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An unsere Mitarbeiter!
Um die durch die Urlaubszeit verursachten Stérungen
des Dienstbetriebes auf eine mdglichst kurze Zeit zu be-
schréanken. wird die

Geschéaftstelle vom 6. Juli bis 1. August 1925
geschlossen.

Zur Erledigung dringender Angelegenheiten bleibt eine
Auskunftstelle bestehen.

Der Normblattvertrieb durch den Beuth-Verlag G.m. b. H.,
Berlin SW 19, Beuthstr. 8, erleidet keine Unterbrechung.

NDI

Sitzungsberichte
UnterausschuB fur guf3eiserne Muffeiidrnekrohre
im Rohrleitungsausscliuf3
Sitzung in Berlin am 20. Marz 1925

" Unter Vorsitz des Obmanns des Unterausschusses — Herrn
Magistratsoberbaurat Schulze — wurden die aufzustellenden Vor-
schldage fur die Muffenform fiar Druckrohre behandelt.

Der Vertreter der Geschéftsstelle des Normenausschusses gab
einen Bericht Uber den augenblicklichen Stand der Fragen und be-
richtete, daR auf der internationalen Konferenz der Sekretare der
Normenausschiisse im Juni 1924 seitens der Vertreter des belgischen
und hollandischen Normenausschusses angeregt sei, die AnschlufmaRe
der Muffenrohre international zu normen, d. h., von der Muffe AuBeu-
durchmesser und Tiefe und vom Rohr den AuBendurchmesser zu
normen. Diese Anregung ist dem Verein der Gas- und Wasserfach-
manner weitergeleitet, der sich mit der internationalen Normung ein-
verstanden erklarte, wenn die deutsche Ausfuhrung nach den Normen
von 1882 zugrunde gelegt werden wirde. Als Vorbereitung zu der
heutigen Sitzung sind seitens der Geschéftsstelle die Schweiz, Belgien
und Holland um Ubermittlung der letzten Unterlagen zu dieser
Frage gebeten worden. Das Ergebnis ist die Feststellung, daB

die hollandischen Arbeiten in enger Fuhlungnahme mit Belgien
durchgefihrt sind und nur geringe Abweichungen gegeneinander
zeigen. Belgien ist mit den Normungsarbeiten fir Muffen-

druckrohre nahezu fertig, hat diese aber noch nicht verdéffentlicht,
um das Ergebnis der internationalen Beratungen vorher kennen zu
lernen.. Die Belgischen wie hollandischen Vorschlage haben fast durch-
weg die gleiche Muffentiefe und Innendurchmesser, sowie AuBlen-
durchmesser der Rohre von 1882. Eine Austauschbarkeit wirde
sofort erzielt werden, wenn beide Lander auf die Schnur am Rohrende
verzichten wirden. In der Schweiz liegen positive Vorschlage noch
nichtvor. Die Tschechoslowakeihat mitgeteilt, daR sie ebenfalls die Ab-
sicht hat, die Normung der Muffendruckrohre tunlichst international
durchzufihren. Der tschechische Vorschlag sieht jedoch die Prager
Muffe als Norm vor, weicht also von den deutschen, belgischen und
holldndischen Vorschlagen géanzlich ab und durfte daher kaum Aus-
sicht auf internationale Annahme haben.

Die anschlieRende Aussprache zeitigte den Beschluf3:

»Als Grundlage fiur die weitere Behandlung der Muffenrohre
wird die Norm von 1882 beibehalten."

Es wird ferner beschlossen, die Wandstarke der Rohre wie bisher
unter Zugrundelegung eines Druckes bis zu 10 atm festzulegen.

