Fraktyczne porady

NITOWANIE

W praktyce amatorskiej 'przy wylkony-
waniu lub naprawianiu réznych przed-
miotéw uzytkowych z blachy, tasmowki
lub drutu, zachodzi niejednokrotnie po-
trzeba znitowania pewnych czgSci skia-
dowych tych przedmiotéw lub poprawie-
nie obluzowanych w nich nitéw wzgled-
nie uzupelnienia brakujgcych. Aby takie
nitowanie bylo mocne i irwale, musi byt
przeprowadzone wg ogdinie przyjetych

zasad, w ustalone] kolejnosei | 0dpo-
wiednimi narzedziami.

Aby nitowanie przebiegalo zgodnie
z powyZszymi zalozeniami, nalely:

1. najpierw dokladnie dopasowaé do
sieble przeznaczone do znitowania czesci
i ustalié sposéb ich znitowania (na Zza-
ktadke lub podkiadkl) (rys. 11 2);

2, potemn starannie wymlierzyé 1 wWy-
znaczyé na materiale osie otwordw na
nity, ustali¢ ich Sredniceg | dobra¢ odpo-
wiedniei wielkoéei typ nitu (z ibem pla-
skim lub wypuklym) (rys. 3 1 4);

3. nastepnie w wyznaczonych miej-
gcach wywierci¢ otwory (dokiadnie na
osi), a w wypadku zastosowania nitéw
polkrytych lub krytych — poszerzyé je
stozkowo z jednej lub z obu stron nito-
wanego materiatu (rys. §);

4, zatozyé w pierwszy wywiercony
otwér dobrany uprzednio nit (rys. 6);

5. doeciggnac szczelnie obie lgczone cig-
éci do siebie i do Iba nitu za pomocg do-
ciagacza i mlotka (rys. 7); a wreszcie

6. speeczyc, czyli zbié mlotkiem wy-
stajgeca nad powierzehnig c¢zes¢ nitu
i uformowaé z niej recznie lub za pomo-
cg nagtdwniaka drugl teb nitu (rys. 8).

Uwaga: przy naprawianiu polgczen
z obluzowanymi nitami wystarczy do-
ciggngé je dociggaczem i zaklepal po-
nownie miotkiem, gdyby zas to nie dalo
dobrego rezultatu, trzeba obluZniony,
bad#z za krotki nit — wymienié na nowy.

Wymieniony powyZej przebieg nitowa-
nia obejmuje tylko niektére zagadnie-
nia zwigzane bezpofrednio z tym proce-
sem, nie porusza natomiast zagadnien
i czynnoéci majgeych dla nitowania du-
e znaczenie, ale bezpoérednio w nim
nie wystepujgeych. Jakiez sg to zagad-
nienia i czynnosci?

Decydujge sie przy wykonywaniu lub
naprawianiu réznych przedmiotéw 2z me-
talu na zastosowanie potgczeri nitowyeh,
musimy zdawaé sobie sprawg, w Jakich
wypadkach mozna stosowac takie tgcze-
nia, a w jakich stosowaé ich nie nalezy.
Na ogél polgczenia nitowane stosuje sie
zwykle do wszelkich wyrob6ow stalo-
wych, miedzianych, aluminiowyeh, cyn-
kowych lub ocynkowanych oraz do Wy-
robéw z tworzyw sztucznych, do niekto-
rych wyrobéw drzewnyeh i do Wyrobow
mieszanych, w ktérych pewne czesci me-
talowe lgczy sie za pomocg nitow
z drewnem jub tworzywami sztucznymi.

Nie nituje sie natomiast clenkoscien-
nych wyrobéw zeliwnych (odlewdw), wy-
robéw emaliowanych lub innych odlewa.
nych w formach pod ciSnieniem albo
prasowanych, gdyz ze wzglgdu na swjg
krucho§é, uleglyby one uszkodzeniu.

Przygotowujgc poszczegdlne czesei do
nitowania, musimy z gory ustalié, w ja-
ki sposdb je znitulemy: na zgkladke czy
na podkladke? Jak szeroka ?na byé ta
zakladka czy tez podktadka? Czy nalezy
daé podkladke z jednej stroug czy Z obu
siron lgeczonych na nity czesci (rys. 2).
Nastepnie musimy ustalié, jakie nity dla
danego rodzaju polgczenia bylyby naj=-
odpowiedniejsze: z Ibam| wypukiymi czy
stozkowymi, potkryte czy lkryle z obu
gtron (rys. §5). Jaka ma by¢é ich diugose
i grubogé oraz z jakiego surowca powin-
ny byé wykonane? Jak nalezy je roz-
miescié na materiale, rzadko czy gesto?
w jednym rzedzie czy W dwoch lub
trzech?

