KAZIMIERZ WOLSKI

»DYREKTOR PANSTWOWEJ SZKOLY RZEMIESLNICZO-PRZEMYSLOWEJ
W WARSZAWIE NA PRADZE

AAASZYN

TOMIK PIERWSZY

SRUBY i NITY

‘OPULARNE WIADOMOSCI DLA UCZNIOW
ZKOt MECHANICZNYCH | RZEMIESLNIKOW %

WYDAWNICTWO ,LUD

HANOWER 1946



S. 74
SO‘L - fgmnHgjfé
l;.

a o s a

0,'a.0j5



S RUBY

i. LINJA SRUBOWA.

Jezeli walec owiniemy tréjkatem prostokagtnym w ten
sposob jak wskazuje rys. 1., to przeciwprostokgtna AB tego
tréjkata utworzy jeden zwoj linji Srubowej.

Uwazamy linje $rubowg jako droge punktu, poruszaja-
cego sie ruchem posuwisto-obrotowym okoto statej osi.

SKOK LINJI"SRUBOWEJ.

Skok linji Srubowej — h — jest odlegtoscig, mierzong
w kierunku osi miedzy odpowiadajgcemi sobie punktami AE
jednego zwoju (rys. 1),

Kat pochylenia linji $rubowej jest katem tréjkata
prostokatnego ABC, ktory utworzyt linje Srubowg. W miare
zwiekgzania sie kata pochylenia skok — h —tez sie zwiek-
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sza: mOW|my, ze linja $rubowa owija si¢ ,,szybko” na walcu.
Mozna si¢ o tem przekonaé, owijajac jeden i ten sam walec
tréjkagtami prostokgtnemi o réznych katach pochylenia,

2. GWINT, JEGO PROFILE I ZASTOSOWANIE.

Gwint tworzy sie przez ruch posuwisto-obrotowy pro-
filu gwintu, np. tréjkata (rys.2), w ten sposob, ze kazdy punkt
profilu daje linje $rubowg. Walec, na ktérym utworzono
gwint, zowie sie $rubg. Profil gwintu lezy w plaszczyznie,

przechodzacej przez oS S$ruby.

Rozrézniamy gwinty o naste-
pujacych profilach: ostrym (tréjkat-
nym), trapezowym, ptaskim i okrag-
tym (rys. 3).

Sruby z gwintem o profilu
ostrym (tréjkatnym) spotykamy naj-'
czesciej tam, gdzie zamocowanie

Rys. 2. Gwint ostry.

musi trwaé czas diuzszy,

np. $ruby fundamentowe,

Sruby, taczace rézne cze-

§ci maszyn, itp. Przy za-

krecaniu wytwarza sie

duzy opor tarcia, ktory

utrudnia samoodkrecanie

(luzowanie $rub). Wogole

tarcie w Srubach o gwin- Rys. 3. Profile gwintow.
cie ostrym jest wieksze,

niz w Srubach o gwincie ptaskim. Sruby z gwintem ostrym
sg dlya razy mocniejsze od $rub z gwintem ptaskim.

Sruby z gwintem o profilu ptaskim spotykamy tam,
gdzie chodzi o czeste mocowanie i na zmiane luzowanie,
np. $ruby w imadfach, $ruby w suwnikach tokarek i fre-
zarek itp.

Sruby z gwintem o profilu trapezowym stosuje sie jako
Sruby napedowe w mechanizmach, np. S$ruby pociggowe
w tokarkach, $ruby ttoczne w prasach itp.
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Sruby z gwintem o profilu okragtym spotykamy w tacz-
nicach wagonowych, przy hamulcach, w zaworach itp. Na-
skutek zaokraglenia, gwint przy szarpaniu nie zrywa sie tak
fatwo, jest wytrzymalszy, oraz nie zanieczyszcza sie,

3. GWINTY JEDNOZWOJNE | WIELOZWOJNE.

Gdy na walcu wije sie tylko jedna linja srubowa, utwo-
rzona przez jeden profil np. kwadrat to gwint, wzdtuz niej
powstaty nazywamy gwintem jednozwojnym (rys. 4),

Rys. 4. Sruba Rys. 5, Sruba Rys. 6. Sruba
0 gwincie Jednozwojnym. o gwincie 2-zwojnym. 0 gwincie 2-iwojnym.

Jezeli wznoszg sie dwie linje Srubowe, to gwint, wzdtuz
nich utworzony, nazywa sie 2-zwojnym (rys. 5)., W wypad-
ku wznoszenia sie trzech linji srubowych na jednym i tym
samym walcu gwint, powstaty wzdtuz tych linji, nazywa-
my 3-zwojnym (rys. 6) itd.

W praktyce warsztatowej rozpoznajemy wielozwojnos¢
gwintu, patrzagc na Srube w kierunku osi (z czota). Zauwa-
zymy wtedy: 1) $ruba jednozwojna ma jeden poczatek A;
2) Sruba 2-zwojna ma dwa poczatki A i B; 3) $ruba 3-zwojna
ma trzy poczatki A, BiC itd.

Podziatka gwintu — p — jest odlegtosScig, mierzong
w kierunku osi miedzy dwoma, odpowiadajgcemi sobie pun-
ktami sasiednich profildw gwintu. Dla gwintow wielozwoj-
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nycli skok — h — jesl wielokrotno$cig podziatki — p —
¢wintu.  Np. w ¢wincie jednozwojnym skok téwna sit; po-
dzialce, h —p (rys. 4); w ¢(wincie 2-zwojnym skok réwna
st* dwom podzialkom h  2p (rys. 5); w ¢wincie 3-zwojnym
Ir — 3p (rys. 6) itp.

ZASTOSOWANIE GWINTOW JEDNOZWOJINYCH 1 W1ELOZWOJNYCH.

Sruby, powszechnie spotykane w warsztacie, t- zw.
zlgc:ne, posiadajg ¢wint jednozwojny o niewielkim skoku
i profilu ostrym (tréjkatnym). Sruby napedowe, uzywane
w mechanizmach (np. w napedach s$limaczych) dla uzyskania
lepszeio efektu pracy, czyli wiekszej sprawnosci, posiadajg
niekiedy po kilka zwojéw ;wintu piaskie,o lub trapezowego.
W Sdrubach tych skok ¢wdntu jest stosunkowo duzy.

4. GWINT PRAWY | LEWY.

Jezeli ¢wint na $rubie wznosi sie od lewej ku prawej
stronie, to ¢wint taki nazywa sie prawy. W przeciwnym
za$ razie, ¢dy wznosi sie od prawej do lewej — lewy.

Powszechnie spotykane $ruby posiadajg cwint prawy,
w nielicznych tylko wypadkach, ¢dy wymagaja tego warun-
ki konstrukcyjne, spotykamy réwnolegle na Srubach i gwint
lewy, ne. $Sruby w uchwytach wiertarek, $ruby w nakret-
kach rzymskich itp.

5, TABLICE GWINTOW | NORMY POLSKIE.

Nalezy dazy¢ do stosowania jak najmniejszej ilosci roz-
maitych profilow gwintéw. W zwykiych wypadkach, dla
$rub zlgcznych, wystarczajg gwinty: metryczny (miedzyna-
rodowy) i Whitwortha.

Polski Komitet Normalizacyjny przy Ministerstwie
Przemystu i Handlu w~ celu ujednostajnienia gwintow* wydat



7

znormalizowane tablice gwintéw oraz réznych S$rub. Po-
szczegdlne warsztaty i fabryki powinny stosowa¢ sig do
polskich norm (PN).

Dla zorientowania sig, jakie normy juz wyszly, wspo-
mniany Komitet wydaje od czasu do czasu katalogi (cen-
niki) norm PN.

OZNACZENIA STOSOWANE W GWINTACH.

Przy rozpatrywaniu gwintéw na Srubach iw nakretkach
(rys. 8 i 9) musimy zapozna¢ sie z naslgpujacemi oznacze-
niami i charakterystycznemi okre$leniami:

d — $rednica zewn. gwintu Sruby
dr — S$rednica rdzenia Sruby

D — S$rednica gwintu nakretki

Do — $rednica otworu nakretki

dp — Srednica podziatowa gwintu
t, — gtebokos¢ nosna gwintu

tc — gtebokosé gwintu

a ®m— luz rdzeniowy

a, — luz wierzchotkowy

a — rozwarto$¢ gwintu

h  — skok

p — podziatka

iz — ilo$¢ nitek (skretow) na 1" lub 1 cm.

z — ilos¢ zwojoéw przy srubach wielozwojowych.



6. GWINT METRYCZNY.

Gwint metryczny M (system miedzynarodowy, S. ).
Profilem gwintu metrycznego jest trojkat réwnoboczny.
Rozwarto$¢ gwintu a= 60n Wymiary w milimetrach. Ozna-
czenia i profil na rys. 9.

Polskie normy podajg ten gwint dla $rednic od 1 mm,
do 149 mm. w tablicach PN/G — 205, 6.

Przyktad oznaczenia gwintu metrycznego (np. dla $red-

nicy d = 30): M 30.
Nakretka a - 005h
t = 0.866 h
In = 0,6493 h
="0.7 h
Sruba
Rys. 9. Profil gwintu metrycznego,
TABLICA GWINTU METRYCZNEGO.
Sruba . Nakretka Sruba . Nakrelk«
< . Sred- ) . R Sred- ,
Srednica nic*  je e Srednic* Srednica nic*  x e Srednic*
Gwin- Rdre- &) Gwin- Rdze- podzia- 9=
tu nla lowa Gwintu Otworu tu nl* towa 11 Gwintu Otworu
d dr dp A D DO d dr dp b D D,
i 0.65 0.838 0.25 1.025 0.675 24 19.80 22.051 3 2430 20.10
12 085 1.038 0.25 1.225 0375 30 25.10 27.727 35 30.35 2545
14 098 1.205 0.3 1430 1010 36 304 33402 4 36.40 30.80
17 121 1473 o.25 1.735 1.245 42 357 39.077 45 4245 36.15
2 144 1740 0-4 2.040 1,480 48 410 44752 5 4850 41.50
23 174 2040 04 2340 1780 56 483 52428 55 56.55 48.85
26 197 2308 045 2645 2.015 64 556 60.103 6 64.6 56.2
3 230 2375 05 3.050 2350 72 63.6 68.103 6 72.6 64.2
35 266 3.110 06 3560 2720 80 716 76.103 6 80.6 72.2
4 3.02 3545 07 4,070 3090 89 80.6 85103 6 89.6 81.2
5 3.88 4.480 03 5080 3.960 99 90.6 95.103 6 99.6 91.2
6 460 5350 1 6.100 4.700 109 100.6 105.103 6 109.6 101.2
8 6.25 7.188 125 8.125 6.375 119 1106 115.103 6 119.6 111.2
10 790 9026 15 10.150 8.050 129 120.6 125103 6 129.6 121.2
12 935 10.863 1.75 12.175 9,725 139 130.6 135.103 6 139.6 131.2
16 13.20 14.701 2 16.20 13.40 149 140.6 145.103 6 149.6 141.2
20 16.50 18.376 23 20.25 16.75



7. GWINTY DROBNOZWOJOWE METRYCZNE.

W razie potrzeby zastosowania gwintu o mozliwie
malej Srednicy zewnetrznej, przy duzej $rednicy rdzenia lub
wogdble w razie potrzeby gwintu o matym skoku stuzg gwinty
drobnozwojowe. Na rys. 10 przedstawiony jest przekrdj
$ruby z gwintem metrycznym zwyklym o $rednicy zewne-
trznej d = 80 mm., i Srednicy rdzenia dr = 71,6 mm. oraz
skoku h = 6 mm., a na rys. 11 — przekrdj Sruby z gwintem
drobnozwojowym metrycznym o tej samej S$rednicy ze-
wnetrznej d = 80 mm. ale juz wiekszej S$rednicy rdzenia
dr = 77,9 mm. i skoku h= I,5mra, Widzimy, ze przy jedna-
kowych $rednicach zewnetrznych, gwint drobnozwojowy jest
ptytszy, posiada wiekszg $rednice rdzenia, oraz wigkszg ilos¢
nitek na jednostke dtugosci (1 cm. lub 1 cal ang.).

