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Dränrohre
N och nicht endgUItig

Bauwesen

D  1 N
1 1 8 0  

Entwurf 1

I . W e r k s t o f f :  gebrannter Ton

2 . A b m e s s u n g e n  u n d  G e w i c h t e  
mm

A rt d 1

s G e w ic h t  j e  10C0 S tc k . 
(s ~  2) 

in  t
K le in s t ­

m a ß
G rö ß t­

m aß

S a u g e r 40
50

330 7
8

1 1
12

0,7 b is  1,1 
0,9 „ 1,5

65 9 13 1,4 ,  2,1
80 10 14 1,8 „ 2,7

S a m m le r 100 330 1 1 16 2,5 „ 3,8
BIO 13 19 3,8 „ 5,3
160 15 22 5,4 „ 8,3
200 500 17 26 11,6 18,4

3 . K l a s s e n e i n t e i l u n g

Höchstzulässige Abweichung der Maße
des mittleren 
Durchmessers 

von der

vorge­
schrie­
benen 
Licht­
weite 
in %

C J Î

zwischen 
Höchst- 

und 
Mindest- 
durchm. 
an einem 

Rohre 
in % 
der 

W and­
stärke

von der 
Gradheit. 

Pfeil­
höhe 

des ge­
krümm­

ten 
Rohres 
in % 

der 
Länge

Bruch­
last in 

der Mitte 
je  cm 
Licht­
weite 

>  in kg

Höchst­
zulässige 
Wasser- 

auf- 
nahme- 

fähigkeit 
in % 

des Ge­
wichts

1 4 2 50 3 20 10
2 5 3 60 4 15 12
3 6 4 70 5 10 15

oder einem anderen D ränrohre in trockenem Z ustande1) 
einen hellen und hohen Klang geben und frei von Rissen 
und Sprüngen sein, welche die Festigkeit der Rohre herab­
mindern. Die innere W andfläche muß glatt, die Endflächen 
müssen eben sein und senkrecht zur Rohrachse stehen, 
dam it die Rohre m it engen Stoßfugen verlegt werden 
können. Die Endflächen dürfen keine B rahm kanten 
zeigen, die die W asserbewegung behindern und zu Ver­
stopfungen Veranlassung geben würden.

5 . V e r s c h ä r f t e  P r ü f u n g  
(Hierzu siehe die zahlenmäßigen Angaben über Bruchfestig­

keit und W asseraufnahm efähigkeit un ter 3) 
a) B r u c h f e s t i g k e i t  

F ü r die Bruchfestigkeits- 
versuche müssen mindestens 
von 2 Lichtweiten je  m inde­
stens 2 unzerbrochene Rohre 
m indestens 12  Stunden in 
W asser von nicht un ter 5°C 
gelegt werden. Bei den a n ­
schließenden Festigkeits ver­
suchen ist das Rohr statisch 
als Balken auf 2 Stützen 
m it einer Einzellast in der

t

n

ÏÏT TP
2 5 0 m m

4 . G e w ö h n l i c h e  A b n a h m e p r ü f u n g  
Die Rohre sollen einen gleichmäßigen Bruch ohne 

Steine, Kalkknollen oder Körner (Kalknester) zeigen, 
scharf gebrannt sein, beim Aufschlagen m it dem H am m er

M itte nach nebenstehender Anordnung zu beanspruchen.

b) W a s s e r a u f n a h m e f ä h i g k e i t  
Die W asseraufnahm efähigkeit wird wie folgt erm ittelt: 

30  bis 50 cm2 große Probestücke von 4 Versuchsrohren sind 
bei n o °  zu trocknen und zu wiegen, sodann 24 S tunden 
lang in W asser von 1 5 0 bis 18 0 zu legen, eine halbe M inute 
abtropfen zu lassen, m it einem Tuch leicht abzuwischen 
und wiederum zu wiegen. D er Gewichtsunterschied div i­
d ie rt durch das Trockengewicht und m it 100  m ultipliziert, 
erg ibt die prozentuale W asseraufnahme. Rohre m it 
größerer W asseraufnahm efähigkeit als in der Tabelle a n ­
gegeben sind verdächtig, nicht w etterbeständig zu sein;

•) Nasse R o h re  k lin g e n  d u m p f, w en n  sie n ic h t s in te rg e b ra n n t s ind .
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MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. h e c t  i™ ™35

d a n n  e n ts c h e id e t  ü b e r  d ie  B r a u c h b a r k e i t  d ie  P r ü fu n g  d e r  
W  e t t e r b e s t ä n d ig k e it .

