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Nietmaschinen mit einem Blechschlulring b, Abb. 441, versehen, der vor dem Aufsetzen
des Stempels durch einen besonderen Kolben niedergeprefit wird.

Die Maschinennietung stellt sich billiger, muf bei groferen Blech- und Nietstiarken
angewandt werden und gibt festere Verbindungen, vorausgesetzt, dafl der Stempel ge-
niigend kraftig und, wie schon betont, geniigend lange auf die
Niete wirkt.

In den Vorschriften tiber die Anlegung von Land- und Schiffs- i é
dampfkesseln [VI, 3und 4] sind maschinengenietete Nahte gegen-
iiber handgenieteten giinstiger gestellt, weil durch die Druck-

/,

wirkung der Presse ein gutes Anliegen der Bleche und dadurch
ein hoherer Gleitwiderstand erzielt wird, wahrend bei der Hand- // T

nietung die Pressung zwischen den Blechen im wesentlichen durch &
das Schrumpfen des warmen Nietes erzeugt wird. Da das letz- ‘
tere auch bei Anwendung von Drucklufthimmern zutrifft, wer-

den die durch solche Werkzeuge hergestellten Nietnihte nicht als 7
maschinengenietete anerkannt [VI, 12]. Bei allen Nieten miissen Abl;jg‘i];iechlgéﬁ?';%’:rpd
sowohl der Setz- wie der SchlieBkopf genau mittlich sitzen und '
gut anliegen; etwa entstandene Birte sind zu entfernen. In den Blechen darf keine
Vertiefung entstehen.

b) Werkstoffe der Niete.

Bei der Wahl des Werkstoffes fir die Niete sind die physikalischen und tech-
nologischen Eigenschaften der zu verbindenden Teile zu beachten. Verschiedene Aus-
dehnungsverhéltnisse durch die Warme konnen die Ursache fiir das Lockerwerden der
Niete sein. Namentlich liegt aber in Beriihrung mit Fliissigkeiten die Gefahr der Bildung
galvanischer Strome vor, die oft starke Anfressungen und Zerstorungen hervorrufen.
So sollten Aluminiumteile nur durch Aluminiumniete verbunden, Kupferniete an
kupfernen GefiBen und Apparaten benutzt werden. Naturgemal ist zdher FluBstahl,
seiner iiberragenden Bedeutung im Kessel-, Behilter- und gesamten Eisenbau gemil,
der Hauptwerkstoff fiir die Niete. Die auf den wichtigsten Anwendungsgebieten iib-
lichen Anforderungen an denselben sind in den DIN 1613 und 1000, vgl. S. 83 und 85,
zusammengestellt.

Nur in Fillen, wo groBlere Niete kalt geschlossen werden miissen, wendet man Kupfer
seiner besonders grolen Geschmeidigkeit wegen an.

¢) Normale Formen und Abmessungen der Niete.

Form und Abmessungen warm einzuziehender Niete sind in der Zusammenstellung 74
wiedergegeben. Zunachst sind sie nach dem Lochdurchmesser, den das fertig-
geschlagene Niet annimmt und der fiir die Berechnung mafigebend ist, in einer Reihe
geordnet, die von 11 bis 44 mm Durchmesser in Stufen um je 3 mm steigt. Die rohen
Niete erhalten wegen des Einfithrens beim Schlieflen einen um 1 mm kleineren Roh-
nietdurchmesser von 10 bis 43 mm, der als Nenndurchmesser, sowohl fiir die
Hersteller, wie fiir die Besteller gilt.

Die Berechnung der Niete und die Angaben in der Zeichnung erfolgen nach dem
geschlagenen Niet; bei der Bestellung und in der Stiickliste dagegen sind die Roh-
nietdurchmesser anzufiihren.

In bezug auf die Nietkopfe unterscheidet man fiinf Formen:

Halbrundniete fiir den Kesselbau . . . . . . . . . nach DIN 123,
Halbrundniete fiir den Eisenbau . . . . . . . . . nach DIN 124,

Liosensenkniete: -« o 55k s e e w 2w € & e w8 nach DIN 303,
Senknigte . .. . . . . L . e s e e e e e e e e nach DIN 302,
Halbversenkniete . . .. . . . . . ... . . . . . nach DIN 301.

Die Kopfe der am meisten gebrauchten Halbrundniete haben kugelige Gestalt,
Zusammenstellung 74: werden aber im Kesselbau des Verstemmens wegen etwas grofler