Rys. JO. Pntkrdj $ruby
z (winieni- melzyeznym*.



W tablicach polskich norm oprécz zwyklego gwintu
metrycznego M; PN/G — 205, 206, spotykamy nastepujace
gwinty drobnozwojowe metryczne:

Gwint drobnozwojowy 2 metryczny dla roznych sko-
kow o $rednicach od 1 mm. do 149 mm.; PN/G — 208.

Gwint drobnozwojowy 3 A metryczny dla skoku h=3 mm.
o Srednicach od 56 mm. do 149 mm.; PN/G — 209.

Gwint drobnozwojowy 3B metryczny dla skoku h=2mm.
o $rednicach od 36 mm. do 149 mm.; PN/G — 210,

Gwint drobnozwojowy 4 metryczny dla skoku h=1,5 mm.
o $Srednicach od 24 mm. do 149 mm.; PN'G — 211.

Gwint drobnozwojowy 5 metryczny dla skoku h= 1 mm.
o $rednicach od 12 mm. do 149 mm.; rN/G — 212.

Ponizej podajemy wymiary gwintu metrycznego w za-
leznosci od skokoéw w/g profilu na rys. 12. Tabliczka uto-
zona na podstawie PN/G — 207.

TABLICZKA WYMIAROW GWINTU METRYCZNEGO W ZALEZNOSCI

OD SKOKU.
GLEBOKOSC Pro- GLEBOKOSC Pro-
mien mien
Skok gwintu nofn* Luz rS?eT' Skok gwintu noina Luz ZSIOeI;]Eg_
h tg tn a r h U tn a r

0.2 0.140 0.130 0.010 0.0116 1.25 0.875 0.812 0.062 0.0725
0,25 0.175 0.162 0.012 0.0145 150 1.050 0.974 0.075 0.0870
0.3 0.210 0.195 0.015 0.0174 175 1.225 1.137 0.087 0.1015

0.35 0.245 0.227 0.017 0.0203 2. 1.400 1.299 0.100 0.1160
0.4 0.280 0.260 0.020 0.0232 2.5 1.750 1.624 0.125 0.1450
0.45 0.315 0.292 0.022 0.0261 3. 2.100 1.949 0.150 0.1740

0.5 0.350 0.325 -0.025 0.0290 3.5 2.450 2,273 0.175 0.2030
0.6 0.420 0.390 0.030 0.0348 4. 2.600 2598 0.200 0.2320
0.7 0.490 0.455 0.035 0.0406 4.5 3.150 2.923 0.225 0.2610
0.75 0.525 0.487 0.037  0.0435 5. 3.500 3.248 0.250 0.2900
0.8 0.560 0.520 0.040  0.0465 55 3.850 3.572 0.275 0.3190
0.9 0.630 0.585 0,045 0.0522 6. 4.200 3.897 0.300 0.3480
1 0.700 0,649 0.050 0.0582

GWINT DROBNOZWOJOWY 2 METRYCZNY.

Profil i oznaczenia tego gwintu na rys. 12. w zasadzie
zgadzajg sie z profilem gwintu metrycznego M, za wyjatkiem
zaokraglen r, ktére w metrycznym M sg dowolne, a w drob-
nozwojowym $ci$le okre$lone.
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Polskie normy podajg ten gwint dla $rednic od 1 mm.
do 149 mm. w tablicach PN/G-208.
Pr?yklad oznaczania gw. drobnozwojowego 2 (np. dla
Srednicy d = 6 mm, i skoku h—0,75 mm.): M6 X 0,75,

Rys. 12.

Profil gw. drobnozwojowego 2 metrycznego.

TABLICA GWINTU DROBNOZWOJOWEGO 2 METRYCZNEGO.

SRUBA
drednlca
gwin. rdzen.
d d,

1 0.72
1.2 0,92
14 112
1,7 142
2 1,65
23 1,95
26 211
3 2.51
35 3,01
4 3.30
5 4.30
6 4.95
8 6,60
10 8,60
12 9,90
16 13,90
20 17,90

czenie i profil na rys. 13.

Sredni*
a po-

dziato
wa
dp

0,870
1,070
1.270
1,570
1.838
2,138
2,373
2,773
3,273
3,675
4,675
5.513
7.350
9.350
11,026
15,026
19,026

Skok
gwin-
tu

h

0.2
0,2
0,2
0.2
0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,5
0.5
0,75

15
15
15

NAKRETKA SRUBA
drednlca Srednica
gwintu otworu gwlin. rdzenia
D Do d dr
1.020 0.740 24 21,20
1,220 0,940 30 27,20
1,420 1,140 36 31,80
1.720 1,440 42 37,80
2.025 1,675 48 43.80
2.325 1975 56 50.40
2,635 2,145 64 58,40
3,035 2,545 72 66.40
3,535 3,045 80 74.40
4,050 3.350 89 83,40
5,050 4,350 99 93.40
6.075 5,025 109 103,40
8,100 6,700 119 113,40
10.100 8,700 129 123,40
12,150 10.050 139 133,40
16,150 14,050 149 143.40

20,150 18,050

Sredni- Skok
gwin-
tu

ca po-

dziglo—
wa
dpP

22,701
28.701
34.051
40,051
46,051
53.402
61,402
69,402
77.402
86.402
96,402
106,402
116,402
126.402
136.402
146.402

h

2
2
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

NAKRETKA
drcdnica

gwintu otworu

D

D,

24.200 21,400
30,200 27,400

353
423
48,3
56.4
64.4
72,4
80.4
89,4
99,4
109,4
119,4
129.4
139,4
149,4

8. GWINT TRAPEZOWY METRYCZNY.

321
38.1
44,1
50,8
58.8
66.8
74,8
83.8
93.8

103.8

113.8

123.8

133.8

1438

Profilem gwintu trapezowego jest trapez réGwnoramienny.
Rozwarto$¢ gwintu L —30°. Wymiary w milimetrach. Ozna-

Polskie normy podajg ten gwint
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o S$rednicach od 10 mm, do 300 mm. w tablicy PN/G — 215
oraz wymiary gwintu w zaleznosci od skoku w tablicy
PN G — 216. Skok gwintu wielozwojowcgo réwna sie sko-
kowi gwintu jednozwojowego, pomnozonemu przez ilos¢ zwo-
jow, przyczem profil gwintu pozostaje bez zmiany.
Przyktad oznaczenia gwintu trapezowego (np. dla $red-
nicy d — 20 mm. i skoku h = 4 mm.) Gwint trapezowy M 20x4.

t = 1.866 li
1g=0.5 h i a
tji—05a-fa—b
1g—0.5 h +2a—b
c=0.25h

Rys. 13. Profil gwintu trapezowego.

TABLICA GWINTU TRAP EZO WEC;o0.

SRUBA  Prze- Sredn. NAKRETKA SRUBA  Przc- Sredn NAKRETKA
$rednica }j/rd| 0- irednlca $rednica 5rd| dpq. XK srednica
i- . rdze- dzia- i- . rdze- dzia-

gnvm r%; nia towa gwintu otworu gnvm “ﬂfig nla towa E gwintu otworu
a d, cm*  dp D D, d dr cm2 dp h D Do
10 65 033 85 105 75 44 365 1046 405 7 445 38
12 85 057 105 125 95 48 395 1225 44 8 485 41
14 95 071 12 145 105 50 415 13.53 46 8 505 43
16 115 104 14 165 125 55 453 1626 505 9 555 47
18 135 143 16 185 145 60 505 2003 555 9 603 52
20 155 189 18 205 165 65 545 2333 60 10 655 56

22 163 214 195
24 185 2.69 215
26 205 330 235
28 225 398 255
30 235 434 27
32 255 511 29
36 295 6.83 33
40 325 830 365

225 18 70 59.5 27.81 65 10 703 61
245 20 75 645 3267 70 10 755 66
265 22 80 695 3794 75 10 805 71
285 24 85 725 4128 79 12 855 74
305 25 90 775 4717 84 12 903 79
325 27 95 825 5346 89 12 953 84
363 31 100 875 60.13 94 12 1005 89
405 34

NooonrUaAMMRW® T B *
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TABLICZKA WYMIAROW GWINTU TRAPEZOWEGO W ZALEZNOSCI

OD SKOKU.
g u § «

Gteboko$¢ pi Luzy g? Gtebokosé By o 2 Luzy
b by AcT in e

gwintu nolnfc 2" 4z 4 b gwintu NOSNA G5 34§ a b
h lg j tn r Tg -b 9 tn r Tg
3 175 i1l25 025 150 02505 12 625 55 025 575025 0.75
W 225 1175 025 2 02505 14 75 6 0.5 65 05 15
5 275 2 025 225 025075 16 85 7 0.5 75 05 15
6 325 25 0.25 275 0.25 0.75 18 95 8 0.5 85 05 15
7 3.75 3 0.25 3.25 0.25 0.75 20 105 9 0.5 95 05 15
8 425 t 35 025 3.75 0.25 0.75 22 115 0 05 105 05 15
9 475 4 0.25 4.25 0.25'0.75 24 125 U 05 115 05 15
10 525 45 0.25 4.75 0.25 0.75 26 135 12 05 125 05 15

9. GWINT TRAPEZOWY NIESYMETRYCZNY.
/

Profilem gwintu trapezowego niesymetrycznego jest
trapez prostokatny. Rozwarto$¢ gwintu a=30°.

Wymiary w milimetrach. Posiada wiekszg wytrzyma-
tos¢ w jednym kierunku. Oznaczenia i profil na rys. 14.

Polskie normy podaja ten gwint o $rednicach od 22 mm
do 300 mm w tablicy PN/G-217 i wymiary w zaleznosci od
skoku w tablicy PN/G-218,

Przyktad oznaczania gwintu trapezowego niesymetrycz-
nego (np, dla $rednicy d = 36 mm. i skoku h = 6 mm.)
TRn 36X6.

Ryt. 14. Profil Ewinta traptzowego nittymtlrycznefo.
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TABLICA GWINTU TRAPEZOWEGO NIESYMETRYCZNEGO.

* SRUBA * NAK?EFKA SRUBA g NAKRETKA
=, S2 Srednica  uo , X ¥ 0 $rednica

?i Sredni- Pr%e_ &s O we Sredni- PPZIS_ 28§ 7.

ﬁ * ca  _krélu . Q@ gwin- otwo- £'; ca roju g S co gwin otwo-
nt rdzenia rqzenia \'yyg lu ru *8rdzenia rgzenia S 3 U ru

d dr Fcm2 dp h D po d dr Fcm2 o h D Do

22 145 55 39.380 12,18 48.863 9 55 415
24 165 60 44380 1547 53,863 9 60 46.5
26 185 65 47.644 17,09 58181 10 65 50
28 205 68 50.644 20.14 61.181 10 68 53
30 21 70 52.644 21.77 63,181 10 -0 55
32 23 75 57,644 26.10 68,181 10 75 60
36 27 80 62.644 30,82 73,181 10 80 65
44 295 85 64.174 3235 76.817 12 85 67
40 335 90 69.174 37,58 81,817 12 90 72
48 36 95 74,174 4321 86.817 12 95 77
50 38 100 79.174 49.23 91,817 12 100 82
52 40

22 13,322 1,39 18,590
24 15322 181 20.590
26 17.322 2,36 22.590
28 19.322 2,93 24,590
30 19,586 3.01 25.909
32 21,586 3.70 27,909
36 25,586 5,14 31.909
40 27,852 6.09 35,227
44 31,852 7.97 39,227
48 34,116 9.14 42.545
50 36.116 10,24 44.545
52 39,116 11,41 46.54S

[ocle e IENIEN N Ne N N & e e ]

TABLICZKA WYMIAROW GWINTU TRAPEZOWEGO NIESYMETRYCZ-
NEGO W ZALEZNOSCI OD SKOKU.