Mit diesen Beschlissen ist die bisherige Muffe von 1882 ohne
Anderung angenommen.
t Von der Geschéftsstelle wird die Frage aufgeworfen, ob es nicht
maoglich ist, wie in Holland und Belgien einige der bisher in der Tabelle
von 1882 vorgesehenen Durchmesser der Muffenrohre zu streichen.
Die Prufung der Anregung hatte das Ergebnis, das folgende Innen-
durchmesser der Rohre (in mm) im Normblattentwurf aufgenommen
werden sollen:

40, 50. 60, 70, -SO, 90,100, 125, 150. 175, 200. 225, 250,
275, 300, 325, 350. 375,400, 450, 500, 550, 600, 650, 700, 750,
800, 900, 1000, 1100, 1200.

Von diesen Durchmessernsollen die mit 70, 90, 175, 225, 275,

325 und 375 mm im Normblattentwurf eingeklammert werden, d. h.

SchamotteausschuQ: Unterausschul3 fir Formgebung
Unterausschuf® fir Priafverfahren.............

sie sind nach Madglichkeit nicht zu verwenden und sollen, wenn irgend
maoglich, fir spater ans der Liste der normalen Rohre herausfallen.
Seitens der Normenprifstelle wurde nachtréglich noch der Antrag
gestellt, die Innendurchmesser von 650 und 750 zu streichen, da fur
diese Nennweiten keine Armaturen vorhanden sind; sie wurden infolge-
dessen im verdéffentlichten Entwurf mit Zustimmung des deutschen
GuBrohrverbandes herausgelassen.

Es wird ferner beschlossen, an den Rohrleitungsausscliuf den
Antrag zu richten, die Rohre mit 325 und 375 mm Nennweite Uberhaupt
zu streichen.

Bezuglich der Bauldngen wurde vorbehaltlich der Zustimmung
des GuBrohrverbandes, die inzwischen eingegangen ist, beschlossen,
fur die Nenndurchmesser:

40 und 50 mm eine Bauldnge von 2, 2,5 und 3 m

60 , 70 W ” , 3und 35 m
80 bis 100 ,, ” ” 35 und 4 m
125 mm eine Baulénge " 4 m

150 bis 1200 mm eine Bauldnge ,, 4 und 5 m

als handelsublich festzulegen.

Ferner wird beschlossen, in dem Normblattentwurf die Gewichte
der Muffendruckrohre mit aufzunehmen und als Vorbild auch hier die
Norm von 1882 zugrunde zu legen.

Die Geschaftsstelle wird beauftragt, einen Normblattentwurf
aufzustellen und nach Vorlage beim GuBrohrverband zur Veroffent-
lichung zu bringen (Entwurf siehe S. 34/35).

Zum SchluB wurden nochmals die Grinde zusammengefalt,
die fur die Beibehaltung der Muffe von 1882 malgebend gewesen sind:

1. Die Abschragung am Muffenboden sorgt fir eine gute Zentrierung

2. Die Schnur am Rohrende ist bautechnisch nicht erforderlich,
weil sie bei jedem abgekreuzten Rohr wegfallt und die Verbindung
genau so dicht halten mufl wie mit Schnur

3. Wenn sich Holland und Belgien entschlielen kdnnten, die Schnur
am Rohrende wegfallen zu lassen, ist die Austauschbarkeit der
deutschen, hollandischen und belgischen Rohre gewédhrleistet.

Mit der Annahme der Muffe von 1882 als deutsche Norm ist
auch die Mdglichkeit gegeben, die Formstiicke fir Muffendruckrohre
zu bearbeiten. Die Haibergerhttte erklarte sich bereit, Entwurfe
fur die Formstucke auszuarbeiten. Die Geschaftsstelle wird der
Haibergerhitte die vorliegenden belgischen und hollandischen Unter-
lagen zustellen.

Schamotteausschuf?
1. Unterausschuf? fir Formgebung
Sitzung in Berlin am 23. April 1925

Der Vorsitzende, Herr Reg.-Rat Dr. Hecht, begrifRte die Er-
schienenen und berichtete, dall seitder letzten Sitzung dreiVorschlage
eingelaufen sind:

a) von Herrn Seile fur den Verein fir Feuerungs- und Schom-

steinbau,

b) von der Firma Kdoppers,

¢) von Herrn Ober-Ing. Furstenau.

