza]
trzech gwintownikéw tworzqeych razem
komplet gwintujacy. Pierwszego gwin-
townika oznaczonego cyferka 1 lub li-
terg , A” — ufywa sig do gwintowania
wstepnego, czyll zgrubnego, nastgpny
gwintownik, oznaczony cyferka 2 lub
1literg ,B" — sluzy do poglebiania jesz-
cze zbyt stabo nacigtego gwintu 1 na-

zywa sle $rednim i wreszcle ostatni
z kompletu gwintownik, oznaczony cy-
ferky 3 lub literg ,,C" — wygladza na-
ciely gwint, czyll wykoncza go 1 dlatego
nazywa sle wykonfczajgcym.

Gwintownikl eylindryczne posiadalg
pelny profil gwintu tylko na gwintow-
niku wykonezajgcym, natomiast na gwin-
towniku zgrubnym i frednim profil ten
jest niepelny (rys. 10).

Gwintowniki stozkowe posiadajg pel-
ny profil gwinlv na kazdym gwintowni-
ku (zgrubnym, f4rednim 1 wykohczajg-
cym), ale o roinej diugosel skrawaja-
cej (rys. 11).

Gwintownikl moga by¢ prawozwojne
1 lewozwojne. Prawozwojne wkreca sig
w otwér — zgodnie z ruchem wskazd-
wels zegara, lewozwojne za§ — w kie-
runku przeciwnym.

Do gwintowania $&rub, pretdw, dru-
téw 1 rur uzywa sle gwincldet 1 gwin-
townie. Gwineidla (rys. 12) sg to sta-
lowe plytki z rgczkami, w ktérych sg
wywiercone, i odpowiednio nagwinto-
wane otwory (po dwa do kaide] fred-
niey gwintu — jeden do gwintowania
wstepnego, drugi. do wykonczajgcego).
Z obu stron kazdego otworu znajduja
sle wyciecla ulatwilajgce odplyw widr-
kow | nadajgce gwintowl wladclwosel
skrawajgce. Gwincidel viywa slg prze-
waznle do gwintowania = érub, gretﬁw
lub sworznl o malych Srednicach. Do
gwintowania materialdéw o wigkszych
srednicach stosuje sie gwintownice
okragle lub pryzmowe.

Gwintownice okrggle (plercieniowe)
(rys. 13) posiadajg okragle narzynkl
7 nagwintowanym otworem, wokolo ktd-
rego znajduja sie 4 okragle wyclecla po-
trzebne dla odplywu wiorow i do utwo-
rzenia w macinajacych zgbkach  kra-
wedzl tnacych. Narzynkl okragle moga
byé pelne lub przecigte (sprezynujgce)
z boku w jednym miejscu.

Narzynkami pelnymi gwintuje sie pre-
ty lub sworznie za jednym posuwem,
postugujac sie przy tym pokretks lub
tokarks, Narzynkl sprezynujgce (prze-
ciete) daja mozno§é regulowania w pew-
nych niewielkich zreszty granicach wy-
miaru nacinanego gwintu przez dokre-
cenie §rubki; narzynki pelne moznoseci
takich nie daja.

Narzynki pierécieniowe posiadajg czesé
gwintu skrawajgeg (stozkowsy) Z obu
siron otworu i czesé wykoficzajgeg (cy-
lindryczna) wewnstrz otworu,

Opréez  gwintownic  pierseleniowych
uzywa sie do nacinania gwintéw gwin-
townic dwudzielnych pryzmatyeznych,
w ktérych narzykl skladajg sle z dwéch

potéwek umocowanych w specjalnej
?prawlc‘ci posiadajgcej dwie rekojesci
Iys. :

Wewnatrz te] oprawki znajdujg sie
dwie trojkgtne prowadnice, a W narzyn-
kach odpowlednie rowki, co umozliwia
osadzenie narzynek (obu poléwek) W
oprawce i zabezplecza le przed wypada-
niem. Dziekl temu jedng polowe narzy-
nek mozna w oprawce przesuwaé i na-
stawiaé na odpowiednig Srednice gwin-
tu. Unieruchamlianie tej poldwki w Z2g-
danym polozeniu odbywa sie przez do-
krecanie srubki (s). .

