
DIE B A U N O R M U N G
Mitteilungen des Normenausschusses der Deutschen Industrie

Schriftleiter: Regierungsbaum eister K a r l  S a n d e r ,  Berlin N W  7, Som m erstraße 4a

4. Jahrgang 31., Juli 1925 Nr. 8
I N H A L T :

Norrablattentyürfe und Erläuterungsberichte des Fachnormenaus- iv  v  ' A l l
Schusses für den Bergbau, Unterausschuß für Baggerersatzteile 41 „  .. . K  . ., „ 

Sitzungsbericht und Normblaltenlwurf des Ausschusses für Siebnormung 44 ^ ‘
.................................... 48
...................................  48

DIX E 1272 Durchfahrtsprofil (Spurweite) 
DIN E 1273 Baggcrriider

Erläuterungen zu den Normblattentwürfen
DIN E 1266 Sinnbilder für Baggertypen

D ie  F e s t le g u n g  e in h e it lic h e r  S in n b ild e r  u n d  B e z e ic h n u n g e n  

fü r  B a g g e r t y p e n  w u r d e  in  d e r  S itz u n g  d e s  F a c h n o r m e n a u s 

s c h u s s e s  fü r  d e n  B e r g b a u ,  G r u p p e  B r a u n k o h le n b e r g b a u , U n t e r 

a u s s c h u ß  fü r  B a g g e r e r s a t z t e i le  a m  7 . J a n u a r  1925  b e s c h lo s se n . 

D u r c h  d e n  D e u ts c h e n  B r a u n k o h le n in d u s t r ie v e r e in  w u rd e n  a u f  

G r u n d  d ie s e s  B e s c h lu s s e s  R ic h t l in ie n  fü r  e in h e it lic h e  B e z e ic h 

n u n g e n  d e r  E im e r k e t t e n b a g g e r  a u f g e s te l l t  u n d  u n t e r  B e i

fü g u n g  v o n S in n b i ld e r n  a n  d ie  M itg l ie d s w e r k e  u n d  d ie  B a g g e r  

b a u e n d e n  F ir m e n  .ü b e r s a n d t. Z u r  V e r m e id u n g  v e r s c h ie d e n e r  

B e z e ic h n u n g e n  fü r  B a g g e r t ie fe  u n d  A b t r a g s h ö h e  w u r d e  g r u n d 

s ä tz lic h  f e s tg e le g t ,  d a ß  u n t e r  B a g g e r t ie fe  u n d  A b t r a g s h ö h e  d ie  

n u t z b a r e  B a g g e r t ie fe  b z w . B a g g e r h ö h e , v o m  B a g g e r p la n u m  a u s  

g e r e c h n e t , z u  v e r s te h e n  ist. D e r  a n s c h lie ß e n d e  M e in u n g s a u s 

ta u s c h  z e i t i g t e  d e n  n a c h s te h e n d  v e r ö f fe n t l ic h te n  E n t w u r f ,  d e r  

n a ch  B e s c h lu ß  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  fü r  B a g g e r e r s a tz t e i le  

v o m  20 . 5 . 1925  in  d ie s e r  F o r m  a ls  N o r m b la t t  z u r  K r i t i k  

g e s t e l l t  w e r d e n  s o llte .

DIN E 1267 EimerKetto Ü bersicht 
DIN E 1268 Schaken  
DIN E 1269 Schakenbiichsen  
DIN E 1270 K ottenbolzen und Splinte

D ie  N o r m u n g  d e r  E im e r k e t t e  u n d  d e r  E r s a t z t e i le  fü r  d ie  

E im e r k e t t e  w u r d e  in  d e r  S itz u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  a m  14 . 1 . 25 
a ls  a m  d r in g e n d s te n  n o tw e n d ig  b e z e ic h n e t , w e il  d ie s e  T e i le  

d e m  V e r s c h le iß  a m  m e is te n  a u s g e s e tz t  s in d . V o n  d e n  H e rre n  

W e i l a n d  u n d  I v e r s e n  w u r d e n  fü r  o b ig e  N o r m b la t te n tw ü r fe  

die. U n te r la g e n  z u s a m m e n g e s te llt .  A n  H a n d  d ie s e r  U n te r la g e n  

w u r d e  n a c h  v e r s c h ie d e n e n  B e r a t u n g e n  in  d e r  S it z u n g  a m

12 . <5. 1925  b e s c h lo s s e n / d ie  w e i t e r  u n te n  ste h e n d e n  N o r m b la t t 

e n t w ü r fe  zu  v e r ö f fe n t l ic h e n . A u f  d e m  B l a t t  D I N  E  1267  is t  

e in e  Z u s a m m e n s te llu n g  a l le r  z u  n o r m e n d e n  E r s a t z t e i le  fü r  d ie  

E im e r k e t t e  u n d  d ie  K e t t e n t e i lu n g  g e lie fe r t ,  d ie  es e r m ö g lic h t ,  

d ie  Z u s a m m e n g e h ö r ig k e it  d e r  e in z e ln e n  T e ile  z u  d e n  b e tr e f fe n 

d e n  E im e r in h a lte n  u n d  u n te r e in a n d e r  fe s tz u s te lle n . A u f  d e n  

fo lg e n d e n  N o r m b lä t te r n  s in d  d ie  e in z e ln e n  E r s a t z t e i le  b e s o n d e rs  

b e h a n d e lt .  D ie s e  A u f t e i lu n g  s t ü t z t  s ich  a u f  e in e n  B e s c h lu ß  

d e s  A u s s c h u s s e s  v o m  1 5 . u n d  16 . A p r i l  19 2 5 . F ü r  d ie  D ic k -  

u n d  F la c h s c h a k e n  h a t  s ich  im  L a u fe  d e r  S itz u n g e D  e rg e b e n , 

d a ß  e s  n ic h t  z w e c k m ä ß ig  is t, b e s t im m te  F o r m e n  v o n  S c h a k e n  

zu  n o r m e n . D a h e r  w u rd e n  a u f  d e m  N o r m b la t t  n u r  d ie  H a u p t 

a b m e s s u n g e n :  A u g e n b r e ite ,  H ö h e  u n d  B o h r u n g  f ü r  d ie  D i c k 

s c h a k e n  u n d  F la c h -  u n d  N a s e n s c h a k e n  f e s tg e le g t .  D ie  S c h a k e n 

b ü c h s e n  s in d  a u f  d e m  N o r m b la t t  D I N  E  12G9 b e h a n d e lt  u n d  

n a c h  a lle n  M a ß e n  fe s tg e le g t .  D ie  K e t t e n b o lz e n  u n d  S p lin t e  

s in d  a u f  e in e m  g e m e in s a m e n  B l a t t  a u fg e fü h r t ,  d ie  fe s t

g e le g t e n  M a ß e  fü r  d ie  B o lz e n  s te lle n  M it te lw e r t e  fü r  d ie  

im  B e t r ie b  b e f in d lic h e n  B a g g e r t y p e n  d a r . D ie  A b m e s s u n g e n  

d e r  S p lin t e  s in d  n a c h  a llg e m e in  g e b r ä u c h lic h e n  N o r m a lie n  

f e s t g e le g t .

