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Proces nitowania

JeSi wykonywany przez nas
przedmiot ma by¢é np. naczynicm
do wody o pojemnosci 20—25 lit-
row, to trzeba uzyé do jego wyke-
nania blachy grubofei 0,5—0,7 mm,
nitébw o lbach pétkulistych gru-
bosci 2—3 mm i wykonaé¢ nitowa-
nie bardzo szczelne, na zakladke,
rozmieszczajge nity w dwoch sze-
regach, i to do&t gesto, ale nie
gefciej niz co cztery grubosci nitu.
Trzeba réwniez wzigé pod uwage
konieczno§é zabezpieczénia blachy
i 16w nitébw przed korozja. Pierw-
szemu wymaganiu zado$éuczyni-
my dobierajgc blache cynkowa lub
ocynkowana, drugiemu — oblutowu-
jac lby nitéw z obu stron czysig
cyna, a nie stopem cyny z otowiem
z uwagi na ujemne wtasnoSci oto-
wiu dla zdrowia.

W miare zwiekszania pojemnoSci
zbiornik6é6w, musimy zwiekszaé gru-
boéé blachy i dJlugosé nitébw oraz
ich rozmieszczenie. Dlugo§é nitéw
nie powinna przekraczaé dwukrot-
nej grubo$ei blachy i naddatku (od
0,75 do 1,5 $rednicy nitu) na ufor-
mowanie zakuwki (plaskiej lub poi-
kulistej).

Przy jednorzedowym rozmiesz~-
czeniu nitéw (tak zwanym szwie)
odleglosci miedzy ich osiami nie po-
winny byé mniejsze od potréjnej
grubobal nitu, np. przy $rednicy
nitu 3 mm odleglo§¢ ta wyniesie 9
mm; przy S$rednicy 5 mm — 15
mm itd.

Przy dwurzedowym rozmieszcze-
niu nitéw, odleglo$ci te mo=g byé
nieco wicksze, ale nie powinny by¢
mniejsze 'od poczwérnej grubosci
nitu. Odleglo$é nitéw od brzegu
laczonych cze$ci nie powinna byé
mniejsza od péitorej do dwu i poi-
krotnej grubofci nitu.



Po takich wyjasnieniach moZna
przystgpié do wyznaczania na ma-
teriale osi otworéw na nity. Osie
te wyznacza si¢ za pomoca katow-
nika i kolea albo rysika, na prze-
cieciu dwoch prostopadiych do sie-
bie kresek, Po wyznaczeniu osi,
poglebia sie je punktakiem przy
uzyciu mlotka, po czym wywierca
sie je wiertlern odpowiadajgcym
grubo$ci nitu (w cienkiej walcowce
otwory te mozna przebi¢é przebija-
kiem i wyrownaé ich krawedzie
pilnikiem.

Gruboéé nitow odgrywa w nito-
waniu duzg role i zalezy od prze-

widywanej dla  wykonywanego
przedmiotu wytrzymatloSci,

Je§li bedzie to przedmiot narazo-
ny mna duze obciazenia lub dziala-
nie sit z réznych stron albo na
ciggle wstrzgsy, to do jego znito-
wania trzeba uzyé grubszych i ges-
ciej rozmieszczonych nitéw, np. san-
ki sportowe, akwarium, przyczepa
bagazowa do roweru, pélka na
ksigzki, bagaznik do motocykla lub
roweru itp. Natomiast do polacze-
nia nitowego czefci niewielkich
przedmiotow  wolnostojgcych, le-
zacych lub wiszacych, o niewiel-
kim ciezarze wlasnym i malych wy-
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miarach, np. do budowy S$wieczni-
kéw, podstawek, tr6éjnogdw, lonpa-
tek, Smietniczek itp. mozna uZyé
nitéw cienszych i rozmieszczaé je
pojedynczo, podwojnie i poirdjnie.
Przy podejmowaniu decyzji o do-
borze jakosci nitéw nalezy réw-
niez bra¢ pod uwage wymagania
estetyczne stawiane wykonywanym
przedmiotom oraz wzgledy prakty-
czne,

Je$li np. przedmiot powinien mieé
gladkie powierzchnie z jednej lub
z obu stron lgczonych czeéci, to do
ich zanitowania nalezy uiy¢ nitéw
plaskich (stozlkkowych) i uformowat
zakuwke nieco wystajacg ponad po-
wierzchnie laczonej ¢zeSci i na-
stepnie zrdwnaé¢ jg pilnikiem do po-
wierzchni. Taki spos6éb nitowania
nazywa sie krytym, jesli oba ihy
nitu bedg plaskie, i potkrytym,
je$li jeden leb nitu (zakuwka) be-
dzie plaski. Np. Iby nitébw na
wewnetrznych $§ciankach katowni-
kow uzytych do budowy akwarium
nie moga wystawaé ponad po-
wierzchnie, poniewaz uniemozliwia-
“loby to umieszczenie plyt szkla-
nych i naleZvte ich uszczelnienie.

