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Vorstandsvorlagen
DiN 155.6 Flußstahl gew alzt Form-, Stab-, B reiteisen 

(TJniversaleisen)
DIN 1557 Flußstahl gew alzt Schrauben- und Nieteisen 

Vorstands Vorlage 11
D ie  b e id e n  B lä t t e r  w u rd e n  b e re its  v o r  J a h r e s f r is t  a ls  E n t 

w u r f  1 v e r ö f fe n t l ic h t .  ( E  1 55 6  in  d e r  , , B a u n o r m u n g “  v o m  15. 
F e b r u a r  1 92 3  u n d  E  1557  in  d e n  , , N D I - M i t t e i l u n g e n “  v o m  26 . J a n u a r  
1 9 2 3 .)  I n  d e r  S itz u n g  d e r  G ru p p e  I I I  „ S ta b - ,  F o r m -  u n d  D r a h t 
e is e n “  des W e rk s to ffa u s s c h u s s e s  E is e n  u n d  S ta h l a m  3 0 . N o v e m b e r  
1 92 3  w u rd e n  s ie  a u f  G r u n d  d e r  e in g e la u fe n e n  E in w ä n d e  n o c h  e in 
m a l e in g e h e n d  d u rc h b e ra te n .  N ä h e re  A n g a b e n  ü b e r  d ie  w e s e n t

l ic h e n  Ä n d e ru n g e n  g e g e n ü b e r  d e r  e rs te n  V e r ö f fe n t l ic h u n g  s in d  in  
d e m  B e r ic h t  ü b e r  d ie  o b e n  e rw ä h n te  S itz u n g  e n th a lte n .  (B a u -  
n o r m u n g N r .  3 v o m  15 . M ä rz  1 9 2 4 .)  D a  d ie  F ra g e  d e r  M a rk e n b c z e ie h -  
n u n g e n  n o c h  n ic h t  e n d g ü lt ig  g e re g e lt  is t .  m u ß te n  d ie  b e t re ffe n d e n  
S p a lte n  b e i d ie s e r  V e r ö f fe n t l ic h u n g ' n o c h  le e r  b le ib e n . A u f  D I N  1557  
s in d  b e re its  d ie  n e u e n  v o n  d e n  E rz e u g e rn  z u g e s ta n d e n e n  T o le ra n z e n  
f ü r  das  S c b ra u b e n e i8en  e n th a lte n .

Normblattentwürfe
E 1505 Stahlformgnß (Stahlguß)

E n t w  u  r  f  1.

B e g r i f f .  D e r  W o r t la u t  d ie se s  A b s a tz e s  d e c k t  s ic h  m i t  d e r  
v o m  A u s s c h u ß  f ü r  e in h e it l ic h e  B e n e n n u n g  v o n  G ie ß e re i-E rz e u g -

Vorstandsvorlage I
Flußstahl gewalzt

Form -, S tab-, B reiteisen (U niversale isen)

Noch nicht endgültig

W erkstoffe

ltaumeinheitsgewieht 7,85 leg/dm3 bezogen auf die Rechnungsniaße
*  X um iue rünc le rung  w a h rsch e in lich

Q u c rse h n itts fo n n e n B is h e r  ü b lic h e  
B e z e ic h n u n g e n

I  C ~L _T“v_ F o rm e ise n

S ta b c is c n

B re ite is e n
( U n iv e rs a le is e n )

Werkstoffeigenschafteii

Zug) ersuch nach D IN  1533 Faltversuch

Zug
Mimlestdehnung %

(Biegeprobe) 
nach DIN 1585

M arke1) Güte festigkeit Kurzstab Ök Liingstab 5i
Lichte Weite 
der Schleife 
bezogen aut 
Probedicke ¡1

Bomerkuinren
°l!

kg/mm-
30 bis 82)

unter 
S bis 7

Probe
n

unter 
7 bis 5

Klicke
m

Î unter 
30 bis 83): 8 bis 7

unter 
7 bis 5

N o rn ia lg ii te 4) 37 4 -4 5 25 22 18 20 18 15 0,5 u

Sondergüte 34 4 -4 2 30 26 22 25 22 18

Die Probe muß sich 
kalt zusammen
schlagen lassen, bis 
die Schenkel flach 

aneinanderliegen

gut schweißbar

Sondergüte 42 4 -5 0 24 22 18 20 18 15 2  a
Sondergüte 44"') 4- 52 24 22 18 20 18 15 3 a

