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Forord

Denna skrift 4r en sammanstill-
ning av de erfarenheter som er-
hallits under det av Riksantikva-
rieimbetet finansierade projektet
Dokumenterad Varmnitning av
Anglokspanna. All nitning utfor-
des med tryckluftshammare varfor
denna text endast behandlar nit-
ning utférd pé detta sitt. Projektet
har till storsta delen genomf6rts pa
dngpannan till dngloket NOJ 16.
Praktiska erfarenheter har dess-
utom inhdmtats frin nitningen av
Loket THORSs dngpanna, nitning
av kolficka och vattentankar till
NOJ 16 samt diverse reparations-
nitning pa jirnvigsvagnar. Vissa
kompletterande faktauppgifter ir
himtade frin Installation of Boi-

ler Rivets och Bultens Handbok, se
"Referenser”.

Syftet med projektet har varit att
utveckla, bevara och dokumentera
kunskapen kring varmnitning. Ef-
tersom en dngpanna stiller hogre
krav pd nitresultatet 4n de flesta an-
dra applikationer kan erfarenheter-
na som férmedlas i denna rapport i
tillimpliga delar appliceras dven pa
andra objekt.

Vad ir dd meningen med att bevara
kunskapen kring varmnitning nir
metoden sedan 1960-talet i princip
helt har ersatts av svetsning? Jo, ef-
tersom varmnitning i samband med
reparation av en angpanna mojlig-
gor reparationsarbeten, som om en-
dast svetsning varit tillginglig som

metod, hade resulterat i skrotning
av den gamla pannan och péfoljande
nytillverkning. I detta scenario skul-
le en stor del av det bevaransvirda fa
offras for att mojliggéra uppvisande
av loket i driftsdugligt skick. Beva-
rande av kunskapen kring varmnit-
ning dr dirfor ete vikeigt led i arbe-
tet med att skapa forutsittningar for
korrekt genomférda antikvariska re-
noveringar, svil av jirnvigsfordon
som av batar och andra nitade stél-
konstruktioner. Vad ir det t ex for
mening med att K-mirka en stalbro
eller inlemma ett lok eller en vagn i
den nationella bevarandeplanen for
jarnvigsfordon om de inte kan re-
noveras och underhallas pd ett his-
toriskt korreke sitt?



Utrustning och terminologi
Klimlingd Avstdndet mellan plitarnas utsidor.

Mothall Anordning som hélls mot sitthuvudet for att hilla niten kvar i hélet vid
stukning. Ofta anvinds Pneumatiskt moth3ll.

Nithammare Tryckluftshammare avsedd f6r nitning.
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Nithammare Atlas R-40.

Nitlingd Klimlingd + utstick.

Sluthuvud
Skof tdiaometer
Sotthuvud
i )

Klamlongd Utstick
Nitldngo
Nitstans Det hirdande verktyg som anvinds till nithammaren

for att ge niten dess form, dven kallat nitsinke.

Plitarna Anvinds i denna skrift for enkelhets skull som
samlingsnamn for plétar, profiler och balkar vil-
ka ir foremal for sammannitning,.

Pneumatiskt mothall Speciell tryckluftscylinder som med nitstans apterad anvinds for att
klimma fast niten i hilet vid stukning. Se dven moth3ll.

Sitthuvud Det huvud som niten levereras med.
Sluthuvud Det huvud som formas vid stukningen.
(Skaft)diameter Den dimension varmed niten vanligen benimns, skaftets diameter ndgra

millimeter under sitthuvudet.

Utstick Den del av niten som sticker ut fore stukning och som formas till
sluthuvud.



Platarna

De nya plitarna maéste tillpassas
vil. Borrning av nithél sker sedan
med start frén nitvixelns mitt for
att minimera risken att det s att
siga blir plat dver. S fort ett hél
har borrats dras en skruv fast i ha-
let for att halla samman platarna,
varpd proceduren upprepas med
nista hal. Praxis vid varmnitning
dr att nithal f6r nit frin @ 10mm
och uppét borras 1 mm storre dn
niten. Om det finns risk for att
forbandet efter isirtagning ej gar
att f3 ihop s att hélen linjerar bor
halen frin bérjan borras med un-
derdimension for att sedan rym-
mas upp till ritt dimension fore
nitningen. Sedan borrning har
skett, eventuellt till underdimensi-
on, miste forbandet tas isir for att
avligsna spén och skirvitska samt
for att grada halen. Nir férbandet
dter skruvas ihop isittes forst skruv
isamtliga hdl i samma ordning som
hilen borrades. Direfter avligsnas
skruven i var annat eller var tredje
hal varpd dessa upprymmes och

Diktning av nitforband.

Borrning av nithil.

gradas om de tidigare borrats med
underdimension. Direfter ir for-
bandet firdigt f6r nitning.