c) W e t t e r b e s t ä n d i g k e i t  

Z u r  P r ü f u n g  d e r  W e t t e r b e s t ä n d ig k e i t  d ie n t  d e r  K o c h ­
v e r s u c h .  D a b e i  w e r d e n  P r o b e s t ü c k e  v o n  4 V e r s u c h s r o h r e n  
m in d e s te n s  e in e  S t u n d e  la n g  in  e in e r  z e h n p r o z e n t ig e n  
S a lz s ä u r e  g e k o c h t  u n d  n a c h  d e r  A b k ü h lu n g  in  k a lt e m  
W a s s e r  m it  e in e m  M e ss e r  le ic h t  g e r it z t .  W e n n  d ie  M e s s e r ­
s p it z e  t ie fe r  a ls  1  m m  in  d ie  R o h r s c h e r b e n  e in d r in g t ,  w a r  
d a s  R o h r  n ic h t  s c h a r f  g e n u g  g e b r a n n t  b z w . e s  b e s it z t  z u  
v ie l  lö s l ic h e  S t o f fe .

O k t o b e r  19 2 4

E r l ä u t e r u n g  

D ie  g e w ö h n lic h e  A b n a h m e p r ü fu n g  h a t  s ic h  a u f  d ie  F e s t ­
s t e l lu n g  z u  e r s t r e c k e n ; o b  s ic h  d ie  R o h r m a ß e  in  d e n  u n t e r  3 . 
a n g e g e b e n e n  G r e n z w e r t e n  d e r  A b w e ic h u n g  h a l t e n  u n d  d e n  
B e d in g u n g e n  u n t e r  4 . g e n ü g e n . D ie  n o r m e n w id r ig  g e r a te n e n  
R o h r e  s in d  in  k ü r z e s t e r  F r i s t  v o m  F e ld e  zu  e n t fe r n e n .

T a u c h e n  Z w e i fe l  ü b e r  d ie  F e s t ig k e i t  u n d  W e t t e r ­
b e s t ä n d ig k e it  d e r  R o h r e  a u f ,  so  k o m m t  d ie  v e r s c h ä r f t e  
P r ü fu n g  in  F r a g e ,  d ie  v o n  e in e m  S a c h v e r s t ä n d ig e n  d u r c h ­
z u fü h r e n  is t .  D a z u  s in d  v o n  d e n  S a u g e r n  m in d e s te n s  6 
u n d  v o n  je d e r  L ic h t w e i t e  d e r  S a m m le r  m in d e te n s  2 R o h r e  
z u  u n te rs u c h e n .

Hackenaugen
Noch n icht endgültig D IN

4 0 7
E n tw u rf 1

m m

Schle­

sisches

Hacken

auge

S c h n it te  in P fe ilr ic h tu n g  g e s e h e n
S eptem ber 1924

Rundes

H a c k e n ­

auge

B e ­

n e n n u n g

Ovales

H a c k e n ­

auge

Rode­

hacken­

auge

Normblatt­
entwürfe

D I N  E  407 
H a c k e n a u g e n

D ie  N o r m u n g  v o n  
H a c k e n  v e r la n g t ,  d a ß  
a l le  A n s c h lu ß m a ß e  f e s t ­
g e le g t  w e r d e n ; s ie  m u ß  
d e s h a lb  d ie  A u g e n ­
m a ß e  e r fa s s e n .

U m  d ie  u n e n d lic h e  
V ie lh e i t  z u  v e r s t e h e n ,  
i s t  e in  R ü c k b l i c k  a u f  
d ie  f r ü h e r e  H a n d f e r t i ­
g u n g  e r fo rd e r lic h . D i e ­
s e  g e s c h a h  d u r c h  
H a n d s c h m ie d e . J e d e r  
S c h m ie d  h ie lt  e in ig e  
H a c k e n d o r n e  v o r r ä t ig  
u n d  b e n u t z t e  j e  n a c h  
dem  V e r w e il  d u n g s z w e c k  
d e n j e n ig e n , d e r  ih m  
a m  g e e ig n e ts te n  e r ­
s c h ie n . A l s  E n d e  d e r  
80  e r  J a h r e  s ic h  d ie  
m a s c h in e lle  H e r s t e l ­
lu n g  e in fü h r t e ,  h ie lt e n  
s o w o h l e r  w ie  a u c h  d e r  
B e z ie h e r  ä n g s t l ic h  a n  
d e n  v o n  ih n e n  e in ­
g e fü h r t e n  A u g e n  fe s t ,  
u n d  d e r  F a b r i k a n t  
w u r d e  g e z w u n g e n , e tw a  
60 S o r t e n  h e r z u s t e lle n , 
d ie  n u r  u n w e s e n t l ic h  
v o n e in a n d e r  a b w ic h e n .

