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Warunki techniczne odbioru stali nitowej i nitéw

I.  Warunki techniczne odbioru stali nitowej.

§ 1. Warunki ogdlne.

a) Materjat. Do wyrobu nitéw uzywa sig stali weglowej o wytrzymatosci na rozcia-
ganie 34 —42 kg/mm? i przydfuzeniu oznaczonem w tabeli § 2b.

b) Wyglad zewnetrzny. Prety stalowe na nity powinny mie¢ powierzchnig czysta,
nienaruszong, nieporowata, bez rys, naderwan lub jakichkolwiek brakéw. Prety powinny byé na oko
proste, o koncach obcietych i wolnych od $ladéw wygniecenia walcéw.

c) Wymiary i tolerancje. Do wyrobu nitdw nalezy uzywaé nastepujacej stali nitowej:
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Odbiorowi podlegaja prety o dtugosci do 6 m.

§ 2. Wykonywanie préb.

Pobieranie probek oraz wykonywanie préb odbywa sie w obecnosci odbiorcy i wytwércy.

a) Pobieranie prébek. Prébki wybiera si¢ z grup sktadajacych sie z pretéw tego
samego rodzaju i o jednakowych wymiarach, w ilosci: 5 pretéw z pierwszych 100 pretéw i 3 prety
z kazdych nastepnych 100 pretow.

Wzorce do préb odcina sig z kofcéw kazdego wybranego preta, po 1 wzorcu dla préb na
rozcigganie i zginanie i 2 wzorce na osadzanie.
Przy prébie na rozcigganie okresla sie réwniez i przydtuzenie.

Uwaga. Wzorce z widocznemi wadami zewnetrznemi nie powinny byé stosowane.

b) Préby na rozcigganie i okreslenie przydtuzenia. Do préb na rozcigganie
i okreslenie przydfuzenia wzorce powinny by¢é przygotowane w stanie pierwotnym, gdy jednak ma-
szyna probiercza na to nie pozwala, moga by¢ obtoczone na zimno, w celu zmniejszenia przekroju.

Uwaga 1. Wszelka obrébka termiczna jest niedopuszczalna.
Uwaga 2. Wzorce o $rednicy ponizej 5 mm prébie na rozciaganie nie podlegaja.

Préby winny byé dokonywane w hutach na maszynach, ktérych doktadno$¢ odbiorca moze
sprawdzi¢. Gdyby przy odbiorze nasuwaty sie watpliwosci, wynikajgce z niezupetnie wyraznych
wynikéw préb, odbiorca ma prawo zada¢, aby ocechowane prébki zostaty przestane do doktadnego
zbadania jednemu z laboratorjéw badawczych, uznanych przez wifadze panstwowe.

Proby wykonywane sa przy pomocy wzorcéw dfugich lub, jesli maszyna na to pozwala,
przy pomocy wzorcéw krotkich. Dfugo$¢ pomiarowa L (w mm) miedzy znakami do okreslenia
przydiuzenia, ustala sie dla wzorca dtugiego:

I=—"10d"
a dla wzorca krétkiego: I=—5id:

(oznaczone 10-cio i 5-cio krotne prébki uchwala si¢ czasowo do chwili rozpatrzenia tej sprawy
przez Komisje Hutniczg i Podkomisje wytrzymatosciowa).

d — S$rednica wzorca w mm.

Pazdziernik, 1930.  Wydanie 2-gie poprawione. Ciag dalszy na str. 2.




Wyniki préb winny czyni¢ zados¢ nastepujgcym wymogom:
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c) Préba na zginanie. Préby na zginanie wykonywa sig¢ przy pomocy wzorca odpo-
wiedniej dfugosci. Jeden koniec preta przegina sie, az do réwnolegtosci obu ramion, przyczem
odlegtos¢ pomiedzy niemi nie powinna przekracza¢ '/s $rednicy wzorca. Na zewnetrznej stronie
przegubu zgigtego wzorca nie powinny wystepowaé pekniecia, rysy lub inne wadliwosci w samem
materjale.

d) Préba na osadzanie. Do przeprowadzenia préby na osadzanie odcina sie dwa
wzorce o dtugosci réwnej podwdjnej srednicy preta. Obie prébki ustawione mozliwie najbardziej
prostopadle, osadza sig¢ przy temperaturze nitowania do '/; pierwotnej dfugosci. W samem mater-
jale nie powinny wystepowac rysy ani pekniecia.

Préba na osadzanie winna by¢ ukonczona przed zjawieniem sie na wzorcu koloru nie-
bieskiego.

§ 3. Odbior.

Odbidér pretéw nitowych polega na:

a) ogledzinach zewnetrznych (patrz § 1 p. b);

b) sprawdzeniu wymiaréw (patrz § 1 p. c);

c) przeprowadzeniu préb mechanicznych (patrz § 2);
*d) cechowaniu;

e) sporzadzeniu protokufu odbiorczego.

