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In Fällen, wo man der Ausfüllung abfolut ficher fein mufs, hat man daher die Löcher leicht conifch

ausgerieben, die Nietfchäfte nach demfelben Conus abgedreht und dann den Niet kalt eingezogen. Dafs

dabei der Schliefskopf fchlechter ausfällt, iii: wegen der fehlenden Längsfpannung im Schafte ungefährlich.

Uehrigens hört die Möglichkeit des vollen Einflauchens auch warmer Niete in das Loch erfahrungs—

mäfsig auf, wenn die Schaftlänge das Vierfache des Durchmefl'ers überfteigt.

Sehr vortheilhaft für gute Ausführung der Niete ift die Brechung der Kanten

des Loches nach Fig. 401 bis 403, da der fchroffe Uebergang aus dem breiten

Kopfe in den dünnen Schaft, welcher bei langen Nieten oft ein Abreifsen des Kopfes

verurfacht, dadurch gemildert wird und zugleich der Abfcherungscylinder im Kopfe

an Höhe bedeutend gewinnt. Für fchwere Niete follten diefe Formen ausfchliefslich

gewählt werden.

Ein gut ausgeführter Niet, bei welchem der Schaft das Loch voll ausfüllt und

die Köpfe feft auffitzen, ift daran zu erkennen, dafs ein elaltifch geführter Hammer

bei leichtem Schlage auf den Nietkopf zurückfchnellt, 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. ’

Am meiften wird Handnietung angewendet; doch kommt auch, bei ausgedehnten

Nietarbeiten an gleichartigen fchweren Stücken, Mafchinennietung in Anwendung.

Ueber die Güte der letzteren find die Anfichten fehr getheilt; Viele behaupten, dafs

das fchnelle Quetfchen der Niete weniger gute Füllung der Löcher bewirke, als das

langfame Stauchen mit der Hand.

Materialverbrauch und Gewicht der Niete werden nach den Tabellen für Rund—

eifen ermittelt, indem man der Schaftlänge zwifchen den Köpfen die Länge von

zwei Schaftdurchmeffern für jeden Kopf hinzurechnet.

2) Anordnung der Vernietungen.

Bei der Anordnung und Berechnung von Nietungen kommen die folgenden

wefentlichen Punkte in Betracht:

a) die Stärke und Länge der Nietbolzen;

' (3) die Feitigkeit der vernieteten Theile an der durch die Nietlöcher gefchwächten

Stelle;

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

8) die Reibung zwifchen den verbundenen Theilen;

e) die Feftigkeit des Nietbolzens, und

C) der Druck zwifchen dem Umfange des Nietbolzens und der Wandung des

Nietloches.

a) Die Stärke des Bolzens hängt in eriter Linie von der Stärke der zu ver—

nietenden Bleche ab. Macht man die Niete zu dünn, fo können fie die Bleche nicht

genügend auf einander preffen; find fie zu ftark, fo üben fie in Folge ihrer Längs-

fpannung zerftörende Drücke auf die Bleche aus. Ift (! der Nietdurchmeffer, 8 die

Stärke eines Bleches, fo foll % zwifchen 1,75 und 2,50 liegen, gewöhnlich 2 be-

tragen. Nach IVz'nkler fell der Durchmeffer für Träger von 1 (Meter) Länge

d = (2 + 0,005 !) Centim.

betragen.
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Die für Bau-Conftructionen verwendeten Nietforten befchränken fich gegenwärtig

auf Durchmeffer von 0,7, 1,2, 1,5, 2,0 und 2,5 cm.

Die Länge der Bolzen beitimmt fich aus der Dicke und Zahl der zu verbindenden

Theile; jedoch find die Vernietungen nach dem früher Gefagten fo anzuordnen, dafs

die Schaftlänge das 4-fache des Durchmeffers nicht überfchreitet. IPC eine gröfsere

Länge nicht zu umgehen, fo müffen die in Art. 194 u. 195 (S. I 36) erwähnten Vor-

fichtsmafsregeln getroffen werden.

