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Der planmiBige Aufbau des Sozialismus in der Deutschen Demokratischen Republik
stellt unserer Volkswirtschaft groBe Aufgaben. Wir werden als Industriestaat
nur dann eine filhrende Rolle behalten, wenn wir bei geringster Masse die groB-
te Festigkeit der Erzeugnisse erreichen. Deshalb muf beim Bau von Land- und
Wasserfahrzeugen, von Transport- und Forderanlagen sowle von Behidltern die
Leichtbauweise weitgehend angewandt werden.

Die Erfillung dieser Aufgaben ist entscheidend abhingig vom gesellschaftlichen
BewuBRtsein und der fachlichen Qualifikation der Arbeitskrdfte. Die Berufsaus-
bildung hat die Aufgabe, im Rahmen der Volkswirtschaft junge qualifizierte Ar-
beitskrdafte heranzubilden und sie zu allseitig entwickelten Persdnlichkeiten
zZu erziehen, die, vom Sieg des Sozialismus iiberzeugt, bereit sind, an seinem
Aufbau mitzuwirken und die Errungenschaften der Arbeiter-und-Bauern-Macht zu
schiitzen.

Die ILehrlinge sollen durch die Berufsausbildung befZhigt werden, in den Betrie-
ben der Industrie die neuesten und rationellsten Arbeitsverfahren anzuwenden,
um bei der Mechanisierung und Automatisierung der Produktionsprozesse entschei-
dend mitwirken zu koénnen. Deshalb sind die Lehrlinge wiéhrend ihrer Lehrzeit
mit der Arbeitsorganisation ihres Betriebs vertraut zu machen und an modernen
Maschinen auszubilden, damit sie die neuesten Arbeitstechniken und Arbeitsme-
thoden kennen und beherrschen lernen.

Un die Theorie und Praxis zu einer wirksamen Einheit zu verbinden, werden jetzt
fachkundliche Themen, die bisher im theoretischen Unterricht gelehrt wurden,

im berufspraktischen Unterricht behandelt. Dabei wird von dem Schiiler gefor-
dert, mehr als bisher mit dem Buch zu arbeiten. Um diese Forderung zu erfil-
len, ist es notwendig, umgehend die vorhandenen Liicken in der Literatur zu
schlieBen. Eg gilt, fir die Berufsausbildung im Leichtbau schnellstens spezi-
elle Literatur zu schaffen, die dem neuesten Stand der Technologie entspricht
und dem Lehrling als Lern- und Nachschlagmittel dient.

Die Lehrschriften fir den technologischen Unterricht werden in enger Zusammen-—
arbeilt mit der Produktion entwickelt. Die vorliegende Schrift behandelt haupt-
sdchlich das allgemein {ibliche Verbinden von Leichtmetallbauteilen mit Leicht-
metallnieten und geht dabeil vorwiegend auf das Nieten im Flugzeugbau mit sel-
nen Standards ein, da die im Flugzeugbau gesammelten Erfahrungen beispielge-
bend fir den gesambten Leichtbau sind.

Wir bitten Lehrlinge, Lehrmeister, Lehrer und vor allem unsere Fachkrdfte in

der Produktion um Eritik und Anderungsvorschlige, damit diese Schrift noch
weiter verbessert werden kann.






Nieten

der Niet - Verbindungselement, Mehrzahl: die Niete
das Nieten - ArbeitsprozeB
die Nietung - Arbeitsergebnis

Zweck und Anwendungsbereich

Durch Nieten werden zwei oder mehr Bauteile so miteinander verbunden, daB sie
nicht ohne Zerstdrung des verbindenden Niets wieder voneinander getrennt wer-
den konnen.

Das Nieten ist heute immer noch das am hiufigsten angewandte Verbindungsver-
fahren.

Ob im Stahlbau, Behi#lterbau, Fahrzeugbau oder im sonstigen Maschinenbau, iber-
all sind Nietverbindungen anzutreffen.

Welchen Platz das Nieten als Verbindungsverfahren heute noch einnimmt, ist
zum Beispiel sehr deutlich an einem Mittelstreckenverkehrsflugzeug zu erken-—
nen. Von den etwa 1 000 000 Standardteilen sind rund 80 Prozent, also 800 000,

¥

Niete.

Die Nietarbedit mub sehr gewissenhaft und sorgfiltig ausgefihrt
werden, denn falsche Nietungen und unsachgemiBe Behandlung der Bauteile kon-
nen zu Brichen und damit zur Gefdhrdung der Sicherheit fiihren.

1. Nietverbindungen

1.1. Arten der Nietverbindungen

1.1.1. Anforderungen

AnTorderungen an : 2
iebvertindungen Bezeichnung Beispiele
fest Normalnietung Fahrzeugchassis, Fahrzeug-
und Schiffsaufbauten
dicht und fest Dichtnietung Behédlter, Beplankungen der
druckdichten Flugzeugzellen
abzolute Oberflichen-— Feinstnietung Boots— und Flugzeugbeplankungen
glatte
von einer Seite Blindnietung einseitig zugingliche Bauteile,
niethar (Dornnietung) Profile, Rohre, Behdlter

8ild 1.1 Arten der Nietverbindungen



1.1.2. Nietformen

o

Setzkopfformen Halbrundniete
Flachrundniete
Flachsenkniete *
§ohlieBkopfformen Flachkdpfe
Flachsenkkdpfe
Hatlbrundniete Flachrundniete Flachsenkniete
Setzkiopfe
| - S, L T T e ]
Halbrundkopf Flachrundkopf Flachsenikkopf
T G : 1 = L 1
1 R e N s I N “T N
i ¥ o i L i
i L L + e )
Flachkop Flachsenkkopf Flachkopf Flachsenkkopf Flachkopf Flachsenkkopf
L A e 1 ! fi - |
= A, T
Schiiefikopfe
Bild 1.2 Nietkopfformen
1.1.3. Nahtformen
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Bild 1.3 Bild 1.4 Bild 1.5 Bild 1.6
Einreihennietung Mehrreihennietung Parallelnietung Zickzack-Nietung
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Bild 1.7 Bild 1.8 Bild 1.9

einschnittige Nietung

ey g

Bild 1.10
Uberlappungsnietung

zwelschnittige Nietung
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Bild 1.41
einseitige
Laschennietung

mehrschnittige Nietung

Bild %:92 »

doppelseitige
Laschennietung



1.1.4. Nietweise

Arten der Nietwerkzeuge
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Bild 1.13

Handniethammer

ﬂ %

Bild 1.14

Arten des Nietwerkzeugeinsatzes

® 660060900006 0000009880TEEOCS

Vorhaltewerkzeug “
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Flachddpper
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&
Bild 1.16

direktes Nieten

Schlag auf

1.2, Arten der Niete
1.2.1. Nietwerkstoffe

den Nietschaft

Drucklufthammer

Vorhaltewerkzeug

Bild 1.15
Niebtpresse

Bild 1.17

indirektes Nieten

Schlag auf den Setzkopf

- . Werkstoff- . SES-Bez.
Hacnna zusammensetbzung DIN-Bez. | LRMra | 400 “Honded spsma
Stahl- unlegierter Stahl - 1117.10 | CK 20
g e legierter Stahl (Mn) = 1305.30 | K 20 ¥n &

hochleg .Stahl (CrNiTi) - 1670.70 | X 10 CrNiTi 18.9
Leicht— | AL Al 99,5 | 3001.70 =
metall-
Aiete A1Cu - 3112.30 | Dural
A1Mg AlMg 5 3305.70 =
Bild 1.18 Nietwerkstoffe




Bauteilwerkstoff
AlCulig- A o
: 3 Juminium- . s
e Stahl Stahl Legierung | i o Magnesium- Rein-
Bauteilwerkstoff unlegiert | legiert | AlZnCullg- %aﬁ?e“lum— Legierung | aluminium
Legierung eglerung
Nietwerkstoff
Stahl unlegiert 1117.10 1117.10 3112.30 3305,70 3305.70 -
Stahl legiert 1117.10 | 1305. 30 312,30 3305.70 3305.70 =
Al1Cullg-Legi - ) ~ ’
Gt e | Ve | 3wAa0 | sra 3305.70 3305.70 | 3001,70
All¥g-Tegierung 3305.70 3305,70 3305.70 2305.70 3305.70 3001.70
lig-Legierung 3305.70 | 3305.70 | 3305.70 3305.70 3305, 70 3001. 70
Reinaluminium - - 3001.70 3001.70 3001.70 3001, 70

Bauteile aus zunderbestindigen Werkstoffen sind mit Nieten aus LW 1670.70 zu nieten.

Bild 1.19 Zuordnung der Nietwerkstoffe nach TNL 150 04

1.2.2. Setzkopfformen

I

Bild 1.20 Bild 1.21 Bild 1.22 Bild 1.23
Halbrundniet Flachrundniet Flachsenkniet Flachsenkniet
nach TNL 152 01 nach TGL 49- nach TNL 152 03 mit Xleinem Kopf
Kurzzeichen R 152 05 Kurz- Kurzzeichen FS nach TNL 152 02

zeichen FR Kurzzeichen FS

1.3. Zeichnungsangaben

1.3.1. Nietungsangaben

Die Nietungsangaben auf Zeichnungen haben nach TNL 106 21 folgende Bedeutung:

P8 3 x 10 F -~ 30
o

Setzkopfform
Rohnietdurchmesser d
Rohnietlinge 1
SchlieBkopfform
Werkstoffkennzahl

Das Beispiel zeigt die Standardbezeichnung einer Nietung nach TNL mit Flach-
senkniet (FS) von 3 mm Rohnietdurchmesser (3) und 10 mm Linge (10) mit Flach-
kopf (F) aus Leichtmetall 3112.30 mit der Werkstoffkennzahl 30 (Bild 1.24).

