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In Fillen, wo man der Ausfilllung abfolut ficher fein mufs, hat man daher die Locher leicht conifch
ausgerieben, die Nietfchifte nach demfelben Conus abgedreht und dann den Niet kalt eingezogen. Dafs
dabei der Schliefskopf fchlechter ausfillt, ift wegen der fehlenden Lingsfpannung im Schafte ungefihrlich.

Uebrigens hort die Moglichkeit des vollen Einftauchens auch warmer Niete in das Loch erfahrungs-
mifsig auf, wenn die Schaftlinge das Vierfache des Durchmeffers iiberfteigt.

Sehr vortheilhaft fiir gute Ausfilhrung der Niete ift die Brechung der Kanten
des Loches nach Fig. 401 bis 403, da der f{chroffe Uebergang aus dem breiten
Kopfe in den diinnen Schaft, welcher bei langen Nieten oft ein Abreifsen des Kopfes
verurfacht, dadurch gemildert wird und zugleich der Abfcherungscylinder im Kopfe
an Hohe bedeutend gewinnt. Fiir {chwere Niete follten diefe Formen ausfchliefslich
gewihlt werden.

Ein gut ausgefiihrter Niet, bei welchem der Schaft das Loch voll ausfiillt und
die Kopfe feft auffitzen, ift daran zu erkennen, dafs ein elaftifch gefiihrter Hammer
bei leichtem Schlage auf den Nietkopf zuriickfchnellt, wie vom Ambofs; giebt der
Schlag einen klappernden Ton und fpringt der Hammer nicht ab, fo ift der Niet
im Loche beweglich und in irgend einer Beziehung mangelhaft gebildet. Solche
Niete follen durch Abfprengen eines Kopfes mittels Hammer und Stahlmeifsel be-
feitigt und durch neue erfetzt werden. 3

Am meiften wird Handnietung angewendet; doch kommt auch, bei ausgedehnten
Nietarbeiten an gleichartigen f{chweren Stiicken, Mafchinennietung in Anwendung.
Ueber die Giite der letzteren find die Anfichten fehr getheilt; Viele behaupten, dafs
das fchnelle Quetfchen der Niete weniger gute Fiillung der Locher bewirke, als das
langfame Stauchen mit der Hand.

Materialverbrauch und Gewicht der Niete werden nach den Tabellen fiir Rund-
eifen ermittelt, indem man der Schaftlinge zwifchen den Kopfen die Linge von
zwei Schaftdurchmeffern fiir jeden Kopf hinzurechnet.

2) Anordnung der Vernietungen.

Bei der Anordnung und Berechnung von Nietungen kommen die folgenden
wefentlichen Punkte in Betracht:

o) die Stiarke und Linge der Nietbolzen;

" B) die Feftigkeit der vernieteten Theile an der durch die Nietlocher gefchwichten
Stelle;

7) die Feftigkeit derfelben zwifchen den letzten Nieten und dem Blechrande:

3) die Reibung zwifchen den verbundenen Theilen;

¢) die Feftigkeit des Nietbolzens, und

¢) der Druck zwifchen dem Umfange des Nietbolzens und der Wandung des
Nietloches.

o) Die Stirke des Bolzens hingt in erfter Linie von der Stirke der zu ver-
nietenden Bleche ab. Macht man die Niete zu diinn, fo konnen fie die Bleche nicht
geniigend auf einander preffen; find fie zu ftark, fo iiben fie in Folge ihrer Lings-
{pannung zerftorende Driicke auf die Bleche aus. Ift 4 der Nietdurchmeffer, & die
Stiarke eines Bleches, fo foll % zwifchen 1,75 und 250 liegen, gewchnlich 2 be-
tragen. Nach Wiznkler foll der Durchmeffer fiir Trager von / (Meter) Linge

d = (24 0,005 /) Centim.
betragen.
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Die fiir Bau-Conftructionen verwendeten Nietforten befchrinken fich gegenwirtig
auf Durchmeffer von 0,7, 1,2, 1,5, 2,0 und 2,5 cm,

Die Lange der Bolzen beftimmt fich aus der Dicke und Zahl der zu verbindenden
Theile; jedoch find die Vernietungen nach dem frither Gefagten fo anzuordnen, dafs
die Schaftlinge das 4-fache des Durchmeffers nicht iiberfchreitet. Ift eine gréfsere
Léange nicht zu umgehen, fo miiffen die in Art. 194 u. 195 (S. 136) erwihnten Vor-
fichtsmafsregeln getroffen werden.