Giebokose V" (@ . ,@ Giebokos¢  I§ 0
c . A uz i ) ook [ uz
43 9wintu nosna DOSS g g gwintu nosna OOC 7

h tg tn rla c a =< h tg tn ra e a u

5 4339 375 0.621 1,319 0,589 14 12149 105 1.740 3.694 1649
6 5.207 45 0.746 1583 0.707 16 13,884 12 1,988 4,221 1,884
7 6.074 525 0.870 1847 0.824 18 15620 135 2,237 4,749 2,120
8 6942 6 0.994 2,111 0942 20 17355 15 2.485 5277 2.355
9 7810 6,75 1118 2375 1,060 22 19,091 1655 2734 5804 2591
0 8678 75 1,243 2,638 1178 24 20.826 18 2,982 6.332 2,826
2 10413 9 1,491 3.166 1,413 26 22562 195 3.231 6,860 3.C62

10. GWINT WHITWORTH'A.

Bardzo rozpowszechniony. Profil trojkatny. Rozwar-
tos¢ gwintu a = 55°. Oparty na miarach angielskich (cale
angielskie), cho¢ w tablicach polskich norm przedstawiona
jest tylko $rednica nominalna w calach, a pozostate wymiary
w milimetrach.

Dawny gwint Whitwortha, tak zwany ,,peiny", posiada
wierzchotki i wewnetrzne katy zaokraglone (rys. 15+ Nowsza
jego odmiana, tak zwany gwint Whitworth a przytepiony,
(dla czesSci maszyn) posiada luz wierzchotkowy (rys. 16).
Nakretki obu tych typéw sa miedzy soba zamienne.

GWINT WHITWORTH'A PELNY.

Profil i oznaczenia na rys. 15. Polskie normy podajg
ten gwdnt o Srednicach od a&is" do 6" w tablicy PN/G—240.



Gwint ten wogdle,

$rednica
nomi-
nalna

cale an«.

(Ki")
40
(Vie®)

(<Ne«-)
o|/2*

GWINT WHITWORTH'A PRZYTEPIONY
Profil i oznaczenia na rys. 16.

Rys.-15.

15

a przedewszystkiem ponizej /2>
poleca sie zastepowa¢ gwintem metrycznym zwyklym M.

Przykiad oznaczenia petnego gwintu Whitworth’a (np.
dla S$rednicy <) 3/i".

Profil palnego gwintu Whilworlh'a.

TABLICA PELNEGO GWINTU WHITWORTH'A
Srcdnice

Gwintu
d

4.763

6.350

7.938

9.525
11.113
12.700
15.876
19.051
22.226
25.401
28.576
31.751
34.926
38.101
41.277
44.452
50.802
57.152
63.502
69.853
76.203

Rdzenia
i otworu

dr

3408
4.724
6.131

7.492
8.789
9.990
12.918
15.798
18.611
21.335
23.929
27.104
29.505
32.680
34.771
37.946
43.573
49.020
55 370
60558
66.909

Podzia*
lona

dp

4.085

5.537

7.031

8.509

9.951
11.345
14.397
17,424
20.419
23.368
26.253
29.428
32.215
35.391
38.024
41.199
47.187
53.086
59.436
65.205
71.556

Gtebo-
kos¢
«wintu
u

0.678
0.813
0.904
1.017
1.162
1.355
1.479
1.627
1.807
2.033
2.324
2.324
2711
2.711
3.253
3.253
3.614
4.06h
4.066
4 647
4.647

Promien
zaokra-
glenia

r

0.145
0.174
0.194
0.218
0.249
0.291
0.317
0.349
0.388
0.436
0.498
0.498
0.581
0.581
0.698
0.698
0.775
0.872
0.872
0.997
0.997

Prze.

roj.
rdzenia

cni-

0.09
0.17
0.29
0.44
0.61
0.78
131
1.96
2.72
3.57
4.50
5.77
6.84
8.39
9.49
1131
14.91
18 87
24.08
28.80
3591

Skok
gwintu

h

1.058
1.270
1411
1.588
1.814
2117
2.309
2.540
2.822
3.175
3629
3.629
4.233
4233
5.080
5.080
5.645
6.350
6 350
7.257
7.257

Liczba
skokow

na
1" an>.

PR R RN
PP OO B

=
O BADPOIOITONNOOO

w
<
N

3>2

(DLA CZESCI MASZYN).
Polskie normy podajg

ten gwint o $rednicach od 3i6" do 6" w tablicy PN/G-241.
Gwint ten wogoéle, a przedewszystkiem ponizej \h", poleca
sie zastepowaé¢ gwintem metrycznym zwyklym M.



16
Przyktad oznaczenia przytepionego gwintu Whilworlli‘a

(np. dla $rednicy *U" PL
|, - 2510015
7
a - 0,07-lh
H5—I -0.m.»h
| = 0,96U49h
ji—0.56633L
In—0,49233h
Ryt. 16. Profil przylepionego gwintu Whitworth a
(dla czgtci matsynl.
TABLICA PRZYTEPIONEGO GWINTU WHITWORTH'A
(DLA CZESCI MASZYN).
Nakretka i\
Srednica _' I ACK *"
o B «l jesn—
Gwintu jotworu £H eﬁ 8] I]é]
D D r dp | h j1
(eli") 4763 0.07810.145: 4,085;1.058:24
k’i") 6350 0.094 0.174; 5,537 1.270 20
7.938 0.104 0.194* 7.034 1.411*18
9525 0.117 0.218 8.5094.588*16
16m 11113 0.1340.249 9.951,1.814 14
It 12700 0.156 0.291 11.345 2.117 12
| 15.876 0.171j0.3n: 14.397 2.30941
51" 19,051 0.1880.349 17.424:2.540 10
22.226 0,209 0.388 20.419 2.822; 9
1% 25401 0.235 0.436 23.368 3.175 8
jl.<" 28576 0.268 0.498 26.253 3.629 7
1- 31751 0.268 0.498 29.4283.629 7
e 34.926 0.3130.581 32.215:4.233 6
H/t" 38101 0.313,0.581 35.391i4.233 6
N\E' 41.277 0J76;0.698 38.024 5.080 5
I*[1" 44.452 0.376,0.698:41.199 5.080! 5
2" 50.802 1,418 0.775 47.187 5.645 4*0
2%14-  57.152 1.4700.87253.086 6.350 4
2'h* 63502 1.4700 872 59.436 6.350 4
2Vi' 69.853:61.632 3j0.537|0.997 65.205 7.257 3»/J
r  76.20367.983 30.53710.997{71.556 7.257 3'(!

11. GWINT RUROWY WHHWORTH*A.

Jest to gwint szczelny, przeznaczony do gwintowania rur
o cienkiej $ciance. Bardzo rozpowszechniony. Profil taki
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sam, jak w gwincie zwyklym WhitwOrtlfa. Rozrézniamy
gwint rurowy Whitwortha peiny (rys. 17) i gwint rurowy
W hitworth'a przytepiony (rys. 18). Oparty na miarach an-
gielskich (cate angielskie], cho¢ w tablicach polskich norm
przedstawiona jest tylko $rednica nominalna (przeswit rury)
w calach, a pozostate wymiary w milimetrach.

GWINT RUROWY WHITWORTH'A PELNY.

Profil i oznaczenia na rys. 17. Polskie normy podajg
ten gwint o $rednicach nominalnych (prze$wit rury) od W"
do 18" w tablicy PN/G-301.

Przyktad oznaczania petnego gwintu Whitworth’a (np.
dla przeswitu rury 3«") R 3i' PN/G-301.

sffisyZAZtACZKA,
v ) | ._ 25,-10095
4
r —0.13733 h

t —0.96049 h
tg = 0,64033 h

Rys. 17. Profil petnego gwintu rurowego Whitworth a.

TABLICA GWINTU RUROWEGO WHITWORTH’A (PELNY).

Gwint SRE pnlca G febo- Promiefl  bkok  Liczha

- razenia 0dzia- osc 4 - - SKOKOW

R gwintu  {"Giwor Piows gwintu glenig gWintu  na'1cal
cale d-.D dr - Do dp te r h z
ia 9.729 8.567 9.148 0,581 0.125 0.907 28
i/t 13.158  11.446 12,302 0,856 0.184 1,337 19
18 16.663 14,951 15,807 0.856 0.184 1.337 19
Iig 20.956  18.632 19.794 1.162 0,249 1.814 14
Vj 26.442 24,119 25.281 1.162 0.249 1.814 14
I 33.250  30.293 31,771 1.479 0,317 2.309 1
1>/] 41,912  38.954 40,433 1.479 0.317 2.309 1
Jifo 47,805  44.817 46.326 1.479 0,317 2.309 u
2 59.616  56.659 58,137 1,479 0.317 2,309 1
21 75.187  72.230 73.708 1.479 0.317 2,309 1
3 87.887  84.930  86.409. 1,479 0.317 +2,309 1
3 100.334  97.376  98.855 1,479 0,317 2,309 1
4 113.034 110077  111.556 1,479 0.317 2,309 1
5 138.435 135478  136.957 1.479 0317 2.309 1
163,836  160.879  162.357 1.479 0.317 2.309 n
>189.237 185984 187,611 1,627 0.349 2.540 10

vV 8 '2141638 211,385 213012 1627 0.349 2,540 10*
4 24P.U39 236.786  238.412 1.627 0,349 2,540 10
fo 2651140 262.187 263,813 1.627 0,349 2.540 10
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GWINT RUROWY WHITWORTH’A PRZYTEPIONY.

Profil i oznaczenia na rys. 18.
ten gwint o Srednicach nominalnych (przeswit rury) od '/s"
do 18" w tablicy PN/G-302.
Przyktad oznaczania przytepionego gwintu Whitworth'a
(np. dla przeSwitu rury *w) R R<" Pt. PN/G-302.

18. Profil przytepionego gwintu rurowego Whiiworth'a.

Polskie normy podajg

TABLICA GWINTU RUROWEGO WHITWORTH'A (PRZYTEPIONY).
Gtebokosé

By
£S

>18
)
8/8
112
8/1
1
18/4
1!
7-
2\

OO ~N® Ul

=
o

Srubowych.

s RED NICA

Kura
gwintu rdzenia
d dr
9,594 8.567
12.960 11.446
16.465 14.951
20.687 18.632
26,174 24,119
32.908 30.293
41570 38.954
47.463 44.847
59.274 56,659
74.845 72,230
87,546 84.930
99.992 97.376
112.692 110.077
138,093 135.478
163.494 160.879
188,861 185.984
214,262 211,385
239.663 236.786
265,064 262.187

¢ lactka
gwintu otworu
o Do
9.729 8.701
13,158  11.643
16,663  15.149
20.956  18.901
26.442 24,387
33,250 30.634
41912 39.296
47,805 45.189
59.616 57.001
75.187 72571
87.887 85,272
100.334 97.718
113.034 110,419
138,435 135.820
163.836 161.221
189,237 186,360
214,638 211.761
240.039 237.162
265.440 262.563
12.

Sredoi-
ca
podzia-
towa
dP

9,148
12,302
15.807
19,794
25,281
31.771,
40,433
46.326
58.137
73,708
86,409
98.855

111.556
136,957
162.357
187,611
213.012
238.412
263,813

gwin-
tu

s

0.514
0.757
0.757
1,028
1.028
1.308
1.308
1.308
1,308
1.308
1,308
1.308
1,308
1.308
1,308
1,439
1.439
1,439
1.439

GWINT PLASKI.

