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schmiedeten Kopf, den Setzkopf, siche Fig. 37, und einen zweiten,
den Schliesskopf Fig. 36, welcher beim Schliessen der Nietung
Fig. 36. Fig. 37. Fig. 38. Fig. 39. Fig. 40.

)
senddid,
i 1 H

aus dem anderen Ende des Nagels gebildet wird, welches zu diesem
Zwecke um 1,3 bis 1,7 der Nietendicke, je nach der Genauigkeit,
mit welcher die Niete in das Loch passt, vorstehen soll. Die Nieten
Fig. 38 und 39 werden bei schmiedeisernen Briicken gebraucht;
Fig. 40, Niete mit versenktem Schliesskopf, bei den Schiffwiinden
oft angewandt.

IV. NIETVERBINDUNGEN.

3 8. 30.
Festigkeit der Nietungen.

Die Nietverbindungen sollen entweder vorwiegend fest
(Briickentriger und dhnliche Bauwerke) oder vorwiegend dicht
sein (Gefdsse von geringem inneren Druck, Schiffe, Gasbehilter),
oder sie sollen die beiden genannten Eigenschaften moglichst ver-
einigen (Dampfkessel). Man unterscheidet daher Festigkeits-
oder Kraftnietungen und Verschlussnietungen, zwischen
welchen diejenigen der Dampfkessel mitten inne stehen.

Die Kraftnietungen werden als einseitige Nietungen
Fig.41, oder zweiseitige oder als sogenannte Kettennietungen
Fig. 42 ausgefiihrt; letztere Form ist namentlich bei Nietungen fiir
Briickentriger in Gebrauch gekommen.

Fig. 41,
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Eine constante Blechdicke 0 vorausgesetzt, kann eine Nietung nie
so fest gemacht werden, als das volle Blech; immerhin aber kann
man die Festigkeit' der Nietung durch passend gewiihlte Verhalt-
nisse gross machen. Hinsichtlich der besten Verhiiltnisse der
Kraftnietungen gilt Folgendes. Bezeichnet:
0 die Blechdicke,
d den Nietdurchmesser,
a den Abstand zweier benachbarter Nieten einer Nietreihe,
b die DBreite des Blechrandes, von der Mitte der dem Rande Zu-
nichst liegenden Nieten gemessen,
1 die Anzahl der Nietreihen einer Nath,
@ das Verhiltniss zwischen der Festigkeit der Nietnath und
derjenigen des vollen Bleches,
so ist, wenn die Nieten, das zwischen ihnen bleibende Blech und
der Blechrand gleiche Festigkeit haben sollen, zu nehmen,
1. bei der einseitigen Nietung:
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0
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und es wird dabei:
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2. bei der Kettennietung
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Bei Entwickelung dieser Formeln ist das in § 5 iiber die
Schubfestigkeit Gesagte beriicksichtigt. Eine Reihe von Werthen,
welche dieselben fiir die einfache und die doppelte Nietung (n =1
und n = 2) liefern, enthilt folgende Tabelle. Leicht ist es, die
Rechnung fiir Nietungen von noch mehr Reihen (Briickentriiger)
zu machen, wobei aber nicht zu iibersehen ist, was in §. 32 von
den Laschen-Nietungen bemerkt wird.
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§. 31.

Tabelle tber die Festigkéit der Nietungen.

1 1,5 2,0 25 3,0 4,0

d —
o I

A e el PR e R TR e S 5 E 1 o G\ 6
& a
E|5=| 1,63 226|291 | 438|451 | 7,03| 6,43/1035| 865|14,31(14,05 24,11/
Q
=) 5 X
8] 5= 039|039 0,88 | 088| 1,57 | 157| 2,45 2,45| 3,53 8,53 6,28 6,28
B
L
2l gy =039 058|052 065|056 | 0,72 0,61 0,76 0,65| 0,85 0,72| 0,86
=
¥ %: 9,26 | 3,51 | 4,33 | 7,15 7,03 |12,0510,35|18,21(14,31|25,62[24,11 | 44,21
5
a
E %: 0,79 | 0,79 | 0,77 | 1,77] 5,14 | 8,14| 4,91| 491| 70,7| 7,07|12,57|12,57
-
"y =|056]972|045| 079|072 | 0,83] 0,76| 08,6] 0,79| 0,90| 0,83| 0,91

