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Zu diesem Zwecke bestreut man die zu schweißenden Stellen mit »Schweißpulver «,
aus dem sich in der Glühhitze eine leicht schmelzbare Schlacke bildet , die das Eisen
umhüllt und so durch Abschluß von der Luft eine weitere Oxydation verhindert . Diese
Schlacke darf natürlich in der Schweißstelle nicht verbleiben und muß bei der Schweißung
durch die Hammerschläge wieder herausgepreßt werden.

Die Fuge , in der die beiden Stücke vereinigt sind, in der also die Schweißung er¬
folgt ist , nennt man Schweißfuge . Die Schweißhitze ist bei Schmiedeeisen und
Stahl verschieden . Bei Schmiedeeisen muß bis auf Weißglut erhitzt werden , und es
kann deshalb als Schweißpulver ein schwerflüssiges Material , das erst in der Weißglut
schmilzt, Verwendung finden , z. B. reiner Quarzsand.

Stahl darf nur bis zur Hellrotglut erhitzt werden ; es muß deshalb hierbei ein dem¬
entsprechend leichter schmelzbares Schweißpulver gewählt werden . Die Güte der
Schweißung hängt davon ab , ob das Schweißmittel bei der Schweißung auch wieder
vollständig aus der Schweißfuge ausfließt . Ist die Schweißarbeit noch so gut gelungen,
so muß man doch bedenken , daß auch die beste Schweißung niemals die Festigkeit des
ungeschweißten Materials hat.

Gußeisen läßt sich im eigentlichen Sinne nicht schweißen . Es gibt jedoch ein Mittel,
welches gestattet , schadhafte Stellen im Gußeisen auszubessern oder kleine Ansätze an¬
zugießen , und das manchmal auch mit dem Namen Schweißen bezeichnet wird.

2. Das Löten . Das Löten besteht darin , daß zwei gleiche oder verschiedene Metall¬
flächen mittels einer leichter schmelzbaren Legierung , dem Lot , verbunden werden . Vor
dem Löten müssen die Metallflächen durch Abfeilen oder Abschaben gut gereinigt
werden, da sonst das Lot nicht anhaftet . Auch hier ist während des Lötens die Luft
abzuhalten , um eine Oxydation des heißen Metalls zu verhindern . Dies geschieht ähn¬
lich wie beim Schweißen durch einen schützenden Uberzug . Beim Weichlöten ver¬
wendet man hierzu Kolophonium oder Lötwasser , d. h. eine gesättigte Lösung von
Zink in Salzsäure , beim Hartlöten meist Boraxpulver.

Das zum Löten verwendete Verbindungsmetall , das Lot , ist je nach der Art der zu
verbindenden Metalle in seiner Zusammensetzung verschieden . Das gewöhnliche dünn¬
flüssige Weichlot besteht aus öo Teilen Zinn und 40 Teilen Blei, schmilzt bei 1800 und
dient zur Verbindung der leicht schmelzbaren Metalle : Blei, Zink und Zinn . Das Lot
wird meist mittels eines erhitzten Lötkolbens gelöst und aufgetragen.

Das Hart - oder Schlaglot ist strengflüssiger und findet beim Löten schwerer
schmelzbarer Metalle , wie Messing , Bronze , Eisen und Kupfer , Anwendung . Die zu
verbindenden Teile werden in Holzkohlenfeuer erhitzt , bis das dazwischengebrachte Lot.
zum Schmelzen kommt und in die Fuge einfließt . Zum Löten von Eisen wird als Lot
häufig Kupfer verwendet.

3. Die Vernietungen.
a) Allgemeines , Ausführung und Untersuchung der Nietung . Die Niete

sind die wichtigsten der für die Eisenkonstruktionen in Betracht kommenden unlöslichen
Verbindungsmittel . Die Nietbolzen bestehen aus einem Kopf und Schaft . Die
Vernietung wird meist in warmem Zustand vorgenommen , indem der hellglühende Niet¬
bolzen durch das entsprechende , zuvor gereinigte Nietloch gesteckt und der überstehende
Teil des Schaftes zu einem zweiten Kopf , dem Schließkopf , »geschlagen « wird.
Während der Bildung des Schließkopfes muß der Setzkopf fest angedrückt werden
(Vorhalten).

