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FISA DE DOCUMENTARE
ASAMBLAREA PRIN NITUIRE

A. DEFINITIA NITUIRII
Nituirea este procedeul tehnologic de imbinare nedemontabila a doua sau mai multe piese, cu
ajutorul niturilor.

b. Avantajele asamblarii nituite

- suporta sarcini vibratorii;

- sunt folosite la asamblarea metalelor greu sudabile;

- este convenabila economic pentru profile, in constructii metalice;

- sunt folosite in asamblari de piese confectionate din materiale diferite

c. Dezavantajele asamblarii nituite

- datorita numarului de nituri, constructia va avea o masa mai mare decéat in cazul constructiilor
sudate;

- la operatia de nituire, nivelul zgomotului din atelierele specializate este foarte ridicat;

- nu asigura o etansare buna;

- corodarea niturilor in timp scade siguranta in exploatare.

d. Materialele folosite pentru confectionarea niturilor
- OL 34; OL 37;

- alama Am 63;

- cuprul Cu 5;

- aluminiul Al 99,5.

e. Clasificarea asamblarii nituite in functie de temperatura la care se executa.
1.nituirea executata la rece - se realizeaza in cazul niturilor cu diametrul de pana la 8-10 mm;
2. nituirea executata la cald - se realizeaza pentru nituri cu un diametru ce depaseste 10 mm.

f. Modul de realizare al gauririi tablelor ca faza a nituirii manuale.

Gaurirea tablelor se face prin poansonare, stantare cu scule speciale sau pe masini-unelte.

- Pentru a obtine o coincidenta optima a gaurilor realizate in piesele care se asambleaza, se
recomanda ca atunci cand este posibil, gaurirea sa se faca simultan, prin suprapunerea
pieselor.

- Daca acest lucru nu este posibil, atunci gaurile se executa separat la diametre mai mici si apoi
sunt alezate prin suprapunerea pieselor.

- La gaurile pentru nituri cu cap semiinecat, acestea se tesesc cu scule corespunzatoare.



g. Descrierea fazelor nituirii manuale conform schemei din figura de mai jos

1. introducerea nitului in gaura si asezarea lui cu capul initial pe contracapuitor;

2. strangerea pieselor cu tragatorul;
3. refularea capatului tijei nitului prin batere cu ciocanul, prin lovituri axiale si radiale, pentru a

obtine capul de inchidere de forma bombat3;
4. montarea capuitorului pe capul de inchidere, prin lovire cu ciocanul pentru obtinerea unei

forme fasonate a capului de inchidere.