Jakie nalety powiercié dla nitdw
otwory? Szersze czy wezsze od ich gru-
hosci? W jakiej odlegtosSci od brzegu ma-
teriatu? Jaka powinna by¢ twardosé ni-
tow, wieksza czy mniejsza niz lgezonych
czgsei?

Jak widzimy z tresei powyzszych py-
tan, zagadnienia wymagajgce uprzednie-
go rozstrzygnigcia sg dla nas dosé istot-
ne, gdyZz majg duze znaczenie dla proce-
su nitowania, chociaz Dbezposrednio W
nim nie wystepuja. Dlatego tez trzeba
pokrotee je omdéwié | wyjasni¢ nasuwa-

jgee sie w zwigzku z tym watpliwoscl
na konkretnych przykladach.

Przygotowujge poszezegllne czesci do
nitowania, musimy je przede wszysikim
doliladnie do siebie dopasowaé tak, aby
n?krywa]qce sie ijch plaszezyzny szczel-
nie do siebie przystawaly. Muszg wiec
byé one dobrze doszlifowane lub dopilo-
wane pilnikami, wzglednie gladke wy-
prostowane miotkiem drewnianym. Do-
pasowywane czesci nie mogg by¢ w zad-
nym razie pokaleczone lub porysowane
jakimkolwiek narzedziem, gdyz zeszpeci-
toby to wyglad calego przedmiotu.

Sposéb nitowania przygotowanych cig-
sci, rodzaj i jakos¢ nitow, sposéb ich
rozmieszezenia na plaszezyinie itp. zale-
zg w duzej mierze od wielkosci i prae-
zhaczenia wykonywanego przedmiotu, to
jest od celu, jakiemu mialby on stuzyé,
od warunkéw — w jakich begdzie sig
znajdowat lub w jakich bgdzie pracowal,
oraz od rodzaju surowea uzytego do jego
wyrobu. Jesli wykonywany przez nas
przedmiot ma by¢ np. naczyniem do wo-
dy — to musimy znitowaé go bardzo
szczelnie, rozmieszezajgc nity co naj-
mnie] w dwdch rzedach i to dosé ggsto,
nie geiciej jednak niz co citery grubosei
nitu. Jesli pojemno§é tego naczynia be-
dzie niewielka, to i grubosé¢ uiytej do
jego wyrobu blachy tez nie musi byt
wielka, a wiec i diugos¢ nitéw nie po-
winna przekraczaé dwukrotnej grubodci
blachy i naddatku (od 1,25 do 1,5 Sredni-
cy nitu) na uformowanie drugiego 1ba
nitu. Przy jednorzedowym rozmieszcze-
niu nitow odlegloscl migdzy nimi (mig-
dzy ich osiami) nie powinna byt mniej-
sze od potréjnej grubosci nitu, Przy
dwurzedowym rozmieszczeniu nitéw od-
jeglosci te moggq by¢ nieco wigksze, ale
nie powinny by¢ mniejsze od poczwor-
nej grubosci nitu. Odleglosé rzedu nitéw
od brzegu lgczonych czesci nie powin-
na by¢ mniejsza od pottorej do dwu
i polkrotnej Srednicy nitu.

Majac na uwadze powyisze wymaga-
nia, moiemy przysigpié do wyznaczenia
na materiale stalowym Xkolcem osi otwo-
réw na nity. Osie te wyznaczamy na
przecieciu sie dwéch prostopadiych (rys.
3) 1 nastepnie punktujemy je punkta-
kiem, po czym wywiercamy wierttem
odpowiadajgeym grubosei nitu. Gruboge
nitu odgrywa duza role — zalezy jednak
od wymaganej wytrzymalosci wykony-
wanego przez nas przedmiotu. Jesli wigc
bedzie to przedmiot narazony na duze
obeigzenia lub na dziatanie sit z réznych
stron albo na wstrzgsy, to do jego zni-

N
7777 2
_ TSRS || SNNNNS
j y +
=2
e =
t:’

a1 o B
¥4~ 0 oklaily bR | e 2 %
Rys 2 AN H SRR 7
15-254 4 1. 8/ 7 podktadke
S T |
L4 i _+_ g
N ! bl 41
3 | \tk :
5 + : - \.;’ﬁr
i ks X i
5250 RysI REEEEE Ry
;’f'-'-‘“’t"."".‘.‘f A
f“
AR
Bysd

