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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Wstep

Potaczenia gwintowe w konstrukcjach zespotdw maszynowych wynoszg
1-25% ogolnej liczby potaczen. Relatywnie potaczenia te charakteryzuje
prostota, niezawodnos¢, ftatwos¢ regulacji sity zacisku, jak réwniez
mozliwo$¢ demontowania i ponownego montowania pofgczenia bez
wymiany czesci.

Przebieg pofaczenia gwintowego w o0gdlnym przypadku sktada sie
z nastepujacych czynnosci: podanie czesci, ich ustawienie i wstepne
skrecenie, doprowadzenie i ustawienie narzedzia, nakrecenie, dokrecenie,
odprowadzenie narzedzia, dociggniecie, zatozenie zawleczki lub inny zabieg
niezbedny do zabezpieczenia przed samo odkreceniem.

W przypadku montazu automatycznego nakrecenie, dokrecenie,
dociggniecie wykonuje sie jednym narzedziem.

Powszechnie stosowane sg nastepujgce rodzaje potaczen gwintowych:
- zapewniajgce trwate unieruchomienie potgczonych czesci,

- zapewniajgce trwatosc¢ i szczelnos¢ potaczenia,

- zapewniajgce prawidtowe ustawienie tgczonych czesci,

- stuzgce do regulowania wzajemnego potozenia czesci.
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Polaczenia sSrubowe (Sruba, nakretka)

Proces montazu potgczenia gwintowego ze ’ |
$rubg i nakretka w ogdlnym przypadku sktada ! £
sie z: TR

- wstepnego potaczenia czesci zespotu
z wtozeniem S$ruby i ustawienia ztozonego
zespotu w uchwycie[rys. a],

- nakrecenia nakretki (opcjonalnie R
z podktadkg) [rys. b],
« zdjecia zmontowanego zespotu. 1
Samo nakrecenie nakretki sktada sie : Al 2 D
z trzech faz: e ) ey

« nakrecenie wstepne,

- swobodne nakrecenie na dfugosci gwintu i ) O o
wystajacej czesci Sruby, N ARRTH TN

« dociggniecie (dokrecenie) przez wywarcie ' |
momentu o okreslonej wartosci.
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Zasady dokrecania nakretek

Najpierw dokrecac¢ nakretki Srodkowe, nastepnie dwie sgsiadujgce z lewej
strony i dwie z prawej strony po czym zndw dwie z lewej i dwie z prawej itd.
Stopniowo zblizajac sie do konica tzw. metodq spirali. Dokrecania nakretek
nie nalezy rozpoczynac¢ od skrajnych — moze powodowac to skrzywienie
dtuzszych czesci taczonych. Nakretki nalezy dokrecac stopniowo, tzn.
najpierw dokreci¢ wszystkie nakretki np. na jedng trzecig przewidzianej sity
zacisku, nastepnie na dwie trzecie i wreszcie na peten zacisk. Dokrecac
catkowicie jednej nakretki po drugiej nie wolno, poniewaz moze to
spowodowac skrzywienie i odksztatcenie montowanych czesci.
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Wyznaczenie momentu dokrecenia

Wyznaczenie momentu dokrecenia nakretki/sruby mozna przeprowadzi¢ na
dwa sposoby:

- metodq analityczng - korzystajac np. z ksigzki ,,Podstawy technologii
montazu maszyn i mechanizmow”, M.P. Nowikow (s.181-200), gdzie nalezy
wyznaczy¢ moment dokrecenia M,

- korzystajac z normatywow - np. wg zamieszczonego w dalszej czesci
przyktadu, gdzie nalezy okresli¢c naprezenie wstepne F, i moment
dokrecenia Cg

Uwaga:
W projekcie skorzystac¢ z dwoch metod. Niezbedne dane do obliczen, ktére

nie wynikajg z otrzymanej dokumentacji konstrukcyjnej, nalezy zatozyc.
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Wyznaczenie momentu dokrecenia - analitycznie
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Moment dokrecania i sita naprezenia
wstepnego

* Wylacznie prawidlowe naprezenie wstepne zapewnia niszawodne

mocowanis:
- naprezenie wstepne zbyt stabe: ryzyko poluzowania
- naprezenie wstepne zbyt mocne: nyzyko odksztalcenia
taczonych elementow lub zerwanie Sruby.
* Naprezenie wstepne zalezy od zastosowanego momentu
dokrecenia sruby | od wspdtczynnika tarcia.
Co to Jest naprezenle wstepne? (Fo)
Jest to sita wyrazana w niutonach wywierana na czescl faczone
w trakcie dokrecania sruby.

