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D ie  E n t w ü r fe  s te lle n  d a s  E r g e b n is  d e r  B e r a tu n g e n  d e s
U n te r a u s s c h u s s e s  fü r  d ie  F e s t le g u n g  v o n  N o rm re ih e n  fü r  
I-, U- u n d  Z - E is e n  im  R a h m e n  d e r  N o r m a lp r o f i lb u c h k o m 
m issio n  d a r . I m  A u f t r ä g e  d ie s e r  K o m m is s io n  h a t t e  d e r  V e r e in  
d e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  d ie  Ü b e r a r b e it u n g  o b ig e r  P r o f i l 
e ise n  a m  3 . N o v e m b e r  1922  ü b e r n o m m e n . D ie  V o r s c h lä g e  d e s 
V e r e in s  w u r d e n  d e n  M itg l ie d e r n  d e r  N o r m a lp r o fi lb u c h k o m 
m issio n  u n d  d e n  in  ih r  v e r t r e t e n e n  V e r b ä n d e n  z w e c k s  W e it e r 
le itu n g  a n  ih r e  M itg l ie d e r  z u g e s te l lt  m it  d e m  E r s u c h e n  ^urn 
S te llu n g n a h m e . D ie  e in g e la u fe n e n  Ä u ß e r u n g e n  w u r d e n  in 
e in e r  S i t z u n g  a m  13 . M a i 1924 in  H a g e n  i. W .- b e h a n d e lt .  

.D a s  E r g e b n is  d ie s e r  B e r a tu n g e n  fa n d  se in e n  N ie d c r s c h la g  in  
e in e r  Ü b e r a r b e it u n g  d e r  e r s te n  F a s s u n g , d ie  a b e r m a ls  z u r  
S te l lu n g n a h m e  h e r a u s g e s a n d t  w u r d e . D ie  a u f  d ie s e n  z w e ite n  
V o r s c h la g  e in la u fe n d e n  W ü n s c h e  w u r d e n  in  e in e r  S itz u n g  
a m  1 7 . D e z e m b e r  1924  in  D ü s s e ld o r f  d e m  U n te r a u s s c h u ß  zu r  
a b e r m a lig e n  P r ü f u n g  u n t e r b r e ite t .  I n  d ie s e r  V e r h a n d lu n g , in  
d e r  a u ß e r  d e m  V e r e in  d e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te ,  d e r  V e r e in  
d e u ts c h e r  I n g e n ie u r e , d ie  D e u ts c h e  R e ic h s b a h n , d e r  V e r e in  
D e u ts c h e r  S c h iffs w e r fte n , d ie  G e m e in s c h a ft  D e u ts c h e r  W a g g o n 
fa b r ik e n  (A w a n a ) , d e r  e n g e r e  L o k o m o t iv - N o r m e n a u s s c h u ß  
(E ln a ) , d e r  N o r m e n a u s s c h u ß  d e r  D e u ts c h e n  I n d u s tr ie , d e r  

. S ta h lw e r k s v e r b a n d  u n d  9 H ü t te n w e r k e  v e r t r e t e n  w a r e n  —  
d e r  D e u ts c h e  E is e n b a u v e r b a n d  u n d  d a s  R e ic h s w e h r m in is te r iu m  
w a re n  a n  d e r  T e iln a h m e  v e r h in d e r t  —  w u r d e n  d ie  e r n e u t  g e 
g e b e n e n  A n r e g u n g e n  a b s c h lie ß e n d  b e h a n d e lt  u n d  b e sch lo sse n , 
d a s  E r g e b n is  d e r  B e r a tu n g e n  n u n m e h r  a ls  N o r m b la t te n tw u r f  
z u  v e r ö f fe n t l ic h e n . D ie  v o r lie g e n d e n  E n t w ü r fe  s t ü t z e n  sich  
im  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  a u f  d ie  b is h e r ig e n  N o r m a lp r o file .

I  - E  i s en

B e i  d e r  P r o f i lr e ih e  fü r  I - E is e n  s in d  d ie  u n g e r a d e n  P r o f i le  
v o n  1 1 , 13 , 15 u s w . H ö h e  in  F o r t f a l l  g e k o m m e n , d a  d e r  B e d a r f  
a n  u n g e r a d e n  P r o f i le n  v e r s c h w in d e n d  g e r in g  is t  u n d  e in e  
g r o ß e  Z a h l v o n  E is e n b a u w e r k s tä t te n  g la u b t ,  a u f  d ie s e  u n 
g e r a d e n  P r o f i le  v e r z ic h t e n  z u  k ö n n e n . H in z u g e f ü g t  w u r d e  in

D IN E  1026 Bl. 1 U -E ise n ............................................................................. 28
D IN  E  I02Ö Bl. 2 U -E ise n .............................................................................29
D IN E 1026 BI. 3 U -E ise n .............................................................................30
D IN E  IO27 Z-Eisen  .........................................................................31

Sitzungsbericht................................................................................................................32

d ie  N o r m a lp r o filr e ih e  I - E is e n  a u f  W u n s c h  d e s E is e n b a u 
v e r b a n d e s  e in  d ü n n s te g ig e s  I - E is e n  fü r  F a c h w e r k w ä n d e  
(I F 14). D ie  R e ih e  d e r  b r e it -  u n d  p a r a lle lf la n s c h ig e n  P e in e r -  
t r ä g e r  is t  u n v e r ä n d e r t  g e b lie b e n . D ie  a u fg e fü h r t e n  I - W a g e n -  
b a u e is e n  e n ts p r e c h e n  d e n  W ü n s c h e n , d ie  R e ic h s b a h n  u n d  
W a g e n b a u in d u s tr ie  fü r  ih r e  K o n s tr u k t io n e n  h a b e n .

U - E i s e n

D ie  b is h e r ig e n  U -E is e n p r o f ile  U 3 —  30 s in d  u n v e r ä n d e r t  
g e b lie b e n , le d ig lic h  e r g ä n z t  a u f  W u n s c h  d e s  E is e n b a u v e r 
b a n d e s  d u r c h  e in  U -E is e n  14 fü r  d e n  F a c h w e r k b a u  (U F 14), 
e n ts p r e c h e n d  d e m  g le ic h e n  P r o f i l  fü r  I - E is e n .  E r w e it e r t  
w u r d e  d ie  R e ih e  d e r  U -E is e n  d u r c h  d ie  P r o f i le  32 , 35 , 38, 40, 
w e lc h e  a u s  d e r  R e ih e  d e r  S c h if fb a u - U - E is e n  ü b e rn o m m e n  
w u rd e n . D ie  a u f  B l a t t  2 u n d  3 w ie d e r g e g e b e n e n  P r o f i le  d e r  
S c h if fb a u - U  -E is e n  e n ts p r e c h e n  d e n  b is h e r  ü b lic h e n . E s  h a t  
je d o c h  e in e  v o lls tä n d ig e  N e u r e c h n u n g  d e r  s ta t is c h e n  W e r te  
s t a t tg e fu n d e n , d a  U n g e n a u ig k e ite n  in  d e n  b is h e r  v e r ö f fe n t 
lic h te n  W e r te n  fe s tg e s te l lt  w u rd e n . D ie  S o n d e r - U - E is e n  fü r  
d e n  W a g e n -  u n d  S te l lw e r k b a u  e n ts p r e c h e n  e b e n s o  w ie  d ie  
v o r h in  g e n a n n te n  I -S o n d e r e is e n  den  W ü n s c h e n  d e r  R e ic h s b a h n  
u n d  d e r  W a g g o n fa b r ik e n .