Prety wyprébowane, ktére wykaza przy prébach wyniki zadawalniajagce, winny byé oce-
chowane przez odbiorce, ktéry wybija swoje znaki obok znakéw wytwércy.
Na zadanie odbiorcy cechuje sie wszystkie prety.
Protokét odbiorczy winien zawierac:
a) nazwe wytwdrni lub imig i nazwisko wytwércy;
b) rodzaj materjatu zgtoszonego do odbioru (prety nitowe) z podaniem wymiaréw
i ilosci;
c) nazwisko lub firme nabywcy;
d) imie¢ i nazwisko upowaznionego odbiorcy i date odbioru;
e) uwagi, dotyczace przebiegu odbioru;
f) orzeczenie upowaznionego odbiorcy, czy materjat zostat przyjety lub odrzucony
w catosci lub czesciowo.

§ 4. Odrzucenie partji.

Jezeli préby z danej partji, mimo wtasciwego wykonania wzorca i prawidtowego dziatania
maszyn, dajag wyniki niezadowalajace, partja podlega odrzuceniu.

Il. Warunki techniczne odbioru nitow,

§ 1. Uwagi ogodlne.

a) Obliczenia nitéw nalezy przeprowadzaé wedtug otworu d,.

b) Wyszczegdlnienia i zamdwienia nalezy zestawia¢ wedtug $rednicy nominalnej nitéw d,.

c) Srednica otworu nitowego réwna si¢ $rednicy nominalnej nita - 1 mm.

d) Przy uzyciu nitéw z tbem lub zakdwka zagiebiona nalezy uwazad, by grubosé blachy
byta zawsze wigksza niz zagtgbienie t przynajmniej o 0,5 mm. Unika¢ nalezy nitowania o grubosci
mniejszej niz 2 (t + 0,5) mm. Nitowanie takie dopuszczalne jest jedynie przy réznej grubosci blach
przyczem grubsza otrzymuje zagtebienie.

Uwaga. Punkt d nie stosuje sie do nitéw kottowych.

Ciag dalszy na str. 3.




§ 2. Normalne wymiary nitow.

N a) Normalne $rednice nitéw sa nastepujace: 10, 13, 16, 19, 22, 25, 28, 315584537/
Srednice nita mierzy sie w odlegfo$ci 5 mm od tha.

b) Normalne dfugosci nitéw sa nastepujace: 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 3032
34, 36, 38, 40, 42, 45, 47, 50, 52, 55, 58, 60, 62, 65, 68, 70, 72, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 105,
110, 115, 120, 125, 130, 135, 140, 145, 150, 155, 160, 165, 170, 175, 180, 185, 190, 195, 200.

Diugos¢ nita mostowego i kotiowego mierzy sie od tba; difugos$é nita zagtebionego mierzy
sig wraz ze tbem (od podstawy stozka).

Uwaga. Na specjalne zlecenie moga by¢ wykonywane nity o dfugosci: 78, 82, 88,
92 RO8 I 02:

Wysokos¢ stozka trzpienia nitowego przy przejsciu od $rednicy nominalnej nita d, do $red-
nicy stali nitowej d, moze wynosi¢ nie wiecej niz 50 mm.

§ 3. Tolerancje.

a) Tolerancje $rednic nitéw sa nastepujace:

dla $rednic <20 mm tolerancja { + 8? mm

dla $rednic > 20 mm tolerancja { e 8;5 mm
b) Tolerancje dfugos$ci nitéw sa nastepujace:

dla $rednic <20 mm tolerancja { +(1) Fe

dla srednic > 20 mm tolerancja { +§ mm

§ 4. Wykonywanie préb.

Pobieranie prébek i wykonywanie préb odbywa sie w obecnosci odbiorcy i wytworcy,

a) Pobieranie prébek. Nity przygotowane do odbioru powinny by¢ podzielone na
partje po 1000 sztuk. Z kazdej partji wybiera si¢ po 2 sztuki, przeznaczone do préb.

b) Préba na osadzanie. Dla przeprowadzenia préby na osadzanie, trzon nita o dtu-
gosci réwnej podwdjnej $rednicy, ustawia sie mozliwie prostopadle i osadza sie przy temperaturze
nitowania. Trzon powinien osadzi¢ si¢ conajmniej do /3 pierwotnej swej dtugoéci, nie dajac
peknig¢ ani rys. Po nagrzaniu do koloru wisniowego i ostudzeniu w wodzie o temperaturze 28°
trzon nitowy, ktérego dtugo$¢ réwna sig¢ podwdjnej srednicy powinien osadzi¢ sig do 3/s dtugosci
pierwotnej, nie dajagc na powierzchni peknieé ani rys.

Uwaga: Prdéba osadzenia na goraco winna byé ukohczona przed zjawieniem sie na
wzorcu koloru niebieskiego.

c) Préba wytrzymatosci tba. Nity prasowane na zimno podlegajg prébie wytrzy-
mafosci fba. keb nita poddaje sig¢ 3 silnym uderzeniom miotka wagi okoto 3 kg, przyczem feb
nie powinien sie zarysowac ani odprysnag.

§ 5 Odbiér.

Odbiér nitéw polega na:

a) sprawdzeniu wymiaréw;
b) przeprowadzeniu préb mechanicznych;
c) sporzadzeniu protokutu odbiorczego.

§ 6. Odrzucenie partji.

Jezeli proby z danej partji, mimo wtasciwego ich wykonania, daja wyniki niezadowalajace —
partja podlega odrzuceniu.
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