Ee]



w o [gomsan|  Temaelden,

1’11?7;']0 10 | Flachsenkniet ohne O

/T\ E:? ;bglrlgg-g;lelgs Kreuz @

i t : f 1305.30 11 ein erhabener Punkt ()
- l = 1670.70 12 ein erhabener Strich  (O)

! l | l 3112.30 30 ohne O

= d — d 3305.70 32 mwel ethabens Punkte ¢
3001.70 W vier erhabene Punkte (%)

Bild 1.24 Nietkennzeichnung (TNL 152 01, 02, 03 und O4)

1.3.2. Nietbohrungen

Einzelbohrungen

Nietbohrungen sind auf den Zeichnungen nur soweit gekennzeichnet und bema8t,
wie es fir die Bearbeitung des jeweiligen Bauteils erforderlich ist. Piir Nie-
tungsangaben werden nach TNL 106 21 Sinnbilder angewendet (Bild 1.25).

Sinnbild Bedeutung
_|_ Nietbohrungen erst beim Zusammenbau bohren
‘¢_2 60 Bohrung im Einzelbeil vorbohren
$ 3059 Bohrung im Einzelteil fertigbohren
{B} 05 & Bohrung im Einzelteil fertighohren und senken
"ll"“ Bohrung beim Zusammenbau bohren
FS3X10F-30 Niet beim Zusammenbau schlagen

Beispiele beziehen sich auf einen Niet von 3 mm @.

Bild 1.25 Bedeutung der Niebtsinnbilder

5ind alle Nietbohrungen eines Bauteils gleich, ist das durch einen Hinweis in
der Nihe des Zeichnungsschriftfelds gekennzeichnet, z.B. "alle Bohrungen
2,6 § vorgebohrt".

Sind alle Nietbohrungen zu senken, ist die Senkung durch einen Schnitt darge-
stellt.

Nietreihen nach TNL 106 21 = ——

Bei Nietreihen mit glei- }'{5“@»‘ i e , & 1
cher Teilung (Bild 1.26) L] L =
sind nur die ZuBeren -0 = }
Nietbohrungen angegeben -~ -8x10=80 - 8 =
und bemaBt.

Bild 1.26 DNietreihe mit gleicher Teilung



Sind alle auf einer Zeichnung angegebenen Nietungen gleich (Bild 1.27), ist

nur die entsprechende Nietung und der Hinweis "Nietung nach TNL 150 02" an-
gegeben.

=

TW alle Nietungen: R 3 X 6 F - 30

0

—_—

Nietung nach TNL 150 02

Bild 1.27 Gleiche Nietung

5ind auf einer Zeichnung bel sonst gleicher Nietung einige Nietungen anderer

Art (Bild 1.28), z.B. andere Nietlingen, Nietdurchmesser, Nietwerkstoffe, so
sind diese besonders angegeben.

F‘ﬁA ! 5 A9 soweit nicht anders angegeben
S e —W R3X6F - 30

Nietung nach TNL 150 02

} Bild 1.28 Ungleiche Nietung

{ -___ur___fh\4:zimu._,\
R Erien =
S

Bild 1.29 Lage des Setzkopfs

Wird eine bestimmbte Lage des Setz-
kopfs vorgeschrieben (Bild 1.29),
ist diese im Schnitt dargestellt.

) +:3:3-StandardmaBe

S

Nietteilung und Randabstinde nach TNL 115 40

© 8 200 20080900000 000000606000 0CSEE0OCO0CO0O0CLCO0AECEGCDOO

Um einerseits einen gentigenden BlechschluB zu sichern und zum anderen beim
Wieten die Nietkopfe nicht zu beschddigen, ist die vorgeschriebene Niettei-
lung (Bilder 1.31 und 1.32) einzuhalten (vgl. 4.1. Ursachen der Nietfehler).

Wird der vorgeschriebene Mindestrandabstand (Bilder 1.31 und 1.32) nicht ein-
gehalten, kann die Blechkante ausbeulen und bel Belastung das Blech einrei-
Ben (vgl. 4.1. Ursachen der Nietfehler).

Beispiele:

Fiir Blechdicke s = 1,5 mm und Rohnietdurchmesser d = 4 mm @ (Halbrundniet)
ist der Mindestrandabstand e = & mm.



-7 =

Fiir Rohnietdurchmesser d = 4 mm @ (Flachsenkniet) ist das KleinstmaB der Tei-

lung t Z 16 mm.

Bild 1.30 Nietteilung und Randabstand

Mafe in mm

3
@ ” L1 N
] il §
3 jRea
i |
—o § | § e
" Mindestrandabstand e -
8 I i ] ] [s] &
) | | | i
7 : iR 21
6 | 12 178‘
5 10 15
4 8 . 12 )
35 7 i 10
3 E [ 9
— T.-—.__._ - t 4‘. —t B
ZL [ R e l | 8
: | I
Ryt 05]06,08] 1 |12]15118) 2 (25 3 35| 4 |Teilung
d Blechdicke s Kieinstmand
Bild 1.31 Nietteilung und Rand-

Mindestrandabstand e
KN ' 16 32 |
7 % 28
s | 12 2
G YR 20 |
& 8 % |
35 7 % |
7 J 17
(26 | 6 [ ] ] N
2 || ] | &
Rotniet| 1112015118 2 (25 3 |35] 4 | Feilung
g Blechdicke s Kieinstmali

Bild 1.32 Niettellung und Randabstande

abstinde Halbrundniete Flachsenkniete
Nietschaftlingen nach TNL 115 42 s i il
80 0 4 %2008 @005 600000800000"030 s 08 =y =
Die Nietldnge 1 ist abhangig von ﬂ"” e ? i 1
B ; 4++ RERY
der Klemmlinge Ls und dem Rohniet- o ! ; 1 R & 7
2 . i R S LS|
durchmesser d. Sie wird aus der SN/ f = i
Tabelle (Bilder 1.35 und 1.37)
Bild 1.33 Halbrund- Bild 1.34 Flachsenk-
GG as niet TNL 152 O niet TL 152 03
Mafte in mm
i . !E.’ieﬂdnge!
g (Lo d]@ | & 4% & | #® | w8 | & | J % | 2 [30]
7 g [0 n]e]|ns {1 ® | ® | 20 | 22 | =« [ 2 [ 2
6 || ¢ ] g [w[n]w[nB]|s B | @8 | a4 | & R A
5 |1 718 9w | nle|slul % | # | 2 [ 2 [ # | 2
i | Jsl7lels winlelelw] ® | #® [ 20 | =2 [ 2 ]
| 35 T[5‘ 67 |2 |9 |0 u||B]|H] % | B 1 2o | 2 | =
2 T4l T a7 |4 [sl@lnlZ|BlE] ® | ® | @ | = | &
26 1, 4] 5617186 9wl e s n] ® | 8 [ 20 | 2 [
2 (3] 4 [ 5] 6789wl lnluw|nsln] © | & [ 220 |
- = s e e e i T R T S S PR N T T R
Rofmiet) 3 2 3 4 5 6 7 8 9 0 n w2 B # H5 6 7 B 19 D
d Klemmidnge Is |

Bild 1.35 DNietldngen filir FlachschlieBkopfe



In Zweifelsfdllen

Beispiel:
Fir Klemmlinge Xs

ist dle groBere der beiden Nietldngen zu wihlen.

= 4,5 mm und Rohnietdurchmesser d = 3 mm @ ist die erfor-

derliche Nietldnge 1 = 8 mm.

S <€Bild 1.36
S L;S Flachsenkniet TNL 152 03
Mafle in mm
B Nietldnge [
| 8 o lelslu] ® [ 8 [ o [ 2 | =
NN Clw]u]re]s]u] € [ » n | 2z [ &
6 o [w]nlr]|n|nu 1 T[ 8 20 | 22 %
[ 2 . [ 8]s9 _10L11 2 lu] ®© | 18 | 2 T 2 | &
4 | [6]7 s slofn]e/slv] ® | ® [ 20 [ 2 | # |
35 i 5_1_5__]T_7_L5 slwolnle|s[u]l 6 | @ 20 | 2z | x ]
3 [slel7lels[nw]n]n 13414 | ® 20 1 2 | # |
26 el 5] 7 Ja slwlnlr][nlu s | 18 | 2 |
2 Bss[s[6]7]el9 nnlr[slu]
Fohmiel | o o e p e [ e Tt [ Ty o T T Rt [l e e [ Fere e
s 1 2 3 % 5 & 7 & 3 4 H £ L H# B W 7 B 6 H
d Klemmldnge L's

Bild 1.37 Nietldngen fiir FlachsenkschlieBkopfe

In Zweifelsfdllen

Beispiel:
Flir Xlemmlinge Xs
liche Nietldnge 1

SchliefkopfgrdiBen

ist die groBere der beiden Nietldngen zu wihlen.

= © mm und Rohnietdurchmesser d = 3 mm @ ist die erforder-
9 mm.

I

nach TNL 150 03

©c8 s 0e00 s 000

Un gleichmidBige Nietfestigkeit zu erreichen, sind fir die SchlieBkopfabmes-

sungen bestimmte Grenzwerte festgelegt. Sie sind aus der Tabelle (Bild 1.38)
zu entnehmen. Nach der Faustformel

D=1,44d k=0,54d

liegen die errechneten Werte noch im zuldssigen Toleranzbereich.

Beispiel:

= T |
Mae in mm Rohf'f“ﬁ 2 l26| 3135| 4| 5!/617 |8

D 29w ) 4

(48| 5 | 7 |84 96|14

2l Abw_ | +07 | +08 '_+o,9Jr e ]S +16
el B S L ! 1
k |os| 1 |12 14 |18 22| 27| 3|36
ol abw,_ | +04 | +05 | +06 |67 | <08 | +1 | +12 |

Bild 1.38 Mafe fiir FlachschlieBkdpfe

Flir einen Niet mit Rohnietdurchmesser d = 3 mm @ betridgt nach Tabelle der
SchlieBkopfdurchmesser D = 4,2 *%° mm und die SchlieBkopfhohe k = 1,2 “%°mm.

