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2. Poł�czenia nitowe 
 

2.1 Charakterystyka i rodzaje poł�cze� nitowych 
 

Poł�czenia nitowe – nierozł�czne po�rednie. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Rys.2.1 Wykonanie poł�czenia nitowego: a) zamykanie nitu, b) poł�czenie nitowe 

1 – cz��ci ł�czone, 2 – nit, 3 – wspornik, 4 - zakuwnik 

 

Nitowanie na zimno i gor�co – temperatura podgrzania nitu 700°C – nitowanie maszynowe. 

1000 - 1100°C – nitowanie r�czne. 

Proces ko�czymy przy temperaturze 500°C. 

Na gor�co  – d ≥ 10 [mm] 

Na zimno – d ≤ 8 [mm] 
 

	rednice otworów pod nity (do): 

do = d + 1 – nitowanie na gor�co 

do = d + (0,1 ÷÷÷÷ 0,2) – nitowanie na zimno 

 

Wady poł�cze� nitowych: 

 

- bardzo ograniczone mo�liwo�ci konstrukcyjne; 

- osłabiaj� przekroje zasadnicze ; 

- znaczna robocizna; 

- trudno�� uzyskania szczelno�ci poł�czenia; 

- du�e koszta nakładowe. 

 

Zalety: 

- ł�czymy materiały trudno spawalne; 

- przenosz� du�e drgania; 

- tradycja; 

- wytrzymało�� przy niskich temperaturach. 

 
Rodzaje poł�cze� nitowych: 

 

- mocne (konstrukcje stalowe, du�e obci��enia); 

- szczelne (zbiorniki niskoci�nieniowe); 

- mocno – szczelne (zbiorniki wysokoci�nieniowe); 

- nieznacznie obci��one (drobne konstrukcje). 
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Ze wzgl�dów konstrukcyjnych poł�czenia nitowe dzielimy na zakładkowe i nakładkowe (jedno 

lub dwustronne). Szereg nitów – szew nitowy(szwy jednorz�dowe lub wielorz�dowe). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.2 Poł�czenia nitowe: a) zakładkowe – szew jednorz�dowy, b), c) zakładkowe – szew 

wielorz�dowy, d) nakładkowe jednostronne – szew jednorz�dowy, e) nakładkowe dwustronne – 

szew dwurz�dowy 

 

Rodzaje nitów: 

 

- nity normalne d > 10 [mm]; 

- nity drobne d < 10 [mm]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys. 2.3 Nity normalne 

 

Nit z łbem kulistym zwykłym (NKz) – we wszelkich konstrukcjach nie wymagaj�cych szczelno�ci. 

NKw – w konstrukcjach ci�nieniowych (w – wzmocniony). 

NP, NS – wykorzystywane s�, gdy wymagana jest mniej lub wi�cej gładka powierzchnia . 

 

 

 Nity drobne: 

 

- nity dr��one; 

 

 

 

 

 

 

Rys. 2.4 Nit dr��ony 

 

 

 

 

a. nit mostowy 

NKz – nit z łbem 

kulistym zwykłym 

b. nit kotłowy 

NKw – nit z łbem 

kulistym wzmocnionym 

c. nit kryty 

NP – nit z łbem płaskim 

d. nit półkryty 

NS – nit z łbem 

soczewkowym 
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- nity rurkowe. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys. 2.5 Nity rurkowe: a) bez kołnierza, b) z kołnierzem, c) z wywini�ciem brzegów, d) półrurkowy 

 

Materiały na nity – powinny by� plastyczne – stal mi�kka o zawarto�ci C = 0,1 ÷ 0,2 (St2N, St3N 

- odpowiednio St2S, St3S). 

Zalecane �rednice nitów (wg PN ) wynosz� : 2; 2,5; 3; 4; 5; 6; 8; 10; 12; 16;  

	rednice niezalecane: 3,5; 14; 18; 22; 27; 33[mm].   

 

l = l1 + lo lo = (1,3 ÷÷÷÷1,8)d 

 
gdzie: 

 

lo – naddatek na zakuwk�; 
l1 – ł�czna grubo�� ł�czonych cz��ci. 

 

Obliczon� długo�� zaokr�gli� w gór� do warto�ci znormalizowanych. Przy ustalaniu �rednic 

nitów preferowa� �rednice zalecane (PN – 70/M – 85952). 

