NAZEWNICTWO I PODZIAL GWINTOW

Gwint o wystep o stalym zarysie, utworzony na powierzchni obrotowej w wyniku przesunigcia zarysu
wzdtuz linii $Srubowe;j.
Gwinty dzielg si¢ na:
e walcowe i stozkowe, ze wzgledu na ksztalt powierzchni, na ktdrej sa wykonane,
e tréjkatne, trapezowe, prostokatne i okragle ze wzgledu na ksztatt zarysu,
e zewngtrzne (wykonane na powierzchni watka, zwane gwintem $ruby) i wewngtrzne wykonane w
otworze, zwane gwintem nakretki),
e prawe (wkrecajace si¢ przy obrocie zgodnym z ruchem wskazéwek zegara) i lewe wkrecajace sig
przy obrocie przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara),
® metryczne, modutowe, calowe i diametral pitch ze wzglgdu na sposéb normalizowania podziatki,
® jednokrotne (zwane jednozwojnymi, w ktérych podziatka jest r6wna skokowi) i wielokrotne (zwane
wielozwojnymi, w ktérych podziatka P jest mniejsza od skoku Py, = z-P, gdzie z- krotnos¢ gwintu),
Ze wzgledu na duza réznorodnos¢ gwintéw tylko czg$¢ z nich zostala znormalizowana Do gwintéw tych
naleza:
a) gwint metryczny - tréjkatny walcowy o kacie zarysu 60°, stosowany w Polsce i w wigkszosci krajow
europejskich,
b) gwint calowy (Whitwortha) - trojkatny walcowy o kacie zarysu 55°, stosowany gléwnie w krajach
anglosaskich,
¢) gwinty rurowe calowe:
¢ walcowy tréjkatny o kacie zarysu 55°,
& stozkowy tréjkatny o kacie zarysu 55°,
& stozkowy tréjkatny o kacie zarysu 60° (tzw Briggsa), | "
d) gwint trapezowy symetryczny - walcowy o kacie zarysu 30°, stosowany gtéwnie w polaczeniach
ruchowych o zmiennych kierunkach obciazZenia,
e) gwinty trapezowe niesymetryczne:

¢ walcowy o kacie zarysu 30°,

& walcowy o kacie zarysu 45°
f) gwinty walcowe okragte

¢ gwint Edisona, stosowany gléwnie w elektrotechnice,

¢ gwint pochtaniaczy i masek (PN-70/Z-02000),

¢ gwint opakowan szklanych, metalowych i z tworzyw sztucznych oraz zamknig¢ metalowych i

z tworzyw (PN-72/0-79082)
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METODY WYKONYWANIA GWINTU

Wyrdznia sie nastepujgce, majgce przemystowe znaczenie, metody
wykonywania gwintu:
e walcowanie,
e szlifowanie,
e frezowanie,
e nacinanie gtowicami gwinciarskimi (gwinty zewnetrzne),
e nacinanie narzynkg (gwinty zewnetrzne),
e nacinanie gwintownikiem (gwinty wewnetrzne),

e nacinanie nozem na tokarce.



WALCOWANIE WGLEBNE GWINTOW

Schemat walcowania wgtebnego dwoma walcami:
1 - walce,
2 - podtrzymka,
3 — przedmiot obrabiany,
e — przesuniecie osi przedmiotu,
p — posuw wgtebny.



WALCOWANIE PRZELOTOWE GWINTU

Schemat walcowania przelotowego dwoma walcami;
1 - walce,
2 - podtrzymka,
3 — przedmiot obrabiany,
e — przesuniecie osi przedmiotu,
P — pOSuw Osiowy.



WALCOWANIE ZE STYCZNYM POSUWEM
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Schemat walcowania ze stycznym posuwem;

1 - walce,

2 — przedmiot obrabiany,

3 — podajnik,

p — kierunek posuwu stycznego.



WALCOWANIE WIELOKROTNE

1
i
1
1
1
1 L
]
; =
'\-\.\
e 'S
b
S
=
M g
| L]

Schemat walcowania wielokrotnego;
1 - walce, 2 — przedmiot obrabiany,
3 - prowadnice, 4 - uchwyt,
5 — przektadnia ze zmiang kierunku obrotéw po kazdym przejsciu
p — kierunek posuwu uchwytu wraz z przedmiotem obrabianym.




WALCOWANIE SZCZEKAMI PLASKIMI

Schemat walcowania szczekami ptaskimi;
1 — szczeka stata,
2 — szczeka ruchoma,
3 — przedmiot obrabiany,
I — czes¢ wejsciowa,
I, — czesc kalibrujaca,
I — czes¢ wyjsciowa.