Przystepujae do gwintowanla otwo-
réw, nalezy przestrzegaé nastepujacyech
zasad:

1. Przeznaczony do gwintowania ma-
terial z powlierconymi otworami — po-
winien byé dobrze zamocowany w ima-
dle lub na stole Slusarskim.

2. Srednice otworéw powinny byé do-
stogsowane do wlasciwych érednic gwin-
townikdw.

3. Gwintowniki powinny byé ostre
i gladko oszlifowanes, zwlaszeza ich kra-
wedzie tngce nie powlinny byé¢ steplo-
ne albo wykruszone.

4, Otwory §lepe (bez wylotu) powinﬁ
byé glebsze, niz ma wynosié dlugodé
czesicl gwintowanej, dlatego aby
skrawajaca gwintownika mogla przejéé
nieco dalej poza dolng granice nacina-
nego gwintu, gdyz w przeclwnym razie
otrzymamy na tym odeinku gwint nie-

+ peiny.
ps. W czasie gwintowania naleiy sto-
sowaé do gwintownlkéw odpowlednl

plyn chiodzgcy lub smar, Plyn chtodzg~
ey, zwany emulsjg, jest to mieszanina
wody z mydiem lub tluszezem w sto-
sunku 1 cze§¢ tluszezu lub mydla na 16
czesel wody. Jako smardw uiywa sl
oleju rzepakowego i smalcu (do stal
L mosigdzu). Smaleu 1 terpentyny do
miedzi, do aluminium nafty, a do %e-



'

liwa sadia { nafty. W 2adnym wypadicu
nle nalezy uzywac¢ do smarowanla gwin-
townikow olej6w mineralnych lub ma-
szynowych, gdyz érodkl te utrudniajg
utrzymanie czystego gwintu { przyczy-
niajg sig do szybszego zuZycla gwintow-
nikow.

6. Gwintownik powlnlen byé ustawio-
ny prostopadle do powierzehnl gwinto-
wanego materialu, tak aby jego o$
znajdowala sie na jednej linii z osig
otwory, gdyz w przeciwnym razie albo
gwint moze ulec wyboczeniu, albo
gwintownik zlamaniu. Prostopadle usta-
wienie gwintownika sprawdza slg za po-
mocq katownika (rys. 15).

7. Obracanle gwintownika pokretks
powinno odbywaé sie w ten sposéb, zZe
na kaidy peiny obrét gwintownika na-
przéd npalezy dokona¢ pot lub (wierc
obrotu wstecz dla rozkruszenia i od-

plywu witrkéw oraz umozliwlenla dal-

sZego nacinania gwintu,

f. Gwintownik trzeba obracaé w otwo-
rze stale z jednakowsy sily — w razie
natrafienia na wigkszy opgr nie nalezy
zwiekszaé nacisku wna jego pokonanie,
#dyz latwo wodwezas ziamaé gEwintow-
nik, Trzeba wtedy wykreelé gwintownik
% otworu i zbadaé przyczyn Zwickszo-
nego oporu. Przyezyngr za!y mMoga by¢
rézne, np. zbyt mala frednica otworu,
stgplony  gwintownik, zanieczyszezenie
olworu wibrkami, twarde ziarno w
strukiurze metalu itp.

9. Przy gwintowaniu glebokich otwo-
row lub gwintowaniy otworéw w me-
talach ciggliwyech (miedzi, aluminium)
nalezy po kilku obrotach gwintownik
wykrgcaé z olworu | oczyseczaé go
2 widrkdw,

10, Przesirzegaé fcidle kolejnosel
W uZywaniu gwintownikéw do nacinania
zgrubnego, Sredniego | wykoriczajgeego.

‘kéw 1 smaru miekks

11, Sprawdzié, czy nagwintowany
otwiér odpowiada gwintowl $ruby lub
preta (czy lekko sie wkreca),

12, Po zakoneczeniu gwintowania,
oczy$elé starannie gwintownikl z wi6r-
szezotky lub
szmatks | przechowaé je w odpowled-
nim pudelku albo w kloeckach.

