Aluminium-Zentrale e.V.
Beratung und Information
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1 Allgemeines
Nieten ist eine gebrduchliche Methode zum Fiigen
mechanisch beanspruchter Bauteile. Nieten mit Voli-
nieten ist jedoch zugunsten der von einer Seite aus setz-
und schlieRbaren Blindniete in seiner Bedeutung zuriick-

gegangen.

Nietverbindungen sind planméaBig uniésbare mecha-
nische Verbindungen, da sie ohne Zerstérung der Niete
nicht geldst werden kénnen. Nieten werden vorteilhaft
zur Verbindung von diinnwandigen und/oder hohlen
Bauteilen (Blindniete!) eingesetzt, da die Fiigeteildicke
durch die Nietldnge begrenzt ist.

Da Aluminiumlegierungen durch thermische Fligever-
fahren in der WarmeeinfluBzone an Festigkeit verlieren,
bieten sich in lastabtragenden Konstruktionen Nietver-
bindungen an.

Zum Teil sehr spezifische Anforderungen aus beson-
deren Bauteilformen, Spannungsverlaufen und Sicher-
heitsmargen, insbesondere in anspruchsvollen Anwen-
dungsbereichen der Luft- und Raumfahrttechnik, des
Fahrzeug- oder Containerbaus, haben zur Entwicklung
von Spezialnietformen aus besonderen Werkstoffen
mit hdufig aufwendiger Verfahrens- und Fiigetechnik
gefiihrt, die nicht ohne weiteres auf andere Bereiche zu
ubertragen sind.

2 Nietformen
Es werden im wesentlichen drei Nietarten unterschieden:

— Die , klassischen’ Vollniete sind beziiglich ihrer
Abmessungen genormt. Zu ihrer Verwendung missen
beide Figeteilseiten zuginglich sein.

— Blindniete sind nur von einer Seite und in Hohiformen
setzbar; ihre Setzkopf-, Schaft-, Dorn- und SchlieB-
kopfausfiihrungen sind sehr vielfltig und auf beson-
dere Anforderungen abgestimmt.

— Eine Mittelstellung zwischen Nieten und Schrauben
nehmen PaBniete (SchlieBringbolzen) und andere
Sonderformen wie Nietmuttern, Stanzniete etc. ein.
Zum Teil sind diese Verbindungen sogar l6sbar.



3 Werkstoffauswahl
Die Wahl des Nietwerkstoffes erfolgt unter Beriicksichti-
gung der mechanischen und korrosiven Einfliisse, denen
das Bauteil im Betrieb ausgesetzt ist. Fiir die mechanische
Beanspruchung geniigt es, wenn der Niet etwa die
gleiche Festigkeit hat wie der Fiigeteilwerkstoff; bei
genieteten Konstruktionen ohne Oberfldchenschutz
sollte der Nietwerkstoff etwa die gleiche Korrosionsbe-
standigkeit haben wie der Fiigeteilwerkstoff.
Ist die Verbindungsstelle der Witterung ausgesetzt oder
ist Kondensat zu erwarten, so empfiehlt es sich, wegen
der Gefahr von Spaltkorrosion die Uberlappungsspalte
der Nietverbindungen abzudichten. Das erfolgt am
einfachsten durch Aufbringen eines fiir Aluminium
geeigneten Schutzanstriches auf eine der beiden Kon-
taktflichen und Zusammenbau bei noch nicht durchge-
trocknetem Anstrich.
Der Gefahr der Kontaktkorrosion begegnet man am
besten durch die Wahl geeigneter Werkstoffe sowohl
fiir die Fiigeteile als auch die Verbindungselemente. Eine
Auswahl gebrduchlicher Werkstoffe und ihr Risiko fiir
Aluminium ist in nachstehender Tabelle zusammenge-
stellt.

Gefahr fiir Kontaktkorrosion fiir Aluminium-Teile beim Zusammenbau mit Zubehérteilen aus anderen Metallen

Getahr Atmosphére
Land Stadt/Industrie Seenahe
keine Blei, Zink, Edelstahl Blei, Zink, Edelstahl Zink
Edelstahl, Bles
mittel ungeschiitzter Stahl ungeschutzter Stahl
bis Kupfer ungeschitzter Stahl
groB Kupfer Kupfer

Wie daraus zu erkennen ist, sind die gdngigen Werk-
stoffe relativ problemlos fiir Aluminium, noch dazu,
wenn giinstige dufere Bedingungen, z. B. Wechsel von
Trocken- und NaBphasen vorliegen. Vorsicht ist geboten
bei Kupfer und seinen Legierungen (Messing, Bronze,
Monel etc.).

4 Vollniete
4.1 Nietformen
Eine Auswahl genormter Niete enthélt DIN 101 ,,Niete,
Technische Lieferbedingungen'', die auch auf nicht-
genormte Niete angewendet werden darf.
Fiir die verschiedenen Nietformen sind MaBnormen
erstellt worden. Naheres kann der nachstehenden
Tabelle entnommen werden.



Genormte Nietformen fiir Aluminiumwerkstoffe

Nietform Bezeichnung Norm Durchm.  Senk- Wanddicke ~ Aluminium')
winkel  der Hiilse Legierung
mm mm
Halbrundniete DIN124 10-36 - - -
_{D_ DIN660 1-8 - - Al99,5
Universalniete LN9198 1,6-8 - . nach WL?)
Teil 2
Flachrundnite DIN674 1,4-6 = - Al99,5
Senkniete DIN 661 1-8 75° - Al99,5
"D.“‘;ﬂ‘ IN9199 16-8  100° - nach WL
Teil 2
Flachsenkniete DIN675 3-5 140° - Al99,5
’m= (Riemenniet)
Senkniete DIN 302 10-36 45° - =
75°
A Linsenniete DIN 662 1,6-6 140° - Al99,5
_<,-_==
1 Halbhohlniete mit DIN 6791 1,6-10 — - Al99,5
—EEE— Flachrundkopf
; Halbhohiniete DIN6791 1,6-10 120° - Al99,5
= —¥ mit Senkkopf
Niete fiir DIN7338 3-10 - - Al99,5
‘-‘—'"‘3‘ Brems- und Form A: Niet mit vollem Schaft
Kupplungsbeldge  Form B: Halbhohlniet mit angebohrtem Schaft
_Em_ Aus Draht gefertigt
Niete fiir DIN 7338 3-10 = 0,5-1,2 Al99,5
Brems- und Form C: Aus Rohr oder Band gefertigt
Kupplungsbeldge
oo — j" Hohlniete DIN7339 1,5-6 - 0,177-0.4 Al99 F8
Aus Rohr gefertigt
Rohrniete mit DIN 7340 1-10 - 0,2-1,0 AI99 F11
Flachkopf Form A: Aus Rohr gefertigt
Rohrniete mit DIN 7340 1-10 - 0,2-1,0 Al99 F11
angerolltem Form B: Aus Rohr gefertigt
Rundkopf

") Andere genormte Aluminiumlegierungen und Werkstoffe auf Anfrage
2) Werkstoffleistungsblatt (WL) nach Luftfahrtnorm (LN)




4.2 Werkstoffe

Niet- und Fiigeteilwerkstoffe sollen hinsichtlich ihrer
Festigkeit aufeinander abgestimmt sein. Eine Zuordnung
kann der nachstehenden Tabelle entnommen werden.
AuBerdem sind in den Anwendungsbereichen Luftfahrt,
Behilterbau und Bauwesen bestehende Vorschriften zu
beachten (z. B. DIN 4113 ,,Aluminiumkonstruktionen
unter vorwiegend ruhender Belastung, Berechnung und
baulicher Durchbildung®).

