Niete. — Allgemeines. 259

Sechster Abschnitt.

Niete.

I. Allgemeines.

a) Teile und Verarbeitung der Niete.

Niete!) dienen, im Gegensatz zu den Keilen und Schrauben, zur Herstellung nicht
losbarer Verbindungen; erst durch Zerstoren eines der Teile kann die Verbindung wieder
getrennt werden. Die meist mit dem Setzkopf versehenen Niete, Abb. 438, werden
durch die in den zu vereinigenden Stiicken gebohrten Nietlocher gesteckt und an den vor-
stehenden Enden durch Hammerschlige von Hand oder durch Druckwirkung in den
Nietmaschinen in die gestrichelte Form gebracht, ,geschlossen. Man unterscheidet
danach Hand- und Maschinennietung.

Kleinere Niete werden kalt eingezogen (Kaltnietung). Da aber der Werkstoff
durch die Kaltbearbeitung, bei der die FlieBgrenze iiberschritten wird, hirter und sproder
wird, und die Kopfe bei stirkerer Beanspruchung zum Abspringen neigen, beschriinkt
man die Kaltnietung bei Eisen auf untergeordnete Zwecke
und auf Nietdurchmesser bis zu etwa 9 mm. Die auf groBere
Niete ausschlieBlich angewandte Warmnietung erleichtert %
die Bildung des SchlieBkopfes wesentlich unter Vermeidung |
der ungiinstigen Wirkung auf den Werkstoff; sie erhoht auler- /#\

|

dem die Festigkeit der Verbindung, indem die vernieteten Teile [
durch die betrachtlichen Liangsspannungen, welche in den Niet- %
schiften beim Abkiihlen entstehen, kriftig aufeinander ge-

pre8t werden. Die Niete werden am Schaftende hellrotwarm |
gemacht, vom anhaftenden Glithspan befreit, durch die gut- &fz/!fop/
gereinigten Locher gesteckt und geschlossen. Wichtig ist, daB

der dabei angewandte Druck oder die Bearbeitung geniigend

lange dauert, bis die Rotglut verschwunden ist, weil sonst Abb. 438. SchlieBen eines
der noch weiche SchlieBkopf den Spannungen der zu ver- e
bindenden Teile nachgibt.

Dagegen hat sich die Hohe der Temperatur der Niete beim Einsetzen ohne groBen
EinfluB gezeigt; ist sie hoch, so wird die Bearbeitung erleichtert und damit die Nietung
gleichméBiger. Selbstverstandlich darf aber die Erhitzung nicht etwa so weit getrieben
werden, dall der Werkstoff Schaden leidet.

Bei der Handnietung wird der Setzkopf durch einen schweren Hammer oder eine
Nietwinde, vgl. Abb. 439, festgehalten, und das vorstehende Schaftende zunichst mit
dem Handhammer, dann durch Schlige mit dem Vorschlaghammer unter Zwischensetzen
eines nach der Form des SchlieBkopfes ausgehohlten Schellhammers in die endgiiltige
Gestalt gebracht. Da die Schliage hauptsichlich nur auf das Nietende wirken, eine kriftige
Durcharbeitung und Stauchung des Schaftes bei groBerer Stirke und Linge aber nicht
verbiirgen, wird die Handnietung hochstens bis zu 26 mm Nietdurchmesser angewendet.

Bei den in neuerer Zeit viel benutzten Drucklufthimmern, Abb. 439, wird ein Kolben,
der ein dem SchlieBkopf entsprechend ausgehohltes Einsatzstiick trigt, in sehr rasche,
hin- und hergehende Bewegung versetzt, und der Nietkopf durch die kurzen, heftigen
Schliage gebildet. Auch hierbei erstreckt sich die Schlagwirkung im wesentlichen auf
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1) Das Wort Niet wird im Sprachgebrauch und im Schrifttum im ménnlichen, weiblichen und sichlichen
Geschlecht gebraucht. In Norddeutschland scheint vorwiegend der und das Niet, in Siiddeutschland und
Osterreich die Niete iiblich zu sein. Der Normenausschuf8 der deutschen Industrie hat sich auf Grund einer
Auskunft des deutschen Sprachvereins, nach der ,,das Niet‘‘ am iiblichsten sei, fiir das Niet entschieden.
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