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Uprava povrchu nanasenim organickych a
anorganickych povlaku

Mozné jsou i mnohé dalSi organické nebo anor-
ganické povlaky na povrchu nytovych zavitovych
systému, které se zhotovuji v zavislosti na specifi-
kaci zakaznika.

Nékolik pFikladu:

Pro jednostranné wuzavirané nytové zavitové
systémy jsou pouzivany povrchoveé vrstvicky ze
zinku / niklu. Jedna se pfitom o anorganické
povlaky, které jsou rozSifenim po prfedchozim
zinkovém fosfatovani nebo zakladni upravé.
Korozivita a chovani pfi deformaci zinko-niklovych
povlakl je lepsi, nez u Cisté zinkového povlaku a
ma péti az Sestinasobnou odolnost proti bilé korozi
(zinkova koroze).

Elektrolyticky vyluCované, cCerné chromatované
poviaky slitin Zeleza a zinku zlepSuji ochranu
nytovych  zavitovych systémd proti  korozi.
VyznaCuji se vysokou odolnosti proti odéru,
opotfebeni a stfihu, stejné jako dobrou pfilnavosti
barev a laku.

Nanasené anorganické zakladové vrstvy (Base -
coats) vytvarejici mikropovlak, jako napf. Delta -
Tone, obsahuji velké mnozstvi zinkovych a
hlinikovych lamelek, nazyvanych také zinkovymi a
hlinikovymi vloCkami. Po naneseni na urCené
konstrukéni dily jsou vystaveny po dobu 15 minut
teploté 200 °C. Po vypalovacim procesu je u
tohoto pfiblizné 10 uym silného povlaku dosazeno
kovové-stribfitého lesku. Povlak ma na zakladé
katodového ochranného ucinku vysokou odolnost
vuéi korozi a teplotni stalost do cca 150 °C. Proto

Nanaseni zinku / niklu

Povlaky ze slitin zinku
a zeleza

Nanaseni zakladové
vrstvy Delta-Tone
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Povrchova vrstva
Delta — Seal

Specialné pro jed-
nostranné uzavira-
né hlinikové nyty

Metody aplikace

Povrchova uprava

|ze povlak Delta -Tone pouzit napfiklad pro uzaviené
motorové prostory. Jelikoz vrstva neni nanasena
elektrolyticky, nedochazi k vyskytu vodiku, ktery by
mohl poskodit material. Proto je tento zpusob
nanaseni vhodny také pro vysokopevnostni materialy.
Delta -Tone neobsahuje zadné tézké kovy jako je
kadmium nebo chrom.

Na konstruk¢ni dily, které byly oSetfeny nanasenim
Delta — Tone, Ize dodateCné nanést vysoce zesitova-
nou kryci vrstvu (Topcoat) Delta — Seal. Delta — Seal
lze vSak také nanaset na fosfatovany povrch, na
galvanicky vylou€eny zinek nebo na slitiny zinku.
Béhem vypalovani Delta — Sealu (15 minut pfi teploté
konstrukéniho dilu 200 °C) vznika vrstvicka tenkého
ochranného organického filmu, maximalné 20 um
silnd. Tento ochranny film elektricky izoluje a je
schopen zabranit vyskytnuvsi se kontaktni korozi.
DalSimi charakteristickymi znaky jsou teplotni stalost
az do 250 °C (podle struktury vrstvy), stalost vidi
potravinam, vysoka odolnost proti odéru, jakoz i
vysoka pruznost. Diky témto vlastnostem muze byt
Delta — Seal nanasen i na jednostranné uzavirané nyty
a maticové nyty, které jsou pfi zpracovani vystaveny
vysokému stupni deformace.

Specialnim povlakem vyvinutym pro hlinikové nyty je
Delta — Seal FAN. Jedna se o organicky vysoce
zesitovany mikropovlak pro jednostranné uzavirané
hlinikové nyty. Pozitiva tohoto povlaku spocivaji
v jeho velice dobré pfilnavosti spojené s neobycCejnou
prutaznosti. Diky tomu nevznika pfi deformaci b&éhem
zpracovani hlinikovych nytd nebezpeci, Ze vrstva
popraska. Predpokladem pro bezvadnou pfilnavost
nanesené vrstvy jsou odmasténé a Cisté povrchy,
kterych se docili nalezitou prfedupravou.

Ze zasady se voli takovy zpusob aplikace, ktery
nejlépe odpovida geometrii dilu. Drobné dily sypké po-
vahy se obvykle nanaseji metodou ponofeni s odstre-



Nanaseni Dacrometu

dovanim, vétSi kusy se zase pokryvaji ponorova-
nim, nastfikem nebo rotanim postupem.

Nanaseni Dacrometu

ZvySené pozadavky na odolnost proti korozi a
ochrana zivotniho prostfedi vedly k tomu, ze se na
trhu objevila pro nanaseni ochrannych vrstev rada
novych materiald. Od modernich nanasenych
povilakl se dnes oCekava, ze budou uc€inné chranit
proti korozi (mechanicka odolnost, teplotni stalost),
budou dodrzovat pfesné predem dané tolerance,
disponovat stanovenymi souciniteli tfeni a nebudou
se opticky ménit. Ktémto novym povlakim patfi
Dacromet, kovovy povlak, vytvofeny ze zinkovych
a hlinikovych lamelek (vloCek). Béhem vypalovani
(pfi 300 °C) probiha chemicka reakce mezi vrstvou
Dacrometu ponofenou do l|azné a kovovym
povrchem urCenym Kk nanaSeni, coz vede
k vytvofeni povrchového filmu.

Tento film vykazuje tfi podstatné ochranné
mechanizmy, které objasnuji dobrou antikorozni
odolnost:

e Dobré pokryti povrchu ur€eného k ochrané (tzv.
bariérovy efekt).

 Katodova ochrana zinku kontrolovana diky
vodivému filmu. Pomoci hliniku Ize rychlost
straveni zinku zpomalit, zvySit odpor proti korozi
a zredukovat tvorbu bilé rzi (zinkové koroze).
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Ochranné mechanizmy



36

Omezena pritaz-
nost

Povrchova uprava

» Pasivace chromem. K pasivaci chromem dochazi
pfi 300 °C a je u€inna po celé tloustce vrstvicky
filmu. Tim se vysvétluje odolnost vuci teploté (280
°C) a kondenzaci (rozstfik solné milhy).

Dacromet se nanasi tradi€nim ponofenim nebo
ponofenim s naslednym odstfedénim anebo pomoci
elektrostatické stfikaci pistole. Predpokladem pro
trvalou wvrstvu je bezvadné ocCistény povrch
oSetfovaného dilu. Tloustka vrstvy u Dacrometu se
obvykle pohybuje kolem 8 az 10 ym. Postup neni pfilis
vhodny pro konstrukéni dily, které nesnaseji dobu
vypalovani 2 x 20 minut pfi 300 °C.

Dacromet disponuje pouze omezenou prutaznosti
(deformovatelnosti) a nemél by tudiZz byt pouzivan u
dilu, které podléhaji silné deformaci. Dily obsahujici
zavit, jako napf. jednostranné uzavirané nytoveé Srouby,
se takto daji potahnout bez problému. Nanaseni na
nytové matice je mozné jen v omezené mire, jelikoz to
zavisi na mife deformace.

