-Nýtování-
Nýtové spoje – V současné době je podle možností nahrazováno svařováním nebo lepením. Nýtování představuje nerozebíratelné spojení dvou nebo více strojních součástí prostřednictvím nýtů nebo čepů.
Výhody nýtování:
· spolehlivost nýtových spojů je ověřena mnohaletou praxí a je snadno kontrolovatelná
· nýtové spoje, podobně jako šroubové spoje, jsou pružnější než svařované
· při nýtování nedochází k deformacím spojovaných materiálů
místním nahromaděním tepla jako u svařování

Nevýhody nýtování:
· rozebírání nýtového spoje je možné jen porušením nýtů nebo spojovaných součástí
· nýtové spoje nezaručují přesnou vzájemnou polohu spojovaných součástí
· ve spojovaných materiálech je třeba udělat pro nýty otvory
· spojované materiály jsou nýtovými dírami zeslabeny
· nepropustnost nýtového spoje se musí často zvyšovat papírovou nebo plátěnou vhodně impregnovanou vložkou
· hlučnost při nýtování

Nýtování dělíme na:
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                                                přímé
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Postup nytovani
a) utahovani pfituznikem.
b) péchovani diiku,
c) vytvafeni hlavy.,
d) dokonceni hlavy
hlavickarem
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‘Vyobrazeni

e .

Navrtané nyty s plochou hlavou 3az8 ‘m
Kotlové nyty s pilkulovou hlavou 10 az 36
Lodni nyty 10 az 36
Tazené nyty kuZelové 1,6 aZ 6
»

Trubkové nyty tenkosténné vilcové 1,6 az 6

Trubkové nyty s lisovanou hlavou 4az8
| Trubkové nyty s lemovanou hlavou 4az8

Dvoudilné nyty oteviené 2a%3,5 Jb @'

Dvoudilné nyty uzaviené 3az 4 *E é—
: Nyty rozstépené 2a15 {E

Nyty s trnem
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Nyty s plochou hlavou

Nizev () Vyobrazeni
Nyty s pulkulovou hlavou 1 aZ 36 65
Pfesné nyty s palkulovou hlavou 1,6 az 10 -EE-
Nyty s plochou kulovou hlavou 5az 10 {E—
Pfesné nyty s plochou kulovou hlavou 2228 @—E}
Zapustné nyty 1 aZ 36 E
Zapustné nyty s velkou hlavou 4 E
Zépustné nyty s ¢ockovitou hlavou 1,6 a7 8 B
Zapustné nyty s ¢oCkovitou hlavou s dhlem 100” 1,6 az5 -E
Pfesné nyty zdpustné s ¢ockovitou hlavou 2az8 ’B
14028 =




Nýtování






pevné konstrukční
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Ucinnost od 1. 6. 2004

Oznaéeni zdpustného nytu o pruméru d = S mm s délkou [ = 20 mm z oceli 11 320
»

NYT 5 x 20 CSN 022311.1
Rozméry v mm

Pn'xlmér o R Pr‘ﬁ' mér P:]?;]:I
nytu D k e diry %
() max. (tyce)
dy k
d,

1,0 1.9 0.5 11
12 23 0.6 1.3
14) 2.7 0.7 1.5 1.5
1,6 29 0.7 0.1 1.7
2,0 39 1,0 2.2
2,5 4.5 1.1 90 2,7
3,0 52 1.2 3.2
3.5) 6,1 1.4 3.0 3:7
4,0 7,0 1.6 0.2 43
50 8.8 2.0 5.3
6,0 10.3 24 4,0 6.4
80 139 32 0,25 8.4

10,0 17.0 48 0.3 11,0 9.8

12,0 20,0 5.6 75 6,0 13.0 1.8

(14,0) 24,0 6,8 0.4 15.0 135

13.8

16,0 24,0 12 17.0 15.5

0.5 158

(18,0) 27,0 8.0 19.0 17,5

20,0 30,0 9.0 60 8.0 21.0 19.5

(22,0) 33.0 10.0 230 215

24,0 36,0 1.0 0.6 25.0 23.0
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o pruméru d = 5 mm, s délkou [ = 20 mm z oceli 11 343:

NYT 5 x 20 CSN 02 2301.1

Rozméry v mm

Pramér nytu . R R, Pramér diry Pramér dratu
D k e

d x max. dy d,

1.0 1.8 0.6 0 1.1

1,2 21 0,7 1.2 1:3

(1.4) 25 0.8 1.4 1.5 1.5

1.6 29 1.0 1,6 0.2 1,7

2.0 35 12 1.9 2.2

2,5 44 1.5 24 27

30 5.3 1.8 29 3.2

(3.5) 6,3 2.1 34 3.0 311

4.0 7.1 24 38 04 43

50 8.8 30 7 43

6,0 11,0 3.6 6,0 0.5 4,0 6.4

8.0 140 48 7.5 ” 8.4

10,0 16,0 6.0 9.0 0.6 11.0 9.8
120 19.0 12 10,0 08 6.0 13,0 118
(14,0 220 84 11,4 * 15,0 13,5
16.0 25,0 9,5 13,0 17.0 15.8
(18.0) 270 11.0 138 19.0 17.5
20,0 300 12,0 154 1,0 8.0 210 19.5
(22.0) 350 13.0 18.0 230 21,5
24,0 37.0 16.0 19:5 1,2 250 23.0
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Oznaceni mosazného trubkového nytu o priméru d = 2,5 mm a délce / = 10 mm, leSténého:

NYT 25 x 10 CSN 02 2380.0

Oznaceni trubkového nytu s lemovanou hlavou o priméru d = 5 mm, délky / = 20 mm, z oceli, bez povrchové tpravy:

NYT 5x20 CSN 022382.10 R
ozméry v mm
Rozméry
Kb SN 02 2380 SN 022382
nytu
d
D t d, z R 1 D t d Z ¢ k i
max. !

2,0 30 [025]22 | 1,5 | 0.20 6az 15 -l =-1-=-1-1- o
2,5 351025] 28 | 1.7 | 025 7az 15 -{=-1-1=-1-1- =
3.0 45 (02532 |18 030 7a232 -l =-1-=-1=-{-1- =
40 6.0 04043 |20 | 040 8 az 35 6.108 |41 225 3 [075| 4a220f -
5.0 7.5 |040| 53 |23 | 0,50 8 az 38 8108|5113 4 |1 62230
6.0 85 /040 64 | 25 | 0,60 7 a2 30 101 [61]45 | 4 |12 | 102240
8,0 - -1-1- - - 12 [ 1281 (45 | 4 |15 | 16a280f









        podle účelu          nepropustné








pevné a nepropustné – kotlové 

                                           



 
spojovací

         nepřímé



 









       přeplátované






         podle způsobu spoje










       se stykovými deskami        


    za studena- pro nýty do průměru 10mm
Nýtování           


    za tepla- nýty větších průměru než 10mm

Nýty- jsou normalizovány. Vyrábí se z měkké oceli, mosazi, hliníku aj. kovů. Surový nýt se skládá z přípěrné hlavy a dříku, závěrná hlava se vytvoří nýtováním. U hrubých nýtů je dřík u hlavy mírně kuželový, dále pak válcový, u drobných nýtů je celý dřík válcový.



Druhy nýtů





Výpočet nýtových spojů
Namáhání smykem

          Jednostřižné nýtování


          Dvojstřižné nýtování
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Kontrola na otlačení

 
Postup při nýtování