Profilem gwintu ptaskiego jest kwadrat (rys. 19).
siada obszerne zastosowanie w praktyce w mechanizmach

Wymiary w milimetrach.

nosna

tn

0,447
0,658
0,658
0.893
0,893
1.137
1.137
1,137
1,137
1.137
1,137
1.137
1.137
1.137
1,137
1.251
1,251
1,251
1.251

7]

4
r
0.125
0.184
0.184
0,249
0,249
0.317
0.317
0.317
0.317
0,317
0,317
0,317
0.317
0.317
0.317
0,349
0.349
0.349
0.349

o™

Skok
gwin-

LY}

h

0.907
1.337
1.337
1,814
1.814
2.309
2.309
2,309
2,309
2.309
2,309
2.309
2.309
2.309
2,309
2,540
2.540
2.540
2.540

b
«0
R
Ye
z

28
19
19
14
14
un
n
n
U

n
n
i}
il
U

1
10
10
10
10

Po-
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h = 2a
a = h
2
h
2
Rys. 19. Profil gwintu ptaskiego.
TABLICA GWINTU PLASKIEGO.
£ 6 E E . 3
aE SmE g'-UaA E « E ﬁﬂ.E I-1ii iae £
e 5 £33 u-i Nolz ! P* S fiey . 3
Ug: |'s 3 <« >J; 6 3 3 t73 0®o03 = .
i 85z o' ke g0 3o o5 s i Jfg‘ g
Sl BBE ON-TE 0w aw esi dwiet 32.E 0 <3
8 5.46 1.27 10 2.54 50 38,71 5.64 2'™M  11.288
9 6.17 1.41 9 2.822 55 42,33 6,35 2 12,7
10 6,82 1.58 8 3,175 60 47,33 6.35 2 12,7
12 8.37 1.81 7 3.628 65 52.33 6,35 2 12.7
14 9.77 211 6 4.233 70 55,48 7.26 1’11 14514
16 11,38 2,31 51/2 4,618 75 58,07 7,26 133 16,933
20 14,92 2 54 5 5,08 80 63,07 8.47 1>2 16,933
25 19,35 2.82 4' 2 5.646 85 68.07 8.47 172 16.933
30 22,74 3,63 3>2 7,257 90 73.07 8.47 12 16,933
35 26,53 4,23 3 8,467 95 74,78 10,02 11t 20,32
40 29.84 5.08 201 10,16 100 79,78 10.02 1>14 20,32
45 34.84 5.08 2''s 10,16 110 84,6 12.7 1 25,4

Opierajac sie na powyzszej tablicy, mozna obliczy¢
Srednice rdzeniowg Sruby gwintdw ptaskich nienormalnych.
Np. jaka bedzie $rednica rdzeniowa $ruby przy d==16 mm,
ktorej gwint prostokgtny ma 4 nitki w 1".? Obliczamy skok
h = 254:4 = 6,35. Odejmujemy podwojng gteboko$¢ od
$rednicy dr = d —2t= d—h— 16— 6,35 = 9,65 mm.

13. GWINT OKRAGLY.
Gwint okragty (rys. 20) spotykamy w S$rubach przy

zaworach wodnych i parowych oraz w hamulcach i w t3cz-
nicach wagonowych.



C % thi=o o

B< oo

10
12
14
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36

ruba

Nzo —a

Qﬁcx"’w

5.460

6,460

7.460

9.460
10,825
12,825
14.825
16.825
18,825
20,825
22.825
24.825
26.825
28.825
30.825
32.825

od Hox
D S
@ 0O NE g

6,730

7.730

8.730
10.730
12,412
14.412
16,412
18,412
20,412
22 412
24,412
26.412
28.412
30,412
32.412
34.412

Rys. 20.

Profil gwintu okragtego.

., _25,40095

z

t =1,8660h
tB =0.5 h

a =0.05h

r =0,23851h
R =0,25597h
Ri =0,22105h

TABLICA GWINTU OKRAGLEGO.

N akretka
5 e
u = i o
CE -% a
Vi H LY
D Do
8.254 5.714
9.254 6.714
10.254 7.714
12,254 9,714
14,318 11,143
16.318  13.143
18.318 15.143
20.318 17,143
22318 19.143
24.318 21.143
26,318 23,143
28,318 25.143
30,318 27.143
32,318 29,143
34,318 31,143
36.318 33.143

S uba
¢ -
DA
_20 ;l O c
O i vV N
« 2
d dr
38 34.825
40 35.766
42 37.766
44  39.766
46 41.766
48 43.766
50 45,766
52 47,766
55 50,766
58 53.766
60 55,766
62 57.766
65 60.766
68 63.766
70 65.766

Srednica
& podziatowa

36,412
37,883
39.883
41.883
43.883
45,883
47,883
49,883
52,883
55,883
57,883
59.883
62,883
65.883
67.883

N akretka

c 3

Zs b

« i _on

w5 n 2

D Do
38,318 35.143
40,423 36.189
42.423 38.189
44,423  40.189
46,423  42.189
48,423 44.189
50.423 46.189
52.423 48.189
55,423 51,189
58,423 54.189
60,423 56,189
62.423 58.189
65,423 61.189
68.423 64,189
70.423 66.189



WYMIARY GWINTU

Srednica
gwintu
d

8 do 12
14 , 38
40 ,, 100

105 200

Rys, 21.

Liczba
zwoi w 1"
z

=

Ao ®©O

21

OKRAGLEGO W ZALEZNOSCI OD SKOKU.

Skok
h

2.540
3.175
4,234
6.350

(ilebokoié ZAOKRAGLENIE
{owintu Srupy Nakretki
8 r R Ri
1.270 0.606 0,650 0,561
1.588 0.757 0,813 0.702
2,117 1.010 1,034 0,936
3,175 1,515 1.625 1.404

14. SRUBY ZtACZNE.

Sruba jest to okragly sworzen, ktéry z jednego konca
ma naciety gwint, a z drugiego — teb. tby S$rub bywaja:

Sruby ltgczne.

1. Sruba z them sze$ciokatnym z gw.

metrycznym PN/G—920 ,921; z gw.
Wh. PN G—922.

2. Sruba z tbhem czworokatnym z gw.

metrycznym PN/G—925; z gw. Wh.
PN'G-926.

3. Sruba z them cylindrycznym z sztyf-

tem (nie ujeta w PN).

4. Sruba o kulistym tbhie prasowanym

z noskiem gw. metr. PN/G—1211;
gw. Wh. PN/G—1212.

5. Sruba z grzybkowym tbem praso-

wanym z podsadzeniem kwadrato-
wem z gw. metryéznym PN/G— 1207;
z gw. Wh. PN G—1208.

. Sruba z ptaskim tbem prasowanym
z noskiem; gw. metr. PN/G—1209
gw. Wh. PN G -1210.
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szesciokatne, czworokatne, cylindryczne, kuliste, grzybkowe
i plaskie. Wybdr Iba zalezy od rodzaju konstrukcji i od
materiatu z jakiego wykonane sa taczone czesci.

Sruby zigczne, jak sama nazwa wskazuje, tacza dwie
lub wiecej czeSci w jedng cato$¢. Komplet Sruby ztgcznej
stanowi: Sruba, nakretka i podkiadka.

Niektore, czesciej uzywane Sruby zlaczne, sg znormali-
zowane i podane w polskich normach. Przy S$rubach przed-
stawionych na rys. 21 podane sg numery norm.

Sruba z tbem szes$ciokatnym i czworokatnym podczas
zakrecania nakretek unieruchamia sie kluczem.

Sruba z tbem cylindrycznym posiada pod tbem umo-
cowany sztyfcik, a $ruba z them kulistym — nosek. Detale
te wchodzag w odpowiednie kanaliki czesci taczonej i unie-
mozliwiajg obracanie sie Sruby. Nalezy zawczasu kanaliki te
wyfrezowaé, albo wycia¢ recznie wycinakiem lub wypilowac.

rr
wl.-A
*[o00.]

/A

1
i Rys. 23.
Rys. 22. n i Sruba z them

Sruba z them prostokatnym
prostokatnym l 4 A /lr  zookraglo-

nym.

Sruby z tbem grzybkowym i plaskim zaopatrzone sg
w kwadratowe podsadzenie, aby mogty sie wcisngé w drzewo
lub w inny miekki materjat i nie obraca¢ podczas zakreca-
nia nakretki.

W tych wypadkach, gdy konstrukcja nie pozwala na
zatozenie S$ruby inaczej, jak tylko z boku, stosujemy S$ruby
o tbach prostokatnych (rys. 22). Niekiedy teb prostokatny
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posiada zaokragglenie (rys. 23), ktére umozliwia obracanie
sruby w otworze. W tgczonych czesciach otwdr robi sie taki,
aby teb mozna byto przesuna¢ od géry (od strony nakretki).
Po uskutecznieniu tego, przekreca sie $rube o 90", zaktada
podkitadke i zakreca kluczem nakretke.

Majac na wzgledzie stopieh obrébki rozrézniamy S$ruby:
1) surowe — czyli nieobrobione, 2) pélsurowe — majg obro-
biong powierzchnie oporowg tha, 3) pdlobrobione — majg
obrobiong powierzchnie oporowg i sworzen S$ruby, 4) obro-
bione — sg catkowicie obrobione.

15. WYMIARY £BOW i NAKRETEK.

Wymiary théw inakretek $rub ztgcznych, w zaleznosci od
$rednicy gwintu, mozemy odnalez¢é w tablicach polskich norm.

Niezawsze jednak sg normy pod reka, szczeg6lniej na
montazach zdata od fabryki. Jezeli wiec zajdzie potrzeba
odkucia i obrobienia $ruby i nakretki, to musimy przestrze-
ga¢ nastepujacych prawidet.

Sruba o $rednicy gwintu d, (rys. 24) powinna posiadac
Srednice tha i nakretki Z)=2 d.

Np. $ruba z gwintem M 14 posiada $rednice tha i na-
kretki D=2. 14= 28 mm. Wymiar ten nalezy rozumieé
jako $rednice kota, w ktérem wpisany jest szeSciokatny teb
lub nakretka. Odlegto$¢ pomiedzy rownolegtemi bokami

- 1

Rys. 24.
Wymiary tba $Yuby i nakretki.
d —$rednica gwintu
1 — dtugos¢ Sruby
y— | b — dtugos$¢ gwintu
s — szerokos¢ tba lub nakretki
k — wysokos$¢ tha
w — wysoko$¢ nakretki

sze$ciokata nazywa sie szerokoscig S, ktéra odpowiada roz-
wartosci klucza (patrz tabliczka tolerancji na str, 36).
Wysoko$¢ tbha K = 0,7 d : 08 d. Wysokosci nakretki
W= 084d : 1d
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Przyktad. Jakie, wymiary beda miaty teb i nakretka
Sruby o gwincie M 20. >
Srednica tba i nakretki D = 2d — 2. 20 = 40 mm.
Wysokos$¢ tha K — 0.7 d —0,7. 20 = 14 mm.
Wysoko$¢ nakretki W = 1d = 1 20 — 20 mm.
Wymiary te mogg sie troche r6zni¢ od wymiaréw po-
danych w polskich normach.

16. OTWORY PRZEJSCIOWE DO S$RUB.

Otwory przejsciowe do $rub mogg by¢ 1) lane nieobro-
bione i 2) wiercone.

Normy polskie rozrdzniajg 3 rodzaje otworéw wierco-
nych: otwor doktadny — stosowany w mechanice precyzyj-
nej oraz w obrabiarkach precyzyjnych, otwdr sredni — w ogol-
nej budowie maszyn i otwor zgruba — przy otworach do $rub
w kotnierzach rurowych. Wszystkie 'wymiary otworéw po-
dane w PN/G—0919, nalezy uwazac jako $rednice narzedzi.

