Polgczenia nitowe

Z polgczeniami nitowymi spoty-
kamy sie dos¢ czesto zar6wno w
wyrobach prostych (uchwyty do
naczyn, ramiona cyrkli i nozyczek,
trzonki do nozy i tasakéw, okladki
do scyzorykdw [tp.), jak | bardziej
zlozonych (akwaria, lezaki, l6Zka
polowe, foteliki skiadane, wieszaki,
kuchenki turystyczne itp.).

W wymienionych pravkladowa
wyrobach mozna wyro6znié dwaro-
dzaje polaczefi nitowych — stale
i przegubowe, Stale polgezenin ni-
towe charakteryzujg sie niemozno-
fcig zmiany poloienia obu znitown-
nych czesci wzgledem siebie, prze-
gubowe zaé umoiliwiaja dokonywa-
nie takich zmian wzgledem osi nitu.
Polgezenia nitowe mogg byé wyko-
nywane recznie lub mechanicznie.
W pracy amatorskiej potaczenia ni-
towe wykonuje sie prrewainie recz-
nie za pomocy odpowiednich milot-
kidw, podpdr, dociggaczy | naglow-
niakéw.

We wszystkich polaczeniach ni-
towych gléwng role spelniajg igez-
niki zwane nitami. Nity — sg to

walcowe trzpienie metalowe, nazy-
wane takze t{rzonami, zakoficzone
ibami pélkulistymi, socrewlcowymi
lub ptaskimi (rys. 1), ktére po za-
lozenin w otwory wywiercone w
obu przeznaczonych do znitowania
czeSciach przedmiotu, zostajg zamk-
niete przez sklepanie drugiego kofi-
ca mlotkiem i nadanie mu odpo-
wiedniego ksztattu. Ukszaltowane w
ten spos6b konce nitéw nazywaijg
sie zakuwkami. Nily wykonywane
sg przewainie z miekkiej stali
oznaczonej symbolami — St2N,
St3IN, St44N, albp tet z miedzi, alu-
minium, ecynku,, mosiadzu, o réz-
nych dluguiclar:l‘l-l wymiarach sred-
nic. Wymiary zasadniczych czesci
nitbw sg oznaczane w milimetrach
(rys. 2).

Nity prremaczone do lgczenia
cienkich blach wyrézniajg sie du-
zym, plaskim lbem oraz krotkim
trzonem [ nazywajg sie nitami bla-
charskimi (rys. 3). Natomiast nity
uzywane do tgczenia plaskownikéw,
katownikéw, teownikéw 1 niekté-
rych rodzajéw rur neazywaig sie
nitami kratowymi. S3 one znacznie
diugsze od nitdw blacharskich i ma-
ja tuz pod lbem niewielkie zgru-
bienie, zwane szyiks przejéciowa,
zapewniajgea nllowl wiekszg wy-
trzymalosé, Nieletére odmiany nitéw
takiego zgrublenia nie maja.

Oprbécz nitdéw blacharskich i kra-
towych uzywa sig jeszeze do pola-
czefi nitowych — nitéw rurkowych
i polrurkowych (do lgczenia bardzo
cienkich blach, tektury, skéry i
fileu) (rvs. 4).

Do zamykania nitéw rurkowych
uiywa slg wiertarki z przyvmocowa-
nym do jej korpusu urzadzeniem
wysuwanym do dociskania nitu.
Jest to tzw. lopka, przesuwsna w
kierunku osi nitu.
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Nit rurkowy wklada sie do otwo-
ru wykonanego w lgczonych czes-
ciach w ten spos6b, aby jego leb
w postaci kolnierza znalazl sie u
gbry, nastepnie opiera sig na nim
lapke i wprowadza do $Srodka na-
rzedzie, w postaci wygietego pod
katem rozwartym {rzpienia, osa-
dzonego w uchwycie wiertarki. Po
wprowadzeniu wrzeciona wiertaki
w ruch obrotcewy dociska sie obra-
cajace sie marzedzie do krawedzi
rurki i wywija sie jg na zewnatrz
(rys. 5).

