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D. Kupfer.

Fiir kupferne Dampfleitungen ist eine Materialbean-
spruchung von hochstens 1/;, der Zugfestigkeit zuléssig.
Die letztere kann bei Temperaturen bis 120° C, wenn
groBere Festigkeit nicht nachgewiesen wird, zu 22 kg/qmm
angenommen werden. Bei hoherer Temperatur ist die
Zugfestigkeit fiir je 20° C um 1 kg/qmm niedriger zu
wihlen.

Gegeniiber iiberhitztem Wasserdam pf von 250°C
und mehr ist die Verwendung von Kupfer zu ver-
meiden.

3. Zylindrische Kesselmiintel.

A. Bezeichnungen.

K, = Zugfestigkeit in kg/qem.

K, = Schubfestigkeit in kg/qcm.

0, = Zugspannung bei beliebiger Belastung in kg/qcm.

0, = Schubspannung bei beliebiger Belastung in kg/qem.

oy = Biegungsspannung bei beliebiger Belastung in
kg/qem.

o, = Belastung von 1 qem Nietquerschnitt, als Gleit-
widerstand oder als Schubspannung angesehen.

k, = zuldssige Zugbeanspruchung in kg/qem.
i — 5 Schubbeanspruchung in kg/qem.
ky— 33 Biegungsbeanspruchung in kg/qem.

k, = zulassiger Gleitwiderstand auf 1 qem Nietquer-
schnitt.
K
€ ==
k,
¢ = Festigkeitsverhiltnis

o, im vollen Blech

"~ 0, in der Niet- oder Schweiinaht -
lichter Durchmesser in cm.
héchster Betriebsiiberdruck in kg/qem.
Blechstirke in cm bzw. mm.
Nietlochdurchmesser in ecm bzw. mm.
q = Nietquerschnitt in gem.
n = Zahl der tragenden Nietquerschnitte.

= Sicherheitsfaktor.
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B. Beanspruchungen zylindrischer Kesselwan-
dungen mit innerem Uberdruck.

Der innere Druck beansprucht nur die Zugfestigkeit
eines Rohres, und zwar:

a) In einem Querschnitt /—I senkrecht zur Rohr-

achse (Fig. 367).

Fig. 868.

Auf diesen Querschnitt wirkt eine vom Dampf-
druck p herrithrende Zugkraft von der Grofe

g
Die in der Querschnittsfliche des Bleches von der an-
niahernden GroBle zw D s auftretende Widerstandskraft ist

W v D810, 0

Konstruktionsteile und Berechnung auf Festigkeit.

Aus der Gleichgewichtsbedingung W, = P, ergibt sich
die Spannung im Bleche zu
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b) In einem Querschnitt 77—I7 parallel zar Rohr-
achse (Fig. 368).

Um den EinfluBB der Boden auszuschalten, denkt man
sich ein Stiick von der Lénge !/ aus dem Rohr heraus-

geschnitten. Auf die beiden so erhaltenen Blechquer-
schnitte wirkt die Zugkraft
Ba—"Dslipi:
die im Blech auftretende Widerstandskraft ist
! W —2ls o5,
woraus sich
2 Dipe s

G i Tf berechnet.

Man erkennt, dal die Spannung im Querschnitt I—I

nur halb so grof3 ist wie im Querschnitt //—I1.- Fir die

Bemessung der Blechstirke ist also nur die letztere maBg-
gebend, welche man aus der letzten Gleichung mit
pD
i 20
erhélt.

Anstatt mit einer gewihlten zulidssigen Beanspru-
chung k, zu rechnen, wie sonst bei Festigkeitsrechnungen
iiblich ist, legt man bei der Berechnung der Blechstiirken
die Zugfestigkeit K, und den Sicherheitsgrad & zugrunde.
Ferner ist zu beachten, dafl die grote Spannung nicht
im vollen Blech, sondern in der durch die Nietlocher
geschwichten Nietnaht auftritt, was man durch den
Faktor ¢ beriicksichtigt. Schlieflich gibt man einen ge-
setzlich vorgeschriebenen Zuschlag von 0,1 cm, um dem

Angriff durch Anfressungen und Rost Rechnung zu

tragen. Danach ist die Blechstéirke
Dp& ;
i — oK, + 0,1 cm. (76)
Fiir nahtlos gewalzte Kesselschiisse ist ¢ = 1, fiir
iiberlappt geschweiBte Néhte kann ¢ = 0,7 gesetzt
werden, jedoch kann den gesetzlichen Bestimmungen
entsprechend in besonderen Fillen verlangt werden,
daBl die Schweillung durch aufgenietete Laschen ge-
sichert wird.? Fiir die Nietnahte werden die Werte
von ¢ im néchsten Abschnitt ermittelt. Ferner sind zu
wahlen : ;

K, = 3300 kg/qem bei SchweiBeisen,
K, = 3600, 4000, 4400 kg/qem bei Fluleisen (s. S.263).

Bei Schiffsdampfkesseln: K, = 3600 bei FluBeisen von 3400
bis 4100 kg/qem Zugfestigkeit und, sofern FluBeisen von hherer
Festigkeit als 4100 kg/qem benutzt werden soll, die vom Er-
bauer anzugebende und in die Kesselzeichnung oder Beschrei-
bung einzutragende Mindestfestigkeit.

Der Sicherheitsfaktor © ist wie folgt in Rechnung
zu setzen:

© = 4,75 bei iiberlappten oder einseitig gelaschten,

handgenieteten Néhten,

© = 4,5 bei iiberlappten oder einseitig gelaschten,

maschinengenieteten Nidhten und bei ge-
schweillten Nahten,

© = 4,35 bei zweireihigen, doppelt gelaschten, hand-

genieteten Niahten, deren eine Lasche nur ein-
reihig genietet ist,

108
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© ="4,25 bei doppelt gelaschten, handgenieteten
Néhten,

© = 4,1 bei zweirethigen, doppelt gelaschten, ma-
schinengenieteten Nihten, deren eine Lasche
nur einreihig genietet ist,

© = 4 bei doppelt gelaschten maschinengenieteten

Néhten.

