
bre r e z u l t a t y osiąga alf, wiercąc otwór po właiśoiwem

zakręceniu nakrętki; a więo dopiero przy montażu.

Tylko w wypadku nakrętki koronowej /rys.84 / można

naznaczać położenie otworu dla przetyczki na rysunku.

Rys-.82 Bya.83.

Nakrętka koronowa jest znacznie droższa od zwykłej, sta-

nowi jednak najlepsze zabezpieczenie* W budowie maszyn

spotyka s ię różne inne pomysły z dziedziny zabezpieczeń

nakrętek*

§ 10. N i t y

Nit jest typowym łącznikiem stałym. W stanie suro««

wyia przed zanitowaniem, sfci&da si§ z głdwłci ksz tał tu

kulistego oraz cylindrycznego trzona /szyjki /, którego

koniec ma k s z t a ł t stoika o aiewielkiem pochyleniu oko-

ł o 1/200 /rys.85/- T«ki ni t wkładamy do przygotowanego

uprzednio w łąosonyoh częściach otworu i rozkuwany*
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tworząo zakówkę /rys.86/. Rozkuwanie n i ta odbywa s i ę na

zimno, j e ś l i n i t Jest miedziany lub ze s t a l i miękkiej

o małej &»edni4y, nie przekraczającej 8 mm /t .zw.ni ty

saskie/, zaś dla nitów o średnicy większej - na gorąoo.
i

Rys.85.

Bozróżniamy nitowanie ręczne i maszynowe. W pierw-

szym przypadku formowanie główki n i t a odbywa s i ę ręcznym

młotkiem przy pomocy nakównika, w drugim - nitownicą

hydrauliczną lub pneumatyczną. NitowiLloe hydrauliczne

są przeważnie s tałe, używane np.w fabrykacji kotłów

parowych. Stosowane równie* są nitownice elektryczno-

hydrauliczne, w których o i ś n i e n ^ d o s t a r c z a pompka,

mieszcząca s ię przy samej nitownioy, poruszana elek-

trycznie. W takich nitcwnioach przenośnych unikamy

długich przewodów Sydraulieznyoh, zastępując je elek-

tryczBemi.

Przy wyrobie nitów przysługuje tolerancja 1 mm

dla średnicy,wobec czego średnice otworów dla nitów są o
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1 ma większe od normalnej średnicy ni t a . Po ukońozeniu

formowania zakówki, temperatura ni ta wynosi około 3OQ°C.

Nit przy stygnięciu stara ei§ powrócić" do pierwotnego

stanui ujawniając tendencję da kurczenia się, tomu jed-

nak przeciwdziałają części znitowane. Dla wytworzenia

połączenia naprężonego trzeba? aby materjał elamentów

łąozonyoh był sprężysty. Wówczas podczas oziębiania

się n i t a , ozęioi połączone kurozą się do pewnego stop-

nia, umożliwiając tem samem częściowy skurcz trzona,

skutkiem csego nastąpi równowaga, wobeo której n i t bę-

dzie rozciągany, zaś płyty ściskane. Wobeo powyższego

zapomooą nitów łączy s i§ blaony sprężyste. Gdyby wy-

jątkowo łąozono płyty kruche, to należy przynajmniej

dać podkładkę sprężystą. Widzimy więo, że n i t już bez

obciążenia j e s t narażony na. działanie nieznanej nam

dokładnie s i ł y osiowej, zależnej od temperatury nitowa-

nia i sprężystości części łączonych. Ta s i ła j e a t :

o-
gdzie 6" - naprężenie rozciągająee, nieznane b l i ż e j .

Wobeo tego nitów nie należy obciążać" s i łą osiową, aby

nie powiększać tyoh naprężeń, gdyż mogą one znissozyó

sprężystość złącza lub nawet doprowadzić* do jcerwenia.

Wskutek sprężystego połączenia i Is tnienia s i ł y ściska
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jącej biaofcy / ( J / , główka ni ta jes t narażona Ba śc i -

nanie., a blachy i główki na docisk. Ponieważ sil:a

zależy od średnicy nitach, -to-znając stosunek

wytrzymałością nlta m rozc iągnie i sśoinanie,;

wyznaczyć* wymiary głtiwki w zależności od ćroflnloy ni t a

i znormalizować" j e . Wot>90 tegos

wypadnie następnie obliozać t y l -

ko dredaioe nitów. '

Średnicę zismego surowego

ni ta ozstaczamy przez 6^, zaś

dla osadzonego przyjmujemy śred-

nicę jego rówią średnloy otworu,

I-oniżs^a tabl ica zawiera wymiary

n i t a podane na rysunku 88 w za~

leżnośoi od <£nr. Odróżniamy tu

nity stosowane do połączeń moc-

nych i SŁozeljntych /np. kotło-

wych / i do połączeń tylko moc-

nych / np* mostowych /«

Rys.87.