Herr Seile hat Normalformen fiir Wolbsteine berechnet, die flr
Kesseleinmauerungen bestimmt sind. Die Firma Koppers empfiehlt
fir den Normalstein die Abmessungen 250 x 123 x 73 mm, also in
Breite und Dicke 1 mm Unterschied gegeniber dem BeschluB vom
5. Februar 1925. Herr Ober-Ing. Furstenau uberreichte einen Ent-
wurf zur Normung der Schamottesteine fur Kupoldfen.

Nach einer kurzen allgemeinen Besprechung dieser Vorschlage,
die sich vor allem darum drehte, ob die friher angenommene GroéRe
des Normalsteines beibehalten werden soll, wurden die Berichte der
einzelnen Gruppenleiter entgegengenommen.

Vertreter der Zementindustrie, der keramischen, chemischen
und Glasindustrie fehlten in der Sitzung. Mit diesen Gruppen soll
zunéchst schriftlich weiter verhandelt werden.

Fur die Kalkindustrie berichtete Herr Dr. Hirsch, daB eine
Umfrage eingeleitet ist, die bis zur néachsten Sitzung ergeben
durfte, ob fur die Kalkéfenausmauerung ein allgemeiner Wunsch

zur Normung besteht.

Fir die Eisenindustrie erklarte Herr Dr. Lange in Anlehnung
an seine friheren Mitteilungen, daB von den Verb&nden leider
keine Vorschlage fur die Normung irgendwelcher feuerfesten Steine
gemacht werden kdnnten. Daraufhin bezeichnete Herr Dr. Schultz,
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Noch nicht endgultig

Muffendruckrohre

bis Nenndruck 10 Entwurf 1
Rohrleitungen E 2031 BIl. 1

Bezeichnung eines Muffendruckrohres von Nennweite D = 100 mm und Bauldnge L = 4 m: Muffendruckrohr 100x4 DIN 2031.