./a'.“ 777
SIS

a




towania uzyjemy grubszych nitéw (np.
sanki sportowe, akwarium, przyczepa do
roweru itp.), natomiast do polgczenia
przedmiotow niewielkich, wolno stojg-
cych lub wiszgcych, o niewielkim cigza-
rze wlasnym i malych wymiarach, np.
przy wykonywaniu lichtarzy, podstawek
np. — uzyjemy nitéw ciefiszych. Podej-
mujge decyzje o doborze jakoscl nitdow,
bierzemy réwniez pod uwage wymagania
stawiane wykonywanym przez nas przed-
miotom oraz wzgledy praktyczne, Jesli
np. przedmiot powinien mieé gladkie po-
wierzehnie z jednej lub obu stron lgczo-
nych czesci, to do ich znitowania musi-
my uzyé nitédw z Ibem stozkowym Ilub
tez uformowaé¢ drugi leb nitu réwno
7z powierzchnig lgczonej czgscel (nitowanie
polkryte lub kryte z obu stron), np. lby
nitéw na wewnetrznyech $ciankach pla-
skownikéw lub Kkatownikéw uzytych do
budowy akwarium nie mogg Wwystawaé
ponad powierzchnie tych S5cianek, gdyz
nie moglibySmy wstawié tam piyt szkla-
nych i naleiycie ich uszezelnié. Tak sa-
mo nie moglibySmy uformowaé polkuli-
stych lbéw nitéw na trzonkach nozy, na
okuciach do nart, na sktadanych miar-
kach zwanych caléwkami itp., gdyz wy-
stajgece ponad ich powierzchnie lby ni-
téw przeszkadzalyby nam w pracy lub
utrudnialyby przedmiotéw tych uzywa-
nie. Dlatego tez decydujgc sie na uzy-
cie nitéw z tbem stozkowym lub przewi-
dujge formowanie takich tbdéw na lgeczo-
nych czefciach, musimy po wywierceniu
odpowiedniego otworu poszerzy¢ go stoz-
kowo z jednej wzglednie z obu stron
(jesli by nitéw mialyby byé¢ kryte obu-
stronnie) wierttem o dwukrotnie wigk-
szej Srednicy lub specjalnym rozwierta-
kiem. Czynnos$é ta w jezyku §lusarskim
nazywa sie gzymkowaniem. Oczywidcie,
2e polgczenia nitowe pdélkryte lub kryte
sq nieco slabsze od polgczen nitowych
wystajgeych ponad powierzchnie 13-
czonych czeSci w postaci poltkulistych
1bow, dlatego tez przy ich stosowaniu
bierzemy nity o wiegkszej Srednicy trzpie-
nia, np. zamiast nitéw grub. 3 mm,
wezmiemy nity grub. 3,5—4¢ mm.
Przystepujgc do wiercenia otworéw na
nity, musimy pamieta¢ o ogdlnej zasa-
dzie, Ze musg one by¢ dopasowane $ci-
§le. do grubosci nitdéw, prostopadle do
powierzchni obu lgczonych czeSci i mu-
szg sle dokladnie nakrywaé bez wzgle-

du na ustalony przez nas uprzednio spo-
s6b lgczenia (na zakladke¢ czy na pod-
kladke). Nalezy wigc najpierw powier-
ci¢ otwory z jednej strony szwu (na jed-
nej cze$ci), a potem z druglej (na dru-
gie] czebei), ale po naloZeniu tych cig-
gel na sieble 1 poprzez wywiercone juz
uprzednio otwory. Oeczywiscie, 2e przy
wierceniu tych drugich otworéw obie
czefcl muszg byé mocno ze sobg skrgeo-
ne, aby w czasie wiercenia dolna czesé
nie ulegita przesunieciu, gdyz wowczas
osie gérnego i dolnego otworu nle begdg
sie §ci§le nakrywaé albo tez zmienig sig
nieco wymiary przedmiotu, co w pew-
nych wypadkach moZe spowodowaé ze-
psucie materialu,

Po wywierceniu wszystkich otworéw
potrzebnych dla danego polgezenia
i ewentualnym ich nagzymkowaniu (za-
le?nie od rodzaju nitowania) przystgpu-
jemy do zakladania w nie nitéw i do za-
klepywania ich milotkiem. Nity oczywi-
Scie muszg wchodzié w otwory ciasno,
gdyz w przeciwnym razie w czasie ich
zaklepywania moglyby uleec wyboczeniu
lub innemu znieksztalceniu trudnemu do
usuniecia (rys. 9).