Bys.88.

Rodzaj n i t a

kotłowe

mostowe

D
1,8 dn

1,6 dn-

h
0,7 da

0 j 6«5CŁ«

/?.
0»93^»

0s6£ć/«

\^ * „** C^L. irł

0,05 c/«

Tablica XIX,
I MASZIK Hr.245.
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Aby połączyć1 dwie blachy, musimy najpierw przygotować

W nich odpowiednie otwory dla trzona ni t a . Uskutecznia

al§ t o zapcsaoeą specjalnej maszyny przebijarki, której

stempel posiada dzięki mimo środowi ruoh zwrotny /rys*

89/. Ten sposób otrzymywania otworów jest najtańszy,

ale posiada swoje strony u-

jerane, to też nie zawsze

można go stosować. A miano-

wloie, podczas przebijania

na zimno otworu blachy ma-

t e r j a ł ulega około niego

zgniotowi / zimna obróbka/,

co powoduje stwardnienie i

kruohoió mater jału? a nawet

pekni|oia, które znacznie
Bys.89.

osłabiają materjał i są szoasgólnie ni#bezpieozne w

wyższej temperaturze /przy osadzaniu n i ta / . Tam wic o»

gdzie chodzi nam o szozelnośó i trwałość połąozenia,

Jak np. w blaohaoh kotłów do większych olśnień, otwory

nie mogą by<3 przebijane* leoz muszą byó wieroone. Wier-

oenle otworów je et znacznie droższe od przebijania.

Dawniej wymiarowano nity podobnie jak śruby w oa-

laoh ang., obecnie wymiaruje s ię w milimetrach. Średni-

ce nitów są znormalizowane p/g« poniższej tabl icy:
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4,
d

10

11

13

14

16

17

19

20

zz
es 2©

£8

Tablioa XIII..

Większe sśrednice od po&a&ycii sfcos\ij$ sig b&rdzo rzadko.

Kształt zakówek zależy od rodzaju nioenia i sposo-

bu wykonani a. Główka odkuta bezpośrednio ręoznapa młot-

kiem im kształt przedstawiony na rys.90, Zvytay k a a t a ł t

~I

Hys.90» fiys.91
główki został podâ sy na rys.88, Ha rys .Sl widzimy

k§ względnie zakówkę zagłfMoną płatfcą, aa zys«9£ - sa-

głębioną' wypukłą. Wszystkie odnośne wyaiary można ZB&-

lo^ć w Pol£fcich NormaoJi. Zi?yk3:e obciążenie nitów stano-

wią s i ł y soinająoe, prostopadłe do ich osi*

Połączenia mogą być jednoeiętn©* j e ż e l i n i t j e s t

doinany w Jednej płasaczyźnie / rys.$3 A podobnie mogą

byó dwuoiftne /rys.94./» jodnooictne i a.wuoięt»e stoso-

wani są.najczęściej; n i ty o wlęksoe|
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przekrojów stosują s ię

.W połączeniach. Jwdnociętnyoh ni t j e s t obciążony mo-

mentem si3:, oo sprawia, źe ałąosse j©»t wyginane i sayj-

ka n i ta j e s t dodatkowo rozciągana frys ,95/*

Rys.93 o

W wypadku połączenia dwuoiftaego, se względu na

ścinacie nitów można stosować obciążenie e&gsSei lącao-

ayqh dwukro*- i le wi§kaz&f

gdyż pracują dwa przekroje

ni t a . Ka przeszkodzie s to-

sowania

nyoli s toi smaczna
Rys.95.

szyjki, która wówossas

się niejednostajnie. Ponadto sprawia

przebijanie niewielkiego otworu w stosunkowo

łąoz onyohł gdyż s t empe 1 prze bij arki mógłby
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podoaas praoy ulec uszkodzeniu wskutek wytoczenia 1

zmiażdżenia. Z powyźsEyoh wzglę&ów <S3:ugo64 szyjki n i t a

nie powinna przekracz©^ przy nitowaniu rcoznem Z,5.d,

przy maszyn owem mośe wynosić do 4<^» Po3:ąoa«iaio

MSSvss mm ^ amm

Rye.96, Bys.97

blaoh moi© być wykonane na zakładkę, j e ż e l i

J|©djisą1 blachy zaohodzi na dfugą /rym. 93/, oras na

o i l e krawędzie blaoh £ąezonyeh stykają aX% że> sobą i

są połąozonp zapomooą jednej /r5«s.96./l«b dwóoh /ifyji.97./

na&ład^k /Xubek/» W nloeniach kotłowyoh i t . p . ni® s to-

suje się zacącs z jedną nakładką.