Z - E i s e n

D ie  R e ih e  d e r  Z - E is e n  is t  u n v e r ä n d e r t  ü b e rn o m m e n  
w o rd e n .

A lle n  T a b e lle n  fü r  s t a t is c h e  W e r te  is t  im  G e g e n s a tz  zu 
f r ü h e r  d e r  K n ic k w e r t  k  fü r  d a s  b e tr e f fe n d e  P r o f i l  b e ig e fü g t .

M a ß -  u n d  G e w i c h t s a b w e i c h u n g e n

D ie  z u lä s s ig e n  M a ß - u n d  G e w ic h ts a b w e ic h u n g e n  d e r  P r o f i le  
s in d  a u f  D I N  1612  fe s tg e le g t .  E s  is t  b e a b s ic h t ig t ,  s ie  n a ch  
M ö g lic h k e it  a u f  d e m  e n d g ü lt ig e n  N o r m b la t t  z u m  A b d r u c k  zu 
b r in g e n , u m  e in e  Ü b e r s ic h t  ü b e r  a lle  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  
w ic h t ig e n  A n g a b e n  a u f  e in e m  B l a t t  z u s a m m e n  z u  h a b e n . D a  
es  d r u c k te c h n is c h  n ic h t  m ö g lic h  w a r , d ie se  A n g a b e n  b e r e its  
b e i d e r  v o r lie g e n d e n  V e r ö ffe n t l ic h u n g  a u f  d e n  e in z e ln e n  E n t 
w ü r fe n  u n te r z u b r in g e n , g e b e n  w ir  s ie  in  fo lg e n d e r  T a b e lle .

E in  a u s fü h lic h e r  E r lä u te r u n g s b e r ic h t  zu  d e r  v o r lie g e n d e n  
A r b e i t  w ir d  im  n ä c h s te n  H e ft  d e r  „ B a u n o r m u n g “  v e r ö f fe n t 
l ic h t  w e rd e n . N D I

M a ß -  u n d  G e w i c h t s a b w e i c h u n g e n  n a c h  D I N  1612
mm

A r t  d e r  

A b m a ß e

¡•rob

fein  
(nur von Fall zu 

Fall lieferbar

a n g e
bei handelsüblicher 

B estellung
bei besonderer  

Vorschrift

+  100 bei 
H andelsgüte, 
sonst ±  50

fest +  5 
(fix gefräst) 

nicht fest ±  10 
(fix)

H öhe

bis 200

über 200 bis 400

400

bis 300

300 und mehr

± 2 
±  3

±  4

± 2 
± 3

Breite Dicke

K eine besondere Vorschrift. Der G e
wichtspielraum  darf J ed o ch  beim  ein
zelnen  Stab nicht größer als +  6 % sein.

Keine besondere Vorschrift. D er G e
wichtspielraum  darf jed och  beim  ein
zelnen Stab nicht größer als ±  3 % sein.

D er G ew ichtspielraum  für die G e  s a m t lieferung beträgt für grobe A bm aße ± 6 %; für feine A bm aße ± 3 %
H andelsüblich sind die groben A bm aße
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_  DER BAUINGENIEUR
MITTEILUNGEN DES NORMENAUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. 1925 H e f t  9.

I-Eisen
A bm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig
DIN

E  1025 Bl. 1
Entw urf 1

I - E i s e n

h <  240 h ;> 260

b =  0,4 h +  lOmm b =  0.3 h 4  35 mm
d =  0,03 h - f  1,5 „ d — 0036 h

r =  d; rp= 0,6 d

mit Ausnahm e für d, r und rb bei 1 5 5

Sx =  Statisches M oment des halben Q uerschnittes

: ' x =  A bstand der Druck-und Zugm ittelpunkteOx

T =  Trägheitsm om ent ) , r
W  == W iderstandsm om ent . b ezogen  auf

> die zugehörige  
i =  1/-A- =  T rägheitshalbm esser I B iegungsachse

p2
k i =  -v— — Knickwert für e i n  I-E isen  -’r

a =  M ittenabstand zw eier I -E isen  mit gleichen  
H auptträgheitsm om enten J =  2 Jx 
o F2: zz  zugehöriger Knickwert 
Jx

b£
, 3<D C CQ -C.3"vN

A bm essungen

d t

Quer
schnitt

F
G

kg/m

Für d ie B iegungsachse

■ X

W x
cm3

Ix

cm

y-y
Jy Wv iy

c m

ki

a
mm

8
10

80 42; 3,9 
100 50 4,5

5,9'
6,8

3,9 I 
4,51

2.3
2,7

7,581 5,95 
10,6 ! 8,32

77,8 ; 19,51 3,20 
171 i 34,21 4,01

6,29 ■ 3,00 
12,2 4,88

0,91
1,07

11,4
19,9

6,84
8,57

9,13
9,21

156' 62* 1,48 
342 78 1,31

12
14

120; 58; 5,1. 7,7 5 ,1 1 3,1
140 66 5,7 i 8,6 i 5,7 ' 3,4

14.2 Í 11,2
18.3 I 14,4

328 I  54,7 1 4,81 
573 j 81,9; 6,61

21,5 i 7,41 
35,2 ! 10,7

1,23
1,4.0

31,8
47,7

10,3
12,0

9,38
9,51

656j 94 1,22 
1150 108 1,16

I F 1 4 1 ) 140

16
18
20

60, 4 0,0 2,4 11,7 9,16 365 ! 52,2 5,59 16,6 5,21 1,15

160 74 6,3
1S0| 82 6,9
200; 90 7,5

9,5 6,3
10,4
11.3

6,9
7,5

3,8
4,1
4,5

22,8
27,9
33,5

17.9
21.9 
26,3

935 i 117 
1450 161
2140 214

6,40
7,20
8,00

54,7 i 14,8 
81,3 ! 19,8 

117 26,0

1,55
1,71
1,87

8,73 730 112 0,373

68,0 13,7 
93,4; 15,5 

125 17,2

9,50
9,57
9,59

1870
2890
4280

124 1,11 
140 1,07 
156,1,04

22
24
26
28
30

220
240
260
280
300

98‘ 8,1 
106! 8,7 
113; 9,4 
11910,1
125:10,8

12,2
13.1
14.1
15.2
16.2

8,11 
8,7 ! 
9,4 
10,11 10,8

4,9
5,2
5,6
6,1
6,5

39,6
46.1 
53,4
61.1 
69,1

31.1
36.2 
41,9 
48,0
54.2

3060
4250
5740
7590
9800

I 278 
i 351 
! 442 
I 542 
Í 653

8,80
9,59

10,4
11,1
11,9

162
221
288
364
451

33.1 
41,7 
51,0
61.2 
72,2

2,02
2,20
2,32
2,45
2,56

162
206
257
316
381

18,9
20,6
22,3
24,0
25,7

9,68
9.61
9.90

10,3
10,6

6120
8490

11490
15170
19600

172
18S

I

1,02 
1,00 

202' 0,992 
218; 0,984 
234! 0,974

32
34
36
38
40

320:
340!
360;
380'
400

13111,5 17,3
13712,2
14313,0
149:i3,7
15514,4

18,3
19.5
20.5
21.6

11,5
12,2
13,0
13,7
14,4

6,9
7,3
7,8
8,2
8,6

77.8
86.8 
97,1

107
118

61,1
68.1
76,2
84,0
92,6

12510
15700
19610
24010
29210

I 782 
! 923 
1090 
¡1260 
¡1460

12.7 
13,5 
14,2 
15,0
15.7

555
674
818
975

1160

84,7
98,4

114
131.
149

2,67
2,80
2,90
3,02
3,13

457
540
.638
741
857

27.4
29.1 
30,7
32.4
34.1

10,9
1 1 ,2
11,5
11,7
12,0

25020
31390

. 39210;
48020!
58430

248 0,967 
275 0,960 
278; 0,962 
294’ 0.953 
308 0,953

421/2
45
47«/2
50

425'
450;
475
500!