mm
Nenn-
weite =
Innen-
Aullen-
durch- "4 rch. Wand-
messer | occer dicke

Werkstoff: GuBeisen
Gewichte siehe DIN 2031 BI. 2
Druckstufen siehe DIN 2002
Juni 1925 FachnormenausschuBR fur Rohrleitungen
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Saarau, eine einseitige . s
Behandlung seitens der Noch nicht endgiltig
Hersteller der feuerfesten Muffendruckrohre DIN
Waren erst recht als un- A
moglich.  Durch vermit- Gewichte Entwurf 1
telnde Einwirkung des Rohrleitungen E 2031 Bl 2
Herrn Dr. Hirsch gelang
es jedoch, die .feuerfeste kg
Gruppe  umzustimmen. N
Herr Dr. Kassel CGber- enn- _ Gewicht Rohr mit Muffe I ' m Rohr mit Muffe
nahm die Aufgabe, durch V‘;e'te = tur die Be- RI :1]
Umfrage bei den feuer- nnen- rechnung Muffe ohr
festen Fabriken festzu- durch-  ger Meter- pau Gewicht |3oac Gewicht Bau- Gewicht [3oa- i ohne
stellen, welche Steinsorten messer'D preise lange lange lange lange Gewicht Muffe
fur die Eisenindustrie mm m m m m
vorwiegend geliefert wer-
den, um danach eine 40 10 %5 ggé% 3 28,93 36 lggg 3 9,65 2,68 8,76
Liste zusammenzustellen, ' d ' '
die den Vertretern der 50 12 2.5 29,57 3 34,85 2,5 11,83 3 11,62 3,14 10,67
Eisenindustrie unterbrei- 60 15 3 43,67 3,5 60,30 3 14,56, 3,5 14,37 3,89 13,26
tet werden soll. (70) 16,5 3 4995 35 5755 3 16,65 3,6 16,44 4,35 15,20
Der Vorschlag des 80 20 35 68,93 7805 35 1969 4
Herrn Ob.-Ing. Furstenau : ! 4 ' ! ' 19,51 6,09 18.24
fur Kupo|ofensteine war (90) 22 3.5 76,72 4 86,86 3,5 21,92 4 21,72 5,70 20,29
noch zu jung, so daR die 100 24 3,5 84,39 4 95,96 35 24,11 4 23,89 6,20 22,34
ﬁ;”rzer']’i‘cerf]‘tGEl;gfeen”'h’r‘[?f'esr'] 125 32 4 12406 — ' @ — 4 3,01 — — 764 29,10
Kénnen. Es soll erstpabge- 150 40 4 155,65 5 192,09 4 38,91 5 38,42 9,89 36,44
wartetwerden,welcheAuf- (175) 48 4 189,44 5 23380 4 47,36 5 46,76 12,00 44,36
nahme er beiden GielRerei- 200 58 4 225,85 5 278,71 4 56,47 6 65,74 14,41 52,86
;Sgthelr?ultsguusr;(rjied?im?tjer_ (225) 68 4 26469 5 326,64 4 6617 6 65,38 16,89 61,96
Herr Prof. Terres 250 76 4 306,05 5 377,66 4 76,51 6 76,64 19,61 71,61
berichtete fir die Gas-, (275) 87 4 349,91 5 431,76 4 87,48 6 86,36 22,61 81,85
Koks- und Leuchtgas- 300 99 4 396,50 6 489,18 4 99,13 6 97,84 25,78 92,68
;’r‘g“;t”silhrdasefs'cnﬁieb’gr‘]: (325) 111 4 44516 6 64923 4 11129 6 10985 28,83 104,08
art?ges Material ergeben 350 124 4 496,51 6 '612,58 4 124,13 5 122,52 32,23 116,07
habe. Es sind daraufhin (375) 133 4 , 53043 5 654,47 4 132,61 6 130790 34,27 124,04
gemeinschaftliche Bespre- 400 147 4 586,71 6 723,60 4 146,68 6 144,72 39,15 136.89
chungen, einerseits im 450 170 4 680,38 5 839,25 4 170,10 5 167,85 4490 158,87
Westen, andererseits in
Berlin, vorgesehen, nach 500 202 4 806,64 5 994,68 4 201,66 6 198,94 64,48 188,04
denen dann endgiiltige 550 228 4 91394 5 112684 4 22849 5 225,37 62,34 212,90
Vorschldge vorgelegt wer- 600 257 4 1026,75 6 126565 4 256,69 6 253,13 71,15 238,90
den fzoa'f“' die chemische 650 295 4 117854 5 145240 4 20464 5 20048 8310 27386
Industrie soll noch einmal 700 336 4 1342,64 5 1653,79 4 335,66 5 330,76 98,04 311,16
mitHerrn Dir.Dr.Buichner 750 379 4 1514,33 6 1865,09 4 378,58 5 373,02 111,29 360,76
\éerhzndleliwerden, aulBer- 800 425 4 1700,03 5 2092,72 4 425,01 6 418,55 129,27 392,69
em die Interessengemein-
schaft der grofien°chemi- 900 513 4 2051,21 5 2523,77 4 512,80 5 604,80 160,17 472,76
schen Fabriken inter- 1000 609 4 2435,03 5 2994,79 4 608,76 5 598,96 195,99 559,76
essiert werden. ) 1100 728 4 2911,00 5 3577,81 4 727,75 6 715,57 243,76 666,81
Fir das Gebiet des 1200 857 4 3427,10 5 4210,25 4 856,78 6 842,06 294,50 783,15
Ofen- und Feuerungs-
baues erlauterte Herr Seile .
seine Vorschlage. Da die Werkstoff: Gufeisen
von der Firma Koppers Rohrabmessungen siehe DIN 2031 Bl 1
vorgeschlagene  geringe ; i ;
Abanderung des Normal? Juni 1925 Fachnormenausschuf? fur Rohrleitungen
Steines von verschiedenen
Seiten als zweckméRig )
angesprochen wurde und Herr Forster sie fur die Ofenbauer als 1. a) Chemische Analyse, Probenahme.
glatt annehmbar bezeichnete, wurde beschlossen, daf die Herren Berichterstatter Dr. Miehr und Dr. Stephan
Forster und Seile versuchen sollten, beide Vorschlage zusammen- ' '
zuarbeiten und konstruktiv fur die Nebenformen durchzubilden. Der Inhalt des Vorschlages fur die Probeentnahme ist kurz
In der Metallhiittenindustrie hatte Herr Dr. Kugel eine Umfrage folgender: L .
zunachst tiber den Normalstein veranstaltet, die Zustimmung ergeben Es werden willkurlich drei Steine aus dem Stapel gezogen. Von