&

L



Berechnung nach Faustformel:

D=1,44d E =G5 4
D=1.4+3mm k = 0,5+ 3 mm
D=4,2mm k=1,5mm

1.4, Nietberechnungen

Im Leichtbau werden bis auf wenige Ausnahmen Niete bis 8 mm Durchmesser nach
einer Wirmebehandlung im erkalteten Zustand verwendet. Da beim Kaltnieten kei-
ne Schrumpfspannungen auftreten und beim Warmnieten die inneren Erafte und so-
mit die AnpreRkrifte nicht bestimmt werden konnen, wird bei der Berechnung der
Nietverbindung der Reibungswiderstand nicht bericksichtigt, jedoch mub die
Pragfihigkeit eines Niets auf Abscheren und der Leibungsdruck nachgewiesen
werden. Dabei wird die Kenntnis der durch die Nietverbindung zu iibertragenden
Krifte und der Festigkeit des Werkstoffs vorausgesetzt.

1.4.1. Krifte

Die auf die Bauteile wirkenden Krdfte - meist Zugkrdfte - werden von den Nie-
ten lUbertragen.
Der SchlieBkopf entsteht durch Stauchen des Nietschafts, also durch eine

Kraft (Bild 1.39), die in Richtung der Nietschaftachse wirkt. Beim Formen der
SchlieBkdpfe werden die Berlhrungsfldchen der Bauteile fest zusammengeprelt.

Der dadurch entstehende Reibungswiderstand (Bild 1.40) hindert die in der
Baubeilebene wirkenden Kriafte, die Teile gegeneinander zu verschieben,

Bild 1.40 Reibungswiderstand

4Bild 1.39 Stauchkraft

Der Reibungswiderstand ist abhdngig von der Kraft, mit der die Bauteile beim
Nieten zusammengeprelt werden. Beim Stauchen des Nietschafts und Zusammen-
pressen der Bauteile entsteht durch die Elastizitdt des Bauteilwerkstoffs
eine gleichgroBe Gegenkraft, die als Zugkraflt im Nietschaft

(Bild 1.41) wirkt.

! £, /]
).\; \\‘ * ! * h‘\“\: oy = F,-fb ,/—u- 7 / ! - ,‘ "“‘% —
7274 1 14 Pﬁ%* SN - -
1 o -
Bild 1.41 Zugkraft Bild 1.42 Abscherbeanspruchung

im Nietschaft
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Sind die auf die Bauteile wirkenden Zugkrdfte (Bild 1.42, Seite 9)
groBer als der Reibungswiderstand, dann werden die Bauteile wverschoben und.
die Niete auf Abscheren beansprucht.

Gleichzeitig entstehen Druckkrifte (Bild 1.43), die der Zugrichtung entgegen- :
gesetzt auf die Wand der Bohrung (Leibung) wirken.

Der Leibungsdruck ist bei den im Leichtbau
verwandten diinnen Blechen verh3ltnismiBig
groB. Da die Leibungsflichen sehr klein
sind, wirde eher das Blech durch den Lei-
bungsdruck als der Niet durch Abscheren zu
Bruch gehen. Deshalb miissen die Scherkraft
am Niet und der Leibungsdruck am Bauteil in
Bild 1.43 ZLeibungsdruck einem bestimmten Verhdltnis zueinander ste-

hen. Dieses Verhdltnis ist abhingig von
Werkstoff, Blechdicke und Nietdurchmesser und 148t sich deshalb nicht nach
einer allgemeingiiltigen Formel berechnen. Der Eonstrukteur entnimmt die Werte
aus der Tabelle. Im Einzelfall werden sie berechnet.

Bei der Nietberechnung werden LingenmaBe in cm, FldchenmaBe in cm? eingesetzt.
Zeichnungsmafie sind ir mm angegeben.

1.4.2. Scherbruchkraft ?

-]

Die Belastharkeit eines Niets auf Abscheren hiangt von der Anzahl der Scher-
flichen ab, die belastet werden.

Bei der einschnittigen Nietverbindung muB e i n DNiebquerschnitt die ge-

samte Scherkraft aufnehmen. Bei mehrschnittigen Nietverbindungen tragen ent-
sprechend der Anzahl der Schnitte me h r Nietquerschnitte. Der gleiche

Niet kann also mit dem Mehrfachen belastet werden.

Pig =Tw + m + F Py Scherbruchkraft kp

Te  Abscherfestigkeit kp/cm2

F Nietquerschnitt em?

m Schnittigkelt der
Nietverbindung

Pp =Tg * F

Bild 1.44 Einschnittige Nietverbindung

|

P“s =T0.B . 2 . F
2P

I

Bild 1.45 Zweischnittige Nietverbindung m = 2
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Bild 1.46 Mehrschnittige Nietverbindung m = 4

Scherbruch~
Werkstoff fesiiigkeit
(Niete) Zustand LaB
kp/ e’

3001, 70 halbhart 600
3112. 30 kalt ausgehirtet 2 500
3305.70 halbhart 1 700
1117.10 normalgegliiht 3 400
1305. 30 vergitet 5 000

Bild 1.4%7 Scherbruchfestigkeiten
Beispiel:
Bei welcher Belastung Py wird ein Niet (einschnittig) aus IW 3112.30, d =3 mm,
durch Abscheren zerstort?

Gegeben: Tg = 2500 @/cm2 (Bild 1.47) Gesucht: Py in kp
d = 3 mm (F nach Tabelle = 0,07 cm‘?)
Losung: Py = Ty F
2500 kp + 0,07 cm?
Pp = 2
en
Pin = 175 kp

1.4.3. Leibungskraft

Der Berechnung wird das dinnste Blech der
Nietverbindung zugrunde gelegt. Als Leibungs-
fliche gilt die Projektionsfldche aus Niet-
durchmesser d mal Blechdicke s. Die Leibungs-
bruchfestigkeit wird mit 6 bezeichnet. Sie
betrigt im Mittel 1,8 6,

Bild 1.48
Projektionsfldache 4 - s

P Leibungsbruchkraft kp

Pg =d 5 *6p 6y  Leibungsbruch- 7
festigkeit kp/cm
Fi =t A58 = By d Nietdurchmesser cm

s Blechdicke cm
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Werkstoff Zustand Zugbruch- Werkstoff Zustand Zugbruch-
(Blech) festigkeit (Blech) festigkeit
Gz Gz3
kp/ed’ kp/cn’
1112.15 normalgegliiht 3 300 3355.55 warm ausgehirtet 3 200
1670.75 abgeschreckt 5 400 3116.35 kalt ausgehirtet 3 700
1403.25 weichgegliiht 5 500 7 500 F 3126.35 kalt ausgehidrtet 4 000
3001.75 | halbhart | 1 000 || 3455.55 | warm ausgehirtet | 5 200

Beispiel:

Bei welcher Belastung P

Bild 1.49 Zugbruchfestigkeit von Werkstoffen

wird das dinnste Blech aus LW 3126.25, s = 0,8 mm

durch den Leibungsdruck zerstort, wenn die Nietverbindung aus einem Niet
LW 3112.30, d = 3 mm besteht?

Gegeben:

Losung:

Gesucht: Fjy

G, = 4000 kp/cu?
d = 3mnm
s = 0,8 mm
PlB = d * S G[B
Gg = 1,806
Gg = 1,8 « 4000 kp/cm?
Gy = 7200 kp/cm®
o 0,3 cem . 0,08 ecm - 7200 kp
B =
sz
Pp =173 kp

1.44. Nietverbindung

Ist die Kraft, die in einer Nietverbindung ibertragen werden soll, der Durch-
messer der Niete und deren Werkstoff, die dimnste Blechdicke und die Sicher-

in kp

heit fir die Niebtverbindung bekannt, wird die Anzahl der zum Ubertragen der
Kraft notwendigen Niete berechnet.

erf
7 Ferf
P

Gzzul.
Grau* F
P. v GIB .« F
G,g F

P .y

Belastung kp
Bruchkraft kp
Sicherheit

Anzahl der
erf. Niete

>

%
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Beispiel:

Wieviel Niete aus LW 3112.30, 4 = 3 mm, sind bei 2facher Sicherheit zum Uber-
tragen einer Kraft P = 1200 kp von einem Bauteil auf ein Blech s = 0,8 mm
notwendig?

Aus den vorangegangenen Beispielen ist bekannt, daB bei einem Niet d = 3 mm
(LW 3112.30) und einer Blechdicke s = 0,8 mm (IW 3126.25) die Bruchkrifte
Die Nietung wird stets von der geringeren Bruchkraft, in diesem Beispiel von
der Leibungsbruchkraft ausgehend berechnet.

Gegeben: P = 1200 kp Gesucht: n
Py = 173 kp
v = 2
Fuasw
Losung: n =
Pu
1200 kp - 2
T F =
n =13.9

Bendtigt werden 14 Niete.
1.4.5. Nietdurchmesser

Bei der Berechnung des erforderlichen Nietdurchmessers ist die bekannte For-
mel Py = Ty - F « m nach F umzustellen. Fyy wird unter Beriicksichtigung der
Sicherheit berechnet und aus der Tabelle der Durchmesser entnommen.

PEB =Tg +F -m
Pop
F =
Tgp = I
Py - v
Tt =
TUE - m

Die Berechnung muf auch leibungsseitig durchgefiihrt werden. Dabei wird die
bekannte Formel Pz = G - 4 - s nach d umgestellt und unter Berilicksichtigung
der Sicherheit d.r berechnet.