W miejscach trudno dostepnych,
gdzie nie mozna uizyé do formo-
wania zakuwek ani milotka, ani
wiertarki, ani innych przyrzadéw
pomocniczych, stosuje sie nity dra-
zone — wybuchowe (rys., 6). Sg to
zwykle nity pelne — majagce W
trzonie wywiercony otwor wypel-
niony materialem wybuchowym i
zaopatrzone w splonke. Zamkniegcie
nitu nastepuje w- ten sposéb, ze
do jego lba przystawia sie mocno
nagrzany zapalnik (np. koncowke
lutownicy, kawalek preta itp.), kt6-
ry po ogrzaniu nitu do odpowied-
niej temperatury powoduje wybuch
zawartego w trzonie materialu wy-
buchowego i rownomierne rozchy-
lenie krawedzi nitu, czyli uksztait-
towanie drugiego tba (rys. 7).

Do zakladania nitéw w miejscach
trudno dostepnych uzywa sie pro-
stego przyrzadu zwanego podajni-
kiem (rys. 8). Podajnik taki mozna
wykona¢ samemu z dwéch paskoéw
blachy i jednego nitu.

W przypadku braku w sprzeda-
zy nitéw gotowych mozna wyko-
naé nity zastepcze z drutu o od-
powiedniej §rednicy i twardosci, na
przyktad =z drutu aluminiowego,
miedzianego, mosieznego i stalo-
wego mickkiego, za pomocag przy-
rzadu przedstawionego na rys. 9%

Aby polaczenia nitowe byly moc-
ne i trwale, powinny byé¢ wykony-
wane zgodnie z obowigzujacymi za-

%) Szczegblowy opis wykonania przy-
rzadu do formowania mnitdw, opraco-
wany przez P. W. Jablofisklego, byl
zamlieszezony w nrze 5 M.T, z 18965 1.
w dziale warsztatowym,
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sadami technologicznymi, we wlas-
ciwej kolejnoéci operacji i przy uizy-
ciu odpowiednich narzedzi.

Przystepujac do nitowania na-
lezy napierw dokiadnie dopasowat
przeznaczone do znitowania czesei
do siebie i ustali®é z gory spostb
ich nitowania (na zakladke, na
podkladke, pojedynczg lub podwéj-
na; rys. 10). Trzeba rowniez ustalié
srednice nitéw, dobra¢ odpowied-
niej wielko$ci typ nitu (z ibem
p6tkulistym, plaskim, soczewko-
wym, grzybkowym) i starannie wy-
mierzyé i wyznaczy¢ na Pprzygo-
towanych cze$ciach osie otworéw
na nity, napunktowaé je i wywier-
cié odpowiednim do S$rednicy nitu
wiertlem. Otwory trzeba wywier-
ca¢ jednoczesnie w obu lgczonych
czedciach (co daje sie osiggngé przez
§cisniecie obu czeSci imadelkiem
recznym) dokiadnie na wyznaczo-
nych osiach, a w przypadku zasto-
sowania nitéw polkrytych lub kry-
tych poszerzyé je stozkowo z jednej
lub obu stron nitowanych czeSci.

Aby w czasie wiercenia uniknad
ewentualnego przesuniecia obu czeé-
¢i wzgledem siebie nawet o ula-
mek milimetra, mozna zalozy¢ w
pierwszy wywiercony oiwor dobra-
ny nif (nit powinien wchodzi¢ do
otwecru ciasno) albo §rube z nakret-
kg (rys. 11).

Zatozony do otworu mit trzeba
dociagnaé do obu czeSei za pomocy
dociggacza i mlotka (rys. 12) i na-
stepnie speczyé wystajagcy jego ko-
niec miotkiem, uderzajac nim pro-
stopadle w trzon az do zupelnego
unieruchomienia nitu w otworze.
Po speczeniu nalezy uformowaé z
niego najpierw miotkiem, a na-
stepnie odpowiednim nagiéwnia-
kiern drugi leb nitu (zakuwke).

Opisany powyzej przebieg nito-
wania obejmuje tylko niektére
czynnoéci, i to zwigzane bezposred-
nio z tym procesem, nie porusza
natomiast innych probleméw, ma-
jacych dla procesu nitowania duie
znaczenie, ale bezposrednio w nim
nie wystepujacych.

Jakie to s3 zagadnienia i jaki
majag zwigzek z nitowaniem? — po-



staramy sie oméwié w dalszym
ciggu artykulu.

