POLACZENIA NITOWE



Potqczenie nitowe - nieroztaczne potaczenie posrednie elementéw przy pomocy nitow zwykle
w postaci trzpieni walcowych z tbami. Nitowanie przez dtugi czas byta to najwazniejsza metoda
taczeniametalowychelementowkonstrukcyjnych. Wwiekszoscisytuacji, zuwaginaprostsza
technologie wykonywania, wspotczesnie potaczenia nitowe zostaty wyparte przez potaczenia
spawane i zgrzewane. Historycznie uzywane w okretownictwie.

Przeznaczenie

Nitowanie stosuje sie do taczenia ze soba blach, tasmownikow oraz ksztattownikow stalowych,
dzwigardow, wspornikow, wiazarow a takze do nieroztacznych potaczen réznych czescimaszyni
przedmiotow. Przy nitowaniu zaktadkowym (gdy arkusze blachy zawiniete sa nakrawedziach)iprzy
duzejgestoscinitow, mozna uzyskac wysoka szczelnosc potaczenia. Pozwala tonastosowanie nitow
przy budowie réznego rodzaju zbiornikow, takze cisnieniowych.

Nit istosowanie
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R w77 miotka recznego lub pneumatycznego, recznej nitownicy

(ksztattujacejzakuwke) lub nitownicy maszynowej. Do
nitowania recznego stosujemy: mtotek slusarski,
wspornik do tba nitu, dociskacz do uszczelnienia nitowania oraz zakuwnik do uformowania zakuwki.

Nity niewielkich rozmiarow moznazakuwac nazimno. Wieksze iw bardziej odpowiedzialnych
konstrukcjach zakuwa sie na goraco.

Dtugoscétrzpienia nitowanego powinna by¢ rowna sumie grubosci obutaczonych
elementow, powiekszonejodtugosc trzpienia, przeznaczona douformowania zakuwki. Otwory
donitowsaalbo wiercone, albo przebijane naspecjalnych ttoczarkach; otwory wiercone maja
ksztatt walcowy, a przebijane stozkowy. Powierzchnie otworéw zaréwno wierconych jak i
przebijanych wyrownuje sie rozwiertakiem-zdzierakiem. Zewnetrzne brzegi otworéw nawierca sie
tak, aby umozliwic¢ tworzenie sie szyjek pod tbami nitow.



Rodzaje nitow

Nitowanie dzielimy na:
o zwykte, kiedy obydwa "tby" nitu wystepuja ponad powierzchnie nitowanych czesci,
e rurkowe,

o kryte, kiedytby nitow saschowaneréwno z powierzchnia taczonych czesci. Poniewaz tentyp
nitowania ma gorsze wtasciwosci wytrzymatosciowe bywastosowany tylkow ostatecznosci.
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Nit z them Nit drazony

: Nit z bermn Nit jednostronnie
polokraglym plaskim zarmykany
Nit z fberm Nitokolek Nit z fbern Nit z ibemn
plaskim soczewkowym grzybkowym

Nity majg roznorodne ksztatty, a wedtug wykonania sworznia nitu rozréznia sie nity:
— petne z petnym sworzniem,

— z tbem kulistym

— z tbem stozkowym

— z tbem grzybkowym Nity drgzone i nity rurowe z pustym sworzniem,

— z tbem stozkowym

— z tbem walcowym Nity rurkowe z tbem ptaskim

Nity zrywalne: aluminiowe, stalowe, miedziane, kwasoodporne,
Nity ,$lepe” (jednostronnie zamykane),

Nity specjalne

— nitokotki z tbem kulistym

— nitokofki i nitonakretki.

Technika nitowania jest najstarszg technikg tgczenia miedzy dwoma elementami. Rzemiesnicy od
wiekéw nitowali przez dobijanie za pomocg miotkéw i stepli nitujgcych. Proces postepu technologicznego
na swiecie doprowadzit do wynalezienia pras do nitowania oraz wynalezienia specialistycznych
przenosnych urzgdzen do nitowania.