17. SRUBY ROZPOROWE i FUNDAMENTOWE.

Jezeli chcemy zachowac¢ okreS$long odlegto$¢ pomiedzy
dwiema tgczonemi cze$ciami, to stosujemy $ruby rozporowe

z zadrami. z piyta.
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(rys. 25). Zachowanie odlegtosci gwarantuje rurka przyrz-
nieta na okre$long miare.

Czesto spotyka sie w praktyce $ruby fundamentowe (kot-
wowe) do muru, z zadrami, ktére w uprzednio wybitych
otworach zalewa sie cementem (rys. 26). Sruby takie przy
wiekszych sitach moga wywotywac¢ rozrywanie muru, na
ktore jest on bardzo mato wytrzymaty, i dlatego przy wiek-
szych sitach nalezy stosowac S$ruby fundamentowe z ptytami
(rys. 27). Sruby takie wywotujg Sciskanie muru, na co jest
on wytrzymalszy.

18. SRUBY DWUSTRONNE.

Gdy niema miejsca w konstrukcji maszynowej na Srube
z tbem, stosujemy tak zwang $rubg dwustronng. Rozrézniamy
w praktyce warsztatowej $ruby dwustronne gtadkie iz szyjka
(rys. 28). Sruba taka jest obustronnie nagwintowana.

.Jo-u n t ...
t .

I_( . i n_rK_

Rys. 28. Sruba dwustronna gtadka i z szyjka.

Rys. 29. Sruba dwustronna Rys. 30. Wkret,
w gniezdzi¢ z nakretka.
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Jednym koncem wkreca sie jg na stale w nagwin-
towane gniazdo czes$ci maszynowej, a na drugi koniec na-
kreca sie nakretke (rys. 29).

Dtugo$¢ konca nagwintowanego — K — siedzacego
w gniezdzie, rowna sie w przyblizeniu Srednicy S$ruby; K=d
dla stali, staliwa i bronzu, — a dla zeliwa jako materjatu

stabszego K =1,3 d.

Sruby dwustronne przedstawione sg w nastepujacych
polskich normach: gwint M (PN/G — 984, 986 i 988); gwint
Wh. (PN/G — 985, 987 i 989).

Przyktady oznaczAnia $rub dwustronnych: 1) $ruba
z gwintem M 16 o dlugosci | = 60 mm: Sruba dwustronna
M 16x60 PNIG — 984, 2) Sruba z gwintem H' o dtugosci
1= 60 mm: Sruba dwustronna 'i"x60 PNIG 985.

19 WKRETY.

W kret jest Srubg, ktora nie posiada nakretki, stuzy
do mocowania jakiejS cze$ci maszynowej, wkrecajac sie
w nagwintowane gniazdo drugiej czesci (rys. 30).

Gdy gniazdo jest zeliwne, a dotaczenie z pomocg
wkreta czesto sie luzuje, to kruchy gwint zeliwnego gniazda

1 » 3 4 5 0 7
Rys. 31. Wkrety nastawcie — 1, 2, 3, 4; wkrety zwykte — 5, fi, 7,

tatwo sie niszczy; w tym wypadku zeliwo nie jest odpo-
wiednim materjalem.

Na rys. 31 mamy pokazane wkrety, czesto spotykane
w praktyce warsztatowej i dlatego znormalizowane. Przy
nazwach podajemy normy: 1 m— wkret nastawczy z dtugim
czopem ptaskim (PN/G — 953 i 954); 2 — wkret na-
stawczy z konc.em plaskim (PN/G — 955 i 956); 3 — wkret
nastawczy z koncem Stozkowym (PN/G — 957 i 958);
4 — wkret nastawczy z koncem stozkowym wglebionym
(PN/G — 959 i 960); 5 — wkret o thie ptaskim 90“ (PNG —
961, 2, 3 i 4); 6 — wkret o tbie cylindrycznym (PN/G —
968, 9 i 970); 7 — wkret o tbie kulistym (PN/G — 974, 5 6).
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20. SRUBY DOCISKOWE i DOCIAGAJACE.

Sruba dociskowa, wkrecajac sie w jedng cze$é maszy-
nowa, dociska silnie swoim koricem (czopem) inng czes$¢ lub
narzedzie. Jako przyktad moze stuzy¢ mocowanie $rubg
dociskowg noza w suwniku tokarki.

Jezeli Sruba wspiera sie czeScig oporowa tha, to moze
stuzy¢ jako $ruba dociggajaca. Przyktadem moga by¢ Sruby
w uchwytach samocentrujgcych, sruby w tarczach przy
tokarkach i t. p.

Ryt. 32. Sruby dociskowe i dociggajace.

Na rys. 32 przedstawione sg: 1 — Sruba dociskowa
z tbem szesciokatnym i dlugim czopem ptaskim (PN/G—940
i 941); 2 — S$ruba dociskowa z them czworokatnym i krot-
kim czopem ptaskim (PN"G — 948 i 949); 3 — $ruba doci-
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skowa z tbem kwadratowym i koncami stozkowemi (PN G —
950 i 951): 4 — S$ruba dociagajaca z tbem czworokagtnym,
kotnierzem i koncem ptaskim (PN.G — 944 i 945).
Niezaleznie od przedstawionych na rys. 32 $rub, w prak-
tyce warsztatowej oraz w tablicach PN spotkamy i inne
jeszcze Sruby dociskowe i dociaggajace, r6znigce sie miedzy
sobg ksztattem tba oraz formg czopa koncowego.

21. SRUBY PASOWANE.

W praktyce warsztatowej spotykamy S$ruby catkowicie
obrobione i doktadnie obtoczone podtug Srednicy otworu.
Srubami temi #aczymv cze$ci, ktére majg tendencje przesu-
wania sie po sobie. Typowym przykiadem $ruby catkowicie

Rys. 33. Sruba pasowana ze stoikiem.

obrobionej i doktadnej jest sruba bez tba z konhAcem stoz-
kowym (rys. 33). Uzywa sie jako $ruba dociggowa i zaste-
puje kotki, kontrolujgce prawidtowo$¢ montazu. Otwor,
w ktory wchodzi koniec stozkowy, musi by¢ doktadnie roz-
wiercony rozwiertakiem.

22. ZAKONCZENIA SRUB.

Gdy uwaznie bedziemy obserwowaé¢ konce r6znych
$rub, to zauwazymy, ze réznig sie one bardzo miedzy soba.
Polskie normy podajg zakonczenia S$rub z gwintem
metrycznym (PN/G — 938), oraz z gwintem Whitwortha
(PN G — 939). Na rys. 34 mamy: 1 koniec soczewkowy
(najpospolitszy, spotykany w S$rubach ztgcznych); 2 —koniec

ptaski; 3 — koniec z czopem dtugim; 4 — koniec stozkowy;
5 — koniec z czopem krotkim; 6 — koniec z czopem so-
czewkowym; 7 — koniec z czopem stozkowym; 8 — koniec

wgtebiony.



*i. 34. Zakonczenia irub.

23. NAKRETKI.

Zaleznie od formy i przeznaczenia rozrézniamy: na-
kretki szesciokgtne (PN/G — 923 i 924) na rys. 35, nakretki

Rys. 35. Nakretka, szesciokatna Ryt. 36. Nakretka czworokatna.

Rys. 37. Nakretki szeSciokatne koronowe.
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czworokatne (PN/G 927 i 928! na rys. 36, nakretki sze-
$ciokatne koronowe (PN/G — 930, 931 i 632) na rys. 37,
nakretki okragte do Srubokretu (PN G — 934) na rys. 38,

nakretka okragta z otworami- na ptaszczyznie (PN G — 936)
na rys. 39.

Rys. 38. Rys. 39.
Nakretka okragta do S$rubokretu. Nakretka okragta z otworami
na ptaszczyinie.

Na rys. 40. widzimy nakretke okragta z wcieciami
(PN/G — 929) oraz na rys. 41, nakretke szeSciokatng niskg

(PN G — 1029); obie uzywane przy gwintach drobnozwo-
jowych

Rys. 41
Nakretka okragta z wcieciami. Nakretka sze$ciokgtna niska.

Rys. 42. Nakretka motylkowa.
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Na rys, 42 przedstawiona jest nakretka motylkowa do
odkrecania recznego (PN G — 992 i 993).

Podobnie, jak $ruby, spotykamy nakretki surowe, pot-
surowe, potobrobione i obrobione.

Oprocz przedstawionych powyzej i najczeSciej spoty-
kanych w praktyce, istnieje caty szereg innych jeszcze na-
kretek, dostosowanych do réznych konstrukciji.

24. PODKLADKI,

Podktadki pod nakretki stuzg do zabezpieczenia po-
wierzchni stykajgcych od wygniatania.

Na rys. 43 widzimy podktadka pierscionkowg ptaska
(PN/G — 609) do wkretow o tbach cylindrycznych i kuli-

Rys. 43. Rys. 44.
Podktadka pierscionkowa plaska. Podktadka obrobiona.

stych, ttoczong z blachy stalowej oczyszczonej lub blachy
mosieznej.

Na rys. 44 przedstawiono podktadkg obrobiong (PN/G—
601) ze stali weglowej.

25. ZABEZPIECZENIA OD SAMOCZYNNEGO
ODKRECANIA SIE SRUB.

Pod wptywem wstrzg$nien i uderzen nakretki moga
samoczynnie odkreca¢ sie. Najprostszym sposobem zabez-
pieczajgcym od samoodkrecania (luzowania) jest przeciw-
nakretka (rys. 45) lub nakretka z przewleczong zawiloczky
(rys. 46). Bardzo czesto zawtoczka przechodzi tylko ponad
nakretka, przez otwdr w Srubie. Znormalizowana zawtoczka
(PN/G — 472) przedstawiona jest na rys. 47, W niektérych
wypadkach dobrem zabezpieczeniem od luzowania jest pod-



Rys. 45. Rys. 47.
Przeciwnahretka. Zawtoczka.

Rys. 46. Nakretka z przewleczong zawtoczka.

ktadka sprezynujgca (PN/G — 603, 4) na rys. 48, oraz pod-
ktadka zabezpieczajgca (PN/G—608), przedstawiona na rys. 49.

Rys, 48. 49,
Podktadka sprezynujaca Podktadka zabezpieczajaca

26. KLUCZE DO NAKRETEK.

Klucze do nakretek sze$ciokatnych i czworokatnych
wykonywa sie ze stali weglowej i uzywa w stanie surowym
ze szczekami,-wewnatrz obrobionemi i utwardzonemi, oraz
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ptaszczyznami boczncmi szczek obrobionemi. Powyzej przed-
stawiono znormalizowane klucze: dwustronny (PN/G—904,5, 6)
na rys. 50, jednostronny (PN/G — 907] na rys. 51 i klucz do
nakretek okragtych z wcieciami (PN/G — 908) na rys. 52,

Rys. 50.

Rys. 51.

Na koncach kluczy powinny by¢ obustronnie wybite
odpowiednie rozwartosci.

Rozwarto$¢ klucza musi byé taka, aby szczeki obej-
mowaty swobodnie, ale nie za luzno, odpowiednia nakretke
lub teb S$ruby.

Stad wniosek, ze pomiedzy rozwarto$cig klucza a szero-
koscig nakretki jest pewna réznica, ktéra wzrasta w miare
zwiekszania sie nominalnego wymiaru (rys. 53),

Ponizej podajemy tabliczke tolerancji rozwarto$ci klu-
czy i szerokoSci nakretki lub tba dla wymiaru nominalnego
od 10 mm. do 80 mm. w/g PN/G — 902 i 903.