Xl« S a s a d n i o z o r ó w n a n i a

w y t o 4 «> © n i o e s t i a

Ponieważ sayjiea ni ta je&nociftnego s3tącza

* je*t ścinana* t o :

t a :Gdyby połączenie tgrł© awuoiftne
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1 wogóle dla
7

W powyższe© zakradamy, że siła działa na jeden nit-

Próoz śoinania szyjki nlta, pod wpływem si£y roz-

ciągającej b l a o h y / ^ , zaokodzi rónmies nacisk blach

na powierzchnię cylindryczną nlta i odwrotnie. Wyprowa-

dzimy odnośny wzór.

Bierzemy ©lament powieyzołmi nita» względnie bla-

ohy» odpowiadający ką,t©wiCL<K\*j. dr ^^-wf-^/rys.9©./.

Oznaczając prfeez /f docisk
t

j . II

1 "

jednostkowy, otrzymamy lil-

ię nacisku ni ta na elesient

powlerzołmi blaoŁy jako:

Rzutując wszystkie te sle-

meaat&rae si3:y naolaku na

kiepumek działania Bilji

. z waranku równowagi płas-

kownika > obciążonego siłą/" mamy:

Rys. 98.
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II

cosU.c/d. =

W wypadki^ jeżeli s iła J-^ rozkłada się na większą

nit̂ Sw, t . J . gdy blac&y aą znltowan© np. H £ n nitami,

stosujemy dla obliczenia jednóolętnego nioenia

jąoe wzory:

' / «•••

7>2
O.

i " C ' o*' Cc • r\ /
dla dwuoiętnego:

l ~~~~ L . O . • (-*.••*

gdzie5*- grubość blachy obciążonej całą siłą i .
t

Ta równaRi& wytrzpiałośolowe ni ta misaą byó speł

nione dla la£&ego typu nioenia.

Jasną rzaesą jest 9 Se śolnani© nita j©st

21 przesuwaniem si§ blaoho iPomiswaś jslftey lp>lacłiam:i
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niej© taroi@» wtę© zjawisko ścinania n i t a może nastąpi 6

dopiero po uprzedniem pokonaniu oporu przeciwko przesu-

wasalu »i§ bl&ea. Liczbową wielkość tego ©poru źijo, dla

s-óŁnyoh Bioeń kotłowych* odniesioną do X om2 przekroju

n i t a , u s t a l i ł prof.K.Baoh / «abl.XXV. s t r .169 '/ . Po**©-

po pokonaniu togo oporu nastąpid musi ćoiaaai^t t o ,

analogiozno^d wzorów* stosujemy dla aloeń

kotkowych wzór:

J >
z w&imiikieBi, aby i^P Ala nieeri jednoolftnyoh. było aaw-

«sae mniejaae da ^ ffl 700

Pod wzgl§S«m wykonania i zastosowania wszystkie n i -

oecia dzielą elf na następujące zasadnicze t rzy grupy:

1/ łil«©Eia mocne i szczelne /kotłowe/ stosowane

przy budowlo koiłów i wogóle wszystkich zbiorników, znaj*~

2/ nicenia tylko mocne / mostowe'/* stosowane w t^

zw. konetrukojąoh żelaznych / mosty! wiązary i t . d * / ;

3/ nieenia tylko szoselne, stosowane przy nicowaniu

otwartych zbiorników* kominów stalowych i wogóle tam,

gdssie ilode" nitów wymagana przez szozelnośź, czyni db-

lic&eni® wytrzymaatoloi -iołi sbędnem. 'M î̂ .e -jr-A-,:. \^t^
f"^i
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§ 18. M i o e m i a m o c n e

i s n s e l s o

Najprostszy nitowany walozak kotkowy, przedstawić-

ny Ba rys.99, składa się z trzech dzwon /jedno wewnętrz-

ne i dwa zewnętrzne / , dwóch denek fBj i kołpaka JC /»

połączonych ze sobą zapomooą nitów* W nieenia«h kotło-

wych, zależnie od średnicy 1 olśnienia w nim pary /patrz

"Mechanik" tom I.str.312/ stosowana są naatęptijąoe ro-

dzaje szwów:

1/ na zafc2:aAkę /t.j. jednoci^tne/: Jednorzędne /rys.

100./i ^.wurzetoe równolegle /rys.101./, dwurzędu© w

zakosy /rys.lOS/ i trójrzędne /rys.103/;

2/ s dwiema nakładkami /dwuoi^tne/: jednorzędne

/rya.104/, dwurzedne /rys.105/,i trójrzedne /rys.106/,

ozasem nawet ozterorzgdne.