K r i e g  u n d  N a c h ­
k r ie g s z e i t  h a b e n  v o n  
d ie s e r  V ie lh e i t  m a n c h e s  
a u s g e m e r z t .  D e r  n e u e , 
in  Z u s a m m e n a r b e i t  m it  
H a n d e l,  B e r g b a u  u n d  
W is s e n s c h a f t  v o n  d e r  
I n d u s t r ie  a u s g e a r b e i-  
t e t e E n t w u r f  lä ß t  n o ch  
4 S o r te n , d ie  ru n d e n , 
o v a le n , s c h m a le n  - e in ­
f a c h e n  (R o d e -) , b r e i ­
te n - e in fa c h e n  ( sc h le s i­
sc h e n ) , A u g e n  in  j e  2 
r e s p . 3  G r ö ß e n  ü b rig .

D a ß  d ie s e  b e ib e ­
h a lte n e n  9 v e r s c h ie ­
d e n e n  A u g e n  im m e r



DER BAUINGENIEUR 
1924 H EFT 19.

noch ein sehr großes Entgegenkom m en dem V erbraucher 
gegenüber darstellen, wird am besten dadurch bewiesen,, daß 
die ganze englisch und spanisch sprechende W elt m it e i n e m  
spitzovalen Auge, die französisch sprechende bzw. geschäftlich 
beeinflußte m it e i n e m  runden Auge auskom m t. Es m üßte 
dem nach auch in D eutschland auf dem beschrittenen Wege 
eine weitere Vereinfachung angestrebt werden.

P e d d i n g h a u s

Markenbezeichnungen für Stahl und Eisen
D ie N orm u n g der W e rk sto ffe  b ezw eckt außer der A n gab e  b e­

stim m ter L e istu n g sw erte  und der techn ischen L ie ferb ed ingu n gen  
v o r  a llen  D ingen k lare  B eg riffsb estim m u n g en  fü r  die versch ied enen 
W e rk sto ffa rte n  und nach  deren F e stle g u n g  die S ch a ffu n g  ein h eit­
lich er M arkenbezeichnungen. S e lb stve rstä n d lich  m üssen die 
M arkenbezeichnungen fü r die versch ied enen  W erk sto ffe  sy s te m a ­
tisch  au fg e b a u t sein , ohne jed och  die sich  au s jed em  E in z e lfa ll e r ­

g e b e n d e n  N o tw en d igk eiten  u n b erü ck sich tig t zu lassen . B e i B eg in n  
d er A rb eiten  an der W erk sto ffn o rm u n g  w a r  m an sich  w ohl über den 
A rb e itsp lan  in groß en  Zügen vö llig  k lar, ab er es w äre unzw eckm äßig 
gew esen , schon d am als ein S y ste m  fü r  d ie M arkenbezeichnungen 
a u fz u ste lle n , w e il m an noch g a r  n ich t ü berb licken  konnte, w ie die 
A rb eitsergeb n isse  a u f den. einzelnen G ebieten  sich  g esta lten  w ürden. 
N ach dem  nun a b e r  die A rb e iten  an  der W erk sto ffn o rm u n g  fü r S ta h l 
und E ise n  einen gew issen  A b sch lu ß  erre ich t haben , kon nte in der 
le tzten  O b m än nerversam m lun g des W erk sto ffau ssch u sses E ise n  und 
S ta h l ein k le in er U n terau ssch u ß  zu r A u fste llu n g  eines M arke n b e­
ze ich n u n gssystem s fü r  die versch ied enen  S tah l- und E isen sorten  
e in g esetz t w erd en. N ach  langen und sch w ierigen  V erh and lu ngen  ist 
nunm ehr das B la t t

DIN 1600 Stahl und Eisen, Ü bersicht, M arkenbezeichnung
fü r  den V e rtr ie b  fe rtig g e ste llt  w orden. D ieses B la t t  b ezieh t sich  au f 
gew alz te  und gesch m iedete  S tä h le  a lle r  A r t  sow ie a u f Stah lguß , 
T em p ergu ß  und G ußeisen. F ü r  g e z o g e n e n  S ta h l sind e instw eilen  
noch  keine M arkenbezeich nu ngen  fe stg e le g t w orden , d a  bei diesem  
W e rk sto ff d ie Sch w an ku n gen  des A n lie fcrun gszustan d es noch w e it 
größer sin d  a ls  beim  g ew alzten  und gesch m ied eten  S tah l. E s  soll 
ab e r  v e rsu ch t w erd en , au ch  fü r die gezogenen Stäh le  b estim m te 
M arkenbezeich nu ngen  zu sch a ffen .

D er V o lls tä n d ig k e it w egen  se i h ier e ingefügt, daß  fü r  eine R eih e  
von  N ich te isen m eta llen  und L eg ieru n gen  bereits eb en fa lls  M ark e n ­
bezeichnungen b estehen , die a b e r  noch  n ich t zu sam m en gestellt w erden 
k o n n ten , w e il d ie A rb e iten  noch n ich t ab gesch lossen  sind.