Neben dieser warmen Nietung hat man auch die kalte Vernietung ; und zwar
kommt diese bei kleinen Nieten unter 1 cm Schaftdurchmesser zur Verwendung , weil
die dünnen Schäfte durch die Erhitzung zu stark leiden würden . Die warme Vernietung,
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die bei Schaftdurchmessern von mehr als i cm immer zu empfehlen ist, und die bei
den Hochbau - und Brückenkonstruktionen fast durchweg verwendet wird, hat den Vor¬
teil , daß sich das Material zwecks Bildung des Schließkopfes leichter und mit geringerem
Schaden für das Material formen läßt als im kalten Zustande . Ferner wird durch die
Abkühlung des Nietbolzens eine Zusammenpressung der zu verbindenden Teile bewirkt.
Die mit dieser Zusammenziehung auftretende Reibung zwischen den Flächen wirkt für
die Kraftübertragung günstig , wird aber zu Gunsten der Sicherheit nicht in Rechnung
gezogen . Mit der Längszusammenziehung ist gleichzeitig eine Zusammenziehung in der
Querrichtung verbunden , die unvorteilhaft ist, da das Nietloch nach der Abkühlung
nicht vollständig ausgefüllt wird. Man muß diesen Nachteil durch gutes Ausstauchen
beseitigen.

: Wenn bei Vernietungen auf die Dichtigkeit Wert gelegt wird , wie z. B. bei Wasser-
und Gasbehältern , so werden die Niete und die Blechkanten verstemmt . Bei Blechen
mit weniger als 5 mm Stärke ist ein Verstemmen nicht mehr gut auszuführen und eine
Dichtung wird hierbei erreicht durch Dazwischenlegen von Leinwand - oder Papierstreifen,
die mit Mennigekitt gestrichen sind.

Vor der Vernietung sind die zu vernietenden Teile mit den Nietlöchern passend auf¬
einander zu legen (auszurichten ) und durch Bolzen oder . Dorne in ihrer richtigen Lage
zu halten , bis die Vernietung ausgeführt ist . Damit alle Nietlöcher gut aufeinander
passen , müssen die zu verbindenden Bleche übereinstimmend gebohrt sein. Um eine
möglichst übereinstimmende Bohrung zu erzielen, werden die Bleche entweder einzeln
nach Schablonen gebohrt oder , was besser ist, die zu verbindenden Stücke werden zur
Bohrung entsprechend aufeinander gelegt und gemeinsam gebohrt . Aber trotz großer
Vorsicht beim Bohren werden sich beim Zusammenlegen (Zusammenfahren ) bei der
Montage öfters kleine Abweichungen herausstellen . Sind diese Abweichungen zwischen
den zusammengehörigen Nietlöchern größer als 5 °ja des Nietdurchmessers , so müssen
die betreffenden Löcher nachgebessert werden . Dies geschieht meist durch Aufreiben
mit der Reibahle ; für solche ausgeriebene Nietlöcher sind dann entsprechend stärkere
Nietbolzen zu verwenden . Gewaltsames Ausrichten mit konischen Stahldornen ist zu
verwerfen.

Die Ausführung der Nietung findet durch Hand - und Maschinenarbeit statt . Die
Handnietung wird nur für kleinere Konstruktionen angewendet und eventuell auch für
kleinere Nacharbeiten bei größeren Konstruktionen . Sie versagt jedoch schon bei
mäßig langen Nieten und größeren Nietdurchmessern . Der Schließkopf wird bei der
Handnietung durch Aufsetzen eines Schellhammers gebildet , auf den die Hammer¬
schläge ausgeführt werden . Während der Nietung ist ein festes Andrücken (Gegen¬
halten ) des Setzkopfes mit einem schweren Vorhalter oder einer Nietwinde er¬
forderlich.

Die Maschinennietung ist besser und allen Anforderungen gewachsen ; sie erfolgt
in der Regel durch Maschinen , bei denen der zur Bildung des Schließkopfes nötige
Druck oder die nötigen Stöße durch Preßwasser bzw. Preßluft erzeugt werden.