Galvanické pokovovani hlinikem

Tento postup nanaseni povrchove vrstvy se zaklada na
vylouCeni hliniku prostfednictvim elektrického proudu
z bezvodého roztoku soli hliniku. Potahovany dil pfitom
tvofi katodu a nanaseny material (hlinik) anodu.
Galvanicky hlinik Ize pfimo nanaset (bez mezivrstvy)
na mnoho kovu, jako jsou napf. ocel, uSlechtila ocel,
titan, méd nebo hlinik. Proces nanasSeni se kona
v uzavieném zafizeni naplnéném inertnim plynem
(dusik). Vyznacuje se nizkou teplotou vyluCovani (90
az 100 °C), malym nebezpecim zkifehnuti zplsobenym
vodou béhem vyluCovani hliniku a vysokou Ccistotou
vylou€eného materialu (necistoty na anodé, jako napf.
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méd, Zelezo nebo nebo kfemik nejsou vylu- Mnohonasobné pouziti
c¢ovany). Navic je postup potahovani galvanickym a Setrnost k zivotnimu
hlinikem diky uzaviené cirkulaci materidlu a prostredi

vzhledem k nejedovatosti hliniku, velmi pfiznivy

k zZivotnimu prostredi.

Vrstva galvanického hliniku je velmi lehka,

vykazuje znamenitou ochranu proti korozi, vysokou

houZevnatost, nepatrné vnitfni pnuti, jakoz i

vysokou tepelnou a elektrickou vodivost. K tomu se

pfidruzuji dobra zaruvzdornost (pouzitelné do 550

°C) a vysoka prutaznost. Proto se hodi pro

jednostranné uzavirané maticové nyty (obr. 19). | obr. 19:

kdyz jsou tyto deformovany, povrch nepopraska, Spojovaci prvky potaze-
resp. neodpryskava, takZe antikorozni ochrana né vrstvou galvanického
zustava zachovana ve své celistvosti. Problémdm s hliniku
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Umélohmotna kryt-
ka z polyethylenu

Povrchova uprava

kontaktni korozi hlinikové struktury lze aluminiovany-
mi spojovacimi prvky spolehlivé zabranit.

Antikorozni ochrana pomoci umélohmotné krytky

Jednoduchou a uU€innou metodou jak zvysSit
antikorozni ochranu spojli mezi konstrukénimi dily a
maticovymi nyty, pfedstavuje pouziti umélohmotné
krytky. Jednostranné uzavirané maticové nyty jsou
pfed zpracovanim vsazeny do uzaviené umélo-
hmotné ochranné krytky z polyethylenu (nylon) a
nasledné spole¢né s ni zpracovany (zdeformovany)
(obr. 20). ZUOstavaji tak utésnény a obepnuty
dielektrikem (nevodivym materialem). Takto nemuze

obr. 20:

Krytky z umélé hmo-
ty ucinné chrani ma-
ticové nyty pred ko-
rozi

protékat zadny korozivni proud a nemuize tudiz ani
dochazet ke korozi. Rozdily napétovych potenciall
mezi konstrukénimi dily a maticovymi nyty zde pak jiz
nehraji zadnou roli.

Jednostranné uzavirané maticové nyty s umélo-
hmotnymi krytkami jsou hojné pouzivany v elektronice
a elektroprumyslu, a to z ddvodu docileni elektrické
izolace. P¥i zpracovavani téchto systémud je nutno
zohlednit pozménéné pruméry vyvrtd a tloustky
svirané oblasti.




Montaz jednostranné uzaviranych
maticovych nytd a Sroub

Pfi uskuteCnovani spoje se musi pfihlizet ke vSem
prvkim, které se spoje ucCastni, tedy ke konstruk-
¢nim dildm, spojovacimu prvku a potiebnému
montaznimu nafadi, nebot tyto se navzajem
ovliviuji.

Priprava konstrukénich dilt

VSechny konstrukéni dily, které se spojuji
prostfednictvim nytovych zavitovych systémdu, musi
byt opatfeny otvorem. Konstrukéni dily ovSem
Casto jiz obsahuji otvory, které mohou byt pfi
montazi upotfebeny jako mista pro upevnéni.
V téchto pfipadech nejsou vyrovnavaci ukony a
vrtani pfed vlastnim procesem spojeni nutné. Lze
tak uSetfit naklady.

Vrtani se musi provadét velmi hospodarné, za
pouziti moderni techniky. Podle materialu, prdméru
a aplikace pfipadaji v uvahu zpusoby zhotoveni
popsane v nasledujici kapitole.

Zpusoby zhotovovani otvoru

Vrtani

Vyvrtavat Ize otvory vS8ech prumérl a u vSech
materialt. Napfiklad v leteckém pramyslu se vrtani
otvorll pfipousti jako jedina metoda jejich
zhotoveni.

Vrtak musi byt novy nebo musi mit spravnou
geometrii bfitu. Musi se dbat na to, aby pocCet
otaCek vrtacky byl pfizpdsoben zpracovavanym
materialim. Odstranéni otfepu na konstrukénim
dilu, ktery pfiléha k deformacnimu valu, neni — tedy
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Eliminace tvorby
otrepu

obr. 21:

Zahloubeni, které
vzniklo na sténé
otvoru jako dusle-
dek odstranéni otre-
pu, znacné snizuje
unosnost

Tolerance 0,1 mm

alespon pri statickém zatizeni - nutny, pfi spojovani
dutych profil neni dokonce ani mozny.

Odstranéni otfepu zahlubnikem se nedoporucuje,
protoze se prili§ snadno na vyvrtu, resp. na okraji
otvoru vytvofi Ukos a nosny prlafez, ktery ma
zachycovat stfizné sily, je tim padem redukovan. Lze si
to objasnit na praktickém pfikladé. Dva ocelové plechy
1 mm silné se maji spojit pomoci nytové matice. Horni
plech se zbavi otfepu zahlubnikem a nedopatfenim
dojde k vytvofeni ukosu 0,5 mm hlubokého. Napéti
pusobici na sténu otvoru se tak snizi o polovinu (obr.
21). Znamena to, Ze se souCasné o polovinu snizi i
unosnost.

77775 B

Jsou-li geometrie bfitu vrtaku, poCet otaCek a posuv
vrtaCky spravné zvoleny, pak je mozno vytvoreni
otfepu dalekosahle zamezit.

Povolené tolerance rozméru u otvorl se odliSuji podle
druhu pouzitého naticivého nytu. U nejvice
pouzivanych kovovych maticovych nytl, ale rovnéz u
maticovych nytu z neoprénu a stejné tak i u nytovych
Sroubu jsou zpravidla bézné tolerance 0,1 mm.



Priprava konstrukénich dila

Jako pfiblizny vzorec plati:
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Pramér otvoru = vnéjSi primér matice + 0,1 mm

Pro lamelové jednostranné uzavirané maticové
nyty Cini tolerance vrtaného otvoru 0,2 mm, pro
maticové nyty s kotvicim pavoukem dokonce 0,5
mm.

Lisovani

Otvory nytovych zavitovych systému mohou byt
také lisovany. Vyzkumy provedené na univerzité
v Rostocku ukazaly, ze rozdil mezi vyvrtanym a
lisovanym otvorem je zanedbatelné maly.
Nejhospodarnéji Ize lisovat Sestihranné otvory.

Rezani laserem

Laserovym fezanim lze zhotovit otvory libovolného
tvaru a to velmi hospodarné. Pouzita zafizeni jsou
pfitom dalekosahle fizena pocCitacem (CNC fizeni).
Tento zplUsob zhotovovani otvord Ize ¢asto nalézt
ve stfedné velkém prumyslu a velkoprimyslu. Pfi
fezani laserem se Casto vyskytuje vytvrzeni okraje
otvoru, coZ neni na ujmu postupu pfi usazovani
maticovych nytd, resp. nytovych Sroubd.

Rezani vodnim paprskem

Zejména u umeélych hmot vyztuzenych sklenénymi
viakny i u jinych umélohmotnych materialld je
fezani pomoci vodniho paprsku s moznosti zho-
tovit otvory vSech geometrickych tvaru, alternativou
pfiznivou z hlediska nakladu.