D ie  M arkenbezeich nu ngen  se lb st fü r S ta h l und E isen  gliedern 
s ich  in drei T e ile :

1. B u c h s t a b e n .

Z u r U n tersch eid u n g beginnen die versch ied enen M arken b e­
zeichnungen m it B u ch sta b e n , z. B . :

S t  F l u ß s t a h l  
S t g  S t a h l g u ß  
Gc G u ß e i s e n  
T o  T e m p e r g u ß  ( e is e n ) .

2. E r s t e  Z i f f e r g r u p p c .

D ie e rste  Z iffc rg ru p p e  g ib t im  allgem einen die M in destzug­
festig k e it an , a lso  b e isp ie lsw eise  w e ist die Zah l 37 a u f einen W e rk ­
s to ff  m it 37 kg/m m 2 M in d estfestig k e it hin. In  einzelnen F ä lle n  fin d et 
m an au ch  die Z iffe rg ru p p c  00. D ies b esagt, daß W erte fü r  die 
M in d e stfe stig k e it n ich t fe s tg e le g t sind, daß es sich  a lso  um  eine 
H an d e lsg ü te  ohne G e w äh rle istu n g  e iner b estim m ten  M in d estfestig ­
k e it  h andelt.

E in e  g ru n d sätz lich e  A b w eich u n g  von  der A b g a b e  der M in dest­
festig k e it fin d et b e i So n d crstäh len  s ta t t ,  b e i denen der K o h lcn sto ff- 
g eh a lt oder d er L e g ieru n g sb esta n d te il an gegeben w ird . B e isp ie ls ­
w eise b e sa g t bei u n legiertem  V erg ü tu n g sstah l d ie erste  Z iffergru p p e 
C 35 , daß  es s ich  um  einen K o h le n sto ffs ta h l m it 0 ,35  v H  K o h le n sto ff­
g e h a lt (C) h an d elt. B e i  d er  F e st le g u n g  von  M arkenbezeichnungen 
fü r le g ie rte  S tä h le  w ird  m an en tsprechend verfah ren .

3. Z w e i t e  Z i f f e r g r u p p e .

D ie zw eite Z iffe rg ru p p e  —  du rch  einen P u n k t von der ersten 
getren n t -—- g ib t die beid en  E n d z iffe rn  des betreffend en  N orm b lattcs  
an . D ie  N o rm b lattn u m m ern  fü r  die B lä t te i ü ber S ta h l und E ise n  
haben die N u m m ern  1600  b is 1699. Se tz t m an v o r die zw eite Z if fe r ­
grup pe d er M arkenbezeich nu n g a lso  die Z a h l 16 , so  e rh ä lt m an die 
N u m m er des fü r  den b etre ffen d en  W e rk sto ff in  B e tra c h t kom m enden 
D in b la ttes. D ie  zw eite  Z iffe rg ru p p e  1 3  w ü rde z. B . a u f das N o rm ­
b la tt  D IN  16 13 ,  Sch rau b eneisen , N iete isen  him veisen. A u f diese 
W eise is t  es m öglich , schon au s d er  M arkenbezeichnung zu erkennen,
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w elch es N o rm b la tt in F ra g e  kom m t. D ie N o tw en d igk eit d ieser zw eiten 
Z iffe rg ru p p e  is t  von  einigen Seiten  b ezw eife lt w orden, m it dem  H in w eis, 
daß b eisp ie lsw eise  die B ezeich n u ng S t  37 allein  schon ausreichend sei. 
D em  konnte en tgegen geh alten  w erden, daß  es m ehrere W erk sto ffe  
m it der M in d estfestig k e it 37 kg/m m 2 g ib t (z. B . S ta b -, F o rm - und 
B re ite ise n , gesch m iedeter S ta h l, B lech e  u sw .), so  daß m an au s der 
M arkenbezeich nu n g S t  37  a lle in  noch n icht erkennen könnte, w elch er 
W e rk sto ff, ob S ta b -, Fo rm - und B re ite isen , gesch m iedeter S ta h l 
oder B lech e  gem ein t sind.

Z u r E rg ä n z u n g  d er vorsteh en den  A usfü h run gen  fo lgen  zw ei 
B e is p ie le :

St IM •13
b ed e u tet: F lu ß sta h l m it 34 kg/m m 2 M in d estfestig k e it n ach  D IN  
1613 (Sch rauben eisen , N ie t e i s e n )

St C 35-61
b e d e u te t: F lu ß sta h l m it 0 ,35  v H  m ittlerem  K o h len sto ffg e h a lt nach  
D IN  16 6 I  (geschm iedeter S tah l, E in sa tz - und V e r g ü t u n g s s t a h l ) .