Rys. 53. Rozwarto$¢ klucza i szeroko$¢ nakretki lub tba.

Jesli dostep do tba lub nakretki jest utrudniony zwy-
ktym kluczem, stosujemy klucz czotowy (rys. 54). W war-
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TABLICZKA TOLERANCII ROZWARTOS'CI’ KLUCZY | SZEROKOSCI
NAKRETEK LUB tBOW.

Pal &4 Szeroko$¢ > &4 Szeroko$¢
u<s Rozwartost  napetki lub tha  g= ROZWArtoSC  pauretki tub iba
klucza . = klucza .
min. dla SE min dla
max. min. ™Ma. obro- nleob- ;8 max. min. M- obro- nieob-

bione) robion blonel roblon.

to 10,2 10,1 10 9,8 9,6 36 36,5 36,2 36 357 35.2
u 113 111 11 10.8 106 41 41,5 412 41 40,7 40.2
12 12,3 121 12 11.8 116 46 46,5 46,2 46 457 45,2
14 14,3 141 14 13,8 135 50 50,5 50.2 50 49,7 49,2
17 17,3 171 17 16,8 16,5 55 55.6 553 55 54,6 54
19 19,3 191 19 18,75 185 60 60.6 60,3 60 59,6 59
22 22,4 222 22 2175 214 65 65.6 653 65 64,6 64
24 244 24,2 24 23,75 234 70 706 70,3 70 69.6 69
27 274 272 27 26.75 264 75 756 753 75 746 74
30 304 302 30 29,75 294 80 80.6 80.3 80 79,6 79
32 32,4 322 32 317 31.4

sztacie czesto spotkamy takie klucze, np, w uchwytach samo-
centrujgcych przy tokarkach, w uchwytach dwuszczekowych,
w wiertarkach i tp.

Wszyscy pewnie znamy Srubokret, ale niewszyscy
pamietamy, ze szeroko$¢ i ostrze tego narzedzia decyduje
przy pracy o celowos$ci stosowania go w praktyce (rys. 55).

dobre narzedzie zle narzedzie
Rys. 54. Klucz czotowy. Rys. 55. Srubokret.

W praktyce warsztatowej spotykamy rdéwniez coraz
czesciej wkrety, pozbawione tbow, a natomiast posiadajgce
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w sworzniu otwdér kwadratowy, szesciokatny lub najéelowiej
w formie, przedstawionej na rys. ,55.

Do wkretéow takich stosujemy Kklucze fajkowe.

Rys. 56. Klucz fajkowy do wkretéw.

27. NACINANIE GWINTOW.

Gwinty na $rubach mniejszych wymiaréw nacina sie
recznie zapomocg gwincidta, czyli stalowej hartowanej ptyt-
ki, zaopatrzonej w otwory z nacieciami, lub gwintownicy, to
jest oprawki z kompletem naczynek. Narzynki stosujg sie
catkowite (rys. 57) i dzielone.

Gwinty w otworach nakretek nacina sie za pomocg
gwintownikéw (rys. 58), to jest sworzni stozkowych, zaopa-
trzonych w gwint, z przerwami, otrzymanemi- przez wyfre-
zowanie rowkéw. Do kazdego otworu istnieje komplet, skta-
dajacy sie z 2-ch lub 3-ch gwintownikéw. Otwory niegte-
bokie, przelotowe mozna nagwintowaé jednym diuzszym
gwintownikiem.

Do masowego nacinania gwintow wewnetrznych ~zew-
netrznych stuzg maszyny, zwane gwinciarkami. Najwazniejszg
czescig gwinciarki jest samootwierajaca sie gtowka narzyn-
kowa lub gwintownik. Zasada dziatania tych maszyn jest
taka sama, jak przy dziataniu recznych gwintownikéw
i gwintownic.
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Rys. 57. Narzynki catkowite i oprawka do nich.

W praktyce warsztatowej do wyrobu stosunkowo do-
ktadnych gwintow uzywamy powszechnie tokarek. Sa to-
karki, t. zw, patronéwki rys. 59, w ktérych wrzeciono gtdwne

Rys. 58. Gwintowniki.

wraz ze $rubg wykonywa jednocze$nie obok ruchu obroto-
wego ruch postepowy. W tym celu na wrzecionie tokarki
zamocowany jest tak zwany patron, to jest tulejka z gwin-
tem o takim samym skoku, jak wyrabiany. Pod patronem
znajduje sie podktadka z kilku wgiebieniami o roéznych
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gwintach. Podktadka, sprzegnieta z patronem, powoduje ruch

tego ostatniego. Do kazdego gwintu potrzebny jest inny
patron.

Rys. 59. Wrzeciono tokarki t. zw. patronéwki",

Nacinanie gwintu na tokarce polega na tem, Zze swo-
rzed, na ktorym ma by¢é naciety gwint, obraca sie na osi
wrzeciona tokarki, a ndz, nacinajacy ten gwint, porusza sie
ruchem posuwistym (rys. 60). Ruch posuwisty noza, umoco-
wanego na suwniku, spowodowany jest obrotami $ruby po-
ciggowej. Przy jednym obrocie wrzeciona, suwnik z nozem po-
winien posung¢ sie o jeden skok nacinanego gwintu. Mozliwe

ilo$¢ rutek na s~
Sruby pociayoh/ej

Rys. 60. Schemat tokarki przy nacinaniu gwintow.

to jest wtedy, gdy w tym samym czasie ilos¢ obrotéw wrze-
ciona tokarki sharmonizowana jest z iloScig obrotow S$ru-
by pociggowej. Osigga to sie zapomocg kompletu zebatych
két zmianowych, osadzonych na gitarze. Zmieniajagc kola
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zebate Zi i Z2, mozemy zmienia¢ liczbe obrotéw S$ruby po-
ciggowej, a tem samem wielko$¢ przesuwu suwnika. Zasa-
da ta da sie stresci¢ w nastepujacy sposob: stosunek skoku
$ruby nacinanej h,, do skoku S$ruby pociggowej hp réwna sie
stosunkowi ilosci zebdw kota Zj na wrzecionie do ilosci zebow
Z2 na S$rubie pociagowej.
lin Zi
hp 22
Gdy wrzeciono i $ruba pociggowa sg zbyt oddalone
od siebie, tak ze dwa kota Zi i Zj nie moga sie zazebia,
wprowadzamy posrednie kéto zebate o dowolnej liczbie ze-
bow, luzno obracajgce sie na sworzniu. Koto posrednie nie
zmienia obrotéw, a wiec i stosunku skokow, a umozliwia
tylko zazebienie k6t o nieduzych S$rednicach.
Przyktad. Jakie kota zebate zalozy¢é na wrzecionie
z, = ? oraz na S$rubie pociggowej z2= ?, jezeli chcemy na-
cig¢ gwint o skoku h,, ,a wiemy, ze na$za tokarka po-
siada Srube pociggowag o skoku hp=

Rozwigzanie 8= & =— d'= $ = 20,zi= 40, 22= 20.

Gdy przeniesienie ruchu od wrzeciona do $ruby po-
ciggowej zapomoca jednej pary k&t wraz z k.olem posred-
niem jest niemozliwe, wtedy wprowadzamy jeszcze jedng
pare dodatkowych kot Szersze wyjasnienie tej sprawy
znajdzie czytelnik w dalszym ciggu niniejszej ksigzki w roz-
dziale o przektadniach kot zebatych.

Rys. 61. Rys, 62.

Na zakonczenie wyjasniamy, ze wykonywanie gwintéw
dtugich $rub transportowych oraz $limakéw wielozwojnych
odbywa sie przez frezowanie. — Sg rozne typy frezarek do
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gwintow. Najpospolitsza przypomina tokarke, stuzacg do
tego samego celu. RoOznica pomiedzy dziataniem obydwu
tych maszyn polega tylko na tern, ze zwykly n6z fasonowy
jest w niej zastgpiony przez frez.

Zaréwno przedmiot, jak i frez, znajdujg sie w ruchu
obrotowym (rys. 61). Oprocz tego frez znajduje sie w ruchu
posuwistym — przytem, gdy przedmiot obroci sie raz wokoto,
to frez przesunie sie o skok nacinanego gwintu.

Inny sposéb frezowania gwintu przedstawiony jest na
ry$. 62, gdzie narzedzie posiada ksztatt Slimacznicy, ktéra
dzieki ruchowi obrotowemu i posuwistemu nacina gwint
przy jednorazowem przejsciu narzedzia wzdtuz watka, znaj-
dujgcego sie w ruchu obrotowym.

28. POJECIE O WYTRZYMALOSCI SRUB.

Zaleznie od sposobu pracy $rub, méwimy o nich zZe sg
Sciskane albo rozciagane.

Na rozcigganie pracujg Sruby zlgczne. Im wigksza sita
rozciggajaca, czyli im wieksze obcigzenie tem grubsza musi
by¢ $ruba. Np. $ruba zlaczna stalowa o $rednicy V', zalez-
nie od jakosci materjatu z jakiego jest wykonana, moze bez-
piecznie wytrzyma¢ od 375 do 625 kg, a takaz S$ruba
o S$rednicy 1" znosi obcigzenie od 1715 do 2870 kg.

Na $ciskanie pracujg $ruby dociskowe, $ruby rozporo-
we 0 gwincie prawym i lewym i tp.

W praktyce warsztatowej spotykamy czesto Sruby na-
razone jednocze$nie na rozcigganie (lub $ciskanie) potgczone
ze skrecaniem. Do tej grupy $rub zaliczamy niektore Sruby
ztaczne, fundamentowe i nastawne, dokrecane pod obcia-
zeniem oraz $ruby, napedowe w mechanizmach. Sruby te,
wytrzymuja tylko 50% . 75« tego obciazenia co zwykta $ru-
ba pracujgca na rozcigganie.
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29. RODZAJE | WYMIARY NITOW.

Nitow uzywa sie do 4igczenia blach przy wyrabianiu
kottéw parowych i zbiornikéw (nity kottowe), oraz do tacze-
nia ksztattownikéw w konstrukcjach zelaznych, np. w wia-
zarach, stupach, mostach i t. p. (nity mostowe).

Nit sktada sie z gtowki i szyjki, (rys. 63) gérna wystajgca
cze$¢ szyjki po zaklepaniu tworzy zakéwke (rys. 64).

SZYJKA fn ZAKOWKA

Rys. 63. Nit przed zaklepaniem. Rys. 64. Nit po zaklepaniu.

Przy jednakowych S$rednicach szyjek, nit kotlowy
rys. 65) ma gtéwke wiekszg od nita mostowego (rys. 66).

Rys. 65. Nit koltowy. Rys. 66. Nit mostowy.
PN G — 1105. PN G — 1104.
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Oprocz nitow o gtdwkach kulistych, spotykamy w prak-

tyce nity zagiebione plaskie (ry$. 67) i nity zagtebione wy-
pukte (rys. 68).

. — B 1 Z._
........ ! H -
& U \%
hi- -1- -J 1 1
Rys. 67. Nil zagtebiony plaski. Rys. 68. Nil zagtebiony wypukty.
PN G — 1106. PN G - 1107.

Musimy pamieta¢, ze $rednica otworu nitowego dO jest
zawsze wieksza od $rednicy nita o 1 mm. dp==d,, + 1 mm,,
np. przy nitowaniu 2-ch blach nitami o $rednicy d,, == 16 mm.
otwory w tych blachach muszag by¢ przewiercone wiert-
tem d0 = 17 mm.

Przy uzyciu nitéw z tbem lub zakéwka zagtebiong na-
lezy uwazac, by grubo$¢ blachy byta zawsze wigksza niz
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zagtebienie I, przynajmniej o 0,5 mm. (rys. 69). Nitowania
0 grubos$ci mniejszej niz 2 (t+ 0,5 mm.) nalezy unika¢." Ni-
towanie takie jest dopuszczalne jedynie przy roznej grubo-
Sci blach, przyczem grubsza otrzymuje zagtebienie.