hat. AuBerdem sind W'linsche wegen geringerer Toleranzen, besonderer
Keilsteine und einiger Nebenformen aufgetaucht. Es wurde deshalb
beschlossen, dalR auch dieser Gruppe zunachst die Vorschlage der
Ofenbaligruppe unterbreitet werden sollen.

Die néchste Sitzung wurde auf Donnerstag, den 24. Sept.
festgesetzt. Die Vorschlage, die nach dem Verlauf dieser Sitzung zu
machen sind, sollen bis zum 20. Juni beigebracht werden.

2. Unterausschufl fiir Prifverfahren
Sitzung in Berlin am 24 April 1925

Der Vorsitzende, Reg.-Rat Dr.
daraufhin, daR Prof. Burchartz verhindert ist.
schien Dipl.-Ing. Kruger.

Die einzelnen Berichterstatter haben ihre Berichte schriftlich
ausgearbeitet und an die Anwesenden verteilt.

Es wird sodann in die Tagesordnung eingetreten.

Hecht, weist nach Ero6ffnung
Als sein Vertreter er-

jedem Stein ist die Halfte auf 1 mm zu kérnen und bei 100 bis 105°
zu trocknen. Bei kleineren Formsteinen'verfahrt man ebenso. GroRere
Steine sind zu halbieren und aus der Bruchflache Proben auf geeignete
Art zu entnehmen. Die Brennhaut ist mit zu bericksichtigen und Un-
reinlichkeiten, wie Sand, zu entfernen durch Abbursten mit einer Stahl-
drahtbirste.

Uber die Art derwillkiirlichen Entnahme einzelner Steine entspinnt
sich eine langere Besprechung. Unter anderm wird vorgeschlagen, eine
Ortsbestimmung einzufuhren, indem gesagt wird, daB z. B. der x. Stein
aus der x. Reihe entnommen wird. Weiterhin kommt zum Ausdruck,
daR die Menge des Probematerials, das zur Bildung eines Durchschnitts-
rnusters entnommen wird, in Beziehungen zur Materialmenge stehen
muB, die gepruft werden soll. Z. B. sollen genommen werden pro
1000 Steine ein Stein, mindestens aber drei Steine. Bei Formsteinen
fuhren diese Angaben zu Schwierigkeiten. Man richtet sich hier besser
nach Gewichtsprozenten. Gegen die Angabe von Gewichtsprozenten
wird der Einwand erhoben, dal bei Formsteinen durch Abschlagen
an einer groBeren Anzahl von Steinen groRer Schaden angerichtet
werden kann.
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Zuletzt ergibt sich folgende Aufstellung: Von Normalsteinen oder
von Steinen bis zu 10 kg Stuckgewicht werden pro 1000 Stiick ein Stein,
mindestens jedoch drei Steine entnommen; bei gréBeren Formsteinen
ist ein Tausendstel des Gewichtes zu entnehmen. Die endglltige
Formulierung Ubernehmen Dr. Miehr, Dr. Stephan und Dr. Knuth.