H andelsgüte4)
Der Stahl darf weder kalt- noch rotbrüchig sein, d. h. die Proben müssen sich im warmen und 
kalten Zustande bis zum rechten Winkel biegen lassen bei einer Vusrundutig, deren Halbmesser 
gleich der doppelten Stärke des Stabes ist.

t) Die Markcnbezcichnung ist zurzeit noch Gegenstand der Beratung.
2) Die in dieser Spalte angegebenen Werte gelten allgemein auch beim kurzen Proportionalst-;!)) nach DIN 1583. Boi 

den im Auslände zum Teil üblichen kürzeren Meßlängen werden die Dehnungswerte entsprechend höher.
3) Die in dieser Spalte angegebenen W erte gelten allgemein auch beim langen Proportionalst«!) nach DIN 1561.
l) Im allgemeinen wird nur die Normalgütc und die Handelsgüte auf Lager gehalten.
5) Zugfestigkeit des Werkstoffs iür Kupplungsteile zu Eisenbahnfahrzeugen 45-4-52 kg mm-. Der Verwendungszweck 

ist bei Bestellung anzugeben.
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AlaB- und G e w ic h ts a b w e ic liu n g e n

Bei Winkeleisen werden die Schenkelenden nur für die im deutschen Normalprotilbuch für Walzeisen angegebenen 
Dicken voll ausgewalzt.

Abweichungen in den Qucrsehnittsabmessungen, die durch Walzenverschleiß bedingt sind, sind innerhalb der 
Grenzen des Gc wicht sspicl raum s zulässig.

Wird Spielraum für Abmessungen oder Gewicht n u r  nach oben oder n u r  nach unten gewünscht, so gilt d a 
zwischen Plus- und Minusgrenze liegende Gesamtspielraum nach einer Bichtung, z. B. statt ± 2 gilt entweder -(- 4 oder — 4

a) g r o b e  A b  m a  ß e 
Handelsüblich sind die groben Abmaße, 

mm

Querschnittsformen
__________Länge _______
bei handels- ] bei 

üblicher besonderer 
Bestellung- I Vorschrift

Höhe Breite Dicke

usw

Breiteisen 
5 mm und dicker

± 100 bei 
Handelsgüte, 
sonst ± 50

+ 250

fest + 5 
(fix gefräst)1;

nicht fest 
±  10  

(H x)1)

bis 200 
über 200—400 
über 400

4- 2 
+  3 
± 4

Keine besondere Vorschrift. Der Gewicht
spielraum darf jedoch beim einzelnen Stab 

nicht größer als ± G% sein.

über 15— 50 
über 50—100 
über 100—150 
über 150

± 1 
± 1,5 
± 2 
± 4

über 15— 50 
über 50—100 
über 100—150 
über 150

± 1
± 1,5 
4- 2 
± 4

Schenkellänge 
über 15— 50 
über 50—100 
über 100—150 
über 150

± 0,5 
±0,75 
4- 1
± 1,25

5 — 25 
über 25— 50 
über 50— 80 
über 80—100 
über 100—120 
über 120—100 
über 160- 200

± 0,5 
4- 0,75 
± 1 
± 1,25 
± 1,5 
±  2 
±  2,5

unter 50 
bei 5<) und 

mehr

± 1

± 2 %

unter 12,5 
bei 12,5 und 

mehi-

± 0,5 

± 4 %

± 2 %
unter 10 

bei 10 und 
mehr

± 0,5

± 5%
■) Die eingeklammerten Bezeichnungen entsprechen dem früheren Sprachgebrauch.
2) Die Dicke ist bei Breiteisen in 40 nun Abstand vom Band zu messen. Der größte Dickenunterschied in der Längs

richtung darf bei e i n e m  Stück höchstens 3%  der Dicke betragen.
D e r  G e w i c k t s s p i e l r a u m  f ü r  d i e  G e  s a m  1 1 i o f  e r  u n g b e t r ä g t  dz 6 %.

b) f e i n e  A b m a ß e
Form- und Stabeisen mit feinen Abmaßen werden im allgemeinen nicht auf Lager gehalten und sind nur von Fall 

zu Fall lieferbar.