Zhotoveni Sestihranného otvoru vrtanim a tazenim
U tenkych konstruk&nich dild (podle materialu) je
dnes mozné Sestihranné tvary tahnout z kulatych
otvorl. Za tim ucelem byly pro montazni nastroje

Hospodarné zhotoveni
otvoru
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obr. 22: urené ke zpracovavani jednostranné uzaviranych
Uspofadani nastroje maticovych nytu vyvinuty pfedsazovaci nastroje,
pro Sestihranné Z nichz jeden je znazornén na obrazku 22. U materiall

otvory
SW = otvor klice

obr. 23:

Zpusob €innosti nas-
roje pro zhotovovani
Sestihrannych otvoru




Priprava konstrukénich dila

zoceli a hliniku Ize takto vytahovat Sestihranné
otvory pro maticové nyty s Sestihrannym dfikem
(velikost zavitu M 5 az M 10) az do sily
konstrukénich dild 3 mm. Hlavni kroky procesu
zpracovani priblizuje obrazek 23.

Vyvoj separatnich taznych a feznych nastroju pro
zhotovovani Sestihrannych otvord az do sily
materialu 10 mm (tedy pro maticové nyty s velikosti
zavitu az do M 16) je zatim ve fazi zkousSek,
nastroje vSak budou jiz brzy schvaleny pro sériové
pouziti.

ViyraZeni nytovych otvort

Pri aplikaci na malé tloustky konstrukCnich
materiall (maximalné do 1 mm) se osvédcilo vyra-
Zeni nytovych otvort pomoci trnu zvlastniho tvaru,
coz je metoda cenové vyhodna. Uzavieny maticovy
nyt s geometricky pfesné vytvarovanym hrotem
(obr. 24) muze byt rovnéz pouzit jakozto nastroj pro
vytvareni otvorld. Maticovy nyt, ktery je vsazovan
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Brzy jiz pro sériové
pouziti

obr. 24:

Specialni jednostranné
uzavirany maticovy nyt
s vytvarovanym dérova-
cim nastrojem
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obr. 25:

Postup vsazovani
jednostranné uzavi-
raného maticového
nytu

do tohoto otvoru, musi byt zvlast provéfen na
pevnost, ktera je u této metody zhotoveni otvoru
oproti otvoram vrtanym nebo lisovanym sniZena.

Vsazeni spojovaciho prvku

Vsazovani jednostranné uzaviranych maticovych nyta,
resp. Sroubl se provadi specialnim nytovacim
naradim. Lze pfitom v podstaté rozliSovat Ctyfi
pracovni kroky:

* NasSroubovani maticoveho nytu na zavitovy trn
nytovaciho nastroje, resp. zaSroubovani nytového
Sroubu do zavitu matice.

» Zavedeni maticového nytu, resp. nytového Sroubu,
do pfipraveného vyvrtu.

Péchovani deformacéni oblasti maticového nytu,
resp. nytového Sroubu

* VytoCeni zavitového trnu, resp. zavitové matice ze
snytovaného maticového nytu, resp. nytového
Sroubu.

NatoCenim zavitového trnu do maticového nytu a
zavitové matice do nytového Sroubu je zaruCeno, ze
se pfi zpracovani, vramci procesu Vvsazovani,
neposkodi zavity maticového nytu a nytového Sroubu.
Pretvareni deformacéni oblasti maticového nytu, resp.
nytového Sroubu, probiha skrze nytovaci nastroj
v axialnim sméru. Proces zpracovani nytovych matic,
resp. nytovych SroubU, po jednotlivych dil€ich krocich
znazornuji obrazky 25 a 26. Pro pfesnou montaz je
dulezité, aby nastaveni zdvihu montazniho nastroje
bylo v pfesném souladu s tloustkou svirané oblasti (viz
také odstavec ,Nastaveni zdvihu, str. 50).



Vsazeni spojovaciho prvku
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Lamelové jednostranné uzavirané nyty vyzaduji
vzhledem k velké tlousStce jimi svirané oblasti vétsi
zdvih nastroje, mohou vSak byt namontovany i po-
moci montazniho klice, Sroubovaku a bézné proda-
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obr. 26:

Postup pfi vsazovani
jednostranné uzavirané-
ho Sroubového nytu

vaného Sroubu s normalnim zavitem. Postup vsa-
zovani lamelového nytu s montaznim kliCcem je
znazornén na obrazku 27.

Pro montaz jednostranné uzaviraného nytu
s kotvicim pavoukem neni zapotfebi zadného
specialniho naradi, nybrz postaCuje k tomu

Sroubovak, sjehoz pomoci Ize otaCet zavitovym
Sroubem bézné prodavaneho typu.

obr. 27:

Postup vsazovani lame-

lového nytu

a) Namontovat nyt se

Sroubem a montaznim

klicem

b) Otacenim Sroubu
provést deformaci

c) Demontovat Sroub
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obr. 28:
Jednostranné uzavi-
rany maticovy nyt

s kotvicim pavoukem
v plvodnim stavu a
po vsazeni

Bez specialniho na-
radi

obr. 29:

Pro montaz matico-
vého nytu z umélé
hmoty neni pozado-
van zadny specialni
nastroj

Pfi montazi vétsSiho poltu kusl se pouzivaji za
uCelem zkraceni Casu potfebného pro zpracovani
vsazovaci nastroje pohanéné tlakovym vzduchem.
Zvlastnosti mezi nosiCi zavitovych systému jsou
jednostranné uzavirané maticové nyty z neoprénu.
VSechny ostatni nytové zavitové systémy jsou
nerozebiratelné, pouze neoprénoveé maticové nyty lze
uvolnit a opétovné pouzit jesté asi 20 x az 30 x.
Montaz téchto maticovych nytl se provadi za pomoci
bézné dostupnych Sroubl a Sroubovaciho naradi a
neni zapotfebi Zadnych specialnich nastroju (obr. 29).
VSechny jednostranné uzavirané zavitoveé systemy lze
montovat pomérné snadno. Pokud je vrtany nebo
lisovany otvor spravné zhotoven, je—li dodrzena
tloustka svirané oblasti a bylo-li provedeno spravné
nastaveni nastroje, pak muize byt jakykoliv nosic¢
zavitu pro pristup zjedné strany namontovan
bezvadné a hospodarné.




Montazni naradi

Moznost provadét montaz zavitovych systéma
pouze z jedné strany Setfi montazni Cas a tim také
redukuje montazni naklady.

Montazni naradi

Pro zpracovani maticovych nytd a Sroubu z oceli
museji byt pouzity specialni montazni nastroje.
Zpracovani lamelovych maticovych nytd muze byt
rovnéz provedeno pomoci specialniho naradi nebo
s vyuzitim pomocnych montaznich nastroja. Vybér
montaznich nastroji je opravdu veliky. Zacina u
jednoduchych ruénich nytovacich nastroji, vede
pfes rucni nastroje, u nichz se natacCeni a vytaceni
zavitového trnu provadi pomoci oto¢né tyCe nebo
rotaCniho prfevodového mechanizmu a vsazovaci
zdvih se uskuteciuje pakovym mechanizmem (obr.
30), az po nastroje, u nichz je vsazovaci zdvih
dosahovan hydraulickou cestou nebo pomoci
tlakového vzduchu.
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obr. 30:

Jednoduché rucni nyto-
vaci naradi pro zpraco-
vani jednostranné uza-
viranych maticovych
nytd

M
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Velka oblast pouziti

obr. 31:
Pneumaticko-
hydraulické nastroje
pro zpracovani nyto-
vych matic

V poslednich letech byly vyvinuty pro jednostranné
uzavirané maticové nyty moderni nastroje, u nichz
probiha proces nataceni a vytaCeni za pomoci motoru
(pneumaticky servomotor) s integrovanym vsazovacim
zdvihem.