B) Die Fef’cigkeit des durch die Nietlöcher gefchwächten Querfchnittes der ver-

bundenen Theile mufs fchon bei der Feftfetzung der Abmeffungen der letzteren im

Auge behalten werden; denn Würden fie genau den wirkfamen Kräften entfprechend

bemeffen, fo würde die Schwächung der Nietlöcher Ueberanfirengungen hervorrufen.

Streng genommen mufs der Querfchnitt eines Conftructionsgliedes um fo viele Niet-

lochquerfchnitte zu grofs gemacht werden, wie in den Verbindungs— oder Anfchlufs-

flellen Niete in einen Querfchnitt neben einander zu fiehen kommen.

Bei grofse Kräfte übertragenden, dicken Gliedern wird (ich der Regel nach

aus diefem Gefetze eine ganz unverhältnifsmäfsige Verf’tärkung ergeben, wenn man

verfucht, die erforderlichen Niete fämmtlich neben einander zu fetzen, eine Anordnung,

welche die gleichmäfsige Beanfpruchung aller Niete zunächft zweckmäßig erfcheinen

läfft. Man giebt daher letzteren Vortheil meif’tens auf — in vielen Fällen (in fchmalen

Bandeifen-, Winkeleifenfchenkeln etc.) iit diefe Stellung auch unmöglich — und fiellt

die Niete in 72, Reihen hinter einander, fo dafs für eine Reihe bei % Nieten über-

haupt nur —n— N1etlocher fur einen Querfchn1tt in Abzug kommen.
1

Thatfächlich geht man in der Verftärkung noch weiter herunter. Bei gedrückten

Theilen nimmt man gewöhnlich an, dafs die Schäfte die Löcher vollkommen aus-

füllen, fomit durch die Niete eben fo gut Druck übertragen wird, wie‘ durch das

Material felbl‘c, und giebt daher gedrückten Theilen meift gar keine Veritärkung.

Dies ift um fo mehr zuläffig, weil gedrückte Theile gewöhnlich erhebliche Quer-

fchnittsvergröfserungen zur Verfteifung gegen Zerknicken erhalten, welche in den

Anfchlüffen oder in Stöfsen in der Nähe derfelben, wo diefe Gefahr befeitigt oder

vermindert ifl, die Schwächung durch Nietlöcher ausgleichen.

In gezogenen Theilen von Bandform befchränkt man, wenn die Form der Theile dies erlaubt, die

Nietzahl der erften Reihe auf I, die der zweiten auf 2 und fo fleigend bis zur Mittelreihe und Wieder

auf [ abnehmend, bis zur letzten Reihe. Dabei verftärkt man das Band nur um einen Nietlochquerfchnitt,

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

. . . . 7:—

man fom1t in der zweiten Reihe nur noch zu übertragen hat, was durch den erft um 1 Loch

verfiärkten, dann um 2 Löcher verfchwächten Querfchnitt regelrecht gefchieht. Obwohl das wirkliche

Eintreten diefer Vertheilung der Kraftübertragung auf die einzelnen Niete durch die Verfchiedenheit der

elaftifchen Reckung zwifchen der erfien und zweiten Reihe im abgebenden und aufnehmenden Theile

ausgefchloll'en ift, _fo haben in der Ausführung doch nach diefer Idee entwickelte Nietftellungen trotz

der geringen Querfchnittsverftärkung durchaus befriedigende Ergebniffe erzielt und werden allgemein

angewendet.

Die fiir Bandeifen—Vernietung aufgefiellten Regeln lauten: die Niete follen gleich-

mäfsig zu beiden Seiten der Bandaxe gruppirt fein und in Reihen winkelrecht zu

diefer Reben, deren erfte und letzte je einen Niet enthalten, während die folgenden

thunlichft eine um je einen Niet erhöhte 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 Nietlöchem nicht über befiimmte Grenzen hinaus in

Anfpruch genommen wird. Es fell in jeder Reihe das Material zwifchen den Niet-

löchern denfelben Sicherheitsgrad befitzen, wie die Niete derfelben Reihe.

