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Znany jest sposób wyrobu nitów rozpie¬
rających do kotłów parowych, gdzie pełne
lub rurowe okrągłe sztaby ó średnicy nitu
zostają z obu końców nawiercane, potem
te końce są rozpychane do średnicy głowi¬
cy nitu zapomocą trzpienia cylindryczne¬
go o zaokrąglonym końcu i ostatecznie gło¬
wica zostaje zaopatrzona w zwoje śrubo¬
we. Jednak, jak wykazało doświadczenie,
nity wykonane w ten sposób nie wytrzymu¬
ją znacznych obciążeń, jakim podlegają w
użyciu, a zwłaszcza wtedy, gdy isą używa¬
ne jako nity rozpierane, t. j. uszczelniane
z gwintem, w który zostały wkręcone za¬
pomocą rozpychania nagwintowanego
wieńca głowicy, uskutecznianego przez
rozpieranie odpowiednim trzpieniem wgłę¬
bienia, znajdującego się w głowicy.

Przyczyna niedomagania takich nitów
w użyciu polega na tern, że przy rozpycha¬
niu sztaby przy obróbce, jak również i przy
rozpieraniu głowicy gotowego nitu, mate-
rjał głowicy zostaje zbyt mocno wyciągnię¬
ty w szyjce pomiędzy nitem a jego głowi¬
cą, a to wiskutek fałszywego kształtowania
nitów zewnętrznie i wewnętrznie. A wła¬
śnie ta szyjka jest miejscem przekroju
niebezpiecznego, miarodajnego co do do¬
puszczalnego obciążenia nitu, a ponieważ
obciążenie w tern miejscu zmienia usta¬
wicznie kierunek, następstwem tego jest
szybkie osłabienie materjału i ostateczne
złamanie nitu.

Stosownie do wynalazku można otrzy¬
mać odpowiednio odporny nit nie nawier¬
cając uprzednio nieobrobionej sztaby, ale



wykuwając na gorąco w odpowiedniem
wgłębieniu na sztabie odpowiednią głowi¬
cę-nity. ^wtłaczając w \ę głowicę ukształ¬
towany^ tłoczak'utworzyć w niej zagłębie¬
nie, służące następnie dla trzpienia roz¬
pierającego. Głowice nitu zostają następ¬
nie nagwintowane, przyczeim średnica na¬
gwintowania jest nieco niniejsza, aniżeli
średnica gwintu, w który nit zostaje wkrę¬
cony; po wśtfulbowaniu takiego nitu w
ścianki kotła zostaje on tam dociśnięty
zapomocą rozparcia wydrążenia głowicy
przez paraboliczny trzpień rozpierający,
grubszy aniżeli trzpień użyty do wykona¬
nia wgłębienia w głowicy,
.Przy użyciu do wyciskania i rozpiera¬

nia wgłębień, trzpieniów o kształtach do¬
tychczas używanych, zachodziło niedopu¬
szczalne przepychanie wzdłuż matenjału
nitu i miało to miejsce nawet wówczas,
gdy nit był uprzednio nawiercony i-zakoń¬
czenie trzpienia zaokrąglone; Przy wyko¬
naniu wgłębienia i trzpienia rozpierające¬
go o kształcie parabolicznym, materjał gło¬
wicy nitu zostaje rozpychany więcej w
kierunkach promieniowych, to znaczy po¬
żądanych, poza tern i samo rozpieranie jest
równomierne, stosownie do zmniejszającej
się krzywizny trzpienia. A więc przy jak
najmniejszym oporze wejściowym osiąga¬
ne jest tu jak najintensywniejsze odkształ¬
cenie i rozpieranie nitu, przy prawie nie-
dostrzegalnem jego rozciągnięciu, wskutek
czego nity tak wykonane pozostają i w
miejscu swego niebezpiecznego przekroju
odpowiednio wytrzymałe na obciążenia
jakiem podlegają w użyciu. Sposób powy¬
żej opisany może być stosowany równie
dobrze do wyrobu nitów ze sztab pełnych,
jak i wewnątrz pustych.
W porównaniu do nitów pełnych, wy¬