WALCOWANIE ZA POMOCA WALCOW
SEGMENTOWYCH

Schemat walcowania za pomocg walcow segmentowych;
1 - walce,
2 — przedmiot obrabiany,
3 — uchwyt.



WALCOWANIE PLANETARNE

Schematy odmian walcowania planetarnego.



WALCOWANIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH NA
OBRABIARKACH SKRAWAJACYCH

[

Schemat walcowania gwintu oprawkg jednorolkowa.



GWINTOW

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE OZNACZENIA

Rodzaj gwintu Wymiary, ktore nale_zy podac w Znak Przyktad
oznaczeniu
Metryczny zwykty $rednica zewnetrzna sSruby wmm M M16
Metryczny Srednica zewnetrzna Sruby x M M16x1
drobnozwojny skok, w mm
Srednica zewnetrzna sruby w ”
3/4
calach
Srednica zewnetrzna sruby x skok W W 1/2” x
drobnozwojny w calach 1/16”
Srednica wewnetrzna rury w ,
Rurowy walcowy calach G, Rp G1/2
. Srednica wewnetrzna rury w . ”
Rurowy stozkowy calach R; Rc Rc3/4
Trapezowy Srednica zewnetrzna Sruby x Tr Troax5
symetryczny skok, w mm
_ Trapezowy Srednica zewnetrzna Sruby x S S09%6
niesymetryczny skok. w mm
Trapezowy Srednica zewnetrzna Sruby x o o
niesymetryczny 45° skok, w mm SAt AR
Srednica zewnetrzna Sruby w mm ,
x skok w calach Rd Rd32x1/8
Stozkowy calowy Srednica nominalna gwintu w ”
(Briggsa) calach St.B St. B
Stozkowy metryczny Srednica nominalna x skok, wmm St. M St. M6x1
Srednica nominalna w mm E E27
Edisona metryczny Srednica nominalna w mm Em Em16
Do rurek pancernych liczba skokéw gwintu na 1 cal P P16
Do potaczenh klosza z
korpusem w $rednica nominalna gwintu klosza
A A84,5
elektryczn. oprawach w mm
Rowerowy Srednica nominalna gwintu w mm  Rw Rw9,5
Do zawordow do detek srednica nominalna gwintu w mm Gz Gz10,3




PRZYKLADY GEOMETRII FREZOW DO
GWINTOWANIA
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Frez do gwintu z weglika spiek. /
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PRZYKLADY GEOMETRII GWINTOWNIKOW I
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PRZYKLADY GEOMETRII NARZYNEK
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DOBOR SREDNICY FREZA DO SREDNICY GWINTU

P= Skok gwintu
A

Tel. mm D= srednica czesci roboczej narzedzia

D=3 - 29 mm

4 60

5.0
6 4.0

3.5
8 30
10 25
12 20
16 1.5 5
20 1.25
24 1.0
32 0.75

14

D

10

4 6 D=9 D=12

3

48 0.5 |
mn

mmi 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
cal 1/4" 3/8" 12 5/8"  3/4" ks 1.2%" 1.8" 2 25
Kazde narzedzie o matej Srednicy moze wytwarzac duze rozmiary gwintu. d= rozmiar gwintu

> d




Gtowice wieloptytkowe

D ]
Srednica czesci roboczej g
Oprawki z dwoma plytkami 2 weungianym

chiodzacym




Dtugie oprawki petnoweglikowe

z wewnetrznym
otworem
chtodzgcym

Zz wewnetrznym

otworem
chlodzacym
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Oprawki z jedna plytka

z wewnetrznym
otworem
chtodzacym
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Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych
OPRAWKA STANDARD
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Oprawki do toczenia gwintow zewnetrznych z dociskiem od gory




Oprawki do toczenia gwintow wewnetrznych

Min. rozmiar otworu

OPRAWKA STANDARD




WARTOSCI ORIENTACYJNE PREDKOSCI SKRAWANIA I POSUWOW.

