Otazky kvality jednostranného nitovania

Problematika nitovania sa v poslednom obdobi dostava stale viac do blizkosti nasho
kazdodenného zivota. S nitovanymi spojeniami sa stretdvame na autobusoch, elektrickach,
réznych zariadeniach domacnosti, strojoch a zariadeniach, ale aj na najjednoduchSich
detskych hrackach. Z tychto stretnuti vefmi jednoznacne vyplyva skuto€nost, Ze nitovanie,
ktoré uz viac ako 2000 rokov sa pouziva, znova sa dostava do popredia, a v novom Sate sa
posuva hore po 3pirale technického pokroku. V ramci evoluéného procesu sa mnohokrat
pretvoril, nasledujuc pritom vzdy aktualne uzivatelské poziadavky a technickeé
a technologické vymozenosti daného obdobia.

PoCas dlhého obdobia Zivota nitovych spojov véznej kritike bola vystavena
predovSetkym technologicka naroCnost tradicného nitovania. Aj pri tzv. fabrickych
podmienkach bolo nitovanie velakrat taZkopadne, pomalé niekedy len s tazkostami
realizovatelné. Najvacsie problémy pritom znamenali predovSetkym poziadavky obojstrannej
pristupnosti spojov.

Cas a samozrejme aj zanieteni inZinieri, ktori neustale mali pred sebou technické
dotvorenie technologie nitovania nasli aj na tuto problematiku rieSenie ato v podobe
jednostranne ovladanych trhacich nitov. Bola vytvorend Eurépska norma pod oznacenim
DIN 7337. Tato norma, ktora je pevnou zdkladfiou jednostranného nitovania je sucasne
vSeobecna a ponechava v kritériach Siroké toleranéné pole. Niektori vyrobcovia mnohokrat
svojsky chapu vyznam ustanoveni tykajucich sa predovSetkym parametrov pouzitelnosti,
pevnosti resp. odolnosti vocCi vonkajSim silovym pdsobeniam. Preto Spickovy vyrobcovia
v ramci predpisov normy vytvaraju svoje vlastné predpisy, prisnejSie a komplexnejSie ako
spomenuta vSeobecne platna technicka norma, ulahCujuc tym pracu konstruktérov pri
navrhovani nitovych spojov s jednostrannymi nitmi.

Spofahlivost’ nitovych spojov mdzeme chapat’ aj ako historicku skuto€nost, napriek
tomu sa Casto stretdvame s neddverou, spochybriovanim vyhodnosti aplikacie. Je pravdou,
Ze nitovanie, podobne ako umelecké dielo je potrebné dotvorit do najmenSich podrobnosti,
len tak mézeme dosiahnut splnenie pozadovanych funkénych vlastnosti, aby spoje boli
spolahlivé a odolné voci pdsobeniu vonkajsich vplyvov, v€itane Casu.

Ked chceme dosiahnut Gcinné aplikacie nitovych spojeni je potrebné vykonat
podrobnu analyzu a plne chapat zasady nitovania. Za tymto ucelom je vyhodné tematiku
nitovania rozdelit do troch zakladnych tematickych okruhov :

- Prvy okruh zahrfiuje problematiku trhacich nitov, ako vysledok presne definovanych

vyrobnych postupov

- Druhy sa tyka postupu spravneho vyberu trhacich nitov pre danu aplikaciu

- Treti okruh sa tyka otazok vlastného nitovania, ako €innosti.

Ked sa divame zpohladu uzivatela trhacich nitov na tieto otazky, mézeme
konStatovat, Ze prvy okruh je uzavretou problematikou vyrobcov nitov. Oni su , povinni “
priebezne analyzovat skusenosti a hladat stale novSie a novSie technické rieSenia na
zvySovanie kvality nitov, na rozSirenie ponuky ponukat rieSenia stale SirSich aplikacnych
moznosti. V dalSom kroku ale ostava na uzivatela nefahka uloha, zo Sirokej ponuky nitov
vybrat pre danu aplikaciu najvhodnejsi typ nitu. Prave preto je potrebné problematiku
komplexne a z blizka si osvetlit.