Querschnittsfonnen
Länge 

bei handels- j bei 
üblicher besonderer 

Bestellung- Vorschrift
Höhe Breite Dicke

± 100 bei 
Handelsgüte, 
sonst + 50

± 250

fest ± 5 

nicht fest ± 10

bis 300 
300 

und mehr
über 15— 50 
über 50—100 
über 100—150 
über 150

±  2 
± 3

Keine besondere Vorschrift. Der Gewicht
spielraum darf jedoch beim einzelnen Stab 

nicht: größer als ± 3% sein
±  1 
+ 1,5 
±  2 
+ 4

über 15— 50 
über 50—100 
über 100—150 
über 150

±  1 
+ 1,5 
±  2 
±  4

über 15—100 
Schenkellänge 
über 100 
Schenkellängel

+ 0,5 

±  1

D e r  G e w i c h t s s p i e l r a u m  f ü r  d i e  G e s a m t l i e f e r u n g  b e t r ä g t  ± 3 %
P rü fu n g  und A bnahm e

Die Prüfung kann nach S c h m e l z u n g e n  (schmelzungsweise), nach vereinbarten L o s e n  (losweise) oder o h n e  
b e s o n d e r e  V e r e i n b a r n n g e n  erfolgen.

Bei s c h m e l z u n g s -  oder lo s  w e i s e r  Prüfung dürfen zu Versuchszwecken entnommen w erden:
aus jeder S c h m e l z u n g  oder aus jedem L o s  drei Stäbe in Walzlänge, höchstens aber 1 Stab von je  20 
oder angefangenen 20 Stück.

Bei Prüfung o h n e  b e s o n d e r e  V e r e i n b a r u n g  dürfen zu Versuchszwecken entnommen werden 
5 Stück von je  100 Stäben, jedoch nur
1 Stück von je  2000 kg oder angefangenen 200D kg bei Sorten bis zu -20 kg/m,
1 Stück von je  5000 kg  oder angefangenen 5000 kg bei Sorten über 20 kg'm .

Aus jedem ausgewählten Stück darf je  ein Probestab zum Zug- und Faltversuch entnommen werden.
Für Stäbe von weniger als 5 mm Dicke sind Zugversuche nicht vorgeschrieben.
Bearbeitung im blauwarmen Zustand ist unzulässig.
W eitere Bestimmungen siche D IN  1582 Werkstoffprüfung, Allgemeines.

27. März 1924
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V o r s ta n d s v o r la g e  1
Flußstahl gewalzt

S c h r a u b e n -  u n d  N ie te is e n

N o c h  n ic h t  e n d g ü l t ig  

W e r k s to f f e

DIN 

1557*
Raumeinheitsgewicht 7,85 kg/dm3 bezogen aut d io  Rcchnungsmaße * N u im n e rä n d e ru n g  w a h rs c h e in lic h  

Werkstoffeigenschaften

Marke1) Güte

Zugversuch nach D IN  1583 Faltversuch 
(Biegeprobe) 

nach D IN  1585

Bemerkungen
Zug

festigkeit

'hi
kg/mm2

Mindestdehnung %

Kurzstab ök j Langstab öi Lichte Weite 
der Schleife 
bezogen auf 
Probedickc a8 und 

mehr2)
unter 
8 bis 7

Probe 
in 

unter 
7 bis 5

dicke
n
8 und
mehr3)

unter ! unter 
8 bis 7 I 7 bis 5

Schraubeneisen 38-Ż-45 25 22 18 20 18 15 0,5 a

Nieteisen 
auch Sondergüte 

weiches 
Schraubeneisen

34-w42 30 2G 22 25 22 18 Die Probe muß sieb 
kalt zusammen- 
schlagen lassen, bis 
die Schenkel flach 
aneinanderliegcn