Zuordnung von Nietwerkstoff und Fiigeteilwerkstoff

Nietwerkstoff (DIN 1790)| Werkstoff der Fiigeteile

Al99,5 Al99,5 und hhere Reinheitsgrade

AlMn1; AlMg1 Al99, AlIMn1, AlMg1

AlMg2Mn0,3; AlMg2,5 | AIMg2Mn0,3; AlMg2,5; AIMg3; AlMg2Mn0,8

Almg3 AIMg3, AIMg5, AIMg2Mn0,8, AIMg4,5Mn, AIMgSi0,5, AIMgSI0,7
AlMg5 AIMg5, AIMg4,5Mn, AIMgSi1, AlZnd,5Mg1, AIMgSiCu, AIMgSi0,7
AlMgSi0,5") AIMgSi0,5; AIMgSi0,7

AlMgSin') AlMgSi1, AIMgSi0,7, AlZn4,5Mg1

AlCuMg1 AlCuMg1, AICuMg2, AlZnMgCu0,5, AlZnMgCu1,5

') Warmauslagern der genieteten Konstruktion zur Erzielung der Scherfestigkeit

Von den Nieten aus aushartbaren Aluminiumlegierun-
gen sind firr allgemeine Verwendung nur noch solche
aus AIMgSi1 von Bedeutung. Niete aus kupferhaltigen
Legierungen erfordern bei Lagerung und Verwendung
besondere MaBnahmen; sie miissen innerhalb 90 Minu-
ten nach der Aushartebehandlung (Lésungsglithen,
Abschrecken) geschlagen werden, weil nach dieser Zeit
die Kaltaushirtung einsetzt, die das Stauchen eines
SchlieBkopfes erheblich behindert. Durch gekiihltes
Lagern kann die Aushartung verzégert werden.

4.3 Herstellen der Nietverbindung

4.3.1 Vorbereitung

Anzeichnen erfolgt zweckmaBig mit einem spitzen
Bleistift; das Anzeichnen mit Reinadeln ist wegen der
damit verbundenen Kerbgefahr nicht empfohlen. Kérner
diirfen nur an Stellen gesetzt werden, die beim Bohren
des Nietloches zerspant werden.

Bohren ist dem Lochen vorzuziehen; letzteres ist nur bei
diinnen Blechen und fiir gering beanspruchte Nietver-
bindungen ohne Beanspruchung auf Dauerfestigkeit
zuldssig. Die MaBgenauigkeit des Nietloches soll ISO H13
nach DIN 7161 entsprechen, erforderlichenfalls ist das
Nietloch zu reiben.



Bei schwingend beanspruchten Nietverbindungen ist es
wichtig, beidseitig am Nietloch ein sogenanntes kleines
Versenk anzubringen, d. h. die Lochrdnder mit einem
Radius von etwa 0,5 mm auszurunden.

Spéne sind sorgfiltig zu entfernen!

Heften ist erforderlich, damit die Fligeteile sich wédhrend
des Bohrens nicht gegeneinander verschieben kénnen.
Wenn nicht mit Vorrichtungen oder Schraubzwingen
ausreichend sicher gespannt werden kann, ist nach dem
Bohren (und ggf. Reiben) des ersten Nietloches eine
Heftschraube, Heftnadel oder Heftklammer einzu-
setzen.

Der erforderliche Heftabstand richtet sich nach der zu
vernietenden Materialdicke; daB Heften muB zugleich
ein Auseinanderklaffen der Fligeteile verhindern.

Loch bohren kleines Versenk Niet ziehen mit Handhammer mit Dopper
und ausreiben vorstauchen Kopf fertiz
g !;: ! formen
Gegenhalter

Arbeitsablauf beim Nieten

4.3.2 Nieten

4.3.2.1 Nieten von Hand

Nietenzieher missen dem Nietdurchmesser angepaft

und an den Kanten der Arbeitsfliche gut abgerundet

sein. Niethdmmer sollen an den Durchmesser des zu

schlagenden Nietes angepaft sein, bewdahrt hat sich

folgende Zuordnung:

Empfohlene Niethimmergewichte
Nietdurchmesser in mm 2 3-4 5-6 7-8 9-12
Handhammergewichtin g 150-200 | 200300 | 400500 | 600-800
Pneumatischer Hammer in kg 11-2,0 3,0-6,0 4,0-10,0 6,0-10,0
(Gesamtgewicht ohne Dopper)




Gegenbhalter sollen eine ausreichende Masse aufweisen
und dicht am Setzkopf anliegen. Das Gewicht des
Gegenhalters soll etwa das dreifache der empfohlenen
Handhammergewichte betragen.

Dépper miissen an den Arbeitsflachen véllig glatt und an
den Stirnflichen leicht abgerundet sein; Setzkopf-
Dépper mit einem etwas geringerem Radius als beim
genormten Setzkopf bewirken ein sicheres Anpressen
des Setzkopfes in den Randzonen.

4.3.2.2 Nieten mit Nietmaschinen

Fiir das maschinelle Nieten von Aluminium kénnen
stationdre Maschinen oder an einem Kran oder einer
Gewichtsausgleicheinrichtung hdngende Nietpressen
(Nietbiigel) verwendet werden. Die Kraft wird dabei
durch Druckluft oder hydraulischen Druck aufgebracht,
die Ausldsung des Nietvorganges erfolgt durch Hand-
oder FuBschalter. Die Verwendungsmaglichkeit von
Taumelnietmaschinen ist von Fall zu Fall zu priifen.

Vollautomatische Nietmaschinen fithren den gesamten

Arbeitsablauf nach Einlegen der Fiigeteile und Auslésen
fiir eine vorher eingestellte Nahtlange und dem vorge-

schriebenen Nietabstand selbsttdtig durch. lhre Anwen-
dung ist auf Serienfertigung beschrankt.

4.3.3 Stauch- und SchlieBkrafte

Die zum Stauchen und Formen eines Nietkopfes erfor-
derliche Kraft, die eine pneumatische oder hydraulische
Nietpresse aufbringen muB, ist abhdngig vom Nietwerk-
stoff, von der Setzkopfform und vom Nietdurchmesser.
Anhaltswerte fiir die erforderliche Pressenkraft sind
durch Multiplikation derin nachstehenderTabelle aufge-
fithrten Driicke mit dem Nietschaftquerschnitt mm? zu
ermitteln.

Schiiefikopf - Dipper

Setzkapf-Ocpper

Nietdruck
Nietwerkstoff Druck in N/mm? bei
Senkkopf Flachkopf Halbrundkop!