I n  G e m e in s c h a ft  m it  d e n  b a g g e r b a u e n d e n  F irm e n , 

d e r  M a s c h in e n fa b r ik  B u c k a u  A .- G .  zu  M a g d e b u rg ,

K r u p p  A .- G .,  E sse n ,
L ü b e c k e r  M a s c h in e n b a u -G e s e lls c h a ft ,  L ü b e c k  u n d  

d e r  D r e s d e n e r  S c h if f s w e r f t  U e b ig a u , 

k o n n te  d ie s e  A r b e it  a u fg e n o m m e n  u n d  zu  E n d e  g e f ü h r t  w e rd e n .

F ü r  d ie  N o r m u n g  d e r  B a g g e r s p u r w e i t e n  w u r d e  b e 

sc h lo s se n ,

fü r  d ie  k le in e re n  B a g g e r  e in e  S p u r  v o n  900 m m  u n d  

fü r  d ie  g r ö ß e r e n  B a g g e r  e in  S p u r  v o n  1030 m m  

v o r z u s c h la g e n . D ie  S p u r w e ite n  w u r d e n  in  d e r  S itz u n g  v o m

1 5 . A p r i l  1925  a n e r k a n n t .

F ü r  d a s  D u r c h f a h r t s p r o f i l  w u r d e  e in  E n t w u r f  d e r  

M a s c h in e n fa b r ik  B u c k a u  v o r g e le g t ,  w o n a c h  d a s  M a ß  v o n  M itte  

F a h r g e s te l l  b is  M it te  F a h r g e s te l l  4000 m m , d ie  P r o f ilh ö h e  

3500 m m  u n d  d e r  e n g s te  A b s ta n d  v o m  L e it u n g s m a s t  b is  A u ß e n 

k a n t e  G r o ß r a u m w a g e n  150  m m  b e tr a g e n  s o llte . D ie s e s  D u r c h 

fa h r ts p r o f i l  s o ll e in  M in d e s tp r o f il  d a r s te lle n . B e i  N e u b a u te n  

m ü sse n  d ie se  M a ß e  u n b e d in g t  e in g e h a lte n  w e rd e n , s ie  k ö n n e n  

a b e r  j e  n a c h  B e d a r f  v e r g r ö ß e r t  w e rd e n . E in e  G e n e h m ig u n g  

fa n d  d ie s e r  N o rm u n g s v o rs .c h la g  in  d e r  S itz u n g  a m  20. M a i 19 2 5 .

F ü r  d ie  R ä d e r  w a r e n  b is h e r  n a c h  d e n  A n g a b e n  d e r  in  

F r a g e  k o m m e n d e n  B a g g e r f ir m e n  e tw a  29 v e r s c h ie d e n e  R ä d e r 

m o d e lle  im  G e b r a u c h , d e re n  Z a h l  d u r c h  d ie  N o r m u n g  a u f  a c h t  

b e s c h r ä n k t  w e rd e n  k o n n te , u n d  z w a r  s o lle n  je  z w e i M o d e lle  fü r  

R ä d e r  m it  e in e m  S p u r k r a n z ,  fü r  R ä d e r  m it  z w e i S p u r k r ä n z e n  

u n d  fü r  R ä d e r  o h n e  S p u r k r ä n z e  f e s tg e le g t  w e r d e n . F ü r  a lle  

d r e i R a d g a t t u n g e n  s in d  je  z w e i  L a u fr a d d u r c h m e s s e r  v o n  550 
u n d  650 m m  v o rg e s e h e n . D ie  B r e it e  d e r  L a u f f lä c h e  s o ll d u r c h 

g e h e n d  135 m m  b e tr a g e n  u n d  d ie  B r e ite  d e s  S p u r k r a n z e s  b z w . 

d e r  b e id e n  S p u r k r ä n z e  b e i R ä d e r n  m it  so lc h e n  45 m m .

E in e  N o r m u n g  d e r  N a b e n b o h r u n g  u n d  d e s  D u r c h 

m e sse rs  d e r  A c h s e  w u r d e  n ic h t  a ls  w ü n s c h e n s w e r t  b e z e ic h n e t . 

D ie  N a b e n lä n g e  so ll b ü n d ig  se in  m it  d e r  A u ß e n k a n te  d e r  R ä d e r  

im  ro h e n  Z u s ta n d e .

A n e r k a n n t  w u r d e  d ie s e r  V o r s c h la g  in  d e r  S itz u n g  v o m

12 . J u n i 19 2 5 . E in e  N o r m u n g  d e r  A c h s e n  u n d  d e r  N a b e n  w u rd e  

d e s h a lb  a ls  u n n ö t ig  a n g e s e h e n , w e il  d ie  B e s it z e r  d e r  B a g g e r  e in e  

W e r k s t ä t t e  h a b e n , in  w e lc h e n  d ie  A c h s e n  h e r g e s te l lt  u n d  d ie  

ro h e n  B a g g e r r ä d e r  p a ss e n d  a b g e d r e h t  w e r d e n  k ö n n e n .

D ie  N o r m u n g  d e r  B a g g e r s p u r w e ite n  is t  in  d e r  Z e ic h n u n g  

fü r  d ie  N o r m u n g  d e s  D u r c h fa h r ts p r o f i ls  e n th a lte n .

F o lg e n d e  N o r m b la t te n tw ü r fe  u n d  E r lä u te r u n g s b e r ic b te  

d e s  F a c h n o r m e d a u s s c h u s s e s  fü r  d e n  B e r g b a u , U n te r a u s s c h u ß  

fü r  B a g g e r e r s a tz t e i le  w e r d e n  in  d e r  n ä c h s te n  N u m m e r  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 .

E im erb agger : E im e r

S c h le ifs c h ie n e n
B ü c h s e n s ta h l
L e it r o l le n
L e n k r o lle n
L e it r o l le n la g e r
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N o ch  n ich t endgültig

E im erbagger
S in n b ild e r  für B a gg ertyp en

DIN
E  1266 

Entw urf 1

Bezeichnung

S e i t e n s c h ü t t e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück

E i n t o r b a g g e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück  

E

Do p p  e i t o r b a g g e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück  

D

E in  t or -  
s c h  w e n k b a g g e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück  

E s

D o p p e l t o r 
s c h w e n k b a g g e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück  

D s

R a u p e n b a g g e r  
mit Umkehrturas 
oder Pianierstück  

R

K r a t z b a g g e r
EK "/I ^

EÉSÔl/l
-, jfflfe

Kurz
z e ic h e nB aggertype

t bis t

E t b i s t ,  h

t bis t.

E s 4- h

Es - h t bis ti

D s — h

D s - r - .— - h  
t bis t.