S t a u c h v e r s u c h
E in  S tü ck  X ie te ise n . 
dessen L iln g o  g le ic h  
dem  d op p e lten  B u rc h -  
m essor is t, so ll s ich  im  
w arm en  d e r V e rw e n 
d un g  entsp rechenden  
Zustande  b is  a u f '>  
se in e r Lange  zu- 
sam m enstauchen 
lassen ohne R isse  zu 
ze igen

*) Die Märkenbezeichnung ist zurzeit noch Gegenstand der Beratung.
2) Die in dieser Spalte angegebenen W erte gelten allgemein auch beim kurzen Proportionalstab nach DIN 1583. Bei 

den im Auslande zum Teil üblichen kürzeren Meßlängcn werden die Dohmmgswerto entsprechend höher.
3) Die in dieser Spalte angegebenen W erte gelten allgemein auch beim langen Proportionalstab nach D IN  1583.

Maßabweichungen
Worden Qucrschnittsabweichungon n u r  nach oben oder n u r  nach unten gewünscht, so gilt der zwischen Plus- und 

Minusgrenze liegende Gesamtspiclraum nach einer Richtung, z. B. statt + 0,25 gilt entweder -+- 0,5 oder — 0,5.

S e h r a u b e n e i s e n

Durchmosser- Zulässige Abweichung
bereich Durchmesser Länge

bis 9 -  0,3
über 9 bis lü -  0,4 Bei handels
über 10 bis 30 -  0,5 üblicher
über 30 bis 40 -  0,0 Bestellung
über 40 bis 59 — 0,8 + 250
über 50 - 2 %

N i e t o i s e n

Durchmesser
bereich

Zulässige Abweichung 

Durchmesser Länge

5 bis 25

über 25

±  0,25

±  1 %

Bei handels
üblicher 

Bestellung
± 250

Prüfung und Abnahme
Die Prüfung kann nach S c h m e l z u n g e n  (schmelzungsweise), nach vereinbarten L o s e n (losweise) oder o h n e  

b e s o n d e r e  V e r e i n b a r u n  g e  n erfolgen.
Bei s c h m e l z u n g s -  oder lo s  w e i s e r  Prüfung dürfen zu Versuchszwecken entnommen werden:

aus jeder S c h m e l z u n g  oder aus jedem L o s  3 Stäbe in Walzlängo, höchstens aber 1 Stab von je  20 
oder angefangenen 20 Stück.

Bei Prüfung o h n e  b e s o n d e r e  V e r e i n b a r u n g  dürfen zu Versuchszwecken entnommen werden:
5 Stück von jo 100 Stäben, jedoch nur
1 Stück von je  2000 kg  oder angefangenen 2000 kg bei Sorten bis zu 20 kg/m,
1 Stück von je  5000 kg oder angefangenen 5000 kg  bei Sorten über 20 kg/m.

Aus jedem ausgewählten Stück darf je  ein Probestab zum Zug- und Faltversuch entnommen werden.
Für Stäbe von weniger als 5 111111 Dicke sind Zugversuche nicht vorgeschrieben.
Bearbeitung im blauwarmen Zustand ist unzulässig.
Weitere Bestimmungen siche D IN  1582 Werkstoffprüfung, Allgemeines.

27. März 1924

nissen am  21. Ju n i  1921 fcstgc legten  B egriffsb estim m un g. N ur ist, 
entsprechend dem  neuesten Beschluß des W erksto ff aussc h usscs 
E isen  und S tah l, wonach Stah l und F luß eisen  k ü n ftig  n u r durch  
den einheitlichen  A u sd ru ck  „ S t a h l“  bezeichnet werden sollen , der 
A u sdru ck  „F lu ß e ise n “  verm ied en worden.