Tidta nitforband, vilka behovs i
exempelvis tankar och &ngpannor
kan erhéllas dels genom att ndgon
form av titning anbringas mellan
plitarna, dels genom diktning. For
tunnare plit i t ex en dppen vat-
tentank anvindes forr i tiden ofta
blyméneindrinkt papper eller tyg
som titning mellan plitarna. For
tjockare plat i t ex en dngpanna
tillimpas dikening, vilket innebir
att platkanten slas in med en speci-
ell trubbig mejsel s att den trycks
mot underliggande plét for att pd
sa sitt erhélla cithet.



Ingir nitforbandet i en dngpanna
skall plitarna vara helt rengjorda
fran rost och tjocka glodskal. For
att underlitta kommande diktning
bor kanterna fasas pa hela tjockle-
ken, max ca 70° i forhdllande till
plitens utbredning. Sitter plitarna
i nigon annan stilkonstruktion
bor de mélas med rostskyddande
firg fore sammanskruvning. Till
extra utsatta konstruktioner bor
blyménjefirg anvindas. Samman-
skruvningen skall ske innan firgen
har torkat for att férbandet ska bli
sd stumt som mdjligt s att nitarna
¢j riskerar att lossna.

Pa en dngpanna ir det av extra
stor vike att platarnas anliggning
ir god. Skulle plitarna glipa ir det
inte sikert att niten dd den krym-
per formar dra samman platarna.
Detta  resulterar otvivelaktigt i
lickor. For att fi god anliggning
kan platarna ibland behova juste-
ras genom virmning och hamring.
Anvind om maijligt triklubba el-
ler en sitthammare med avpassad
form for att inte skada platen. Ar-
beta med en mindre del av nitvix-
eln i taget, med kanske 5 skruv ur-
tagna. Ténk vid virmningen pd att
inte 6verhetta pliten. Det dr ocksa
viktigt att tinka pd att hamring av
pliten endast fir ske inom tempe-
raturomradet 1050°C - 800°C ,
se standardblad SS 141330. Sker
hamring under denna temperatur,
medan stilet fortfarande ir varmr,
finns det risk for sprickor pga. rod-
skérhet.

Nitarna

Utseendet pa de i Sverige standar-
diserade nittyperna for grovre nit,
kullrig (KN) respektigve forsinke
(EN) nit, regleras i standarderna
SMS 39 (KN) respektive SMS 318
(FN). Utover dessa varianter fore-
kommer ett flertal andra varianter.
Eftersom det numera inte finns ni-

Justering av plaanliggning med hjilp av sligga och sitthammare.

gon tillverkare av nit av grovre di-
mension i Sverige méste bestillning
ske utomlands, eller genom gros-
sist. Ténk vid denna bestillning p&
att olika linder bl. a har olika stor-
lek och form pd nitskallarna. Om
det ir av vike, specificera i sd fall
alla de métt som 6nskas pé nitarna
och inte bara skaftdimension och
typ av huvud. Fér dngpannenit dr
det limpligt att dven ange krav péd
sprickfrihet. I de numera indragna
svenska standarderna for nitmate-
rial (SS 1245 och SS 1345) stills
kravet att nitens skalle i glodgat till-
stdnd ska kunna hamras ut dill 2,5 x
skaftets diameter utan att sprickor
uppstar i kanterna. I de flesta klass-
ningsbestimmelser finns f6r mjukt
nitstdl dven kravet att skaftet skall
klara att kallbockas 180° platt mot
sig sjdlv utan att sprickor uppstér.

Ett alternativ till att kdpa nit kan
vara att tillverka dem sjilv. Blir an-

talen stora kan det dock vara lite
vil tidskrivande.

Den lingd som krivs pd nitarna
ir beroende av ett flertal fakto-
rer, bland annat klimlingden,
hildiametern, nitskaftets exakta
diameter, nitstansens form och di-
mensioner etc. For att vara siker
pa att inte for korta nit bestills ir
det lampligt att ta till lite extra pa
lingden och sedan prova fram ritt
lingd. I teknisk litteratur stir ofta
att utsticket normalt ligger inom
1,5-1,7 x skaftdiametern. Det har
dock visat sig i praktiken att ett ut-
stick pd mellan 1,7 och 1,9 x skaft-

diametern ir lagom.

Nitarnas lingd bor avpassas si att
ett litet skiigg formas runt skallen,
dvs. s att en fullstindig skalle bil-
das utan att nitstansen tar i pliten.
P4 detta sitt sikerstills att niten i
mdjligaste min fyller nithélet.

Exempel pi
nit med lagom

skigg runt
skallen.