Plﬁ = GlB «d e S
P
d =
Gig+ S
Gerf =

Gw- S
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Beispiel:
Wie grof muB der Durchmesser d eines Niets aus LW 3112.30 sein, wenn er die
EKraft P = 200 kp in einer einschnittigen Nietverbindung mit zweifacher Sicher-

heit auf ein Blech aus LW 3126.25, s = 1,5 mm, ibertragen soll? 4
Gegeben: P = 200 kp Gesucht: d in mm
T = 2500 kp/cm’ L
6,5 = 4000 kp/cm’
s = 1,5 m
v = 2
o=
P - v
Losung A: Fy =
Ty *+ I
200 kp - em’ - 2
“et T 5500 kp - A1
For = 0,16 cm’ = 16 mm? £ 4 >4 mn .
dgew = 5 mm

vergl. Abschnitt 1.3.3.

&

Pg =~V
Losung B: dey = =
B - 8
200 kp o em? . 2

9200 kp - 0,15 em

derf :L}'m.m

Verwendet wird ein Niet d = 5 mm, da ein Niet d = 4 mm nicht die ausreichende
Scherfestigkeit hat (s. Abschnitt 1.4.5.).

1.4.6. Sicherheit

Beli der Berechnung der Sicherheit wird die bekannte Formel Py, =

nach v umgestellt und fiir Fuy 1ist Fyop einzusetzen.

Tag * Fof
Py =
'
T * Fvoh
Vvorh =
P

Beispiel:
Bei der im vorangegangenen Beispiel durchgefiihrten Berechnung des Nietdurch-
messers wurden d = 4 mm und d = 5 mm errechnet.

Es ist zu ermitteln, ob die im Beispiel geforderte Sicherheit v = 2 bei bei-
den Nieten gewdhrleistet ist.
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Gegeben: Pig = 200 kp Gesucht: Vv
Foon = 0,16 cm? (Nietdurchmesser d = 5 mm)
Fuon = 0,12 cm?® (Nietdurchmesser d = 4 mm)
Tes = 2500 kp/em?
. Tas * Fyorn Ton * Fomn
Losung A: v,y =—"—"— Looung Bi RS
PuB Pas
2500 kp + 0,16 cm® 2500 kp - 0,12 em®
Viorh o Vvarh =
cm? - 200 kp em’ - 200 kp
Vyorn = 2 Vyorh = 1,5
Die geforderte Sicherheit v = 2 wiirde fir die Nietverbindung mit einem Niet
d=4mm nicht erreicht.
Kontrollaufgaben
1. Welche Vorteile und Nachteile hat das Nieten?
2. Warum sind Zeichnungsangaben standardisiert?
3. Warum sind Rohniete gekennzeichnet?
4, Erkliren Sie die Nietbezeichnung R 5 X 18 F ~ 10.
5. Was gibt die Werkstoffkennzahl 10 an?
6. Warum diirfen keine grdBeren oder kleineren Niete verwendet werden, als
in der Zeichnung angegeben sind?
7. Woran erkennen Sie die Lage des Setzkopfs auf der Zeichnung?
8. Warum missen die vorgeschriebenen Mindestrandabstinde eingehalten werden?
9. Zwei Bleche sind zusammenzunieten (R x F), s = 1,5 mm, d = 3 mn &.
Wie groB ist der Randabstand zu wihlen?
10. Drei Bleche je 2 mm dick sind zusammenzunieten (FS x FS), d = 4 mm @.
Wie grolf ist die Nietlange?
11. Zwei Bleche je 1,5 mm dick sind in einer Nietreihe 150 mm lang,

Setzkopf = FS, SchlieBkopf = F, 4 = 3,5 mm @ zu nieten.

a. Wie grof ist die Mindestteilung?

b. Wie grof ist die Teilung zu wihlen?

c. Wieviel Niete werden bendtigt?

d. Wie lang miissen die Niete sein?

e. Diese Nietreihe ist nach TNL 106 21 mit allen notwendigen Angaben zu
skizzieren (Zustand: Bohrungen 2,6 @ vorgebohrt).
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2. Nietwerkzeuge

Nietwerkzeuge
4
f 1
schlagende driickende
Niethimmer Nietpressen 3

Eine einwandfreie Nietverbindung hingt nicht nur von ihrer sorgfiltigen Vor-
bereitung, sondern auch von der richtigen Wahl der Nietwerkzeuge ab. Dabei
sind auch wirtschaftliche Gesichtspunkte zu berlicksichtigen. Deshalb sollen
nur solche Nietwerkzeuge verwendet werden, die beste Qualititsarbeit in der
kiirzesten Arbeitszeit bel geringster korperlicher Belastung des Nieters ga-—
rantieren.

2.1. Schlagende Werkzeuge

2.1.1. Niethdmmer

Niethimmer

—
Handhimmer Drucklufthimmer

T |
Einschlaghimmer VielschlaghZmmer

Im Leichtbau wird statt der unwirtschaftlichen Handhammernietung vorwiegend
die Drucklufthammernietung angewandt.

Handhammer

Das einfachste Schlagwerkzeug ist der Handhammer. Entscheidend fir die ein-
wandfreie Nietung ist die richtige Wahl der Hammermasse (Bild 2.1). Zu leich-
te Hammer erfordern viele Schldge, die zu Rissen im SchlieBkopf fithren. Bei
zu groBer Hammermasse wird der SchlieBkopf sehr gestaucht und das Blech aus-
gebeult.

Nietdurchmesser mm bis 2 bis 4 bis 6 bis 8

Hammermasse g 200 400 600 800

Bild 2.1 Abhingigkeit der Hammermasse vom Nietdurchmesser

Finne - -

Stiel

Lr

S

“Massenangabe
Bahn

Bild 2.2 Hand-Niethammer Bild 2.3 Handhabung des Hand-Niethammers
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Elnschlaghammer

Dicke Gurte, Profile und die dicke AuBenhaut grofer Behdlter missen d 1 -
rekt - der Dépper schligt auf den Nietschaft - genietet werden, da die
starren Bauteile beim Nieten nicht mitschwingen. Direkt geniebtet wird mit dem
Einschlaghammer (Bild 2.4). Zum Schlagen eines Niets sind drel bis finf Schld-
ge erforderlich. Der Einschlaghammer arbeitet im Gegensatz zum Vielschlagham-
mer geriduschirmer. Zum Abfangen der groBen Wucht sind Vorhaltewerkzeuge (siehe
Abschnitt 2.1.2.) mit groBer Masse erforderlich.

| @—@)}@i@

Fangfeder

\
\\
Abzugbiigel

N "
Regelschraube E‘\\

Bild 2.4 Bild 2.5
Einschlaghammer Handhabung des Einschlaghammers
Vielschlaghidmmer

s asass et s ss 00

Voraussetzung fir das indirekte Nieten - DOpper schligt auf den
Setzkopf - , also fir das Verwenden des vielschlagenden Drucklufthammers
(Bild 2.6) ist, daB die Bauteile - Bleche - beim Nieten mitschwingen kodnnen.
Tir die Wahl des Drucklufthammers sind GréRe des Niets und Zugdnglichkeit zum
Niet maBgebend. Geringschwingende Bauteile werden mit einem langsamer schla-
genden Drucklufthammer (Bild 2.10) genietet. Fir das Nieten in Ecken und an
schwer zugdnglichen Stellen ist der Winkelhammer (Bild 2.10) geeignet. Es
sind stets die richtigen, in ihren Abmessungen den einzelnen Typen zugeordne-—
ten Dépper (Bild 3.32, Seite 35) zu verwenden.

Druckluftniethimmer zeichnen sich durch groBe Schlagkraft aus. Die am Griff
angebrachte Regelschraube (Bild 2.6) ermdglicht, die Schlagkraft zu verdndern.
Somit ist es mdglich, Niete mit verschieden groBen Durchmessern mit einenmn
Hammer zu schlagen.

Dopper
4
/

Fangfeder

Regelschraube

Bild 2.6 Bild 2.7
Vielschlaghammer Handhabung des Vielschlaghammers
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13

4Bild 2.8 Bild 2.9
Schlaghub Rickhub
1 Dricker 5 {ffnungen 9 Ringraum 13 Auspuffkanal
2 BEinlaBschieber 6 Steuerschieber 10 Auspuffkanal 14 Offnung
3 EinlaBkanal 7 Schlagkolben 11 Offnung 15  Offnung
4  Ringraum 8 Verbindungskanal 12 EKanal 16 Druckminderventil

Wirkungswedlse des ¥Yielschilaghgmnmedwrs

Schlaghub (Bild 2.8). Durch Druck auf den Driicker (1) wird der Ein-
laBschieber (2) gedffnet. Die Druckluft strdémt durch den EinlaBkanal (3) in
den Ringraum (4). Durch die Offnungen (5) gelangt die Druckluft iiber den Schie-
ber (6) hinweg auf die Oberseite des Schlagkolbens (7), den sie nach unten
schleudert. Die ILuft unterhalb des Schlagkolbens entweicht dabei durch den
Verbindungskanal (8) in den Ringraum (9) und von dort durch den Auspuffkanal
(10) ins Freie (10 ist gegen 8 versetzt). SchlieBt die Unterkante des Kolbens
die Offnung (11) des Kanals (12) ab (strichpunktierte Kolbenstellung), staub
sich die Druckluft in diesem Kanal und driickt auf die Unterseite des Steuer-
schiecbers (6). Durch die Druckluft von unten mehr belastet gls von oben, wird
dieser angehoben und gibt die Auspuffkandle (13) frei. Die Druckluft auf der
Oberseite des Kolbens kann entweichen, der PrefBdruck hirt auf, der Schiagkol-
ben fliegt weiter - Energle der Bewegung - und schldgt auf den Dopper.