M uß au snah m sw eise  das H erste llu n g sverfah ren  gekennzeichnet 
w erden, so  sin d  die einzelnen S täh le  u n m itte lb a r h in ter d er E n d ­
z iffe r  der M arkenbezeichnung m it fo lgen den B u ch sta b e n  zu b e ­
zeichnen :

B essem cr-,. T h om as-, M artin -, T iegel-, E le k tro sta h l 
B Th M T E

D ie M arkenbezeichnungen sollen  gan z allgem ein  zur kürzesten 
B ezeich n u ng d er versch ied enen  S ta h l-  und E isen so rten  dienen, n am en t­
lich  a u f Zeichnungen , N o rm b lättern , in P re islisten  und im allgem einen 
S c h riftv e rk e h r. B e i B este llu n g en  dagegen  ist zur V erm eidung von 
M iß verstän d n issen  eine genaue B ezeich n u n g erforderlich . B e isp ie ls ­
w eise  is t  bei der B e s t e l l u n g  von  gesch m iedetem  S ta h l m it 37 kg/m m 2 
M in d estfestig k e it nach  D IN  1 6 1 1  bezüglich  d er W erk sto ffe ig en ­
sch a ften  zu sa g e n :

G eschm iedeter Stahl St 37-11 nach DIN 1611
A u ß erd em  ist  es b e i gesch m iedetem  S ta h l erw ü n sch t, den b e ­

son deren  V erw en d u n gszw eck  an zu geb en . B e i  S tah lm ark en , die so ­
w ohl au sg eg lü h t a ls  au ch  v e rg ü te t w erd en, m üssen  fern er A n gaben  
über den A n lie feru n gszu stan d  gem ach t w erden.

Bericht über die Sitzung der Gruppe 1
Groß-Gas- und 'W asserarm aturen im Fachnormenausschuß für 

A rm aturen vom 14. Jun i 1924 in F ran k fu rt a. M .

Z u r E r le d ig u n g  k am en  die E in sp rü ch e  zu den in H e ft  12  d er 
N D I-M itte ilu n g cn  vom  27. M ärz 19 2 4  v e rö ffen tlich ten  E n tw ü rfe n  
E  3005-1-3008 ü ber A b sp errsch ieb er. F o lg en d e B esch lü sse  w urden 
g e fa ß t :

D ie  Sch rau b en loch ste llu n g  der A n sch luß flan sch e so ll a u f den 
B lä tte rn  über A b sp errsch ieb er  n ich t angegeben  -werden, d a  h ierfü r 
eine besondere G run dnorm  vom  Fach n orm en au ssch u ß  fü r  R o h r ­
le itu n gen  a u fg e ste llt  w ird .

D ie A b sp errsch ieb er  sin d  n u r in ih rer e in fach sten  A u sfü h ru n g  
m it innenliegendem  Sp in d elgew in d e d arg este llt . H iervo n  abw eichende 
A u sfü h ru n gsarten , z. B .  A b sp errsch ieb er  m it B o ck a u fsä tz e n  usw ., 
so llen  norm enm äß ig n icht besonders fc stg e le g t werden.

D ie  Sch ieberbauh öh e is t  nur a ls  H öch stm aß  e in getragen . U m  
die vorhandenen M odelle der versch ied enen F irm e n  v o ll zu b e rü ck ­
sich tigen , sollen  d iese H öchstm aß e noch  b erich tig t w erden.

D ie  Sch ieb erb au lan g en  b leiben , w ie in den E n tw ü rfe n  n ied er­
g e le gt, im  allgem einen  bestehen , nur b e i den A b sp errsch ieb ern  m it 
M uffen anschluß  sollen diese B au m aß e eine A b ru n d u n g  erfah ren .

D ie  F e stle g u n g  der H an d räd er m it zugehörigem  S p in d e lv ie r­
k a n t e n tfä llt  a u f den Sch ieb erb lättern . Je d o c h  so ll ein  besonderes 
N o rm b la tt a u fg e ste llt  w erd en, au s dem  zu erseh en ist , w elch es V ie r­
k a n t und H an d rad  fü r  einen b estim m ten  S p in d eld u rch m esser gew äh lt 
w erd en m uß. D ieser B esch lu ß  is t  jed och  n ich t en d gü ltig , au ch  die 
n icht anw esend en E rzeu g erfirm en  sollen noch  geh ö rt w erden.

F e rn e r w u rd e  d ie N o rm u n g d er H och d ru ckab sp errsch ieb er 
b eh an d elt. D ie  A u fste llu n g  so ll b is  zur N en n w eite  500 m m  d u rch ­
g e fü h rt w erden. D ie  in den vorliegen d en  U n terlagen  vorgesch lagen en  
B au län g en  w erd en zu n äch st von  den  F irm e n  m it R ü c k sic h t a u f die 
vorhandenen M odelle nochm als ü b erp rü ft.