Przykład oznaczenia nitu z łbem płaskim o �rednicy d=19[mm] i długo�ci l=55[mm] 

NIT NP 19 x 55 – PN-70/M-82954 
 

2.2 Układ sił i napr��e� w  poł�czeniach nitowych 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.6 Rozkład sił w poł�czeniu nitowym zamykanym na gor�co. 

 

 Proces nitowania na gor�co ko�czony jest przy temp. nita > 500°C. Podczas stygni�cia nitu 

nast�puje jego skurcz wzdłu�ny. W trzonie powstaj� napr��enia rozci�gaj�ce wywołuj�ce silny docisk 

blach przez łeb i zakuwk� nitu. Jednocze�nie powstaje mi�dzy otworami w blachach a nitem niewielki luz 

na wskutek skurczu poprzecznego. 

 Obci��amy zł�cze siły F(rys.2.6a). Mi�dzy blachami powstanie siła tarcia T przenosz�ca całe 

obci��enie. W przypadku, gdy F > T wyst�pi po�lizg blach w ramach luzu poprzecznego (rys.2.6b). W 

tym przypadku obci��enie b�dzie cz��ciowo przenoszone przez siły tarcia, a cz��ciowo przez nit (nity), 

który b�dzie �cinany i nara�ony na naciski powierzchniowe. 

   

 
b) a) c) d) 
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 Przy obliczeniach wytrzymało�ciowych poł�cze� nitowych realizowanych na gor�co 

przyjmujemy tzw. umowne dopuszczalne napr��enia �cinaj�ce (kn) – uwzgl�dniaj� one wpływ sił 

tarcia. 

 W obliczeniach wytrzymało�ciowych poł�cze� nitowych realizowanych na zimno do oblicze� 
przyjmujemy dopuszczalne napr��enie �cinaj�ce kt (siły tarcia s� pomijane). 
Warto�ci napr��e� dopuszczalnych, stosowane przy obliczaniu poł�cze� nitowych (w MPa)             Tablica 2.1 

 Nitowanie 

Materiał nitów na zimno na gor�co 

 kt ko kn ko 

St3N (St3S)  75 �rednio 110 �rednio 

St4N (St4S) 85 ∼2,5kt 125 ∼2,5kn 

 Uwagi:  1. Warto�ci kt przyj�to wg tbl.1 ( patrz zał�czniki ) 

2. Warto�ci napr��e� dopuszczalnych na rozci�ganie kr dla materiału blach przyj�� wg                                      

tbl.1 (zał�czniki). 

 

 

  

 

 

 

 

Poł�czenia nitowe mocne 

 
Rozró�niamy: 

 

- poł�czenia pasów blach (rozci�ganie); 

- poł�czenia kształtowników w kratownicach (rozci�ganie lub �ciskanie); 

- poł�czenia blach z kształtownikami w blachownicach (momenty zginaj�ce, rozci�ganie lub 

�ciskanie). 

 

Obliczanie wytrzymało�ci poł�cze� nitowych mocnych: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.7 Wymiary poł�cze� nitowych i przekroje nara�one na zniszczenie: a) szew zakładkowy, b) szew 

dwunakładkowy.  

 

 Poł�czenia nitowe mog� ulec zniszczeniu w wyniku: 

 

- �ci�cia nitu (IV); 

- owalizacji otworów nitowych lub nitów; 

- rozerwanie blachy w przekroju osłabionym (I – I, II – II, III – III); 

- wyrwania nitów z blachy w wyniku �ci�cia blachy (V); 

- zginanie blach w poł�czeniach zakładkowych i nakładkowych jednostronnych 
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- wyboczenie pr�tów �ciskanych (kratownice); 

- oderwanie łba nitów (nitowanie poni�ej temp. 500°C). 

W celu uproszczenia oblicze� zakładamy, �e: 
 

- obci��enia rozkładaj� si� równomiernie na wszystkie nity; 

- nity obliczamy na czyste �cinanie; 

- w poł�czeniach nitowanych na gor�co przyjmuj� kn bez wzgl�du na rodzaj obci��enia. 