R —  h

t bis tj

EK Th

Eimer
inhalt

1
100

150

200

Erläuterung

J =  theoretischer Eirner- 
inhalt in Ltr.

h A btraghöhe bei Hoch
b aggerung

t =  B aggertiefe  ohne Pla- 
niersttlck

tx =: B aggertiefe  bei Streck- 
lage des Planier
stückes (alles senk
recht gem essen )

31. Juli 1925 Fachnorm enausschuß für den Bergbau

MITTEILUNGEN DES NORMEN-A USSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE.
DER BAUINGENIEUR 

1025 3tEFT 37.
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Eimerkette CUbersicht) Entwurf 1 Entwurf 1

E im e rin h a lt Ltr.

m m

B e z e ic h n u n g s b e is p ie l e in e r  D ic k s c h a k e  fü r  300 m m  K e tte n 
te ilu n g  m it e in e r  D ic k e  v o n  60 mm 

D ic k s c h a k e  3 0 0 x 5 0  D IN  1-268 
mmK e tt e n te ilu n g  m m

A u g e n b r e ite  b e i

D ic k -  F la c h 
s c h a k e  sc h a k e

K e tte n 
te ilu n g H öhe B o h r u n g

D ic k s c h a k e  D IN  1268

A u g e n b r e ite  b  
H ö h e  h
B o h r u n g  d

F a c h n o rm e n a u ss c h u ß  fü r  d e n  B e r g b a u

F la c h s c h a k e  D ÍN  1269
Nasenschaxe

N o ch  n ich t endgültig
A u g e n b r e ite  b 
H ö h e  h
B o h r u n g  d

E  1269 
Entwurf 1

S c h a k e n b ü c h s e n  

D IN  1270

D u r c h m e s s e r  d 
B o h r u n g  d t

L ä n g e  1

D ic k e  s
B e z e ic h n u n g s b e is p ie l e in e r  S c h a k e n b ü c h s e  v o n  60 m m  

D u r c h m e s s e r  u n d  70 m m  L ä n g e  fü r  e in e  D ic k s c h a k e  
S c h a k e n b ü c h s e  fü r  D ic k s c h a k e  6 0 x 7 0  D IN  1269 

mm

K e tte n b o lz e n  D IN  1270

S c h a ftd u r c h m e s s e r  
K o p flä n g e  
L ä n g e  z w is c h e n  1 

K o p f  u. S p lin t  /

B e z e ic h n u n g s b e is p ie l  e in e r  S c h a k e n b ü c h s e  v o n  55 mm D u rch 
m e ss e r  u n d  25 m m  L ä n g e  fü r  e in e  F lach - o d e r  N a se n sc h a k e  

S c h a k e n b ü c h s e  fü r  F la c h s c h a k e  55 x  25 D I N  1269 
m m

S p lin te  D IN  1270

D ic k e  a 
B r e ite  b

F a c h n o rm e n a u s s c h u ß  fü r  d e n  B e r g b a u

F a c h n o rm e n a u s s c h u ß  fü r  d e n  B e r g b a u

DHIt BAUINGENIEUR
1025 HEFT 17. MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. 4 3

N o c h  n ich t endgü ltig

Eim erbagger
D IN

E  1267

N o ch  n ich t endgü ltig

Eim erbagger
D IN

E  1268
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44 MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHUSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. WEH BAUINGENIEUR
1025 Íü S t  17.

N o c h  n ich t endgü ltig

Eim erbagger
Kettenbolzen und Splinte

D IN
E  1270 

Entwurf 1

H — r r

£

t

h
o 1 : 

\

Ö L -

)
- i -_ 1

v j - ; L

T

U ----------------- l --------------------H
e n B e z e ic h n u n g s b e is  

on  45 m m  D u r c h m e s s e r  
K e t t e n b o l z e n  4 

m m

b
xiel
unc

5 X

e in e s  K e tt  
135 m m  L  

135 D IN  12

T

en b olz
ä n g e
70

__ L

e n s

d 30 35 40 40 45 50 65 60

1 85 105 115 120 135 150 165 180

ix 45 50 60 60 70 75 85 90

h 15 15 18 18 18 20 20 20

a 7 9 9 9 9 11 11 11

b 16 22 22 28 28 32 32 32

_L

G R  <3 I t  I I
1

S p l i n t e  B e z e ic h n u n g s b e is p ie l  e in e s  B o lz e n s p lin te s  
v o n  8 m m  D ic k e  u n d  25 m m  B r e ite  

B o l z e n s p l i n t  8 x 2 5  D IN  1270 
m m

a 6 1 8 1 8 10

b . 14 I 20 25 30

c 60 |. 70 ! 85 95

31. J u li 1925 F a c h n o rm e n a u s s c h u ß  fü r  d e n  B e r g b a u

N o ch  n ich t endgültig

Eim erbagger
Baggerräder

D IN
E  1273 

Entwurf 1

B e z e ic h n u n g s b e is p ie l  e in e s  R a d e s  N r. 2 
v o n  550 m m  D u r c h m e s s e r  u nd 135 m m  L  tu fr a d b r e ite  

B a g g e r r a d  2 x  550 x  135 DIN' 1273

R ad a b c d

1
550 : 180/270

650 180/270

2
550 620 135 45

650 720 135 45 ‘

550 620 135 50

650 720 135 50

31. J u li 1925 F a c h n o rm e n a u s s c h u ß  fü r  d e n  B e r g b a u

Sitzungsbericht
ü ber die

2. S itzu n g des A usschusses fü r  Siebnorm ung 
am  M ittw och, den  x. Ju li 1925, vorm . 10 U h r im N orm enausschuß 

der D eutsch en  In d ustrie , B erlin  N W  7 , D oroth een straß c 40, II

T a g e s o r d n u n g
r. B er ich t ü ber d as E rgebn is der R u n d frag e  ü ber verw endete 

Siebe. —  B e rich te rsta tte r: D r. H e c h t
2 . B er ich t ü ber d ie  V erh an d lu n gen  m it A m erika . —  B e rich t

erstatte r: D ip l.-In g . F ö r d e r r e u t h c r
3 . B e r ich t über das E rgebn is der P rü fu n g d eu tscher und am eri

kanisch er Siebe. —  B erich te rstatte r: P ro f. B u r c h a r t z
4 . B esp rech un g der V o rsch läge  B arth elm eß  und H a ver
5 . F estlegu n g des A u fb au es der norm alen Siebreihe
6 . F estlegu n g der T oleranzen  fü r D ra h tstä rk e  und M aschen
7. V o rsch läge  fü r  Siebform  u n d  Siebausführung
8. V orsch läge fü r  R ich tlin ien  fü r  die m aschinelle S iebung
9. W a h l eines R edaktionsausschusses zu r A u sarb eitu n g des 

N o rm b lattes
10. Sonstiges
i r .  T erm in  d er n ächsten  S itzu ng

D ie  S itzu n g  Wird durch den O bm ann —  H errn  D r. H e c h t  —  
eröffnet, der die E rschienenen b egrü ß t und ihnen fü r das Interesse 
an  den A rb eiten  d a n k t. D an n  kom m t der O bm ann auf den B esch luß  
der le tzten  S itzu n g  zu rü ck, zuerst Prüfsiebe  u nd dann h an delsü bliche 
G ebrauchssiebe zu norm en. A u f W unsch des R eich skohlen rates waren 
dam als fü r K o h len stau bp rü fsieb e  v o rlä u fig e  N orm en festgelegt.