Rickhubd (Bild 2.9). Der Steuerschieber (6) steht oben. Die Druckluft
stromt vom Kanal (12) durch die Offaungen (14) und (15) in den Verbindungska-
nal (8) und von diesem unter den Kolben und hebt ihn an. Der Kolben darf beim
Rilckgang nicht hart gegen das Hammergehiuse schlagen. Durch das einstellbare
Druckminderventil (16) wird dem Raum oberhald der Offnung (5) iiber Kanal (12)
nur Luft geringen Drucks zugefihrt. Es bildet sich cin Iuftpolster, das den
Eolben weich auffingt. Bis zum Eintritt des Kolbens in den Steuerschieber kann
die Druckluft iiber dem Kolben ins Freie entweichen. Sind die Offnungen der Ka-
nidle (10) und (13) durch den Kolben wieder abgedeckt, wird die Druckluft iber
dem Kolben verdichtet, driickt auf die obere Ringfliche des Schiebers und
schiebt ihn nach unten. Die Ausgangsstellung fir den Schlaghub ist erreicht.

[
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Schlag- Luft- Gesamt- Masse
maximaler zahl verbrauch ldnge
Type 8ezeichnung Niet-
durchmesser SlE b
mm min min mm kg
NLN 4 4 3000 240 155 1
NLN 6 6 2500 300 199 1,6
NLN 7 i 2000 460 235 159
NFN 5 b 180 320 415 2,1
NFN 6 8 1250 600 370 3,6
NLUN 4 4 3000 240 85 1
NLWN 6 b 2600 320 105 1,5
NEE 2 4 & - 285 )
|
NFE 3 b 2 - 420 3,5

Bild 2.710 Drucklufthimmer
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2.1.2. Vorhaltewerkzeuge

Vorhaltewerkzeuge
| |
durch Hand gehalten durch Hilfszeuge gehalten
| !
I 1 [ ]
Nietkeulen Handvorhaltewerkzeuge Standervor- Druckluftgegenhalter

haltewerkzeuge (Bauvorrichtung)

Nietkeulen

An die Aulienhaut moderner Boote und Flugzeuge werden hinsichtlich der Ober-
flachenglatte und Strakgenauigkeit hohe Anforderungen gestellt. Da die zum
Teil sehr dicken Hautbleche gering schwingen, milssen diese Teile direkbt ge-
nietet werden. Dabei dienen Nietkeulen (Bild 2.11) zum Gegenhalten. Die Masse
der Nietkeule ist abhingig vom Nietdurchmesser (Bild 2.13).

Keuie\ =
\\
[xxx] )
Handgriff—"
Massenangabe )
Bild 2.11 Nietkeule Bild 2.12 Handhabung der Nietkeule
Nietdurchmesser =~ mm | bis 2 | bis &4 | bis 6 | bis 8
Magse der Nietkeule kg 0,3 1 148 2,8

Bild 2.13 Abhidngigkeit der Nietkeulenmasse vom Nietdurchmesser

Hand-Vorhal tewerkzeuge

© ¢ eooo0oseoeno0a s eao0oo0o0

Beim Nieten mit dem Vielschlaghammer werden von Hand gehalbtene Vorhaltewerk-
zeuge (Bild 2.714) als Widerlager verwendet. Hand-Vorhaltewerkzeuge sollen in
ihrer Masse so bemessen sein, daB sie beim indirekten Nieten mitschwingen kon-
nen. Entsprechend der Zuginglichkeit und Form der Baubteile werden gekrdpfte
oder anders geformte Hand-Vorhaltewerkzeuge verwendet.

TOPS RS0

Bild 2.14 geformte "

Hand-Vorhaltewerkzeuge HiiG B.45 | Handhabune: ‘des
Hand-Vorhaltewerkzeugs

w

e
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Stander-Vorhaltewerkzeuge

® 5 84650 082008 0080800600066008060s

AuBerhalb der Vorrichtungen werden kleine Bauteile auf Nietstindern (Bild 2.17)
genietet, wenn ein Nieten mit der Nietpresse nicht méglich ist. Diese miissen
kraftig und standsicher sein. Die Stiénder-Vorhaltewerkzeuge (Bild 2.16) haben
einen kegligen Schaft und sind im Nietsténder auswechselbar. MuB das Stinder—
Vorhaltewerkzeug beim Nieten mitschwingen, ist ein federnder Nietstinder zu

verwenden.
/
Bild 2.16 AR
I
geformte Sténdervorhaltewerkzeuge /4
/4
»Bild 2.17 Nietstinder |
U
Druckluftgegenhalter

Beim Verbinden dicker Werkstoffe, wie z.B. beim Nieten von grofen I-Trigern
mit dicken Beplankungen miissen Niet- und Vorhaltewerkzeuge mit grofer Masse
verwendet werden, deren Handhabung schwere kiorperliche Arbeit erfordert. Zum
Gegenhalten sind dabei nicht selten Vorhaltemassen von 10 kg notwendig. Diese
schwere korperliche Arbeit kann durch Druckluftgegenhalter ersetzt werden.

Druckluftgegenhalter ; Sonderdapper

S

Einschlag - Drucklufthammer

\

- 1- Trager

\
\SChufzbfech
Aullenhautblech
-Druckluttanschiul}

Bauvorrichtung

Bild 2.18 Druckluftgegenhalter NGH 4 und Sonderddpper

22. Driickende Werkzeuge

Driickende Nietwerkzeuge
I
I I i
Handhebelnietpressen Druckluft-Hydraulik-  stationdre Druckluft-Niet-
Drucklufthandnietpressen Druckiibersetzer pressen




22.1. Handnietpressen

By T

Wenn die Bauteile gubt zugidnglich sind, ist Pressennietung der Hammernietung
vorzuziehen. Die Handnietpressen (Bild 2.21 und 2.25) arbeiten als Zug- und

Druckpressen. Der SchlieBkopf wird im Gegensatz zur Hammernietung langsam und

in einem Zug gepreBt. Der Nietvorgang kann gut geregelt werden, verlauft fast

gerduschlos und ist wirtschaftlicher.

Nachteile.

Nietpressen kinnen nur an gut zugdnglichen Stellen ein-

gesetzt werden und haben eine verhidltnismibBig groBe Masse.

Bild 2.19 Handhebelnietpresse (Ausgangsstellung)

L

[

Bild 2.20 Handhebelnietpresse (Niet gepreBt)

Bild 2.21

Handhabung der
Handhebelnietpresse
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Bild 2.22 Drucklufthandnietpresse (PreBhub)

P
8 i / fh?
6
L
/ 12
=
/ \
1 T Mg
N7 \,0
Bild 2.23 Drucklufthandnietpresse (Riickhub)
1 BinlaBschieber 4 Hauptkolben 7 StoBel 10 Nebenzylinderraum
2 Eanal > Hauptzylinderraum 8 Nietbiigel ‘M Nebenkglben
3 Kolbenstangenbohrung 6 Hebeliibersetzung 9 Nieteinsatsz 12 Kanal

Wirkungswedlse

PreBhubd (Bild 2.22). Durch

o
Drehen wird der EinlaBschieber (1) \\ ) %
gedffnet. Die Druckluft strimt \b o = f
durch den Kanal (2) und die Kolben- > m
stangenbohrung (3) in den Hauptzy- ,;;LJ]] B | %‘; /
linderraum (5) und drickt auf den E.%J i

Bild 2.24 I I.__)

Handhabung der Handnietpresse ! ‘
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Kolben (4). Durch die Bewegung des Kolbens (4) wird iiber die Hebeliibersetzung
(6) der StdBel (7) gegen den Nietschaft gepreB8t und formt den SchlieBkopf.
Gleichzeitig mit der Bewegung des Kolbens (4) wird durch die Nebenkolben (11)
die in den Nebenzylindern (10) befindliche Luft iiber die Kanile (12) und die
entsprechenden Bohrungen im Drehschieber (1) ins Freie gedriicks.

Riiekhuhbd (Bild 2.23). Wird der EinlaBschieber (1) auf "Riickhub" gedreht,
dann stromt die Druckluft iiber die Kandle (12) in die Nebenzylinderriume (10),
drickt gegen die Nebenkolben (11) und bewegt den mit diesen verbundenen Kol-
ben (4) und iiber die Hebeliibersetzung (6) den StdBel (7) in die Ausgangsstel-
lung. Gleichzeitig wird die im Hauptzylinderraum (5) befindliche Iuft durch
den Kolben (4) iiber die Kolbenstangenbohrung (3), den Kanal (2) und die ent-
sprechende Bohrung des Drehschiebers ins Freie gedrickt.

- P = = — I

Bild-Nr, Bezeichnung maximeler Nietdurchmesser Linge | Masse Art

mm mm ohne

g Biigel
3112,30 1305.30 o kg“ I
2.25/1 129/1 4 - 430 2,5 Drus_k_p_resse__
2.25/2 129/2 b 4 590 7747 B E;kprﬁsﬁ;sﬁe
m‘.f._Zé_/B 233/1 4 = 490 2] Zu_g;]_r_es_s& |
2.25/4 233/2 b 4 590 4,5 | Zugpresse |

Bild 2.25 Druckluft-Handnietpressen
222 Druckiibersetzer

Da die groBe Masse einer Nietpresse, z.B. ND 5 wiegt 16 kg, kein schnelles
und bequemes Arbeiten ermdglicht, wurden Druckiibersetzer (Bild 2.26) entwik-
kelt, deren Einsatz beitridgt, die Arbeitsproduktivitit erheblich zu steigern.

Vorteile

1. Binmann-Nietung mdglich (Arbeitskrifteeinsparung),

2. Verringerung der Werkzeugmasse um 50 %, dadurch Steigerung der Leistung
und Verbesserung der Qualitit,

3. Gerduschverminderung.
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Leistungen

Betriebsdruck 6 kp/cmz,

Stauchkraft 16 000 kp (entspricht
der Kraft, die bend-
tigt wird, um den
SchlieBkopf eines
Stahlniets, LW 1305.30,
d =8 mm @, zu stau-
chen).