Nové vyvinuty specialni nastroj, dimenzovany pro
vyuziti v obsahlé oblasti zpracovavanych zavitovych
systému, mize zpracovavat maticové nyty s velikosti
zavitu od M 3 po M 10, stejné jako Srouboveé nyty od M
4 po M 8 (obr. 31 vlevo). Velky rozsah pouziti tohoto
nastroje vede kinvestiCnim uUsporam, protoze je
mozno upustit od nakupu vétSiho poctu jednotlivych
nastroju. Rychlé zpracovani zkracuje ¢asy montaze a
tim také znacné snizuje naklady (az o 50 %).

Novinkou na trhu je vsazovaci nastroj pro maticové
nyty, ktery je schopen spolehlivé zpracovat zavity
o velikosti od M 8 po M 16 (obr. 31 vpravo). Tento
nastroj je i navzdory prfenosu velkych sil rucni a
disponuje pneumatickym pohonem s hydraulickym
posilovacem vykonu.

Pro urcité aplikace se nabizi Aku-nastroje (12 voltu).
Lze s nimi zpracovavat maticové nyty az do velikosti
zavitu M 8 (pro vSechny materialy), stejné jako mati-




Montazni naradi

cove nyty s velikosti zavitu M 10 (hlinik). Akumula-
torovy pohon dovoluje na jedno nabiti zpracovat od
300 (M 10, hlinik) po 600 (M 3, hlinik) jednostranné
uzaviranych maticovych nytu.

Pokud by mély byt napfiklad z kulatych otvoru
tazeny otvory Sestihranné, je ktomu nutné
pomocné montazni naradi. DalSim pomocnym
nastrojem je specialni drazkovaci fréza (obr. 32),
s niz Ize dopravit maticové nyty i do slepych otvord.
Tam se ve vyfrézované drazce zformuje zavérna
hlava maticového nytu. DalSi jednoduchy pomocny
montazni prostredek predstavuje montazni kli€ pro
lamelové maticové nyty, ktery umozfiuje snadné
zpracovani tohoto spojovaciho prvku.

Sefizovaci prace

Nastaveni zavitového trnu u nastroje

Zavitovy trn, jakozto soucast nytovaciho nastroje,
je protikusem maticového nytu. Musi obsahnout
cely chod zavitu maticového nytu, aby se tak
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obr. 32:

Drazkovaci fréza pro
zpracovani jednostranné
uzaviranych maticovych
nytd se slepymi otvory

Specialni drazkovaci
fréza
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obr. 33:

Nastaveni délky za-
vitového trnu u mon-
tazniho nastroje

Zkusebni nytovani

obr. 34:

Nastaveni zdvihu u
nastroje pro zpraco-
vani jednostranné
uzaviranych matico-
vych nytu

béhem nytovani maticovy zavit (u nytovych Sroubu
Sroubovy zavit) nezdeformoval. Obrazek 33 ukazuje
spravné nastaveni délky zavitového trnu. Spicka pro
nasazeni zavitového trnu pfitom z maticového nytu
(Sroubového nytu) precniva.

Nastaveni zdvihu nastroje pro zpracovani maticovych
nytu

Pfedpokladem nalezitého zpracovani jednostranné
uzaviraného maticového nytu je nastaveni zdvihu
nastroje. Je krajné dullezité a meélo by byt
zkontrolovano pred zapocetim prace prostfednictvim
zkuSebniho nytu. Spravné nastaveni zdvihu nastroje
je pfitom ur€ovano zpracovavanym maticovym nytem
a tloustkou materialu konstrukéniho dilu.
Napéchovani, resp. nabaleni maticového nytu na
strané zavérné hlavy (slepa strana) je pak provedeno
spravné, jestlize je deformacCni val vytvarovan do
podoby hrusky.

Prilis velky zdvih  Spravny zdvih  Pfilis maly zdvih
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Nastaveni zdvihu Ize stanovit na zakladé provoz-
nich navodu vyrobcl nastroje.

Automatizace

Automatizované zpracovani jednostranné uzavira-
nych maticovych nytt a Sroubl je dnes
pozadovano ze strany stfednich pramyslovych
podnikd, ale i od velkoprumyslu pro sériové vyroby.
V praxi se nejCastéji pouzivaji zpracovaci zarizeni
s vice-nasobnymi nytovacimi nastroji, které jsou
spole¢né

ovladany a uvolhovany (obr. 35). Stejné tak lze
zrealizovat i plné automatizované zavadéni matico-
vych nytd pomoci pocitatem (CNC) fizeného
pristroje, ktery je nasazen na ramenu robota.
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obr. 35:

Automatizované zpraco-
vani jednostranné uzavi-
ranych maticovych nytd
v automobilovém
pramyslu
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Oblast sanitarni
techniky

Pouziti jednostranné uzaviranych nytovych
zavitovych nosicu

Zavitové systémy jednostranné uzaviranych nytu jsou
stejné jako jednostranné uzavirané nyty pouzivany
téméf v kazdém odvétvi prumyslu. Byt jen pfiblizny
vyCet vSech aplikaci by presahoval ramec této knihy.

Proto budou na nasledujicich strankach vybrany jen
nékteré priklady z Sirokého spektra vyuziti. Jedna se
pfitom o zamérné vybrané, jednoduché, pfistupné
aplikace, s nimiz se setkavame v kazdodennim zivoté.

V oblasti sanitarnich zafizeni se maticové nyty objevily
teprve v pozdéjSi dobé. Tak napfiklad maticové nyty
zneoprénu (tfida A 1) spojuji opérné bryle
s porcelanovou toaletni misou.

Zaveésovani toaletnich mis se provadi mimo jiné i
pomoci maticovych nytd (tfida C 1, velikost zavitu M
12) a zavitovych tyCi do uhlovych ramu pouhé 2 mm
silnych. Tim odpada nakladné navarovani matic
se Sablonami, stejné jako zakryvani zavitu. Takto
mohly byt €asy potfebné pro montaz musli vyznamné
zkraceny a zamezilo se Casové nakladnym dokon-
covacim pracem.

Umyvadla a umyvaci stoly se dnes na zed CastecCné
upeviuji pomoci nytl s kotvicim pavoukem (obr. 36).
Vyhodou téchto maticovych nytu je, Ze mohou byt
zpracovany bez specialniho nastroje.

maticové nyty a Srouby jsou cCasto pouzivany u
ocelovych konstrukci, konstrukci skleniki a zimnich
zahrad, stejné jako pfi vyrobé ochrannych pfistfesku.
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obr. 36:  Pouziti jednostranné uzaviraného maticového nytu s kotvicim
pavoukem v oboru sanitarni techniky 3
1 Nytova matice, 2 Spojovaci platek, 3 Podlozka, 4 Sroub s plochou hlavou

obr. 37:  Soucasna vyroba automobill pouziva jednostranné uzavirané ny-
ty i maticové nyty ve znaCném mnozstvi a rozmanitém pouZiti
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Také rukojeti a kovani aktovek a cestovnich kufrt jsou
s télesem kufru spojeny prostfednictvim maticovych

Osvétlovaci techni- nytu.

ka V pramyslu osvétlovaci techniky, v némz jsou zpraco-
vavany prevazné tenké plechy, nachazeji maticove
nyty uplatnéni zvlasté Casto. MozZnost vpravovat do
tenkych konstrukénich dili maticové nyty jakozto no-
siCe zavitu se zde povazuje za rozhodujici pfednost.
Dulezitym oborem, se kterym je pouzivani jednostran-
né uzaviranych nytl a nytovych zavitovych nosicu jiz
neodmyslitelné spjato, je vyroba vozidel a karosérii
(obr. 37 a 38.) Zde se Casto spojuji umélohmotné dily

-t
=

-
s dily ocelovymi a hlinikovymi. Pfikladem mohou byt
osvetlovaci télesa nebo postranni chraniCe, které
obr. 38: museji byt spojeny s karosérii. Také subdodavatelé
Pouziti zavitovych firem vyrabéjicich motorova vozidla, ktefi zhotovuji
nytovych systémd prisluSsenstvi jako jsou stfeSni nastavboveé skrinky,
u konstrukce auto- nosiCe zavazadel a jizdnich kol, pouZzivaji pro spojeni

busu kovovych a plastovych konstrukci v hojné mife matico-
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vé nyty, stejné tak vyrobci kolejovych vozidel (obr.
39) a vagoéna.