D er O bm an n  b e ric h te t zu  P u n k t x der T agesord n un g:
Zw ecks A u fste llu n g  einer a lle  B edürfn isse um fassenden S ieb

norm enreihe w urde a n  die H erste ller von  Siebgew eben sowie 
an  die staa tlich en  M aterialp rüfun gsäm ter, T echn isch en  H ochschulen, 
zustän digen  P riv a tin stitu te  u n d  O rgan isation en  der V erb rau ch er von 
Siebgew eben ein R undschreiben  ge sch ick t m it der B itte , einm al die 
am  h äu figsten  verlan gten  Siebe nach M aschen pro cm  lin ear m it

zu teilen  und zu m  anderen anzu geben , w elche Siebe in den einzelnen 
L a b o ra to rien  v erw en d et w erden. D a s  R undschreiben  w u rde v o n  der 
M eh rzahl d e r  E m p fän ger b ea n tw o rtet. A u s den A n tw o rten  ergab 
sich , daß  die G ew ebefeinheiten  größ ten te ils  m it der v o n  H errn  D irek to r 
B a r t h e l m e ß  au fgeste llten  N orm en reihe ü bereinstim m ten und nur 
verein ze lt andere M aschenzahlen aufw iesen, a ls die von H errn 
D irek to r B a r t h e l m e ß  in seinen V orsch lägen  zum  A u sd ru ck  g e 
brach ten . D ie  so erm itte lten  U n terlagen  w urden m it den a m eri
kanischen S iebnonnen verglich en. D ie P rü fu n g ergab eine w eit
gehende Ü bereinstim m ung m it den am erikanischen Sieben. W o A b 
w eichungen vorh an den  sind, sind sie n ich t so w iderspruchsvoll, als 
daß sich h ierfü r n ich t ein  A usgleich  finden  lä ß t. D as E rgeb n is 
der R u n d frage  k an n  jeden falls a ls  w e rtvo ll fü r  die W eiterarb eit 
der heu tigen  S itzu n g b e tra ch tet werden.

D e r V ertreter des In stitu te s  fü r  M üllerei sagt eine A n tw o rt 
a u f d ie  R u n d frag e  noch zu und bem erkt, daß  fü r die M üllereibetriebe 
a u s zolltechnischen G ründen schon eine gew isse S iebnorm ung bestehe, 
und daß  au ch  R ich tlin ien  fü r S ieb verfah ren  au sgearb eitet werden, 
die sich jedoch  in die a llgem einen N orm en w erden eingliedern lassen.

Zu P u n k t 2 der T agesord n un g g ib t  H err F ö r d e r r e u t h c r  
B erich t: In  der S itzu ng vom  4. N o vem b er 1924 lagen  bereits a ls 
Verh an dlun gsgru nd lagen  N orm en der V erein igten  S taa ten  v o n  A m erika 
vor. A m erik a  ist zu r Zu sam m en arbeit in der Siebnorm ung gern berc-it. 
A u ch  E n glan d  is t gewallt, im  F a lle  eines Ü bereinkom m ens zw ischen 
A m erik a  u nd D eu tsch lan d  sich anzuschiießen. U m  m öglichst fü r  
die N o rm un gsarb eit in  D eu tsch lan d  d ie  bisherigen  am erikan ischen  
E rfahrun gen  n u tzb a r m achen zu können, w urde in der e isten  S itzu n g 
beschlossen, a u s N o rd am erika  einen S atz  v o n  N orm sieben  zu  b e 
sch affen  u nd du rch  das M aterialp rüfun gsam t u ntersuchen zu lassen. 
W ir  gin gen  dam als v o n  der Ü berzeu gun g aus, daß die N orm en  der 
V erein igten  S ta a te n  von  A m erika  eine abgeschlossene und e in gefü h rle  
T atsa ch e  darstellen. D e r  R eich sk o h len rat h a tte  sich  b ereit erk lärt, 
fü r  die B esch affu n g dieser M ustersiebe Sorge trag en  zu w ollen, und 
w andte sich an  seinen G ew ährsm ann in N ord am erika, der seinerseits 
den R eich sk o h len rat a n  die W . S. T y le r  C om p an y verw ies. D ie  
W . S. T y le r  C om p an y b o t jedoch  einen S a tz  nach ihrer se lb st- 
au fgeste llten  Siebreihe an. In  dem  B egleitschreib en  w ies sie besonders 
a u f ihren  K a ta lo g  hin , au s dem  hervo rgeh t, daß  sie keine U . S.-N orm -
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F a c h n o rm e n a u s s c h u ß  fü r  den  B e r g b a u

sicbe fabriziere , da  die U . S .-N orm siebreihe n ich t n ach M aschen je  
Z oll b eze ich n et ist, sondern w illk ü rlich e  N um m ern a u fw eist und die 
In n eh altu n g eines k on stan ten  V erh ältn isses der M aschenw eiten 
unterein ander und der M aschenw eite  zu r D ra h tstä rk e  zu r A u sw ah l 
v ieler D ra h tstä rk en  gefü h rt h a t, die n ich t han delsü blich  sind und die 
H erstellun g besonderer M aschin en teile  zu r A n fertigu n g  besonderer 
S tärk en  v o n  D ra h t erford erlich  m ach en  w ürde.

A u ch  aus der beim  R eich skohlen rat vorliegen den  an d erw eitigen  
K orresp on den z m it am erikan isch en  S tellen  geh t h ervor, daß  die 
U . S .-N orm cn in  A m erika  noch n ich t ein geb ü rgert sind, sondern daß  
nebenher noch zahlreiche an d ere N orm en  bestehen, d ie a llerdin gs 
n ich t erh eblich  von ein and er abw eich en. A ls  w ich tig ste  der den Ü . S.- 
Siebreilien  derzeit gegenüberstehenden Siebreihen w urden  uns folgende 
g en an n t:

A m erican  S o c iety  fo r T estin g M aterials, C  4 1 .
A m erican  S ociety  for T estin g  M aterials, D  7 .
H o w ard  & M orse.
L u d lo w -S a y lo r.
N ew a rk  W ire  C loth.
T y ler .
A u s ähn lich en  G ründen w ie  d ie  W . S. T y le r  Com p, h a t auch 

d ie  G esellschaft der B erg- und H ü tten ingen ieure die U . S.-Siebreihe 
zu n äch st n ich t b efü rw ortet. H err J u d s o n  v o n  dem  am erikan ischen  
D ep artem en t of Com m erce, B ü ro  o f S tan d ard  b e rich te t in seiner 
B rosch ü re: ,,A  S tu d y  o f S ieve S p ecificatio n s" ü b er erhebliche A b 
w eich ungen  der hergestellten  Siebe v o n  der U . S -N orm siebreih e. 
D ies sch ein t sich u. a. dadu rch  zu  erklären, d aß  d ie  U . S.-Siebnorm en 
d u rch  ih r k on stan tes V e rh ältn is  V  2 sehr w enig han delsü bliche Zahlen 
m it v ielen  D ezim alste llen  en th alten  und au s diesem  G runde au ch  die

Siebnum m erbezeichnung die e ffek tiv e  M aschenzahl n ich t m it 
w ünschensw erter G en au igkeit tr ifft, d a  eben die Z ah l V  2 eine Z ah l 
ist, die se lb st sehr v ie le  D ezim alstellen  aufw eist.

D a  die am erikanischen Stellen uns darau f hinw iesen, daß  Siebe, 
d ie genau den U . S .-N orm en entsprechen, derzeit n ich t erh ältlich  
sind, und daß v ie lfach  an deren S te lle  W . S. T y ler-S ieb e  verw en d et 
werden, h a t der R eich skohlen rat die zu  beschaffen den  V erg leich s
siebe b e i der W . S. T y le r  Com p, b e ste llt. D iese  Siebe sind inzw ischen 
eingotroffen und dem M ateriaiprüfun gsam t zu ge leitet w orden. H err 
D ip l.-In g . K r ü g e r  vom  M aterialprüfun gsam t w ird ü ber die d ort 
durchgeführten  U ntersuchungen an d en  W . S. T y lerS ie b e n  berich ten .

