Jednostranné nitovanie s rozoberatel'nym spojenim

V predchadzajucich ¢lankoch sme podrobne analyzovali otazky suvisiace s jednostrannym
nitovanim v oblasti  nerozoberatelnych spojeni. Samozrejme kazdodenny zivot prinaSa mnoho
poziadaviek , ktoré su sice podobnych, ale z hladiska rieSenia s odlisné. Sem radime aj poziadavky,
ktoré jednostranné nitovanie rozSiruju o potrebu realizovania rozoberatelného spojenia. Takymto
postupom rozSirovania poZiadaviek vznikaju kombinované nitové spojenia. Ked trhacie nity
povazujeme za pokracovatelov konvenénych dutych nitov, s tym rozliSenim, Ze ich aplikacia vyZaduje
pristup len z jednej strany, tak obdobne mézeme definovat aj poziadavky zabezpecenia skrutkového
spojenia formou vykonu vSetkych operacii len z jednej strany.

V poslednych rokoch stale CastejSie sa stretdvame s nosnymi prvkami ocelovych kons$trukcii,

ktoré su vyrabaneé z tenkych plechov alebo pasov ohybanim, priestorovym tvarovanim alebo tvarnenim
prostrednictvom technoldgie ohybania, rebrovania a lisovania. Myslime tu predovSetkym na stale viac
pouzivané panelové konstrukcie vyuzivané pri modernych stavbach priemyselnych objektov, kovové
krycie prvky pri vystavbe hal z réznych prefabrikatov. Sem radime aj nosné prvky velmi rozSirenych
sadrokarténovych deliacich prie€ok v interiéroch budov.
Otvorené a uzatvorené valcované profily su taktiez stale viac nahradené velmi hospodarnymi,
z plechovych pasov vyrabanymi lahkymi profilovymi materialmi, ktoré vykazuju pri podstatne nizSej
hmotnosti obdobné alebo mnohokrat aj vySSiu pevnost resp. unosnost. Aplikacie tychto tenkostennych
konsStrukénych prvkov prinaSali sebou mnoho problémov vyplyvajucich predovSetkym zich
spolahlivého, rychleho a pritom aj rozoberatefného spojenia.

Rozoberatelné spojenia v prevladajucej vacsine pripadov su zalozené na vazbe zavitov skrutky
a matice. Dizka zavitu sa prispdsobuje priemeru zavitu, ale nie je $tastné ked ich hodnota sa dostava
pod hodnotu 0,8 d. Ako je mozné zabezpedit tuto hodnotu v tenkostennych konstrukénych prvkoch ?

K priradeniu zavitu k tenkostennym rovinnym alebo profilovym prvkom boli vymyslené a v praxi
aplikované mnohé menej alebo viac spolahlivé a pracné rieSenia. Niektoré z nich ostali Specialnymi
alternativami, iné zase sa stali univerzalnymi av praxi po mnohé roky bezne aplikovanymi ako
najvhodnejsi spbsob rieSenia problémov rozoberatelného spojovania. Kazdé i neuspesné rieSenie vSak
nosi v sebe urditu myslienku, ktora posilfiuje vedomostnu zakladriu a napomaha pri hfadani novych stale
progresivnejSich rieeni.

V kazdodennom zivote najCastejSie sa stretavame s alternativou, ked hribka materialu v mieste
pozadovaného spoja sa zvySuje pre vytvorenie zavitu nad uUroveri minimalne potrebnej hrubky
konstrukénou upravou komponentov alebo privarenim hrubSieho materialu k zakladnému materialu.

NajCastejSim rieSenim vSak bola alternativa privarenia normalizovanej matice k zakladnému
materialu v mieste predpokladaného spoja.

V oblasti spracovavania tenkych plechov, ked pozZiadavky na pevnost spoja je podstatne nizsia
vytvarame miesto pre umiestnenie zavitu jednoduchym studenym tvarnenim — pretla€anim, pri ktorom
z povrchu materialu sa vytla€i kuzelovy utvar, do ktorého sa nareze zavit. Vzhladom na obmedzenost
aplikacnych moznosti tohto spdsobu - predovSetkym obmedzena hribka materialu ( ktora Casto bola
zavitom natolko zoslabena, Zze nedokazala plnit zakladnu funkciu ) studené tvarnenie Casto bolo
nahradené tvarnenim materialu prostrednictvom Specialneho kombinovaného nastroja. Nastroj vplyvom
axialneho tlaku a rotacie, miestne nahreje material, ktory v tomto stave sa lahko vytla¢i do valcového
utvaru. Potrebny zavit je mozné do tohto utvaru narezat bud priamo s uvedenym kombinovanym
nastrojom alebo dodato¢ne, zavitoreznym nastrojom. Teplota ohrevu a rychlost’ vychladnutia v kazdom
pripade ovplyvniuju v mieste spoja konec¢né Strukturalne vlastnosti materialu. Niekedy velmi nepriaznivo (
krehkost, tvrdost') .

Tieto a podobné rieSenia okrem vysokej pracnosti vnasali do spoja mnoho nepredvidanych
problémov. V pripadoch montaze povrchovo upravenych komponentov zvaranie alebo miestny ohrev
naru$ili podstatnym spdsobom vonkajsi vzhlad, ktory musel byt dodatoéne upraveny. Casto boli
problémy aj s nepresnostou polohy privarenej matice, nedostatonou hrubkou alebo nesumernym



rozloZzenim materialu pre zavit a pod. Alebo pri zatazeni dosSlo k naruSeniu, prasknutiu materialu
v mieste spoja. Napriek tomu skusenosti z aplikacii tychto rieSeni boli velmi cenné pre dalSie podstatne
vyhodnejSie rieSenia.

Ktoré je to podstatne vyhodnejSie rieSenie, ktoré pini funkciu pripevnenej matice a nezasahuje do
Struktury ani do povrchovej upravy materialu ?

MATICOVY NIT

Vychadzajuc z predchadzajuceho mdzeme konstatovat, Ze nazov vystihuje zékladné funkcie
a charakter tohto spojovacieho elementu. Jedna sa o taky spojovaci element, ktory suasne steleshuje
funkciu matice s funkciou jednostranného nitu pre spevnenia jej polohy na jednom alebo viacerych
komponentoch - zakladnom materialy.

KedZe sa pohybujeme v oblasti jednostranného nitovania, maticovy nit ma spinat aj dalsiu
podmienku, zabezpeéenie rozoberatelného spojenia zo strany nitovania. DalSou poziadavkou je, aby aj
silové pdsobenie, ktorym maticovy spoj je zataZeny pdsobil v smere nitovania.

Ked chceme podrobnejSie preskumat problematiku maticovych nitov,
zakladnym porovnavacim kritériom bude alternativa matic privarenych na
zakladny material. DOlezitym momentom pritom je, Ze v pripade maticovych
nitov zavitova Cast sa pripeviiuje na zakladny material namiesto zvarania,
jednostrannym nitovanim. Tento moment prinasa sebou niekolko délezitych
vyhod. V prvom rade je to vylu€enie tepelnych vplyvov na zakladny material ako i
na zavit ( vyhotovenie potrebného otvoru pre maticovy nit tepelne nezatazuje
material ). Preto vyhotovené presné alebo farebne upravené plochy nebudu
naruSené. Nevnasame do materialov ziadne vnutorné napéatie a nedochadza ani
tvarovym deformaciam, nemeni sa Struktira materialu.

Pri nitovani pomocou 3pecialnych nitovacich kliesti upevnime maticovy
nit do pripraveného presného otvoru vplyvom kolmo pdsobiacej deformacnej
sily. Takymto spésobom dosiahneme pozadovanu kolmost osi nitu na hornu rovinu materialu. Spinenie
tejto poziadavky je predpokladom bezproblémovej montaze. Skrutka vedena v otvore pripojovaného
komponentu velmi citlivo reaguje na kazdu odchylku kolmosti zavitu.

Pri porovnavani dblezité miesto dostava aj otazka vykonu pracovnych operacii vykonavanych
z jednej strany. Pri zvarani matica vyCnieva z hornej funkénej plochy, o mnohokrat nie je pripustné. Pri
umiestneni matice na opaénu stranu musime cely rad aplikaénych moznosti vzhfadom na vysoku
naroc¢nost a pracnost obmedzit. V pripadoch uzatvorenych profilov ( trubka, jakl a pod. ) alternativu
druhej strany mdézeme predom vylucit. Maticovy nit svojou konstrukénou stavbou je stavané nato, aby
vyCnievajuce teleso nitu so zavitom sa dostal na opacnu ( pripadne vnutornu ) stranu, €im jeho
priestorovy objem neprekaza spolahlivému dosadaniu protikusu na zakladny material.

Ked vyuzijeme vSetky danosti maticovych nitov, dalej mézeme rozSirit ich aplikacné pole.. Na
prvom mieste je to moznost rozSirenia funkcie fixovania maticového nitu na zakladny material. Tuto
funkciu mbézeme rozSirit o si€asne spajanie dvoch alebo viacerych komponentov, priCom v danom
mieste vytvorime kotviacu moznost pre rozoberatelné pripojenie dalSich montaznych prvkov. K tomuto
rozsireniu funk&nosti nepotrebujeme vlastne ni¢, len pri vybere funkénej dizky nitu zohladfiujeme narast
celkovej hrubky spojovanych materidlov a vhodny typ hlavy nitu, garantujuci zvy$enu pevnost spoja.

Zakladné typy maticovych nitov

Ked maticovy nit ako celok chceme systemizovat musime rozliSovat velky rozsah existujucich
rieSeni - typorozmerov . Preto je vyhodné zjednodu$it problematiku a rozdelit uzatvoreny celok
maticového nitu na tri funkéné prvky .

Maticovy nit pozostava z troch vzajomne previazanych Casti :

- teleso nitu s vnatornym zavitom

- Hlava nitu — operna ¢ast maticového nitu

- spojovacia deformacéna zona — ktora spdja hlavu nitu a telesom

Tieto tri Casti v ramci maticového nitu sa prejavuju ako jeden celok, ale kazda ma osobitné
poslanie — funkénost, plnia rozdielne ulohy a su vyhotovované a ponukané v réznych alternativach,
typovych rieSeni.



Hlava nitu — tri prevedenia hlavy povaZujeme za univerzalne so Sirokou S$kalou
aplikaénych moznosti - ploché hlavy, zapustené hlavy a malé zapustené hlavy.

Kym pri trhacich nitoch podstatne CastejSie sa stretdvame s pol - gufovymi hlavami, v pripade
maticovych nitov prevlada pouzivanie zapustenej hlavy, neprekazajucej dosadaniu protikusu na
zakladny material. Je délezité aby sme pri charakterizacii hlavy maticovych nitov jednoznacne odclenili
od seba hlavy vhodné pre pevné spajanie dvoch alebo viacerych komponentov nitovanim ( plocha
a zapustena hlava ) a hlavy urené len pre fixovanie polohy nitu v otvore ( mala zapustena hlava).

Stretadvame sa aj s rieSeniami, pri ktorych spodna plocha hlavy je opatrena rebrovanim. U&elom
vytvorenych rebier je zvySenie odolnosti maticového nitu vocli pretoCeniu pri  uvolfiovani spoja.
Uginnost takého rieSenia v réznych materialoch je samozrejme rozli¢ny.

Pri plochych hlavach sa stretavame aj s rieSeniami, ktoré pocitaju s opernou funkciou hlavy pre
protikus. V tychto pripadoch ma hlava Specialne osadené vytvarovanie a zvacseny celkovy priemer.

Pouzivanie zapustenych hlav je predovSetkym v tenkych materidloch problematicky. Sucasne
proti zapustenym hlavam hovori aj naro¢nejSia priprava osadeného otvoru, napriek tomu sa pouZzivaju
najCastejsie.

Mala zapustena hlava nevyzaduje upraveny otvor, nizSia pevnost hlavy a spevnenia
v zakladnom materialy neovplyvriuju pevnost rozoberatelného spoja.

Teleso - je Cast maticového nitu, ktora nesie v sebe zavitovy otvor umoznujuci realizaciu
rozoberatelného spojenia. Rozmer vnutorného zavitu je su€asne hlavnym parametrom maticového nitu.
Dizka zavitu v kazdom pripade presahuje hodnotu 0,8 nasobku priemeru zavitu. Vo vyhotoveni zavitu
rozliSujeme dva zakladné pripady — s otvorenym zavitom a s uzatvorenym zavitom.

Uzatvoreny zavit je opodstatneny vSade tam, kde otazka vodotesnosti spOJa je ddlezitou
poziadavkou. V tomto pripade uzatvoreny koniec maticového nitu znamena vodotesnost zavitu,
negarantuje v$ak vodotesnost celého spojovacieho uzla. Casto sa pouzivaju uzatvorené maticové nity
aj z dévodu ochrany zavitovej Casti spoja voli pésobeniu vihkého prostredia, lebo pri otvorenych nitoch
preCnievajuce konce spojovacich skrutiek su vystavené rychlemu korodovaniu, €o zhorSuje
rozoberatelnost spoja.

Spojovacia deformaéna zéna - Teleso nitu s hlavou je spojené prostrednictvom deformacnej
zény, ktora je plne prispbsobena poziadavkam deformaéného nitovania t.j zabezpecuje spevnenie
maticového nitu v otvore, ktory sme vytvorili tomuto u€elu. Poziadavkami pre tuto deformaénd zénu su -
obmedzena hrubka materidlu, materialova Struktura zabezpedujuca plasticki deformaciu bez vzniku
trhlin. VonkajSie prevedenie deformacénej zény je v sulade s rozSirenymi poziadavkami rozoberatelnych
skrutkovicovych spojeni t.j. pevné drzanie polohy nitu a odolavanie krutiacim momentom vznikajacim pri
skrutkovani. Z tohto hladiska vonkaJS| povrch deformacnej zony mdze byt hladky, rebrovany alebo
v tvare Sesthranu. S




Otvory, ktoré pre umiestnenie maticového nitu pripravujeme samozrejme musia zohladriovat
rozdielnosti tychto alternativ ( Pouzivanie Sesthrannych maticovych nitov do valcovych otvorov aj pri
zabezpecenom presadeni je malo ucinné ). Délezité je aby sme dodrziavali presnost otvorov aich
tolerancie, lebo len takto mézeme zabezpedit polohovu stabilitu a odolnost’ voc€i pretoCeniu. Priemery
otvorov oby€ajne volime 0,05 — 0,1 mm nad hodnotou vonkajSieho priemeru nitu, ale pri hladkych nitoch
sa stretdvame aj s priemermi men&imi ako je menovity rozmer priemeru nitu. Doporu¢ené priemery su
katalégovymi udajmi udavanymi vyrobcami maticovych nitov.

Pri nitovani u maticovych nitov pocitujeme v priebehu velkosti nitovacich sil oproti trhacim nitom
podstatny rozdiel. Kym u trhacich nitoch pre deformaciu konca nitu hlavou drieku je potrebné zabezpedit
postupne rastlce silové pdsobenie, u maticovych nitoch najvacsie silové pbsobenie je potrebné prave
na zaCiatku nitovania, pri prekonavani vzpernej pevnosti valcovej deformacnej zény. V momente
minimalneho vydutia valcovej €asti dochadza prudkému poklesu sily, ktora narastie az v momente
dosadnutia deformacénej zony na stenu otvoru. Toto dotiahnutie je délezité z titulu zabezpecenia pevnosti
spojenia maticového nitu v zakladnom materidly. Takato zmena nitovacich sil ¢asto vedie k ur€itym
necitlivostiam, €oho vysledkom méze byt zalomenie deformalnej zény, kedy sa straca pruznost
potrebna pre drzanie nitu v zakladnom materialy. Obdobne pri nedotiahnuti nitovania sa stava, ze nit sa
neopiera potrebnou silou o stenu otvoru, uvolfiuje sa a neplni zakladnu funkciu rozoberatelného spoja
— pretaca sa. Preto je potrebné presne vymedzit funkény pohyb nitovacich kliesti, aby necitlivostou pri
nitovani neboli narusené funkéné vlastnosti nitov. Je to délezité pri ruénych ale aj strojnych nitovacich
kliesti.
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