Ako je to vSeobecne zname, trhacie — jednostranné nity pozostavaju z dvoch
komponentov — z vlastného telesa nitu a drieku. Teleso nitu je nositelom typu, zakladnych
rozmerov, ako i pevnostnych parametrov nitu. Driek je pomocnym prvkom , ktory v ramci
nitovania zabezpecCuje deformaciu druhej strany nitu. PoCas nitovania, prostrednictvom



Specialne konstruovanych kliesti zatiahneme hlavu drieku do otvoru nitu, ktora miestnou
deformaciou zvacsi vonkajsi rozmer koncovych Casti nitu. Po vykonani tejto funkcie sa
v mieste vytvoreného kréku pri dimenzovanej taznej sile roztrhne. To je zjednoduSeny
postup vytvorenia nitového spoja jednostrannym nitom. Hlava drieku, ktora ostava v otvore
nitu neznizuje, skér zvySuje dblezity parameter pevnosti nitu na strih. V kliedtach ostava
odtrhnuty koniec drieku, ktory je vedlajSim produktom nitovania.

NajdolezitejSie znaky jednostrannych nitov :

- zakladny material nitu — hlinik, ocel, med, monel alebo nehrdzavejuca ocel,

- typ — otvoreny, uzatvoreny — alebo vodotesny, rozstiepeny, vicrozsahovy

- tvar hlavy — polgula, zapustena, mala, velka hlava

- rozmery — priemer nitu, priemer hlavy, diZzka nitu

- driek — obvykle ocel, ale aj zliatiny hlinika ( s vy88§im obsahom horc&ika )
a nehrdzavejuca ocel,

Vzdy musi platit’, ze driek ma byt vyhotoveny z materialu s vy$Sou pevnost'ou
ako pevnost materialu telesa nitu.

Vyber Standardnych typov jednostrannych nitov :
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Zakladnymi parametrami jednostrannych nitov su pevnost na tah a pevnost na strih,
ktoré stanovuju funk&né vlastnosti nitu. Tieto charakterizuju schopnost’ odolavat vonkajSim
silovym pésobeniam v dvoch hlavnych smeroch — v smere osi nitu a v smere kolmom na
os.. Pri jednotlivych konkrétnych pripadoch jednostranny nit tymito parametrami vstupuje do
nitového spoja. Prezentuje pri tom schopnost udrzania nerozoberatefného stavu minimaine
dvoch spojovanych komponentov a odolnosti vodi ich roztrhnutiu. Uzivatel nitu pravom
oCakava od vyrobcu nitu aby tieto parametre €o najpresnejsie stanovil. Ak mame zaujem
v ramci navrhovania spoja o ich zuzitkovanie, maju byt garantovanymi udajmi. Len presna
vyroba a priebezna kontrola prebiehajuceho vyrobného procesu moézu zabezpedit stabilitu
uvedenych parametrov ( rozptyl hodnét pevnosti nitu by mal byt v rozpati +- 10% ). Takéto
parametre potom moézu uc¢inne napomahat pri spravnom vybere najvhodnejsSich nitov
a garantovat hospodarnost nitovych spojov.

Ked presnost hlavnych parametrov pozadujeme na urovni +- 10% velmi lahko
mdzeme odvodit, aké prisne poziadavky musia platit pre vyrobu jednotlivych komponentov.
Veduce firmy preto ni¢ nenechavaju na nahodu. Kedze o kvalite nitu v skuto€nosti je realne
a opodstatnené hovorit az po realizovani nitového spoja, preto pre vyrobny proces je nutné
pouzit velmi prisne, odvodené parametre, ktorych udrzanie v eSte uzSich toleranciach je
podmienkou konecnej kvality. Na dodrziavanie tychto prisnych poziadaviek su zamerané
systémy medzinarodného hodnotenia kvality — ISO 9001:2000 a v automobilovom priemysle
ISO/TS 16.949.