G ü t e k l a s s e n .  Den W ünschen des E isen b ah n zen tra lam tes 
Rechnung tragen d , is t  außer den u rsprü nglich  vorgesehenen v ie r  
G ütestufen , d ie u n m itte lb ar durch d ie  M in d e s t  Z ugfestigkeit gek en n 
zeichnet sind , noch eine K la sse  S tg  L  an gefü gt worden. D a d ie  g e 
nannte Behörde a u f der von  ih r  fü r  Lok o m o tivstah lgu ß  verlan gten

G üte bestehen zu m üssen g la u b te , sich  d iese G ütezahl ab e r  n icht 
ohne w eiteres in  d ie S ta ffe l einreihen lä ß t, so ergab  sieh d ie  N o t
w endigkeit, fü r  d ie Son dergüte dieses E rzeugnisses d ie  beson
dere K la sse  S tg  L  vorzusehen. D agegen ge lan g es le id e r n ic h t , d ie 
B edingungen des G erm anischen L lo y d  m it den V orschlägen des N 1)I 
in  Ü bereinstim m ung zu bringen, du d iese K la ss ifik a tio n ®G e se llsch a ft 
aus zw ingenden G ründen p rak tisch er A rt ih re  B edingu n gen  in 
Ü bereinstim m ung m it denen auslän disch er In s titu te  halten muß.

E s w ar u rsprünglich  b eab sich tig t, bei den versch iedenen G ü te
k lassen  n ich t n u r d ie angegebenen M indestzahlen , sondern auch
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Noch nicht endgültig

Stahlformguß (Stahlguß)
W e r k s to f f e

D IN
E N T W U R F  1

E 1 5 0 5 *

*  N um raeründerung: w a h rs c h e in lic h  

B e g r i f f
Stahlform guß oder Stahlguß wird aus Stah l im T iegel-, M artin-, 

E lektroofen oder in der B irne hergestcllt und ist ohne w eitere B ehand
lung schm iedbar. Gußstücke, die durch nachherige Behandlung im 
Tem perofen stahlähnliche Eigenschaften erlangen sollen (Tem perguß), 
sind nicht als Stahlform guß (Stahlguß) zu bezeichnen.

G ü t e k la s s e n
E s sind 5 Güteklassen unterschieden, die durch die Abkürzung 

des W ortes Stahlform guß (Stg) und die M indestfestigkeit in kg/m m 2 
(z. B . 38) bezeichnet w erden:

G üteklasseł)
Zugfestigkeit

kg/mm-
mimiestens

Dehnung
%  ~ 

mindestens
Stg 38 38 20
Stg 45 45 16
Stg 52 52 12
Stg (50 60 8
Stg L a) 50 16

D ie Markenbezeichnungen sind zurzeit noch Gegenstand der 
B era tu n g ;

2) N ur fü r  Lokom otivbau.
Bei Bestellung ist die G üteklasse anzugeben und zu bestim m en, 

ob und welche Abnahm eproben verlangt werden.

B e a r b e it u n g s z u g a b e n
D ie Bearbeitungszugabe soll im  allgem einen 5 bis 20 mm betragen.

P r ü f u n g  u n d  A b n a h m e
B e s c h a f fe n h e it .  Stahlform gußstücke dürfen keine Gußfehler 

haben, die die V erw endbarkeit des Stückes beeinträchtigen. D ie A b 
güsse müssen zweckentsprechend ausgeglüht werden, wenn nichts 
anderes vorgeschrieben wird.

G e w ic h t . D er Gewiehtsbereehnung ist das Einheitsgew icht 
8 kg/dm3 zugrunde zu legen. D as V ersandgew icht d a rf je  nach  Eorm  
und Größe dos Stückes das crrechnete G ew icht in d er  R e g e l nicht 
um m ehr a ls  15%  überschreiten.

P r o b e e n t n a h m e . Die W erkstoffeigcnsehaften der Gußstücke 
werden au f Wunsch durch angegossene Probestäbe oder, fa lls  das A n- 
gießen aus gicßteolm ischen Gründen nicht angängig ist, durch lose, aus 
der Schmelzung mitgegossene Probestäbe erm ittelt. Probestäbc sind 
so anzugießen, daß eine m öglichst feh lerfreie Beschaffenheit derselben 
erreicht und eine Gefährdung des Gußstückes verm ieden wird. E s  muß 
deshalb der Gießerei überlassen bleiben, zu bestim m en, an welchen 
Stellen des Gußstückes die Probestäbe am  zweckm äßigsten anzugießen 
sind.