Co to Jest moment dokrecanla? (Cs)

Moment jest to lloczyn wektorowy sity | dlugosci ramienia, do
kidrego sda ta zostata preytozona; Moment (Nmj) = sifa {niutony)
¥ diugosc ramienia (metry).

Tabela momentow dokrecania:

Momenty dokrecania sg obliczane dla 85% granicy plastycznosci
(dokumentacja E 25-030).

1. Jakl Jest wspdlczynnlk tarcla?

Wybrac tabele wartosci w zaleznosci od zastosowane] Sruby
(0,10, 0,15 lub 0,20). Przykfad: p = 0,10

2. Jaka Jest klasa wytrzymaloscl sruby?

Charakterystyka srub zalszy od ich klasy (Sruby 12.9 sa
=Najmocnigjsza").

Wybrac kolumne odpowiadajaca klasie dang sruby.

Przvkiad: sruba o klasie 10

Wyznaczenie momentu dokrecenia - normatywy

Momenty dokrecanla (Cs).
Sa podawane dla kazdego rodzaju Sruby w niutonach x met
(Mm). W przykiadzie, do Sruby zostanie prezytozony moment
dokrecania 36 Mm.

e
Tabela przeliczeniowa
Jednostka mlgdzynarodowa Jest Nm (nlutonometr).

1. Przeliczanie Nm

* Nivtonometry w kilogramometrach:1 Nm = 0,102 kGm
* Niutonometry w funto-stopach: 1 Nm = 0,738 lib.fi
= Niutonometry w funto-calach: 1 Nm = 8,851 Ibfim

* Niutonometry w uncjo-calach: 1 Nm =141 61 ozfin

2. Przeliczanie kGm

* Kilogramometry w niutonometrach: 1 kKGm = 9,81 Nm
* Kilogramometry w funto-stopach: 1 kGm = 7,23 Ibf ft

* Kilogramometry w funto-calach: 1 kgf.m = 86,5 Ibf.in

3. Przeliczanie Ibf.ft
* Funto-stopy w niutonometrach: 1 Ibf.ft =1.35 Nm
* Funto-stopy w kilogramometrach: 1 Ibf.ft = 0,138 KGm
* Funto-stopy w funto-calach: 1 Ibf.ft =12 Ibfin

4. Przeliczanie Ibf.in

* Funto-cale w nivtonometrach: 11bfin=01128 N.m
* Funto-cale w kilogramometrach: 1 1bfin = 0,0115 KGm
* Funto-cale w funto-stopach: 1 |bf.in = 0,083 Ibf ft
* Funto-cale w uncjo-calkach: 1 Ibf.in = 16 ozf.in

Zrodto : www.facom.pl (PDF - ,Katalog Facom ,, strona 344 - do pobrania z m65.pk.edu.pl)
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Wyznaczenie momentu dokrecenia - normatywy

T -

150 272 Klazy wytrzymatosol Srub | nakretek ztalowyoh 150 898-1
- Ll

‘B B e ) ()

d mm 50 mm mim Cs Fo Cs Fo Cs Fa Cs Fn Cs Fo Cs Fo s Fa

18 0,35 12 0,08 260 0,084 364 0,096 416 0128 555 0,144 G214 0,189 815 0,221 054

. 04 4 0,126 432 0177 604 0,202 690 027 931 0,303 1036 0,306 1352 0,463 1582
25" 0,45 5 0,261 T18 0,365 1006 0417 1150 1533 0,626 1724 0,52 2 251 0,96 2634