 

 

Poł�czenia nitowe obliczamy z dwóch warunków wytrzymało�ciowych: 

 

1. Na �cinanie 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys. 2.8 a - b) Schemat do obliczania nita na �cinanie 

 

ττττ = 
F

 
ππππdo

2

4
⋅⋅⋅⋅m⋅⋅⋅⋅n

 ≤≤≤≤ kn lub kt  [I] 

 

gdzie: 

 kn – dopuszczalne napr��enia �cinaj�ce; 

 F   - siła zewn�trzna; 

 m  – liczba �cinanych przekrojów w jednym nicie; 

n   – liczba nitów (w poł�czeniach zakładkowych – wszystkie nity, w poł�czeniach  

  nakładkowych – nity ł�cz�ce jeden z pasów z nakładkami). 

 

2. Na naciski powierzchniowe 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.9 a-b) Schemat do obliczania nita na naciski powierzchniowe 

 

p = 
F

n ⋅⋅⋅⋅ g ⋅⋅⋅⋅ do
  ≤≤≤≤ ko  [II] 

 
 

 

 

 
a) nit jednoci�ty b) nit dwuci�ty 

a) nit jednoci�ty b) nit dwuci�ty 

gmax= b 



 19

 

gdzie: 

 

g – grubo�� blachy (dla nitów jednoci�tych – grubo�� blachy cie�szej, a dla dwuci�tych – blachy 

grubszej); 

g ⋅⋅⋅⋅ do – przyjmuje si� jako pole nacisku nitu na �ciank� otworu. 

ko – dopuszczalny nacisk powierzchniowy (wg tbl.2.1)  

 
Racjonalnym jest zało�enie, �e poł�czenie nitowe ulegnie zniszczeniu w wyniku zniszczeniu 

nitów (koszt naprawy ni�szy). Wobec powy�szego porównuj�c oba warunki wytrzymało�ciowe 

zakładamy, �e wytrzymało�� nitów na �cinanie powinna by� mniejsza ni� wytrzymało�� blach i nitów na  

naciski powierzchniowe. Warunek ten przyjmie posta�. 
 

4

d
2

o⋅⋅⋅⋅ππππ
 ⋅⋅⋅⋅ m ⋅⋅⋅⋅ n ⋅⋅⋅⋅ kn ≤≤≤≤ n ⋅⋅⋅⋅ g ⋅⋅⋅⋅ do ⋅⋅⋅⋅ ko  [III]  

 

Wprowadzamy ko = 2,5kn (wg tbl. 2.1) i otrzymujemy warunek: 

 

do

g
  ≤≤≤≤  

3,2

m
   [IV] 

 

 Dla nitów jednoci�tych m = 1, st�d warunek [IV] przyjmie posta� d ≤≤≤≤ 3,2g, dla nitów dwuci�tych 

m = 2 – st�d do ≤≤≤≤ 1,6g. Je�eli zale�no�� [IV] jest spełniona wówczas nity obliczamy z warunku na 

�cinanie. 

 W praktyce przyjmujemy d = 2g. Dla tego warunku nity oblicza si�: 
 

1. Na �cinanie – dla nitów jednoci�tych. 

2. Na naciski powierzchniowe – dla nitów dwuci�tych (do ≥≥≥≥ 1,6g). 

 

Gdy nie spełnimy zale�no�ci d ≈≈≈≈ 2g lub przyjmowa� b�dziemy ko ró�ne od ko = 2,5 kn 

obowi�zkowo nale�y sprawdzi� warunek [III]  lub obliczy� liczb� nitów (n) z warunków [I] i [II]. 

 

Elementy nitowane obliczamy z warunku na rozci�ganie  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys. 2.10 

 

σσσσr = 
F

S
  ≤≤≤≤  kr 

S = b ⋅⋅⋅⋅ g – do ⋅⋅⋅⋅ g ⋅⋅⋅⋅n1 = g (b – do ⋅⋅⋅⋅ n1) 

σσσσr = 
F

g(bg - n1 ⋅⋅⋅⋅ do)
   ≤≤≤≤  kr  [V]  
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 gdzie: 

 

 b – szeroko�� blachy [mm]; 

 g – grubo�� blachy [mm]; 

 n1 – liczba nitów w przekroju; 

 kr – dla materiału blachy lub nakładek. 

 

 

 

W poł�czeniu (rys.2.10) najbardziej na zniszczenie nara�ony jest przekrój blachy  I – I, dla nakładek III – 

III. 

