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4. Przy uzyciu normalnej sruby
gwintowanej mogq by¢ montowane
dodaktkowe elementy konstrukcji.
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Proces nitowanie NITONAKRETEK \
1. Nitonakretke nakrecic na trzpieri
nitownicy i wlozy¢ do otworu.
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2. Podczas pracy nitownicy trzpien sie
cofa a nitonaketka jest speczana w
formie pierscienia.

R i I
f &
st s7 5 ||| L
GASSSSY gy ARRRNN
i
Al

3. Odkrecenie trzpienia z osadzonej
nitonakretki.
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Nitownice nalezy wyposazy¢, w zaleznosci od wielkosci gwintu od M 4 do
M 6, w odpowiedni zestaw adaptacyjny dla nitonakretek lub nitosrub.

Zestaw adaptacyjny dla jednostronnie zamykanych nitonakretek
Trzpien
EDP-Nr.

Materiat
nitonakretki

Aluminium, Stal,
Mosiadz,
Stal nierdzewna

Aluminium, Stal,

311 800 000 050 Mosiadz,
Stal nierdzewna
311 800 000 060

Zestaw adaptacyjny do jednostronnie zamykanych nitosrub RIFBOLT®

Trzpien Materiat nitosrub
EDP-Nr.

311 800 001 004 Stal

311 800 001 005 Stal

Standardowe zestawy adaptacyjne stosowane sg do nitosrub z dtugoscig gwintu do 25 mm.
Nasadki do dtuzszych nitosrub dostepne sa na zyczenie.

Aluminium, Stal,
Mosiadz

M4

M5

Sposob obrobki:

Przy okreslaniu odpowiednich nitonakretek / nitosrub nalezy zwroci¢ uwage
na to, ze proponowane obszary zaciskowe (grubos¢ materialu) nie mogg by¢
ani wigksze, ani mniejsze, gdyz w przeciwnym razie nie jest zagwarantowana
nienaganna obrobka — zwinigty brzeg w formie pierScienia i bezpieczne
mocowanie.

1. Okreslanie grubo$ci materiatu. Okre$lenie nitonakretki /
nitosruby. Wyposazenie nitownicy w pasujacy zestaw adaptacyjny.

2. Ustawienie nitownicy na nastgpujace przesuwy:

M4=2,0mm
M5=25mm
M6 =3,0 mm

Nitownice nalezy catkowicie zamkna¢. Tuleje regulacji posuwu (element 23)
odkre¢ po lewej stronie do ogranicznika. Narzedzie znajduja si¢ teraz w
pozycji zero i nie mozna ich juz wiecej otworzyé. Posuw dostosowaé przez
obrét w prawo tulei regulacji posuwu.

Kazdy pelny obroét odpowiada posuwowi ok.1,0 mm.

3. Ustawianie dlugosci trzpienia dla nitonakretki:
Nitownice catkowicie otworzy¢. Nasadke (element 18) tak ustawi¢, aby
nitonakregtke mozna bylo przykrecic na catej dtugosci. Nakretke radetkowsa

dokreci¢ (element 19).
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4. Wykona¢ nitowanie probne:

Przymocowane nitonakretki wprowadzi¢ w otwor przedmiotu obrabianego az do
ogranicznika.

Nitownice trzymac¢ prostopadle i docisng¢. Narzedzie otworzy¢ i1 odkrecié

trzpien z radetkowa gtowka $ruby skrecanej (element 4).

Skorygowaé droge posuwu, jesli:

Za maly posuw — za stabo dokrecona nitonakretka
Zbyt duzy posuw — uszkodzenie gwintu nitonakretki lub trzpienia.

Zmiana trzpienia:

1. Odkreci¢ nasadke wraz z nakretkg zabezpieczajaca.
2. Tuleje regulacji posuwu dokreci¢ az do ogranicznika.

3. Trzpien odkrecic¢ kluczem szczgkowym SW 10. Tutaj, §rubg skrecang
trzyma¢ mocno za pomoca klucza z tbem okraglym, szesciokatnym SW 6 przy
Ibie $ruby.

4. Wkreci¢ nowy trzpien $ruby i mocno dokrecic.
5. Nasadke z radetkowg nakretka ponownie wkrecic.
6. Dhugos¢ posuwu i trzpienia ustawi¢ od nowa.

Przebudowa nitownicy do obrébki NITOSRUB:

1. Nasadke z nakretka radetkowa i trzpien do nitonakretek odkrecié.

2. Tuleje z gwintem (element 24) o odpowiedniej wielko$ci wkreci€ 1 docisngé
mocno kluczem szczekowym SW 12.

3. Wkreci¢ odpowiednig nasadke z nakretkg radetkowsa. Nalezy koniecznie
uwaza¢ na to, aby co najmniej 5 zwojow gwintu $ruby byly wykrywane przez
wewnetrzny gwint tulei.

4. Posuw ustawi¢ odpowiednio wg zastosowania po przez tuleje regulacji posuwu
(element 23).

5. Wykona¢ probe nitowania, a w razie potrzeby odpowiednio skorygowac
ustawienia posuwu i nasadki.
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(Proces nitowania NITOSRUB

3. Wprowadzic w otwor
\elementu obrabianego.
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4. Nitowanie przez dokrecenie
nitosruby.
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5. Odkrecenie zanitowanej
nitosruby.

6. Nitowanie kilku blach

z mozliwosciq przykrecenia
elementu konstrukcji.
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