Po =zaloZzeniu nitu do otworu trzeba
oble czeSci mocno docisngé do siebie
i do lba nitu. Robi sig Lo za pomocg od-
powiedniej podkladki i dociggacza oraz
miotka (rys. 10). Najpierw umieszecza
sig teb nitu, aby nie ulegl w czasie do-
ciggania znieksztalceniu — w odpowied-
nio dopasowan, wglebieniu wyrobio-
nym w stalowe] plytce (podkladce) i na-
stepnie naklada sie na trzon nitu (z g6-
ry) kawalek stalowego preta z odpowied-
nim otworem w $Srodku, czyli dociggacz,
i uderza sig mocno miotkiem w goérng je-
go cze$é. Do wykonania te] czynnosci
potrzebne beda dwie osoby, z kidrych
Jedna trzyma moeno obie lgeczone cze-
%ci, a druga operuje dociggaczem. Po do-
ciqgnieiciu nitu przystepujemy do zakle-
pywania wystajgcej czefei nitu i do na-
dania jej odpowiedniego ksztaltu wypu-
ktego lub plaskiego. Pierwsze uderzenia
mlotkiem majg na celu speczenie, czyli
pogrubienie tej cze§ci nitu i powinny
by¢ prostopadie do osi nitu.

Nastepne uderzenia miotka bedg uko-
ine do osi | bedg mialy na celu wyokrg-
glenie speczone) ezefci nitu i nadanie jej

ksztaltu jak najbardeziej =zblizonego do
iha normalnego. Nadawanie takiego
ksztaltu utatwi nam nagléwniak, zwany
rdwnied przez slusarzy zakuwnikiem.
Jest to kawalek stalowego pregta, na osl
ktérego znajduje sie péitkuliste wglebie-
nie odpowiadajgce ksztaltowi normalne-
g0 1ba nitu (rys. 10), Nagiéwniakéw tych
trzeba mieé¢ kilka o réznych Srednicach
wglebief. Nagléwniak ustawia sie prosto-
padle do osi nitu | uderza sie w niego
mocno miotkiem (z gory) obracajge go
co parg uderzen dokola jego osi. Zwykle
po kilku lub kilkunastu uderzeniach leb
nitu jest prawidiowo uformowany. Przy
formowaniu Iba trzeba uwazaé, aby dol-
ne krawegdzie nagléwniaka, czyli jego
stopka, nie pokaleczyly powierzchni ig-
czone] czeSei. Staje sie to woéwezas, gdy
przekroczymy ilo$é uderzefi milotkiem
potrzebng do uformowania iba i zanad-
to dobijemy stopke nagiéwniaka do po-
wierzehni materialu. Te¢ samg ostroznogé
trzeba zachowaé przy recznym formowa-
niu iba miotkiem, zaréwno wypuklego
jak iptaskiego. Skiepujge koneéwke nitu
na plasko, zawsze lepiej jest pozostawié
pewien nadmiar metalu w poszerzonym
otworze, anizeli jego niedomiar, gdy2
przy wygladzaniu powlerzchni mogg po-
zostaé w ibie nitu niepozadane wgtehie-
nia lub nieréwnoéci. Zgodnie z tymi wy-
maganiami-—trzeba dokiadnie obliczaé diu-
gos$¢é nitu, aby nie byl za dilugi lub za
krétki, gdyz powoduje to pdziniej wady
W nitowaniu (rys. 9). Aby nity dobrze
sig zaklepywaly, powinny byé wykona-
ne z surowca o mniejszej lub takiej sa-
mej twardo$ci, co | igczone czeSei. Nity
wykonane z surowedw zbyt twardych fle
sig zaklepujg, pekajg lub kruszg sie na
brzegach, Nity takie mozna zmiekczyé
przez Wyzarzenie w ogniu i powolne wy-
studzenie w popiele lub piecu, Z braku
nitéw normalnych lub w razie trudnosei
ich nabycia mozna niekiedy zastagpié¢ je
gwozdzikami lub gwozdziami pod warun-
kiem, Ze beds §cisle dopasowane do &red.
nicy otworéw i do grubosei lgczonych ze
sobq_cmcl_ (grubosé 1igczonych nitami
czgéci — nie powinna zasadniczo prze-
l‘;:ﬁggjg cp{scltnkrotggj kgruboéci nitu, nie
0 naddatku trzebne; n
ufooim!?wa:giéi tha nitu, 3¢ s
oliczn ta moze najczeSciej za-
chodzié przy naprawach naczﬁreff lujb in-
nych sprzetow domowych,