p) Die Feftigkeit des durch die Nietlocher gefchwichten Querfchnittes der ver-
bundenen Theile mufs fchon bei der Feftfetzung der Abmeffungen der letzteren im
Auge behalten werden; denn wiirden fie genau den wirkfamen Kriften entfprechend
bemeffen, fo wiirde die Schwichung der Nietlocher Ueberanftrengungen hervorrufen.
Streng genommen mufs der Querfchnitt eines Conftructionsgliedes um fo viele Niet-
lochquerfchnitte zu grofs gemacht werden, wie in den Verbindungs- oder Anfchlufs-
ftellen Niete in einen Querfchnitt neben einander zu ftehen kommen.

Bei grofse Krifte iibertragenden, dicken Gliedern wird fich der Regel nach
aus diefem Gefetze eine ganz unverhiltnifsmifsige Verftirkung ergeben, wenn man
verfucht, die erforderlichen Niete fammtlich neben einander zu fetzen, eine Anordnung,
welche die gleichmiafsige Beanfpruchung aller Niete zunichft zweckmifsig erfcheinen
lafft. Man giebt daher letzteren Vortheil meiftens auf — in vielen Fillen (in fchmalen
Bandeifen-, Winkeleifenfchenkeln etc.) ift diefe Stellung auch unméglich — und ftellt
die Niete in 7, Reihen hinter einander, fo dafs fiir eine Reihe bei 7 Nieten iiber-
haupt nur —Z— Nietldcher fiir einen Querfchnitt in Abzug kommen.

1

Thatfachlich geht man in der Verftirkung noch weiter herunter. Bei gedriickten
Theilen nimmt man gewohnlich an, dafs die Schifte die Locher vollkommen aus.
fullen, fomit durch die Niete eben fo gut Druck tibertragen wird, wie durch das
Material felbft, und giebt daher gedriickten Theilen meift gar keine Verftirkung.
Dies ift um fo mehr zuliffig, weil gedriickte Theile gewohnlich erhebliche Quer-
{chnittsvergrofserungen zur Verfteifung gegen Zerknicken erhalten, welche in den
Anfchliiffen oder in Stofsen in der Nihe derfelben, wo diefe Gefahr befeitigt oder
vermindert ift, die Schwichung durch Nietlécher ausgleichen.

In gezogenen Theilen von Bandform befchrinkt man, wenn die Form der Theile dies erlaubt, die
Nietzahl der erften Reihe auf 1, die der zweiten auf 2 und fo fteigend bis zur Mittelreihe und wieder
auf 1 abnehmend, bis zur letzten Reihe. Dabei verftirkt man das Band nur um einen Nietlochquerfchnitt,

indem man annimmt, dafs der erfte Niet % der ganzen Spannkraft an den aufnehmenden Theil abgiebt,

ol ; p 7 —
man fomit in der zweiten Reihe nur noch

zu iibertragen hat, was durch den erft um 1 Loch

verftirkten, dann um 2 Lécher verfchwichten Querfchnitt regelrecht gefchieht. Obwohl das wirkliche
Eintreten diefer Vertheilung der Kraftiibertragung auf die einzelnen Niete durch die Verfchiedenheit der
elaftifchen Reckung zwifchen der erften und zweiten Reihe im abgebenden und aufnehmenden Theile
ausgefchloffen ift, fo haben in der Ausfihrung doch nach diefer Idee entwickelte Nietftellungen trotz

der geringen Querfchnittsverftirkung durchaus befriedigende Ergebniffe erzielt und werden allgemein
angewendet.

Die fiir Bandeifen-Vernietung aufgeftellten Regeln lauten: die Niete follen gleich-
mifsig zu beiden Seiten der Bandaxe gruppirt fein und in Reihen winkelrecht zu
diefer ftehen, deren erfte und letzte je einen Niet enthalten, wihrend die folgenden
thunlichft eine um je einen Niet erhohte Nietzahl enthalten.

Bei der Verbindung breiter gezogenen Bleche kann man derartige Stellungen
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nicht verwenden; man ordnet hier fo viele gleiche Nietreihen hinter einander an,
dafs das Material zwifchen den Nietlschern nicht iiber beftimmte Grenzen hinaus in
Anfpruch genommen wird. Es foll in jeder Reihe das Material zwifchen den Niet-
l6chern denfelben Sicherheitsgrad befitzen, wie die Niete derfelben Reihe.

In allen diefen Fillen fetzt man die Niete der einen Reihe hinter die Mitten
der Nietabftinde (Theilungen) der anderen.