16315,3 ! 23,0 
17016,2 24,3 
17817,1 25,6 
185 18,0 27,0

15,3
16,2
17,1
18,0

9,2
9,7

10,3
10,8

132 104
147 115
163 128
180 ¡141

36970
45850
56480
68740

1740
2010
2380
2750

16.7
17.7 
18.6 
19,6

1440
1730
2090
2480

¡176
¡203
¡235
!26S

3,30
3,43
3,60
3,72

1020
1200
1400
1620

36.2
38.3
40.4
42.4

12.1
12.5
12,7
13,1

73950; 328 0,942 
91700; 348; 0,942 

113000 366¡ 0,940 
137500 384 0,942

55
60

550¡ 200.19,0 30,0 19,0 11,9 
600; 215 21,6 32,41 21,6 I 13,0

213
254

167
199

99180
139000

¡3610
¡4630

21.4
23.4

3490
4670

,349
■134

4,02
4,30

2120
2730

46.8
50.9

13,0
13,8

i
198400 ; 424 0,915 
277900; 460; 0,925

’) I  F 14 ist S o n d e r -I -E ise n  für den Fachwerkbau.
D ie W alzen der ungeraden 1 9  bis 1 2 9  werden bis auf w eiteres w erksseitig  noch gehalten; L ieferung dieser I-Eisen  

nur nach vorheriger Vereinbarung.
Maß- und G ew ichtsabw eichungen  nach DIN 1612.
Für das I F 1 4  gelten  die l ' / 2 fachen Maß- und G ew ichtsabw eichungen.

Mai 1925 F o rtse tz u n g  siehe  B la tt 2
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i -E isen
A bm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig DIN
:1025 BI.2
Entw urf 1

¿ r
X

Breit- und Parallelflanschige I-E isen

Für 5? I  P 30 ist b=rh;

Für >  I P 32 „ b =  300 mm 

r =  1,5 d

bß
G

¿  a 
cd-S 

• ■—< U 
N

A b m e s s u n g e n

m m
Quer
schnitt

F

cm1

G

kg/m

Für die B iegungsachse

Sx

cm3

Sx

cm

k I
fX —  X y - y

*h b d t r Jx
cm4

w x
cm5

¡X
cm

Jy
cm*

W y
cm3

iy
cm

J
cm4

a
m m

k
I P

16 160 160 9 14 14 53,4 45,8 2630 329 6,72 958 120 4,05 188 14,0 3,56 5270 _ 0,647
18 180 180 9 14 14 65,3 51.6 3830 426 7,63 1360 151 4,55 241 15,9 3,17 7670 — 0,565
20 200 200 10 16 15 82,7 64,9 5950 595 8,48 2140 214 5.03 337 17,7 3,20 11900 0,576

22 220 220 10 16 15 91,1 71,5 8050 732 9,37 2840 258 5,59 412 19,5 2,92 16100 __ 0,519
24 240 240 11 18 17 111 87,4 11690 974 10,5 4160 346 6,11 549 21,3 2,98 23370 — 0,530
26 260 260 11 18 17 121 94,8 15050 1160 11,2 5280 406 6,61 649 23,2 2,76 30100 — 0,484
28 280 280 12 20 18 144 113 20720 1480 12,0 7320 623 7,14 831 24,9 2,81 41440 — 0,498
30 300 300 12 20 18 154 121 25760 1720 12,9 9010 600 7,65 959 26,8 2,63 61520 — 0,460

32 320 300 13 22 20 171 135 32250 2020 13,7 9910 661 7,60 1130 28,5 2,96 64490 __ 0,455
34 340 300 13 22 20 174 137 36940 2170 14,5 9910 661 7,55 1220 30,3 3,05 73880 — 0,409
36 360 300 14 24 21 192 150 45120 2510 15,3 10810 721 7,51 1410 32,0 3,39 90240 — 0,406
38 380 300 14 24 21 194 153 50950 2680 16,2 10810 721 7,46 1510 33,8 3,49 101900 — 0,370
40 400 300 14 26 21 209 164 60640 3030 17,0 11710 781 7,49 1700 35,6 3,71 121300 310 0,358

42 V , 425 300 14 26 21 212 166 69480 3270 18,1 11710 781 7,43 1830 37,8 3,83 139000 330 0,323
45 450 300 15 28 23 232 182 84220 3740 19,0 12620 841 7,38 2110 40,0 4,25 168400 350 0,318
471 ü 475 300 15 28 23 235 185 95120 4010 20,1 12620 841 7,32 2250 42,2 4,39 190200 380 0,291
50 500 300 16 30. 24 255 200 113200 4530 21,0 13530 902 7,28 2560 44,3 4,82 226400 400 0,288

55 550 300 16 30 24 263 207 140300 5100 23,1 13530 902 7,17 2880 48,7 5,12 280700 440 0,247
60 600 300 17 32 26 289 227 180800 6030 25,0 14440 962 7,07 3500 51,6 6,78 361700 480 0,231

D ie L ieferung der IP16 und 18 erfolgt bis auf w eiteres nur nach vorheriger Vereinbarung m it dem W alzwerk

W agenbau  I -E isen

hu J
Bezeich

nung
A b m e s s u n g e n

m m

Quer
schnitt

F
c m  5

G

k g / m

Für die B iegungsachse

kI i üX  —  X y - y

I W h b d t r Ti Jx ; Wx
c m *  i c m 3

ix
c m

Jy
c m *

Wy
c m 3

iy
c m

J
cm *

a
m m

k

7681 76 81 10 8,4 10 5 19,5 15,3 171 45,0 2,95 60,2 14,9 1,76 6,31 312 — 4,46
„5080—80 80

50
8

8 8 3,35
16,5 12,2 147

32,3
3,07 34,2

13,7
1,48 7,10 xu =  ~  35 mm

80 8 8 4 42,2 8,5
10085 ICI 85 7 9 7 4,6 20,8 16,3 343 68,7 4,01 89,7 21,1 2,08 4,80

!
686 j — 2,62

A l l g e m e i n e s .  Der rechnerische W ert für a ist, w o hierfür ein Strich angegeb en , nicht ausführbar. B e i d iesen  
zusam m engesetzten  I-E isen  ist das k leinstm ögliche Maß a = b ;  im übrigen sind für d iesen  M ittenabstand zw eier  
I-E isen  gerade nach o b en , aufgerundete Maße gew ählt.
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28 MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. DER BAUINGENIEUR

1925 H EFT 9.

C-Eisen
A bm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig DIN
E  1026 Bl 1

Entw urf 1

E -E  is  en  
b is  e i n s c h l .  
30 c m H ö h e

b rr 0,25 h +  25 mm 

r =  t

Ti =  9 (m it A ufrundungen)

J =  Trägheitsm om ent
W  =  W iderstandsm om ent b ezogen  auf

die zugehörige

i — j/ — =  Trägheitshalbm esser j B iegungsachse

P‘j
kc =  ■. =  Knickwert für e i.'n C-Eisen

Jy

a] bezw . a2 =  A bstand zw eier C -Eisen mit g leichen  
H auptträgheitsm om enten J =  2 J X