Nitowanie ma na celu wykonanie idealnego i trwatego potaczenia materiatéw gdzie nie wolno
stosowac techniki spawalniczej. Najczesciej stosuje sie je przy produkcji zbiornikow z blach, kottéw,
belek na mostach, wiazaréw dachowych oraz niktérych czesci maszyn.

Nitownice reczne — mogg pracowac¢ w dowolnym potfozeniu i stuzg do wykonywania potgczen
nitowych w konstrukcjach przestrzennych takich jak stelaze, ostony, obudowy. Nitownice pneumatyczne
— sg efektywnym rozwigzaniem dla punktu obstugi. Sg stosowana tam gdzie potrzebne jest jakosciowe,
estetyczne i szybkie nitowanie na przyktad oktadzin hamulcowych, tarcz sprzegiet, a nawet mate dociski
sprzegtowe.


http://www.praxer.info.pl/18995-Nitownica-GESIPA-Flipper-Nitownica-GESIPA-reczna-Flipper-z-Magazynkiem.html

Gdy na rysunku wystepuja grupy jednakowych nitéow roznego rodzaju i
wielkosci to w rzucie na ptaszczyzne prostopadta do ich osi
jednakowe nity oznacza sie odpowiednimi symbolami graficznymi, a
numer czesci nita podaje sie tylko przy jednym z jednakowych
nitow.
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Rys 3 Przykiad symboli graficznych réznych nitéw
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otwarte zamkniety dzielone szczelinowy
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Najczesciej stosuje sie nity jednostronne o srednicach od 2,4 do 6,4 mm.

W handlu s3g dostepne nity o grubosci skleszczenia od 0,5 mm do 30 mm.
Maksymalna grubos$¢ skleszczenia powinna wynosi¢ od 3 do 4 srednic nitu.

Nity moga wystepowac w ofercie handlowej jako tzw. nity standardowe
lub jako nity szczelne, z zamknietym trzpieniem.

L 1 4

szczelny standardowy
Srednice otworéw s3a wieksze od 0,1 do 0,2 mm od $rednicy nitu.
Srednica nitu nie powinna by¢ nie mniejsza niz grubosé taczonych
elementow, odlegtosé nitu od krawedzi — 2 srednice nitu.

W rzucie na ptaszczyzne prostopadta do osi nitow zaznacza sie tylko
potozenie tych osi - krzyzykami, nie rysujac nitow
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Rys 5 Pofaczenia nitowe w rzucie na plaszczyzne prostopadia do osi nitéw



Rodzaje potaczennitowych
mocne - stosowane w konstrukcjach stalowych , wymagana duza wytrzymatosc ztacza, anie

szczelnosé

szczelne - stosowane przy wyrobie zbiornikéw niskocisnieniowych , wymagana duza
szczelnosc , a mniej wytrzymatosé

mocno- szczelne - stosowane przy wyrobie kottow i zbiornikdw wysokocisnieniowych ,
wymagana duza szczelnos¢ i wytrzymatosé

zaktadkowe inaktadkowe




Wtasciwosci potaczenianitowego

Wprawdzie potaczenie nitowe jest przynajmniej czesciowo potaczeniem ciernym, to obliczenia
wytrzymatosciowe potaczennitowych dokonujesiezaktadajac, zetonitlubichgrupaprzenosicate
obciazenie. Nity najczesciej pracuja narozcigganie lubscinanie i te warunki konstruktor musi
uwzgledni¢ projektujac potaczenie nitowe.

Potqgczenie cierne- potqczenie chwilowe, okresowe, state roztqczne lub nieroztqczne w budowie
maszyn, wktorymsitalubmomentsityzelementudoelementupotqczeniazapewniane jestpoprzez
tarcie.

Podsumowanie

Zalety:
v’ taczenie materiatéw trudno spawalnych
v~ Przenoszenie duzychdrgan
v Wytrzymatos¢ przy duzych i matych temperaturach
v/ tatwy demontaz
Wady:
v~ Bardzo ograniczone mozliwosci konstrukcyjne
v Inacznarobociznai trudnos¢ w uzyskaniu szczelnosci potaczenia

v/ Duze koszty naktadowe