Letecky pramysl pouziva jednostranné uzavirané
maticové nyty a pfinytovaci matice pro vyrobu
modernich dopravnich letadel, u nichz byl pfikladan
stale vy8Si vyznam sniZovani hmotnosti. Samotna
ultralehka letadla (obr. 40), ktera se vyvijela od
sportovniho prostfedku po dopravni, pouzivaji tyto

obr. 39:

Vagon, u néhoz jsou ap-
likovany jednostranné u-
zavirané maticove nyty

obr. 40:
Podle normy pro letec-
kou dopravu jsou

| maticové nyty

stanovenych rozmér(
pouzivany u ultra-
lehkych letadel
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Vystavba topnych
zarizeni

obr. 41:
Jednoduché reSeni
zabezpeceni mati-
coveho nytu v proti
ztraté u domovni
instalace

spojovaci prvky za ucCelem spojeni nosné struktury
s nastavbovymi dily a dutymi hlinikovymi profily. U
dopravnich letadel jsou specialné schvalené maticové
nyty pouzity pro upevnéni pfedméti vybavy,
pridavnych sedadel a skfinék s naradim.

U topnych zafizeni je spojovano maticovymi nyty
obloZeni peci. Spojovaci prvky, jimiz jsou pfipevnéna
obéhova Cerpadla, regulatory a ovladani, byvaji ¢asto
priSroubovany k pfedem namontovanym maticovym
nytam.

Vyuziti u stavby bytu i primyslové vystavby je roz-
manité. Saha od zavéSovani stropnich konstrukci
jednostranné uzaviranymi nyty (tfida C 1), pfes
spojovani volné stojicich schodist, az po upevnovani
sadrokartonovych desek lamelovymi maticovymi nyty
Jednoduchou aplikaci je napfiklad uplatnéni mosazné-
ho maticového nytu u médéneho stfeSniho okapoveho
drzaku (obr. 41).
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V elektroprimyslu a vyrobé rozvodnych skfini se Elektropriumysl
s nytovymi zavitovymi systémy pracuje velmi Casto.
Ocernuje se zde nerozebiratelnost spoju i to, Ze pfi
jejich vsazovani nevznika zadné teplo, dale pak to,
Ze nosny zavit mize byt pouzit i u velmi tenkych
plechG a Ze jimi lze navzajem spojovat dily
z rozlicnych materialt. ProtoZze do elektronickych
soucasti nesmi proniknout prach, vihkost nebo cizi
Castice, uzivaji se zde jednostranné uzavirané
nytove zavitové systémy s uzavienym dfikem.
Zcela nové aplikace oteviraji napfiklad maticove
nyty z neoprénu, které dokonce ani u plexiskla,
skla, umélé hmoty nebo porcelanu nezpusobuji
namahani vyvrtaného otvoru pnutim. Mimoto tlumi
chvéni a mohou byt pouzity vicenasobné. Takto
Ize tedy spojovat zadni svétla autobust nebo kryci
poklopy, resp. ochranné kryty strojnich zafizeni,
bez obav, Ze by pfi montazi maticového nytu mohlo
dojit k vlasovym trhlinkam na mnohdy citlivych
konstrukcnich dilech.

V neposledni fadé mlze za pomoci nytovych zavi-
tovych systému jak odbornik, tak kutil rychle
nahradit poSkozené zavity a spolehlivé pospojovat
rozmanité konstrukcni dily.
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Snadna vyména

Idealni prvek pri
provadéni oprav

Demontaz, oprava, recyklace

Jednostranné uzavirané zavitové systémy Ize snadnym
zpusobem vyménit nebo pouzit znovu. Pokud se
napfiklad zavit na matici, resp. Sroubu u zavitového
systému porusi nebo je-li nosny fezany zavit v
konstrukénim dilu defektni, je mozné bez problému
stary zavit nahradit pouzitim vhodného maticového
nytu nebo Sroubového nytu. Pfedtim musi byt otvor
vyvrtan (obr. 42). Pfitom je tfeba dbat na to, aby
prumér vrtaku a primeér existujiciho otvoru byl stejny
(napf. pro matici o velikosti M 6 nasadit vrtak
s prumérem 9,1). Za tohoto pfedpokladu je pak mozné
vsadit maticovy nyt téze velikosti.

Protoze se pfi procesu vsazovani pretvafi pouze
matice a nikoliv spojované dily, je mozné provadét
opravy také na konstrukCnich dilech s lakovanym
povrchem, aniz by byla nutna koneCna uprava
povrchu. Setfi se tak naklady na dokon&ovaci prace.

Zvlastni postaveni u nytovych zavitovych systému
zaujimaji maticové nyty z umélé hmoty (neoprénu).
Pro jejich zpracovani nejsou nutné ani specialni
nastroje, ani uziti vnéjSich zdroju energie jako je
tlakovy vzduch nebo elektricky proud. Postacuje
obyCejny Kklic na Srouby. DalSi prednosti tohoto
spojovaciho prvku je jeho opétovné znovupouziti.
Ztohoto duvodu se stal pro mnoho montér(
nepostradatelnym prvkem pfi provadéni oprav.



Demontaz, oprava, recyklace

Maticové nyty a Sroubové nyty z kovu se po
odvrtani sesbiraji a druhové roztfidi. Takto
vytfidéné se odvezou Kk recyklaci. maticové nyty
z umeélé hmoty mohou byt pouzity opakované.
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obr. 42:

Jednostranné uzavirany
nyt je mozno demonto-
vat odvrtanim
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Pro dily pristupné
z obou stran

obr. 43:

Postup pfi zpracova-
ni obruboveého mati-
coveho nytu

Zavitové systémy pro spojovani tenkych
plech

Vedle jednostranné uzaviranych maticovych nytl a
Sroubu existuje mnozstvi dalSich prvku se zavitovym
systémem, které lze pouzit pfi spojovani tenkych
konstrukénich dilt. V podstaté se odliSuji svym tvarem
a pfidrznym mechanizmem. V protikladu k tradiCnim
jednostranné uzaviranym nytim se zavitem nelze tyto
prvky pouzit pro spojeni konstrukénich dild pfistup-
nych pouze zjedné strany, naopak, dily museji byt
pristupné z obou stran. Prehled, ktery si vSak necini
narok na uplnost, je uveden nasledovné. Rozdéleni
téchto zavitovych nosi€l je provedeno podle zplsobu
jejich montaze.

Obrubova nytova matice

Jednoduchou metodu, pomoci niz Ize opatrit
zavitovym nosiCem tenké plechy nebo konstruk¢ni dily
do tloustky maximalné 2 mm, Ize popsat takto :

- Opatfit plechy pfedepsanym vyvrtanym nebo
lisovanym otvorem.

- Vsadit nyt a precCnivajici obrubu rozklepat pomoci
kladiva nebo lisu, resp. provést u nytu zahnuti
okraju lemu (obr. 43).

Vhodné pro tento ucel jsou maticové nyty z oceli o
velikosti zavitu M 3 nebo M 8.




Zarazeci maticové nyty a Srouby

Pro zpracovani je nutna pevna podlozka. Zhotove-
né spojeni dovoluje upevnéni dalSich konstrukCnich
dild pomoci Sroubu.

Obrubové maticové nyty se pouzivaji u tenkych
plechd (do 1,2 mm), v pramyslu zabyvajicim se
zpracovanim plechu i v elektropramyslu. Protoze se
deformuje pouze Cast nytu a ne material, mohou
spojovat také vysokopevnostni materialy.