In allen diefen Fällen fetzt man die Niete der einen Reihe hinter die Mitten

der Nietabfiä.nde (Theilungen) der anderen.

Beim Anfchluffe oder beim Stofse zufammengefetzter Querfchnitte haben die

einzelnen Theile (z. B. Winkeleifen, kleine E—Eifen, T-Eifen etc.) in der Regel zu

geringe Breite, um mehrere Niete neben einander aufnehmen zu können; die jedem

Theile zukommenden Niete müffen daher alle hinter einander gefetzt werden, und man

hat jeden folchen Querfchnittstheil um ein Nietloch zu fiark auszubilden.

Der Abitand der Mitte des äufserften Nietes einer Querreihe vom Seiten— (oder

unbelafieten) Rande des Bleches [011 nicht kleiner fein als 1,5 ci, da fonf’c der dünne,

außerhalb des Loches fiehen bleibende Materialftreifen beim Herf’tellen des Loches

zu leicht zeritört wird.

Es mag hier darauf hingewiefen werden, dafs die vielfachen angedeuteten Unklarheiten über Ver—

theilung der Spannkräfte auf gröfsere Nietzahlen und die nothwendige Verftärkung genieteter Glieder

ihren zu erwartenden übeln Einflufs auf die Güte der Verbindung durch den Umfiand verlieren, dafs bei

den Berechnungen von Nietungen die fpäter zu erörternde Reibung der verbundenen Theile auf einander

und. an den Ringflächen der Nietköpfe fait itets vernachläffigt wird, daher eine Sicherung der Ver-

bindungen abgiebt.

1) Die Feitigkeit des Materiales zwifchen der letzten Nietreihe und dem hinteren

(belafieten) Rande der Bleche if’c thatfächlich von einer Beanfpruchung abhängig,

ähnlich der im hinteren Schlufse eines Bolzenauges. Eine rechnerifche Stärken-

beitimmung auf diefer Grundlage führt aber zu [ehr un-

ficheren Ergebniffen; man bemth die Randbreite gewöhn-

lich fo, dafs ein Abfcheren in den in Fig. 406 punktirten

Ebenen mit eben fo grofser Sicherheit vermieden wird, wie

eine Zeritörung eines anderen Theiles der Verbindung. Diefe

Rückficht wird die Grundlage der nachfolgenden Formel-

aufi’tellung bilden. Die Streifen B C diefer Fugen werden

dabei meifi nicht in Rechnung geflellt, weil das zwifchen

ihnen und dem Loche befindliche Material in Folge des

Druckes zwifchen Lochwand und Nietfchaft fchon befonders

Hark in Anfpruch genommen iii.

8) Die Reibung zwifchen den Blechen unter einander und an den Kopfflächen

entfieht nach der Herf’tellungsweife des Nietes aus dem Drucke, welchen die Köpfe

in Folge der Verkürzung des Nietfchaftes beim Erkalten auf die Bleche ausüben.

Sie beträgt ‘/3 bis 1/9 8") diefes_Druckes, entfprechend dem Reibungs-Coefficienten

für nicht geglättete Eifenflächen. Sie if’t um fo größer, je mehr Reibungsflächen

vorhanden find, deren jedoch für einen gefehloffenen Theil eines Gliedes immer nur

zwei in Frage kommen können.

Fig. 406.

 

 
  

 

Nach den Ergebnifl'en angeflellter Verfuche iind dabei die Platten in Fig. 407 (einfchnittige

Nietung) und die äufseren 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 iit, wie zwil'chen zwei

Blechen. Nur bei fehr langen Nieten treten erhebliche Biegungen des Schaftes auf, welche dann das

SO) In: GRASHDF, F. Theorie der Elafltieität und Feftigkeit. 2. Aufl. (Berlin 1878), S. zox wird diefer Coefficiem zu