Beim Anfchluffe oder beim Stofse zufammengefetzter Querfchnitte haben die
einzelnen Theile (z. B. Winkeleifen, kleine [-Eifen, T-Eifen etc.) in der Regel zu
geringe Breite, um mehrere Niete neben einander aufnehmen zu kénnen; die jedem
Theile zukommenden Niete miiffen daher alle hinter einander gefetzt werden, und man
hat jeden folchen Querfchnittstheil um ein Nietloch zu ftark auszubilden.

Der Abftand der Mitte des Zufserften Nietes einer Querreihe vom Seiten- (oder
unbelafteten) Rande des Bleches foll nicht kleiner fein als 1,5 2, da fonft der diinne,
aufserhalb des Loches ftehen bleibende Materialftreifen beim Herftellen des Loches
zu leicht zerftort wird.

Es mag hier darauf hingewiefen werden, dafs die vielfachen angedeuteten Unklarheiten iiber Ver-
theilung der Spannkrifte auf grofsere Nietzahlen und die nothwendige Verftirkung genieteter Glieder
ihren zu erwartenden iibeln Einflufs auf die Giite der Verbindung durch den Umftand verlieren, dafs bei
den Berechnungen von Nietungen die fpiter zu erdrternde Reibung der verbundenen Theile auf einander

und an den Ringflichen der Nietkopfe faft ftets vernachliffigt wird, daher eine Sicherung der Ver-
bindungen abgiebt.

1) Die Feftigkeit des Materiales zwifchen der letzten Nietreihe und dem hinteren
(belafteten) Rande der Bleche ift thatfichlich von einer Beanfpruchung abhingig,
dhnlich der im hinteren Schlufse eines Bolzenauges. Eine rechnerifche Stirken-
beftimmung auf diefer Grundlage fiihrt aber zu fehr un-
ficheren Ergebniffen; man bemifft die Randbreite gewdhn-
lich fo, dafs ein Abfcheren in den in Fig. 406 punktirten
Ebenen mit eben fo grofser Sicherheit vermieden wird, wie
eine Zerftorung eines anderen Theiles der Verbindung. Diefe
Riickficht wird die Grundlage der nachfolgenden Formel-
aufftellung bilden. Die Streifen B C diefer Fugen werden
dabei meift nicht in Rechnung geftellt, weil das zwifchen
ihnen und dem Loche befindliche Material in Folge des
Druckes zwifchen Lochwand und Nietfchaft fchon befonders
ftark in Anfpruch genommen ift.

3) Die Reibung zwifchen den Blechen unter einander und an den Kopfflachen
entfteht nach der Herftellungsweife des Nietes aus dem Drucke, welchen die Képfe
in Folge der Verkiirzung des Nietfchaftes beim Erkalten auf die Bleche ausiiben.
Sie betrigt ![s bis Yz 8%) diefes Druckes, entfprechend dem Reibungs - Coefficienten
fiir nicht geglittete Eifenflichen. Sie ift um fo grofser, je mehr Reibungsflachen
vorhanden find, deren jedoch fiir einen gefchloffenen Theil eines Gliedes immer nur
zwei in Frage kommen konnen.

Fig. 406.

Nach den Ergebniffen angeftellter Verfuche find dabei die Platten in Fig. 407 (einfchnittige
Nietung) und die Zufseren in Fig. 408 u. 409 (zweifchnittige Nietung) in derfelben Lage, wie die inneren
in Fig. 408 u. 409, da die Reibung zwifchen Blech und Nietkopf eben fo grofs ift, wie zwifchen zwei
Blechen. Nur bei fehr langen Nieten treten erhebliche Biegungen des Schaftes auf, welche dann das

80) In: GrasHoF, F. Theorie der Elafticitit und Feftigkeit. 2. Aufl. (Berlin 1878), S. 2ot wird diefer Coefficient zu
0,4 angegeben.

20I.
Feftigkeit
am
hinteren Rande
der Bleche.

202.
Reibung
zwifchen den
Blechen.



203.
Feftigkeit
des

Nietbolzens.

