W amatorskich konstrukcjach metalowych spo-
§r6d polgczen rozlgeznych najczesciej stosuje sig
polgczenia gwintowe, Eruby, wkrety i nakretki,
potrzebne do polgczen rozigcznych, mozemy kupié
gotowe w sklepach z artykulami metalowymi. Ta
dogodnos¢ nie wyklucza jednak potrzeby posiada-
nia w swoim warsztacie domowym podstawowych
gwintownikdw i narzynek, a takze oprawek do nich.
W majsterkowaniu czgéciej jednak wystgpuje ko-
nieczno§¢ gwintowania otwordw, a jest to czynnoéé
dosy¢ ucigzliwa, szczegblnie wiedy, gdy trzeba ja
powtarzaé wielokrotnie, Totez przedstawiamy Czy-
telnikom mozliwos¢ jej zmechanizowania przez wy-
konanie prostej gwinciarki stolowej, ktérg mozna
gwintowaé otwory do 6 mm.

Gwinciarka otrzymuje naped od recznej wiertar-
ki elektrycznej. Sama przystawka do gwintowania
oraz wiertarka s3 mocowane w stojaku do wier-
tarki opisanej w nrze 2/79 ,,MT”. Wykonanie
przystawki nie jest trudne, wymaga jednak zebrania
odpowiednich materialéw, ktérych spis podaje zala-
czona tabela.

Na rysunkach elementéw gwinciarki podajemy
wymiary. Jezeli ich brak lub jezeli obok wymiaréw
znajduje si¢ gwiazdka, to te wymiary musimy usta-
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Sanki Y
Korpus gwinciarki

4a Podstawa korpusu
4bh Wspomnik korpusu
4c Wamocnienie

bi. stal.= 6 x 50 x 136
bi, stal. = 5 x 50*
bi. stal.== 6 x 16*
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5 Tarcza cierna “bi. stal.+ 3 x @ 130

6 Tuleja kota ciernego stal @ 40 x 45

7 Tuleja k. napgdowego stal & 25 % 20

8 Kotko napgdowe guma

9 O gwinciarki stal @12 x 120

10 toiyska brgz, mosigdz

lub stal @ 40 x 16 2

11 Wkrgt M 10 x 15 stal 1
12 $ruba M 12 x 25 stal 1
13 Podktadka stal 1
14 Nakrgtka M 6 x 20 stal 2
17 Nakrotka M 6 stal 2
1B WkrgtM4 x 8 stal 12
19 Uchwyt wiertarski 1

li¢ wg wykonanego stojaka, lub innych wspélpra-
cujgeych czgdei. Wynika to z faktu, iz w projekcie
konstrukcji przyjelismy zasade maksymalnego wy-
korzystania dostgpnych materialéw, co wigze si¢
z koniecznoscig dostosowywania wymiaréw do kon-
kretnych mozliwosci. Takie rozwigzanie daje duzo
wigcej swobody uzyskania koniecznych materia-
I6w, powinno przy tym wplywaé na obnizenie
kosztu wykonania urzadzenia. '

Przed przystapieniem do wykonania przystawki
nalezy dokladnie przesledzi¢ jej opis i rysunki.




Do napgdu opisanej przystawki zastosowano
wiertarke PRCr 10/6 [IB. Poniewaz podczas
gwintowania bedziemy chcieli uzyskaé okolo
200 obr/min, wiertarka bedzie pracowaé na [ biegu,
kolo napedowe (8, rys. 1) i kolo cierne (5, rys. 1)
zostaly dobrane tak, azeby te obroty w przyblizeniu
uzyskac. Naped wrzeciona gwinciarki jest otrzymy-
wany za pomoca bezstopniowej przekladni ciernej,
obroty zalezne wigc bedg od wzajemnego przesunig-
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cia kola ciernego wzgledem kola napedowego. Przy
zastosowaniu innej wiertarki moze zaj$é¢ koniecz-
no$¢ dobrania innych wymiaréw kél: napedowego
i ciernego, zaleznie od iloSci obrotéw wrzeciona
wiertarki na minute,

Budujge przystawke najpierw sporzgdzamy koél-
ko napedowe. Do tego celu zastosujemy takg gumo-
w3 oponke, jakie sg uzywane w zabawkach. W skle-
pach Skladnicy Harcerskiej mozna kupi¢ ogumione
kétka do modeli (1akie kotko zastosowano w przed-
stawionej gwinciarce), musimy tylko dobraé opon-
k¢ 0 wymiarach odpowiednich dla naszych cel6w.
Koélko, z ktérego zdejmiemy oponkg, posluzy nam
jako wzér do wykonania tulei kola napedowego (7,
rys. 1). Wskazane jest, aby srednicg tulei powie-
kszy¢ o 1 mm wzgledem wzoru dla pewniejszego
zamocowania oponki. Poniewaz rys. 5 podaje wszy-
stkie szczegdly potrzebne do zrobienia kétka nape-
dowego, nie bgdziemy zajmowaé sig dokladnym
opisem jego wykonania, zwlaszcza ze kélko musimy
sporzgdzi¢ w warsztacie rzemieslniczym.