Podobnie nie mozna byloby ufor-
mowaé zakuwek poélkulistych na
trzonkach nozy, na okuciach nart,
na skladanych drewnianych przy-
miarach metrowych lub dwumet-
rowych, nazywanych popularnie
Lcaldwkami” itp., poniewaz wysta-
jace ponad ich powierzchnie lby
nitébw przeszkadzalyby w spraw-
nym uzywaniu tych przedmiotéw
lub uniemozliwialyby wlasciwe ich
zastosowanie.

Dlatego tez decydujac sie na
uzycie nitéw plaskich lub przewi-
dujge formowanie takich tbéw na
taczonych czesciach naleiy po wy-
wierceniu odpowiedniego otworu
poszerzyt go stozkowo z jednej al-
bo z obu stron (jefli 1by  nitow
mialyby byé kryte obustronnie)
wiertlem o dwukrotnie wickszej
$rednicy lub specjalnym rozwier-
takiem.

Trzeba przy tym zdawaté sobie
sprawe, ze polaczenia nitowe pbl-
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kryte i kryte sg nieco slabsze od
polaczeh nitowych wystaigeych no-
nad powierzchnie laczonych czeéci,
np. by nitow poétkulistych, i do-
bieraé¢ trzeba do takich potaczen
nity -plaskie o wiekszej &rednicy
trzonu, np. zamiast nitdw grub.
3 mm uzyé nitéw grub, 3,5—4,0 mm.

Wiercac otwory na nity nalezy
pamieta¢ o ogélnej =zasadzie, ze
muszg one by¢ dopasowane $cisle
do grutosci nitu mierzonej w po-
lowie dlugosci - trzonu albo tuz
pod lbem, ze muszg byé¢ prostopad-
le do powierzchni obu lgczonych
czeSci 1 Ze musza sie dokladnie na-
krywa¢ na siebie bez wzgledu na
ustalony sposéb lgczenia ( na za-
kladke czy na podkiladke).

Nalezy wiec najpierw powiercié
otwory z jednej strony szwu (na
jednym brzegu), a potem z drugiej
(na drugim brzegu), ale po naloie-
nifl tych czesci na siebie i poprzez
wywiercone juz otwory.

Oczywiscie, ze przy wierceniu
tych drugich otwordéw obie czesci
muszg by¢ do siebie mocno docis-
niete, aby w czasie wiercenia zad-
na z nich nie ulegla przesunieciu,
gdyz wowcezas osie dolnego i gor-
nego otworu nie beda sie Sci$le na-
krywaé, co utrudni zalozenie nitu
albo moze spowodowad zmarnowa-
nie materiatu.

Po wywierceniu wszystkich ot-
wordéw wymaganych dla danego po-
taczenia i ewentualnym ich posze-
rzenin (zaleznie od sposobu nito-
wania) mozna przystgpi¢ do osadze-
ria nitéw i do formowania zaku-
wek. Nity, jak juz o tym moéwiono,
powinny wchodzi¢ w otwory cias-
no, gdyz w przeciwnym razie mog-
Iyby ulec skrzywieniu lub innemu
znieksztatceniu, trudnemu péZniej
do usuniecia, _

Po zalozeniu nitu do otworu trze-
ka obie czeSci mocno docisnaé do
siekie i do lba nitu. Robi sie to za
pomocg specjalnej podkladki, zwa-
nej podrora (rys. 1) i dociggacza
{rvs. %) oraz mlotka o ciezarze
300—350 g (rys. 3 a, b, ). £eb nitu, aby
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-w czasie nitowania nie ulegt znie-
ksztalceniu, opiera sie w odpowied-
nio dopasowanym wglebieniu, wy=-
rotionym w stalowej podkladce
(podporze), i nastepnie naklada sie
na wystajgey trzon nitu dociggacz,
po czym kilkakrotnie uderza miot~
kiemn w gbrng jego cze$é. Do wyko-
nania tych czynno$ci potrzebne be-
dg dwie osoby, z ktorych jedna
trzyma mocno w rekach obie lgczo-
ne czeSci, a druga operuje docig-
gaczem i milotkiem. Po dociagnig-
ciu nitu moina przystapié do za-
klepywania wystajacej jego czebel

i do nadania jej odpowiedniego
ksztattu (wypuklego Iub plaskiego).
Pierwsze  prostopadle uderzenia
mlotkien w $&rodek trzonu majg
na celu speczenie tej czefci nitu,
czyli pogrubienie jej (rys. 4).
Nastepne uderzenia, skierowane
na krawedzie trzonu (ukosnie do
osi), bedg mialy na celu wyokragle-
nie speczanej cze$ci nitu i nadanie
jei ksztaltu jak najbardziej zblizo-
nego do lba poétkulistego (rys. 5).
Nadanie ostatecznezo ksztaltu lbu
utatwi przyrzad, zwany naglownia-
kiem albo zakuwnikiem (rys 6 a, b).
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Jest to kawalek preta stalowego
zakonczony stozkowo, ktoéry na prze-
kroju tego stozkowego konca ma
wybite potkuliste _wglebienie od-
powiadajace ksztaltem i wielkos~-
cig poéltkulistemu tbu nitu (rys. 7).
Nagtéwniakow trzeba miet¢ kilka,
dostosowanych do roznych wialkosci
i krzywizn lbdéw nitow,
Nagléowniak ustawia sie prosto-
padle do uformowanej zakuwki
i uderza sie w niego mocno milot-
kiem, obracajgc go co pare uderzen
dokola jego osi. Zwykle juz po
kilku 1lub kilkunastu uderzeniach
leb nitu jest gladko uformowany.

