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bre rezultaty osigea sieg, wiercgc otwér po wiafciwen
zakreoceniu nakrgtki; a wigo doplero przy montazu.
Tylko w wypadku nakretki koronmowe] /rys.84 / moina

naznaczad poXotenie otworu dla przetyozki ma rysunku.
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Rya.ﬂﬁ- Rys:a&o

Nekretke koronowa jest znacznie droisza od zwyklej, sta-
nowi jednak najlepsze zabezpieczanie. W budowie ma#zyn
spotyka sie réine inne pomysty z dziedziny zebezpieczei
nakrgtek. ' |

§10. N1t y

Nit jest typowym Zqoinikiom statym. W stanie suroe«
wyn przed zanitowaniem, sktada‘aig z gXéwki ksztaXtu ‘
kulistego orez oylindrycznego trzona /szyjki /, kt6rego
koniec ma ksztakt stotka o niewielkiem pochyleniu oko-
Xo 1/200 /rys.85/. Teki nit wkradamy do przygot owanego
uprzednio w qozonych czgéciach otworu i rozkuwamy, {
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tworzgo zakéwke /rys .88/, szkuwanie nite odbywa sig na
zimno, Je{sli-nit jest misdzieny lub ze stall migkkiej
o maXej frednidy, nie przekraczajgcej 8 mm /t.zw.nity
saskie/, zad dla niltdw 0 $rednicy wigkszej -~ na gorgco.
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Rys .é5 . : Rys .|86

Rozrézniamy nitowanie rgezne 1 maszynowe. W pierw-
szym przypadku formowanie gkéwki nita odbywa sig recznym
m¥otkiem przy pomocy nakéwnika, w drugim - nitownicg
hydrauliczng lub pﬁsumatyczna.‘ Nitownice hydraulioczne
sg przewaznie state, uzywane np.w fabrykacji kotXxéw
parowych. Stosowane réwnie2 sq nitownice elektryoczno-
hydreuliczne, W ktérych oidnienig dostareza pompka,
nmieszozgea si¢ przy semej nitowniecy, poruszana elek-
trycznie. W takioh nitarnicach przenosnych unikemy
dxugich przewodow hydreulicznych, zastigpujgc je elek~
trycznemi. | , o

Przy wyrobie nitéw przyszuguje tolerancja 1 mm
dla sSrednioy,wobec czego 'érodnic_sa otworéw dla nitéw sg o
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1 mn wiéksze od normalnej érednicy nita. Po ukoriczeniu
formowania zek6wki, temperatura nita wynosi okoXo 300°C,
Nit przy stygnigoiu stara sig powrécié do pierwotnego
stanu, ujamiajge tendencj¢ do kurczenia sig, temu jed-
nak przeciwdziaXejg ozgéel znitowane. Dla wytworzenia
poXaozenia naprgfonego trzeba, eby materjair elementéw
Xqozonyoh byx spreiysty. Wowezas podczas ozigblania |
sie nita, ozeédci porgczone kurozg si¢ do pewnego stop-
nia, umosliwiajgc tem semem czeSciowy skuroz trzona,
skutkiem ezego nastqpl réwnowaga, wobec ktérej nit be-
dzie rozciggany, zad pxyty Sciskane. Wobec powyZszego
zapomocs nitéw xgqezy sig¢ blaochy sprgiyste. Gdyby wy-
jatkowo Xgozono pxyty kruche, to naleiy przynajmniej
daé podkadke sprefysta. Widzimy wigc, Ze nit jui bez
obeigZenia Jest naratony na dziaZanie nieznanej nem
dokZednle si2y osiowej, zaleinej od temperatury nitowa-
nia 1 spresystodci czgdei Xgozonych. Ta sila jest:
Q=642

gdzie G - naprg4enic rozciggajgee, nieznane blizej.

Wobec tego'nitéw nie nalety obeigzaé 8iXg osiows, aby
nie pouigkszﬁé tyoh naprezed, gdyZ mogq one zniszozyé
spresystodd zXgoza lub newet doprowadzié do zerwenia .