W razie uzycia do napgdu wiertarki, kiorej wrze-
ciono zakoficzone jest stozkiem, w tulei kétka nape-
dowego zamiast gwintu wykonamy odpowiedni sto-
zek. Wymiary potrzebne do wykonania gniazda
stozkowego zostaly zamieszczone w nrze 10/77
»»MT”” w tabeli na str. 60.

Tarcze cierne sporzadzamy wg rys, 4, to samo
dotyczy watka (6, rys. 4) lgczgcego tarcze cierne
w jedng catosé. Wymiar migdzy tarczami ciernymi
zalezy od zewnetrznej Srednicy kdlka napedowego
i powinien by¢ wigkszy o okolo 1,5-2 mm.

W walku lgczgeym tarcze cierne wiercimy i gwin-
tujemy otwdér, a w otwdr ten wkrecamy wkret dla
zabezpieczenia przed obrotem na osi. Tarcze cierne
z watkiem mozZemy polgczyé w sposéb dwojaki:



przez spawanie lub wkretami. Jezeli zastosujemy
wkrety, muszg to by¢ wkrety z tbami stozkowymi,
wpuszczonymi tak, aby nie wystawaly ponad po-
wierzchnig tarczy.

Do wykonania w warsztacie rzemieslniczym mu-
simy odda¢ takze o (9, rys. 1) i fozyska (10, rys. 1.
O# gwinciarki musi by¢ zrobiona bardzo starannie
(rys. 7), stozek pasujemy do stozka w uchwycie
wiertarskim, Wymiary stozk6w zostaly podane tak-
ze w nrze 10/77 ,,MT” w tabeli na str. 60.

Poniewaz gwinciarka pracuje na malych obro-
tach, lozyska (rys. 6) moga by¢ z takiego materiatu,
jaki mamy pod rekg, a wige np. moze by¢ braz, mo-
sigdz lub stal, Kanatki wewnatrz lozysk stuzq jako
kanatki smarne; dodatkowo wycinamy jeszcze ka-
nalek wzdhuz otworu. Kanalek ten moZemy wyciaé
malym wycinakiem po zamocowaniu loZyska
w imadle,

Otwory do gwintu wiercimy razem z otworami
we wsporniku korpusu, w ten sposéb zapewnimy
ich prawidlowe rozmieszczenie. W lozyskach do-
datkowo wiercimy maly otwér o érednicy okolo 2
mm dla umozliwienia ich smarowania.

Dopiero teraz spawamy korpus gwinciarki. Na
rys. 2 pokazany jest korpus zespawany w jedng
calosé. Jak wspomniano wyZej, wymiary korpusu
nalezy dostosowa¢ do wymiaréw podstawy, a takze
do wymiar6éw kola ciernego. Rozstawienie wsporni-
koéw korpusu musi zapewniaé mozliwo$¢ przesuwa-
nia kola ciernego wraz z osig w lozyskach w czasie
gwintowania. Blachy wspornika po przycigciu na
odpowiedni wymiar lgczymy i wykonujemy w nich
otwoér @ 20. Otwory muszg byé wykonane w jedna-
kowej odleglosci od dolnej krawedzi w obydwu
wspornikach. Dokladny sposéb przygotowania cle-
mentéw korpusu do spawania pokazany jest na
rys. 3. Takie zamocowanie konieczne jest dla do-
kladnego pospawania korpusu w jedng caloé¢. Tu-
lejki pomocnicze mozemy wykona¢ z dowolnego
preta lub rurki, ale dlugoé¢ obydwu tulejek musi
by¢ jednakowa.

Po wykonaniu wszystkich elementéw przystgpu-
jemy do montazu gwinciarki. Jezeli czesci byly

rys.7

wykonane starannie, gwinciarka powinna dziala¢
od razu. Po prébach i wprowadzeniu ewentualnych
poprawek, wszystkie elementy malujemy, pozosta-
wiajac niemalowane wewngtrzne powierzchnie kola
ciernego, gdy2 ze wzgledu na ich przeznaczenie,
powierzchnie te powinny by¢ chropowate.

Gwinciarka nasza mozemy gwintowaé otwory do
6 mm. W domowym majsterkowaniu najczgsciej
uzywamy gwintéw od M3 do M6,

Azeby przygotowaé gwinciarke do pracy, mocu-
jemy stojak do stolu, w stojaku mocujemy wier-
tarke, na jej wrzeciono nakrecamy kolo napedo-
we, a do sanek mocujemy kompletng przystawke
gwinciarska. Na rys. 1 pokazana jest gwinciarka
Zlozona i przygotowana do pracy. Rozpoczynajac
gwintowanie, nastawiamy wiertarke na nizsze obro-
1y, w uchwycie wiertarskim mocujemy odpowiedni
gwintownik maszynowy. Docisk gwintowanego
przedmiotu do gwintownika powoduje przesunigcie
wrzeciona i docisk tarczy do kola napgdowego,
a w konsekwencji obrét wrzeciona. Tak zaczyna si¢
gwintowanie. W chwili, gdy widzimy, Ze gwintow-
nik koficzy juz prace, pociggamy przedmiot do
siebie, przez co przesuwamy do siebie takze i wrze-
ciono. Powoduje to dosunigcie drugiej tarczy cier-
nej do kota napedowego, a przez to zmiang Kierun-
ku obrotéw wrzeciona i wykrecenie gwintownika
z gwintowanego przedmiotu,

Stefan Zbudniewek
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