Vyroba jednostrannych nitov :

Kvalita materialu vstupujiceho do vyrobného procesu -pevnost v tahu a hodnota
prediZzenia neméze vykazovat va&siu hodnotu ako 5%.

Presnost’ rozmerov telesa nitu — vonkajsi priemer je zakladnym rozmerom. Vzdy
musi byt licovanym rozmerom so stanovenou hodnotou maximalnej dovolenej uchylky.
Tento rozmer stanovuje priemer otvoru v ktorom nitovy spoj bude realizovany ( v urcitom
definovanom vztahu mozno hovorit o priemere vrtaka resp. dierovacieho nastroja )

Uchylky tvaru - Kolmost a excentricita hlavy nitu ako i kruhovitost je merana
k pozdiznej osi nitu. Su to odvodené rozmery priamo len velmi tazko meratelnej
rovnomernosti hrabky steny telesa nitu. Hrubka steny nitu je nositelom hodnoty pevnosti nitu
na strih .

Kvalita tvarnenia materialu - Pri vytvarani hlavy telesa nitu, vplyvom nedokonalosti
pri tvarneni materialu, v mieste stretu hlavy a valcovej Casti telesa nitu sa velmi Casto
vytvaraju mikrotrhliny resp. vznikaju miesta molekularneho napétia, ktoré vyraznym
spbsobom znizuju oCakavanu a stanovenu hodnotu pevnosti nitu na tah. Pri zatazeni spoja
sa odtrhne hlava nitu.

Drieku nitu - pevnost na tah ageometria tvaru : Pre driek nitu hodnota
pevnosti na tah méze vykazovat hodnotu najviac +- 3%, €o je dbsledkom zladenia hodnoty
pevnosti zakladného materidlu a geometrie kréku drieku.

Geometriou a rozmerom hlavy drieku mozno reagovat na niektoré dalSie doblezité funkéné
vlastnosti jednostranného nitu :

- ZmensSovanim priemeru hlavy drieku mézeme zvySovat silu stlacenia spojovanych
komponentov na seba

- Upravou tvaru hlavy je mozné dosiahnut aby &ast drieku, ktora ostava v otvore
telesa nitu bola pevne uchytend, aby pri chveni nerezonovala.

- Posunutim miesta krcku drieku moézeme zvysit pevnost nitového spoja na strih.
Musime pri tom vylucit' vy€nievanie konca zostavajucej €asti drieku z hlavy trhacieho nitu.

Meranie nepresnosti tvaru a rozmerov :




Aplikacie nitovanych spojeni :

Porovnanim aplikaCnych moznosti konvenéného nitovania, skrutkovych spojeni,
zavaranych spojov a jednostranného nitovania a nadvaznou systemizovanou selekciou
vieme stanovit oblasti u€inného nasadenia jednostranného nitovania, oblasti kde tato
technoldgia prinasa technologické a hospodarske efekty :

- Ocelové konstrukcie, vyroba ramov a nosnikov a ich montaz :
PredovSetkym z ocelového, hlinikového alebo nerezového materialu valcovanim alebo
ohybanim vyrobené tenkostenné profily az nich vyrabané nosné konstrukcie, stojany,
rebriky, ramy, nosniky a stipy — ich vyroba a montaz

- Vyroba strojnych sucéiastok : z dovodov vyrobnych technolégii funkéne jeden
celok tvoriace kon$trukéné prvky — ich pevné nerozoberatelné spojenie, vonkajSie krycie
prvky strojov a zariadeni a pod.

- Automobilova vyroba : vyroba nadstavieb nakladnych a Gzitkovych automobilov,
privesov a navesov, autobusov, elektriCiek, zelezni¢nych vozhov. Spajanie komponentov
vnutornych ventilaénych systémov, montaz vnutorného vybavenia dopravnych zariadeni.

- Vyroba kontajnerov : konstrukéné Casti prepravnych, skladovacich a obytnych
kontajnerov, upevnenie dveri, okien, vonkajsich krycich plechov, ventilatnych uzaverov,
tesneni a r6znych kovani na nosné prvky kontajnerov .

