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Spdsob roznitovenia nitov masivnych
klietok lo¥isk a podobnyech siliastok.

Vyndlez sa tfke najmé oboru 3. 324
valivé loZiskd. ~

Vynélez riedi splsob roznitovenia
nitov masfivaych klietok lo¥isk a podob-
nyeh siéiastok pomocou tlakového posobe-
nie hlavi8kdrs, ktorého nitovacie sila sa
znifuje elektrickyim ohrevom.

Podstatou vyndlezu je, Ze nit sa za-
hrieve v dobe medzi poSiatkom pdsobenia
$laku hlavidkdre na nit a dokondovanim
tvarovania hlavy nitu, ked je hlavidkédr
vzdialeny 0,1 mm od vonkajdieho povrchu
nitovenej sudiastky.
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Vyndlez rieSi sp8sob roznitovanis nitov masivnych klietok lo¥isk & podobnych sGdasti{
pomocou tlakového pdsobenia hlavitkéra, ktorého nitovacia sile sa zniéujé elektrickym ohre-
von,

Nity sa pri nitovani z d8vedu zni¥enia nitovecej sily nitujd za tepla, t.j. nity sa
pred nitovenim ohrievajd ne nitoveciu teplotu elektrickjm odporovym teplom tak, Ze elek-
tricky prid sa po nehriati nitu vypne a nitovanie prebieha bez dal¥ieho ohrevu nitu., Nit
rychlo chladne, pretofe teplo z neho odvidza tepelne dobre vodivd a relativne chladng
klietka a 3dst tepla odoberd hlavidkdr. Pri takomto ohreve je potrebnd velkd nitovacia
glla, ktoréd nie vidy stadi na vytvorenie sprdvnej zdvernej hlavy. K zni%eniu kvality lo-
Ziske prispieva iskrenie pri ohreve, ktoré Sasto vznikd medzi nitom a hlevidkirom. Drobné
8iastodky roztopeného kovu vzniknuté pri iskreni dopadaji na funkdné plochy lo¥iska a zni-
Zujui jeho kvalitu,

Niektoré typorozmery valivych loZisk, v ktorych klietky si nitovand, sa pouZivejd i
na velké rizové zatafenia, napriklad loZiske urdené pre %eleznidnd dopravu ne néprevy ve-
gonov a lokomotiv, kde st okrem radidlneho zateZenia nemghané riznymi Sikmymi a bodngmi
rdzmi, ktoré znadne naméheji nitové spoje klietky, sp8sobujd ich uvolnenie a vyradenie
loZiska z prevddzky. Tento problém je v silasnosti riedeny zvad¥ovanim priemeru nitov, &o
gl vyZaduje zvadsovanie nitovacej sily, ktord avojou veikos¥ou deformdciu klietky loéiskg
v3ak spdsobuje doteraj¥im spdsobom roznitovanié nitov klietok loZisk. V opadnom pripade
bud nitovy spoj nevytvori dostatodni zvernd silu, alebo nesprdvne sa vytvaruje hlava nitu,
teje vznikne mald stykovd plocha medzi hlavou nitu a klietkou, ktord sa odtladi a spoj sa
uvolni, '

Uvedené nedostatky doterajifch spdsobov roznitovenie nitov klietok loZisk riedi spd-
sob rozhitovania nitov masivnych klietok loZisk a podobhich sﬁgiastok pomocou tlakového
posobenia hlavilkédra, ktorého nitovacia sila sa zni¥uje elektrickym ohrevom nitu & ktoré-
ho podstatou je, Ze nit sa zahrieva v dobe medzi podiatkom pdsobenia tlaku hlavidkéra na
nit a dokonSovanim tvarovanie hlavy nitu, ked je hlavidkér vzdialeny 0,1 mm od vonkajSie-
ho povrchu nitovanej sidiastky,

Ohrevom nitu podas vlestného nitovania sa zamedz{ ochladzoganie nitu pri nitoveni,
¢im potrebnd sila na nitovanie je menSia ako pri nitovani dotexajdimi spdsobmi. Nitovend
spoje prevedené podia vyndlezu splfaji vdetky poZimdavky na kvelitu lo¥isk, nakoiko vyné-
lez dplne odstranuje iskrenie pri ohreve medzi nitom a hlavidkérom. Vyndlez umofnuje i vy-
tvorenie dodatoCnej svernej sily v nitovom spoji pri vytvoreni sprdvneho tvaru hlavy nitu
s velkou stykovou plochou medzi hlavou nitu a klietkou. Nitovy spoj prevedeny podla vynd-
lezu je pevnej3i na odtladenie.

Nit se podla vyndlezu zalne elektrickym odporovym teplom ohrievef, ked medzi nitom
& hlavitkdrom vznikne dostatodny tlak, ktory vytvori dobry elektricky spoj, &im nevanikne
iskrenie. Po poZadovanom nahriati hlavilkdr zadne vytvdra¥ zdverni hlavu nitu, pridom o~
hrev trvd dovitedy, kym hlavilkér nie je 0,1 mm od vonkajdieho povrchu nitovanej siuéiastky
pred ukonfenim tvarovenia hlavidky, ktord sa dotvdrni pri vypnutom ohreve. V tejto polohe

hlevitkér zviera spoj, kym nit neschladne na primerand teplotu.
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Spdsob roznitovania nitov masivnych klietok loZisk a podobnych sidiastok pomocou
tlakového pOsobenia hlavidkéra, ktorého nitovacia sila sa zniZuje elektrickym ohrevom ni-
tu, vyznadeny tym, Ze nit sa zehrieva v dobe medzi podiatkom posobenia tlaku hlavidkéra na
nit a dokon8ovanim tvarovenia hlevy nitu, ked je hlavidkér vzdialeny 0,1 mm od vonkajdieho

povrchu nitovenej siZiastky.
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