D ie  R ü ck sch lag k lap p en -V en tile  der fe stg e leg ten  D ru ck stu fe  
haben bei säm tlichen  E rzeu g erfirm en  die B a u lä n g e  2 D  -f- 100 , die 
b eib e lia lten  w erd en so ll. D ie  vorgesch lagen en  B au län g en  der H cch - 
d ru ck -R ü ck sch lagk lap p en -V en tile  w erd en von  den E rzeu gerfirm en  
n o ch m als  üb erp rü ft.

D ie  w eiteren N o rm u n gsvo rsch läge  fü r  G asarm atu ren , und z w a r: 
E c k -  und K reu zv en tile , D u rch gan gs- und D reiw egven tile , fü r N e n n ­
w eiten von  100 b is 1000 m m , w u rd en  angenom m en. A u ch  die N or 
m ung d ieser A rm a tu ren  b esch rän k t s ich  a u f die F e stle g u n g  der B a u -  
und Sch en kellän gen .
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D ie N orm un g d er F eu erlö sc li-H y d ran ten  so ll d u rch gefü h rt 
w erden fü r  den U n terflu rh yd ra n ten . H ier sin d  e inh eitlich  fe s tg e le g t : 
der u n tere  F lan sch an sch lu ß  m it 8o m m  N en n w eite , das B ed ien u n g s­
v ie rk a n t des Sp in delschoncrs und der K lau en an sch lu ß  fü r  d as S ta n d ­
rohr. F r o h e r

Gesetz über die Temperaturskale und die Wärmeeinheit 
vom 7. August 1924

Im  R e ich sg e sc tz b la tt vom  12 . A u g u st 1924 , N r . 52, Se ite  679, 
w ird  d as G esetz  über die T e m p e ra tu rsk a le  und d ie W ärm eein h eit 
v erö ffen tlich t. D as G esetz  b esag t im  w esen tlich en  fo lgen d es:

§ 1 .  „ D ie  gesetz lich e T em p eratu rsk a le  is t  die th e rm o d y n a ­
m ische S k a le  m it d er M aß gabe, daß  die norm ale Sch m elztem p eratu r 
des E ise s  m it o° und d ie no rm ale  S ied etem p era tu r des W assers  m it 
io o ° bezeich net w ird .

D ie  P h ysik a lisch -T ech n isch e  R e ic h sa n sta lt  h a t d iese Tem pe- 
ra tu rsk a le  festzu legen  und b ek an n tzu m ach en ."

§ 2. „ D ie  gesetzlichen  E in h e iten  fü r d ie M essung von  W ärm e­
m engen sin d  d ie K ilo k a lo r ie  (kcal) und die K ilo w a tts tu n d e  (kW h).

D ie  K ilo k a lo r ie  is t  d ie jen ig e W ärm em en ge, du rch  w elche 
1 k g  W asser bei A tm o sp h ären d ru ck  von  14 ,5  a u f 15 ,5 °  e r­
w ä rm t w ird .

D ie  K ilo w a tts tu n d e  is t  g le ich w ertig  dem  T au sen d fach en  der 
W ärm em enge, d ie ein G le ich strom  von  1 gesetz lichen  A m p ère  in 
einem  W id erstan d e von  1 gesetz lich en  Ohm w äh rend e in er S tu n d e 
en tw ick elt, und is t  860 K ilo k a lo rie n  g le ich  zu e ra ch te n ."

§ 3 b evo llm äch tig t d ie P h ysik a lisch -T ech n isch e  R e ic h sa n sta lt, 
d ie Feh lergrenzen  d er M eßgeräte festzusetzen .

§ 4, erster A b satz , b e stim m t: „ I m  g esch äftlich en  V erk eh r, in s ­
b esondere bei A u sü b u n g  eines B e ru fs  oder G ew erb es, s in d  fü r  die 
B estim m u n g  und M essung von  T em p eratu ren  und W ärm em engen 
die gesetzlichen  E in h e iten  (§§ 1 ,  2) m aß geb en d ,"

D er ü b rig e  T e il  des G esetzes en th ält O rdnungs- und S t ra f­
bestim m ungen.

Normung im Ausland
Tschechoslowakische V orschriften fü r  Lieferung, Prüfung 

und Legen des A sbestzem entschiefers
D as M in isteriu m  fü r  ö ffen tlich e  A rb eiten  in d er T sch ech oslow akei 

h at a u f G run d  der E rg e b n isse  v o n  um fangreich en  P rü fu n gen , d ie  in 
der s ta a tlich e n  F o rsc h u n g sa n s ta lt  fü r  S ilik a tin d u str ie  an  d er B öh m . 
T ech n . H och sch u le  in B rü n n  in A n w esen h eit des V ertre ters  des e r­
w äh n ten  M in isteriu m s du rch gefü h rt w u rden , m it E r la ß  vom  1 1 .  D e ­
zem ber 19 2 3  V o rsch riften  fü r  L ie fe ru n g , P rü fu n g  und L egen  des 
A sb estzem en tsch ie fers bei V ergebu ngen  d er s taatlich en  oder vom  
S ta a t  u n terstü tzten  B a u te n  h erausgegeben, au s w elchen d ie  H a u p t­
an gab en  h ier erw äh n t s in d :

1 .  F o rm , G röß e und F a rb e  der P la tte n  m uß dem  E n tw u r f  en t­
sprechen (im E n tw u r f  s in d  d iese  m it R ü c k sich t a u f B estim m u n g, 
C h a rak ter, L ä n g e  und L a g e  des G eb äu d e s, und m it R ü c k sic h t a u f 
se in e  U m geb un g zu w ählen).