- Vyroba velkokuchynskych zariadeni, predajnych a vyéapnych pultov :
umyvacky riadu, ohrievacie pulty, pece a sporaky, smaziace panvice, varné kotle a umyvacie
drezy, vy€apné pulty a pod.

- Zamocnicke prace : zabradlia, ploty, brany, garazové dvere, schodiska a pod.

- Klampiarske prace : odkvapové systémy budov, klimatizaCné systémy,
tenkostenné nadoby a zasobniky, rézne izolacie vnutornych rozvodov priemyselnych
objektov, spajanie streSnych a krycich plechov, nahrada pajkovania pri konvenénych
klampiarskych pracach.

- Stavba modernych priemyselnych objektov, skladovych hal, supermarketov
Cerpacich stanic a pod. ( vonkajsie oblozenie objektov, streSné konstrukcie, klimatizacné
zariadenia a rozvody, nosné konstrukcie rozvodov plynu, vody, vzduchu a pod. )

- Udrzbarske a rekonstrukéné prace

Prudky rozvoj nitovania v najrozlinejSich oblastiach [ludskych aktivit je uz
skutoCnostou nasej sucCasnosti. Nové a eSte novSie konstrukcie nitov prinaSaju so sebou
nové aplikaéné moznosti a vytvaraju stale novSie poZiadavky nie len na tvorbu novych
Specialnych nitov ale aj na zakladné typy. V automobilovom priemysle napr. vysoky stupen
cyklického zatazenia na urovni kritickych hodnét vyzaduju podstatné rozSirenie sledovanych
parametrov nitov. V oblasti telekomunikacii, vypoctovej techniky sa musia aplikovat
Specialne konstruované a vyhotovené nity, ktoré musia vyhovovat aj poziadavkam
demagnetizacie.

Vyrobcovia oby&ajne v podobe Katalégov ponukaju sortiment nitov z ktorych uzivatel
moze vybrat konkrétnym  poziadavkam najviac sa priblizujice typy a rozmery.
V jednotlivych katalégoch ponukany sortiment, ako i rozsah informacii o nich sa mnohokrat
podstatnym spdsobom [iSi. Preto vyber nitov predovSetkym pre naroCnejSie aplikacie sa
doporuduje uskutoCnit pomocou katalégov osved&enych firiem.



Aplikacia jednostranného nitovania, vyber nitov

Pri vybere nitov pre konkrétnu aplikaciu sa doporucuje dodrziavat nasledovny postup :

Vyber zakladného materialu nitu - vychodiskom pri tomto rozhodovani je zakladny
materidl spojovanych komponentov. Vo vSeobecnosti plati zdsada, Zze sa snazZime
o uplatnenie nitu z materialu zhodného s materialom spojovanych komponentov. ( hlinikové
nity pozivat pre spdjanie hlinikovych komponentov, ocefové pre komponenty z ocele
medené pre medené komponenty atd.). Od tejto zasady sa v prvom rade odliSuju spojenia
komponentov z réznych materialov. Aj v inych pripadoch mézeme vSak rozhodovat o volbe
materialu na zaklade inych kritérii ( napr. hospodarnost spojenia, funkéné poziadavky na
spoj apod.;). Pri malych statickych zataZeniach u vS8etkych spojeniach sa doporucuje
pouZitie najhospodarnejSich a na nitovanie najmenej naronych hlinikovych nitov.

Pri volbe materialu nitov nesmieme zabudndt ani na kordziu, ktora okrem vizualne;j
stranky ma podstatny vplyv aj na Zivotnost spoja. V pripadoch ked spoj je vystaveny
vonkajSim poveternostnym vplyvom, vihkosti a vysokym vykyvom tepl6t napr. v pripade
hlinika méze vyvolat neziaduce Strukturalne zmeny materialu. ESte viac obozretnosti treba
venovat vyberu materialu v pripade spojov urenych do agresivneho prostredia. V tychto
pripadoch sa doporuCuje obchadzat aplikaciu hlinikovych nitov, ale ani ocelové nity
s povrchovou ochranou — zinok prip. chromat zinku, nie su vhodnym rieSenim.