F e s t ig k e i t .  F ü r die Festigkeitscigcnschaften des Gußstückes 
ist allein  d ie an den vorgenannten Probestäben festgestellte  Festigkeit 
maßgebend. D ie Probestäbe dürfen zur Prüfung keiner Sonderbchand- 
lung unterworfen werden.

Z u g v e r s u c h  nach D IN  1583 m it kurzem  N orm alstab (20 mm 
D urchm esser, 100 mm Meßlänge).

A b p r e s s e n . W ird bei Hohlgußkörpern A bpressen au f D ichtigkeit
vorgeschrieben, so ist der Probedruck nach D IN  2002, D ruckstufen,
zu w ählen : T-, , , , „F ü r D a m p f kg/cm -

Druckstuten D l  D 2 D 5 ; D 8 ID 13 D 22 D 32

Betriebsdruck . 1 I 2 5 8 13 22 ; 32
Probedruck 2 1 4 10 1 16 25 40 60

Für Wasser kg/cm2

Druckstufen W 1 ¡ W 2,5 W 6 j W 10 I W 16 W  25 W 40

Betriebsdruck . 1 2,5 6 10 16 25 I 40
Probedruck 2 1 4 10 16 25 40 1 60

M agnetische E igenschaft en.
Prüfung nach DIN V D E.......

AW/cm Magnetische Induktion
25 14 500
50 16 000

100 17 500
B e s o n d e r c  V e r e in b a r u n g e n

A ndere Gütevorschriften, vorzugsweise bei Sonderstählcn, sind be
sonders zu vereinbaren.
27. März 1924

eine H öchstgrenze der Z u g festig k e it einzuführen. Der Ausschuß 
hat von der F e stsetzu n g  d er letzteren  a ls  ü berflüssig  abgesehen, 
weil die B egren zu ng der F e st ig k e it  nach oben sich  gan z von selbst 
durch das Maß der vorgeschriebenen M indestdehnung regelt. Es 
kann dem  V erb rau ch er nur re ch t sein , wenn er bei gleich hoher D eh
nung ein G ußstück m it höherer F e stig k e it erhält.

P  r o b e  e n t n a h m e. D a d ie  W erkstoffproben im  G egensatz 
zu gew alzten , gesch m iedeten  oder gepreßten W erkstoffen m it un- 
ged ichtetcm  G efüge g e p rü ft werden und infolgedessen der g e 
rin gste , o ft nur m ikroskop isch  zu erkennende M ateria l- oder G uß
feh ler das E rgeb n is beeinflussen oder zu einem  Feh lergebn is führen 
kan n, so m uß das größ te G ew icht au f die einw and freie  B esch affen 
h e it d er G ußproben ge legt werden. D as w ird  am  besten dadurch 
erreich t, daß m an der G ießerei die A rt und W eise des Angießens 
der P ro b estäb e  überläß t, zum al ein Angießen derselben an einer 
ungeeigneten Ste lle  d ie  A n fertigu n g  eines einw and freien  Gußstückes 
gefährd en kann.

A b  p r e s s e n .  D ie W erte fü r das A bpressen fü r  D am p f und 
W asser stim m en m it den V orschriften  D IN  2002 überein.

M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  D ie W erte  der m ag
netischen E ig en sch aften  sind im  E in v erstän d n is  m it dem  Verein 
deutscher E lek trotech n iker und dem  Z en tra lverb an d  der deutschen 
elektrotechn ischen In d u strie  fostgelcgt worden. K r i e g e r .