1 05 55 044 1077 0,52 1508 07 1724 m 2208 1,00 2586 14 3378 1,64 1951

4 07 7 1,03 1866 144 2615 165 2 986 3085 2,40 4434 323 5853 a7 6340

5 0.3 8 203 3053 2,85 4275 3,25 4385 6514 402 T35 3 0563 74 11196

] 1 10 353 4310 405 6034 56 6 896 9105 8,53 10336 | 11 13 506 12,9 15 805

8 1,25 13 85 7904 119 11 D66 13,6 12 647 16,2 16 B63 20,63 18968 | 26 24 TE8 ]| 25 064

26 B35 41 197 | 52 30418 81 46128

12 1,75 18 2 18 337 40 25 672 48 29339 62 38119 Fii] 4022 | o, o7 457 106 67 236

14 2 | 45 K175 65 35 245 T4 40 280 0o 53707 1 B0 251 145 7B Ba2 170 92 309

16 2 24 T 34 507 100 4F 436 115 55 356 153 T3 B8 173 B3 165 | 235 108 406 263 126 B58
18 25 27 Le1] 42004 13 56 032 159 67 351 220 02 440 3 131 897 66 154 345
0 25 n 140 54 050 108 75 682 225 86 404 an 119 002 440 169 385 515 108 216
22 25 4 192 &7 511 260 04 515 307 108017 | 424 148 374 602 211534 704 247 540
24 3 36 24 77 845 3 108 933 27 124552 | 534 171 437 758 243914 857 265 432
27 3 4 355 102 233 400 143 350 569 163820 | 7B4 225110 1114 320832 1304 aro 442
an 35 46 413 124 43 G777 174 287 173 109135 | 1067 274030 1515 300072 1773 456 467
33 35 50 6533 155 083 915 217 116 1046 246132 | 1442 341 347 2048 485 926 2397 566 637
36 4 55 | 162 032 1177 254 845 1346 291252 | 1855 400 571 2 636 570 360 3085 B6Y 433
19 4 &0 1088 218 687 1523 306 135 1 J40BEE | 2300 4B1 156 3410 GBS 150 3990 a01 7a2
42+ 45 65 1348 250 311 1867 350 435 2 156 400497 | 2965 550 683 4223 TEB4 306 4047 W7 B85
45" 45 70 1681 292 970 2353 210158 2690 466752 | 3604 644 534 5267 917 973 6164 1074223
48" 5 75 2032 320 754 2845 460 956 31251 526 BO7 | 4470 724 350 6 367 1031 862 7450 1 207 265
52 5 a0 2608 395 D06 3651 553 00B 4172 632009 | 5737 863013 8171 1237 685 9562 1446 354
56" 55 a5 3235 456 139 4557 638 622 LR TAHE4 | 7181 1003 540 10199 1423298 11935 1672 582
g0* 55 a0 4032 532 Ba3 5645 T48 050 E 451 852620 | &8&M 1172 365 12634 1669732 14 TBS 1953041
[0 [ 95 4056 602 793 6 70 843911 T 769 964 470 | 10623 1326 146 15215 1868 753 17 805 2210243

= U= 0,10 tabela dokreoania Srub i nakretek fozforowanyoh lub oynkowanyoh przy przyjetym smarowaniu dobrej jakesoi (p = Sredni wopdlozynnik tareia)
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Wyznaczenie momentu dokrecenia - normatywy

P = 0,15 tabela dokreoania $rub i nakretek ozamyoh lub oynkowanyoh przy przyjetym smarowaniu zgrubnym (stan przy dostawie) (i = $redni wspalozynnik tarcia) @

150 272 Klasy wytrzymatosol srub | nakretek stalowyoh IS0 898-1
B B @

dmm | 0 mm mim Cs Fo Cs Fo [z Fo Cs Fr Cs Fa Cs Fo [ Fo
16 | 035 32 | oors | o2 oios | 3 0,12 74 0,16 40 0,18 E51 0,235 732 0275 | as7
2 0,4 4 0158 | 238 0222 | 544 0254 | 621 033 | 82 0381 | a2 0,408 1217 0582 | 1424
25 | 045 5 032 | 648 0463 | o D520 | 1036 | o705 | 1382 0703 | 1555 | 1,04 2030 121 2375
3 5 55 | 057 | a7 04 1362 001 1556 121 2075 138 235 | 170 3048 2,00 3567
4 07 7 13 1685 1,82 2350 200 2606 | 278 3504 3,16 4044 | 200 5279 470 6178
5 0,8 8 260 | 2750 362 3862 414 444 | 55 5 886 5,27 BEIE | &1 8645 5 10116
B 1 10 440 | 38m B2 5448 71 6226 | a5 8302 1084 | 02 | W4 12104 16,4 14 269
B 125 13 108 | 7145 152 0003 | 174 11432 | 23 15242 634 | 17146 | 3 22388 40 26 108
10 15 16 7 1137 30 15030 | 34 18206 | 46 24275 52 wH: | 67 35 655 70 724
12 175 18 a7 16,504 52 2 | w0 wEs0 | 7 35 41 o0 20835 | 118 51005 136 B0 845
14 2 7 50 22780 82 aos | o5 /A | 1 48618 143 B4570 | 187 71408 k! 83563
15 2 el 02 31385 130 43030 | 148 50216 | 108 56 055 224 75422 | 201 08 340 41 115079
18 25 7 128 1812 178 53373 | 205 g0008 | 283 B3 746 40 119454 471 130787
20 5 0 182 40020 254 BEESS | oM 78461 | 402 107 041 570 153857 667 170811
2 25 &Y 250 61326 350 B5B57 | 400 08123 | 552 124 806 781 102 157 o7 224 B85
24 3 &l 31 TO616 438 oeEs3 | 500 112086 | 601 155 430 081 221 266 1148 | 2seozg
b2 3 4 463 03042 549 130250 [ 74 148888 | 1022 | 204577 1452 201534 1700 | 341157
0 5 4 528 112045 | 880 158262 | 1005 | 180872 [ 1387 | 248811 1063 354200 2305 | #1450