Die Werte © = 4,25 und © = 4 konnen auch dann in
die Rechnung eingefiihrt werden, wenn bei drei- und
mehrreihigen Doppellaschennietungen die eine Lasche
eine Nietreihe weniger besitzt als die andere, z. B. Fig. 385.

Die Blechdicke soll nicht geringer genommen werden
als 7 mm; nur bei kleinen Kesseln sind allenfalls diinnere
Bleche zulissig.

Die Zugbeanspruchung des Bleches darf unter An-
nahme gleichmifiger Spannungsverteilung iiber den

Querschnitt in keiner Nietreihe die Grenze k, = —=%

iiberschreiten. ©
Fiir Schiffskessel gilt besonders:

Uberschreitet die Plattendicke 12,5 mm, so sind die Rund-
néhte doppelt und bei 25,0 mm und dariiber die mittleren Rund-
néhte dreifach zu nieten.

Sind in den Mantelblechen Stehbolzen angeordnet, so ist dar-

“ auf zu achten, dafl die Festigkeit des Bleches in den Stehbolzen-
reihen nicht geringer wird als diejenige in der Liingsnietung des
Kesselmantels.

Die Dicke jeder Doppellasche sei s; = 4 s; die Dicke der ein-
fachen Laschen sei s; = s + 3 mm. :

Der Nietdurchmesser darf nicht groBer als 2s und nicht
kleiner als s sein.

Uberschreitet die Nietteilung achtmal Mantel- oder Laschen-
dicke, so miissen die Laschenréinder zickzackférmig ausgeschnitten
werden, um ein zuverlissiges Verstemmen zu ermdglichen.

C. Die Nietverbindungen.

Man unterscheidet am Niet den Setzkopf, den
Nietschaft und den SchlieBkopf. Die Form des
Nietes ist im allgemeinen die in Fig. 369 dargestellte.
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Fig. 370.

Fig. 369.

Dampfkesselniete werden nur warm (hellrot) vernietet.
Damit'der warme Niet in das Loch hineingeht, nimmt
man den Schaft im Durchmesser um 1 bis 1,5 mm, in
der Regel um 1 mm kleiner als das Loch.

Bei der Berechnung der Vernietungen wird stets
der fertige Nietdurchmesser, d. h. der Lochdurchmesser
in Rechnung gesetzt, in der Voraussetzung, daB durch
die Stauchung des Nietschaftes die genau aufeinader
passenden : Locher der zu nietenden Teile vollstindig
ausgefiillt werden.

Die Locher kénnen durch Stanzen oder durch Bohren
hergestellt werden. Beim Stanzen ist der Vorgang etwa
- folgender: Unter dem Stempel (Fig. 370) wird zunéchst
das Material des Bleches etwas zusammengedriickt, bis
in einer Zylindermantelfliche die Molekularkrifte {iber-

Spalckhaver-Schneiders, Dampfkessel.

wunden sind. Der Druck pflanzt sich jedoch nicht genau
senkrecht nach unten fort, sondern breitet sich zugleich
seitwiirts aus; deshalb wird das Loch nicht genau zylin-
drisch, sondern etwas kegelformig und das Blech am
Lochrande etwas nach unten durchgedriickt, was das
glatte Aufeinanderlegen gelochter Blechrinder und so-
mit das spitere Dichthalten der N#ahte im Betriebe
sehr erschwert. Ferner wird das Blech in der Um-
gebung des Loches durch Uberanstrengung und feine
Haarrisse verschlechtert. Aus obigen Griinden sollten
Locher fiir Dampfkesselnietungen nur durch
Bohren hergestellt werden.

Nach den ,,Bauvorschriften‘‘ ist zwar das Lochen bei
Blechen mit geringerer Zugfestigkeit als K,=4100 kg/qcm
und bei geringerer Dicke als s = 27 mm noch zugelassen,
wobei die Werte & einen Zuschlag von 0,25 erhalten
miissen, welcher auf 0,1 erméfigt werden kann, wenn
die gestanzten Locher mindestens um 1/, des Durch-
messers aufgebohrt werden. In ersten Werkstiitten
werden die Nietlocher jedoch ohne Ausnahme gebohrt.

Man unterscheidet, je nachdem das Abscheren des
Nietes in einem Querschnitte oder in zwei erfolgen wiirde,

einschnittige Nietverbindungen oder Uber-

lappungs- und einfache Laschennietungen und
zweischnittige Nietverbindungen oder Doppel-
laschennietungen;
in beiden Fillen hat man ein- und mehrreihige Ver-
bindungen.

a) Beanspruchungen des Nietes und der Nietverbindung.

In dem durch Fig. 371 veranschaulichten einfachsten
Falle einer einreihigen Uberlappungsnietung erkennt
man, wenn von der Reibung abgesehen und auch die
Biegung vernachléssigt wird, folgende Beanspruchungen:

777 "
Z)

Fig. 871.

1. Beanspruchung des Nietes auf Zug im Quer-
schnitt des Schaftes infolge der Zusammenziehung
beim Erkalten.

2. Beanspruchung auf Druck in der ringformigen
Auflagerflache des Kopfes.

3. Beanspruchung auf Abscheren in einer zylinder-
mantelféormigen Fliache des Kopfes.

4. Beanspruchung auf Abscheren des Schaftes in
der Beriihrungsfliche beider Bleche
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