In  A n b etra ch t der ü berraschenden T atsa ch e, daß w ir noch keine 
Siebe nach den U  S.-N orm en bekom m en kon n ten , h aben  w ir v e r
sch ieden tlich  um  N ach rich t gebeten , w iew eit denn nun eigentlich  in 
A m erika  die Siebnorm ung ein gefüh rt sei. D arau fh in  w urde uns m it
gete ilt, daß nunm ehr b ereits in  v ielen  F ällen  eine E in igun g a u f die 
U . S.-N orm en erzielt sei, daß au ch  F ab rik a n ten  sich zu r  F ab rik a tio n  
der U . S.-N orm siebe entschlossen h ä tten , und d aß  auf ihrer Jahres
versam m lung im  Juni d. J. die einzelnen K o m itees des am erikanischen 
M aterialpxüfungsam tes diese N orm en annehm en w o llten . Im  übrigen  
lägen ab er die W , S. T y ler-S ieb e  innerhalb der T oleranzen  der U . S.- 
Siebreihe. D iese T oleranzen  sind sehr w e it gesteck t, besonders fü r 
die D rah tstärk en . M an k ön n te  fa s t verm u ten , daß  die A m erikan er 
d u rch  ihre w eiten  T oleranzen  erst a lle  N orm ungen u n ter eine gem ein
sam e D eck e  bringen  w ollen  und dann stillschw eigend Vorhaben, a ll
m ählich  d ie  T oleran zen  enger zu ziehen. E s  h a t dem nach nunm ehr 
den A n schein , a ls  ob d ie  U . S.-N orm en in N ord am erika  a llm ählich  
doch zu r G eltu n g kom m en w erden. F ü r  uns ergeben sich au s den 
am erikan isch en  E rfa h ru n gen  die zw ei T atsach en , d aß  in A m erika  
die E in füh ru n g der N orm en durch bereits in  den einzelnen F ach-
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gebieten  und von  einzelnen F ab rik an ten  aufgeste lltc  Sondernonnen 
sehr ersch w ert ist, und daß  ein  th eoretisch  schöner A u fb au  der 
N orm un g m it w en ig handelsüblichen A bm essungen der F.inführung 
d er N orm en sehr a b träglich  ist.

G elegen tlich  dieser K orrespondenz h ielten  w ir für die A m erikan er 
auch  den V orsch lag des H errn  D irek to r B a r t h e l m e ß  fü r  w e rtvo ll 
und haben ih n  verschieden tlich  zur K en n tn is gegeben. V o n  einer 
Seite  ist d a ra u f bereits eine Ä uß eru n g eingegangen. D och  w ird  dies 
bei den späteren  V erhandlungen noch w eiter zu besprechen sein.

D r. H e c h t  bem erk t zusam m enfassend, au s dem  B erich t gehe 
hervor, daß

1. die Siebnorm ung in A m erika  noch n ich t abgeschlossen ist,
2 . daß  eine gan ze A n zah l von  Stellen in A m erika  Siebe fü r sich 

gen orm t habe und dadurch das B ureau  of S tan d ard s gezw ungen 
sei, fü r die Siebnorm ung sehr w eitgehende T oleranzen, die 
m öglichst v iele  E inzelnorm ungen einschließen, festzusetzen ,

3. daß in A m erik a  dem  W unsche aus E rzeuger- und V erb rau ch er
kreisen  b e i.d e r  N orm ung gefo lg t sei, m it m öglichst einfachen 
B eziehungen zw ischen den gangbaren G rößen zu arbeiten.

D e r  le tzte  P u n k t ist insofern w ich tig , a ls  in D eutsch lan d  v e r
su cht w orden ist, nach dem selben G run d satz N orm en aufzustellen.

D r. H i r s c h  g ib t der M einung A usdruck, daß die am erikanischen 
N orm en des B ureau  of S tan d ard s und der W . S. T v le r  C om p., die

4
sich vollständig- den B eziehungen, die sich au s der y  2 ergeben, 
unterordnen u nd m it den  w eiten  T oleranzen fü r deutsche V erh ältnisse 
n ich t geeign et seien.

H err F ö r d e r r e u t h c r  stim m t der A n sich t zu und ze ig t an H and 
vo n  K u rv e n  der am erikanischen N orm en, daß  die M aschenw eiten 
aufein and erfo lgend er Siebe der am erikanischen R eihe sehr eng a n 
einander liegen, u nd daß  sich d ie  D rah tstärken toleran zen  so gar w eit 
iiberschneiden. W eiter zeigen am erikan isch e T abellen , daß  neben 
den U . S,-N orm en noch verschiedene andere Norm en in A m erika  
vorhan den  sind, die nahe an  d ie  Siebreihe der U . S.-N orm en 
grenzen.

D ie  w eitere A ussprache fü h rte  zu dem  B e s c h l u ß ,  d i e  
S i e b n o r m e n  i n  D e u t s c h l a n d  n a c h  d e m  m e t r i s c h e n  
S y s t e m  a u f  z u  b a u e n  u n d  e i n e  m ö g l i c h s t  g r o ß e  
Ü b e r e i n s t i m m u n g  i n  d i e s e m  S y s t e m  m i t  d e n  b e 
s t e h e n d e n  a m e r i k a n i s c h e n  N o r m e n  a n z u s t r e b e n .

Zu P u n k t 3 der T agesord n un g berich tet H err D ip l.-In g . K r ü g e r  
vom  M aterialp rüfun gsam t D ah lem  über das E rgebn is der P rü fu n g 
deu tsch er u nd am erikan isch er Siebe und ste llt fest, daß  nur die Siebe 
v o n  drei deutschen L ieferan ten  gep rü ft w erden kon n ten , daß  aber 
G ew ebe au s verschieden en  Lieferun gen  gep rü ft w urden, um  ein 
m öglichst um fassendes E rgebn is zu erreichen. E in  F a b rik a t m ußte 
au s der P rü fu n g ausgeschieden w erden, da es den B edingungen, die 
an  Prüfsiebe geste llt w erden müssen, n ich t entsprach. E in  V ergleich  
der Prüfungsergebnisse zw ischen deutschen und am erikanischen 
Siebgew eben ze igt, daß ein w esen tlich er U n terschied zw ischen den 
Siebgew eben b eid er L ä n d e r n ich t besteh t. D ie  am erikan isch en  S ieb
gew ebe haben w en iger m axim ale  A bw eichu n gen, dagegen sind die 
deutschen  F a b rik a te  gle ich m äß iger gew eb t und zeigen geringere 
D urch schn ittsabw eichu ngen . Vergleichssiebun gen  kon n ten  bisher 
w egen M angel an  Z e it n ich t gem ach t w erden, ü b e r  diesen P u n k t 
entspin n t sich eine längere D eb atte , in  der auch  ü ber Siebverfah ren  
verh a n d elt w ird. E s w ird  a b e r  beschlossen, d as S iebverfah ren  in 
einer späteren  S itzu n g zu behandeln . F ü r  Iioh len stau bsicb u n gcn  
be h ält das a ls v o rlä u fige  N orm  vo m  R eich sko h len rat gekennzeichnete 
S ieb verfah ren  b is zu r S ch affu n g einer end gü ltigen  N orm  G ü ltig k eit.