Dalsim problémom, ktory sa musi sledovat je otdzka moznosti vzniku tzv.
kontaktovych kordzii medzi spojovanymi materialmi a nitom. Obzvlast je to nebezpeclné
v pripade kombinacie ocele a medi. V tomto pripade pozitivne vysledky mozno dosiahnut
aplikaciou farbene upravovanych nitov. Farby nanasané na nity su skoro vyluéne na baze
umelych hmot, ktoré maju vysoku izolaénu schopnost atak zabranuju moznosti vzniku
nezelanych elektrochemickych procesov.

Material drieku — v zakladnom prevedeni sa vyhotovuju z najjednoduch$ej uhlikovej
ocele . V pripadoch niektorych zvlastnych o€akavani - zvySena odolnost voci korozii, vySSia
pevnost sa pouzivaju zliatiny hlinika a antikor6zne materialy — nerez.

Vyber typu nitu — vo vSetkych pripadoch sa oplati zacat' vyber s previerkou moznosti
uplatnenia zakladnych typov. Zapustena hlava nitu sice dava moznost dosiahnutia hladkého
povrchu spoja, ale za cenu naro¢nejSej pripravy otvoru pre spoj. Od seba odliSné materialy
a predovSetkym poddajnejSie materialy na strane hlavy nitu vyZaduju aplikaciu nitov s velkou
hlavou. Vyslovene makké resp. materidly naklonné na krehky lom (drevo, sadrokarton, koza,
umela hmota, sklo ) sa upeviuji na pevnejSom materialy pomocou rozstiepenych nitov .
Stale CastejSie sa dostava do popredia v SirSom rozsahu aplikovatelné viacrozsahové nity.
Ich aplikacia aj v stazenych podmienkach umozfiuje dosiahnut spolahlivy spoj. Pri tzv.
vonkajSich montazach, kde rozmery otvorov ako i dosadanie spojovanych komponentov na
pozadovanej urovni sa zabezpecuje iba s tazkostami, ich aplikacia je mimoriadne vyhodna
a doporucovana.

Volba zakladnych rozmerov nitov — dizka nitu sa vzdy odvodzuje od celkovej
hrabky  spojovanych predmetov. Minimalna hodnota sa stanovuje vztahom
Lmin=t1+t2+t3 .. +d.

Pri stazenych podmienkach nitovania, ked vzajomné dosadanie spojovanych komponentov
nie je garantovaneé, doporucuje sa tuto minimalnu hodnotu zvysit o0 20%.
Doporu&ena dizka nitu je u mnohych vyrobcov kataldgovou hodnotou.

Volba vhodného priemeru nitu vyzaduje hibSiu uvahu. V prvom rade si musime
uvedomit, Zze sa jedna o dimenzaciu spoja a musime svoje Uvahy spojit so spristupnenymi
parametrami vybranych nitov. Praktické skusenosti v tomto momente su velmi délezité a
vazne ovplyviuju dalSi postup. Vo vacSine pripadov nemdzeme hovorit o stanoveni
priemeru nitu vyslovene na zaklade teoretickych vypoctov. Skér sa jedna o aplikaciu
systematizovaného vyberu podla predchadzajucich skusenosti, pri ktorom vychadzame



z potvrdzovania UspeSnych a vyluCovania neuspeSnych alebo malo Uspesnych
predchadzajucich aplikacii.

Vychadzajuc zo skusenosti mdézeme vytvorit niekolko zakladnych skupin popisujucich
doporucenia pre vyber priemerov nitov :

Malé priemery : 2,4 — 3,2 mm — pouzivame predovSetkym pri spojovani tenkych
plechov o hribke v rozpati 0,3 — 1,0 mm. Casto ich aplikujeme pri upevriovani drobnych,
silovo nezatazenych predmetov na nosnych prvkoch.