Normung im Ausland
A m e r ik a n is c h e  B e r g b a u n o r m c n

E in  A usschuß  des am erikanischen B e rg b a u -K o n g resses  fü r  die 
N orm ung von  unterirdischen T ran sp o rtm itte ln , der m it dem  V er
ein in d ustrie ller W aggonbauer zusam m en arbeitet, em p fah l fü r  alle 
N eubauten  eine Sp urw eite  von  2 54 Fu ß  — 762 m m  und fü r die K ü b e l 
oder W agen  eine L än g e  von  7 54 F a ß  — 2286  m m . E in e  w eitere  w ich
tig e  E n tsch eid n n g  w u rd e  bezüglich  der genorm ten autom atischen 
K u p p lu n gen  getro ffen , die den bei oberirdischen B ah n en  verw end eten  
g leichen. D ie Höhe der K u p p lu n gen  über den Schienen ist von den 
R ad d u rch m essern  nach fo lgender Z ah le n ta fe l ab h än gig  :

H öh e der K u p p lu n g  
ü ber den Schienen

Z oll 9 10 1 1

mm 2286 2540 2794

R a d d  u rch m esser
Z oll 13 16 18

mm 3556 4064 4572

N o r m u n g  v o n  K o l i l o n g r u b c n z u h e h ö r  i n  E n g la n d

D er englische N orm enausschuß (B ritish  E n g in eerin g  Stan d ard s 
A ssociation  (B E S A ))  h a t a u f E rsuch en  des britisch en  G rubenver- 
b an des (M ining A ssociatio n .o f G re a t B rita in ) die N orm un g von K ohlen- 
grubenzubehör in die W ege ge le itet. D er V orsitzen de des A usschusses 
is t  M r. E v a n  W illiam s, P räs id en t des G rub enverb and es, der zu r D u rch 
fü h ru n g  der w ich tigen  A u fgab en  a u f entsprechender G run dlage der 
B E S A  h inreichen de Zuschüsse gew äh rt. In  den versch iedenen G rub en
bezirken  sollen zum  Stud ium  der E inzelh eiten  örtliche Ausschüsse 
geb ild et w erden, w od urch  m an sich die E r fa h ru n g  der G rubenleute 
fü r  die A u fste llu n g  der N orm en zunutze m achen w ill. D am it m an in 
ab seh b arer Zeit zu gre ifb aren  Ergebn issen  kom m en kann, sollen 
sich  die ö rtlich en  A usschüsse zunäch st a u f die w ich tigsten  A usrüstungs- 
gegenstände, w ie M ulden, K ü b e l, Schienen und Seilro llen  beschränken, 
von  w elchen es eine U nm enge versch ied ener A u sführun gen gibt.

M illionen w erden jäh rlich  fü r  den E rsa tz  der verschiedensten 
T e ile  von  G rubenausrüstungen  vera u sg ab t, so  daß die E rsp a rn is  von 
w enigen Pro zen t die. B etrieb sk o sten  m erklich  herabsetzen w ird . E s  
is t  zu erw arten , daß m an," nach d em  schon so A usgezeichnetes in der 
N o rm u n g von  K o n stru k tio n se isen  und Straßenbahnschienen ge
le is te t ist, au ch  a u f diesem  G ebiet gleichen E r fo lg  haben w ird . Die 
w e rtvo llsten  Fo lgen  der N orm u n g w erden schnelle B esch affu n gs
m öglichkeit, le ich ter E r sa tz  und ein offener M ark t fü r  die E rsa tz te ile  
sein . A u ch  diese N o rm u n gsarb eit w ird  v ie l Zeit- und M ateria lverlu ste  
ersp aren . M an kann die Z u sam m en arb eit des B ergw erksverb an d es 
m it B E S A  n u r begrüßen, da au s ih r  die K oh len ind ustric  und die 
N ation  großen N u tzen  ziehen w erden, (,,T h e Chem ical A g e " , H e ft 242 
vom  2. F e b ru a r  1924.)

Mitteilungen der Geschäftstelle
D r u c l i f e h l e r b e r i c h t i g u n g

ln  d er A b h a n d lu n g  „V o rsch lä g e  fü r  R in g z ie g e ln o rm en “  (siehe 
B a u n o rm u n g  N r. 3 vom  15 . M ärz 1924 S. 12  ff) m uß es a u f S e ite  13 ,
1 .  S p a lte  u n ten  la u te n  :

,_v 2 l \ n 0 r m rC   2 (K norm L) ."t
(2) — i —  ;  --------  und

1 6 +  1 b +  1
2 R m a x  m    2 (R m a x  —  L ) 71 r,    17 L

'31 — -  b  +  2 I W