35 50 854 141000 | 1195 | 107412 | 1366 | 225614 | 1884 | 310343 2676 441828 3z | 517033
3% 4 55 1005 | 165400 | 1534 | 231573 | 1754 | 264655 | 2418 | 363074 3435 518282 4020 | BOBSM
] 4 &0 1424 | 10BDI0 | 1004 | 278474 | 2270 | 3B257 | 3130 | 437660 4463 §23253 5223 | 720330
42 5 £5 1760 | 227588 | 2464 | 318624 | ZB16 | 364141 | 3872 | 500604 5515 713110 6453 | 8344m
45+ | 45 70 2203 | 266613 | 3085 | 373256 | 3535 | 426580 | 4847 | 5BG54E 5003 535 386 goro | g7Tsm9
o |5 75 2650 | 200530 | 3722 | 419342 | 4254 | 470243 | S840 | 658066 532 038 528 9748 | 1008277
5|5 a0 3475 | 350684 | 4705 | 503558 | 5480 | S7S405 | 7335 | 700306 077 | 110 12558 | 1318843
55 | 55 85 4270 | #5172 | 5078 | SB1240 | GE32 | EG4275 | 0304 | 013378 13370 | 1300871 1565 | 1522206
BI* | 55 10 5306 | 485416 | 7428 | 670583 | B4O0 | TYGESG | 11673 | 10676 16625 | 1520971 10455 | 1770860
B4 | 6 15 G382 | 548060 | 8035 | TEBSSE | 0212 | A7B3S0 | 14041 | 120773 10005 | 1720102 3402 | 2012885
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MONTAZ POLACZEN GWINTOWYCH

Wyznaczenie momentu dokrecenia - normatywy

H= [],2[] tabela dokreoanla srub | nakretek powlekanyoh lub nle. Montaz na sucho (p=srednl wzpotozynnik tarola)
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150 272 Klasy wylrzymatosol srub | nakretek stalowyoh 150 898-1
Ll Lol
‘g B el (w (W)
d mim 50 mm mim Cs Fo Cs Fo Cs Fo Cs Fo Cs Fo Cs Fo Cs Fo
16 | 03s g 008E | 210 012 204 0137 | 33s 0,163 &47 0206 | 503 0,269 B5T 035 760
Fa 04 4 0163 | 240 0,258 4 0293 | 556 0,30 T44 0,439 7 0573 1003 0671 1270
25 | 045 5 0383 | 582 0538 a1s 0E12 | 93 086 | 1242 od | 137 | 1.2 1824 14 2134
3 5 55 0,66 ar4 09z 1224 1,08 1300 141 1665 16 zo@a | 207 2740 243 307
4 07 7 151 1514 211 2120 242 2422 322 3210 366 1635 | 474 4744 55 5552
g 08 a 3 2 481 42 3473 451 34970 64 5203 727 cosg | o4 7774 1 9098
E 1 10 52 1408 72 4303 B3 5508 1.1 T 464 1257 B2 | 163 10062 19,1 12828
B 125 13 126 6426 177 g 007 i D 13710 30,62 15422 | 3 20137 45 23 565
10 15 16 25 1023 35 14334 40 16362 | 53 21843 &1 24575 | 78 32 082 a2 37542
12 175 18 4 14024 B0 20008 &4 23805 | a2 31 880 105 15840 | 138 45705 150 54 760
14 2 | (1] 20514 a7 28719 11 2822 | 148 43763 167 49142 | 218 64 277 255 75218
16 ? 24 108 23 260 152 3052 174 5248 | 2w B0 331 262 E7044 | 341 BB 611 3099 103 624
12 25 7 149 34374 20 4 054 ey 54019 | 3% 75 421 464 107 540 540 125 B56
2 5 1 213 44188 208 B1 863 341 70700 | 4T a7 253 BET 123 456 741 162 023
= 25 kT 203 55208 411 77 418 470 83478 | B4a 171 574 ax 173 260 1077 202 762
4 3 16 366 63630 513 80083 55 101800 | 800 140 084 1148 109 376 1343 233 313
7 3 4 544 23010 T2 117474 | 87 134257 | 120 164 517 1706 262 920 1047 307 672
'y 5 4 T4 101 014 1032 142 67 1180 163062 | 1623 234 202 23 319331 2704 71685
= 15 50 1004 | 127 210 1406 178094 | 1607 | 203536 | 2216 | 270953 3148 308 503 3664 456 438
% 4 55 1268 | 140174 1803 @ a44 | 2080 JIBETI | 2840 378 236 4036 467 413 4723 54 073
] 4 &0 1677 | 170487 2348 251282 | 2683 | 287970 | 3607 304 910 5255 562 303 8150 56 119
4 5 65 2070 | 205323 2508 2ET45F | 3M2 | 228516 | 4554 451710 B 485 B43 344 7500 752 540
45 | 45 70 2506 | 2064 3635 326807 | 4154 | 385085 | 5712 529 410 8136 754 006 9520 887 350
e - 75 3130 | 2703 4383 i7a440 | 5000 | 432514 | GaET 504 706 809 847 006 11478 | 991177
g | 5 a0 4041 | 324783 5 E57 4G4GRE | G465 | 510620 | GaEBD | Ti4478 12 BE1 1017 590 14816 | 1190797
g | 55 a5 5034 | 74710 7048 524 63 BOS4 | So05A2 | 11075 | BR44% 15773 1174182 18458 | 1374043
B | 55 0 G266 | 438337 8772 BI3672 | 10026 | 701340 [ 13785 | oOp4342 10634 1373457 22076 | 1607237
T 95 7533 | 405676 10546 | GO3O4T | 12052 | 793082 | 16572 | 1000488 23603 1553119 76N | 1317480
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Narzedzia do montazu potaczen gwintowych