Al99 F11; AI99,5 F10 | 800 1000 1800
AlMg3 W18 1500 2000 3500
AlMgSi F25 2000 2500 4000
AlMg3 F23 2000 2500 4000
AlMg5 W27 2500 3000 5500




4.3.4 SchlieBkopfformen

SchlieBkopfformen fiir kleinere Niete

Im Blechbau und fiir leichtere Konstruktionen, die mit
Nietdurchmessern bis etwa 8 mm auskommen, kénnen
die Setzkopfformen auch fiir den SchiieRkopf gewahit
werden. Falls das Aussehen nicht stort, bieten Tonnen-
képfe herstellungstechnische Vorteile. Der Kraftbedarf
fiir die Bildung dieser Kdpfe ist wesentlich geringer als bei
den normalen SchlieBkopfformen. Bei Nieten bis etwa
30 mm Ldnge werden sie durch »indirekte Hammer-
nietung« hergestellt, d. h. vom Vorhaltewerkzeug
gebildet. Die Schlagwirkung des Déppers wirkt auf den
Setzkopf und wird durch den Nietschaft auf den Gegen-
haiter iibertragen. Zur Verbindung dickerer Teile ist das
Verfahren nicht geeignet, da diese einen groRen Teil der
Schlagenergie verzehren.
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TonnenschlieBkopfe bis 8 mm Nietdurchmesser

SchlieBkopfformen fiir groBere Niete

Wihrend sich Aluminiumniete bis zu 8 mm noch verhalt-
nismdRig leicht kalt schlagen lassen, ist bei Nieten mit
groBeren Durchmessern eine hohe Stauchkraft nétig,
um ein sicheres Ausfiillen der Nietlcher zu gewdhr-
leisten. Die Schlagarbeit ist abhdngig vom Durchmesser
der Niete, der Kopfform, der Stauchbarkeit des Niet-
werkstoffes und vom Spiel zwischen Niet und Loch.
Nietdurchmesser und Nietwerkstoff sind durch kon-
struktive Bedingungen gegeben. Das Nietspiel laRt sich
durch sorgfaltige Arbeit hinreichend klein halten. Variabel
bleibt die SchlieRkopfform.

Diese richtet sich nach den Festigkeitsanspriichen, den
Forderungen an das Aussehen und nach wirtschaftlicher
Herstellung.



Beispiele sind in nachstehendem Bild dargestellt:
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Kegelstumpfkopf
32-46t

SchlieBkopfe fiir Niete groBer Durchmesser, Pressendruck fiir 22 mm Niet-@ int (1t ~ 10 kN)

Die angegebenen Kraifte entsprechen dem erforder-
derlichen Pressendruck zum Formen des SchlieRkopfes
eines 22-mm-Nietes, sie verringern sich bei 16--mm-
Nieten auf etwa die Halfte. Der Kleinstwert gilt fiir
AlMg3 F18, der Groftwert fiir AICuMg1 wahrend der
Schlagbarkeitsfrist; andere Nietwerkstoffe liegen ent-
sprechend ihrer Ausgangsfestigkeit dazwischen.
Aluminiumniete mit Durchmessern iiber 12 mm werden
wegen der groen erforderlichen Stauchkrafte praktisch
nicht mehr angewendet. Sind groRere Kréfte durch eine
Bolzenverbindung zu libertragen, verwendet man
Schrauben, SchlieRringbolzen oder auch warmgeschla-
gene Stahlniete. Entgegen frilheren Annahmen hat sich
herausgestellt, daR eine Entfestigung des Aluminium-
fligeteilwerkstoffes durch vom warmen Stahlniet be-
wirkten WarmeeinfluB vernachldssigbar gering ist, da die
hierdurch eingebrachte Warme durch die gute Warme-
leitfahigkeit von Aluminium schnell abfliefit. Da ein
Fiigen mit warmgeschlagenen Stahlnieten vorwiegend
beim Zusammenbau mit Stahl in Betracht kommt, sollte
der SchlieRkopf auf der Stahlseite angeordnet werden.

4.3.5 Nietschaftldnge

Bei Serienarbeiten wird man die giinstigste Nietschaft-
ldnge durch Probieren ermitteln. Fir allgemeine Arbeiten
gilt folgende Faustregel fiir die Bestimmung der Schaft-
lange:

Klemmladnge plus 2,0 x Nietdurchmesser beim Tonnenkopf
1,5 x Nietdurchmesser beim Rundkopf
1,0 x Nietdurchmesser beim Senkkopf

Beim Kiirzen eines evt. zu langen Nietschaftes kann
mittels einer Lochplatte der Dicke von 1,5 x Nietdurch-
messer oder einer dhnlichen Vorrichtung das Oval-
werden des Nietschaftes verhindert werden.

10



4.3.6 Nietfehler

Die Krafte kénnen nur Ubertragen werden, wenn die
Nietverbindung ordnungsgeman ausgefiihrt wird —
insbesondere dynamisch beanspruchte Verbindungen
sind besonders gefdhrdet. Eine Auswahl von Verbin-
dungsfehlern ist nachstehend gezeigt.

1. OrdnungsgemdRe Nietverbindungen

2. Fehlendes kleines Versenk
(Kerbwirkung des Lochrandes auf den Nietkopf)

3. Versetzter SchlieSkopf

4. Zu langer Nietschaft: nicht entfernter Grat kann
Anlaf zu Korrosion sein

5. Zu kurzer Schaft: ungentigend ausgebildeter
SchlieBkopf; durch Kerben im Blech verringert sich
die Dauerfestigkeit

6. Versetzte Nietldcher: Eigenspannungen im Niet,
gefahrliche Kerbwirkung am Schaft

7. Ohne Nietzieher geschlagen oder schlecht geheftet:
Schaft treibt sich zwischen die Bleche ein, Schlie-
kopf nicht voll ausgebildet, Kraftiibertragung
gefédhrdet

8. Niet zu lang; Nietloch zu groB: Schaft knickt aus,
fillt das Loch nicht mehr, Kraftiibertragung gefahrdet

Wesentliche Fehler, wie z. B. das Vergessen des kleinen
Versenks, versetzte Nietlocher usw., kdnnen am fertig
geschlagenen Niet nicht mehr festgestellt werden. Daher
miissen die Nietarbeiten schon wihrend der Ausfithrung
kontrolliert werden.

4.4 Tragfihigkeit von Verbindungen mit Vollnieten
Aluminium-Vollniete werden grundsétzlich kalt ge-
schlagen; aus diesem Grunde erfolgt die Kraftiiber-
tragung ausschlieBlich durch Schubbeanspruchung des
Nietschaftes oder Lochleibung im Fiigeteil. Die Belast-
barkeit von Aluminiumnieten in Richtung der Nietachse
ist gering; es ist daher glinstig, zweischnittige Verbin-
dungen zu wahlen, die z. B. fiir einen Fachwerktrager
durch Verwendung von Gurtprofilen (Aluminium-
Strangprefprofilen) mit Doppelsteg einfach zu reali-
sieren sind.

Die tibertragbaren Kréfte ergeben sich fiir Abscheren
des Nietschafts

Fa=m-zult -n-d*/4

Lochleibung im Fiigeteil

F.=mint-d-zulo

wobei der jeweils kleinere Wert von F maRgebend wird.

i

‘ ///// I/
\\\ \\\\\
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W

)
—
\
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v

Nietfehler
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Erlduterungen:
m = Schnittigkeit (Anzahl der Scherflichen pro Niet)
zul T = zulissige Schubspannung gemdaB nachstehen-
der Tabelle
d = Nietdurchmesser (Nennmaf)
min t = kleinste (Summe der) Fligeteildicke (n pro
Kraftrichtung)
zul o = zulissige Lochleibungsspannung gemaB nach-
stehender Tabelle
Bei einschnittigen Verbindungen (m = 1) sollte auf
etwaige zusitzliche Momente aus Exzentrizitét geachtet
werden.