Wskutek sprefystego potgczenia i istunienia sity #doiska~
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Jgce}

zalety od drednicy nite d. to - zna jq¢ stosunek migdzy

wytrzymaloéciq nite m rozcidganie i doinanie, moZemy

bleoky /(J/, gxéwka nita jest narazonms na Hoi-
nanie, a blachy i gkxéwki na docisk., Ponlewaz siZa Q

wyinaczyé wymiary giowkl w zaletnodci od dreduicy nita

1 znomal izowaé¢ je. ¥obeo tego,
wypadnie nastegpnie obliczaé tyl-
ko drednioe nitoéw. _
Srednice zimnego surowego
nita oznaczanmy przez 67,77, zad
dla osedzonego przyjmuj_a:.z-y' $red-
niog jego réwng drednioy otworu.
ibc;hizsza tablica zawierva wymiary
nita podane na rysunku 88 w za-
lﬁﬁ;méoi od a{.,_c Odrézniamy tu
nity stosowane do poiq:;zeﬁ 100~
nych i szozelnych /mp. kotko-
wych / i do poXgczedr tylko moo-

Rys.88.
nych / np. mostowyeh /.
Rodza j nita | /) h ~ Z
: —d
kotZowe 1,8 | 0,7 i |0,98 ¢ |0,1 L |
| mostowe 1',adn 0_,656(:: 0,82 Cfn 0,05 ng

Tablicg XII.

-CZESCI MASZYN Fr.243.

ArK .10
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Aby poXgezyé dwie blachy, musimy najplerw przygotowaéd
w nich odpowiednie otwory dla trzona nita. Uskuteoznia
sig to.zapmocq speojalnej maszyny przebijarki, ktére]
stempel posiada dzigki mimoérodowi ruch zwrotny /rys.
89/. Ten sposéb otrzymywania otworéw jest najtarszy,

ale posiada swoje strony u-

: jemne, to teZ nie zawsze
M o \’ moina go stosowaé. A miano-
wicie, podozas przebijania
\Z Y

// / //r " %V na zimno otworu blachy ma-

\\\ . oz e s

zgniotowl / zimna obrébka/,
Ry=.89.

co powoduje stlarﬁnieme i
kruchoéé materjaku, a nawet
pgkni‘goia. ktére znacznle
osiabiaja materjaZx i =4 szozegllnie niebezpleczne w
wyészej temperaturze /przy osadzaniu nita /. Tam wieo,
gdzie chodzi nam o0 szozelnodé i trwaXodé pokgozenia,
jak np. 'w blachaoh kpttéi do wigkszych ociénien, 'otiary_'
nie mogy byé przebijeme, leoz muszg byé wiersone. Wier-
cenie otworéw jest znacznie droisze od przebijania.

Dewniej wymiarowano nity podobnie jak éruby w oa-
lach ang., obecnie wymiaruje sig w milimetrach. Sredni-
ce nitéw sq znormalizowane p/g. poniZsezej tablicy:
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c, ||10]18|1e| 19| 22| 25| 28
d

‘11 (146|217 20| 23| 26 | 29

Tablica XIII.. |
Wieksze #rednice ol podsnych stosuje sig bardzo rzadko.
Ksztatt zekéwek zaledy od rodzaju nicenia i sposo-
bu wykonania. GXéwka odkuta bezpodrednio reocznya mkot-
kiem ma ksztaXt przedstawiony ma rys.90. Zwykly ksztalt

2] Ml
w T
-t
B
Ry=.90. ‘ Rys.91 . Rys.92

gtéuki zostaZ podany na rys.68, Ne 1y 8.9 widzimy gxlw-
kg wzglednie zakéwke zegigblong plasks, na TY8.92 - Za-
gieblong wypukke. Wezystkie odnodne wymiary moZnpa zna-

lofé w Polskich Normach. ZwykXe obeigfenie nitéw stano-
wig sity Scinajq,oe. prostopadte do ich osi.

Poxgqwenia moge byd jedﬁoei'etne. jete li nit jest
doinany w jednej piaszozyfnie / rys.93 /, podobnie mogy
byé dwuoi.gtne /Tys.94./; jednocigtne 1 dwucigtne stoso- -
wane' sq majczeseled; nity o wigkszej 1lodci édoinanych
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przekro jéw stesujg sig rzadko.