  

Uwaga: dla blach przekrój I – I obci��enie F; II – II obci��enie 5/6F; III – III  3/6F. Dla 

nakładek przekrój III – III obci��enie F; II – II  3/6F;  I – I  na 1/6F. 

 

 

2.3 Konstruowanie poł�cze� nitowych mocnych 

 
Rozstawienie nitów takie, które nie powoduje znacznego osłabienia blach. Spełnimy te warunki 

przyjmuj�c zale�no�ci wymiarowe wg wytycznych. 

Rozmieszczenie nitów w poł�czeniach mocnych  
Tablica 2.2 

Wymiar Symbol 

wymiaru 

Warto�� 
wymiaru 

 

Podziałka: 

poł�czenie 

zakładkowe 
 

t 
 

(3 ÷÷÷÷ 5)d 

 poł�czenie 

nakładkowe 
  

(4 ÷÷÷÷7)d 

Odległo�� rz�dów nitów a (0,6 ÷÷÷÷ 0,8)t lub 

(2 ÷÷÷÷ 3)d 

Odległo�� skrajnych blach e (1,5 ÷÷÷÷ 2,5)d 

nitów od kraw�dzi nakładek e1 (1,5 ÷÷÷÷ 2,5)d 

Odległo�� kraw�dzi �ci�� od osi nitów e2 (1,5 ÷÷÷÷ 2)d 

 

Ponadto: 

 

- grubo�� nakładek jednostronnych: gn ≥≥≥≥ 1,1g 

- dla dwustronnych: gn ≥≥≥≥ 0,65g 

- w skrajnym rz�dzie umieszcza� tylko jeden nit; 

- szwy wielorz�dowe max – pi�� rz�dów lub pi�� nitów w kierunku działania F; 

- ka�dy element – min dwa nity; 

- naro�a pasów i nakładek �cinamy uko�nie; 

- nie poleca si� poł�cze� zakładkowych i nakładkowych jednostronnych – dodatkowo s� 
zginane.  

 

2.4 Poł�czenia nitowe szczelne i mocno szczelne 
 

Poł�czenia szczelne – zbiorniki otwarte, zbiorniki zamkni�te, o niskich ci�nieniach, rurowe. 

Poł�czenia mocno – szczelne – zbiorniki ci�nieniowe oraz wielkie zbiorniki. 

 

W poł�czeniach nitowych szczelnych (do 5 mm) nitowanych na zimno wprowadzamy mi�dzy 

blachy szczeliwo (uszczelki). Przy nitowaniu na gor�co zapewnienie szczelno�ci poł�cze� nitowych – 

mniejsze t i a, kn przyjmuj� 45 ÷ 70 MPa. 
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Zwi�kszymy pewno�� szczelno�ci przez doszczelnienie kraw�dzi blach i łbów nitów. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kratownice – układy kratowe w konstrukcjach budowlanych, w budowie suwnic, �urawi lub 

fragmenty konstrukcji no�nej. Pr�ty kratownic wykonujemy z kształtowników ł�czonych w w�złach za 

pomoc� blach w�złowych. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.12 Przykłady poł�cze� kształtowników w w�złach kratownic 

 

Blachownice – konstrukcja składaj�ca si� z pasów, �rodników i k�towników – tworz� belki 

stosowane  jako konstrukcje no�ne. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.13 Przekroje blachownic: a) płaskiej, b) skrzynkowej 

 

Nity specjalne: 

 

1. Nity kadłubowe, okr�towe (wzmocniony łeb sto�kowy + sto�kowy trzonek). 

2. Nity drobne pełne 0,6 ÷ 1,6 mm . 

 

Rys.2.11 Doszczelnianie szwu 

nitowego 
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3. Nity drobne rurkowe. 

4. Nity pasowe. 

5. Nity rozwidlone. 

6. Nity dwucz��ciowe – do tworzyw sztucznych lub drewna 

7. Nity płytko otworowe. 

8. Nity zamykane jednostronnie (mied�, mosi�dz, monel lub stopy lekkie).(rys.2.15) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.14 Nity specjalne: a) pasowy, b) rozwidlony, c) dwucz��ciowy, d) płytkootworowy  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys.2.15 Nitowanie z jednostronnym zamykaniem sposobem: a) Choberta, b) Brequeta, c) Junkersa, d) 

Hucka 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