140

Auftreten der Reibung am Kopfe verhindern. Im All-
gemeinen hat alfo jede genietete Platte zwei Reibungs-

Fi = 5 /\ \ flichen. Fiir diefe beiden Flichen zufammen ergeben
‘8- 407 | ] ‘L 1 ! 3 nun die Verfuche von Clark, Harcort, Lavalley und
St * Sthichau®") eine Reibung von 700 bis 1400 kg, im Mittel

N/

etwa 1200ke pro 1gcm des Schaftquerfchnittes, und
man kann daraus bei einem Reibungs-Coefficienten von

/‘\ /A\ N 0,+ auf eine Lingsfpannung im Niete von im Mittel
[ — A S g
Fig. 408. 7] R 1 2. A A S 7 LA 1200 1

I L R G P | . —— = 1500 kg fchliefsen. Dafs der Schaft jeden-
L L &3 2 0
N \/ falls bis zur Elafticitits-Grenze gereckt fei, wurde
' ' bereits in Art. 194 (S. 136) erkannt. Da diefe
/:\ Reibung fich jedoch bei gleich forgfiltiger Her-
Vs

/ b ftellung aller Probeniete aufserordentlich (bis zu

Fie. 409, I L 5 Sl 100 Procent) fchwankend zeigte, fo pflegt man bei
® T | | ‘ 5| Bau-Conftructionen auf fie nicht zu rechnen (wohl
; \‘// aber bei gewiffen Conftructions-Theilen von Mafchinen),

LS fie vielmehr nur als eine Erhohung der Sicherheit an-

zufehen.

¢) Die Feftigkeit des Nietbolzens ift in fo fern von unmittelbarem Einfluffe auf
die der Verbindung, als, nach Ueberwindung, bezw. Vernachlidffigung der Reibung
der Schaft in allen Beriihrungsebenen der Bleche abgefchert fein mufs, bevor die
Trennung der Verbindung erfolgt. Je nachdem die Abfcherung eines (Fig. 407), zweier
(Fig. 408 u. 409) oder mehrerer Nietquerfchnitte Vorbedingung der Zerftérung ift,
nennt man die Nietung ein-, zwei- oder mehrfchnittig. Mehr als zweifchnittige
Niete kommen nur da vor, wo jedes der zu verbindenden Glieder aus mehreren
einzelnen Theilen befteht, welche fich alle auf denfelben Bolzen hidngen. Nach an-
geftellten Verfuchen$?) ift der Widerftand der Niete gegen diefe Abfcherung um
fo geringer, je grofser die Anzahl der Niete und die Anzahl der abzufcherenden
Querfchnitte jedes Nietes ift, was fich aus der Unméglichkeit gleichformiger Kraft-
vertheilung auf alle Niete und Nietquerfchnitte natiirlich erklirt. Nimmt man zur
Vereinfachung der Berechnungen an, dafs die Scherfpannung fich gleichférmig iiber
den Nietquerfchnitt vertheilt, was nach Graskof®%) thatfichlich undenkbar ift, fo
ergeben die verfchiedenen Verfuche, dafs die Scherfeftigkeit fiir einfchnittige Niete
zwifchen 60 und 70 Procent, fiir zweifchnittige zwifchen 55 und 65 Procent der
Zugfeftigkeit des Nietmateriales liegt, nach Anderen bis zu 80 Procent derfelben
fteigt. Keinesfalls foll man daher die Niete mit mehr gleichformig vertheilt ge-
dachter Scherfpannung belaften, als mit 4 der zuldffigen Zugbeanfpruchung des
Nietmateriales. Da die Niete aus befonders gutem Materiale beftehen, der Regel

nach alfo nicht hoher, als mit héchftens 700 kg pro 1qcm,
Die Vernietungen follen thunlichft fo angeordnet fein, dafs die Mittelkrifte aus
den Spannungen der beiden verbundenen Theile in die Mitte der Schaftlinge fallen,
Fig. 410. damit .die. yerbindung keine. Verbiegung efleidfet.
JPE ey Der einfeitige Anfchlufs (Fig. 407) und die ein-

7 11 feitige Lafchung (Fig. 410) geniigen diefer Be-

o/, N dingung nicht, follen alfo nach Méglichkeit ver-

81) Siehe: GrasHor, F. Theorie der Elafticitit und Feftigkeit. 2. Aufi. Berlin 1878. S. 201 — ferner: Zeitfchr. d.
Arch.- u. Ing.-Ver. zu Hannover 1868, S. 450 — endlich: GLASER’s Annalen fiir Gwbe. u. Bauw., Bd. 14, S. 218.

82) Siehe: Mittheilungen aus den kéniglichen technifchen Verfuchsanftalten zu Berlin 1883, Heft 3 — ferner: Centralbl.
der Bauverw. 1884, S. 201 — endlich: GLASER’s Annalen f. Gwbe. u. Bauw. Bd. 14, S. 218.

