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6) Arten der Nietungen.

Man unterscheidet ein-, zwei- und mehrschnittige Niete, Abb 446 bis 448, je nach

der Zahl der Querschnitte, die bei einer Zerstörung der Niete durch Abscheren in Betracht

kommen und ein-, zwei— und mehrreihige Nietverbindungen, Abb. 449 bis 451 und 471

nach der Anordnung der Niete an dem einzelnen Blechrande. Sind die Niete in den

Reihen gegeneinander versetzt, so entsteht die Zickz ac knietung, Abb. 451, im Gegen-

satz zu der Parallel- oder Kettennietung, Abb. 450, die allerdings fast nur bei zwei-

reihigen Verbindungen in Gebrauch ist. Wenn

/\ zwei Bleche, unmittelbar übereinandergelegt,

& \ verbunden werden. spricht man von einer Über—
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lappungsnietung, Abb. 449; dienen zur Ver-
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bindung der stumpf aneinanderstoßenden Haupt-

bleche eine oder zwei besondere Laschen, so ent—

stehen einseitige und doppelte Laschen-

nietpngcn, Abb. 450 und 451.

Abb. 449 zeigt eine einreihige Überlappungs—

nietung mit einschnittigen Nieten,
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w Abb. 450 eine zweireihige, einseitige Ketten-

Laschennietung mit einschnittigen Nieten,

Abb- 446—448- Ein- und mehrschnittige Niete- Abb. 451 eine zweireihige, zweiseitige Zick—

zack—Laschennietung mit zweischnittigen Nieten.

Je nach dem Verwendungszweck lassen sich unterscheiden:

1. feste und. dichte Nietverbindungen, welche sowohl bedeutende Kräfte aufnehmen,

wie auch dicht sein müssen. Sie finden sich an Dampf- und Windkesseln, Rohrleitungen

für hohen Druck usw.,

2. dichte Nietverbindungen, die verhältnismäßig geringen Kräften ausgesetzt sind,

aber Dichtheit der Naht bezwecken (an Gas— und Wasserbehältern für geringen Druck),

A 3. fe st e Nietverbin-

i dungen, die nur Kräfte
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zu übertragen haben (an

_ Ä EisenbauwerkenallerArt,

\/ Brücken, Krangerüsten,

Dachbindern u. dgl.).

‚ Die Dichtheit bei 1.
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und 2. kann erzielt wer-
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den a) durch Einlegen be-

 
 

 
 

die Fuge, z. B. Papier—

oder Leinwandstreifen,

die mit Öl oder Mennige

getränkt sind oder b)

durch Verstemmen der

Niete und der Fuge, das

aber Bleche von minde-
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sonderer Dichtmittel in

_l

 

     
Abb. 449. Einreihige, Abb. 450. Stens 5 mm Stärke V0?-

einschm'ttige Uber1ap- Zweireihige, einschnittige Kettenlaschennietung. aussetzt- Zum Zwecke

pungsm'etung.
des Verstemmens werden

die Blechkanten nach Abb. 452 und 453 unter einer Neigung 1:3 bis 1: 4 oder einem Winkel

y_— 70 bis 750 abgeschrä.gt und mittels des Stemmeisens. von Hand oder durch Preßluftwerk—

zeuge auf einer Breite von einigen Millimetern an dem Gegenblech zum völligen Anliegen

gebracht. Damit dabei das Blech nicht federt und sich durch Verstemmen an der einen

Stelle unmittelbar daneben wieder abhebt, darf die Nietreihe nicht zu weit vom Rande

abhegen und die Nietteilung nicht zu groß sein. Eine Verletzung des Bleches nach Abb. 454
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ist wegen der gefährlichen Kerbwirkung sorgfältig zu vermeiden. Gußeiserne Stutzen

und. Anschlüsse werden durch Zwischenlegen eines Stemmbleches aus weichem Eisen

oder Kupfer, Abb. 455, das nach dem Einziehen der Niete verstemmt wird, abgedichtet.
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' Abb. 452 und 453.

% | Verstemmen vonBlechen.

ermmb/ech

Abb. 454. Fehlerhaftes Ver- Abb. 455.

Abb. 451. Zweireihige, zweischm'ttige Zick- stemmen. Das Einkerben Abdichtung mittels

zack-Lasehennietung. ist zu vermeiden. eines Stemmblechs.
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Auch die Nietköpfe müssen verstemmt werden, um das Durchtreten des Betriebmittels

längs des Schaftes zu verhüten. Nach den Versuchen von Bach erhöht das Verstemmen

die Widerstandsfähigkeit der Verbindung. Keinesfalls dürfen aber locker gewordene

Niete durch Verstemmen nachgezogen, sondern müssen stets durch neue ersetzt werden,

da das Verstemrhen im kalten Zustande den Gleitwiderstand, der durch Warmeinziehen

entsteht, niemals ersetzen kann.

1l . Berechnungünd Gestaltung der Nietverbindungen.

A. Grundlagen. '

Durch die Abkühlung warm eingezogener Niete entstehen in den Schäften beträcht-

liche Längskräfte, die die vernieteten Stücke fest aufeinanderpressen und. zwischen den—

selben große Reibungskräfte erzeugen. Gleichzeitig vermindern sich aber auch die Schaft-

abmessungen in der Querrichtung, 1. durch die Abnahme der Temperatur, 2. infolge der

Querzusammenziehung durch die Längsspannungen. Der Schaft wird dünner und kann

nach dem Erkalten nicht mehr anliegen, selbst wenn er bei der Herstellung im warmen Zu-

stande das Loch vollständig ausfüllte. Auf eine Übertragung der Kräfte durch den Flächen—

druck zwischen Schaft und L0'chwandung, den Leibungsdruck und eine Beanspruchung

der Niete auf Abscheren kann daher bei warm eingezogenen Nieten nicht gerechnet wer—

den, wenigstens solange keine Verschiebung der vernieteten Teile eingetreten ist.

Entfernt man an einer Nietverbindung die Köpfe, so ist der Spielraum, besonders

auf der Setzkopfseite oft unmittelbar sichtbar; es ist häufig möglich, ein dünnes Blech

in den Spalt zu schieben.

Warm eingezogene Niete übertragen die Kräfte nur durch die Reibung,

durch den Gleitwiderstandan den aufeinander gepreßten Flächen. Auf die

Erzielung möglichst hohen Gleitwiderstands ist demnach sowohl beim Entwerfen, wie

auch bei der Ausführung hinzuarbeiten.

An Nietverbindungen nach Abb. 456, die man in einer Festigkeitsprüfmaschine dem

Zugversuch unterwirft, erhält man Schaulinien, Abb. 457, die das Gleiten der Bleche