0,4 angegeben.
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Auftreten der Reibung am Kopfe verhindern. Im All—

gemeinen hat alfo jede genietete Platte zwei Reihungs-

fiächen. Für diefe beiden Flächen zufammen ergeben

nun die Verfuche von Clark, Hana”, [anal/ey und

Schicbau“) eine Reibung von 700 bis 1400 kg, im Mittel

etwa. 1200“E pro 1 qcm des Schaftquerfchnittes, und

man kann daraus bei einem Reibungs—Coefficienten von

0,4 auf eine Längsfpannung im Niete von im Mittel

12200 . 61; = 1500 kg fchliefsen. Dafs der Schaft jeden-

falls bis zur Elafticitäts—Grenze gereckt fei, wurde

bereits in Art. 194 (S. 136) erkannt. Da diefe

Reibung fich jedoch bei gleich forgfältiger Her-

 

 

 
 

  

 

 

 

 

  

//N\ Heilung aller Probeniete aufserordentlich (bis zu

Fin. 409‘ } lr . {@ (‚Si 100 Procent) fchwankend zeigte, fo pflegt man bei

° __;_ . cg‘__i\ Bau—Conflructionen auf fie nicht zu rechnen (wohl

V/ aber bei gewiil'en Conftructions-Theilen von Mafchinen),

L.....rzi---_i»_».zC---i fie vielmehr nur als eine Erhöhung der Sicherheit an—

zufehen.

s) Die Fef’cigkeit des Nietbolzens if’c in fo fern von unmittelbarem Einfluft'e auf

die der Verbindung, als, nach Ueberwindung, bezw. Vernachläffigung der Reibung

der Schaft in allen Berührungsebenen der Bleche abgefchert [ein muß, bevor die

Trennung der Verbindung erfolgt. Je nachdem die Abfcherung eines (Fig. 407), zweier

(Fig. 408 u. 409) oder mehrerer i‘ietquerfchnitte Vorbedingung der Zerf’törung 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 beiteht, welche fich alle auf denfelben Bolzen hängen. Nach an-

gefiellten Verfuchen”) ii’c der Wideritand der Niete gegen diefe Abi'cherung um

fo geringer, je größer die Anzahl der Niete und die Anzahl der abzufcherenden

Querfchnitte jedes Nietes iPc, was fich aus der Unmöglichkeit gleichförrniger Kraft-

vertheilung auf alle Niete und Nietquerfchnitte natürlich erklärt. Nimmt man zur

Vereinfachung der Berechnungen an, dafs die Scherfpannung fich gleichförmig über

den Nietquerfchnitt vertheilt, was nach Gras/zof83) thatfächlich undenkbar iii, fo

ergeben die verfchiedenen Verfuche, dafs die Scherfeitigkeit für einfchnittige Niete

zwifchen 60 und 70 Procent, für zweifchnittige zwifchen 55 und 65 Procent der

Zugfefiigkeit des Nietmateriales liegt, nach Anderen bis zu 80 Procent derfelben

fieigt. Keine'sfalls fell man daher die Niete mit mehr gleichförmig vertheilt ge-

dachter Scherfpannung belaf’cen, als mit 4/5 der zuläffigen Zugbeanfpruchung des

Nietmateriales. Da die Niete aus befonders gutem Materiale befiehen, der Regel

nach alfo nicht höher, als mit höchi‘cens 700kg pro lqcm.

Die Vernietungen follen thunlichf’t fo angeordnet fein, dafs die Mittelkräfte aus

den Spannungen der beiden verbundenen Theile in die Mitte der Schaftlänge fallen,

Fig. 410. damit die Verbindung keine Verbiegung erleidet.

Der einfeitige Anfchlufs (Fig. 407) und die ein-

____[fi:%_( feitige Lafchung (Fig. 410) genügen diefer Be—

\_/ \_/ dingung nicht, follen alfo nach Möglichkeit ver-

 

31) Siehe: GRASHOF, F. Theorie der Elai'ticität und Fefligkeit. ;. Aufl. Berlin 1.878. S. 201 — ferner: Zeitfchr. d.