83) Theorie der Elafticitit und Feftigkeit. 2. Aufl. Berlin 1878. S. 128.
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mieden werden. Sie find nicht in allen Fillen zu umgehen; es ift dann gut, die
Niete weniger hoch zu belaften. Gute Anordnungen find die doppelte Verlafchung
(Fig. 408) und der doppelte Anfchlufs (Fig. 409).

Sehr lange Niete erleiden ftarke Biegung; man foll darauf achten, dafs die in
grofserer Zahl anfchliefsenden Theile der verbundenen Glieder
fo gruppirt werden, dafs thunlichft je zwei auf einander liegende
Theile von entgegengefetzt gerichteten Kraften bean{prucht J
find, da fo das ungiinftigfte Biegungsmoment fiir den Bolzen
ein’ Minimum wird. Fig. 411 zeigt die verkehrte, Fig. 412
die richtige Anordnung. Uebrigens ift es nothwendig, bei
langen Bolzen die Biegungsfpannungen, welche die {chon
vorhandenen erheblichen Normalfpannungen des Schaftes ver-
grofsern, in Betracht zu ziehen, da fie unter Umftinden die
grofste Gefahr darftellen. Bei kurzen Nieten haben fie wenig
Einflufs.

¢) Der Druck zwifchen dem Umfange des Nietbolzens und der Laibung des
Loches, eine hiufig iiberfehene Gefahr, kann eine Verbindung lockern oder zerftéren,
welche in allen fritheren Beziehungen richtig angeordnet wurde, und zwar dadurch,
dafs das Material hinter dem Nietbolzen zerdriickt wird und feitlich ausquillt. Die
Druckvertheilung zwifchen Bolzen und Lochwandung ift eine folche, dafs fie von
_ ihrem Maximum im Scheitel des Bolzenquerfchnittes im Sinne der Kraftrichtung bis
zu Null an den Enden des zu letzterer winkelrechten Durchmeffers abnimmt. Auch
ftatt diefer ungleichformigen Druckvertheilung wird in die Berechnungen eine gleich-
formig iiber den Durchmeffer vertheilte Spannung eingefiihrt, welche nach angeftellten
Verfuchen das Mafs von s” = 1100 bis 1200 kg pro 1qem des Rechteckes aus Blech-
dicke 3 und Nietdurchmeffer & nicht iiberfchreiten darf, wenn nicht Deformationen des
Materiales hinter dem Niete entftehen follen. Diefe auf den Durchmeffer reducirte
Spannung nennt man gleichwohl Lochlaibungs-Preffung, und fie ift namentlich bei
geringer Blechftarke mafsgebend fiir die Anordnung der meiften Kraftnietungen. Soll
iibrigens der Niet gegen Abfcheren und gegen Eindriicken in das {chwichfte der ver-
bundenen Bleche gleich ficher fein, fo mufs entfprechend den oben feft gefetzten

Fig. 411. Fig. 412.
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Spannungswerthen fiir einfchnittige Nietung ftattfinden d‘; 700 = & & . 1100, oder
d = 2,008 &,
was wieder zu der unter a (Art. 198, S. 137) angegebenen Regel fithrt.
d?n

700 = &3 .1100 oder 3 =d.

Da 3 aber faft ftets kleiner als & ift, fo wird man in diefem Falle die Nietzahl im Allgemeinen nach dem
Lochlaibungs-Drucke zu beftimmen haben, und die Scherfeftigkeit der Niete fomit nicht ausnutzen konnen.

Ift die Nietung jedoch zweifchnittig, fo miiffte flattfinden 2

3) Berechnung der Vernietungen.

Die Formeln fiir die Anordnung der Kraftnietungen ergeben fich fir die ver-
fchiedenen, in Art. 197 bis 204 (S. 137 bis 141) befprochenen, in Riickficht zu
zichenden Factoren, wie folgt, wenn die zuliffige Zugbeanfpruchung der genieteten
Theile s/, die zuliffige Scherfpannung derfelben #, diejenige des Nietmateriales 7,
der zuliffige Lochlaibungs-Druck s*, die Nietzahl z, die belaftende Kraft 2, die An-
zahl der Nietreihen 7/, der Abftand von Nietmitte bis Nietmitte in einer Reihe
(Niettheilung) ¢, der der Reihen von einander (Reihentheilung) ¢/, der Abftand der

204.
Druck
am Umfange
des
Nietbolzens.

205.
Bezeichnungen.