1. b) Analyse
Berichterstatter Dr. Stephan

Im einzelnen werden die Bestandteile bekanntgegeben, die bei
Schamotte-, Silika- und Magnesitsteinen zu bestimmen sind. Bei
Silikasteinen erscheint die Bestimmung des Titangehaltes Uberflussig.
Fir Magnesitsteine ergibt die Diskussion, dal man neben Magnesium-
oxyd auch dem Gehalt an Kieselsdure, Kalk, Tonerde und Eisen Be-
deutung beimessen muf3. Kohlenstoffsteine sollen vorlaufig als selten
ausgelassen werden.

Dr. Stephan liest die von ihm ausgearbeitete Analysen-Schnell-
methode vor.

Die anschlieRende Diskussion fuhrt ins einzelne und soll in einem
Sonderausschufl unter den Chemikern direkt fortgesetzt werden. An
verschiedenen Stellen sollen Versuche gemacht werden, inwieweit ge-
wisse Vernachlassigungen der angegebenen Methode als aufgehoben an-
gesehen werden kénnen durchdenZeitgewinn,dendieMethodegestattet.

2. Feuerfestigkeit nach Segerkegeln
Berichterstatter Dr. Hirsch

Zundchst wird festgestellt, dal von einer Bestimmung der Feuer-
festigkeit an gepulvertem Material abzusehen ist. Uber die Frage, ob
der Deville-Ofen als Standardofen neben dem jetzt meist gebréuchlichen
elektrischen Widerstandsofen in die Normen aufgenommen werden
soll, soll ein Rundschreiben in der feuerfesten Industrie verbreitet,
und sozusagen eine Abstimmung Uber diesen Punkt herbeige-
fuhrt werden. Im ubrigen wird der Vorschlag angenommen, im ein-
zelnen sind nur einige formale Anderungen notwendig. Dr. Hirsch wird
mit der Ausarbeitung des Normblattes betraut.

3. Erweichungsverhalten, insbesondere unter Belastung
Berichterstatter Dr.-Ing. Schulz, im Auftrag des eingesetzten Sonder-
ausschusses
Die Arbeitendes Sonderausschusseshabenfolgendes Ergebnisgezeitigt:

a) Prufkdrper

Zylinder 50 mm Hoéhe und 10 gcm Durchmesser, d. h. Durch-

messer 35,7 mm.
b) Ofen

Kohlegrieswiderstandsofen mit mindestens 100 mm lichtem
Durchmesser des Ofenrohres. Die Lange der Heizzone soll mindestens
150 mm betragen.

c) Belastung

Fur Silikasteine 1 kg/gcm, fur Schamottesteine 2 kg/gcm,

fur Magnesitsteine vorlaufig offen gelassen,
d) Maschine

Die Maschine hat folgenden Anforderungen zu genugen:

1. senkrechte Druckbelastung

2. rechtwinkliges Koordinatensystem der Aufzeichnung

3. Maoglichkeit der Zusammendrickung der Prufkérper bis 40%
der urspringlichen Groe wiinschenswert

4. die_Druckibertragung erfolgt durch Kohlestempel.

Uber die Ubersetzung der Zeigeribertragung wird nichts

festgelegt.

e) Temperaturmessung

Ausschlie3lich mit Holbom-Kurlbaum-Pyrometer,

1. durch ein horizontal von aufen in den Ofen eingefihrtes Be-
obachtungsrohr von maximal 10 mm lichter Weite, das durch
ein totalreflexierendes Prisma luftdicht abgeschlossen ist

2. durch Anvisieren von der oberen Ofendffnung aus.