Werden beide Beanspruchbarkeiten etwa gleichmaRig

ausgenutzt (Fy = F), lassen sich fiir bestimmte Werk-

stoffe (zul T = 0,6 - zul v) und Fiigeteildicken die

glinstigsten Nietdurchmesser nach der Formel

d=32 -mint(m-=1)

d=16-mint(m=2)

ausrechnen. Um bei geringerer Blechdicke nicht zu kleine

Niete und bei groReren Blechdicken keine zu groRen

Niete mit der Gefahr der Deformation des AuBenblechs

zu erhalten, wird in der Praxis vielfach der Nietdurch-

messer fiir

— einschnittige Nietverbindungen nach der Formel
d=2-t+ 2 mm bestimmt und fiir

— zweischnittige Nietverbindungen nach der Formel
d=1-t+2mm

Man erhilt dann sowohl ein besseres Nietbild als auch

giinstigere Beanspruchung im Blech bzw. Profil.

Diese Empfehlungen sind nachstehend nochmals in
einem Diagramm dargestellt.

16
14
€ 12
E m=1
£
© 10 &
b N
a ?}Q
v B8 &
E / » m-2
g Y, /
2 ¢ die punktierten Flachen
'% 4 i kennzeichnen den empfohlenen
/// Bereich
2 4 ! !
zu berprufen auf Lochleibung
| I | |
0

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Blechdicke t in mm

Wabhl des Nietdurchmessers
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Fiir allgemeine Anwendungen, die nicht einer Nach-
weispflicht unterliegen, dirfen die Richtwerte fiir die
zuldssigen Spannungen der folgenden Tabelle entnom-
men werden. Sie gelten fiir Konstruktionen unter vor-
wiegend ruhender Belastung; bei schwingender Bean-
spruchung miissen diese Werte mit den nachstehenden
Faktoren multipliziert werden.

| R 0 | R 1 I
Zul. 5chubspannung ‘ 0.8 ' 0.6 ’
Zul. Lochleibung 0,7 0.6
Fugeteil Niet
Werkstoff” Mindestfestigkeit nach | Zul. Beanspruchung Werkstoff* Zul. Schub-
DIN 1745 bis 1748 spannung
R., Ry02 Zul. ¥ zul. oY zul. 1
N/mm’ N/mm? N/mm? N/mm’ N/mm’
Al99,5 F11 110 920 55 80 Al99,5 F10 30
Al99 F12 120 100 60 920 Al99 F11 35
AlMg3 W19 190 80 53 80 AlMg3 F23 70
G24 240 160 106 160
AlMg4,5Mn W28 275 125 85 125 AlMg5 W27 80
G31 310 205 135 200 AlMg5 F31 95
AlMgSi0,5 F22? 215 160 105 160 AlMgSi1 F20 60
AlMgSi1 F32 315 255 170 250 AlMgSi1 F25 75
AlZnd4,5Mg1 F35 350 275 175 260
AlCuMg1 F39 390 260 175 260 AlCu2,5Mg0,5 F27| 80
AlCuMg?2 F44 440 290 190 285
AlCuSiMn F40 400 250 165 250
AlZnMgCu0,5 F45 | 450 370 225 340 AlCuMg1 F38 115
AlZnMgCu1,5 F33 530 450 265 400 AlCuMg2 F42 125%

1) Dickenabhidngigkeit beachten. Werte fir andere Lieferformen (Rohre, Stangen, Profile) im gleichen Zustand
liegen dhnlich, AI99 und Al99,5 im Zustand weich oder gepreBt wesentlich niedriger.
2) Als Blech nicht genormt. Werte fiir StrangpreBprofile.

R, Rin R
3)Zul o= % = 5 zul o =15zul. o zul. 10,6+ T"; Randabstand > 2 d

4) Empfohlene Zuordnung zum Fiigeteilwerkstoff siehe Abschnitt ,,Werkstoffe". Angegeben sind Lieferzu-
stande nach DIN 1790 Teil 1.
5) Nicht fiir allgemeine Verwendung; nur fiir kupferhaltige Legierungen.

Fiir Konstruktionen, deren Tragfihigkeit (bauaufsicht-
lich) nachgewiesen werden muB, sind die zuldssigen
Spannungen der nachstehenden Tabelle oder den
entsprechenden Tabellen der DIN 4113 Teil 1 zu ent-
nehmen. Sie gelten ebenso wie die vorstehenden fiir
Tragwerke unter vorwiegend ruhender Belastung.

13



Richtwerte fiir zul. Beanspruchung von genieteten Konstruktionen nach DIN 4113, Teil 1

Fiigeteil
Werkstoff Zustand | Halbzeug| Mindest- Zuléssige Beanspruchung
festigkeiten bei verschiedenen Lastfallen
Rm Rpo.2 Zug und Schub Lochleibung
Druck zul o zult zul o,
N/mm?| n/mm?| N/mm? N/mm? N/mm?
H HZ H HZ H HZ
AlMg2Mn0,8 | W 18 Rohr 180 80 45 50 30 35 80 90
F/W19 Blech 190 80 45 50 30 35 80 90
Rohr 190 80 45 50 30 35 80 90
F20 Rohr 200 100 55 65 35 40 90 100
Profil 200 100 55 65 35 40 90 100
F24 Blech 240 190 95 105 55 60 145 165
G24 Blech 240 160 95 105 55 60 145 165
F25 Rohr 250 180 95 105 55 60 145 165
AlMg3 F/W18 | Rohr 180 80 45 50 30 35 80 90
Profil 180 80 45 50 30 35 80 90
F/W19 | Blech 190 80 45 50 30 35 80 90
F24 Blech 240 190 95 105 55 60 145 165
G24 Blech 240 160 95 105 55 60 145 165
F25 Rohr 250 180 95 105 55 60 145 165
AlMg4,5Mn F27 Blech 270 140 70 80 45 50 115 130
Rohr 270 140 80 90 50 55 125 140
Profil 270 140 80 90 50 55 125 140
w28 Blech 275 125 70 80 45 50 115 130
G31 Blech 310 205 120 135 70 80 115 215
AlMgSio,5 F22 Rohr 215 160 95 105 55 60 145 165
Profil 215 160 95 105 55 60 145 165
AlMgSi1 F28 Blech 275 200 115 130 | 70 80 160 | 180
Rohr 275 200 115 130 70 80 160 180
Profil 275 200 115 130 | 70 80 160 | 180
F30 Blech 295 240 145 165 | 90 100 | 210 | 240
F31 Rohr 310 260 145 165 | 90 100 | 210 | 240
Profil 310 260 145 165 90 100 210 240
F32 Blech 315 255 145 165 | 90 100 | 210 | 240
AlZn4,5Mg1 F34 Blech 340 270 160 | 180 | 95 110 | 240 | 270
F35 Blech 350 290 160 180 95 110 240 270
Rohr 350 290 160 | 180 |95 110 | 240 | 270
Profil 350 290 160 | 180 | 95 110 | 240 | 270
Niet
Werkstoff Zustand | Zuldssige Beanspruchung
bei verschiedenen Lastféllen
Abscheren zul 1, N/mm?
H HZ
AlMg5 W27 65 75
F31 75 85
AlMgSi1 F20/F21 50 55
F25 60 70
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4.5 Konstruktionshinweise

Bei ordnungsgemaR hergesteliter, einschnittiger Niet-
verbindung mit starren Fiigeteilen und bei zweischnitti-
gen Nietverbindungen ist eine Kontrollrechnung auf
Biegebeanspruchung des Nietes nicht erforderlich. Bei
einschnittigen Nietverbindungen an diinnen Blechen
und entsprechend kleinem Nietdurchmesser kann die
Steifigkeit des Anschlusses durch Unterlegen von Schei-
ben verbessert werden. Falls das Auftreten eines Biege-
moments bei einfachen Uberlappungen nicht auszu-
schlieBen ist, bei Schutzanstrichen im Bereich der
Uberlappung oder bei isolierenden Zwischenlagen, ist je
nach Dicke soicher Zwischenschichten die zuldssige
Beanspruchung um 10 bis 20% zu vermindern.