D ie  Siebform  soll ebenso w ie  das S ieb verfah ren  in einer späteren 
S itzu n g beh an delt w erden.

H ierauf w u rde in die B eratu n g  des v o n  H errn  P rof. B a r t h e l m e ß  
au fgeste llten  V orsch lages zu r N orm ung der Siebe eingetreten. D er 
V orsch lag  u nterscheidet zw ischen Prüfsieben und handelsüblichen 
G ebrau chssieben ; fü r die h eu tige  S itzu n g sind n ur d ie  P rüfsiebe  zur 
B eratu n g  geste llt. E in e  v o n  H errn  H a v e r  au fgeste llte  T ab elle  fü r  
a lle  in  d e r  In d u strie  ge fertig ten  Siebe zeigt Ü berein stim m u ng m it 
dem  V o rsch lag  B a r t h e l m e ß .  W eiter h a t au ch  das E rgebn is der 
oben erw ähn ten  R u n d frag e  gezeigt, d aß  der V o rsch lag  den v o n  der 
P rax is gew ünschten  u nd verw en d eten  Sieben ge n ü g t; so w erden z. B . 
das 100- und 144-M aschensieb in der Zem ent- u nd K alk in d u strie , 
das 900-, 2500-, 4900- und 6400-M aschensieb in der K o h le n sta u b 
industrie usw . verw en d et. Led ig lich  fü r  die Sch leifm itte lin d ustric  
w u rde ein 120-M aschensieb a ls besonders v ie l verw en d etes noch a ls 
w ünschensw ert bezeich n et, a b e r  auch  dieses Sieb lä ß t sich  ohne 
Sch w ierigkeit in  die R eihe des V orsch lages eingliedern. H ierauf 
entsp in n t sich  eine längere D e b a tte  ü b er M aschenzahl und M aschen
weite des 4900er-Siebes d e r  vorläu figen  N orm ung. H err D ip l.-In g . 
K r ü g e r  erk lärt, daß  dieses Sieb a ls  M itte l au s drei Siebgew eben fü r  
K o h lcn stau b siebe  ge w ä h lt w urde. B e i den dam aligen  V erh an dlun gen  
e rw ie s . sich  schon, daß  m it d er M aschenzahl k ein e  G ew äh r fü r  die 
G en au igk eit eines Siebes gegeben  ist, daß  v ielm eh r die M aschen
w eite  u nd d ie  D ra h tstä rk e  fü r  die B estim m un g eines Siebgew ebes 
ausschlaggeben d sind. D ie  le tzten  P u n k te  sind in  dem  V orsch lag  
B a r t h e l m e ß  in  A n leh n un g a n  die am erikan ischen  N orm en  b erü ck 
sich tig t, u nd hierdurch  sind auch die vorläufigen  N orm siebe erfaßt. 
H err Prof, B a r t h e l m e ß  g ib t  einen k u rzen  B erich t ü ber d ie  E n t
stehu ng seines V orsch lages u nd über d ie  zugru n degelegten  Ü ber-

legungen. D er V orsch lag w u rd e auf V eran lassu ng v o n  H errn  D ipl.- 
Ing. z u r  N e d d e n  au fgeste llt. E s  ist eine m öglichst einfache 
m athem atische Form el gew ä h lt w orden, die die A u fstellu n g eines 
System s erm öglichte, in dem  n ich t m it so v ielen  D ezim alen  gerechnet

zu w erden  b rau ch t, w ie sie sich z. B .  aus d er B ezieh un g \/ 2 ergeben. 
V o r  allen  D in gen  aber -wurde W e r t  darauf gelegt, d ie verschiedenen 
unterein ander abw eich enden  Zollm aße b e i der N eu au fste llu n g eines 
S ystem s auszum erzen. D urch  d ie  h ier gew ählte  m ath em atische B e 
ziehung ist au ch  den A nforderungen dei P ra x is  a u f A n gab e  der M aschen
zahl gen ügt, w eil nach den F orm eln  sow ohl M aschenw eite und D ra h t
stärk e, a ls  auch  M asch enzahl von ein an d er abh än gig  sind.

V o n  den V ertretern  der S ch leifm ittelind ustrie  w urde dem  e n t
gegengehalten, daß in allen  ihren B etrieben  die Siebe nach englischem  
Z o ll berechn et und bestellt würden. D ie B eden ken  der S ch leifm itte l
in dustrie  w urden du rch  den H inw eis zerstreu t, d a ß  es sich in der 
heu tigen  S itzu n g n u r um  die A u fstellu n g eines N orm blatten tw u rfes 
handle, in  dem  neben der vorgesch lagen en  S iebbezeichnung auch  die 
a lte  N u m m er der Zollsiebe au fgefü h rt w erden könne, ferner sei das 
System  in jed er W eise erw eiterungsfähig, u nd außerdem  w erde der 
N o rm b la tten tw u rf auch  b e i allen  in F ra ge  kom m enden S tellen  zur 
K r itik  m it einer ach tw öch en tlich en  E in sp ru ch sfrist v eröffen tlich t.

D r. K r ü g e r  g ib t  a ls V ertreter der Superphosphatindustrie seine 
Zustim m ung zu dem  vorgesch lagen en  N o rm b la tten tw u rf fü r  die S ieb
gew ebe und g ib t ferner bekan n t, daß  durch die von ihm  vertreten e  
In d u strie  die N orm ung der Siebe u n d  Siebgew ebe b egrü ß t und in 
jed er W eise u n te is tü tz t w ürde.

D r. H i r s c h  ste llt zusam m enfassend fest, daß  sich in der B e 
ratu n g kein  gru n d sätzlich er W iderspruch  gegen den V o rsch lag  
B arth elm eß  erhoben habe, und ist der A n sich t, daß n ur noch zu klären 
sei, ob  die v o n  H errn  "D irektor B a r t h e l m e ß  vorgesch lagen eu  S ieb
gew ebe fü r  Prüfsiebe v o n  den G ew ebefab rikan ten  liergeste llt werden 
könn ten . D u r c h  d ie  H e r r e n  R a t a z z i  u n d  H a v e r  w i r d  d i e s e  
F r a g e  b e j a h t .  D an ach  w ird  beschlossen, einen N o rm b latten tw u rf 
fü r Prüfsiebe n ach  dem  V o rsch lag  B arth elm eß  aufzuste llen . A u f das 
B edenken, daß durch die neue Siebbezeich nu n g n ach B arth elm eß  
U n k larh eiten  b e i B este llun gen  v o n  Sieben entsteh en  kön n ten , e rk lä rt 
R eg.-B au m eister S a n d e r ,  daß  erfahrungsgem äß V erw echslun gen  in 
der Siebbezeichnun g zw isch en  a lte r  u nd neuer N u m m er n ich t auf- 
treten  können, da b e i allen  B este llun gen  v o n  gen orm ten  G egenständen 
die D in b la ttn u m m er m itgen an n t w ird, z. B . Sieb 10 D IN  1 1 7 1 , 
w odu rch  E in d eu tigk e it in jed em  F alle  erreicht w ird.