TABLICZKA NAJWAZNIEJSZYCH WYMIAROW NITOW.

Srednica Srednica Srednica
nita D hR—ra 1 Di hi Rt- D2 t 2 R2—w otworu nita
dn 1] 1 dn
10 18 7 951 28116 65 8 16 75" 4 205ii n 10
13 23 912 15 55 21 85 11 205 60" I-5 27 2 14 13
16 30 12 15,52 7 26 10 13525 60" 8 32525 17 16
19 351418 2 85 30 12 15 30 60" 95 39 3 20 19
22 i40 162052 10 35 14 18 345 60" 11 44 35 23 22
25 ;45 1823 25 115 40 16 20.539.0 60" 125 51 4 26 25
28 50202553 13 45, 18 23 '44 60" 14 54545 29 28
31 i552228 3 145 50 20 25549 60" 155 6255 32 31
34 6024 3053516 55 22 28 535 60" 17 66 55 35 34
37 67 26 3454 175 60 24 30,558.f 60" 185 7456 38 37

Na rys. 69 przedstawiono rozmaite rodzaje nitowania
(w kolumnach pionowych), przyczem gtowki nitbw pomie-
szczono z lewej strony.

W poziomych szeregach ulokowano rodzaje zakowek.
W pierwszym poziomym szeregu widzimy zakdéwki kuliste
kottowe przy nitach: kulistym, zagtebionym ptaskim i zagte-
bionym wypuktym. W drugim — zakowki kuliste mostowe
przy nitach: kulistym, zagiebionym plaskim i zagtebionym
wypuktym. W trzecim — zakowki zagtebione ptaskie przy
nitach: kulistym kottowym, kulistym mostowym, zagtebionym
ptaskim i zagtebionym wypuklym. W czwartym — zakowki
zagtebione wypukte przy nitach: kulistym kottowym, kuli-
stym mostowym, zagtebionym plaskim i zagtebionym wy-
puktym.

Przy kazdym nicie podane sg numery tablic PN, w kto-
rych mozemy zawsze odnalez¢ diugo$¢ potrzebnych nitéw
o danej $rednicy w zaleznosci od grubosci tgczonych blach
czy ksztattownikéw (grubo$¢ nitowania — S).

Do wyrobu nitdw uzywa sie stali weglowej o wytrzy-
matosci na rozcigganie od 34 — 42 kg/mm*.

30. NORMALNE WYMIARY NITOW.

Normalne $rednice nitbw w/g PN G — 1102 sg na-
stepujgce: 10, 13, 16, 19, 22, 25, 28, 31, 34, 37.
Srednice nita mierzy sie w odlegtosci 5 mm. od gtéwki.
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Normalne diugosci nitow w/g PN/G — 1102 sg naste-
pujace: 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36, 38,
40, 42, 45, 47, 50, 52, 55, 58, 60, 62, 65, 68, 70, 72, 75, 80,
85, 90, 95, 100.

Dtugos¢ (1) nita mostowego i kottowego mierzy sie od
gtowki (rys. 65 i 66); diugo$¢ nita zaglebionego mierzy sie
wraz ze them, od podstawy stozka (rys. 67 i 68).

Rys. 70. Zaho6wnik i tworzenie lokéwki.

31. NICENIA KOTLOWE.
(MOCNE | SZCZELNE).

Kotly parowe powstajag z pierscion, a pierSciona robi
sie z blachy kottowej. Blachy na piersciona i piersciona
miedzy sobg, jakotez z dennicami tgczy sie zapomocg nitow.

Miejsce, gdzie blachy ztgczono nilami, nazywamy szwami.
Szwy, idace wzdtuz osi kottow, to jest w kierunku dtugosci
kotta, nazywamy podtuznemr, szwy, tgczace z sébg piersciona,
t. j. idgce wzdtuz obwodu kotta, szwami poprzecznemi.

Na rys. 71-1 widzimy dwa arkusze blachy z otworami
na nity tak, jak one wygladajg, zanim si¢ je wygina do od-
powiedniej $rednicy w piersciono K (rys. 71-2). Kilka zia-
czonych pierscion wraz z przymocowanemi na obu koncach
dennicami D. tworzg kociot (rys. 71-3),

Aby utworzy¢ pierSciona, blachy tgczy sie nitami na
zaktadke, jak to wida¢ na rys. 71-4 i 72, lub na nakfadke,
wedtug rys. 71-5 i 73; w pierwszym wypadku brzegi blachy
zaktada sie na siebie, w drugim za$ wypadku blachy sktada
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sie tak, ze one przylegajg do siebie krawedziami w styk.
Naktadka .moze by¢ z jednej tylko strony, czeSciej za$ spot-
kamy naktadki (pasy) z blachy kotlowej z dwédch stron.
Laczenie zapomocg obustronnych naktadek nazywa sie ni-
ceniem w tubki (rys. 73).

Rys. 11. Szczegéty nicenia kottowego.

Piersciona kotta tgczy sie z sobg w ten sposéb, ze
brzeg jednego piersciona wktada sie do drugiego i obydwa
taczy sie nitami (rys. 71-2-3). Pewng trudno$¢ przytem
sprawiaja szwy pierscion, gdyz dla uzyskania szczelnosci
trzeba rozklepac¢ zaktadke (rys. 74) lub wierzchnig naktadke

(rys. 75).



Ryt. 72. Potaczenie na zaktadke. Ryt. 73. Potaczenie w tubki.

Ry*. 74. Ry,. 7J.

32. WYTRZYMALOSC NITOW | RODZAJE SZWOW.

Przy tgczeniu blach na zaktadke nity podobnie, jak drut
w nozycach, narazone sg na S$ciecie w ptaszczyznie przyle-
gania blach (rys. 72); przy taczeniu za$ w tubki narazone
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sg one na S$ciecie podwojne, to jest w 2-ch ptaszczyznach,
gdzie naktadki przylegajg do blachy (rys. 73). Mdwimy, ze
szew na zakladke tworzy potgczenie jednocielne, a szew.
w tubki — dwucielne.

Szew .w tubki, przy tej samej Srednicy nita i tej samej
ilosci rzedéw, jest dwa razy mocniejszy od szwu na
zaktadke.

Na nakiadki, czyli
w tubki, tgczy sie tylko
szwy podtuzne, bo napre-
zenie w kotle pod wpty-
wem ci$nienia pary jest
dwa razy wieksze w kie-
runku promienia,nizw kie-
runku osi kotta.

Na rys. 76 przedsta-
wione sg kolejno rézne
rodzaje szwow: l—jedno-
rzedny szew na zaktadke;
2—dwurzedny szew na
zaktadke; 3—dwurzedny
szew w zakosy na zakitad-

EJ ke; 4—tréjrzedny szew
w zakosy na zakiadke;
5— jednorzedny szew
w tubkach; 6—dwurzed-

EI ny szew w zakosy w tub-
kach;’7—tréjrzedny szew
w zakosy w tubkach.

Odlegtos¢ pomiedzy
poszczegblnemi nitami
danego rzedu nazywamy
podziatkg —tm

Najmniejsza podziat-
ka ze wzgledu nawykona-
nie t— 2,5 d. Najmniej-
sza odlegto$¢ rzedu od
krawedzi ei—1,5 d. Sred-
nica nita d,, zalezy od gru-

Rys. 76. Rodzaje szwow. bosci blachy, a grubos¢

blachy oblicza sie¢ w za-

lezno$ci od cisnienia i wymiarow kotta. Tego rodzaju ra-

chunkami zajmujg sie konstruktorzy kottow parowych, a za-

daniem rzemie$lnika (kotlarza) jest wykonywanie wedtug
otrzymanych gotowych rysunkéw warsztatowych.
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33. PRZEBIEG NITOWANIA.

Przebieg nitowania polega na tern, Zze nagrzany do jasno
czerwonego koloru (1000 —1100 °C) nit, wktada sie kleszcza-
mi nitowniczemi, do uprzednio wywierconego otworu i przy-

Rys. 77. Kltszczt niiownicze.

ciska od strony gtéwki.rozpornikiem (rys. 79) po to, aby
drugi koniec poczatkowo sptaszczy¢ miotkiem, a p6zniej z po-
mocag zakdwnika (rys. 70 i 78) i miotka wytworzy¢ zakowke.

Musimy pamieta¢, ze nitowaé¢ dobrze mozna tylko ma-
terjat ciagliwy, np. stal weglowga (zelazo), miedz i tp. Unika¢
natomiast trzeba materiatdw kruchych i mato sprezystych, jak
np. odlewoéw zeliwnych, ktére przy nitowaniu moga pekac.

Ryt. 78. Wytwarzanie zak6éwki.

Otwory na nity wierci sie w obu blachach tak, aby one
doktadnie na siebie padaty, W wypadkach drobnych niedo-
ktadnosci nalezy otwory rozwiercaé rozwiertakiem stozkowym.

Nity do 12 mm S$rednicy mozna nitowa¢ na zimno, wy-
zej —tylko na gorgco. Nity przy ostyganiu kurczg sie i silnie
dociskajg blachy. -W niektdrych wypadkach nalezy do-
ciska¢ blachy dociskaczem (rys. 80) i dopiero nitowac.
W wystajagcg szyjke nita wklada sie dociskacz i uderza
mitotkiem, przyciskajagc od strony tba rozpornikiem. Blachy
wokoto nita dochodza do siebie, i nit po zaklepaniu i skur-
czeniu dociska lepiej.

Poniewaz nit ogrzany na skutek rozszerzalnosci cieplnej
posiada wieksza $rednice, to otwory wierci sie cokolwiek
wieksze od $rednicy zimnego nita (PN/G-1105,11), o czem
zresztg byta juz mowa na str. 43.
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Przy nitowaniu trzeba pamieta¢, ze dtugo$¢ wystajacej
ponad blache szyjki musi by¢ taka. aby ilos¢ metalu star-
czyta do wytworzenia zakdowki. W praktyce warsztatowej
kotlarze wiedzg, ze dlugos¢ nita réwna sie grubosci tgczo-
nych blach plus po6torej S$rednicy nita I=s+1,5 d. Np.
nitujgc nitami d, — 10 mm dwie blachy #tgcznej grubosci
s=25, nalezy wzig¢ nity o dtugosci I=s + 15 d=25 4- 1,5.10=
= 40 mm. Jest to oczywisScie praktyczny przyblizony
spos6b. Doktadng dtugos¢ nita dla danej grubosci nitowa-
nia S podajg tablice polskich norm (PN), ktérych normy
podano przy rys. 69.

Ryt. 79* Roézne rodzaje rozpornikow.

Nitowania w zimie na silnym mrozie nalezy unika¢,
gdyz gtowki zaklepanych nitéw moga odskakiwaé. Juz przy
mrozie powyzej 12°—15° C nitowaé nie mozna.
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Rys. 80, Dociskacz do niléw.

Po znitowaniu blachy uszczelnia sie krawedzie blach,
jakotez i thy nilow zapomoca uszczelniakdw (rys. 82).

Rys. 81. Uszczelnianie krawedzi blaeh i niléw.

W tym celu Scina sie krawedzie blach skosnie i wzdtuz
tei krawedzi robi sie specjalnym uszczelniakiem rowek po
to, aby lepiej przygia¢ krawedzie. Uszczelniaki powinny mieé
okre$long forme i wykonane zgodnie z polskiemi normami.