Bei Senknieten ist nur die Ldnge des zylindrischen Niet-
schaftes ais voll tragend in die Rechnung einzusetzen,
der Bereich der Nietkdpfe mit einer geringeren zuldssigen
Belastung, bezogen auf den Nietschaftdurchmesser

(z. B. 50 bis 60% ), wenn Untersuchungen kein besseres
Tragverhalten ergeben.

in nachstehender Tabelle sind die Grenzwerte fiir die
Nietanordnung enthaiten.

Nietteilung, Randabstinde und Nietschaftlinge (d  Nietnenndurch-
messer in mm)

einreihige Nietung

2d,
& e,a{“

= .
1= (Y]
I+ -
|
o e
!

& | ==
o1 ] !
Vil d} 1
T :
B S 4

einschnittig

2]
+2 ’—’11_],‘ hed

zweischnittig

e¥1sd

Nietabstand

Kraftniete, einreihig: min=25-d abhingig von
normal ~ 3 bis4 -d der zu tibertra-
max =6 -d genden Kraft
Werte fr einreihige Nietungum 1 - d
vergroBert,

Cmax ~ 7 - doder 15 - t

(kleineren Wert wihlen)

Kraftniete, zweireihig:

Heftniete:

Randabstand (e,, e,, e;)

Kraftniete, einschnittig:
Kraftniete, zweischnittig:

e, =2 -doderd -t

e;z2-doderda -t e;=15-d

Nietreihenabstand e,

e, ~ e (ohne Staffelung) e, ~ 0,75 bis 0,85 - e (mit Staffelung)

Nietschaftlinge | (Klemmlinge < 5 - d)

Die erforderliche Schaftlange | ist abhingig von:

® Klemmlinge |, = >t ® Spiel zwischen Bohrung und Nietschaft
® Form des SchlieBkopfes  ® MaBhaltigkeit des Nietdoppers

Als Anhaltswerte gelten fiir die verschiedenen SchlieRkopfformen
® Senkkopf: | ~ I, + d @ Halbrundkopf: | ~ I, +1,5d

® Flachkopf: 1 |, +1,8d
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5 Blindniete

5.1 Ubersicht

Blindniete werden von einer Seite durchgesteckt und
geschlossen (,,gesetzt''). Die meisten Blindnietsysteme
beruhen auf dem Prinzip ,,Hohlniet mit Nietdorn"', eine
Auswahl gebrduchlicher Systeme ist in nachstehender
Tabelle dargestellt.

Ubersicht iiber Blindnietarten (ohne Anspruch auf Vollstindigkeit)

Wirkungsweise

Nietart

Niethiilse mit eingesetztem Nietdorn mit Sollbruchstelle. Schliefen mit
Handzange oder druckluftbetitigtem Nietgerat. Nach Erreichen der er-
forderlichen SchlieRkraft reift Dorn ab; Kopfende verbleibt im Niet
oder fillt heraus. Sonderformen mit SchlieBkopfseitig geschlossener
Bohrung (Pop-Becherniet), mit setzkopfseitigen Sonderformen (z. B.
Gewindebolzen, Doppelkegel zum Aufklemmen von Al-Profilen). Je
nach Typ und Werkstoff betrdchtlicher Scherwiderstand, axiale Last-
aufnahme vom Typ und von der richtigen Nietlinge abhingig.
Werkstoffe: Hohiniete: Al-Legierung, Stahl, Ni-Cu-Leg., nichtrost. Stahl.
Nietdorn: Stahl, nichtrost. Stahl, Al-Legierung.

(siehe auch DIN 7337)

Blindniet mit geschlossener Niethiilse und Nietdorn mit Sollbruchdorn.
Verarbeitung durch Hand- bzw. pneumatischen oder elektr. Nietwerk-
zeugen.

Nach Verformen des SchweiRkopfes der Niethiilse reifit der Nietdorn an
der Sollbruchstelle ab und verbleibt in der Niethiilse. Dichtnietung ist
moglich.

Werkstoffe: Niethiilse: Alu-Leg., Stahl, Ni-Cu-Leg., nichtrost. Stahl.
Nietdorn: Alu-Leg., Stahl, nichtrost. Stahl.

Blindniet (geschlossener Schaft
mit Sollbruchdorn)

Aufspreiz-Blindniet mit Sollbruchdorn. Nietdorn ist mit mehreren Schnei-
den unter dem Kopf versehen und schneidet die Niethillse in gleiche
Teile auf.

Nach der Verformung des SchlieRkopfes reit der Nietdorn ab und ver-
bleibt oder fillt, je nach Herstellungsverfahren, heraus.

Dieser Blindniet eignet sich fiir hart-weich Verbindungen und diinne
Bauteile.

Werkstoffe: Niethiilsen: Al-Leg. Nietdorn: Stahl.

I
i
il
Aufspreiz-Blindniet mit
Sollbruchdorn

PreBlaschenblindniete sind Blindniete mit Sollbruchdorn. Niethiilse drei-
fach geschitzt, um beim Verarbeiten auf der SchlieBkopfseite 3 Laschen
auszubilden. Der Nietdorn reifit oberhalb des Nietkopfes an der Soll-
bruchstelle ab und wird mittels Mundsttick mechanisch verriegelt. Beson-
ders fir dinnwandige Aluminium-Bauteile mit empfindlichen Ober-
flichen geeignet.

Werkstoffe: Niethiilse: AlIMg5, Stahl. Nietdorn: AlCuMg?1, Stahl.

vy
« :E ” i] 00000000000000
PreRlaschen-Blindniet mit
Sollbruchdorn
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Hohlniet mit schlieBkopfseitig verengter Bohrung, aufgereiht, zu 20-60
Nieten auf einem Stahldorn mit kegeligem Dornkopf. SchlieBen durch
abschnittweises Ziehen des Dorns mit Hilfe einer Nietpistole. Fullstifte
zum Abdichten oder zur VergroBerung der Scherfestigkeit lieferbar.
Sonderformen mit grofem Kopf oder mit Rillen am Schaft fir ein Ver-
klammern in weichem Material. Verbindungsfestigkeit verhaltnismaBig
gering.

Werkstoff: Al-Legierung

Hohlniet mit schlieBkopfseitig geschlossener Bohrung und Querschlitz,
SchlieBen durch Einschlagen eines Kerbstiftes, dabei Aufspreizen des
SchlieBkopfendes.