W erden keine an deren  A n forderun gen  g este llt, so  sollen  d ie 
P la tte n  von  n a tü rlich er  oder g ra u b la u e r F a rb e  sein , da gew isse  b e ­
son d ere  F a rb m itte l d ie G ü te  des Sch ie fers  u n gü n stig  beeinflussen .

2. S tä rk e  d er  P la t t e n : I s t  d iese  n ich t beson d ers vorgesch rieben , 
so  so ll s ie  gew öhn lich  3 ,5 — 4 m m  b etragen . E in e  S tä rk e  von 3 ,3  mm 
ist  n ich t zu lässig .

3. D er K la n g  der fre i hängenden P la tte  beim  B e k lo p fe n  m it dem  
H am m er m uß hell k lingen .

4. W asserau fn ah m efäh ig k e it . V ollkom m en au sgetrock n ete  
P la tte n  d ü rfen  n a ch  7 tä g ig e r  W asserlag eru n g  n ich t m ehr a ls  15  vH  
eigenen G ew ich tes  W asser  aufnehm en.

5. F e st ig k e it  (ohne U n tersch ied  der F a rb e  und W assergeh alt) 
m ü sse n :

a) beim  losen  Z u g : In  d er H a u p tfa se rr ich tu n g  m ind estens 120  
kg/cm 2, q u er zu den F a se rn  m ind esten s 90 k g /cm 2. D ie  V ersu ch s­
körp er m üssen  an  der sch m älsten  S te lle  w en igsten s 20 m m  b re it  sein , 
w e iter  an den  b earb eiteten  S e iten  g e g lä tte t m it a llm äh lich en  (Rund) 
Ü b ergän gen  zu den K ö p fe n , und m üssen m it e iner V o rrich tu n g  zu r 
genauen Z en trieru n g  in  d er  Z erreiß m asch ine verseh en  w erden.

b) B ie g e fe s tig k e it : E in e  P la tte  im  A u sm aß e 40 . 40 cm , d ie in
d er ganzen  B re ite  a u f den 30 cm  von ein an d er en tfern ten  Stützen  
la g ert , m uß eine E in z e llast , d ie in d er M itte  d er S tü tzen en tfern u n g  
g le ich m äß ig  a u f d ie gan ze B re ite  der P la t te  lieg t, m ind esten s von  
40 k g , w enn s ie  sen k rech t zu d er R ic h tu n g  des m eisten  T e ils  d er F a se r  
b e la ste t w ird , und m ind estens an  30 k g , w enn s ie  p a ra lle l zu r eben 
erw äh n ten  F a se rr ic h tu n g  b e la ste t w ird , tra g e n  können. D er B ru c h  
d a r f  n ich t p lötzlich , sondern  n ach  B ie g u n g  erfo lgen .

c) F r o s tw irk u n g : I s t  d ie P la t te  der F ro stw irk u n g  6 °  C  a u f 4  S tu n ­
den au sgesetzt und d a n ach  in 1 5 °  C w arm es W asser  e in getau ch t, w a s

25 m al w ied erh o lt w ird , d a rf die A b n ah m e an  Z u g  und B ie g e fe stig k e it 
n ich t m ehr a ls  25 v H  betragen .

d) S to ß w irk u n g : B e im  F a l le in e s  y> k g  schw eren  G ew ich ts von 
50 cm  H öh e au f eine lose g e lagerte  P la tte  (40 . 40 cm ), d ie  a u f zw ei 
25 cm  von ein an d er en tfern t liegende P la tte n  g e la gert ist , d a rf nach  
dem  ersten  F a ll  w eder län gs noch qu er zur H au p trich tu n g  der F a se r  
kein B ru ch  d er P la tte  erscheinen.

6. W irk u n g  des F e u e rs : B e im  F e u e r  u n ter dem  V ersu ch sd ach
d a rf keine Z erstöru n g  des einheitlichen  G efü ges oder m erk b are  F o rm ­
än d eru ng frü h er e intreten , b evo r d ie T ra g k o n stru k tio n  des V ersu ch s­
daches vern ich tet w urde.