W poXsozeniach jedneocigtnych nit jest oboiqzony mo=-
menten siZ, co sprawia, %0 zkgoze jest wyginane 1 szyj-
ka nita jest dodatkowo rozoiggana /rys.95/.

T S
"% T//// -‘*’*V///<\/< 7
. N

Rys.93. - Rys.94.

W wypadku pozq.czenia dwueigtnego, ze wzglgdu na
écinanie nitéw moina atosolad obeiatenie ozgSci Ygozo-
| nysh dwukrot :ie wigksze,
gdy? precujs dwa przekroje
nita. Ne przeszkodzie sto-

“sowanie poXgozen wieloclet-

nyoh stol znaczna diugodd

Rys.95.

82y jki, ktoéra wéwozas roz-
grzewa sig¢ niejednostajnie. Ponadto sprawia trudnodé
przebijanie niewielkiego otﬁoru v stosunkowo grubych
ozg,ﬁiaoh_ Zqozonych, gdyZ stempel przebijarki mégkby
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podozas pracy ulee uszkodzeniu wskutek wyhbczenia i
zmiaZdienia. Z powyiszyeh wzgleddéw Axugodé szyjiki nita
nle powinna przekraczad przy nitowaniu rgoznem 3,5.627.

zaé Przy maszynowem moze wynosié do 4 s Polgozenie

‘ t
/’--\/ ' = \/:t\\ \/-f\
17 | K RO
s NEESNNWE \%_
- Rys.96. Rys.97.

blach mofe byé wykonane ma zek¥adkg, jeteli krawedd
jednej blachy z_aohod'zi na drugs /rys.83/, oraz na styk,

o ile kravedéie blach Zgezonyeh at&kajg sig ze sobg i

. 8§ poxgezong zZapomocs Jedne] /rys .96./1ud dwécih /rys.97./
nakedek /tubek/. W niceniach kotowysh 1 t.p. nie sto-
suje sie z¥goz 2 jedns naktadks.

§11.2asadnicze r6wnania

wytrmyﬁataée;io-fwa nicenia

Poniewa? szyjka nita jednocietnego zXgeza w/g.rys.
93. jest Soinpana, to:

Gdyby poaczenie byXo dwnocigine /xys.94/., to:

jﬁZD:Z:J?ﬂ%Efgiiffgl
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i wogéie dle wielocigtnego:

=

W powyiszem zekXaedemy, %e siXs dziala na jeden nit.

- Précz foinania szyjki nita, pod wpiywem siXy roz-
clggajgoe] blachyzD, zachodzi réwnieZ nacisk blach
na powierzchnig cylindryczng nite 1 odwrotnie. Wyprowa~
dzimy odnodény wazlr.

Bierzemy olement powlerzchui nita, wzglgdaie bla-
chy, odpowiadajacy katewi Ao sl c[f'_'=§7-aéf-f/rya.98./.

/\ Oznaczajgc prkez 24 docick

; ‘K‘d\ jednostkowy, otrzymemy si-
N |

N
\ b

AN
' \J/' ¢ nacisku nita na element

_— powierzehni blachy jako:
; AP
4l g—z-a/o(-é'-}{,'
Rzutujge wszystkie te sle-
mentarne siyy nacisku na
Rys. 08, kierunek dzisXania sinID s

%z warunku réwnowagi ptas-

kownika, obeclgZonsgo sﬂ:qP memy :

P—-P //ad Aol .S ﬁ tosel ;
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77 | 7

E 2
5 /Coso( a'A _M Cosd. /A =

czyli

W wypadku, jeteli ail:aP rozktada sig na wigkszg 1lodéd
nitdw, ‘t.j. gdy blachy =g zx_litowane np. wion nitami,
stosujemy dla obliczenia jednocigtnego nicenia nastgpu-

jgee wzoryzp_(: /_a;a/}
P=i.s a’%,—

dle dwuclgtnego:
2
P=ia-ZZ4;

gdzieS - grubodé blachy obeigionej calg sikg /D

Te réwnania wytrzymaZzosciowe nita muszg byé sﬁaz-
nione dla kazZdego typu nicenis. |