Werkstoffe: Hohlniet Al-Legierung; Kerbstift Stahl

Hohiniet mit Nietdorn, der zugleich den Nietschaft aufweitet und den
SchlieBkopf herstellt. SchlieBen mit druckluftbetitigtem Nietgerat.
Druckdichtes Nieten mit hohem Schwertwiderstand. Abfrisen des nach
AbreiBen {iberstehenden Schaftendes tblich.

Werkstoffe: Al-Legierungen und Titan

Die erforderliche axiale Kraft zum Herstellen des SchlieBkopfes kann
durch Hohlniete mit Muttergewinde und Nietdorne mit Schrauben-
gewinde und Herausschrauben des Nietdornes bei feststehendem
Hohlniet erzielt werden. Setzen mit elektrisch oder pneumatisch ange-
triebenem Nietwerkzeug.

Werkstoffe: Hohlniet Al-Legierung; Nietdorn Stahl oder Al-Legierung.

Blindschraubniet

Firmen, bei denen Blindniete zu beziehen sind:
AVDEL GmbH, 3012 Langenhagen.

Gebr. Happich GmbH, 5600 Wuppertal-Elberfeld.
Kerb-Konus Vertrieb, 8454 Schnaittenbach.
GESIPA Blindniettechnik GmbH, 6082 Walldorf.
Alfred Honsel GmbH + Co., 5758 Frondenberg.
Gebr. Titzemeyer, 4500 Osnabriick.

Tucker Metallwaren GmbH, 6300 Giessen.

SFS Stadler GmbH u. Co. KG, 6370 Oberursel
Wilh. Bollhoff GmbH, 4800 Bielefeld

In der Praxis werden am meisten Dornbruchniete mit
Niethiilsen aus einer Aluminiumlegierung (AIMg2,5;
AlMg3; AlMg5) mit Nietdorn aus Stahl (verzinkt oder
phosphatiert) verwendet. Durch gezielte Anordnung der
Sollbruchstelle reift der Kopf des Nietdorns unmittelbar
unter diesem ab (Kopfbruchausfiihrung) oder es ver-
bleibt ein Teil des Nietdornes gegen Herausfallen
gesichert in der Niethllse (Schaftbruchausfiihrung). Fiir
Dornbruchniete gilt DIN 7337. Wahrend bei einer Kopf-



bruchausfihrung allein die Niethiilse wie ein dickwan-
diger Hohlniet die Scherbeanspruchung aufnehmen
muB, kann bei Schaftbruchausfiihrung vielfach der
Nietdorn als mittragend angenommen werden. Durch
die Verwendung von Bechernieten mit EPDM-Dicht-
scheiben sind fliissigkeitsdichte Nietverbindungen
moglich.

5.2 Verarbeiten von Blindnieten

Die Belastbarkeit von Blindnieten hiangt im entscheiden-

dem Maf vom korrekten Verarbeiten ab:

— genaues Einhalten des vom Niethersteller vorge-
schriebenen Bohrlochdurchmessers

— Bohrer senkrecht zur Fiigeteiloberflache halten und
nicht verwackeln (Gefahr von Langlochbildung)

— Ermittlung der erforderlichen Klemmladnge und aus-
schliefiliche Verwendung der hierfiir empfohlenen
Nietlange

— falls Unklarheiten bestehen, Probenietung durch-
fiihren und SchlieBkopfbildung kontrollieren

— bei Diinnblechkonstruktionen darauf achten, daf
auch alle Fugeteile erfaflit sind

— beilangen Nietreihen evtl. Heftstellen vorsehen und
von innen nach auBen nieten

— vorgeschriebenes Nietwerkzeug verwenden

— vor dem Setzen Bohrspdne und nach dem Setzen
Nietdorne sorgfiltig entfernen (Korrosionsgefahr!)

— nur Fiigeteil- und Nietwerkstoffe verwenden, wenn
keine Gefahr der Kontakt- oder Spaltkorrosion besteht

5.3 Tragfihigkeit von Blindnietverbindungen

Wie bei allen Verbindungen ist der jeweils schwéchste
Partner fiir das Versagen verantwortlich: entweder das
Verbindungselement selbst, oder eines der Fligeteile.
Dabei ist darauf zu achten, daB das Versagen von der Art
(und Haufigkeit) einer Belastung abhéngig sein kann:
es ist durchaus moglich, daB bei einer statisch hochbe-
lastbaren Verbindung zuerst der eine Fligepartner ver-
sagt, bei der gleichen Verbindung unter (durchaus
niedriger) dynamischer Belastung aber ein anderer Fiige-
partner. Ebenso kénnen unter kombinierter Belastung
auch Mischformen von Briichen auftreten; zumeist

. . : max Q
liegen dann einfache Interaktionen (z. B. der Dunker- o
ley'schen Geraden) auf der sicheren Seite (siehe Bild). =
F
b1 max Z
>
Langskraft Z

Dunkerley'sche Gerade 18



5.3.1 Diinnblechverbindungen

Nachstehende Formeln sind aus experimentellen Unter-
suchungen abgeleitet und konnen zur iiberschldgigen
Ermittlung der Tragfahigkeit von Blindnietverbindungen
von diinnwandigen Al-Konstruktionen herangezogen
werden. Da mehrere z.T. stark streuende Parameter
abzudecken sind, liegen die Ergebnisse z. T. stark auf der
sicheren Seite. Als Sicherheitsabstand wird v = 2,0
empfohlen, die Werte decken dann auch eine dyna-
mische Belastbarkeit mit v = 1,3 ab.

Soll die Tragfahigkeit der Verbindung ausgeschopft
werden, empfiehlt es sich, Versuche durchzufiihren.
Angaben hierzu sind z. B. in DIN 18807 enthalten, aus
der auch die nachstehenden Berechnungsformeln ent-
nommen sind. Als Bauteil | wird dabei das am Setzkopf
liegende, als Bauteil || das dem Schliefkopf zugewandte
Fiigeteil bezeichnet.

5.3.1.1 Zugbeanspruchung

Die aufnehmbare Zugkraft der Verbindung ist der
kleinste Wert der drei Tragfahigkeitswerte ,,Uberknépfen
des Bauteils I, ,,Ausreifien aus Bauteil ' und ,,Zug-
bruch des Blindniets''. Die nachstehenden Formeln
gelten fiir Blindniete mit einem Schaft aus der Legierung
AlMg5 und einem Nietdurchmesser 2,6 = ds = 6,4 mm.

Die Tragfdhigkeit anderer Niettypen ist durch Versuche
zu bestimmen.

Uberknépfen des Bauteils |

=175t fo2

mit

Z, Zugkraft bei Versagen des Bauteils | in N
t,  Nenndicke des Bauteils | in mm

[%,. Rechenwert der Spannung an der 0,2% -Dehn-
grenze in N/mm?

Gultigkeitsbereich:

Dicke t; = 1,5 mm

Kopfdurchmesser = 9,5 mm

Spannungswerte 3, > 220 N/mm* diirfen nicht in
Rechnung gestellt werden.

Fiir besondere Steifigkeitsverhdltnisse kann die Zugkraft
vergroRert werden (siehe DIN 18807). 19



AusreiBen des Blindniets aus der Unterkonstruktion
Z|| = 0,5 . t|| . dg . BS (Stahl)

Z" =02- t|| . dg . 60,2 (Alumlnlum)

mit

Z, AusreiBkraft des Blindniets

t;  Nenndicke der Unterkonstruktion

ds  Schaftdurchmesser des Blindniets

s  Streckgrenze des Werkstoffes der Unterkon-
struktion

Bo2 Rechenwert der Spannung an der 0,2 % -Dehn-
grenze des Werkstoffes der Unterkonstruktion

Giiltigkeitsbereich:

Bauteildicken t; > 6 mm und Spannungswerte
Bs > 350 N/mm? bzw. B, > 220 N/mm? diirfen nicht
in Rechnung gestellt werden.