Najviac sa rozSirilo pouzivanie priemerov v pasme 3,9 — 4,8 mm. Tieto rozmery
zodpovedaju potrebam spojov velmi ¢asto pouzivanych plechov o hrubke 0,5 — 2 mm. Su
bez problémov nitované ruénymi jednoramennymi aj dvojramennymi nitovacimi klieStami.
Potrebné prekrytie plechov u tychto nitov nie je velké, vizualne nepdsobi mohutne ani pri
dvojradovych spojeniach.

Rozpatie od 4,8 — 6,5 mm je tou oblastou, kde sa najCastejSie stretdvame
s doporucenim presnejSej analyzy silovych pésobeni a potrebou dimenzovania spojov.
V tejto skupine sa nachadzaju aplikacie v oblasti silovo zatazenych ramov, nosnikov,
uzatvorenych konstrukcii ako i konzol, ktoré su pripeviiované k nosnym konstrukciam, alebo
na ktoré sa umiestfiuju strojné zariadenia, tribkové rozvody a pod. Casto sa tu stretdvame aj
so zatazenim nitovych spojov dynamickymi silovymi uc€inkami. Tento moment dalej
zvyraziuje potrebu vykonania podrobnej analyzy pre spravne rozhodnutie o spOsobe
rieSenia takychto spojeni. Musime si priznat, Ze obecne platna teoreticka zakladna pre tieto
pripady nie je k dispozicii. Existujuce teoretické rozpracovania problematiky su vhodné pre
kontrolu a nie pre navrhovanie a dimenzovania nitovych spojov. ( vid. Jérg Grand : Technika
jednostranného nitovania, Verlag Moderne Industrie , 1997 ).

Priprava a vykon nitovania :

Vyhotovenie otvorov pre nitovy spoj —len podradné spojenia moézu tuto
problematiku povrchne chapat. Musime konstatovat, Ze pri nitovani velkost osove;j sily, ktora
pésobi na spojované komponenty nie je dostatocne velka, aby plnila vaznejsiu ulohu pri
zabraneni moznosti posuvu spojovanych predmetov po sebe. Cim je medzera medzi nitom
a otvorom vacsia, o tolko vacsi relativny pohyb méze nastat medzi komponentmi. Preto
tolerované priemery nitov vyZaduju aj presne vyhotovené otvory. Rozdiel medzi priemerom
nitu a otvoru by nemal prekroCit v sumare hodnotu 0,15 mm. ( Treba dbat na kvalitu
pouZzivanych skrutkovicovych vrtakov, lebo opotrebované vrtaky maju od menovitej hodnoty
mensi priemer. Sucasne ale vykazuju zvy3ené hodnoty obvodového hadzania. Otvor
vyvitany takymi vrtakmi méze mat teda mensSiu ale aj vac¢siu hodnotu ako menovita hodnota
priemeru vrtaka. Predvidat, kedy ktory moment pdsobi silnejSie na konelny vysledok je
celkom irealne.)

Stanovené uzke tolerancné pasmo priemeru otvoru predovsetkym pri tzv. vonkajSich
montazach moéze spOsobit vaznejSie problémy. V tychto pripadoch sa doporucuje nahradit
Standardné nity nitmi univerzalnej8§imi — viacrozsahovymi, pre ktoré vyhotovujeme otvory
dvojnasobnou Sirkou toleranéného pasma. Tieto nity pri nitovani formou zvacSovania svojho
priemeru vyplnia priestor otvoru a tym zabezpecuju tvarové uzatvorenie silového retazca
medzi spojovanymi komponentmi.