C - E i s e n  
ü b e r  30 c m  

H ö h e

k = 2F= : zugehöriger Knickwert

B
e

ze
ic

hn
un

g

A bm essungen

mm
Quer
schnitt

F

cm2

G

kg/m

Für die B iegungsachse

e

cm

kc

-J rh

O 3 
^

#>-

1
" i
<7 HilX — X y — y

h b d t r ri J*
cm1

w*
cm3

ix
cm

Jy
cm4

Wy
cm3

¡y
cm

ai
mmC

a2
mm

k

3 30 33 6 7 7 3,5 6,44 4,27 6.39 4,26 1,03 6,33 2,68 0,99 1,31 6,65 12,8 9,26
4 40 35 6 7 7 3,6 6,21 4,87 14,1 7,05 1,50 6,68 3,08 1,04 1,33 5,77 28,2 — 5,47
5 50 38 6 7 7 3,6 7,12 6,69 26,4 10,6 1,92 9,12 3,75 1,13 1,37 6,66 62,8 4 — 3,84
0 Va 65 42 6,6 7,5 7,6 4 9,03 7,09 67,6 17,7 2,52 14,1 5,07 1,25 1,42 6,78 116 16 — 2,84
8 80 45 6 8 8 4 11,0 8,64 106 26,6 3,10 19,4 6,36 1,33 1,45 6,24 212 28 — 2,28

10 100 50 6 8,6 8,6 4,6 13,5 10,6 206 41,2 3,91 29,3 8,49 1,47 1,65 6,22 412 42 104 1,77

12 120 65 7 9 9 4.6 17,0 13,4 364 60,7 4,62 43,2 11,1 1,69 1,60 6,69 728 66 120 1,69
14 140 60 7 10 10 5 20,4 16,0 605 86,4 6,45 62,7 14,8 1,75 1,75 6,64 1210 68 138 1,38

CF14M 140 10 4 6 6 3 9,90 7,78 285 40,0 6,36 12,6 4,21 1,02 1,02 7,85 570 36 - 0,69

16 160 65 7,6 10,6 10,5 6,5 24,0 18,8 925 116 6,21 85,3 18,3 1,89 1,84 6,76 1850 82 156 1,25
18 180 70 8 11 11 6,6 28,0 22,0 1350 160 6,95 114 22,4 2,02 1,92 6,88 2710 96 172 1,16
20 200

76
8,6 11,5 11,6 6 32,2 26,3 1910 191 7,70 148 27,0 2,14 2,01 7,01 3820 108 188 1,09

22 220 80 9 12,5 12,6 6,5 37,4 29,4 2690 245 8,48 197 33,6 2,26 2,14 7,10 5380 122 206 1,04
24 240 85 9,6 13 13 6,6 42,3 33,2 3600 300 9,22 248 39,6 2,42 2,23 7,21 7200 134 224 1,00
26 260 90 10 14 14 7 48,3 37,9 4820 371 9,88 317 47,7 2,56 2,36 7,36 9650 146 242 0,97
28 280 95 10 15 15 7,6 53,3 41,8 6280 448 10,9 399 57,2 2,74 2,53 7,12 12550 160 262 0,91
30 300 100 10 16 16 8 58,8 46,2 8030 635 i l , 7 495 67,8 2,90 2,70 6,98 16050 174 282 0,86

32 320
I

lOOi 14 17,5 17,5 8,75 75,8 69,5 10870 679 12,1 597 80,6 2,81 2,60 9,71 21740 182 286 1,06
35 350 100 14 16 16 .8 77,3 60,6 12840 734 12,9 570 75,0 2,72 2,40 10,5 26670 204 300 0,931
38 381 102 13,34 16 16 11,2 79,7 62,6 15730 826 14,1 613 78,4 2,78 2,35 10,3 31460 230 324 0,808
40 400 110.14 18 18 9 91,5 71,8 20350 1020

fev/v'K
14,9 846 102 3,04 2,65 9,90 40710 240 346 0,823

*) C F 14 ist Sonder-C-Eisen für den Fachwerkbau.
C 38 entspricht dem  engl. Normalprofil B S C 2 7  (15.4") mit einer N eigu n g  der inneren Flanschflächen von 2°;

r =  t; rt =  0,7 t.
Maß- und G ew ichtsabw eichungen nach DIN 1612.
Für das CF 14 ge lten  die iy 2fachen Maß- und G ew ichtsabw eichungen.
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DEIt BAUINGENIEUR
1925 HEFT fl. MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. 2 9

[■Eisen
A bm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig
DIN

E 1026 Bl.2
Entw urf 1

«

M
7 5%

X r - t

ä

X

' N&gun,

k
1 k

t
r‘ =  2

5

X Uk ä

Schiffbau - E- E isen
J =  Trägheitsm om ent 

W  rz W iderstandsm om ent

‘=VT
F2

: Trägheitshalbm esser

bezogen  auf die 
zugehörige  

B iegungsachse

r * .k j == - rr Knickwert für e in  [ -  EisenJy
a[ bzw. a.2=  Abstand zw eier £ - Eisen mit gleichen  

Hauptträgheitsm om eiiten J =  2 Jx 

2 F~
Jx

k =  - : zugehöriger K nickwert

bßc, Dc c

cs

A bm essungen

b : d

Q u e r 
schnitt

F
G

kg/m

Für die B iegungsachse

W , IX
cm

y — y
W y

cm3
J7
cm

k c J i t .  J 3.
»! a 2mm

15

7 Vi
150
150
150

75
76
77

10 12 12
11 ! 12 12
12 12 12

31.0 
32,5
34.0

24,4
25.6
26.7

1040 138 
1070 142
1090 146

5,78
5,71
5.67

152 : 29,2 ! 2,21
160 ; 30,2 I 2,22
168 I 31,0 I  2,23

2,30
6,32
6,60
6,89

2080: 62 154 1,85
2130 60 — 1,98
2190 68 — 2,12

18
8

180 : 80 11 ; 13
180 81 1 12 13
180 i  82 ; 13 ! 13

13
13
13

6.5
6.5
6.5

38,2 ! 30,0 
40,0 ' 31,4 
41,8 ! 32,8

1810 201 
1860 : 207 
1910 212

6,88
6,82
6,75

208 36,7 ; 2,34
218 ! 37,7 : 2,34
227 ! 38,4 2,34

2,35
7,03
7,36
7,69

3620 84 
3720 82
3830 80

178
176
174

1,62
1,72
1,84

20

81/j
200
200200
200

85
86
87
88

11 14 14
12 ; 14 14
13 ; 14 14
14 i 14 14

43.3
45.3
47.3
49.3

34.0
35.6
37.1
38.7

2560
2630
2700
2760

256
263
270
276

7,70
7,62
7,55
7,49

269 i 44.9 
281 ; 46,0 
293 47,1 
306 1 48,3

2,60
2.49
2.49
2.49

2,50
6,96
7,30
7,64
7,95

5130; 96 
6260; 94 
6390 94 
5530 92

196
194
194
192

1,47
1,56
1,66
1,77

22

9

220
220
220220
220

90
91
92

11
12
13

93 : 14
94 I 15

15
15
15
15
15

15
16 
15 
15 
15

7.5
7.5
7.5
7.5
7.5

48,6
60,8
53,0
55,2
57,4

38,1
39,8
41,6
43,3
45,0

3520 320
3610 328 
3700 336 
3780 344 
3870 352

8,51
8,43
8,35
8,28
8,22

342
358
373
388
403

63.8
65.2 
56,6
57.9
59.3

2.65
2.65
2.65
2.65
2.65

2,60

6,91 7030' 110 214 1,34
7,21 7210 110 212 1,43
7,53 7390 108 210 1,62
7,85 7570 106 208 1,62
8,18 7740: 104 208 1,71