Bild 2.27 Ruhestellung Bild 2.28 Uberbriicken

ey
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220V ~
Bild 2.29 Pressen Bild 2.30 Riickhub
1 Druckluftzuleitung 5 Vorstufenzylinder 9 Hauptstufenkolben 13 Hochdruckschlauch
2 Druckminderer 6 Vorstufenkolben 10 Tauchkolben 14 Pressenkopf
3 Handschalter 7 Steuerschieber 11 Uberstrimleitung 15 Nietbigel

4 WMagnetsteuerventil 8 Hauptstufenzylinder 12 Hochdruckzylinder 16 StoBel
17 Rilckluftverteiler
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Wirkungsweise

Der Drucklibersetzer ist eine Verbindung zwischen den pneumatisch arbeitenden

Vor- und Hauptstufen und einem hydraulisch arbeitenden Hochdruckteil. Die er-

forderlichen Stauchdriicke werden iber ein Druckminderventil (2) geregelt, das

in der Druckluftzuleitung (1) dem Druckilbersetzer vorgeschaltet ist. Nach Um-

schalten des Handschalters (3) wird durch das Magnetsteuerventil (4) der ILuft-

weg zum Vorstufenzylinder (5) freigegeben. Dieser Zylinder bewirkt unabhéngig “
von dem Hochdruckteil die Uberbriickung des StoBelwegs zwischen Ausgangsstel-
lung und Anlage an dem zu pressenden Niet. Durch den Druckanstieg im Vorstu-
fenzylinder (5) wird der regulierbare Steuerschieber (7) soweit bewegt, dalB
die Druckluft durch die freigewordenen Bohrungen in den Hauptstufenzylinder (8)
stromen kann. Der Druck auf die Fliche des Hauptstufenkolbens (9) bewirkt das
Eintauchen des Tauchkolbens (10) in den mit Fliissigkeit gefiillten Hochdruck-
zylinder (12). Der auf 600 kp/cm? ansteigende Arbeitsdruck wird Uber den Hoch-
druckschlauch (13) auf den im Pressenkopf (14) arbeitenden StoRelkolben lber-
tragen. Der St6Bel (16) driickt auf den Nietschaft und preft ihn zum SchlieB-
kopf.

Bei Schalterstellung AUS schlieBt das Magnetsteuerventil (4) die vorher gedff-
neten Luftwege und gibt die Leitung zum Riickluftverteiler (17) frei. Dieser
verteilt die Druckluft auf den Vor- und Hauptstufenzylinder. Die Druckluft
driickt auf die Riickseiten des Vor- und Hauptstufenkolbens und bringt sie in
die Ruhestellungen.

'S

Der StbBelkolben wird durch Entspannen der eingebauten Druckfeder zuriickze-
fihrt.

Damit der Nieter nur soviel Werkzeugmasse wie unbedingt erforderlich in der
Hand zu halten hat, stehen fiir die verschiedenen Nietdurchmesser entsprechende
Pressenkopfe (Bild 2.31) und Scherennietbiigel (Bild 2.32) zur Verfigung.

Bild 2.31 Pressenkopf Bild 2.32 Scherennietbiligel Bild 2.33 Handhabung
des Nietbiugels
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223, Stationdre Nietpresser

Nietungen an Bautellen, die weiter als 150 mm vom Rand entfernt sind, werden,
soweit es die Zugénglichkeit erlaubt, auf stationfren Nietpressen (Bild 2.36)
ausgefihrt.

Wirkungswedse

PreBhubd (Bild 2.34). Durch
einen Druck auf den Schalthebel (1)
wird der Steuerkolben (3) soweit
nach unten bewegt, daB die Druck-
luft aus der Zuleitung (2) iber

den oberen Ringkanal des Steuerkol-
bens (3) und den Kanal (4) in den
Hauptzylinderraum (5) stromen kann.
Der Xolben (6) und die mit ihm ver-
bundenen Rollen (7) bewegen sich
vor. Dabedi drickt die obere Rolle
gegen die Flhrungsschiene und die “‘,\,ﬁhh__g,ﬁﬁ,xuaj

untere gegen den Hebel (8), der den

StoBel (9) auf den Nietschaft preft Bild 2.34 Stationdre Druckluft-
und den Schiiefkopf formt. Gleich- nietpresse (Prefbub)
zeltig drickt der Kolben (10) die

im Nebenzylinderraum (11) befind- 10 1 5 4 -
liche Luft durch die Bohrung (12), ,__—jb¥t"jV?I \ L il
den Kanal (13), den unteren Ring- g e \ \ 7

kanal des Steuerkolbens (3) und / i L il
die untere Austrittstffnung (14) " : ' o

1" 12

ins Freie.

Rickhub (Bild 2.35). Nach
Freigeben des Schalthebels (1)
wird durch eine Druckfeder der

Steuerkolben (3) nach oben ge-
drickt. Die Druckluft stromt aus
der Zuleitung (2) iiber den unteren
Ringkanal des Steuerkolbens (3)
durch den Kenal (13) und Bohrung
(12) in den Nebenzylinderraum (11) Bild 2.35 Stationdre Druckluft-

und bewegt den Kolben (6) in die nietpresse (Rickhub)
Ausgangsstellung. Dabel drickt der

Kolben (6) die im Hauptzylinderraum (5) befindliche ILuft durch den Kanal (4),
den oberen Ringkanal des Steuerkolbens (3) und die obere Austrittsdffnung (15)
ins Freie. Der Druck der Feder (16) fiihrt beim Riickhub den Hebel (8) und den
StoBel (9) zurick.

1 Bchalthebel 5 Hauptzylinderraum 9 StoBel 13 Kanal N
2 Zuleitung 6 Hauptkolben 10 Nebenkolben 14 Austrittsdéffnung unten
3 Steuerkolben 7 Rollen 11 Nebenzylinderraum 15 Austrittstffnung oben

4 Kanal 8 Hebel 12 Bohrung 16 Feder
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Bild 2.36/1 Bild 2.36/2

Bild 2.36/4

Bild-Hr, Bezeichnung maximaler Nietdurchmesser husla- Maul -
mm mm mm dung weite

3112.30 1117.10 1305.70 mm mm

2,36/1 ND 5 5 4 - 180 80
2.36/2 PNM 4 6 6 4 600 300
2.36/3 UNM 5 6 4 380 500
2.36/4 ND 6 8 8 6 280 120
2.36/5 PNM 400 8 8 6 400 270

Bild 2.36/1.5 Stationdre Druckluftnietpressen

Kontrollaufgaben

1. Warum wird die Handhammernietung bei der industriellen TFertigung nur noch
selten angewandt?

. Begrinden Sie die Anwendung des direkten Nietens.

Mit welchem Betriebsdruck arbeiten die Druckluft-Nietwerkzeuge?

Unter welchen Voraussetzungen kann die indirekte Nietung angewandt werden?

Warum ist die Pressennietung der Hammernietung wvorzuziehen?

Welche Nachteile haben die Nietpressen?

Welche Vorteile hat das Arbeiten mit dem Druckibersetzer?

Was muf bei der Wahl der Nietkeule beachtet werden?

Auf welche Weise konnen Druckluftverluste vermieden werden?

O Co~a oW W

® & & & & e ©

LA
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3. Arbeitsgéinge beim Nieten

Unabhingig von der Nietart sind beim Nieten nacheinander folgende Arbeitsginge
auszufihren:

1.

2,
3.
4.,
5.
5%
7.
8.
9.
10.
g b

Anzeichnen der Nietbohrung, soweit das Bauteil nicht in einer Bohrvorrich-
tung gebohrt wird

Zusagmmenspannen der zu nietenden Baubeile
Vorbohren der zusammengespannten Bauteile
Bohren guf Fertigmal

Bauteile voneinander trennen

Entgraten der Nietbohrung

Senken der Nietbohrung bel Senknietung
Heften der Bauteile

Einfiihren des Niets

Anziehen des Niets

Formen des SchlieBkopfs

3.1. Anzeichnen

Vom sorgfaltigen Anzeichnen hidngt die saubere und genaue Ausfiihrung der Boh-
rung ab. Zum Anzeichmen dient ein weicher Bleistift.
Keinesfalls dlirfen verwendet werden:

ReiBnadel Der Kerb des Anrisses kann zum Bruch des Bauteills

fihren.

Tinte oder Kopierstift Durch chemische BEinwirkung korrodiert der Werkstoff

und wird dabei zerstort.

3.2. Bohren

3.2.1. Zusammenspannen

Die durch Niete zu verbindenden Baubeile missen spannungsfrei sein, gut zusam-

menpassen und so befestigt werden, daB ein Verrutschen beim Bohren nicht mog-
lich ist. Der Oberflichenschutz der Bauteile darf beim Zusammenspannen nicht
beschiadigt werden. Zum Spannen dienen Heftschrauben (Bild 3.1), Spannkloben
(Bild 3.2), Schraubzwingen (Bild 3.3) und Spreizhefter (Bild 3.4). Heftstel-
len sollen 70 bis 120 mm voneinander entfernt sein. Der Abstand kann kleiner
gewdhlt werden, wenn es die GrofSe und Form des Baubteils exrfordern.

Bild 3.1 Heftschrauben Bild 3.2 Spannkloben
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Bild 3.4 Spreizhefter

1 4Bild 3.3 Schraubzwingen

322. Bohren

Die Bohrungen zur Aufnahme der Niete miissen rechtwinklig zur ebenen oder ge-
wilbbten Oberfliche des Bauteils gebohrt werden (Bild 3.6 und 3.7). Bohrungen
mit der Handbohrmaschine sind mit der einstellbaren Bohrvorrichtung (Dreipunkt-
auflage) (Bild 3.8) zu bohren. Es diirfen nur Spiralbohrer bester Qualitat von
Nenndurchmesser + 0,05 mm verwendet werden. Die zuldssige Toleranz der Niet-
bohrungen betrigt | omm Bigenhindiges Anschleifen ist nicht erlaubt. Boh-
rungen ab 3 mm Durchmesser sind mit einem Spiralbohrer d = 2,6 mm vorzubohren.
Beim Bohren der Fertigbohrung darf die Querschneide des Bohrers erst dann auf
dem unterliegenden Blech aufsitzen, wenn die Hauptschneiden den Rand der Vor-

bohrung auf dem ganzen Umfang berthrt haben.