Pamieta¢ trzeba, ze narzedzia te nie mogg mieé
ostrych brzegoéw, aby nie kaleczyty blachy, idzie tu bowiem
0 przytloczenie krawedzi jednej blachy do drugiej lub gtow-

Ryt, 82. Uszczelniaki do blach i do nitéw.
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ki nila do blachy, aby w ten sposob oprocz mocy potacze-
nia osiggna¢ jeszcze szczelno$¢. MoOwimy o niceniach kotto-
wych, ze s3 one mocne i szczelne, to znaczy, ze preznosé, pa-'
nujgca wewnatrz kotta, nie moze $cig¢ tych nitow, a woda
i para nie mogg przecieka¢ przez szwy. Ten ostatni wa-
runek sprawia, ze w niceniach kottowych nity rozstawione
sg gesto. Natomiast w niceniach mostowych, gdzie chodzi
tylko o moc, podziatka, czyli odlegto$¢ miedzy nitami, jest
stosunkowo duza.

34. NAGRZEWANIE NITOW.

Nit musi by¢ zagrzany do jasnoczerwonego koloru.
Temperatura grzania jednostajna, zeby sie nity nie pality,
bo traca wytrzymato$¢ i po zanitowaniu gtowki pekaja.
Przy recznem nitowaniu (nie maszynowem) ilo$¢ zaklepa-
nych na godzine nitbw d = 20 mm siega 60 sztuk, a przy
nitowaniu maszynowem liczha ta wzrasta.

Znamy 3typy grzejnikéw do nitow: 1) kuzienki na weglu
lub koksie, 2) piecyki na ropie i gazie, 3) grzejniki elektryczne.

Proste, tanie i czesto uzywane sg kuzienki zelazne
0o recznym wdmuchu powietrza zapomocg okraggtego miecha
kowalskiego lub wentylatorka.

Rys. SJ. Rys. 84.
Piecyk z obmurowaniem do koksu. Przenos$ny piecyk do wegla.

W ciggu 8 godzin mozna na takiej recznej kuzience
zagrza¢ 450 nitéw d 20 mm., 1 —=90 o wadze 117 kg.

Racjonalniejsze sg piecyki, gdzie zastosowano wdmu-
chiwanie powietrza zapomocg wentylatora lub sprezarki.
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W fabrykach, gdzie istniejg instalacje do nitowania
pneumatycznego, piecyk taki moze by¢ w kazdem miejscu
ustawiony i zaporaocg weza gumowego dotgczony do ogél-
nej sieci rur pneumatycznych.

Na rys. 84 przedstawiono taki przeno$ny piecyk we-
glowy, a na rys. 83 piecyk, opalany koksem, z obmurowaniem.

W ciggu 8 godzin mozna na takich przenosnych me-
chanicznych kuzienkach zagrza¢ 640 nitéw d 20 mm. 1= 90
o wadze okoto 166 kg.

W niektorych fabrykach stosuje sie piecyki na paliwo
ptynne (olej skalny, ropa, olej gazowy i t. p.). Piecyki te
posiadajg wiele zalet.

W ciggu 8 godzin mozna w piecyku na paliwo ptynne
zagrza¢ 1425 nitow d 20 mm, 1=90 o wadze okoto 370 kg.

W nowoczesnych fabrykach parowozéw, wagonow, stat-
kéw i t. p. stosuja sie grzejniki elektryczne do nitow. Grzej-
niki elektryczne majg wiele zalet, w poréwnaniu zwtaszcza
z kuzienkami weglowemi. Sa bezdymne, czyste i tatwe
w uzyciu. W kazdej chwili gotowe do pracy. Nie dziatajg
chemicznie na nity i na skutek tatwej regulacji nie przepa-

lajg nitow.
Do niedawna najtaniej wypadato grzanie na paliwie
ptynnem, najdrozej — grzanie elektryczne; $rednie miejsce

zajmuja kuzienki weglowe.

35. NITOWANIE ZPOMOCA URZADZEN MECHANICZNYCH.

Z dotychczasowego opisu wyrobiliSmy sobie pojecie
0 nitowaniu i wytwarzaniu zakéwki odrecznie. Dobre to
jest przy niewielkich robotach i przy remontach.

Rys. 85, Mtotek pneumatyczny.
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W fabrykach natomiast, przy robotach wiekszych i sta-
tych, nitowanie i doszczelnianie odbywa sie mechanicznie.
Do tego celu stuzg miotki pneumatyczne, dziatajgce pod
wpltywem sprezonego powietrza, ktdre sie doprowadza do
miejsca pracy specjalnemi przewodami. Miotki pneuma-
tyczne majg szerokie zastosowanie, gdyz mozna ich uzywac
w rozmaitych warunkach pracy, np. przy budowie mostéw,
wiez, wiagzaré6w dachowych i tp.

Na rys. 85 przedstawiony jest miotek pneumatyczny
w widoku oraz na rys. 86 —w przekroju.

Mtotek pneumatyczny skiada sie z lufy z wstawka na
narzedzie, rekojesci z klawiszem, bijaka i suwaka.

Naciskajac klawisz, przesuwamy ttoczek, ktory trafiajac
wytoczong szyjka na kanalik ,a” przepuszcza, sprezone do
6 atmosfer, powietrze do przestrzeni pomiedzy cylindrem

suwaka i suwakiem, ktéry pod wptywem ci$nienia powietrza
przesuwa sie w prawo, co umozliwia przedostanie sie po-
wietrza do kanalikow ,b" i przesuniecie bijaka rowniez
W prawo.

Powietrze, wypeiniajgc opuszczong przez bijak prze-
strzen w lufie, przedostaje sie do kanalikéw ,c” i przesuwa
suwak do potozenia, jak na rysunku, przez co zostajg zam-
kniete potaczenia z kanalikami ,b”, a ci$nienie powietrza,



Rys. 88.

Nitowanie mtotkami pneumatycznemi.
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dziatajgc na trzon hijaka, przesuwa go se lewo, powodujac
uderzenie wstawionego narzedzia. llo$¢ takich uderzen do-
chodzi do 2000 na minute.

Na rys. 87 przedstawiona jest przenos$na instalacja pneu-
matyczna na wozku, sktadajgca sie z kompresorka, napedza-
nego od silnika elektrycznego, zbiornika ze sprezonem po-
wietrzem oraz miotka z wezem gumowym.

Rys. 88 przedstawia nitowanie kottow ptomienno rur-
kowych mitotkami pneumatycznemi.

W duz.ych fabrykach do nitowania kottbw uzywa sie
silnych maszyn, zwanych ttoczniami (prasami) lub nitownicami.
Nitownice poruszane sg ci$nieniem wody (naped hydrau-
liczny) (rys. 89) lub tez od silnika elektrycznego (naped me-
chaniczny).

Rys. 89. Nitownica hydrauliczna do nitowania kottdw»

36. WADY SZWOW.

Nieumiejetne nitowanie, z jednej strony, oraz nieodpo-
wiedni gatunek nitéw, z drugiej strony, powoduja wady
szwow. Na rys. 90—1 i 90—2 przedstawiono zie gtodwki,
a na rys. 90—3 dobrg gtowke nila.



Rys. 90. Dobre i ite gtowki nitow.

Jezeli otwor przewiercono ukos$nie, to gtéwka i zakéw

ka nita po zaklepaniu (rys. 91)
przesuniete sg wzgledem otwo-
row na strone ze szkodag dla
mocy i szczelnoSci potgczenia.
Gdy otwory nie bedg na
siebie padaty, to szyjka nita
zostanie zdeformowana, jak
wskazuje rys. 92. Brak nale-
zytego docisku powoduje wci-
Skanie sie materjatu nita po-
miedzy arkusze (rys. 93).
Jezeli szyjka wzieta za
dtuga, to resztka materjatu wy-
twarza niepotrzebny pierscien

Rys. 92. Rys. 93.
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Rys. 94.

(rys. 94 u géry). W wypadku gdy szyjka jest za krétka,
otrzymujemy matg zakéwke, a sam zakéwnik wrzyna sie

i kaleczy blache (rys. 94 u dotu).

Wszystkie rozpatrywane wypadki niedoktadnego nito-
wania dajg w rezultacie szwy mniej mocne i nieszczelne.
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37. NICENIA SZCZELNE.
(ZBIORNIKOW).

Nicenia szczelne stosujg sie przy budowie otwartych
zbiornikow do ptynéw, jak woda, smary, nafta i t. p., a takze
rur i kominéw zelaznych. W naczyniach tych nie panuje
nigdy ci$nienie wyzsze niz atmosferyczne, wykonywa sie je
przeto z blach cienkich od 2 do 10 mm. Samo nitowanie
dokonywa sie cienkiemi nitami, gesto rozstawionemi (drobna
podziatka). Szczelno$¢ szwu na zaktadke osiaga sie opréocz
drobnej podziatki, przez zatozenie przektadki z ptdtna przet-
tuszczonego z minjg; dobre szczeliwo tworzy siatka mie-
dziana z minjg. Przy blachach ponad 4,5 mm. stosuje sie
uszczelnianie mechaniczne.

38. NICENIA MOCNE.
(MOSTOWE).

Jak juz poprzednio wspominaliémy, w niceniu mosto-
wem, chodzi gtéwnie o moc konstrukcji, natomiast wzgledy
szczelno$ci nie odgrywajg zadnej roli.

2ty — > £X
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Ryj, 95. Szczeg6t konstrukcyjny belki mostowe).
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W poréwnaniu z niceniem kotlowem w niceniu mosto-
wem daje sie stosunkowo duze nity oraz duzg podziatke,
czyli odlegto$¢ pomiedzy nitami. Podziatka t=od 3,5 d do
5d i wiecej. Najwieksza ilos¢ nitow w szeregu od 4 do 5.



Przy wiekszej ilosci nitow lub
wiekszej od 5d, stosuje sie ni

Rys. 96.

Szczegbty konstrukcyjne wtatara
dachowego.

Na rys. 95 przedstawiona
jest belka mostowa. Widzimy
w przekroju, ze skiada sie ona
z ptaskownika, do ktérego
przynitowano przy krawe-
dziach po dwa katowniki. Dla
usztywnienia biegng jeszcze
pasy nad i pod katownikami.
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przy szerokosci ksztattownika,
cenie wieloszeregowe.

Najmniejsza dopuszczalna
grubos¢ blachy dla potaczen
jednocietnych S —.0,4 d, co
przy S$rednicy np, d = 20 mm.
stanowi S — 8 mm.

Ryt. 97.
Sczegdly konstrukcyjne wieiy
stalowej.

Na rys. 96 widzimy schemat wigzaru dachowego oraz
szczegbly konstrukcyjne wezta A i B. Na rys. 97 przed-

stawiona jest wieza stalowa w

rysunku schematycznym oraz

wezet w perspektywie i w rzucie. Widzimy, ze kazdy wezet
sktada sie z blachy, do ktérej przynitowane sa ksztattowniki.

39. SPAWANIE SZWOW.

W ostatnich czasach coraz czesciej przy naprawach

réznych konstrukcji stalowych

zaczeto zastepowac nitowanie

przez spawanie szw6w ptomieniem acetylenowo-ilenowym.
Nowoczesne fabryki wagonéw, samochodéw i okretow
stosujg z duzem powodzeniem spawanie lukiem elektrycznym.
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Szwy spawane nie sg doktadnie zbadane i dlatego tam,
gdzie chodzi o moc konstrukcji i o catkowita pewnos¢ ibez-
pieczenstwo, stosuje sie nadal nitowanie. Dotyczy to gtdwnie
konstrukcji, w ktdrych obcigzenia zmieniajg sie w duzych,
granicach, raz sg bardzo duze, to znéw mate i odwrotnie
(np. kotty parowe). Nalezy sie jednak spodziewa¢, ze dzie-
dzina spawania szwow moze sie tak udoskonali¢, ze nito-
wanie bedzie stosowane tylko w tych wypadkach, gdzie
technika spawania okaze si¢ niewystarczajacg.
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