Versuche, welche Fairbairn mit einfachen und doppelten
Nietungen anstellte, haben die vorstehenden Zahlen bestiitigt. Im
allgemeinen sieht man, dass weit auseinanderstehende und dicke
Nieten eine festere Verbindung liefern, als engstehende diinne.
Bei Briickentriigern und iihnlichen Constructionen thut man wohl,
die obigen Verhiiltnisse zu beriicksichtigen. Auch bei den Dampf-
kesseln verdient das Verhiiltniss ¢ mehr Beachtung als die theo-
retischen Subtilititen in Bezug auf die Anschauung, welche man der
Berechnung der Wanddicke zu Grunde legen will. — Man hat bei
wichtigen und sehr materialreichen Constructionen die Ungleichheit
zwischen der Festigkeit der Blechtafel und derjenigen der Niithe da-
durch beseitigt, dass man die stéirkst beanspruchten Nietrinder um

das —l—fache dicker fertigte, als die iibrigen Theile der Tafel, was

indessen erhebliche Schwierigkeiten fiir die Terstellung der Bleche
mit sich bringt.

Reuleaux, der Constructeur. 6
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§. 32.
Dampfkesselnietungen.

Bei den Nietungen der Dampfkessel darf man wegen des
dichten Verschlusses keine weite Nietstellung anwenden: ausser-
dem sind aber bei diinneren Blechen verhiiltnissmiissig dickere
und weitergestellte Nieten zu henutzen, als bei stirkeren Blechen.
Die Nietniithe werden einfach und doppelt gemacht.

Fig. 43, gewohnliche einfache Nietung. Fig. 44, dieselbe mit
abgebogenen Rindern, wobei die innere und iHussere Fliche der
verbundenen Tafeln in einerlei Richtung kommen. Fig. 45, ein-

Fig. 45. Tig. 44. Fig. 45.

th-1,5d (b4,

fache JLaschennietung, gut angewandt bei stehenden Réhren,
Kaminen etc. Die aufgelegte Lasche ist in Hinsicht auf die Festig-
keit der Verbindung als eine Blechtafel anzusehen, und somit
die Nietung trotz der doppelten Nietreihe als eine einfache zu
betrachten. Da die doppelte Nietung fester ist als die einfache,
und ein cylindrisches Rohr in den Liingsnithen stirker durch den
inneren Druck belastet wird als in den Querniithen, so erscheint
es empfehlenswerth, bei Dampfkesseln die Lingsniithe zweireihig,
die Querniithe einreihig zu machen; jedoch gilt dies nur, wenn man
bei der doppelten Nietung auch die Nieten weiter auseinander-
stellt, als bei der einreihigen, siehe unten bei Formel (52). Die
Rauchrohren der Cornwall-Kessel erhalten neuerdings in den Quer-
und Léngsnidthen Laschennietungen; als Lasche wird aber dabei
behufs Verstiirkung des Rohres ein seine Rippe nach aussen keh-
rendes T-Eisen, Fig 54, §.35, genommen. Stellt man die Nietniithe
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der Dampfkessel schriige (schraubenformig) wie. es in England
Wright thut, so wird das Verhiltniss ¢ etwas giinstiger, als oben
berechnet wurde. Ob aber durch die hierbei erzielte kleine Ver-
grosserung der Festigkeit des Kessels die Mehrkosten fiir die
schwierige Herstellung gedeckt werden, ist die Frage.
Fig. 46, gewdohnliche doppelte Nietung. Fig. 47, doppelte
Laschennietung. '
Fig. 46. Fig. 47.

Nach Lemaitre ist es zweckmissig, fiir Dampfkessel zu neh-
men bei der einfachen Nietung:

SR R S TV R |
T RITT T e SR R  1 )
B (51)

Es filllt dabei fiir die gewohnlich vorkommenden Dimensionen ¢
zwischen 0,65 und 0,58. Beiden doppelten Nietungen nehme man: -
e oD LR L e2)

Man findet indessen auch oft hier a; — a = 10 4 2d ge-
macht, wobei also die Verdoppelung der Nietung nur die Dicht-
heit, nicht aber die Festigkeit der Nath erhcht. Nach den ge-
gebenen Formeln ist nachfolgende Tabelle berechnet.