Zarazeci maticové nyty a Srouby

U konstrukénich dilt, resp. plechu od tloustky 0,9
mm, Ize spojit matice nebo Srouby ve vrtaném nebo

1 L N Z
Zavedeni zarazeci E!lraiuni matice dv irﬁa
matice silnymi Oadery kladivem

Zavedeni zarateciho LaraXzeni dvéma silnymi
Sroubu udery kladivem

obr. 44
Zpracovani zarazeci
matice a zarazeciho
Sroubu
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Nehodi se pro vyso-
kopevnostni materi-
aly

Matrice jako pfridr-
zovak

Zavitové systémy pro spojovani tenkych plechu

nebo lisovaném otvoru se zakladovym materialem
konstrukéniho dilu za pomoci jednoduchého pomoc-
ného nastroje (kamenické dlato), prostfednictvim
dvou uderu kladivem (obr. 44). Ocelové zarazeci
matice jsou na trhu k dostani ve velikostech zavitu M
2,5 az M 12, matice z uSlechtilé oceli ve velikostech M
4 az M 6. Ocelové zarazeci Srouby s riznymi délkami
zavitu jsou k mani ve velikostech zavitu M 3 az M 6.

Pfi zpracovani zarazecich matic a Sroubl se material
konstrukCniho dilu v misté podfiznuti spojovacim
prvkem zaformuje. Zaformovani ovéem neni mozné u
vysokopevnostnich materialt, resp. neni dale jiz
dostacujici, takze tato oblast vyuziti odpada.

Zarazeci matice a Srouby nachazeji vyuziti predevsim
v oblasti prace s tenkymi plechy, v primyslu tenkych
plechd, v elektropramyslu (vyroba svitidel) a v mnoha
dalSich primyslovych odvétvich.

Vtla€ovaci matice a Srouby

VtlaCovaci matice a Srouby jsou k dostani v roz-
manitych druzich. Do pfeddérovanych konstrukcCnich
dild se vtlaCuji s pomoci nytovych lisi. Spojovana
mista museji byt pfi zpracovani pfistupna z obou
stran. Casteéné je jako pfidrzovak zapotfebi specialné
vytvarovana matrice. Ukotveni spojovaciho prvku se
déje zaformovanim materialu konstrukéniho dilu do
kruhové drazky, resp. zajisténim vtlaCovaci matice Ci
Sroubu proti protaceni (obr. 45). Samotny spojovaci
prvek se nedeformuje. Hlava Sroubu je podle
spojovaciho prvku uzaviena plochou povrchu
konstrukéniho dilu.



Priasec¢né matice a Srouby
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Plasobeni vtlaCovaci sily je definované, nesmi mit
prubéh uderu a pohybuje se podle velikosti zavitu
a materialu 3 a 50 kN.

VtlaCovaci matice, zavitova pouzdra a Srouby jsou
podle druhu z oceli, nerezové oceli a hliniku
(velikost zavitu od M 2 do M 10).

Tyto spojovaci prvky se pouzivaji mimo jiné
v téchto oborech:

o Elektropriamysl (upeviovani skfinék, desek
s tisténymi spoji, sbérnic)

» Automobilovy pramysl (olejové vany osobnich
automobilt, zesileni kloubovych zavésu krytd a
poklopl u osobnich a nakladnich automobild,
upevnéni vysoce zatizenych konstrukCnich a
modulovych celkl, bezpeénostnich pasu a
vodicich kolejni¢ek pro nastaveni sedadel).

Priusec¢né matice a Srouby

PraseCnymi maticemi a Srouby jsou oznafovany
samofezné spojovaci prvky, které tudiz nepotfebuiji
otvory. U jednostupriového spoje s prusecnou
matici se na specialnim nastroji nastavi poloha
spojovaného dilu a prlisecné matice a v pribéhu
montazniho procesu je dil prodérovan (obr. 46).
Spole¢nym plsobenim s nastrojovou matrici se vy-

obr. 45:
Ukazka zpracovani
vtlaCovaci matice

Oblasti pouziti
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Zavit Sroubu
Télo matice se zavitem

— Rezna a nytovaci éast

Rezna hrana Rezna plocha
obr. 46: tvofi tvarové uzaviené spojeni s konstrukénim dilem.
Stavba prisecné ma- Pribéh montaze ve dvou stupnich vyzaduje tvareni
tice a prasecného prusec¢né matice, resp. Sroubu, a spojovaného dilu.
Sroubu Také tyto spojovaci prvky jsou Casto pouzivany

automobilovym priumyslem pro upeviovani klou-
bovych zavésu a tlumicu.



DalSi vyvoj

Za poslednich 35 let byla vyvinuta cela rada
novych jednostranné uzaviranych nytovych zavi-
tovych systémi s novymi vlastnostmi. Avs$ak
nadale byly rozvijeny takeé jiz osvédCené maticové
nyty, takze nejsou jiz pouze nyty s kulatym, nybrz i
se Sestihrannym dfikem. K osvédcenym
materialim, z nichz se maticové nyty pfevazné
zhotovuiji, tedy k oceli, hliniku nebo mosazi, pfibyla
asi pred deseti lety uSlechtila ocel.

V oblasti velikosti zavitu pokraCuje vyvoj ve sméru
k vétSim praméram. Dnes je mozno zakoupit
ocelové zavity o velikosti do M 16, hlinikové do M
12 a v pfipadé uslechtilé oceli do M 10.

Vyvijeni novych, vykonnéjSich montaznich nastroju
pro vsazovani, u nichz doSlo k zautomatizovani
procesu navijeni a vytaceni, umoznuji hospodarné
zpracovani maticovych nytd se zavitem o velikosti
pfes M 10.

U tenkych dilG jiz dokazeme zhotovit s pomoci
prislusného nastroje precizni Sestihranné otvory.
Také hlavy maticovych nytld jsou predmétem
dalSiho vyvoje. Vyjimecné velké hlavy matic
redukuji tlaky na plochach mezi hlavou matice a
priléhajicim konstrukCnim dilem. VySSi a silngjsi
pripérné hlavy umoziuji pozadovaneé roztecCe, coz
lze stejné tak vyfeSit i v pfipadé nytovych matic
(obr. 47).

Nové wvyvinut je rovnéz vysokopevnostni
jednostranné uzavirany Sroubovy nyt (RIV-TI). Lze
ho zhotovit jako ocelovy Sroub (tfida pevnosti 8.8)
s provedenim hlavy v Cetnych variantach.
Prvofadym cilem dalSiho rozvoje jednostranné
uzaviranych nytovych systému a pfislusnych nas-
troju pro jejich zpracovani je zvySeni moznosti
aplikaci, stejné jako snizeni ¢asu a nakladu potfeb-
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Vétsi priméry

Nové nastroje pro
zpracovani

VysSi a silnéjsi pripér-
né hlavy
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obr. 47:

Varianty provedeni
hlav maticovych nytd,
jez mohou pfijimat
dodatecné funkce

Vyzkumné projekty

Dalsi vyvoj

-
Ryhovani na spodni
Extra silna hlava hrané hlavy

Extra vysoka hlava

nych pro zpracovani.

Na téma ,Technika nytovani zjedné strany“ byly
uzavieny prvni dva vyzkumné projekty, tfi dalSi se
nachazeji ve stadiu rozpracovani.

O jeden takovy projekt k tématu ,Zavitové nosice u
jednostranné uzaviranych nytl“ se spolec¢né staraji
Laborator pro techniku materialt a spoju univerzity GH
v Paderbornu a Institut vyrobni techniky univerzity
v Rostocku. Projekt na téma ,Registrace technologii
provadéni mechanickych spoju — vytvareni spoju
nytovanim z jedné strany” ma po ukonceni poskytnout
aktualni udaje pro vybér jednostranné uzaviranych
nytd a pokyny s vysokou vypovidaci schopnosti
urcené k provadéni konstrukce.

