264 Niete.

zusammen: aus dem zum Ausfiillen des Raumes zwischen dem rohen Nietschaft und der
Lochleibung in Abhéngigkeit von der Klemmlinge oder Stiirke s siimtlicher zu verbinden-
den Bleche und aus dem zur Bildung des eigentlichen Kopfes nétigen Stiicke des Schaftes.
Fiir den Fall, daB der SchlieBkopf eine andere Form als der Setzkopf hat, sind
die Rohschaftslingen in den oben angefiihrten Normblittern angegeben. Dabei sind
sie in Stufen von 2 und 3 bei kurzen, von 5 mm bei lingeren Nieten festgelegt. Zur
Kennzeichnung in der Stiickliste und bei der Bestellung geniigt das Produkt aus dem
Rohnietdurchmesser und der Rohschaftlinge, z. B. ,,Halbrundniet 22-60 DIN 123¢.
Zusammenstellung 74a gibt eine Ubersicht iiber die

o Tj——i normalen Nietformen nach der durch einige Zusitze er-
T_ﬂ §| : ginzten DIN 265. In der oberen Reihe sind die fiinf
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Abb. 442, Abb. 443. Ver- bau gebrauchlichen durch Z und die Sinnbilder fiir das
Kegeliger Niet-  senkter, spiter 20 mm-Niet gekennzeichnet.
P o), ablzq“i};a?f;?fler Versuche von Frémont [VI, 2] zeigten, daB Niete aus
weichem FluBstahl bei den iiblichen erhabenen Kopf-
formen etwa die gleiche Widerstandsfahigkeit im Schaft und am Kopfe hatten,
dal dagegen schweilleiserne langs der Schichtengrenzen am Kopfe brachen. Soweit
die letzteren heute noch Verwendung finden, empfiehlt es sich, zur Erhohung der
Widerstandsfahigkeit der Kopfe die Nietlocher zu versenken, eine MaBnahme, die auch
in dem Falle zweckmafig erscheint, wenn die Kopfhohe erniedrigt werden muB}. Kege-
lige Kopfe nach Abb. 442 lassen sich auch bei Kaltnietung selbst ohne Schellhammer
herstellen, werden aber heutzutage nur noch selten benutzt. Ausnahmsweise, wenn die
vorstehenden Halbrundkopfe storen, sind versenkte anzuwenden. Sie sind unvorteil-
haft, weil sie geringere Auflageflichen bieten und das Blech mehr schwichen. Die
drei Arten, das Linsensenkniet nach DIN 303, das Senkniet nach DIN 302 und das
Halbversenkniet nach DIN 301 haben die gleiche Grundform und sind nur durch die
gewolbte oder ebene Endfliche unterschieden. Abb. 443 zeigt schlieflich einen ver-
senkten Nietkopf, der spater abgehobelt werden soll, um eine ebene Fliche zu erzie-
len. Er findet Verwendung bei Futterblechen an zu bearbeitenden Stellen eiserner
Geriiste, Laufkatzen (Abb. 215) usw. Der Eisenbau hat sich auf die drei Formen der
DIN 124, 303 und 302 beschrankt. Vgl. DIN 265 und Zusammenstellung 74 a.
Die Durchmesser der Kaltniete steigen zwischen 3 und 10 mm in Stufen von
je 1 mm und haben Rohdurchmesser, die 1/, mm kleiner als die Nenndurchmesser sind.

d) Herstellung der Nietlocher.

Die Nietlocher konnen durch Stanzen oder durch Bohren hergestellt werden. Das
erste Verfahren ist billiger, setzt aber sehr zihen Werkstoff voraus wegen der starken,
die FlieBgrenze iiberschreitenden Beanspruchungen, denen die Fasern rings um das Loch
herum ausgesetzt sind. Dadurch biilt der Werkstoff an Zahigkeit ein, wird hart und
sprode, ein Nachteil, der sich nur durch Ausgliihen der Stiicke und durch Aufreiben
oder Nachbohren der Locher, also durch Entfernen der geschadigten Schicht, beseitigen
laBt. Dabei konnen auch die Locher, die stets etwas kegelformig, nimlich in der Stanz-
richtung unten etwas weiter ausfallen, zylindrisch und, wenn die Stiicke in der richtigen
Lage zusammengespannt sind, genau passend gemacht werden. Je glatter die Locher
sind, desto besser werden sie durch die Niete ausgefiillt.

Das teurere Bohren aus dem Vollen beeintriachtigt die Zahigkeit des Werkstoffes in
keiner Weise und ermoglicht eine genauere Herstellung, namentlich wenn die zusammen-