Das Material der eisernen Nieten soll stets von der besten
Beschaffenheit sein, damit es die gewaltsamen Forminderungen,
welche die Niete zu erleiden hat, ertragen kann. Bei dieser Ge-
legenheit beweist sich die Zihigkeit des Schmiedeisens (siehe §.2)
als ausserordentlich niitzlich.

6%
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§. 3.

Tabelle iiber die Nietungen der Dampfkessel.

5 gl B

é :%D a a, ;,:g g f qg

Jsg = e
Héhe |Dehm.| Hohe |Dehm.| £ | einf. |dopp.| €55 | 5 £

06d | 1,84 | 084 | 24 | @ Rl

4|10 6 | 18 8 |v@0 | 25| 804 50| 3951148

el 21 9 23 30 | 33 55 | 3,52 | 2,11

GRS 8 | 23 10 | 26 | 34| 36 | 59 | 516/ 3,03

@RTTASEEREE IS s e e e

8 16 4 10 f ‘o 13 I db e84 | Slo Sl B g 05 [

9 (178 A s (T 1485 ) - 4B | a5 il o Rl

10,[19 -1 1 | 84| 16 | 88 -f B2 | 48 I writ i6e(i gz

11 %205 | =12 37 16 41 o7 | 51 82 | 21,34 | 13,22
12 | 22 13 40 18 44 61 | 54 86 | 26,52 | 15,12
13 [ 235 14 42 19 47 66" | =57 91 | 32,50 | 18,22

14 |25 | 15 45 20 50 71 | 60 | 95 | 39,23 | 22,98
15 | 26,5 | 16 48 21 53 75 | 63 | 100 | 47,00 | 27,25
16 | 28 17 56 22 | 56 80 | 66 | 104 | 55,63 | 32,57
17 | 295 | 18 50 24 59 84 | 69 | 109 | 6529 | 37,40
18 | 31 19 53 25 62 89 | 72 | 113 | 7591 (42,59

198189 il =20 59 26 65 93 | 75 | 118 | 87,93 | 49,42

20 | 84 20 61 27 68 98 | 78 1 122 (100,61 | 55,63
2i58836: bl @801 64 28 71 102 | 81 127 114,72 | 64,53
22 | 37 22 67 30 74 107 | 84 | 131 |130,23 | 74,44
23 .1 88:5[ 23 69 31 77 BB 136 146,93 | 82,24
24 | 40 24 72 32 80 116 | 90 | 140 |165,06 |-91,78

Die Schaftlinge ist =20 41,74 gesetat, entspricht also einer
Niete, welche zwei Bleche von der Dicke 0 zu verbinden hat, bei
reichlicher Zugabe fiir zu weite Bohrung der Bleche, siche § 29.
Die beiden letzten Spalten sind bei Voranschligen fiir Nietungen
von Nutzen; demselben Zwecke dient die folgende Tabelle,
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Nietungen.
§. 34.

Tabelle iiber die Gewichte der Metallplatten.

Blech- Gewicht in Kilogr. pro 1 Quadratmeter.

dicke T P

mm. Sc.mle > fUSS= | Messing. | Kupfer. Blei. Zink.

eisen. eisen.

1 7579 7,24 8,51 8,79 11,35 6,86
) * 15,58 14,49 17,02 17,58 22,70 13,72
3 23,36 21,73 95,52 26,36 34,06 20,58
4 31,15 28,97 34,03 85,15 45,41 27,44
5 38,94 36,22 42,54 43,94 56,76 34,31
6 46,73 43,46 51,05 52,73 68,11 41,17
0 5452 |~ 50,70 59,56 61,52 79,46 48,03
8 62,30 57,94 | 68,06 70,30 90,82 54,89
9 70,09 65,19 76,57 79,09 | 102,17 61,75
10 77,88 72,43 85,08 87,88 118,52 68,61
il 85,67 79,67 93,59 96,67 124,88 75,47
12 93,46 86,92 | 102,10 | 10546 | 136,22 82,33
13 101,24 94,16 | 110,60 | 114,24 | 147,58 89,19
14 109,03 101,40 | 119,11 | 123,03 | 158,93 96,05
15 116,82 10865 | 127,62 | 131,82 | 170,28 | 102,92
16 124,61 11589 | 136,13 | 14061 | 181,63 | 109,78
17 132,40 123,13 | 144,64 | 149,40 | 19298 | 116,64
18 140,18 130,37 153,14 158,18 204,34 123,50
19 147,97 137,62 161,65 166,97 215,69 130,36
20 155,76 144,86 170,16 175,76 227,04 137,22
21 163,55 152,10 | 178,67 | 18455 | 238,39 | 144,08
22 171,34 159,35 187,18 193,34 249,74 150,94
923 179,12 166,59 | 195,68 | 202,12 | 261,10 | 157,80
24 186,91 173,83 204,19 210,91 272,45 164,66
25 194,70 181,08 212,70 219,70 283,80 171,53