Céast vyzkumu provedli vramci svych experimentt
pfimo vyrobci nytovych zavitovych systémua. Pro
feSeni ostatnich souvisejicich bodu vSak byly zapojeny
I cizi zkuSebny s ukolem provést nezavislé vyhodno-
ceni. Jedna se napriklad o ufad Statni zkuSebny
materiald zemi NRW' v Dortmundu nebo o Institut
vyrobni techniky univerzity v Rostocku.

' NRW = Severni Poryni - Vestfalsko
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Cenové porovnani jednostranné uzavi-
raného maticového nytu a frezaného
zavitu

maticové nyty se Casto pouZzivaji u konstrukCnich
dild s tenkymi sténami, resp. u slabych plechu.
Vyfezani nosného zavitu tradiCnim fezanim zde
neni vSak mozné. Ale i u silngjSich konstruk¢nich
dild (napf. 6 mm), u nichZ fezani zavitu svoji funkci
spliiuje, se vyplati udinit porovnani nakladli mezi
nytovou matici a fezanym zavitem. Obzvlast
zajimave je to u velkoploSnych, popf. velkoobjemo-
vych dilu, s jiz provedenou povrchovou Upravou a u
dila, které nesmi pfijit do styku se odpadajicimi
tfiskami nebo nesnesou cizi Ccastice (napf.
konstrukeni dily pro elektroniku).

Tabulka 8 ukazuje cenoveé srovnani mezi vyt-
vofenim zavitu u konstrukéniho dili pomoci mati-
cového nytu a fezanim zavitu. Konstrukénim dilem
je vysokopevnostni ocel, ktera se ma opatfit zavi-
tem o velikosti M 6. Jednostranné uzavirany
maticovy nyt je z oceli. Jako zaklad pro vypocCet
byla zvolena sazba 60,-- DM za hodinu, ktera vSak

tab. 8:

Porovnani nakladi mezi
maticovym
ruénim rezanim zavitu

nytem

a

Zhotoveni zavitu M 6 u vysokopev- Casovy Jednostranné Ruéni fezani
nostniho ocelového plechu udaj uzavirana nytova zavitu
matice

1. Zhotoveni otvoru 6s DM 0,10 DM 0,10

2. Ruéni vyfezani zavitu 90 s DM - DM 1,50

3. Ocelova nytova matice M 6 - DM 0,20 DM -

4. Cas potiebny ke zpracovani 4s DM 0,05 DM —
nytoveé matice

5. Podil nakladu pfipadajicich na - DM 0,05 DM —
nastroj pro zpracovani

6. Chladici a mazaci olej (podil) - DM - DM 0,08

7. Odstranéni tfisek, pfipadné oleje 6s DM - DM 0,09

Celkové naklady DM 0,40 DM 1,77

Pomér 1:44
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muze byt v tom kterém podniku jak vysSi, tak nizsi.
Tento priklad zfetelné ukazuje, ze vpraveni zavitu do
konstrukéniho dilu je v pfipadé maticového nytu
cenové mnohem pfiznivéjSi. Smysluplné v8ak bude
provést vlastni analyzu nakladl, podminénou
nakladovymi sazbami podniku. Pokud by se otvory
zhotovovaly sériové, laserovym fezanim, mohou se
naklady s tim vynalozené jesté jedenkrat snizit.

Odborné pojmy

Dotahovaci moment

Povoleny kroutici moment (jednotka Nm), ktery je potfebny k zaSroubovani
Sroubu do maticového nytu, aniz by doslo k nezadouci deformaci maticoveého
nytu

Konstrukéni dil
Konstrukéni dily nebo spojované dily mohou mit nejriznéjsi geometrické tva-
ry a mohou byt z riznych materiald. Nejjednodus8im tvarem je napf. plech.

Jednostranné uzavirané nytové zavitové systémy
Zahrnuji vSechny jednostranné uzavirané nyty, které do spoje pfinasi zavit,
jakoZzto pfidavnou funkci.

Jednostranné uzavirané maticové nyty
Mohou podobné jako jednostranné uzavirané nyty navzajem spojovat kon-
strukéni dily (spojované dily) a poskytnout pfitom pfidavny nosny vnitini zavit.

Jednostranné uzavirané Sroubové nyty

Mohou podobné jako jednostranné uzavirané nyty navzajem spojovat
konstrukéni dily (spojované dily) a poskytnout pfitom pfidavny nosny vnéjsi
zavit.

Jednostranné uzavirané nytové spoje

Jednostranné uzavirané nyty, Sroubové nyty a maticové nyty, které mohou
byt zpracovavany jen z jedné strany (nap¥. u dutych profild).

Spojovy prvek
Tento pojem je odvozen od svarovani / lepeni a byl rozSifen normou DIN
8593 také na nytové spoje. Je totozny s aktualnim pojmem spojovaci prvek?.

?Jde o drobné jazykové nuance v némeckém jazyce, které pfi pfekladu do ¢eStiny v podstaté omezuji
vypovidaci hodnotu uvedeného odstavce (Fiigeelement a Verbindungselement = v ¢estiné totéz).
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Zavitovy trn
Pro zpracovani maticového nytu je nutny zavitovy trn, ktery se pfi procesu
zpracovani nytu zasroubuje do jejiho zavitu.

Tloustka svirané oblasti

Oblast, ve které ma jednostranné uzavirany nosi¢ zavitu s danou deélkou dfiku
(délka nytového pouzdra) dokonale splnit svij ukol spojit uréené dily. Tloust-
ka svirané oblasti konstrukénich dilt je souctem sily vSech spojovanych dilu.

Uvolnovaci moment
Kroutici moment (Nm), nezbytny k vySroubovani (resp. k uvolnéni) Sroubu
z maticoveho nytu na konstrukénim dilu.

Naustek

Vystupek na nastroji pro zpracovani, ktery se opira o pfipérnou hlavu
jednostranné uzaviraného maticového nytu, aby odebral silu reakce pfi
vsazovani.

Jednostranné uzavirany maticovy nyt Plusnut (s drazkou)
Patentovany vysokopevnostni lamelovy jednostranné uzavirany nyt se
zavitem M 4 az M 10, z oceli, uSlechtilé oceli nebo hliniku.

Zavérna hlava
Zavérna hlava jednostranné uzaviraného maticového nytu je pojem pro napé-
chovani na slepé strané spoje neboli pro deformacéni ¢ast nytového dfiku.

Pripérna hlava

Z vyroby zformovana hlava na jednostranné uzaviraném maticovém nytu,
resp. Sroubu, ktera na rozdil od hlavy zavérné, nepodléha deformaci. Byva
v provedeni jako plocha, zapustna nebo mala zapustna hlava.

Vsazovaci nastroj
OznacCeni nastroje pro zpracovani jednostranné uzaviranych nytq,
maticovych nytl a maticovych Sroubu.

Spojovaci prvek
Souhrnny pojem pro Srouby, nyty, jednostranné uzavirané nyty, maticové
nyty apod. (dfive oznagovano jako prvky pro pfipevnéni).’

Piny nyt
Nyt s kulatou nebo zapustnou hlavou, popf. hlavou ve tvaru ¢ocky, jehoz plny
drik se tvarenim zformuje v zavérnou hlavu.

® Dalsi jazykova nuance, ktera dava zretelny smysl pouze v némeckém jazyce.



70

Odkazy na literaturu

Dehlke, Klaus. ,Jednostranné uzavirané maticové nyty RIV-TI M 12 a M 16°“. ZkuSebni
zprava (01/95). Institut vyrobni techniky. Univerzita Rostock.