Die Bohrlochdurchmesser sind entsprechend der Her-
stellerangaben zu wihlen.

Zugbruch des Blindniets

Zy=50-dinN
mit
ds  Schaftdurchmesser des Blindniets in mm

5.3.1.2 Querbeanspruchung

Die aufnehmbare Querkraft der Verbindung ist der
kleinste Wert der Tragfihigkeitswerte ,,Lochleibung”
und ,,Scherbruch des Blindniets". Die nachstehenden
Formeln gelten fiir Blindniete mit einem Schaft aus der
Legierung AlMg5 und einem Durchmesser 2,6 = ds
=6,4mm.

Die Tragfihigkeit anderer Niettypen ist durch Versuche
zu bestimmen.

Lochleibung
Der kleinere Wert aus den beiden nachstehenden For-
meln ist mafgebend:

Q=16-Ry- Vt3'd5
Q = 33,3 - d}in N mit ds in mm
mit

Q Querkraft

20



Rnm kleinere der Mindestzugfestigkeiten der beiden
Bauteile

t kleinere der beiden Nennblechdicken

d;  Schaftdurchmesser des Blindniets

Glltigkeitsbereich:

Festigkeitswerte R, > 260 N/mm? diirfen nichtin Rech-
nung gestellt werden.

Die Bohrlochdurchmesser sind entsprechend der Herstel-
lerangaben zu wéhlen.

Scherbruch des Blindniets

Qu=40-dinN
mit
ds  Schaftdurchmesser des Blindniets in mm

5.3.2 Tragfihigkeitsangaben nach DIN 7337

Die DIN 7337 ,,Blindniete mit Sollbruchdorn® gibt
sowohl fiir Scher- als auch Zugbelastung Mindestkrifte
an, die in Versuchen erreicht werden miissen. Voraus-
setzung ist, daB das Reststiick des Sollbruchdorns aus der
Nietverbindung entfernt wird. Es handelt sich bei diesen
Angaben um reine Versagenswerte der Niete ohne
Berticksichtigung des Verhaltens der anderen Fiigeteile.
Fiir Niete aus Aluminium-Legierungen (AIMgSi0,5/
AlMg2,5/AlMg3 und AIMg3,5) sind nachstehende
Kréfte angegeben.

Durchmesser Scherkrafte Zugkrifte

(mm) (kN) (kN)
2,4 0.3 0,3
3,0 05 0,4
3.2 0,6 05
4,0 0.8 0.8
438 1,4 12
5,0 1.6 1.3
6,0 25 2,0
6,4 2,8 2,1

Da diese Krifte in statischen Versuchen erreicht werden
sollen, geben sie natiirlich keine Aussage Uiber die Belast-
barkeit der Niete unter wiederkehrender Belastung.

5.3.3 Angaben der Hersteller zur Tragfihigkeit

Die nachstehenden Angaben (ber Bruchlasten von
Blindnieten sind Firmendruckschriften entnommen. Zu
beachten ist dabei, daR es sich um reine Bruchlasten der
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Niete ohne Berlicksichtigung des Verhaltens der anderen
Fligeteile handelt, und daR die Angaben der Hersteller
lber die Bruchlast bei Beanspruchung auf Abscheren
und axialer Zug nicht einheitlich sind, da einige Hersteller
den verbleibenden Nietdorn als mittragend angeben,
andere wieder nur den Scherwiderstand des Hohl-
nietes. Da auch die Durchmesser des Nietdornes nicht
bei allen Herstellern gleich sind, ergeben sich fiir Niete
gleichen Nenndurchmessers unterschiedliche tragende
Querschnitte.

Scherbruchlasten und axiale Zugbruchlast in kN fur Dornbruch-Blindniete mit Niethiilse aus Aluminium-
legierungen und Nietdorn aus Stahl (nach Herstellerangaben)

Werkstoff Nenndurchmesser in mm
der Niethiilse 04 3.0 3.2 4.0 28

K = z K S YA K S Y4 K S Z K S YA
AlMg3 0,30| — 0,06 0,75 — 0,08| 1,20 — 0,10] 1,90| — 0,20
AlMg3,5 - - - 0,80 1.35] = - 2,02] — -
AlMg5 0,49 - 0,70 0,09 0,98] 1,82 1,40 3,50] — 2,10] 4,60

K -~ Kopfbruch-, S = Schaftbruchniete (verbleibender Nietdorn tragt mit), Z - Zugbruchlast, axial

Paf3niete (SchlieBringbolzen)

Sie werden zur Ubertragung gréRerer Lasten in dickeren
Bauteilen verwendet, wenn Vollniete wegen Uber-
schreitens der Schlagbarkeitsgrenze nicht mehr einsetz-
bar sind. Sie sind in ihrer Wirkungsweise vergleichbar mit
Schrauben und Muttern, bei denen anstelle der Mutter
ein SchlieRring iiber das mit umlaufenden Rillen ver-
sehene Ende des Bolzenteils radial aufgequetscht oder
aufgeschraubt wird. PaBniete tragen wie vorgespannte
Schraubverbindungen Gber ReibungsschluB der Fiige-
teile, die Vorspannung wird bestimmt durch die zum
AbreiBen des Einspannendes des Bolzen an der Soll-
bruchstelle erforderlichen Kraft. Der Vorgang beim
Setzen ist aus nachstehendem Bild ersichtlich.

Der Bolzen wird von einer Seite durch das wie ein Niet-
loch fiir Vollniete vorbereitete Loch eingefithrt, der
SchlieRring wird von der Gegenseite (ibergeschoben und
mit Hilfe eines meist druckluftbetatigten Nietgerdtes um
das gerillte Schaftende geformt. Neben der sich dabei
mit hoher Genauigkeit ergebenden Vorspannkraft sind
wesentliche Vorteile von Scherzugbolzen, daR ausein-
anderklaffende Flgeteile wie bei Schraubverbindungen
sicher aufeinander geprefit werden, daf aber im Gegen-
satz zu diesen weder ein Gegenhalter noch MaBnahmen



zur Schraubensicherung erforderlich sind, und daf die
fiir die Herstellung der Verbindung erforderliche Zeit
wesentlich verkiirzt ist. Ausfihrliche Informationen ber
Scherzugbolzen geben die Hersteller bzw. Vertriebs-
firmen.

Das Lésen einer solchen Verbindung ist nur durch Zer-
stéren des Verbindungselements maglich.