Arch.- u. Ing.-Ver. zu Hannover 1868, S. 450 —— endlich: GLASER'S Annalen fiir wae. u. Bauw.‚ Bd. 14, S. 218.

82) Siehe: Mittheilungen aus den königlichen technil'chen Verfuchsanitalten zu Berlin 1883, Heft 3 — ferner: Centralbl.

der Bauverw. 1884, S. 201 — endlich: GLASER’5 Annalen (. wae. u. Bauw. Bd. 14, S. 218.

33) Theorie der Elaflticität und Feftigkeit. 2. Aufl. Berlin 1878. S. 128.
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mieden werden. Sie find nicht in allen Fällen zu umgehen; es iPt 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 itarke Biegung; man fell darauf achten, dafs die in

gröfserer Zahl anfchliefsenden Theile der verbundenen Glieder

fo gruppirt werden, dafs thunlichft je zwei auf einander liegende

Theile von entgegengefetzt gerichteten Kräften beanfprucht {

find, da fo das ungünftigfte Biegungsmoment für 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 fchon

vorhandenen erheblichen Normalfpannungen des Schaftes ver-

gröfsern, in Betracht zu ziehen, da fie unter Umftänden die

gröfste Gefahr darf’cellen. Bei kurzen Nieten haben fie wenig

Einflufs.

C) Der Druck zwifchen dem Umfange des Nietbolzens und der Laibung des

Loches, eine häufig überfehene Gefahr, kann eine Verbindung lockern oder zerftören,

welche in allen früheren Beziehungen richtig angeordnet wurde, und zwar dadurch,

dafs das Material hinter dem Nietbolzen zerdrückt 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

fiatt diefer ungleichförmigen Druckvertheilung wird in die Berechnungen eine gleich-

förmig über den Durchmeffer vertheilte Spannung eingeführt, welche nach angef’cellten

Verfuchen das Mafs von s” = 1100 bis 1200 kg pro 1 qm des Rechteckes aus Blech-

dicke 8 und Nietdurchmeffer d nicht überfchreiten darf, wenn nicht Deformationen des

Materiales hinter dem Niete entflehen follen. Diefe auf den Durchmeffer reducirte

Spannung nennt man gleichwohl Lochlaibungs-Preffung, und fie il’t namentlich bei

geringer Blecht’tärke mafsgebend fiir die Anordnung der meifien Kraftnietungen. Soll

übrigens der Niet gegen Abfcheren und gegen Eindrücken in das fchwächfte der ver-

bundenen Bleche gleich ficher fein, fo mufs entfprechend den oben fett gefetzten

d2 1:

4

Fig. 411. Fig. 412.
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Spannungswerthen für einfchnittige Nietung ftattfinden

([ = 2,0 os 8,

was wieder zu der unter d (Art. 198, S. 137) angegebenen Regel fiihrt.

700 = d 8 . 1100, oder 

2 Ä

Ifi. die Nietung jedoch zweifchnittig‚ fo müffte fiattfinden 2 {Zi 700 = d 8 . 1100 oder 8 = 11.

Da 6 aber fait itets kleiner als d ift, fo wird man in diefem Falle die Nietzahl im Allgemeinen nach dem

Lochlaibungs—Drucke zu beflimmen haben, und die Scherfeftigk€it der Niete fomit nicht ausnutzen können.

3) Berechnung der Vernietungen.

Die Formeln für die Anordnung der Kraftnietungen ergeben fich für die ver-

fchiedenen‚ in Art. 197 bis 204 (S. 137 bis 141) befprochenen, in Rückficht zu

ziehenden Factoren, wie folgt, wenn die zuläffige Zugbeanfpruchung der genieteten

Theile s’, die zuläffige Scherfpannung derfelben #, diejenige des Nietmateriales !,

der zuläffige Lochlaibungs-Druck s”, die Nietzahl n, die belaftende Kraft P, die An-

zahl der Nietreihen n', der Abftand von Nietmitte bis Nietmitte in einer Reihe

(Niettheilung) e, der der Reihen von einander (Reihentheilung) e', der Abftand der
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