7. Z u sam m en setzu n g: D er A sb estzem en tsch ie fer d a rf keine 
an deren  B e sta n d te ile  au ß er A sb e st und Portlan d zem en t en th alten , 
besonders kem e sch ädlich en  B eim engungen oder o rgan isch e  S to ffe .

8. D ie  W asseru n d u rch lässigk eit eines solchen  Sch ie fers m uß so 
sein , daß  au ch  beim  la n g  an d au ernd en  stark en  R eg en  d a s W asser 
von  d er  u nteren  F lä c h e  n ich t a b tro p ft.

9. D ie  L a g e ru n g  a u f dein  D a c h : L ie g t der A sb estzem en t­
sch ie fer n ich t vo ll au f e iner zusam m enhängenden U n terlage , so n ­
dern ist er n u r a u f einzelnen S te llen  gestü tzt, z. B . a u f L a tte n , 
so  ist d a ra u f zu ach ten , daß d ie  R ic h tu n g  d er A sb e stfa se rn  im m er, 
w enigstens an näh ernd, in der R ic h tu n g  d er größten B e la s tu n g  der 
P la tte  ist.

10 . A n dere G attu n gen  von  kün stlich en  S ch ie fe rn : A n d ere 
G attu n gen  von  ähn lich en  Sch ie fern , z. B .  von  solchen , in enen ein 
T e il oder säm tlich er A sb e st du rch  Zellu lose  ersetzt ist , dü rfen  nur 
au sn ah m sw eise  fü r e in stw eilig e , w en iger w ich tig e  B a u te n  verw end et 
w erd en , und dann fü r  solche, bei denen au ß er an d eren  E ig en sch aften  
keine F e u e rfe s tig k e it g e fo rd ert w ird , und w enn es sich  um  H e ra b ­
setzen der B a u k o ste n  h an delt. So lch e D ach d eck sto ffe  d ü rfen  n u r au f 
besondere B e ste llu n g  g e lie fert w erd en , und d ü rfen  n ich t a ls  A s b e s t ­
zem entsch iefer bezeichnet w erden.

1 1 .  D u rch füh ru n g von  P rü fu n g e n : E n ts te h t ein Z w eife l über 
d ie  G ü te  des A sb estzem en tsch ie fers, so  sin d  in A n w esen h eit von  
A m tsorgan en  P rü fu n g sm u ster  au s jed er einzelnen L ie feru n g  zu en t­
nehm en, zu bezeichnen und zur P rü fu n g  an  d ie  F o rsch u n g sa n sta lt bei 
einer d er tech n isch en  H ochsch ulen einzusenden. B in d en d  is t  im m er 
das .E rg e b n is  au s 5 Prü fu ngen . D er L ie fe ra n t is t  v erp flich te t, die 
m it diesen P rü fu n g en  verbun denen  K o ste n  zu bezahlen, fa lls  d er 
A sbestzem en tsch ie fer den in d ieser B estim m u n g  angefüh rten  A n ­
forderungen n icht en tsprich t.

Neu erschienene Normblätter
Dinorm

69 Durcligangslöclicr für Schrauben 
459 Betonmischmaschinen, Baugrundsätze 
539 Iteinigungsrohrc für Abfalleitungen 
545 Form stücke für Abflußrohre
670 Fürderketten
671 Kalibrierte Ketten für Hebczeuge
672 Unkalibrierte Ketten für Hebemaschinen 
676 Geschäftsbrief, Form at A4

1542 Flußstahl gewalzt, Eisenbleche unter 5 111111 (Fein- 
und Mittelbleche), Dicken-, Größen-, Gewichts­
und Maßabmessungen

1543 Flußstahl gewalzt, Eisenbleche 5 mm und darüber 
(Grobbleche), Maß- und Gewichtsabweichungen

1600 Stahl und Eisen, Übersicht, Markcnbczeichnuiigeii
1602 W erkstoffprüfung, Begriffe
1603 W erkstoffprüfung, Allgemeines
1604 (früher 1584) W erkstoffprüfung, Richtlinien für 

Prüfung der Maschinen und Apparato zu Abnalinie- 
Ycrsuclicn

1605 W erkstoffprüfung, Versuche
1606 Geschmiedeter Stahl, Erläuterungen zu Din 1611 

und 1661
1611 Geschmiedeter Stahl, unlegiert, Regelstahl
1612 Flußstahl gew'alzt, Form -, Stab- und Breiteisen 

(Univcrsnleiscn)
1613 Flußstahl, gewralzt, Schraubeneisen, Nieteisen
1620 Flußstahl gewalzt, Eisenbleche, Allgemeines
1621 Flußstahl gewalzt, Eisenbleche, Gütevorschriften
1661 Geschmiedeter Stahl, unlegiert, Einsatz- und Ver­

gütungsstahl
2430 Blatt 1 bis 4 Formstückc für Rohrleitungen