Nietmaschinen mit Dampf - oder elektrischem Betrieb sind selten zu finden . Sehr
gute und häufig verwendete Maschinen sind die Revolvernietmaschinen mit Preß¬
luftbetrieb . Die Maschinennietung hat gegenüber der Handnietung folgende Vorteile:

1. Sie übt eine größere und schneller wirkende Kraft aus und hiermit ist verbunden:
2. Eine bessere Zusammenstauchung des Nietschaftes , d. h . eine bessere Ausfüllung

des Nietloches , wodurch eine größere Festigkeit der Nietverbindung erreicht wird.
3. Sie ist bedeutend , zwei- bis dreimal , billiger und erfordert drei- bis fünfmal so

wenig Zeit als die Handnietung.
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Nachdem die Niete geschlagen sind, müssen sie auf ihre Güte untersucht werden,
und zwar muß dies vor Beseitigung der Schönheitsfehler , d. h . vor der Abstemmungder Nietränder , dem Verputzen , geschehen , damit lockere oder schlechte Niete durch
Verstemmung nicht scheinbar gut gemacht werden können . Die Niete müssen voll¬
kommen festsitzen und vollständig ausgestaucht sein . Die Prüfung hierauf geschiehtam einfachsten durch Anschlagen mit einem kleinen Hammer , dem Nietkontroll¬hammer.

Bei festsitzenden guten Nieten schnellt der Hammer leicht zurück , und es ergibt sich
ein hellklingender Ton , während lose Niete dumpf ertönen . Zweckmäßig und sicher
ist es , beim Anschlagen den Daumen an den Nietkopf aufzusetzen und durch dasGefühl festzustellen , ob das Niet fest sitzt.

Ferner müssen die Nietköpfe genau zentrisch zum Nietbolzen sitzen und dürfen keine
Risse zeigen . Stichproben durch Herausnehmen von Nieten sind jedenfalls zu emp¬
fehlen. Alle Niete , die den obengenannten Bedingungen nicht entsprechen , sind wieder
herauszuschlagen und durch vorschriftsmäßige zu ersetzen . Da im Werk geschlagene
Niete im Durchschnitt immer besser und außerdem auch billiger werden , als auf der
Baustelle , so soll man zweckmäßig das Vernieten auf der Baustelle möglichst be¬schränken.

b) Die Niete selbst . Die Niete werden aus bestem , weichem und zähem Schweiß¬
oder Flußeisen hergestellt . Jedes Niet besteht aus einem zylindrischen , am Ende etwas
konisch gestalteten Schaft a (Abb. 71) und einem Kopf,
dem Setzkopf b. Der Übergang zwischen Setzkopf und Abb. 71 u. 72. Das Niet.
Schaft wird gebildet durch ein kegelförmiges Stück c, das ^ —
ein Einschneiden von scharfen Blechkanten in den Nietkopf
verhindern und somit die Festigkeit der Nietverbindung 1
vergrößern soll. Dem Schaft entspricht ein Nietloch mit ■
etwas größerem Durchmesser , das an den beiden äußersten
Blechoberkanten entsprechend dem kegelförmigen Übergang c hohlkegelartig abgefaßt
wird (Abb . 72).

Die Länge / des Nietschaftes richtet sich nach der gesamten Dicke der zu ver¬
bindenden Teile und ist so zu bemessen , daß noch ein Stück von genügender Länge
hervorragt , das zur Bildung des zweiten Kopfes , des Schließkopfes , dient . Die hierzu
nötige , aus dem Nielloch hervorragende Länge des Schaftes beträgt ungefähr 1,5 des
Schaftdurchmessers d. Das genauere Maß der hervorstehenden Schaftlänge ist ferner
auch abhängig von der Gesamtblechstärke d ; denn durch die Ausstauchung des Niet¬
loches und durch die Zusammenziehung bei der Abkühlung wird ein gewisser Teil des
hervorstehenden Schaftendes aufgebraucht . Demgemäß wird als genaueres Maß für die
Gesamtschaftlänge angegeben:

/ = 1,1 • d + 1,33a?. (23)
Hiernach berechnet sich z. B. für ö — 6 cm und d = 2 cm, l = 1,1 - 6 + 1,33 • 2 =
9,26 cm.

Nach der Form der Nietköpfe unterscheidet man volle , halbversenkte und ver¬
senkte Nietköpfe . Die vollen und halbversenkten (erhabenen ) Nietköpfe haben
ungefähr die Gestalt eines Kugelabschnittes , während die versenkten Nietköpfe kegel¬
förmig in die zu verbindenden Bleche versenkt sind.

Sämtliche Nietköpfe müssen solche Abmessungen haben , daß ein Zerdrücken der
Auflagerfläche und ein Abscheren des Kopfes in der Längsrichtung des Schaftes nicht
eher eintreten kann , als ein Zerreißen des Nietschaftes . Aus der ersten Bedingung
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