Die Innenmessung durch den Kohlestempel hindurch wird also
fallen gelassen. Es soll auschlielRlich von aufen entweder nach
1. oder nach 2.gemessen werden.

f) Temperatursteigerung

Nach eingehender Besprechung wird fur die Schamotte- und
Magnesitsteine ein Temperaturanstieg von 10° in der Minute fest-
gelegt. Fiur Silikasteine ist bis 800° mit 5° in der Minute zu
arbeiten, oberhalb 800° ebenfalls mit 10° in der Minute.

Sowohl Dr. Miehr als auch das Tonindustrielaboratorium
arbeiten seit langem mit gutem Erfolg mit 10° in der Minute. In
Anbetracht der schnellen Durchfuhrung der Erweichungsversuche
erscheint es durchaus angebracht, diesen seit langem bewéahrten
Temperaturanstieg festzuhalten.

g) Bestimmung

Die Ergebnisse des Erweichungsversuches sind nach folgenden
Gesichtspunkten auszuwerten:

1. Beginn des Absinkens nach Temperatur-
Langendnderung des Prufkdrpers

2. Beginn des senkrechten Abfalls nach Temperatur- und prozen-
tualer Langendnderung des Prifkdrpers

3. der Wert 2—1 als Temperaturbereich fur die Standfestigkeit
nach dem Beginn des Absinkens.

Als Anmerkung soll hier zugefiigt werden, dall der Tem-
peraturbereich nur bei Schamottesteinen von Wichtigkeit ist.

Der Sonderausschuf} ist erweitert worden durch Zuwahl von
Dr. Stephan und Dr. Knuth.

und prozentualer
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4. Wasseraufnahme (Porositat)
Berichterstatter Dr.-Ing. Schulz
Der Punkt wird abgesetzt, da zur Zeit mehrere Verfahren erprobt
werden.
5. Spezifisches Gewicht

Berichterstatter Dr. Stephan

Die Bestimmung des spezifischen Gewichtes kommt vor allem fur
Silikamaterial in Frage. Als hauptséchlicheVerfahren kommen in Frage

1. das pyknometrisclie und

2. das volumetrische Verfahren,
die im einzelnen noch nachzuprifen sind. Dr. Miehr teilt mit, daB
er noch ein weiteres Verfahren bearbeitet, welches er bis zur néchsten
Sitzung bekanntgibt. Dr. Stephan will auch noch besonderen Bericht
erstatten. Die vergleichenden Versuche sollen durch einen Sonder-
ausschuf? erledigt werden. Die Leitung tUbernimmt Dr.-Ing. Schulz,
der auch die Materidlverteilung vomimmt. <Der Punkt wird also
zurickgestellt, bis weitere Ergebnisse vorliegen.

6. Druckfestigkeit (zunéchst im kalten Zustande)
Berichterstatter Prof. Burchartz
Es werden zwei Methoden erwéhnt, einmal die Prifung an wurfel-
ahnlichen Probekdrpern, die durch Aufeinandermauerung der beiden
Steinhélften entstanden sind, und aufRerdem die Prufung an ausge-
bohrten Zylindern von 5 cm Héhe und 5 cm Durchmesser. Die Wirfel-
methode soll einwandfreiere Ergebnisse zeitigen als die Zylinder-
methode, besonders bei der Prufung von nicht ganz fehlerfreien
Steinen. Uber die Genauigkeit beider Methoden sind praktische Ver-
suche anzustellen. Die anschlieBende Besprechung zeigt, dafl? der Druck-
festigkeit im kalten Zustande nur eine unwesentliche Bedeutung fur
feuersfeste Erzeugnisse zufallt. Der Vorschlag wird angenommen,
aber als bedeutungslos zuruckgestellt.