Das Gewicht eines Quadratmeters Platte ist gleich dem Gewicht des
Cubikdecimeters ihres Materials (oder ibrem specif. Gewicht) mult,
mit der Plattendicke in mm.
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8. 35.
Andere Formen von Nietverbindungen.

Bildung von Flichen. Bei der Vereinigung von Blech-
tafeln zu [grosseren Platten (geraden wie gekriimmten) kommen
die folgenden heiden Verbindungen viel zur Anwendung.

Fig. 48. Fig. 49.

I

Fig. 48, Verbindung von 3 Tafeln. Behufs sicheren Anlegens
wird das Blech Nro. 2 an der Ecke zugeschirft und Nro. 1 dar-
iiber hingebogen. Fig.49, Verbindung von 4 Tafeln; hier erhal-
ten die Bleche Nro. 2 und 3 eine Zuschéirfung, wihrend 1 und 4

Fig. 50. Fig. 51.

sowohl ungeschirft als ungekropft bleiben. Bei dem Bau von
Dampfkesseln werden die einzelnen Rohrstiicke entweder cylindrisch
ineinandergeschoben, Fig. 50, oder wie es Fig. 51 andeutet, als
Hohlkegelabschnitte gebildet, so dass die Fugenképfe alle die-
selbe Richtung von der Flamme ab erhalten. Letztere Verhin-
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dung erfordert eine Kriimmung der an den Kegelgrundfiichen
liegenden Tafelréinder und Nietreihen, welche man wie folgt be-
stimme

Fig. 52. Ist noch:
; ;B : D der Kesseldurchmesser, an der
e i > in Tig. 51 angegebenen Stelle

I
.

i

1l

- gemessen,

UU — xD der an derselben Stelle
gemessene Kesselumfang,

B die Breite einer Platte, Fig. 52,
gemessen auf U zwischen den
Mitteln der Lingsnietreihen,

‘ L die Linge der Platte, zwischen
i f den Quernietreihen gemessen,
! f die gesuchte Pfeilhohe des Bo-

W
i

gens B,
so nehme man:
BB E :
F=ipT ikl
oder: '
% == 0LTEE) %% (54)

Beispiel. Bei Rohren, deren Umfliche aus eimer Tafel hergestellt
wird (Sieder, Rihren) ist B = U. Wire in einem solchen Falle die
Tafellinge L = 1m, die Breite B = 2n, so wiwrde nach (54) 2u nehmen

sein: = 0,785.2 = 1,570, also f etwas 7dber 11/, Blechdicke. Bei die-
A

T
1 . A
ser Aufgabe ware D = g = B = 0,318.2000 = 636™, mithin nach
: f 12000 2000 _ 1000 _ e :
(53) zu mehmen: 5 =% 36 000 696 1,57 wie worhin. Die

der betrachteten gekrimmten Nietnath gegeniberlicgende Rethe wird jener
emsteren parallel gemacht.

Bei der Flichenbildung mittelst Laschennietung auf sich
kreuzenden Nithen muss besonders vorsichtig verfahren werden,
um einen dichten Verschluss zu erhalten. Leicht kommt man in-
dess zu einem guten Resultat, wenn man die Lings- und Quer-
laschen auf verschiedene Seiten des Bleches legt.

Versteifung von Flichen. Hierzu dienen am allermei-
sten aufgenietete Winkeleisen, Fig. 53, und T-Eisen, Fig. 54,
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Die hier mitgetheilten Verhiltnisse derselben (die in Fig. 53
sind von Redtenbacher angegeben) liefern sehr gute Abmessun-
Fig. 53. Fig. 54.