Do nakrecania nakretek, wkrecania wkretéw i srub, korkéw oraz innych

czesci gwintowanych stosuje sie narzedzia reczne i mechaniczne.
Narzedziami recznymi nazywa sie klucze do nakretek i Srub, wkretaki; a
mechanicznymi - elektryczne, pneumatyczne lub hydrauliczne, przenosne

i state wkretaki.
Konstrukcje i rodzaj stosowanych narzedzi w duzym stopniu determinuje

poziom wydajnosci pracy na montazu. Decyzje o rodzaju zastosowanych
narzedzi podejmuje technolog.

-
-
-
-
-
-
~

7N

)
{
(o, €/ ))
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Klucz oczkowo-

Przyklady narzedzi recznych do montazu potaczen gwintowych

Klucz nastawny

Klucz hakowy

Klucz ptaski
Klucz R
grzechotkowy J= ",
” . )
Klucz oczkowy Q'Bf —

Do nakretek z nacieciami j‘ ) ‘_‘*"—‘,
bocznymi ~ &

Klucz hakowy B

Do nakretek z otworami el g (g)

bocznymi

Klucz fajkowy

— —

Klucz hakowy

Do nakretek z wyttoczeniem
od géry

Klucz nasadowy
z rekojescig T

Klucz nasadowy
z przegubem

Wkretak
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Przyklady narzedzi mechanicznych do montazu potaczen gwintowych

Klucz elektryczny

Klucz
pneumatyczny

Klucz hydrauliczny
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Narzedzia do montazu potaczen gwintowych

Szczegdtowe informacje dotyczace narzedzi recznych oraz wskazéwki
dotyczqce podejmowania decyzji przy doborze takich narzedzi, mozna
znalez¢ w ksigzce ,, Podstawy technologii montazu maszyn i mechanizméw”,
M.P. Nowikow (s.181-209).

Szczegotowe informacje dotyczgce narzedzi i przyrzaddw mechanicznych
do potaczen gwintowych oraz wskazowki dotyczgace podejmowania decyzji
przy ich doborze, mozna znalez¢ w ksigzce , Podstawy technologii montazu
maszyn i mechanizmoéow”, M.P. Nowikow (s.209-233).
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Dobor narzedzi montazowych dla potaczen
gwintowych

Narzedzia do montazu potaczen gwintowych mozna
dobrac¢ z rekomendowanego katalogu ,Facom”
(zrodto www.facom.pl)

Katalog w formacie pdf jest do pobrania ze strony
zaktadu M65 (www.m65.pk.edu.pl)

W obszernym katalogu narzedzia montazowe
mozna znalez¢ na stronach 167-467
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KONIEC
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