24

9Vi

240 : 95 
240 : 96 
240 ! 97 
240 98 
240 : 99

12
13
14 
16 
16

15.5 ! 15,5
15.5 : 15,5
16.5 ; 15,5
15.6 ! 15,5 
15,5 15,5

7.75
7.75
7.75
7.75
7.75

55.257;e
60,0
62,4
64,8

43,4
45,2
47,1
49,0
60,9

4690
4810
4920
6040
6150

391
400
410
420
429

9,22
9,13
9,06
8,98
8,91

425 62,4 
442 64,0 
460 65,5 
477 : 67,0 
494 68,4

2.77
2.77
2.77
2.77
2.77

2,70

7,17 9380 122 230 1,30
7,51 9610 120 228 1,38
7,83 9840 120 228 1,47
8,16 10070 118 226 1,55
8,60 10300 116 224 1,63

7,67 11590 140 246 1,18
8.05 11880 138 244 1,25
8,42 12180 136 242 1,33
8,79 12470 134 240 1,41
9,16 12760 132 238 1,49

26

9 V*

260 95 ! 12
260
260
260
260

96
97
98
99

13
14
15
16

16
16
16
16
16

16
16
16
16
16

68,5
61,1
63,7
66,3
68,9

45,9
48.0
50.0
52.0 
541

6800
6940
6090
6240
6380

446 : 
457 : 
468 
480 ; 
491

9,95
9,86
9,77
9,70
9,62

446
464
482

65.1 
66,6
68.2 

600 ! 69,7 
618 : 71,2 i

2.76
2.76
2.75
2.75 
2,74

2,65

28

10

280 ; 100 
280 ¡101 
280 ;102 
280 103 
280 104

13 16,5 : 16,5
14 ! 16,5 ! 16,5
15
16 
17

16.5 ! 16,5 !
16.5 16,6 ‘
16.5 16,5

8.25
8.25
8.25
8.25
8.25

65,9
68,7
71,5
74,3
77,1

51,7
53.9
56,1
58,3
60,5

7470 633 I 10,7
7650 546
7830 : 559 
8020 i 572 I  10,4 
8200 I  586 : 10,3

10,6
10,5

545
665
684
606

74,9
76,5
78,0
79,8

626 81,4

2,88
2,87
2,86
2,85
2,84

2.70

7,97
8,35
8,75
9,11
9,50

14930: 152 
15300 150 
15660 148 
16030 146 
16390: 144

260
258
256
254
252

1,16
1,23
1,31
1,38
1,45

30

10

300
300
300
300

100
101
102
103

14
15
16 
17

17 . 
17 
17 
17

17
17
17
17

8.5
8.5
8.5
8.5

72.1
75.1
78.1
81.1

56.6 
58,9 
61,2
63.6

9140
9360

609
624

9590 ; 639 
9810 I 654

11,5
11,4
11,2
11,0

573 ! 77,9 
694 : 79,5 
615 ! 81,2 
635 ! 82,8

2,82
2,81
2,80
2,80

2,65
9,07
9,50
9.92

10,4

18270: 166 
18720! 164 
19170 162 
19620 160

272 1,14
270 1,20
268 1,27
266 1,34

286 1,06
284 1,12
282 1,18
280 1,25
278 1,31

32

10

320
320
320

100
101
102

320 103 
320 104

14
15
16
17
18 I 17,5

17.5 : 17,5
17.5 ! 17,5
17.5 ! 17.5
17.5 17,5 

17,5

8.75
8.75
8.75
8.75
8.75

75,8
79,0
82,2
85,4
88,6

59.5 
62,0
64.5 
67,0
69.5

10870
11140
11420
11690
11960

679 ! 12,1 
696 : 11,9 
714 1 11.8 
731 11,7
748 : 11,6

697 80,6
618 82,3 
640 84,0 
661 85,7 
683 87,4

2,81
2,80
2,79
2.78
2.78

2,60

9,62
10,1
10,6
11,0
11,5

21740!
22290!
22830
23380
23920

182 ! 
180 ! 
178 : 
176 
174

35

10

350
350
350
350
350

100
101
102
103
104

14
15
16
17
18

16
16
16
16
16

16
16
16
16
16

77.3 
80,8
84.3 
87,8
91.3

60,6
63,4
66,1
68,9
71,6

12840 : 734
13190
13550
13910
14270

754
774
795

12,9
12,8
12.7
12,6

815 12,5

670
689
610
630
650

75,0
76,5
78.2 
79,7
81.3

2,72
2,70
2,69
2,68
2,67

2,40

10.5 
11,1
11.6 
12,3 
12,8

25670
26390!
27100
27820
28530

204
202
200
198
196

300
298
296
294
292

0,931
0,990
1,05
1,11
1,17
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30 MITTEILUNGEN DES NORM ENAUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE
DER BAUINGENIEUR

1925 H EFT 9.

C-Eisen
A bm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig
DIN

E  1026 Bl.3
Entw urf 1

Schiffbau - C - E isen (Fortsetzung- von Blatt 2)

fc/3
G

, g<V G rn Æ
ZN

CS

A bm essungen

mm

t

Quer
schnitt

F
G

kg/n

Für die B iegu n gsach se

X —  X

W x

cm3
ix

cm
Jy

y —  y 
w„ iycm

kt m

a2
mm

38
10

381 102 
381 ! 103 
3 8 1 1 104 
381 105 
381 106 
381 ! 107

13,34: 16
14 16
15 ! 16
16 16
17 16
18 16

16
16
16
16
16
16

11,2
11,2
11,2
11,2
11,2
11.2

79.7 
82,1 
86,0
89.8 
93,6 
97,4

62,6
64.5
67.5
70.5
73.5 
76,4

15730
16020
16480

S26
842
865

16940 890
174101 914 
17870; 938

14,1
14,0
13,9
13,8
13,7
13,6

613
626
647
669
690
712

78.4 
79,0 
SO,6 
82,2 
83,8
85.5

2,78
2,76
2,74
2,73
2,72
2,71

2,35

10.3
10.7
11.4 
12,1
12.7 
13,3

31460
32050
32970
33890
34810
35730

230
228
226
224
222
220

324
322
320
318
316
314

0,808
0,842
0,898
0,952
1,01
1,06

40
11

400 110 
4 0 0 :111  
4 0 0 :112  
400 1113 
400 i 114

14
15
16
17
18

18
18
18
18
18

18
18
18
18
18

91.5
95.5
99.6

103.5
107.5

71,8
75.0
78.1
81.2 
84,4

20350! 1020 
20890 1040 
21420! 1070 
21950! 1100 
22490 • 1120

14,9
14,8
14,7
14,6
14,5

846 102
877 ¡10 4 
906 106
935 1108 
962 ; 110

3,04
3,03
3,02
3,00
2,99

2,65

9,9
10.4 
10,9
11.4 
12,0

40710
41780
42840
'13910
44980

240
238
236
234
232

346
344
342
340
338

0,823
0,873
0,924
0,976
1,03

D ie Schiffbau-E-Eisen w erden nur für die geringsten  und für die um l mm dickeren Stegd icken  scharfkantig.
90