& Mafe in mm | Rohnietdurchmesser | 2 |26 3 |35 4 5 | 617 8
] | | I |
> > . G et 2126{3 EARA R 1 7.8 |
Zz A 2l Abw s, =10 Lk +Q£_ ]
s s=w| we |

Bild 3.5 DNietbohrungen

43Bild 3.8 Boh- - <4Bild 3.9 Hand-
ren mit Bohr- e habung der

vorrichtung Bohrvorrichtung
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323. Entgraten der Nietbohrung

Alle Nietbohrungen sind von beiden Seiten zu entgraten (Bild 3.11), da sonst
der Grat beim Nieten in den Nietkopf oder in das Bauteil eindriickt und Kerb-
wirkungen hervorruft. Entgratet wird mit einem Spitzsenker (Bild 3.10) mig-

lichst von Hand. Der Spitzsenker hat einen Spitzenwinkel wvon 120°. Die Tiefe
der kleinen Senkung darf 0,1 mm nicht liberschreiten.

Bohrungen fiir FS-Nietung sind mit An-
schlag- oder Korbsenkern (Bild 3.12

1202

und 3.13) zu senken. Dabei ist zu be- b AR > Ei
achten, daB fiir die FS-Nietung ein > | _ f
bestimmtes Verhidltnis zwischen Roh- o | 7 5{
nietdurchmesser und Blechdicke erfor- Bild 3.10 I :
derlich ist (Bild 3.15). Entgraten mit Bild 3.11 Senktiefe
Spitzsenker beim Entgraten

Bald, 3712 Bild 3:13 Bild 3.14 Handhabung der
Anschlagsenker Korbsenker Korbsenkermaschine

7 T 5 - Rohnietdurch-
//%_,_/ 7 e d mm 2 2,6 3 3,5 n 5 6 7 8

Kleinstma8 s mm 1 1,2 145 1,8 2,5

b

Bild 3.15 Abhingigkeit der Mindestblechdicke vom Nietdurchmesser

324. Zusammenbau der Bauteile

Spane, die sich beim Bohren zwischen den Baubteilen ansammeln, dricken sich
beim Nieten in die Bleche ein und rufen Kerbwirkungen hervor. Deshalb milssen
vor dem Nieten die Bauteile voneinander getrennt und die Spane entfernt wer-
den. Da die Heftschrauben einen kleineren Durchmesser als die Nietbohrungen
haben, kiénnen sich die Baubeile gegeneinander verschieben. Zum Fixieren dex
Bauteile (Bild 3.16) werden deshalb in Abst&nden von ungefdhr 150 mm Niete
gesteckt.

Bild 3.16 Niete als Fixierstecker



- B

3.3. Nieten

3.3.1. Einfiihren des Niets

Ist die Lage des SchlieBkopfs auf der Zeichnung nicht angegeben, entscheidet
die Zuganglichkeit des Bauteils, von welcher Seite der Niet eingefiihrt wird.
Beir Einfilthren des Niets ist zu beachbten, dafl der SchlieBkopf in der Regel
auf der Bauteilseite mit dem hirteren bzw. dickeren Werkstoff zu schlagen ist
(Bild 3.17). Werden Nietverbindungen mit Stahlnieten LW 1305.30 hergestells,
kommt unter den Setzkopf auf das Lelchtmetallbauteil eine Stahlunterlegschei-
be (Bild 3.18). S8ind Stahlniete IW 1117.10 vorgesehen, werden Stahlunterleg-
scheiben nur nach besonderer Angabe des Konstrukbteurs verwendet.

I i
_ ITL _Stahi -t . ~Stahi
RN -S ﬁ ~Leichtmetali ] ey . - L eichtmetall
W -y S
~Leichtmetallnief i ~Stahlniet
Unterlegscheibe
Bild 3.17 TIeichtmetallniet Bild 3.18 Stahlniet

Kontaktkorr031onsschutz der Niete nach TNL 150 O4

LEC R ) L I R R I O I R R R N

Bei Verbindungen wvon Bauteilen aus Magnesium-Tegierungen mit Stahl- ocder Alu-~
minium-Iegierungen sind die Niete zum Schutz gegen Kontaktkorrosion in An-
strichstoff LW ?184.0¢ zu tauchen und naB einzusetzen.

3.3.2. Anziehen des Niets

Vor dem Formen des SchlieBkopfs ist der Niet mit dem Nietzieher anzuziehen,
um einen einwandfreien BlechschluBl zu sichern.

/ Flachdopper \:{A Vorhaltewerkzeug 0777
,,—,, / T Stobel der
SZ3 é Niefpresse
/ Nfe!z];sher . l\ Z 74— Niefzieher
Schutzrohr (Vi) i ( Si‘ah[}
Bild 3.20 Anziehen ' <
beim Drucklufthammernieten ﬁ§§‘§§~fmmw
] 7
Bild 3.19 Anziehen » Bild 3.21 Anziehen

beim Handnieten beim Pressennieten s I N oo
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3.33. Formen des SchlieBkopfs

Der SchlieBkopf wird geformt durch:

1. Schlagen von Hand mit dem Niethammer,
2. Schlagen mit dem Drucklufthammer,
3. Pressen mit der Nietpresse.

Dabei unterscheiden wir:

1. direktes Nieten - Schlag auf den Nietschaft,
2. indirektes Nieten - Schlag auf den Setzkopf.

{
, ?93\ g &//f/;; ﬁ
ju’/\/‘j\Fﬁ %‘%&@?_“,

\.

Bild 3.22 Handhammernieten mit
Nietstinder - direktes Nieten -

P Bild 3.23 Drucklufthammernieten mit /ﬁ“&\

Nietstdnder - indirektes Nieten -

———

) ﬁﬂjJﬁrt- OIS
P g_C i’;\\}b‘d & qﬁr’“{}%\

Sy
Bild 3.24 Bild 3.25
Drucklufthammernieten mit Nietkeule Drucklufthammernieten mit Vorhalte-
- direktes Nieten - werkzeug - indirektes Nieten -
Vpsrerterer,
A
/, -] =] =
s L
\

Bild 3.26 Anwendung der Vorhaltewerkzeuge



Durchgangs-
locher

Bild 3.26a Anwendung der Vorhaltewerkzeuge

Bild 3.27 Pressennieten mit Bild 3.28 Pressennieten mit Handniet-
Handhebelnietpresse presse - direktes Nieten -

Bild 3.29 Pressennieten
mit Pressenkopf (Druck-
iibersetzer) - direktes
Nieten -

PBild 3.30 Pressennieten
mit stationdrer Nietpresse
- direktes Nieten -
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Bild 3.31 Anwendung der Pressenkopfe

 Dopper fir Senkniete
nach TNL 835 11

Dopper fir Hatbrundniete
- nach TNL 83512 fur
Arbeitstange bis 100 mm

v Dopper fur Halbrundniete
{ e fs nach TNL 83512 fur
= Arbeifsidnge dber 100mm

8t - }~ Nieteinsalz fir Senkniete nach TWL 83513

12
. ill..% Nieteinsatz fir Hotbrundnrete nach TNL 835 14

Bild 3.32 Dopper und Nieteinsidtze

Beim Nieten langer Nietreihen ist eine bestimmte Reihenfolge (Bild 3.33) ein-
zuhalten, um die Bleche nicht zu verformen.

@+ ++++@

& 2 & f & 3

Bild 3.33 Reihenfolge beim Nieten zwischen zwel Heftungen

—

\
W+ B+ B @ sk

3 9 w7 5 1 7 1 8 2 6 13 10 4

e —

Bild 3.34 Reihenfolge beim Nieten zZwischen mehreren Heftungen
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3.4. Arbeitsregeln beim Nieten

1.
2.

3l
3.2.

4-1‘
4.2,

6.1,
6.2.
6.3.
6.4,
6.5.
6.6.

Pl
7.2,
73
74,
ZDe

22 . (e B ofadd
Nietbohrungen genau anzeichnen. (#- &7 &/
Bleche beim Bohren fest zusammenspannen.

Nietbohrungen stets rechtwinklig zur Oberfliche bohren.

Nur mit scharfem Bohrer bohren.

Vor dem Nieten alle Bohrungen entgraten.

Beim FS-Nieten die richtige Senktiefe einhalten.
Niete vor dem Nieten gut anziehen.

Beim Nieten die TNL-Standards beachten.

Nur die in der Zeichnung vorgeschriebenen Niete nieten.

Das geeignete, aber auch das wirtschaftlichste Nietwerkzeug wihlen.
Nur einwandfreie Werkzeuge verwenden.

Nur in Form und Masse passende Vorhaltewerkzeuge verwenden.

Nietfehler vermeiden.

Offene Schlauchenden nicht am Boden liegen lassen.

Vor dem AnschlieBen des Drucklufthammers Druckluftleitung kurz ausblasen.
Druckluftleitungen sorgfdltiz kuppeln.

Nie Hammer ohne D&pper schlagen lassen.

Jede Woche den Drucklufthammer zum Olen in die Werkzeugausgabe geben.

Arbeitsschutzbestimmungen beachten:

Beim Ausblasen des Schlauchs Schlauchdffnung nicht gegen Menschen richten!
Erst Hammer an Schlauch, dann Schlauch an VerteileranschluB kuppeln!