Zu P u n k t 6 der T agesord n un g: „F e stle g u n g  der T oleran zen  fü r  
D ra h tstä rk e  u nd M asch en" lie g t ein E n tw u rf vom  VD E- vor, in dem  
T oleran zen  fü r  die in der elektrotech n isch en  In d u strie  verw endeten  
D rä h te  au fgestellt sind. Zu diesem  E n tw u rf bem erk t H err H a v i e r ,  
daß sich die D rahtzieh ereien , die S iebgew ebedraht hersteilen, n c h t  
a u f so feine T oleranzen  um stellen  können, w eil d adu rch  der G ew ebe
d ra h t v ie l zu te u er  w ü rde. H err H a v e r  sch lägt vo r, fü r den D ra h t
durchm esser die T oleran zen  p ro zen tu al festzu legen , u nd zw ar m inus 10 
plus 10 % . D ie  am erikan ischen  T oleranzen  m it m inus 15 p lus 35 %  
sind v ie l zu hoch gew ählt.

D ip l.-In g . K r ü g e r  g ib t darau f die E rgebn isse bek an n t, die sich 
bei der P rüfun g des Siebgew ebes ergeben haben, und zw a r b e i den 
D rahtdurchm essern  w aren Schw an kungen  von  —  6 %  -f- 9 %  
—  5 %  —  2 %  im  M ittel. D ie  m axim alen  Sch w an ku ngen  gehen 
b is zu 22 % .

H err H a v e r  m ach t a u f G rund dieses B erich tes einen V orsch lag 
fü r  d ie  F estsetzu n g der T oleran zen  fü r die einzelnen M aschen und den 
D u rch sch n itt der M aschen

E i n z e l n e  M a s c h e n  D u r c h s c h n i t t  
10000— 2500-M aschensieb 5 °  %  5 %
2500—  400-M aschensieb 30 a/0 5 w,

400—  64-M aschcnsieb 20 %  5 9/0

Zu diesem  P u n k t w erden von  verschiedenen Seiten noch w eitere 
V orsch läge gem acht, d ie  sch ließlich  zu einem  B esch luß  fü r  die T o le 
ran zen  füh rten , der im  E in verstän d n is a ller  A nw esenden g e fa ß t w u rde:

B esch luß  :
Z u l ä s s i g e  A b w e i c h u n g e n

! ! D u rch sch n itts- 
D r a h t s t ä r k e n  j w e rt

%

m a x . A b 
w eich ung

0//o

zulässige 
A  r. zahl

%

0,04— 0,5 m m ................... 10 IO

0.55— 0.9 m m ................... 4 8 IO
1 ,00— 5,0 m m ...................

■ 3
6 IO

M a s c h e n  w e i t e n

10000— 2 500-M aschensieb 5 30 10
2300—  400-M aschensieb 5 30 io

400—  64-M aschensieb 5 20 10
gröbere Siebe . . . . . 5 10 10
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H ierbei -wurde festgeiegt, daß  die zu lässige A n zah l v o n  m axim alen  
A bw eichu n gen  von  i o  v H  sp äter a u f 5 v H  herabgesetzt w erden soll. 
D ie  vorlä u fig  festgelegten  N orm en fü r  K ohlen stau bp riifsiebe  werden 
du rch  diese V o rsch läge  a u ß er K r a ft  gesetzt.

H err D ip l.-In g . R e i c h a r d t  sch lägt nochm al vor, die Toleranzen 
der D rähte, die schon auf dem  N o rm b latt der E lek trotech n ik  
festgelegt sind und allgem ein  G ü ltig k eit haben, auch fü r  den 
Z w eck  der Siebnorm ung zu verw enden. D ie R eihe der D rähte  
sei nur n ach u nten  h in  b is auf 0,04 zu erw eitern, die T o le 
ran zen  k ön n ten  fü r  den besonderen Z w eck  der Siebe n icht 
hinderlich  sein. A u ch  ü ber diesen P u n k t entspinnt sich eine längere 
D eb atte , zu deren Schluß D r. H i r s c h  den V o rsch lag  m acht, in A n 
b etrach t der T atsach e, daß keine E in ig k eit erzielt w erden kann, einen 
endgültigen  B esch luß  erst dann zu bew erkstelligen , w enn Siebe nach 
dem  je tz t  aufgeste llten  N o rm b latten tw u rf h ergestellt und gep rü ft 
w orden sind.

Zu P u n k t 7 der Tagesordnung liegen verschiedene A usfü hrun gs
arten  v o n  Sieben als M uster zu r B eratu n g  vor. V o n  dem  V ertreter 
der M ühlenindustrie w erden zerlegbare Prüfsiebe  m it S toffgew eben 
gezeigt, deren  N achbau  fü r  die D rah tgew eb e w egen  der G efahr der 
G ew ebeverletzun g n ich t fü r  zw eck m äß ig  gehalten  w erden. D ie 
am erikan isch e A usfü hrun g der Siebe w ird a ls zu le ich t und fü r  deutsche 
V erh ältnisse a ls u n zw eckm äßig gehalten . V o n  den Sieben aus dem  
L abo rato riu m  der T on in dustrie  w ird eine A usfü h run gsart a ls sehr 
g u t bezeich n et, b e i der das S ieb gew eb e ' so eingesetzt ist, daß  beim  
Sieben kein  S ieb gut in  Ö ffnungen oder R itzen  verschw inden kann. 
D iese A usfü h run gsart w ird fü r  die H erstellun g v o n  Prüfsieben 
allgem ein  em pfohlen. W egen  der Siebform  b a t H err D r. H e c h t  
in A n b etra ch t der verschiedenen B edürfnisse, die sich dem  
jew eiligen  , S iebgut anpassen m üssen, v o n  den verschiedenen 
Ind ustriezw eigen  V orsch läge h ierfü r einzuholen. D ie in dem  
M erk b latt des R eich skohlen ratcs vorgeschlagen e Siebform  wird als 
nur geeign et fü r  K ohlen stau bsiebun gen  bezeich n et, und es w ird 
auch  fü r diesen F a ll anlieim gestellt, einen B esch luß  der K o h len 
industrie herbeizuführen, ob  die im M erk b latt festgelegte  F orm  b ei
beh alten  oder Ä n deru ngen  vorgenom m en w erden  sollen.

B is je tz t  w erden .h au p tsäch lich  qu ad ratisch e Siebe im  H o lz
rahm en v o n  200 m m  K a n ten lä n ge  und runde M etallsiebe v o n  200 m m  
D urchm esser verw en d et.

P u n k t 8 : D ip l.-In g . K r ü g e r  sch lägt vor, d ie F rage  zu  klären, 
w elche Siebe eignen sich fü r H andsiebung (Einzelsiebe), w elche 
Siebe eignen sich fü r  M äschinensiebung (Siebsatz).

D aß  ein S ieb satz fü r  H andsiebung verw en d et w ird, ist ein be
sonderer Fäll", im  allgem einen w ird  so, verfahren , daß m an m it dem  
fein sten  Sieb a n fä n g t und nachein an der die einzelnen Siebe verw en det. 
E s  w ird  vorgesch lagen , die P u n k te  „S ie b fo rm “  u nd „ S ie b a rt“  zu 
sam m enzufassen und in A u ssich t genom m en, even tuell fü r  Siebform  
u nd A u sfü hrun g ein B e ib la tt zum  N o rm b la tt „S ie b e “  zu verfassen.