. . Frez win
Weglik spiekany — . . ERE O
Predkos¢ skrawania vc w m/min Posuw na ostrze f, w mm
Materiat Wytrzymatos¢ Niepokrywane Pokrywane-TiCN Elediicaifiezaldy
do 8 mm ponad 8 mm
Stopy aluminium, i : ) i
odlewnicze i do przerobki 100 - 250 150 - 400 0,05 - 0,08 0,07 - 0,20
Zeliwo szare, GG 80 - 140 100 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
Zeliwo sferoidalne, GGG 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05- 0,15
Stale konstrukcyjne < 400 N/mm® 40 -100 80 - 250 0,04 - 0,07 0,05-0,15
Stale niskostopowe 400-800 N/mm? 30 - 80 60 - 120 0,04 - 0,07 0,05- 0,15
Stale wysokostopowe > 800 N/mm? 20 - 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 - 0,12
Stale nierdzewne < 850 N/mm?® 20 - 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 - 0,12
Stale z duza zawartoscig 2 ) 5 ) i
Cr i Ni, stopy tytanu > 850 N/mm 15-50 20- 80 0,03 - 0,05 0,04 - 0,10
Tworzywa sztuczne,
duroplasty, thermoplasty 60 - 150 100 - 400 0,05-0,10 0,08 - 0,25
Weglik Wiertto-frezy do gwintu
spiekany Predkos¢ skrawania v. w m/min Posuw wiercenia f, w mm/obr. Posuw frezowania f, w mm/zab
Materiat Nie pokrywane Pokrywane-TiCN Srednica freza d, Srednica freza d,
do 8 mm ponad 8 mm do 8 mm ponad 8 mm
QeI ez 100 - 250 150 - 400 0,15 - 0,30 0,20 - 0,40 0,05 - 0,08 0,07 - 0,15
aluminium
Zeliwo szare, GG 80 - 140 100 - 200 0,10 - 0,25 0,20 - 0,40 0,04 - 0,07 0,05-0,12
Duroplasty
Kr6tkowiorowe 60 - 150 100 - 400 0,15 - 0,30 0,20 - 0,40 0,05-0,10 0,08 - 0,20
Frezy do gwintu
HSS E _ : ycog
Predkos¢ skrawania v w m/min Posuw na ostrze f, w mm
. . . Srednica freza d,
Materiat Niepokrywane Pokrywane-TiCN Ponad 8 mm
Aluminium, stopy aluminium 10- 20 20 -40 0,07 - 0,20
Tworzywa sztuczne 40 - 80 40 - 80 0,08 - 0,25




SZLIFOWANIE GWINTéW
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! liczbg zarysdw gwintu na Sciernicy oraz kierunkiem
] posuwu gtéwnego.

RN TR Wyrdznia sie wiec:

i -szlifowanie wzdtuzne Sciernicg o zarysie pojedynczym Ilub
wielokrotnym,

-szlifowanie wzdtuzne lub poprzeczne, zwane tez
wgfebnym

Oprécz podziatu na odmiany szlifowanie gwintow mozna
dzieli¢ na rodzaje: zgrubne, wykanczajace i wygtadzajace.
Przedmiot do szlifowania moze by¢ mocowany w

/ uchwycie, uchwycie i kle, w ktach lub bezktowo




FREZOWANIE GWINTOW
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ZASADY FREZOWANIA GWINTOW WEWNETRZNYCH

Wiercenie i frezowanie

Zakres Frezowanie gwintu gwintu
Operacje *EU_
wstepne Wiercenie otworu Brak
Proces Frezowanie gwintu narzedziem z Frezowanie gwiniu Wiercenie | wieCrgg;iei
technologiczn g\’/v lika ; narzedziem z ptytkg frezowanie frezowanie
giczny €9 wymienng gwintu gwintu

C.

iy

Zasada
obrobki




NACINANIE GWINTU GLOWICAMI GWINCIARSKIMI

a) noze promieniowe,
b) noze styczne,

c) noze krazkowe.



TOCZENIE GWINTOW (konwencjonalne)




TOCZENIE GWINTOW (konwencjonalne)
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Skrzynka taka umozliwia, bez kazdorazowego ustawiania przekfadni

gitarowej ruchu srubowego, nacinanie gwintow o znormalizowanych skokach.

Rozréznia sie cztery rodzaje gwintéw o znormalizowanych skokach:

gwint metryczny, gdzie znormalizowany skok Py podaje sie w [mm],
gwint  modutowy stosowany przy obrébce $limakéw, gdzie
znormalizowany jest modut m, a skok wyrazony w [mm] wyraza sie
wzorem: Py, = zitm, gdzie z-krotnos$¢ gwintu,

gwint calowy, gdzie znormalizowana jest liczba zwojéw gwintu |,

przypadajaca na dtugos¢ jednego cala, ki6rego skok wyrazony w [mm]

wyraza sig wzorem P, = —-25,4
gwint diametral pitch (DP), gdzie znormalizowana jest

liczba zwojow gwintu j przypadajaca na diugos¢ = cali, ktébrego

. . 1"
skok wyrazony jest wzorem P, = L 25,4