konanych przez toczenie i nawiercanie, nit
wykuty tej samej wielkości posiada tę
wyższość, że przy wykuwaniu na gorąco
otrzymuje powłokę chroniącą go od szko¬
dliwego działania kwasów, gazów i alkal-

jów. Poza tern dla takiego wyrobu nitów
zużycie surowca jest daleko mniejsze, czas
obróbki krótszy, a słoje surowca, powstałe
przy walcowaniu, nie zostają przecinane
tylko rozchylane. Przy użyciu do wyrobu
sztab pełnych w pierwszej fazie obróbki
zostaje odkuta głowica nitu i naznaczony
środek powierzchni czołowej, w następnej
fazie obróbki zapomocą wepchnięcia w gło¬
wicę wyżej opisanego tłoczaka wytworzo¬
ne w niej zostaje wgłębienie dla tnzpienia
rozpierającego, a sama głowica zostaje od¬
ciśnięta do żądanego normalnego kształtu.
Przy użyciu do wyrobu rur o grubszych
ściankach w pierwszej fazie obróbki nale¬
ży jedynie dbać o zachowanie znajdujące¬
go się w nich otworu. Jeżeli zaś do wyrobu
nitów został użyty materjał miękki, wów¬
czas obydwie fazy obróbki mogą być usku¬
teczniane jednocześnie i to dla sztab, peł¬
nych, jak i rurowych.
Na fig. 1 do 4 rysunku przedstawione

są schematycznie, częściowo w przekroju
podłużnym, przdbiegi obróbki po jedno-—
lub kilkorazowem nagrzaniu sztaby, przy-
czem obróbka ta uskuteczniana jest tu w
dwu bezpośrednio po sobie następujących
fazach.
Stosownie do fig. 1 głowica nitu zosta¬

je wytłoczona w odpowiedniem wgłębie¬
niu g ze sztaby okrągłej o pożądanej śred¬
nicy przekroju d, poczem następuje naizna-
czenie środka powierzchni czołowej. Na¬
stępnie, stosownie do fig. 2, dtfugi tłoczak
slf ukształtowany jako trzpień, rozpycha
wykuty łeb w odpowiedniej formie g2 do
pożądanego przekroju a2, przyczem rów¬
nocześnie wyciska w głowicy wgłębienie
o kształcie paraboloidu lub podobnym do
paraboloidu, które ma służyć dla trzpienia
rozpierającego.
Na fig. 3 i 4 przedstawione są dwie fa¬

zy obróbki nitów wykonanych z okrągłych
sztab wewnątrz pustych, posiadających
średnicę równą średnicy nitu, W tej ostat¬
niej obróbce, w pierwszej jej fazie, tłoczak
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posiada stożkowe ostrze k, które służy do
zachowania lulb nieznacznego rozszerzenia
otworu, znajdującego się w sztabie, Drugi
tłoczak (fig. 4) jest tak ukształtowany, że
i w drugiej fazie obróbki otwór w sztabie
zostaje zachowany. Dla wykończenia nitu
należy tak utworzone głowice jedynie
nagwintować.

Zastrzeżenie patentowe.

Sposób wykonania nitów utrzpienio-
nych do kotłów lokomotyw lub kotłów po¬
dobnych zapomocą wykuwania głowicy ni¬
tu ze sztab pełnych lub rur grubościennych

o średnicy gotowego nitu, znamienny tern,
że polega na wykuciu na gorąco w odpo¬
wiedniej formie gjowicy nitu z wgłębie¬
niem o kształcie parabolicznym, służącem
do dociskania nitu w miejscu jeigo wkręce¬
nia zapomocą rozparcia tęgo wgłębienia
przez trzpień rozpierający.
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