Nithammare

For att uppnd ett bra resultat ir
det viktigt att vilja storlek pa nit-
hammare utifrin vilken nitdiame-
ter som ska nitas. Om en for liten
hammare anvinds ir det svirt att
forma en fullstindig skalle. Dess-
utom fylls nithalet ut onédigt da-
ligt. En f6r stor hammare kan vara
svér att fa ate sld sd 16st att det gir
bra att stuka en liten nitskalle utan
att skaftet bojs eller att platen ska-
das. Tink pi att symptomen pi
for liten hammare 6verensstimmer
med symptomen pa for kall nit.

Utifrdn var erfarenhet kan jag re-
kommendera anvindandet av fol-
jande hammare:

ATLAS R-34 kullrig nit @ 13
och méjligen
iven @ 16
kullrig nit @ 16
(med viss
forsiktighet) samt
@ 19 och @ 20.
kullrig nit @ 22
samt mindre
dimensioner med
limplig grad

av forsiktighet.
samma som for

R-40.

ATLAS R-37

ATLAS R-40

DEPRAG NFK 38

Forsinkt nit dr ldttare att stuka
och kriver som regel nigon storlek
minre hammare dn kullrig nit for
att ge ett acceptabelt resultat.

Tryck inte f6r mycket pd avtrycka-
ren! Det kan egentligen inte sigas
nog ménga ganger. Det ir du som
nitar som bestimmer och ska ha
kontrollen, inte hammaren! Nit-
hammare ir konstruerade si att
de ska kunna koras med allt frin
litea till kraftfulla slag. Borja dir-
for forsiktigt sd att du kinner och
ser att stukningen blir rak och 6ka
didrefter padraget. Anvinds en stor
hammare till sm3 nit, vilket i och
for sig inte rekommenderas, ska

avtryckaren aldrig tryckas in fullt.
For mycket pddrag i bérjan kan
gora att niten bojs, framfor alle vid
klena dimensioner och om nitens
temperatur ir i ligsta laget.

Nitstansar

Nitstansar finns i en mingd olika
utféranden beroende pd anvind-
ningsomrdde. De som anvinds for
stukning av nitarna har ett urtag
som motsvarar nitens sluthuvud.
De stansar som ir avsedda f6r mot-
hall utfors ofta ndgot avfasade for
att forbittra dtkomligheten. De ir
dessutom gjorda sd att sitthuvudet
inte bottnar i urtaget.

Nitstansar tillverkas av SS 2710,
vilket hirdas till 52+2 HRC. En-
ligt vissa uppgifter giller 56 HRC
for den tjockare delen av stansen
ddr urtaget dr. SS 2710 motsvarar
bland annat UHB Regin 3. Tyvirr
har dock Uddeholm slutat till-
verka detta material. Utifrdn tips
frain Uddeholm har deras material
THG 2000 provats till nitstansar.
Till de relativt sm4i antal dessa hit-
tills har anvints till har materialet

Fasad stans.

visat sig fungera. P
grund av att detta
material hirdas till
endast 45 HRC ir
det dock lite kins-
ligare for ovarsam
hantering.

Ett visst urval av
firdiga nitstansar och

halvfirdiga imnen kan kopas frin
DEPRAG Scandinavia i Eskilstu-

na.

Mothall

Mothill kan utféras pd flera sitt,
exempelvis genom att en vikt med
nitstans, alternativt en annan ham-
mare trycks mot nitens sitthuvud
under nitning. Denna metod fung-
erar bist pA mindre nit eftersom
vikten tenderar att bli vil stor vid
grévre nitdimension.

Ett praktiske sitt att 16sa mothall-
ning dr att anvidnda ett Pneuma-
tiskt mothall.

Detta dr i princip en tryckluftscy-
linder i vilken en nitstans anbring-
as. Fordelen ir att det ir relativt

Anviindning av pneumatiskt mothill.



enkelt att hantera dven fér ovana
nitare. Nackdelen ir att det krivs
en motstdende yta, alternativt en
kant, att s3 att siga "ta spjirn” mot
eller runt.

I tringa utrymmen fir olika los-
ningar med hivstinger ofta anvin-
das f6r mothéllning.

Virmning

Fér att nitningen ska lyckas dr det
viktigt att niten virms till ritt tem-
peratur. For hdg temperatur ger
onddigt mycket glodskal och kan i
virsta fall leda till att stilet i niten
forstors. Ar temperaturen diremot
for l3g ir stdlet s& hart ace det ir
svart att stuka ut en fullgod skalle.
Ett bra resultat erhills om niten
di stukningen pdbérjas ir dryga
900°C, vilket for jirnvigsfolk litt
kan beskrivas som att nitens firg
dr nigot ljusare 4n rilsbussorange.
Metallurgiskt innebir detta att fa-
somvandling har skett i stalet s3 att
endast austenit forekommer, vilket
medfor att stdlet dr mjuke att stuka.
Stukningen skall alltsd paborjas vid
1050°C - 870°C och bor vara av-
slutad vid 650°C Vid 540°C fir
ingen hamring lingre ske.
Temperaturer over 1100°C  ska
undvikas. Vid denna temperatur
ger niten ifrdn sig gnistor, vilka
ldte gér ate se. Vid 1150°C dr niten
brind och méste ovillkorligen kas-
seras eftersom stilets struktur di
paverkats allt for mycket.