Otrepy vznikajuce na druhej strane vitaného otvoru — negativnhe pésobia na
proces nitovania a zapriCinuju znizenie bezpec€nosti spoja. PredovSetkym otupené vrtaky
alebo vrtaky so 3patnou geometriou ostria po ostreni vytvaraju na druhej strane otvoru
mohutnejsie otrepy. V pripade nitovania s minimalnou dizkou nitu ( podla predchadzajucich
uvah ), otrepy zabranuju deformacii konca nitu a uzatvorenie nitového spoja. Hlava drieku
sa vtlaci do otvoru telesa nitu ( obzvlast je to problém pri prekrocCeni toleranéného pasma
priemeru otvoru, ked sa valcova Cast telesa nitu neopiera o boky otvoru a u maksSich
hlinikovych nitoch ) a zastavi sa az pri dosiahnuti Urovne hlavy nitu. Takyto spoj sice
navonok vykazuje vlastnosti normalneho nitového spoja, v skuto€nosti sa drzi v otvore len



trenim. | ked je schopny zachytavat strizné sily v smere pozdiznej osi nitu je nefunkény.
Namiesto vyluCenia alebo obmedzenia moznosti vzniku otrepov €asto sa pouziva alternativa
pouzitia dlhSich nitov. V takychto pripadoch dochadza k uzavretiu nitového spoja na vrchole
otrepov. Pri dynamicky zatazenych spojeniach sa vplyvom rezonancie tieto otrepy sa
uvolfiuju a spoj sa stava volnym, nefunkénym v axidlnom smere.

Miesto otvorov v spojovanych komponentoch : Otvory vyhotovené pre
umiestnenie nitového spoja v kazdom pripade zoslabuju ich prierez. Treba preto vzdy dbat
nato aby sme tymito otvormi nevytvorili kriticky prierez, ktory by bol najslabSim miestom
nitovaného spojenia . Stava sa to pri nedostato¢nom prekryvani sa spojovanych plechov,
ked otvory vitame prili§ blizko k okraju niektorého prvku alebo, ked z priliSnej snahe spevnit
spoj prehustujeme otvory umiestnené do jednej rady.

Proces nitovania — nitovanie je v zasade tvarnenim druhej opacnej strany nitu
ulozeného do otvoru spojovanych prvkov. Je to porovnatelny proces s procesom vytvarania
hlavy nitu v priebehu vyroby nitov. Je preto samozrejmé, Ze aj nitovanie povazujeme za
dynamicky proces. Ako sa dokazeme vyrovnat s touto poziadavkou patri do Sirokej sféry
problematiky nitovacich kliesti. Napriek tomu, Ze tuto problematiku nerozvadzame, je
namieste poznamenat, ze poziadavkam podstatne lepSie vyhovuju strojné — hydro -
pneumatické klieste. U ruénych klieSti previadaju rysy statickosti, ¢o znizuje ucinnost
nitovania.

Musime si uvedomit, Ze znovuzrodenie a dalSie napredovanie nitovania tkvie
predovSetkym v prednostiach prejavujucich sa v hospodarnosti. Samozrejme nechceme
a nikdy sme netvrdili, Ze nitovanie jednostrannymi nitmi nemozno nahradit inymi
technolégiami, ale s kfudnym svedomim mézeme prehlasit ze vrchol aplikaénych moznosti
nitovania je eSte pred nami. Preto v procese napredovania tejto zaujimavej a velmi
prospesnej technologie je potrebné nadalej zvyraziiovat ¢rty hospodarnosti, lebo buducnost
hovori otom. V tomto procese sme spolu vSetci ti, ktori stojime na [ubovolnej prieCke
priemyselnej vyroby pocnuc od vyroby zakladnych materialov az po stale narastajucu
skupinu uzivatelov vyrobkov, ktorych vyroba sa realizuje pouzitim technoldgie nitovania.

Technoldgia nitovania jednostrannymi nitmi uz aj v Stadtoch strednej a vychodnej
Eurdpy sa teSi mimoriadnej pozornosti. PoCet aplikacii poteSitelne rastie a v poslednych
rokoch uZ aj u nas dosahuje uroven okolo 100 mil. aplikacii - nitov za rok. Zial aj v tomto
pripade plati, ze technicko-odborna aktivita ani v takychto progresivnych oblastiach
nedosahuje potrebnu uroven. S problematikou na strankach odbornej tlace sa stretavame
len velmi zriedka a na vydanie samostatnej odbornej publikacie odborna verejnost zatial
Caka.
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