W wymienionyeh szwaob nity rozmleszozone są w jed-

nakowych odstępach zwanyoh podziałkami fc /- NajBmiej-

podziałka ze względu na mo£noś($ zenltowania wynosi

ot I cl - średniea nita / 8 zaś najmniejsza odległość

nitów od krawędzi blachy a© wzglądu m wytrzyma-

Zoś6 - 1,5d. W wswaoh z nakładkami grtibośS zakładki

awykle daje się 0,8 grubości blaohy / 5̂*, = o,8 S /,

Otwory dla nitów w blaehaoh kotłowych są rozwieroane,

wskutek czego nit po osadzeniu QtKŁjra.uje stożkowa przejś-
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L

źffes^fe

f|-)~!
Vi.y 11

7
'J^ '|

•\ct*Łsd

• ^ > ;

J.

Rys.100, Bye.101. Rys.102.

oie między główką i szyjką.

Sasezelnośó szwa otrzymujemy przez oapowiednió

Hy». 104'.
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sty ?ozk3:ad nitów, ust&Zoay jpraktycznie <łrogą doświad-

czenia, a także prz©& meohaniosan© uszczelnianie krawę-

-4SL

Rya.łOS. Rya.lOe.

Hya.lO?
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dzi bl&ohy i główek, szczególnie sewnętraisycli, uszczel-

niaczem /rys. 107/; w tym celu krawędzie blach akrami

mię pod Icątesi okol:© 10 d. Szwy o szosegćlaie Aużsj po-

dzlałee w pierwszym r-zędsl© nitów /od strony d s i a ł a a i a

pewnej j i^y / otrzymają sspsejaln© fasonowa wycięcia
4 ź<L ^s

Rys.108, Rys.109.
blaołi zo względu na szczelność /rys.lGS i 109/.

Po swlnigoiu blachy kotłowej zapomooą trzcob, wal-

ców /rye.110/ i znltowaniu Jej brzegów /aaew

oti^ymujmy t.zw. dswono kotłowe / / ? -rys .99/.

nie dzwon ze sobą odbywa się zapomocą t.aEW.ê w© popraoois-

nogo. Poaifcważi jak przekonaipy się niż«Ji 82wy poprąeoz*

ne są «Bi©J nara*oixa nift podłużne, wi§o Btosaj^ »i§ t u
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prawie wyłącznie jako słatosze szwy na zakładkę.

Połączeni© szwa podłta&nego z poprze QZJX$®L musi

wykonań© r a c j o n a l n i e i t . z n . &©by blachy nie odstawały

i była zapewniona dostateczna

szczelność* Na r y s . 111 przed-

stawiona j e s t wykonaniu połą-

czenia tych dwóch szwów w wy*-

padku, gdy szew pod2ru&qy j e s t

na zakładkę fl«iira@dnymf za?l

Hya.110. popiaeoany - Jednoragdnym.

Z rysuiOcu widzimy, że celem uniknięcia t ró jką tne j »zca©r

Rya»l l l .

l i n y , brzeg blaohy wewnętrznego dswona rozpłaassoza
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do zupełnego wypełnienia szczeliny. Podobne połąozenie

Błamy też w miejscu zejdoia się podłużnego szwa zewnętrz-

nego dzwona ze szwem poprzecznym. W tym wypadku spłasz-

czany jes t wewnętrzny brzeg zewnętrznego dzwona. Aby u-

niknąo skupienia w jednem mie jsou trzech szwów, przekrę-

ca się zwykle szwy podłużne sąsiednich dzwon o kąt 90° •

W wypadku łączenia szwa podłużnego z nakładkami ze szwom

poprzeoznym na zakładkę, spłaszczeniu ulegają brzegi na-

kładki górnej, względnie dolnej, zależnie od tego osy

Rys

szew podłużny Jast na dzwonie wewnętrzneai, asy t e i zew-
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nętrznem /rys. 112/.

§ 1 3 . O b l i c z e n i e n l o e ń m o c -

n y c h 1 s z c z e l n y c h

Geleia wyprowadseaia waoru na grubość blachy kotło-

wej zbadamy napr§źeaia w $m&®z-®fg&lnytfk przekrojach

szwa /blachy/:

1/ Przekrój podłużny. Wyobraźmy sobie kawałek

dzwona /rys.113/ długopól Jednej poSziałki / T / , ograni-

czony dwiema płaszczyznami prostopadłami do Jogo osi i

Jedną płaszczyzną osiową. W wypadku równowagi walczaka

wyoigty element powinien

równie* anajdowae" «ię w rów-

nowadze pod działaniem s i ł

obciążenia olśnienia wewnętrz-

nego /p -kg/om8/ i

na płaszozyaajaoh

2ttst §puj ąoyoh oddaiaływ,anl«

rpszty sHwaowttionego wal*

oaake. Już z t e o t j i nitów wiemy, i& algebraioaaa «uma

rzutów oiś&ienla aa ki«rundk prostopadły do oalowęj

płeezozyzny piaekroju Jest p.D.l, Suma rzutów i»prcż«ii

Gl aa ten kieruaok $$at B<si^*;y gdzio S -grtibęśó
blachy dzwona. Z wananków równowagi:


