M3 Organe de masini

ORGANE DE MASINI SIMPLE
Nituri

a. Elementele si dimensiunile nitului
b. Clasificare

c. Tipuri de nituri

d. Materiale de executie.

a. Elementele si dimensiunile nitului

Pana cand sudura a inceput sa fie folosita, nituirea reprezenta singura modalitate de asamblare folosita la
constructia de poduri, cazane, vapoare, constructii metalice.

Desi, aria ei de utilizare s-a restrans considerabil, sunt inca domenii in care aceasta metoda de asamblare
ramane una care prezinta avantaje certe, din punct de vedere tehnologic sau economic

Nituirea este procedeul tehnologic de imbinare nedemontabilda a doud sau mai multe piese prin
intermediul unor organe de masini numite nituri. Nituirea este operatia de batere a capului de inchidere al
nitului si formarea lui prin deformare plastica.

Imbinarile nituite sunt folosite la:

e asamblari supuse la sarcini vibratorii i socuri repetate;
asamblarea metalelor greu sudabile;
asamblari de piese confectionate din materiale diferite;
etansari fata de fluide;
asamblari de profile pentru constructii metalice;
asamblari in care nu este permisa incalzirea materialului.

Dezavantajele imbinarilor nituite:
e consum mare de material si manopera;
e gaurirea materialelor reduce rezistenta ansamblurilor;
e zgomot intens, productivitate redus

Nitul este organul de masina folosit la asamblarea nedemontabild a doud sau a mai multor piese ( table,
profiluri, piese de forma plata )

Nitul este format din:
- tija cilindrica;
- un cap format din fabricatie;
- un cap format in timpul nituirii.

Nit cu cap semirotund
1. cap initjal

2. tija

3. cap de inchidere
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'Reprezentarea unei asambari nituite folosind un nit cu cap semirotund
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Pentru a putea fi realizatd nituirea, prin constructie, fija
nitului este mai lunga decat grosimea totald a tablelor ce
urmeaza a fi asamblate, pentru a exista suficient material,
astfel icat prin batere s& se realizeze al doilea cap al nitului,

Elementele principale.
1. Tya nitului ; 2. Capul initial al nitului; 3. Capul de inchidere

Dimensiunile caracteristice:

d - diametrul nominal al tijei nitului; D — diametrul capului
initial al nitului; | = lungimea tijei nitulur, h (K)- inaltimea
capului nitului

R - raza de racordare a capului nitului

Pentru a putea fi realizata nituirea, tija nitului este mai lunga
decat grosimea fotala a tablelor ce urmeaza a fi asamblate
astfel incat prin batere sa se realizeze al doilea cap al nitului.
Din punctul de vedere al solicitari $i al condtilor de
rezistenta, dimensiunile capatului nitului sunt condiionate
de manmea diametrului tije! §i, de aceea, prin standard
dimensiunile sunt stabilite in functie de diametrul tijei.

b. Clasificarea niturilor:

1.Din punct de vedere al materialului din care sunt confectionate:

- de otel;

- de cupru;

- de aluminiu;

- din aliaje usoare ( anticorodal = Al+Mg+Si )

2. Din punct de vedere al formei, niturile se caracterizeaza atat prin forma capului (semirotund, tronconic,
cilindric, la suprafata, semi inecat, inecat) provenita din fabricatie, cat si din diametrul tijei, care este dependent
de solicitare si de conditiile de rezistenta la care este supus nitul. De aceea, prin standarde, dimensiunile sunt

stabilite in functie de diametrul tijei.

3.Dupa rolul functional, niturile pot fi: nituri de rezistenta, de etansare si de rezistenta — etansare (realizata

la cazane, rezervoare care lucreaza sub presiune; metoda este rar folosita azi).
4.Dupd asezarea pieselor: prin suprapunere; cap la cap, cu eclise (cu o eclisa, cu doua eclise).

5. Dupa modul de executie: la rece , la cald.

Nituirea la rece se realizeaza in cazul niturilor cu diametrul de pana la 8 — 10 mm; nituirea la cald se

realizeaza pentru nituri cu un diametru ce depaseste 10 mm.
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C. Tipuri de nituri

Clasificarea niturilor

> Dupa forma capului nitului

Nit cu cap semirotund Nit cu cap tronconic Nit cu cap semiinecat
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» Dupa forma tijei nitului
Nit cu tija plina Nit cu tija tubulara Nit cu tija partial tubulara
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Asamblare Nituita Suprapusa ‘ Asamblare Nituita cu Eclisa
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d. Materiale de executie

Caracteristicile principale pe care trebuie sa le indeplineasca materialele pentru nituri:
Rezistenta suficient de mare la rupere;

Plasticitate buna;

Nitul si piesele de asamblat trebuie sa fie apropriate ca natura, pentru a se produce coroziune;
Coeficient de dilatare apropiat de al pieselor de asamblat.

Niturile se realizeaza din materiale diverse, in functie de materialele ce trebuie asamblate si de fortele la
care va fi solicitat ansamblul. Pentru confectionarea niturilor pot fi folosite: otel carbon obisnuit OL34; OL 37;
alama Am63; cupru Cu 5; aluminiul Al 99,5.
inindustria chimica, in aviatie sau in mecanica fina pentru nituri se folosesc o serie de materiale usoare, avand
caracteristici speciale, cum ar fi anticorodalul, avional.
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Fisa de lucru — Nituri

A.  Alegeti raspunsul corect:

1.Nituirea este un procedeu tehnologic de imbinare:
a. cufilet;
b. demontabil3;
c. nedemontabila;
d. cu caneluri.
2.Dupa forma capului, nitul poate fi :
a. cilindric, tronconic, patrat;
b. semirotund, cilindric, tronconic;
c. plat, inecat, semirotund;
d. tronconic, la suprafata, cilindric.
3. Asamblarile nedemontabile se realizeaza prin:
a. incleiere, impanare, lipire;
b. elemente elastice, incleiere, lipire;
C. nituire, sudare, lipire;
d. sudare, filetare, lipire.

B.

Identificati elementele unui nit reprezentat in figura urmatoare:
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