Der zum System gehérende SchlieBring fiihrt je nach
Verwendung zu unterschiedlicher Bauhdhe. Bei dynami-
scher Beanspruchung sind zur Verringerung der Flachen-
pressung (Kerbwirkung!) FlanschschlieRringe zu
empfehlen.
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d) e)

Setzvorgang bei SchlieBringbolzen Systemr »Huckbolt«; a Durchstecker des Bolzenteils, Aufschieben des
SchlieBringes; b Ansetzen des Nietwerkzeuges, Zusammenziehen der Fligeteile; ¢ Das »Nietmundstiick« wird
iiber den SchlieRring gedriickt, der Werkstoff des SchlieBringes flieBt in die Rillen am Ende des Nietschaftes;
d Nach Auftreffen des »Nietmundstiickes« auf dem Fiigeteil reiit das Einspannende des Bolzens an der Soll-
bruchstelle ab; e Fertige SchlieBringbolzenverbindung

a)

Setzvorgang bei SchlieBringbolzen System »hi-shear«; a Durchstecken des Bolzenteils, Anbringen einer Gegen-
haltermasse oder eines Nietbiigels; b Aufschieben des SchlieBringes, Ansetzen des Nietwerkzeuges; ¢ Nieten mit
PreRlufthammer oder Nietpresse; der Werkstoff des SchlieBringes flieBt in die Rille am Ende des Nietschaftes;
d Die Rille am Ende des Nietschaftes wird vollstindig ausgefiillt; nicht erforderliche Materialmenge wird abge-
quetscht und ausgeworfen



7 Blindmuttern, Nietmuttern

Blindmuttern werden wie Blindniete von einer Seite
gesetzt. Sie konnen wie Blindniete mehrere lberlap-
pende Teile miteinander verbinden und bieten durch ein
verbleibendes Muttergewinde die Méglichkeit, weitere
Teile l6sbar mit Schrauben zu befestigen.

Eingefiihrt sind zwei Systeme:

7.1

Einteilige Nietmutter aus Aluminium oder Stahl, die auf
den Dorn eines Setzwerkzeuges aufgeschraubt wird. Die
SchlieBkraft wird durch Handhebel oder Druckluft
bewirkt. Nach dem Setzen der Blindmutter wird der
Gewindedorn des Setzwerkzeuges herausgeschraubt
(Schnelischaltung).

7.2

Zweiteilige Nietmutter aus Aluminium. Der Ablauf des
Setzvorganges ist der gleiche wie bei einteiligen Niet-
muttern; wegen der verhiltnismaRig kleinen Senkung
am Hiilsenteil ist diese Mutter besser fiir dunne Bleche

geeignet.
Einteilige Nietmutter
N a) Setzen der Nietmutter
g b) Anschrauben eines weiteren
g.\ R Teils

wzz22
4

7.3

Schlag- und Setzmuttern. Diese Verbindungselemente
sind keine eigentlichen Blindmuttern, sie sind nur als
Alternative zu Blindmuttern hier aufgefiihrt. Im Gegen-
satz zu Blindmuttern wird bei Schlag- und Setzmuttern
nicht der Mutternwerkstoff, sondern der Fligeteilwerk-
stoff umgeformt. Diese Muttern werden nur aus ober-
flichengeschutztem Stahl hergestellt.

a) b)
Zweitellize Nietmutter
a) Nietmutter eingefiihrt
b) Nietmutter gesetzt
(vor Herausschrauben des Setz-
werkzeuges)
b)
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a) Prestincert-Mutter
b) Pressti-Schlagmutter
) Kalei-Setzmutter

Stanzniete

Das Stanznieten (DIN 8593 Teil 5) wird mit einem Halb-
hohlniet oder Vollniet durchgefiihrt. Das Vorlochen von
zwei oder mehreren, auch oberflichenvorbehandelten
Bauteilen entfdllt. Eine zweiseitige Zuginglichkeit der
Bauteile ist erforderlich. Magazinierte Stanzniete kdnnen
sowohl von oben als auch von unten zugefiihrt werden.
Der Halbhohlniet hat eine harte Stanzkante und einen
weichen FlieBkern. Beim Stanznieten wird der Niet in
einem ununterbrochenen Fiigevorgang durch das
stempelseitige Blech gedriickt und das matrizenseitige
Blech mit Hilfe der Matrize plastisch umgeformt. Hierbei
erhilt das Nietelement (iber Kragenbildung seinen
SchlieBkopf. Das aus den Blechlagen gestanzte Material
fullt dabei den hohlen Nietschaft auf und wird von der
letzten, in die Eindringzone umgeformten Blechlage so
eingeschlossen, daR es nicht herausfallen kann.

Wihrend beim Stanznieten mit Halbhohiniet das stem-
pelseitige Fligeteil kein plastisch formbares Fiigeteil sein
muB, setzt das Stanznieten mit Vollniet sowohl stempel-
als auch matrizenseitig plastisch formbare Flgeteile
voraus.

Schlag- und Setzmuttern
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Schematische Darstellung
einer Stanznietverbindung

%\ Stempel

Stempel
Vollniet

Fiigeteile ~Z

NietamboR

Arbeitsfolge beim
Stanznieten
oben: Hohlniet
unten: Vollniet

26



Aluminium fiir die Welt von morgen ‘alu

Technische Merkblatter

>>>>
STomuw ocwN-—

AN = oo~ WN (3,1 - N

Ssss <<<<< 000000 X M W®W >>>>»

NWN =

==
® 3

Aluminium-Dachdeckung und -Wandbekleidung

Aluminium-Dachdeckung - Doppelfalz- und Leistendach

Reinigen von Aluminium im Bauwesen / A 5 Cleaning of Aluminium in the Building Industry
Folien und diinne Béander aus Aluminium als Funktionstrager fir Ddmmelemente und
Dichtungsbahnen im Bauwesen

Richtlinie fiir die Verlegung von Aluminium-Profiltafeln

Aluminium-Wellprofile

Verbindungen von Profiltafeln und diinnwandigen Bauteilen aus Aluminium

Bemessung von Aluminium-Trapezprofilen und ihren Verbindungen. Berechnungsbeispiele

Biegen von Aluminium-Halbzeug in der handwerklichen Praxis
Spanen von Aluminium

Aluminium in der Elektrotechnik und Elektronik
Einfache Spannungsnachweise

Chemische Oxidation, Chromatieren, Phosphatieren von Aluminium
Beschichten von Aluminium

Anodisch oxidiertes Aluminium

Schleifen und Polieren von Aluminium

Beizen und Entfetten von Aluminium

Galvanische und chemische Uberziige

Gasschmelzschweifien von Aluminium
Lichtbogenschweiflen von Aluminium
Loten von Aluminium

Nieten von Aluminium

Kleben von Aluminium

Der Werkstoff Aluminium /W 1 The Metal Aluminium
Aluminium-Knetwerkstoffe

Formguss von Aluminium-Werkstoffen

Warmebehandlung von Aluminiumlegierungen

Aluminiumschdume »Herstellung, Anwendung, Recycling«

Aluminium in der Verpackung »Herstellung, Anwendung, Recycling« /

W 18 Aluminium in the Packaging Industry »Manufacture , Use, Recycling«

Hinweis: Weitere Literatur rund um das Thema Aluminium finden Sie auf unserer Homepage unter
www.aluinfo.de in der Rubrik ..Shop”.

< (i ib ’@ GESAMTVERBAND DER
r ALUMINIUMINDUSTRIE e.V.

Am Bonneshof 5
40474 Diisseldorf

Postfach 10 54 63
40045 Dusseldorf

Tel.: 0211 - 47 96 - 279/285
Fax: 0211 - 47 96 - 410

information@aluinfo.de
www.aluinfo.de

Wir behalten uns samtliche Rechte fiir dieses Dokument vor. Technische Angaben und Empfehlungen

beruhen auf dem Kenntnisstand bei Drucklegung ohne Gewahr und Haftungsiibernahme.