Grandt, Jorg: ,Hospodarnd montaz s jednostranné nytovanymi spoji a svafovanymi
koliky“. Automatizovana montaz Sroubl: PoZadavky, alternativni metody spoja,
hospodarnost. Vyd. Peter Scharf. 2., zcela pfepracované a rozSifené vydani.
Nakladatelstvi Expert, Ehningen. 1994,

Grandt, Jorg: ,Jednostranné uzavirané maticové nyty jsou skutec¢né trumfova esa.
Pevnost navéky“. Vozidlo a karosérie 10 (1995). Nakladatelstvi Gentner, Stuttgart +
Bielefelder Verlagsanstalten, Bielefeld.

Grandt, Jorg: ,Mnohdy je mozno udélat nejdfive lehkou konstrukci®. Produktion 40 (1994).
verlag moderne industrie, Landsbeg am Lech.

Grandt, Jorg: ,Vysokopevnostni pfedepnuta spojeni pro nosné konstrukce s nytovymi
Cepy a jednostranné uzaviranymi nyty.“ Plech — trubka — profily 9 (1992). Nakladatelstvi
Heisenbach, Bamberg.

Grandt, Jorg: , Nyty sintegrovanym zavitem®. Konstrukce & elektronika 21 (1992).
Nakladatelstvi verlag moderne industrie, Landsberg am Lech.

Grandt, Jorg: ,Technika nytovani + alternativy®. Nyty. Zvlastni vytisk Casopisu Aplikovana
technika (1991). Nakl. technické literatury U. Groebel, Limeshain.

Grandt, Jorg: Technika jednostranné uzaviranych nytu. Kvalita a efektivnost modernich
jednostranné uzaviranych nytu. Technicka knihovna sv. 97, Nakl. moderne industrie,
Landsberg am Lech. 1994.

Grandt, Jorg: ,Jednostranné uzavirané maticové nyty — spojovaci prvky + nosné zavity“.
Pramyslovy zpravodaj 10 (1997). Nakl. W. Sachon, Schlo3 Mindelburg.

Klemens, Uwe, Hahn, Ortwin. ,Nytové systémy. Spojeni s budoucnosti“. Vyd. spolec-
nost: Zajmova spolecnost pro spoje tvarfecimi technikami a laboratof pro techniku
materiald a spoju univerzity GH Paderborn. Zvlastni vydani. Nakl. odborné literatury
Ursuly Hinrichsenové, Hoxter. 1994

Titgemeyer. Jednostranné uzavirany maticovy nyt GETO WELL. Vydano 12/95.
Titgemeyer Befestigugstechnik, Osnabrick.

Titgemeyer. Jednostranné uzavirané maticové nyty RIV-TI. Vydano 12/95. Titgemeyer
Befestigugstechnik, Osnabrick.

Titgemeyer. Jednostranné uzavirany Sroubovy nyt TIBOLT. Vydano 07/94. Titgemeyer
Befestigugstechnik, Osnabrick.

Spole€nost VDI. Smérnice VDI 2232. Konstrukce a vyvoj. Nakl. VDI, Dusseldorf, 1987.

Warnecke, Schneider, Schweizer. ,Pruzny, ale pevny“. Strojirensky trh 98 (1992). Nakl.
Vogel, Wirzburg.

Willmann M. ,Technika nytovani z jedné strany Celi novym pozadavkim.“ Konstrukce &
inZenyring 7/8 (1995). Nakl. moderne industrie, Landsberg am Lech.



Partner, ktery se podilel na této knizce:

TITGEMEYER"

Spoleénost zabyvajici se technikou spoju
Gebr. Titgemeyer GmbH & Co. KG
Hannoversche Stral’e 97

49084 Osnabruck

Titgemeyer Befestigungstechnik je zavodem podnikového uskupeni
TITGEMEYER, které zaméstnava pres 550 spolupracovniku.

JiZz roku 1953 zvladl tento zavod technologii jednostranné uzaviranych nytd a
privedl ji na némecky trh. Dnes se fadi se svym rozsahlym programem
spojovacich prvkl a nastroji pro jejich zpracovani do vedouci pozice
v nabidce spojovaci techniky. Technologicky vyvoj ukazujici cestu do
budoucnosti vychazi od firmy TITGEMEYER.

Vice nez Ctyricetileté zkuSenosti zaruCuji zfejmy naskok v know-how pro
technické aplikace.

V pfipadé potfeby nachazeji inzenyfi TITGEMEYER a technici pro aplikace
spole¢né se svymi zakazniky feSeni individualnich problémdu, ktera vedou
k novym vyrobnim koncepcim. Jako pfiklad mohou byt jmenovana centra
automatického zpracovani v ramci komplexniho vyrobniho procesu.

12 pobocek firmy TITGEMEYER v tuzemsku a ¢etné dalSi dcefinné podniky,
zastoupeni a spolupracujici partnefi v zahranici zajistuji se svym personalem
vysokou pohotovost v oblasti realizace dodavek a dosazitelnosti zakaznikem.

Podnikové uskupeni TITGEMEYER ma od pocatku roku 1997certifikaci podle
DIN EN ISO 9001.



Zakladni védomosti + know-how

od podniku s

Vybér nejnovéjSich knih

Technicka knihovna

e Oxid uhli¢ity — kyselina uhli¢ita — CO,
Messer Griesheim
« Skladovani pod zemi UGS

e Pasivni infraerveny hlasi¢ pohybu
Busch-Jaeger Elektro

« Tepelna izolace — spojovaci systémy
Sto

e  Zafizeni na vyrobu polyesteru (angl.)
Zimmer

« Zelezobeton s ocelovymi viakny

Hochtief / Bekaert
« Tepelna izolace dild €lenitych konstrukci

MEA
e Jemné fezani a tvarieni Feintool
« Konektory Harting

e Systémy vétrani a pfirozeného odtahu koufe

Geze
*  Polyamidy EMS-Chemie
e Spojky motorovych vozidel Sachs
* Kovani dvefi z polyamidu  Hewi

«  Ocelové pruziny pro automobilovy primysl
Muhr und Bender
*  Profesionalni techniky prezentace
Liesegang

¢ Technologie kontinualniho lisovani (angl.)
Hymmen

* Venkovni rozvadéc¢ Bosecker

e Pouziti el. zprac. dat pro planovani bednicich
praci Deutsche Doka

* Navigace vozidel BMW / Philips

¢ Komponenty pro vozidla a fizeni
Lemférder Fahr-
werktechnik

e Technika odporového svafovani

Messer Griesheim
I Iq verlag
ﬂ moderne industrie

Nakladatelstvi moderne industrie 86895 Landsberg / Lech

vedoucim postavenim

Heidenreich und
Harbeck, alphaCAM

HSC-frézy pfi tvarovani

Marquart Spanntechnik
Priimyslova endoskopie Storz
Moderni obytna kancelaf hiilsta
Servopohony EMG

Stabilni a pfidavné vytapéni Webasto
Svétlo na pracovisti Waldmann
Alternativni utésnéni objektll Schomburg

Zavitové systémy u jednostranné uzaviranych
nytd Titgemeyer
Akustika vozidel Stankiewicz
Ekonomicka knihovna

Financovani otevfenych dod. pohledavek a cent-
ralni Fizeni Heller Bank
Pronajem aut v Némecku Europcar

Veletrhy — uchytit se uprostfed pohybu

Veletrh Diisseldorf
Mezinarodni kuryrni a expresni sluzby

TNT
Letisté a letecka doprava Letisté

Diisseldorf
Hotely se zbozim Log Sped

Zabezpecovaci management
HDI

DAL Deutsche
Anlagen-Leasing

Leasing u nemovitosti

Védecka knihovna
Organické peroxidy Peroxid
Lithium (angl.) Chemetall

Davkovaci systémy v laboratofi
Eppendorf

Technika pro vazeni v laboratofi
Sartorius

VSechny knihy jsou k dostani na kniznim trhu