D as E S-yg- entspricht dem  englischen Normalprofil B S C 27 (15-4") mit einer N eigu n g  der inneren Flansch

flächen von 2 °, r =: t und einem  rx =: 0,7 t. 
7-Ä-
N eigu n g  8 °!°

X
S o n d e r - E - E i s e n

t
r = h rl — ~K~

W a g e n b a u - C - E i ś e n  (C W)

•'LA
bo
2 ~
t

>-n ibu-
h/5 
G 

, G 
U G

*<uN

E W

A bm essungen

mmdït r
Quer
schnitt

F

I kg/m

Für die B iegungsachse

W* Ix
cm

y - y

Jycm4 m
cm

y
cm

k t

a lmm a2mm
76
55

30
805Ö
91.5
26.5 
105 
65 

145 
60 

235 
90 

300 
75 

300 
78

76

80

91,5

105

145

235

300

300

55 10 11,15

30
8

8
60 8

17,6

26,5 8,5) 10,7 10,7

65

00co 8■
60 8 ! 8 8

90 10 12 12

75 10 10 10

78 10 ¡13
■ 1 13

5,35

4

4 

6

5

6,5

11.5  

11,8

17.3

19.8

42.4

42.8

47.6

13,8 14 2 i 37,3

9,02

9,27

13.6

15.6

33.3

33.6

37.4

97

119

287

585

21,2
28,1

26,0

64.7

80.7

2,84 45.1

3430 292 

49301 328 

5860!393

2,91

3,18

4.07 

5,43 

9,00

10.7 

11,1

12,7 1,60

10,5
4,9018,2 

5,40 3,00

1,26

1,95

1,25

6,86

7,26

284 8 —  ! 4,37

x B = e 34,5 mm

61,2

53,6

272

145

209

13,2

11,9

40,5

0,676

1,88

1,65

2,53

24,2 ; 1,84 

34,7 I 2,10

0,85

1,88

1.50 

2,28

1.50 

1,80

25.8 

4,88 

7,32 

6,61 

12,6

10.8

i
i — — .

374- 36 — 2,08

1070 74 134 1,34

6860 128 220 1,05

9550: 182 242 0,742

11720: 182 254 0,773

CSt S t e l l  w . e r k  1 )a u - C - E i s e n  (C -S T )

121,5
35
196
78

121,5; 35 ; 6

196 ; 78 13 18 18

9,65

49,1

7,58

38,6

193 31,7

2670 273

4,47 8,50

7,38 ! 244

3,20

45,0

0,938

2,23

0,85 11,0 

2,40 9,88

386! 70 104 1,02

5340 92 190 1,81

A l l g e m e i n e s
D er rechnerische W ert für a! und a2 ist, w o hierfür ein Strich angegeben , nicht ausführbar; im übrigen  

sind für d iese A bstände gerade nach oben aufgerundete Maße g ew ä h lt  
a3 ist bei langen Stäben mit m indestens 60 bis 80 mm_ auszubüden, je  nach N iet- oder Schraubendurch

m esser in den F lanschen zw eck s Erzielung einer guten  und bequem en Verbindung.

Mai 1925
M a ß -  u n d  G e w i c h t s a b w e i c h u n g e n  n a c h  D I N  1612
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"L-Eisen
Abm essungen  und statische Werte

N och  nicht endgültig

E  1027
Entw urf 1

DIN

b =  0,25 h +  30 mm \  
t — 0,05 h 3 „ i 
d =  0.035 h +  3 „ 

r -  t ; rt =  A.

J =  Trägheitsm om . 
W =? W iderstands

m om ent 
i =  Trägheitshalb-

m

mit Ausnahm e 
des 1 _ W  7 

mit A uf
rundung auf 

Vo mm

bezogen  auf 
die zugehörige  
B iegungsachse

Fü
k-j Knickwert für e in  |_-E isen

A b m e s s u n g e n ,  Q u e r s c h n i t t e  F  u n d  M e t e r g e w i c h t e  G
bß 
P , P V c
u
VN

“L

A bm essungen

mm

Quer
schnitt

F

cm2

G

kg/m

Lage  
der 

H aupt- 
achse
y—y
tg a

Abstände in cm von den Hauptachsen  
x — x und y — y

h b d t r i'i °x °y ey ay

3 30 38 4 4.5 4,5 2,5 4,32 3,39 1,655 3,86 0,68 0,61 1,39 3,54 0,87
4 40 40 4,5 5 5 2,5 5,43 4,26 1,181 4,17 0.91 1,12 1,67 3,82 1,19
5 50 43 5 5,5 5,5 3 6,77 5,31 0,939 4,60 1,24 1,65 1,89 4,21 1,49
6 60 45 5 6 6 3 7,91 6,21 0,779 4,98 1.51 2,21 2,04 4,56 1,76
8 80 50 6 7 7 3,5 11,1 8,71 0.588 5,83 2,02 3,30 2,29 5,35 2,25

10 100 55 6,5 8 8 4 14,5 11,4 0,492 6,77 2,43 4,34 2,50 6,24 2,65

12 120 60 7 9 9 - 4,5 18,2 14,3 0,433 7,75 2,80 5.37 2,70 7,16 3,02
14 140 65 S 10 10 5 22,9 18,0 0,385 8,72 3,18 6,39 2,89 8,08 3,39
16 160 70 8,5 11 11 5,5 27,5 21.6 0,357 9,74 3,61 7,39 3,09 9,04 3,72
18 180 75 9,5 12 12 6 33,3 26,1 0,329 10,7 3,86 8,40 3,27 9,99 4,08
20 200 80 10 13 13 6,5 38,7 30,4 0,313 11,8 . 4,17 9,39 3,47 11,0 4,39

W 7 70 65
80 8 10

10
10
10

5
5 18,8 14,8 1,292 7,54 ■ 

7,58
1,11
1,74

2,40
1,25

2,84
3,15

6,84
6,87

1,70
2,32

W 7 =  S o n d e r p r o f i l  für den W a g e n b a u ,  dessen  Schw erachsen g — § 32,6 mm von Unterkante 
des 80 m m -Schenkels, n — n 70,6 mm vom Ende des 80 m m -Schenkels (= 5 ,4  mm aus Stegm itte in Richtung d ieses  
Schenkels) liegen .

S t a t i s c h e  W e r t e

B
e

ze
ic

hn
u

n
g Für die B iegun gsach se ---------

k
Zentri-
fugal-

m om ent

n

cm1

B ei Lotrechter Be-

X — X y —y ■H — n Verhinderung  
seitlich. A usb ie
gu n g  durch H

freier
A usbie

gu n g
J*

crrr*

Wx ¡ ix

cm3 1 cm

Jy

cnv*

W y

cm3

V
cm

h
cm*

W:

cm3

h
cm

J,
crir*

w,
cm3

b;
cm“ L

Wi
cm3

11
V =  tgY w3

cm

3
4
5
6 
8

10

18,1
28,0
44,9
67,2

142
270

4,69 2,04 
6,72: 2,27 
9.76Í 2,67 

13,5 i 2,81 
- 24,4 : 3,58 

39,8 4,31

1,54
3,05
5,23
7.60

14,7-
24,6

1,11
1,83
2,76
3,73
6,44
9,26

0,60
0,75
0.88
0,98
1,15
1,30

5,96
13,5
26,3
44,7

109
222

3,97
6,75

10,5
14,9
27.3
44.4

1,17
1,58
1,97
2,38
3,13
3,91

13.7 
17.6
23.8 
30,1
47.4
72.5

3,80
4,66
5,88
7,09

10,1
14,0

1,78
1,80
1,88
1,95
2,07
2,24

12,1
9,67
8,76
8,23
8,38
8,55

7,35 
12 2 
19¡6 
28,8 
55,6 
97,2

3,97
6,75

10,5
14,9
27.3
44.4

1,227
0,913
0,752
0,647
0,509
0,438

1,26
2,26
3,64
5,24

10,1
16,8

12
14
16
18
20

470
768

1180
1760
2510

60,6
88,0

121
164
213

5,08
5,79
6,57
7,26
8,06

37,7
56.4
79.5 

110 
147

12.5
16.6
21.4 
27,0
33.4

1,44
1,57
1,70
1,82
1,95

402
676

1050
1600
2300

67,0
96,6

132
178
230

4.70 
5,43
6,20
6,92
7.71

106
148
211
270
357

18,8
24.3 
32,1
38.4 
47,6

2,42
2,54
2,77
2,84
3,04

8,79
9.30
9,51

10,1
10,2

158
239
358
490
674

-67,0
96,6

132
178
230

0,392
0.353
0,330
0,307
0,293

25,6
38.0 
52,9 
72,4
94.1

W 7 319 42,1 4,12 1 33,5 I 10,6 ! 1,33 141 ! 37,6 1 2,73 212 30,0 ! 3,36 10,6 1 138 37,6 0,984 13,0

M a ß -  u n d  G e w i c h t s a b w e i c h u n g e n  n a c h  D I N  1612
M ai 1925

E
inspruchsfrist 

1. A
ugust 

1925.
(E

in
sp

ru
ch

szu
sch

riften
 

in 
d

op
p

elter 
A

u
sfertigu

n
g 

und 
für 

jeden 
E

n
tw

u
rf 

geso
n

d
ert 

erb
eten

.)



MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE.3 2

Sitzungsbericht
Unterausschuß für Prüfverfahren 

im Schamotte-Ausschuß
D onnerstag, den 5. Februar 1925, nachm ittags 5 Uhr, im H ause des 

V erein s D eutscher Ingenieure, B erlin  N W  7, Som m erstrasse 4 a

N ach  E rö ffn u n g  der S itzu n g w eist der V o rsitzen de —  H err 
R e g .-K a t D r. H e c h t. —  a u f verschieden e U n terlagen  hin, die dem  
U n terausschu ß eingereicht w orden sind. Zw ei dieser Einsendungen 
sind geeign et, a ls  Program m  fü r  die bevorstehenden Verhandlungen 
zii dienen. E s h a n d elt sich  einm al um  eine S te llun gn ah m e des U n ter
ausschusses fü r feu erfeste  W erk sto ffe  im  W erk sto ffau ssch u ß  des V e r
eins d eu tsch er E isen h ü tten leu te  (B erich tersta tter D r.-In g . S c h u lz )  
und zum  anderen um  eine A u fstellu n g des Chem ischen L abo rato riu m s 
fü r  T on in dustrie, B erlin  N W  21 (B erich tersta tter H err D r. H ir s c h ) .

D ie  V ersam m lu ng kom m t zu dem  Sch luß, d ie  A u fste llu n g  des 
Chem ischen L ab o rato riu m s fü r T on in dustrie  a ls die ausfü hrlich ere als 
U nterlage zu r T agesord n un g zu nehm en.

D ie A u fstellu n g u m fa ß t fo lgen de P u n k te :

1 . Ä u ß ere  B esch affen h eit, G röße, G ew ich t, K la n g , G elügebeschaffen-
heit

2 . Chem ische A n alyse
3 . F eu erfestigk e it nach Segerkegeln (K egelsch m elzpunkt)
4 . E rw eich u n gsverh alten , insbesondere u n ter B elastu n g
5 . W asseraufnah m e (Porosität)
6 . Raumgewicht
7 . Spezifisches Gewicht
8. D ru ck fe stig k e it (zunächst im k a lte n  Zustande)
9. R aum - bzw . L än genän deru ng beim  E rh itzen  (bleibende Ä nderung)

10. W ärm eau sdeh nu n gskoeffizien t b e i verschiedenen T em peraturen
1 1 . W id erstan d sfäh igk eit gegen T em peratu rw echsel
12. W id erstan d sfäh igk eit gegen  versch lack en d  w irken de Stoffe
13 . K le in gefü ge
14 . A b n u tzu n g  (Schleif- oder San dstrahlversuch).

• A n  H and dieser A u fste llu n g  soll die D urclisp rech un g der einzel
nen V erfah ren  darau fh in  erfolgen, ob sie n orm un gsfähig sind oder 
n ich t. F a lls  N o rm u n gsfäh igk eit vo rliegt, so ll dann ü ber die A u sfü h 
rung der P rüfun g se lb st K la rh e it gesch affen  w erden. D azu  sind V o r
sch läge v o n  verschiedenen Seiten  erw ü nscht. D iese V o rsch läge  sollen 
dann in einer allgem einen A ussp rache durchgesprochen und der P rü 
fu n gsvo rga n g  se lb st festge legt w erden.

Sow eit es n ötig erscheint, sind b e i schw ierigeren U ntersuchungen 
V ergleichsversu ch e, die nach vorh ergehen der V erein baru n g a n  v er
schiedenen S tellen  d u rch g efü h rt w erden, vorgesehen.

D e r U n terausschu ß b e tra c h te t ' es zu n äch st a ls seine A u fgabe, 
eine E in ig u n g ü ber gew isse n orm un gsfäliige P rü fverfah ren  herbeizu 
führen. D ie  N orm un g selb st w ird  also zu n äch st zu rü ck geste llt.

D ie  folgen de D urclisp rech un g der einzelnen P u n k te  der T a g e s
ordnung h a tte  zu n ächst nur den Z w eck , festzu stellen , w elch e der 
vorgesch lagen en  V erfah ren  n orm un gsfähig sind und w elche n ich t.

I. Ä ußere B eschaffenheit, Größe, G ew icht, K lan g, G efügebeschaffenheit
N ach  längerer eingehender D e b a tte  w ird  P u n k t 1 gestrich en  a ls 

n ich t n orm ungsfähig. E s w ird  vorgesch lagen , diesen P u n k t gegebenen
fa lls  in die A bn ahm ebestim m un gen  aufzunehm en.

2. Chem ische A n alyse
D ie  A n sich t des U n terausschusses zu diesem  P u n k t kan n  darin 

zu sam m en gefaß t w erden, daß  v o rlä u fig  v o n  der N orm un g der ch e
m ischen A n alyse  A b sta n d  genom m en w erden soll, a b e r daß  zu m  A u s
d ru ck  zu bringen ist, daß K ieselsäu re, T ita n o x y d , T on erde und E isen 
o x y d  b e i Sch am ottestein en  stets, b e i S ilikasteinen  außerdem  auch 
noch das C alc iu m o x y d  zu bestim m en  sind. D ie  M itbestim m un g der 
A lk a lien  erscheint zu m al bei S ilikasteinen u nn ötig. F ern er ist in A u s
sich t genom m en, gegebenenfalls ein  bestim m tes A n alysen verfah ren  
zu em pfehlen. H err D r. S t e p h a n  w ird  dem  A ussch uß in K ü rze  eine 
Schnellm ethode fü r die A n aly se  u nterbreiten  können. E s  w ird  dann 
nochm als eine A ussp rache ü ber diesen P u n k t zu füh ren  sein.