7. Raum-, bzw. Langenanderung beim Erhitzen (bleibende Aenderung)
Berichterstatter Dr. Hirsch.

Die Bestimmung der bleibenden L&angenédnderung an rechtwinklig
begrenzten Kodrpern mit zwei planparallelen Flachen bietet Kkeine
Schwierigkeiten. Festzulegen wére die Form bzw. GroRe der Pruf-
kdrper, sodann die Brenntemperatur und die Brenndauer. Es sollen
maglichst sechs einzelne Brénde durcligefihrt werden. Fir unregel-
mafig begrenzte Korper kommt die Prufung auf volumetrische Messung
hinaus. Eine groBere Besprechung schlielt sich an uber die Frage:
Wi ie und wo man die Priufkdrper zu brennen hat. Hiertber sollen noch
Versuche angestellt werden. Dr. Miehr teilt mit, dal? eine Brenndauer
von zwei Stunden im elektrischen Ofen etwa einer Brenndauer von
drei Tagen im Tunnelofen entspricht. Sodann wird Uber die Genauig-
keit des Segervolumeters gesprochen und Uber die Genauigkeit der
Quecksilbermethode. Die Arbeiten Gber diese Methode sind in Verbin-
dung mit der Porositatsbestimmung auszufihren.

Vor der Festlegung von Bedingungen sollen erstVersuche durch
den besonderen Unterausschul3 durchgefuhrt werden.

S. Abnutzung (Schleif- oder Sandstrahlversuch)
Berichterstatter Prof. Burchartz

Es wird uber den Sandstrahlversuch und Uber den Abnutzbarkeits-
versuch auf der Béhmeschen Schleifmaschine berichtet. Bedenken, die
gegen die Angaben des Namens ,,Bohme'sche Schleifmaschine™ auf-
tauchen, werden dahingehend zerstreut, daR gesagt wird, dal mit
dieser Bezeichnung nicht ein gewisses Fabrikat, sondern ein Maschinen-
typ gemeint ist. Als Nachteil der Abnutzbarkeitspriufune durch
Schleifen wird envahnt, da der Schmirgel nicht genormt ist, dagegen
der Geblasesand. Dagegen wird geltend gemacht, dal? Schmirgel ohne
weiteres zu normen ist, gegebenenfalls ware von kunstlichen Schleif-
mitteln auszugehen und gewisse Siebgrenzen anzugeben. Aulerdem
erscheint die Hohe der Belastung und die Zeitdauer der Umdrehungen
noch nicht gentigend festgelegt.

Auch dieses Prufverfahren wird fur die feuerfeste Industrie von
nicht allzu groRer Bedeutung sein. Vergleichende Versuche sollen noch
durchgefuhrt werden.

9. Besprechung sonstiger die Normen angehender Fragen

Zu diesem Punkt berichtet Dr. Miehr Uber einen Vorschlag*
die Bezeichnung der Segerkegel zu &ndern und diese so zu gestalten
daR die ziffernméalRige Benennung unmittelbar auf den Temperaturgrad
nach Celsius hinweist. Dagegen wurde eingewandt, dal} die Segerkegel
nicht unmittelbar einer bestimmten Temperatur entsprechen und auf
die Verwirrung, die in der Literatur verursacht werden kénnte, hinge-
wiesen. Die Mehrheit war jedoch fir die Umbenennung. Da aber die
an feuerfesten Stoffen interessierten Kreise nur einen kleinen Teil
der Verbraucher fir Segerkegel darstellen, wurde als unerlaBlich an-
erkannt, dal erstin den rein keramischen Verbraucherkreisen eine Um-
frage stattzufinden hé&tte. Zu deren Vornahme soll die Deutsche
Keramische Gesellschaft in Anspruch genommen werden.

10. Verschiedenes
Zu Punkt 10 liegt nichts vor.

11. Die néchste Sitzung wird auf Freitag, dem 25. September 1925

festgelegt. . Als Termin fur die Einsendung der verschiedenen heute
besprochenen Unterlagen und Ausarbeitungen wird der 20. Juni 1925
festgesetzt. Hirsch.