Decydujac sie, przy wykonywa-
niu rdinych przedmiotébw z wal-
coHwlki profilowej, na zastosowanie
polgczenn nitowych, trzeba zdawat
sobie sprawe, w jakich przypadkach
moZna zastosowaé dane lgczenia,
a w jakich stosowaé ich nie na-
lezy. Np. wiadomo, ze nity z ibem
potkulistym tworza polgczenia bar-
dziej wytrzymale anizeli nity =z
ibem stozkowym (plaskim), ale ni-
ty o lbach pétkulistych wystaja po-
nad powierzchnie materialu i mogg
przeszkadza¢ w uzytkowaniu da-
nego przedmiotu. Natomiast nity o
tbach stozkowych, wgtebione w ma-
terial, stajg sie po prostu niewi-
doczne i znacznie utatwiaja uzytko-
wanie danego wyrobu. Nity o tbach
poikulistych  lub  soczewkowych
mozna stosowaé do materialu kaz-
dej grubosei, natomiast nity o tbach
stozkowych (kryte lub poétkryte) do
materialéw odpowiednio grubych,
poniewaz wglebianie ich lbéw w
metal wymaga wiecej miejsca i nie
moze byé stosowane przy duzych
obeigzeniach dziatajgeych na dany
przedmiot (polgczenia te sg mniej
wytrzymale).

Polgcezenja nitowe stosuje sie naj-
czedciej w Wwyrobach stalowych, rza~
dziej w aluminiowych, miedzianych
i mosieznych oraz w wyrobach z
tworzyw sztucznych 1 wyrobach
mieszanych (drewnie, skorze, tek-
turze, tkaninie).

Nie nituje sie natomiast wyro-
bbéw zeliwnych cienkos$ciennych (od-
lewow), wyrobé6w emaliowanych lub
odlewanych (w formach) pod cis-
nieniem albo prasowanych, gdvi ze
wzgledu na ich krucho§é moglyby
ulec uszkodzeniu.

Przygotowujgc przeznaczone do
znitowania czeSci jakiego§ przed-
miotu musimy z gbéry ustalit, w
jaki sposbb je znitujemy — na za-
ktadke czy na podkiladke? (poje-
dyncza czy podwoljng, szeroka czy
waska)? Czy malezy daé podkladke
z jednej strony laczonych na nity
cze§el, czy z obu stron? Nasteonie
musimy ustalié, jakie nity byiyby

dla danego rodzaju polaczenia naj-
odpowiedniejsze — z lbami p6élkuli-
stymi czy plaskimi (stozkowymi)
lub soczewkowymi, poélkryte czy
kryte z obu stron (rys. 13). Jaka
ma byé ich diugosé i grubodé oraz
z jakiego metalu powinny by¢é wy-
konane? (ze stali, miedzi, mosig-
dzu, aluminium czy cynku?), Jak
nalezy je rozmie$ci¢ na materiale —
rzadko czy gesto? w jednym sze-
regu czy w dwobch? Jakie nalezy
powiercié dla wybranych nitéw
otwory? szersze czy wezsze od ich
grubosci i w jakiej odleglo$ci od
brzegu materialu? Jaka powinna
byé¢ twardosé nitbw — wigksza czy
mniejsza od twardo$ci lgczonych
elementéw?

Jak z powyzszego wynika, proces
nitowania zawiera w sobie robine
i bardzo istotne zagadnienia, kto-
rych trafne rozstrzygniecie moze
mieé decydujgcy wplyw na jakoic
i trwalo§¢ wykonywanego wyrobu
oraz na jego funkcjonalnosé. Za-
gadnienia te trzeba uwainie prze-
analizowaé i wyjasnié nasuwajace
sie  watpliwedei na konkretnych
przykladach.

Przygotowanie czesei przedmioiu
do nitowania polega nie tylko na
doktadnym dopasowaniu ich do sie-
bie, ale réwniez na oczyszczeniu ich
z rdzy, zadzioréw i brudu, na wy-
prostowaniu wglebied i nieréwnos-
ci i na deszlifowaniu lub dopito-
waniu obu plaszezyzn, Dopasowane
elementy powinny szczelnie dolegal
do siebie i nie mogg byé pokale-
czone lub porysowane jakimkolwiek
narzedziem.

Spos6b mitowania przygotowanych
elementéw (na zakladke czy pod-
kladke), wielkodé, ksztalt i jakosé
nitbw oraz spos6éb rozmieszczenia
ich na powierzchni materialu zale-
zet bedzie od wielkoSci i przezna-
czenia wykonywanego przedmiotu,
od celu, jakiemu ma stuzyé, od
warunkéw, w jakich bedzie sie
znajdowatl lub w jakich bedzie pra-
cowal, oraz od rodzaju i jakoeéci
metalu uzytegoe do jego wykona-
nia.

Jerzy Niebojewski
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