Nacinanle gwintu zewnetrznego za po-
mocq gwincidel i gwintownie (narzy-
nek) powinno sie odbywaé zgodnie
z nastepujacyml wymaganiami:

1, Najpierw nalez ustali¢ §rednice
preta lub trzonu uby, ktéry mamy
gwintowaé. Srednica ta powinna byé
nieco mniejsza od zewnetrznej érednicy
gwintu (0,2—0,3 mm), gdyz uz?rskuje sig
wowezas najkorzystniejszy dla gwintu
luz, Np. Jezeli f$rednica zewnetrzna
gwintu bedzie wynosi¢ 14" — to &redni-
ca preta powinna mlierzyé 5,9—6,0 mm,
dla gwintu metrycznego zad M6 — 5,7—35,8
mm,

2. Prgt lub trzon #druby powinien bﬁyé
gladko obtoczony lub opnowang delsle
do wymaganej Srednicy { na konecu lek-
ko zaokrgglony. Prety lub $ruby o nle-
réwnej |powierzchni, zardzewlate lub
mocno zanieczyszezone nie powinny byé
gwintowane, gdyZ narzynkl bardzo szyi—
ko sie tepig albo uszkadzaig.

3. Jefll érednica preta bedzie dobra-
na od iednlo, to otrzymamy gwint
peiny 1 czysty, nmatomiast je$ll érednica
ta bedzle nieco wieksza od wymaganej,
to narzynka nie wkrecl sie na pret;
jeSli mimo to bedziemy cheiell ?o Ewin-
towaé — to albo zepsujemy gwint, albo
E0 zerwlemy, co najezeScie] moZe mieé
miejsce przy uZzyciu narzynki plerSeie-
niowej. Przy Srednicy preta mniejszej
od wymagane] otrzymamy gwint nie
pelny.

Dalsze czynnofcl zwigzane z gwinto-
waniem zewnegtrznym powlinny mieé
przebieg mastepujgcy:

Przygotowany pret lub trzon éruby na-
leiy zamocowaé¢ pionowo w imadle, po-
tem naloiy¢ na niego gwineidlo lub na
rzynke gwintownlcy (Zgrubng) zamoco-
wang w oprawle { zwilzyé go smarem
lub olejem. Nastepnie obracaé powoll
gwintownicq w prawo, jes§ll gwint ma
byt prawozwojny, lub w lewo, jefli
gwint bgdzie lewozwojny. Gwintownice
utrzymywaé  poziomo, tj. pod katem
prostym do osi preta lub érubf. Plerw-
sze ruchy gwintownicy powinny byé
wykonane z wyczuciem | ostroZnoéeiy,
gdyz w tym momencie mozna latwo
gwint skrzywié lub zerwat. Nastepne
ruchy, z chwily gdy natnie sle wiece]
Zwojow — moga by¢ szybsze 1 pewnfiej-
sze. Nie nalezy przy tym zapominaé
o dokonywaniu ¢wieréobrotowych ru.
chéw wstecznych dla usuniecla widrkow
Zze szezelin gwincidta lub narzynki, a
po wykonaniu gwintu zerubnego —
o zmianie olworu gwincidla lub na-
rzynki na drednl lub wykoficzajgey.
Jeieli do gwintowania uzyjemy gwin-
townicy 2z narzynkami dwudzielnymi
(pryzmatycznymi), to nalezy jg naloiyé
na pret przy rozsunietych narzynkach,
tak, aby objgll.y g0 z obu stron, { przez
dokrgcenie ubkl weisngé iech zgbki
w metal mniej wiecej na 0,2 do 0,3 mm.
Nastepnie wykonaé gwintownica pelny
obrét, a nawet pdltora obrotu w prawo
1 cotngé ja o 1/4 lub 1/2 obrotu wstecz.

Po nagwintowaniu preta na wymaga-
ng diugoé trzeba odkreclé gwintowni-
ce z powrﬁter{n do gériv,t dociéané térub»
kg narzyn przegwintowaé pret po-
widrnie (gw%-manie Srednie), Czynnoéé
te nalezy powtdérzyé jeszcze ze dwa
lub trzy razy, az otrzymamy pelny
gwint, Po skorezeniu gwintowania
sprawdzié gwint za pomoes przymiaru
lub nakretki, wyjaé narzynki z gwin-
townicy — oczydcl¢ je z widrkéw pa=
tyczkiem 1 szmatka i zlozyé do pudelka.
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