V orgesch lagen  w ird auch  die F estlegu n g der einzuw ägenden 
M enge fü r  die A n alyse . Ebenso w ird  ausfü h rlich  die A rt  der P ro b e
entnahm e besprochen, und zw a r einm al die P rob een tn ah m e aus dem 
S tap el und sodann die P robeen tn ah m e au s den der V ersuchsstelle  
zu r V erfü gu n g gestellten  M usterstücken.

Ü b er die A rt  der P rob een tn ah m e w ird du rch  H errn  D r. Stephan 
und H errn  D r. M iehr ein V o rsch lag  a u sgearb eitet w erden.

3. -Feuerfestigkeit n ach Segerkegeln (K egelschm elzpunkt)

Zu n äch st w äre  festzu legen , ob  die F euerfestigkeitsbestim m un g 
an  stü ck igen  P rob en  od er m it den Segerkegeln  n achgeform ten K egeln  
au s gep u lvertem  M aterial zu erfolgen  h a t. E s sind U nterschiede 
(nach den am erikan isch en  Norm en) zw ischen beiden B estim m un gs
a rte n  b is zu  2 K ege ln  b eo b a ch tet w orden, u nd zw a r steh t das M ateria l 
in gem ahlenem  Z u stan d e n iedriger in der F eu erfestigk e it.

A u f A n regun g v o n  H errn  D r. H irsch soll die bestehende V o r
sch rift n ach gep rü ft w erden und gegeben en falls a b geän d ert w erden. D as 
W ich tigste , näm lich die G röße der P rüfkörp er, steh t n ach der b is
herigen  V o rsch rift bereits fest.

W ich tig  ist fernerhin  die A rt  des T em p eratu ran stieges bei der 
F euerfestigk eitsp rü fu n g. E s w ä re  zu erw ägen, ob h ierüber eine V e r
einbarun g sich erzielen lassen w ürde. S elb stverstän d lich  ist auch die 
S te llun g des P rü fk örp ers im  O fen und zu den Segerkegeln  w ich tig .

H err D r. H irsch  übern im m t es, eine V o rla g e  über die F e u e r
festigk eitsbestim m u n g n ach Segerkegeln  auszuarbeiten .

4. E rw eichungsverhalten, insbesondere unter B elastung

D ie A ussp rache über diesen P u n k t ze igt, daß es hier noch viel 
zu klären  g ib t. E s w ird au s diesem  G run de eine Sonderkom m ission 
ern an n t (Prof. E ndeil, D r. H irsch, D r. M iehr, D r.-In g. Schulz, D r. 
Steger), die die A u fga b e  h a t, dem  A usschuß, so w eit m öglich, fest- 
um rissene V o rsch läge  zu m achen.

Im  allgem einen lä ß t sich  bereits folgendes sagen : D ie G röße 
der P rü fk örp er d arf n ich t zu groß  g e w ä h lt w erden. E in  K ö rp er von 
5 cm  D m r. erscheint bereits in A n b e tra ch t der N o tw en d ig k eit vö llig  
e inh eitlicher D urch w ärm u n g zu groß . A ußerd em  m uß die P rü fk örp er
größ e in einem  rich tigen  V erh ältn is zu der G röße des H eizrohres des 
Ofens stehen.

F ü r  S ch am otteste in e  erscheint eine B ela stu n g  v o n  2 kg/cm 2 b e 
sonders v o rte ilh a ft. F ü r  S ilikaste in e  erg ib t sich, daß m it der B e 
lastu n g n ich t ü ber 1 kg/cm 2 gegan gen  w erden d arf. W a s die T em 
peraturm essung angeht, so is t  das o p tisch e P y ro m e te r n ach H olborn- 
K tirlbaum  w esen tlich  besser geeign et a ls ein Strah lu n gsp yrom eter, 
z. B . das A rdom eter. A m  einw andfreiesten  dü rften  T herm oelem ente 
sein, jedoch  ist b e i deren B en u tzu n g  der V ersch leiß  an  P la tin  u n 
erträg lich  hoch.

5. W asseraufnah m e (Porosität)

Zu diesem  P u n k t w ird H err D r.-In g . Sch ulz einen V o rsch lag  
einreichen. D ie  M itarb eit v o n  H erren aus der feuerfesten  In d u strie  
is t erw ünscht.

6. R aum gew ich t

D ieser P u n k t w ird zu rü ck geste llt.

7 . Spezifisches G ew icht
H ierzu  w ird H err D r. Stephan U n terlagen  verschaffen . N ach 

A n gab e  b e s itz t er ein V erfah ren , w elches sich  bereits se it längerer 
Z e it im  B etrieb  b ew äh rt h a t und w elches neben g u te r  G en au igkeit 
eine groß e G esch w in digkeit der B estim m un g zu läß t.

8. D ru ckfestigkeit (zunächst im  kalten  Zustande)

D ie  B erich te rstattu n g  über diesen P u n k t ü bernim m t H err 
Professor B u r c h a r t z .  E s w ird jedoch  v erein b art, daß die H erren, 
die ü ber P u n k t 4 berich ten , sich  auch  zu dieser P rü fu n g  äußern.

9. R aum - bzw . Längenänderung beim  E rhitzen  (bleibende Änderung)
D ie  B erich te rsta ttu n g  ü bernim m t H err D r. H irsch.

10. W ärm eausdehnun gskoeffizien t bei verschiedenen Tem peraturen
D ieser P u n k t w ird  zu rü ck geste llt.

11 . W iderstan dsfäh igkeit gegen Tem peraturw echsel

N ach  längerer D isku ssion  w ird  beschlossen, diesen P u n k t a b 
zusetzen . U n te r anderem  k om m t zum  A u sd ru ck , daß  es b ish er n ich t 
in allen  F ällen  m öglich w ar, das E rgebn is der laboratorium sm äßigen  
P rü fu n g m it dem  p rak tisch en  V erh alten  in Ü berein stim m u ng zu 
bringen.

12 . W iderstan dsfähigkeit gegen verschlackend w irkende Stoffe

D e r P u n k t w ird  zu n äch st zu rü ck gesetzt, da  V ersu ch e ü ber seine 
N orm u n gsfäh igk eit im  G an ge sind.

13 . K lein gefü ge
W ird  a ls n ich t n orm un gsfähig gestrichen .

14 . A bn u tzu n g (Schleif- oder Sandstrahlversuch)

W ird  zu n äch st a ls  n ich t n orm un gsfähig  gestrichen . H err Prof. 
B u rch a rtz  w ird  jed och  das V erfah ren  zu den A k te n  geben. E s w ird 
a lso  h ierüber n ochm als zu sprechen sein.

A u ß erh alb  der T agesord n un g w ird  noch ü ber den A bsch m elz
versu ch  gesprochen, der a ls  E rsa tz  der F eu erfestigkeitsbestim m un g 
ged ach t ist. H err D r.-In g. Sch ulz w ird  gegeben en falls h ierüber noch 
V o rsch läg e  m achen.

Zum  Sch luß  w ird besprochen, daß  d ie  n ächste S itzu n g des 
U n terausschusses am  24. A p rii 1925 sta ttfin d en  soll. S äm tlich e  V o r
sch läge, d ie v o n  den verschiedenen S eiten  gem a ch t w erden, sind 
sch riftlich  a n  H errn R egieru ngsb au m eister S a n d e r  einzureichen .

H e c li t.