Jasng rzo oug jest, %o Solmnanie nita jest zwigzane

z przesuwaniem sig blach. FPoniewai migdzy bplachami ist.-
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nieje tarcie, wige zj'avieko‘ dcinanie nite mo2e nastgplé
dopiero po uprzedniem pokonaniu oporu przeciwko przesu-
waniu si¢ blach. Liczbowg wielkosé tego eporu ips dla
'rd_ﬁnyoh niced kotXowych, odniesiong do 1 om® przekroju
nita, ustali prof.K.Bach / $abl.XIV. str.169 /. Ponie-
waZ po pokoneniu tego oporu nastgpié musi dcinanie, to,
zwedywszy asnalogicznosé wzordw, stosujemy dla _nmeﬁ

kotXowych wzir: _
P24,
: ’
z warunkiem, aby % dla nicen jednooigtnyoh by2o zaw-
sze mniejeze od %f = 700 kg/om?.
Podziax niocex.
- Pod wzglgdem wykopsanla i zastosowania wszystkie ni-
cenia dziels nig ne nastgpujgce zasadnioze trzy grupy:
1/ nicenis moone i szozelne /kot?:owe/ st osowane
przy budowie kotiéw i '6géle wezystkich zblornikéw, znaj-
dujaocych sie pod eignieniomi
2/ ni;senia'tylko moene / moatoﬁe'-/. stosowane w t.
%w. konetrukcjach %elaznych / mosty, wigzaery 1 t.d./;
' 3/ nieenia tylko szezelne, stosowans priy nivowaniu
otwartyoh zbiornikéw, kominéw stalowych i wogéle tem,

gdzle 1lodé nitléw wymagana przez szozelnodé, 'azyni ob~
liczenio wytrzymalodoi 1och zbgdnem. IR (R T

ol Ong, L
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§12. N1 cenia mocne

i szezelne

Najprostszy nitowany walczak kotXowy, przedsiawio-
ny ne rys.99, skXada sig z trzech dzwon /jedno wewngtrz-
ne i dwa zewngirzne /, dwéoh demek //5/ 1 koxpaka /C /,
pozgozonych ze sobg zapomoog nitéw. W niceniach kotZo-
wych, zaldZnie od sredniecy i oléntenis w nim pgry /patrz
"Mechanik” tom I.str.312/ stosowane sq nastgpujase ro-
dzaje szwiw: |

1/ na zekXadke /t.j.jednocigtne/: jedmorzgdne /rys.
100./, @wurzedne réwnolegie /rys.l0x./, dwurzgdne w
zakosy /rys.102/ i tréjrzedne /rys.l03/;

2/ z dwiema nakXadkemi /dwucigtné/: Jednorzednes
/rys.104/, dwurzedne /rys.105/,1 tréjrzgéne /rys.108/,
czasem nawet oéterorzedne.

W wmnionionyeh szvach nity rozmieszozone sg w jed-
nakomyuh odstgpach zwanych podziakiemi /ff/ Nejmniej-
sza podziaXke ze wzglegdu na mo2noSé zenitowania wynosi
2,6 d /dl - éredniea nita /, zaé najmniejsza odlegkosé
rﬁgdu nitéw od krawgdzl blachy ze w:glédu nA wytrz yaa-
toéd - 1,5¢/. W szwach z nakZadkemi grubodS nakradki
swykle dahe‘aig 0,8 grubodei blachy / S, 0,8 S /.
Otwory dla nitéw w blachach kétXowych sg rozwiercane,
wskutek ozego nit po osadzenin otrzymuje atotkowe przejd-
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l

Rys.100.
ele migdzy gidéwke 1 s2yjka. ) |
Bzezelnodé szwa otrzymujemy przez odpowiednic ge-

Rys.104.
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sty rozkXed nitéw, ustalony praktycznie drogg dodwiad-

czenim, a tekie przez mechaniczme uszozelnianie krawe-
£

é’
™ \V‘
f/:';//f/)’//;
Z i 227222 N\
L

10°

Wi

Rys.107.
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dzi dlachy i gZéuE, gzozegélnie zewnetrznyoh, uszezel-
nisczem /rys.107/; w tym 136111 kyawgdzie blach skrawa
sig pod kgqtem okoko 10°. Szwy o szoczegélnie duiej po-
dziaXce w pierwszym rzedzie nitow /od strony AzisXeania
yeXnej uzy / otrzymujs Spoojalne fasonowe wycigecia