,,
13
i
6
=9

gen. 0 bezeichnet die Dicke des Bleches, fiir welches das Winkel-
oder T-Eisen angewandt werden soll. Die hei kleinem § grosse
Hohe 7 gestattet stets ein gutes Unterbringen der Nietkdpfe. Die
Querschnittformen der T-Eisen finden sich in der Praxis veridnder-
licher als die der Winkeleisen; kleine Schwankungen in den Ver-
héltnissen sind zwecklos, und deshalb eine Vereinigung der
Fabrikanten auf Normalquerschnitte auch hier durchfiihrbar. \

Zur Versteifung paralleler, nah benachbarter Tafeln dienen
die Stehbolzen, Fig. 55 bhis 57.

Fig. 55. . Fig. 56. Fig. 57.

7

Fig. 55 und Fig. 56, kupferner Stehbolzen nach und vor der
Vernietung, bei den Feuerbiichsen der Locomotiven und bei den
Schiffkesseln vielfach angewandt. Die dickere Tafel (0) ist von
Kupfer und als einer Locomotiv-Feuerbiichse angehorig angenom-
men; die Dicke o, der #Husseren Wand wird dort in der Regel
= ?%/; 0 gefunden. Fig. 57 eiserner Stehbolzen fiir denselben Zweck
wie der Bolzen in Fig. 55 und 56. Das Zusammenriicken der Plat-
ten verhindert die zwischengestellte schmiedeiserne Biichse. Diese
wird zweckmissiger Weise aus Blech gerollt und der Linge nach
offen gelassen, um das Wasser der Abkiithlung halber zur Niete
treten zu lassen.
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Bildung von Kanten. Fig. 58 his 61. Bei der Kanten-
bildung wird gewthnlich entweder dem einen Bleche eine Flantsche
angebogen, oder es werden Winkeleisen eingeschaltet. In Fig. 58

Tig. 58. Fig. 59. Fig. 60. Fig. 61.

hat die eine Tafel eine nach innen gebogene Flantsche. Iig. 59,
die Flantsche ist nach aussen gebogen. Hier, wie bei den Fig. 63
bis 65 ist & die Schenkelhohe desjenigen Winkeleisens, welches
dem gegehenen Bleche zukommen wiirde. Fig. 60, Anwendung
eines gewohnlichen Winkeleisens; Fig. 61 ebenso; die zusammen-
treffenden Tafeln sind aber hier abgeschriigt, was das Dichtstem- .
men erleichtert. Fig. 62, Kante mit gewohnlichem aber aussen
liegendem Winkeleisen.

Fig. 62. Fig. 63. Fig. 65.

Fig. 63, Kante mit einem aus Blech hergestellten Winkel-
eisen (fiir diinnwandige Gefiisse zweckmissig). Tig. 64, Winkel-
eisen wie in Fig. 63, verdeckt durch die ibergelegten Blechrin-
der; schwierig zu stemmen, bedarf daher einer dichtmachenden
Zwischenlage. Fig. 65, Winkeleisen wie vorhin, nach aussen
gelegt.

Bildung von Ecken. Die Eckbildung macht bei den Niet-
verbindungen die meisten Schwierigkeiten; sie fillt mannichfach
verschieden aus, je nachdem man zu den Kanten.eine oder die
andere der oben angefiihrten Verbindungen auswiihlt. Die folgen-
den monodimetrischen Figuren zeigen einige der wichtigeren Con-
structionen.
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Fig. 66 stehende Kante nach Fig. 58, die beiden liegenden
nach Fig. 60, das Blech 2 erhilt unten eine Zuschiirfung. Fig. 67
Fig. 66. Fig 67.

alle dreiKanten nach Fig. 60; das stehende Winkeleisen abgekropft
und auf das liegende genietet.

Fig. 68.

Fig. 68, Kanten nach Fig. 60 oder 61; die Winkeleisen sind in
der Ecke zusammengeschweisst, was eine etwas mithsame Arbeit
ist, aber einen trefflichen Verschluss liefert. IFig. 69 stehende
Kante nach Fig. 60 oder 61, unten ein wenig gerundet, liegende
Kante nach Fig. 62; einfache, gut schliessende und sehr haltbare
Eckbildung.