Przy formowaniu lba trzeba uwa-
za¢, aby dolne krawedzie naglow-
niaka, czyli tzw. stopka, nie poka=-
leczyly powierzchni dokola zakuw-
ki, co ma miejsce tylko wowezas,
gdy przekroczy si¢c liczbe uderzen
mlotka poirzebna do uformowania
tba (zakuwki) i zanadio dobije sie
stopke nagléwniaka do powierzchni
materialu. Te samg ostroznosé za-
chowaé trzeba przy recznym ksztal-
towaniu lba mlotkiem, i to zaréwno
polkulistego, jak i plaskiego.

Sklepujgc koncédwke nitu na plas-
ko, zawsze lepiej jest pozostawié
pewien nadmiar metalu w posze-
rzonym otworze, anizeli spowodo-
waé jego brak, gdyz przy wygla-
dzaniu nitowanej powierzchni mo-
ga pozosta¢ z zakuwce niepozadane
wglebienia i nieréwnoédci. Aby taki
nadmiar metalu uzyskat, trzeba
dokladnie obliczyé diugosé nitu,
aby nie byl ani za dlugi, ani za
krotki (zwykle uwzglednia sie dwie
grubosci waledéwki plus naddatek
na rzakuwke), gdyz powoduje to
pbéiniej wady w npitowaniu.

Aby nity latwo sie zaklepvwaly,
powinny byé wykonane z metalu
o mniejszej lub takiej samej twar-
dofci, co i lgczone cze$ei. Nity
twarde £Zle sie zaklepuja, pckaiag
Iub kruszg sie na brzecach i ile
sie formujg. Nity takie moina
zmiekezy¢é przez wyzZarzenie ich
w ooniu i powolne ostudzenie w
popiele lub w piecu. Z braku nitéw
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normalnych lub w razie trudnosci
ich nabycia moina niekiedy zasta-
pi¢ je gwoZdziami pod warunkiein,
ze bedg ciasno wchodzié do otwo-
réw i bedg dopasowane do gru-
bosci laczonych elementéw (gru-
bo$é laczonych nitami czesci meta-
lowych nie powinna przekraczaé -
pieciokrotnej gruto$ci nitu, nie
wliczajagc w to naddatku na ufor-
mowanie (zakuwki). Przy nito-
waniu cze§ci drewnianych {rzeba
zaklada¢ pod leb nitu i zakuwke
podktadki metalowe o0 Srednicy
réwnej trzykrotnej” grubo$ci nitu
(rys. 8).

Okoliczno§¢ ta moze zachodzié
najczeciej przy naprawie naczyni
lub innych sprzetéw domowych.
Przy nitowaniu tych naczyi moga
powstaé réine braki, ktore nalezy
zaraz usunaé albo powtdrzyé nito-
wanie. Np. moie nastapi¢ przesu-
niecie lba i zakuwki (rys. 9), spe-
czenie nitu miedzy lgczonymi ele-
mentarni (rys. 10) wskutek niedo-
statecznego dociSniecia ich przed
nitowaniem; zaciecie zakuwki na-
gléwniakiem (rys. 11), nieszczelne
przeleganie lba nitu (rys. 12), pek-
niecie zakuwki na brzegach wsku-
tek zbyt duzej twardosci- nitu (rys.

~13); pekniecie czebei nitowanych al-

bo zbyt mocne ich docisniecie (rys.
14). Nit nieprawidlowo zaklepany
nalezy usungé¢, W celu usuniecia ta-
kiego nitu nalezy $cigé przecina-
kiem jego leb lub zakuwke (rys. 15)
albo wywierci¢ w nim odpowiedni
otwér (rys. 16), a pozostala w otwo-

rze czes¢ wybié przebijakiem lub
innym odpowiednim  trzpieniem
(rys, 17),

Przy nitowaniu naleizy przestrze-
gaé¢ podstawowych =zasad bezpie-
czefistwa pracy, szezegdlnie przy
poslugiwaniu sie narzedziami (mto-
tek powinien byé mocno osadzony
na trzonku), obuch  milotka, docig-
gacz i nagléwniak nie powinny byé
popekane; podpory trzeba trzymaé
lekko, a przy $cinaniu lbow naleiy
uwazaé, aby Sciety teb nie prysnat
w bok i nie skaleczyl kogo.

Jerzy Niebojewski