5, g,
i S e
[ |

A VA el
A7 77 ALY 77207 e
LS AN N IR 15 '

Rys .108. Rys.109.
krawgdzi blach ze wzgledu na szozelnodé /rys.l08 i 109/.
Po zwinigoiu blachy kotXowe] zapomooq trzeoch wal-
céw /Tys.110/ 1 znitowaniu jej brzegéw /szew podxuiny/,
otrzymujemy t.zw. azwono kotXowe / /7 -rys.99/. Beeze-
nie dzwon ze sobg 'odbyﬁa sig zapomoog t.2ZW.EZWa DPODPrie o~
nego. Poniewaz, jak przekonamy sig nizef, szwy poprzeocz-

ne sg mnie] naratore niZ podXusne, wigo stoamr jé sig¢ tu
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prawie wyrgcznie jako sZabeze szwy na zaktadke.
PoXxgozenie szwa podiuinego z pPOPIZE CZNyi musi byé

wykonans racjonalnie, t.zn. %eby blachy nie odstewaly

i byxa zapewnicnﬁ dostateozna

szozelnodé. Na rys.11ll przed-

gtawicns jest wykonanie poXg-

czenia tych dwéoh szwow w wy-

padku, gdy szew podiuiny jest
tre’
na zakxadke an%:zgdnym, zas

Rys.110. poprzeezny - jednorzgdnym.
Z rysunku widzimy, Ze celem uniknigcia tréjkgtnej szcze-

| % I
_\
'/,

-

7

o,

Rys.lll.

liny, brzeg blachy wewnetrznego dzwona rozpXaszoza sip
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do zupeinego wypeinienia szb.zeliny. Podobné poXgozenie
mamy teZ w miejscu zejdola si¢ podZuznego szwa zewngtrz-
nege dzwona ze szwem poprzeoznyw. W tym w;ypadma sprasz-
czany jest wewngtrzuy brzeg zewngtrznego dzwona. Aby u-
niknqé skupienia w jednem mie jsou trzech szwéw, przekro-~
ca si¢ zwykle szwy podXuine sgsiednich dzwoﬁ o kgt 909,
W wypadku Zgezenia szwa podXuinego z nakXadkami ze szwem
poprzeocznym na zakXadke, spta#zcmniu ulegajg brzegi ma-
H:adki g6rnej, wzglednie dn.alnej y zZaleZnie od tego wmy

] |

A
L~ ..'_’/"4,
N

e

Ry! +112.

szew podlugny jest na dzwonie wewngtrznem, czy te3 zew-
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ngtrznem /rys.ll2/.

-§13.0bliazan'ia nioeed moo=-

nyech 1 szczelnych

Celen wyprowadzenia Wzoru ra grubodé Slanhy kot¥o~-
we] zhadamy naprefeuiag w posgczentlinysh przekrojach
szwa /blachy/:

1/ Przekrd) podxusny. WyobraZmy sobie kawaZXek
dzwona /rys.113/ dxugodoi jednej podziaxki / ZL /, ograni-
ozony dwiema paszezyznami prostopademi do jego osi 1
Jedng pXaszozyzng osiowg. W wypadku réwnowagli walozaka
wycigty element powinien
réwniez znajdowadé sig w réw-
nowadze' pod dziaXaniem si%
oboigZenia oiénimia wewngtrz-
nego / /° ~kg/om®/ 1 mapresex
na p!:aazozyznaoh przekroju,

zast gpujgoych eoddz iaManie

Rys.113.

_ roszty zréwnowaionego wal-
ozeka. Jut z teorji nitow wiemy‘. 2% aléebraiazna suma
rzutéw ciénienia ne kierundk prostopadXy do osiowe)
praszozyzny przekroju jest /ODIZ Suma rzutdw mprgzeﬁ

G na ten kieruwmek Jast 351(5' > gdzie S -grnb_qaﬁé
blach;r dzwona. Z warunkow réwnowagi :