Gasol kan med f6rdel anvindas for
att virma nit i en enkel ugn dll-
verkad av travade stenar av eldfast
tegel. Dessa blir d& som regel ¢j for
varma. Forvirm ugnen en stund
innan nitarna liggs i och ligg inte i
for manga nit at gingen. Dels kan
det vara svért att virma mdnga nit
samtidigt, dels 4r det metallurgiskt
sett mindre fordelaktigt att ha ni-
tarna uppvirmda, framfor allt i de
hégre temperaturerna under lingre

Virmning av nit i enkel gasolugn.

tid eftersom korntillvixt dd upp-
star. Om nitningen ska fortga liggs
dirfor nya nit i ugnen kontinuer-
ligt under nitningsarbetets ging.
Enstaka nit kan virmas med ace-
tylen/syrgasldga, forutsatt att vir-
ningen sker jimnt s3 att lokal 6ver-
hettning f6rhindras.

Virmning i kolissja ger litt mer
glodskal och kriver mer hante-
ringsvana for att inte forsimra ni-
tens egenskaper, varfor gasolugn
forordas.

Som tidigare nimnts skall nitarna
inte ligga lingre in nodvindigt i
ugnen. Lang tid i ugnen ger for-
utom strukcurforindring i stlet
dven mycket glodskal. Act undvi-
ka glodskal helt gir dock inte om
glodgningen ¢ utfors i skyddsgas.
Det glodskal som saledes uppstar
bor i mojligaste mén avligsnas,
dels for att titningen mellan nit
och plat ska bli s& god som méjligt,

dels for att ansamling av glodskal
1 nitstansarna, framfé6r allt mothal-
lets, orsakar gropar i nitskallarna.

Elektrisk nitvirmare och induk-
tionsvirmning har ej provats men
bor ritt hanterade ge ett gott resul-
tat.



Genomforande

1. Lossa bultar i var annat, eller
var tredje hal.

2. Tillse att niten litt gar i hélen.
Rym vid behov upp hélen tll ricc
diameter.

3. Virm nit.

4. Sitt niten i hélet och anbringa
mothallet.

5. Utfér stukningen med nitham-
maren. Borja forsiktigt och oka pé-
draget efter nigra slag.

6. Lossa mothillet.

7. Upprepa proceduren 4-6 med
de hal dir bultarna ir lossade.

8. Upprepa direfter proceduren
fran punke 1.

9. Kontrollera att skallarna har bli-
vit bra och att inga nit ir losa. Sla
litta slag med en hammare si ger
sig losa nit till kinna med ett dovt
och orent ljud. Nit som har dragit
ordentligt ger “klang”, sirskilt i en

panna.
10. Tag ur eventuella misslyckade
nit och sitt dit nya. Glom inte att

kolla dessa!

Firdigt! Sjdlva nitningen alltsg,
pa en dngpanna dterstdr dikening,
men det gir vi inte in nirmare in
pd 4n vad som tidigare gjorts den-
na skrift.

Orsaken till misslyckande ir oftast:
fel nitlingd, fel temperatur , fel
storlek pd hammare , fel nitstans,
felaktigt mothall och nitare som
inte har kontroll éver nithamma-
ren.

Tips

Anvind alltid en nitstans med ett
urtag som motsvarar formen pa
det sluthuvud du 6nskar. Det har
visat sig att vissa lever i villfarelsen
att det ir littare att anvinda en
stans som bara delvis formar huvu-
det och sedan rotera nithammaren
under nitningen for att ge huvudet
ritt form. Jag avrider bestimt frén
detta forfaringssitt d& det visat sig
att det ir mycket svirt, om inte
omdjligt, att med denna metod er-
halla ett resultat som uppfyller de
krav som stills pa ett nitférband i
en dngpanna.

Sikerhet

Tink pa att glodskal kan spritta
ivig vid nitningen. Se dirfér upp
med brinnbara féremadl i nirhe-
ten av den plats dir nitning sker
och anvind skyddsglasdgon for att
skydda 6gonen och limplig klidsel
for ate skydda ovriga delar av krop-
pen.

Tillse att ventilationen ir tillricklig
for att evakuera de ohilsosamma
dngor som uppstdr, framfor allt da
nitning sker i plat och profiler som
har mélats med blymonja eller an-
nan firg innan de skruvas ihop.
Att horselskydd ir en sjilvklarhet
behover vil knappast nimnas.
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