Nie ohne Fangfeder arbeiten!

Beim Einstellen der Schlagstidrke Dopper nur auf weicher Holzunterlage

schlagen lassen!



4. Nietfehler

4.1. Ursachen und Folgen der Nietfehler
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Darstellung Fehler Ursache Folgen
TN Nietbohrung zu grol 8) Bohrer-Durchmesser a) Schaft fiillt Bohrung
A\ Y zu groB nicht aus.

'\\\\\\ RN b) Bohrer falsch an- b} lockere Verbindung
— geschliffen ¢) SchlieBkopf zu klein

7N
;. ”/////
SR/ ASNEY

Nietbohrung zu grol
und versetzt

a) Bohrer-Durchmesser
zu grol

b) Bleche beim Bohren
nicht fest zusam-
mengespannt

a) Schaft fillt Bohrung
nicht aus.
b) lockere Verbindung
)} SchlieBkopf zu klein

LN
Jﬁ'ﬂ'kﬁ%%V
‘%§\S AN

Nietbohrung schrig

nicht senkrecht zur
Oberfléche gebohrt

ag keine feste Verbindung

£l
.S

kein BlechschluB

a) Niet zu schwach

angezogen
b) Spannung im Blech

SchlieBkopf zu klein

o]
s

l/’/; Pl
&8 <II\<’\

Blech eingebeult

Niet zu kriftig ange-
zogen

Blech gestreckt

7,

77
II SRS

Blech gewdlbt

a) Vorhaltmasse zu
leicht
b) Hammer zu kraftig

Blech verbeult

//7ii'7}/ SchlieBkopf zu zu hohe Schlagzahl ungeniigende Festigkeit
\‘_.\\\\\ flach
SchilieBkopf zu hoch a) zu leichter Hammer ungeniigende Festigkeit
// /II/ b) zu kurze
RN e RN Schlagdauer
SchlieBkopf rissig mit zu leichtem Ham- ungeniigende Festigkeit
../// mer zu hohe
Nk NN Schlagzahl

SchlieBkopf
zu klein

Nietschaft zu kurz

ungeniigende Festigkeit

=

Senkung zu Lief

Senker falsch
eingestellt

a) zu groBe Querschnitt~
schwichung

b) Setzkopf fiillt Sen-
kung nicht aus.

¢) Niet lockert sich.

Senkung zu flach

Senker falsch
eingestellt

a) SchlieBkopf zu klein

b) ungeniigende Festigkeit

¢) an AuBenhaut turbu-
lente Strimung

|

Dépper zu klein

Dépper entspricht
nicht dem Niet-
durchmesser .

a) Setzkopf beschidigt

b) ungeniigende Festigkeit

AVA?'
R
[l

\\\\

Dépper zu gros

Dépper entspricht
nicht dem Niet-
durchmesser .

a) Blech gekerbt
b) RiBgefahr

7z | Vi
SO | RS

SehlieBkopf schrig

falsche Haltung des
Vorhaltwerkzeugs

ungeniigende Festigkeit

schlechter Kraftschlull

ungeniigende Festigkeit
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Darstellung

Fehler

Ursache

Folgen

h
] | ez
AT

SchlieBkopf abgesetzt

falsche Haltung des
Vorhaltwerkzeugs

ungentigende Festigkeilt

Nietbohrung zu weit
an Blechabkantung

vorgeschriebener
Abstand nicht einge-
halten

a) Blech gekerbt
b) RiBgefahr

Nietbohrung zu weit
an SchweiBnaht

vorgeschriebener
Abstand nicht einge-
halten

a) SchweiBnaht gekerbt
b) RiBgefahr

Nietteilung zu klein

vorgeschriebene
Mindestnietteilung
nicht eingehalten

danebenliegender Niet
wird gekerbt

Randabstand zu klein

vorgeschriebener
Mindestrandabstand
nicht eingehalten

Blechkante beult aus
und reiBt bei Belastung
ein

Bild 4.1

4.2. Beseitigung fehlerhafter Niete

Nietfehler

Nietfehler (Bild 4.1) konnen durch aufmerksames Arbeiten vermieden werden.
Missen dennoch entstandene Nietfehler beseitigt werden, sind in jedem Fall

f

[

die Genehmigung durch die Technische Priifung und der Rat des zustindigen Mei-
sters einzuholen. In den meisten Fiallen ist die Beseitigung nur durch Ausboh-

ren des Niets moglich.

/

"
4%%%%“%%%%%
GHEEEE SN

i

T
RN

Bild 4.2
Ankdrnen

Bild 4.3
Einbohren

L ~

DN ., b

L

U
NN e

Bild 4.4
Kopf wegbrechen

Bild 4.5
Niet durchschlagen
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Kontrollaufgaben

1. Warum diirfen Spiralbohrer nicht selbst angeschliffen werden?

2. Welche Fehler kann ein selbstangeschliffener Spiralbohrer verursachen?

3. Warum darf zum Entgraten der Nietbohrungen kein Spiralbohrer verwendet
werden?

4. Warum muB der Nietwerkstoff weicher sein als der Werkstoff der Bauteile?

5. Warum muB vor dem AnschlieBen des Drucklufthammers die Druckluftzuleitung
ausgeblasen werden?

6. Warum darf der Drucklufthammer nie ohne Ddpper schlagen?

7. Warum miissen in bestimmbten Fdllen FS-Niete verwendet werden, obwohl die
Senkung den Querschnitt des Bauteils verringert und zusidtzliche Arbeits-
zeit erfordert?

8. Warunm miissen fehlerhafte Niete beseitigt werden?

9. Beschreiben Sie, wie eine einwandfreie Nietung herzustellen ist.

5. Okonomische Betrachtung

Da die Leistungssteigerung eines Land-, Wasser- oder Luftfahrzeugs erheblich
von der Menge an eingesparter Masse abhangig ist, wird versucht, alle Fahrzeu
ge bei gleichbleibender Festigkeit so leicht wie nur irgend modglich herzustel-
len. Bei diesem Kampf um das Gramm geht es nicht nur um das Finden leichterer
und festerer Werkstoffe und um deren bessere Ausnutzung, sondern auch um das
Verbessern der vorhandenen und Schaffen von neuen Verbindungsverfahren.

Das Nieten hat folgende wesentlichen Nachteile:

1. Durch das Bohren und Senken wernden die Querschnitte der zu verbindenden
Bauteile geschwicht. Folglich miissen die Baubeile groBer bemessen werden,
wodurch das Gewicht der Bauteile zunimmt.

2. Halbrund- und Flachkopfe vergroBern zusiitzlich das Gewicht.

3. Das Herstellen dichter Behdlter wird erschwert, weil die Bleche der Wan-
dungen durchbohrt werden und beim Nieten noch zusdtzlich mit Dichtmitteln
gearbeitet werden mufl.

4. Das Nieten ist kostspielig, da die verschiedenen Arbeitsgange viel Zeit
in Anspruch nehmen, relativ teure Werkzeuge notwendig sind und die Nietung
gewissenhaft ausgefihrt werden muB.

In unserer Industrie werden Verbindungsverfahren entwickelt, die wirtschaft-
licher sein sollen als das Nieten. Dabei steht neben dem SchweiBen die Klebe-
technik im Vordergrund. Es ist anzunehmen, daB viele heute noch genietete Ver-
bindungen kinftig geklebt werden. Vorerst bleibt aber das Nieten im Leichtbau
noch ein wichtiges und hiufig angewandtes Verbindungsverfahren. Wir fordern
von den Erzeugnissen unserer volkseigenen Industrie gréBte Sicherheit. Deshalb
werden bel uns, solange die geforderten Werte filr Festigkeit und Alterung der
Klebverbindung noch nicht erreicht sind, durch Kleben nur die Bauteile verbun-
den, die keinen besonderen Beanspruchungen unterliegen.
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Fehlerhaftes Nieten kann zu Ausschull der Werksticke fihren. Deshalb ist die
Nietarbeit duBerst gewissenhaft auszufihren!

Vom exakten Nieten hangt auBer der Sicherheit auch das Tempo fir die Erfillung
unserer staatlichen Aufgaben im Rahmen der Volkswirtschaftspldne ab. Viele von
uns herzustellende Produkte sind wichtige Exportglter. Gelingt es uns, beste
Qualititsarbeit zu leisten und die uns gestellten Termine plinktlich einzuhal-
ten, werden wir unsere Erzeugnisse absetzen und dafir Rohstoffe, Nahrungsmit-
tel usw. einfihren und somit unseren Lebensstandard erhdhen.

In unserer Industrie wird heute noch iiberwiegend manuell genietet. Das ist
sehr unwirtschaftlich und zum Teil auch gesundheitsschidigend. Zwar sind schon
vereinzelt Ansidtze zur Mechanisierung, wie z.B. der Einsatz von Nietpressen
und Druckiibersetzern zu erkennen, doch eine erhebliche Steigerung der Arbeits-
produktivitdt und Wirtschaftlichkeit 14Bt sich nur durch weitestgehendes Me-
chanisieren und Automatisieren des Nietens, beispielsweise mit Hilfe von Por-
talnietanlagen und Nietautomaten erreichen. Jedoch ist dafir eine standardi-
sierte Mengenfertigung Voraussebtzung. Natiirlich kann diese nicht in jedem Fal-
le plotzlich erzielt werden. Deshalb bieten sich, gewissermaBen als Ubergang,
gute Méglichkeiten durch die Gruppenfertigung nach der Mitrofanow-Methode.

Quellennachwelis fiir Bilder und ILiteratur

Fachbereich-Standards TNL
Werkfotos FWD
Wegener, Hans Fachkunde fir Metallflugzeugbauer
Leipzig und Berlin : Teubner 19471
Tlchmann-Reithmeier, Nietung im Flugzeugbau
Manuskript, ZLL
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