R egieru ngsbau m eister S a n d e r  regt an, d ieseF ragen  aus dem  K reis 
d er B eratu n gen  h eu te  herauszulassen, w eil sie auf das G ebiet der T yp u n g  
übergreifen  und m it der eigentlichen  N orm ung n ich ts zu tu n  haben.

Zu P u n k t 9 m ach t R egieru ngsbau m eister S a n d e r  den R e 
d aktionsausschuß betreffen d  folgenden V o rsch lag : W ie  üblich, in 
diesen A ussch uß den O bm ann, ein M itglied dieses K reises und einen 
V e rtre te r der G esch äftsstelle  zu w ählen , und sch lägt a ls M itglied 
H errn  D ip l.-In g . F ö r d e r r e u t h e r  vor.

D er V orsch lag w ird  einstim m ig angenom m en.
P u n k t 10 : H err H a v e r  b itte t  den V e rtre te r des M aterialprüfun gs

am tes um  A u sk u n ft ü ber die Z u sam m ensetzung der P rüfun gsge
bühren, die a llgem ein  fü r  v ie l zu hoch  erach tet werden, ebenso, w ie die 
je tz t  übliche P rü fu n gszeit v o n  3 W ochen  fü r  v ie l zu lang gehalten  wird. 
Herr K r ü g e r  b ean tw ortet diese F rage, daß b e i der augenblicklichen 
Ü berlastun g des M aterialprüfun gsam tes die P rü fu n gszeit bei der ver
lan gten  eingehenden P rü fu n g n ich t v errin gert w erden kann . B ezüglich  
der K o sten  h a t das M aterialp rüfun gsam t m it dem  R eich skohlen rat 
schon V erh an dlun gen  gepflogen. M an h a t in A ussich t genom m en, 
dem  Beispiel anderer In d ustrien  zu folgen  und eine A rt T ypen p rü fu n g 
anzuw enden. D ie R olle  eines M etalituches soll durch Stichproben 
u ntersu ch t w erden  und die h ierfü r en tfa llend e P rüfun gsgebü hr auf 
säm tlich e daraus a n gefertigten  Siebe v o n  den F ab rik a n ten  u m gelegt 
werden. E s m uß bei dieser A rt der P rü fu n g ein W eg  gefunden werden, 
den M ißbrauch m it solchen B escheinigungen des M aterialprüfun gs
am tes auszusch alten , anderseits a b e r den g u t liefernden F ab rik an ten  
die V o rteile  des Prüfungsergebnisses zu  sichern. F ü r genaue Präzisions
m essungen v o n  Prüfsieben w ird eine P rü fu n gsgebü h r v o n  M. 30,—  
n ich t zu hoch sein, w enn d am it eine a b so lu te  S ich erheit fü r die R ic h tig 
k e it  gew ährleistet wird.

R egieru ngsb au m eister S a n d e r  regt an , ähn lich  w ie  in der P rä 
zision sw erkzeugin dustrie  au ch  b e i der Siebnorm ung Siebe, die laut 
P rüfun gszeugn is des M aterialp rüfun gsam tes den B edingun gen  des 
N o rm blattes entsprechen, a n  einer geeign eten  Stelle m it dem  „D IN - 
Z eich en " zu versehen. D ad u rch  w ären  solche Siebe im  V ertrieb  a ls 
v orsch riftsm äß ig  gekenn zeichn et. In  der W erkzeu gin du strie  h a t sich 
dieses V erfah ren  b e i den  verschiedensten  W erkzeu gen  außerordentlich  
g u t eingeführt. E r  ste llt anheim , diese A n regun g bei der endgültigen 
F estlegu n g in E rw ägu n g zu  ziehen.

H err D r. P l o e t z  v o m  In stitu t fü r  M üllerei regt an, zu den w eiteren 
V erh an dlun gen  einen V e rtre te r vom  R eich sm üllerverban d und v o m  V e r

band der M ühlenbauanstalten  (Miiag -—- S itz F ra n k fu rt a . M.) 
H errn D irek to r v o n M e r g  a ls  V e rtre te r der M ühlenbauindustric 
hinzuzuziehen.

D r. H e c h t  b itte t  nun noch zum  Schluß die F in an zieru ng der 
A rbeiten  des A usschusses zu besprechen. E r  w eist a u f die G epflogen
heiten  anderer Ausschüsse hin, bei denen die b eteiligten  K reise  die 
A rbeiten  des Ausschusses finanzieren  und b itte t  H errn  B au m eister 
Sander, V orsch läge bekann tzugeben .

R egierungsbaum eister S a n d e r  beton t, daß  die F ra ge  der F in an 
zierung in  einer der nächsten  S itzu ngen  geregelt w erd en  m uß. E r  g ib t 
die H andhabung der F in an zieru ng in  anderen A usschüssen bekann t, 
bei denen die an  den A rb eiten  b eteiligten  K reise einen festgesetzten  
.B eitrag zahlen. D er R eich skohlen rat h a t sich dankensw erterw eise 
schon bereit erk lärt, einen B eitrag  zu leisten; er b itte t au ch  die 
übrigen Gruppen, sich zu dieser Z ahlun g bereit zu erklären u nd einen 
diesbezüglichen A n tra g  vo m  O bm ann des A usschusses bei ihren V e r
bänden zu u nterstützen. D ies w ird  zugesagt.

H err F ö r d e r r e u t h e r  regt an , bei den nächsten  V erhandlungen 
auch T oleranzen fü r den zu lässigen  S ieb verlu st festzu legen.

H err D r. H e c h t  dan k t fü r  die A nregung und w ird  sie in die M it
teilu ngen  an die einzelnen Industriekreise  aufnehm en.

D ie nächste S itzung w ird fü r  O k tob er d. J. in  A u ssich t genom m en

N o c h  n ich t endgü ltig

Prüfsiebe
D I N

E  1 1 7 1  

E n t w u r f  1

. ,  L  36 t 1 i E 0 2 I / l. 4
m =  VM F “-p" ' i = y  m y.M

d =
F I m y.M

S ie b M asch e n za h l M a sch e u w e ite D ra h td u rch 

N r. p ro  cm 3 in mm m e ss e r  im mm

1 1 6 4
2 4 3 2

3 9 2 1,33
4 16 1,5 1,00
5 25 1,2 0,80
ß 36 1,0 0,65

8 64 0,75 0,60
10 100 0,60 0,40
11 121 0,55 0,36
12 144 0,50 0,34
14 196 0,43 0,28
IG 256 0,375 0,24

20 400 0,300 0,20
24 576 0,250 0,16

30 900 .0,200 0,13

40 1600 0,150 0,10
50 2500 0,120 0,080
60 3600 0,100 0,065
70 4900 0,086 0,055
80 6400 0,075 0,050

100 10000 0,060 0,040

B e z e ic h n u n g  e in e s S ie b e s  m it 900 M asch en /cm 2.

S ie b  30 D IN  1171

Z u l ä s s i g e  A b w e i c h u n g e n

D urch - M ax. A b - Z u lä s s ig e
U r a h t s t a r K e n

sch n ittsvvert w e ic h u n g A n z a h l

0,04— 0,5 m m 5 % io % . 10%
0,55— 0,9 „ 4 % 8% 10%
1 - 5 „ 30/ °  /o 6% 10%

M a . s c h e n w e i t e i i

10000 b is  2500 M aschen-Sieb 5 % 30% 10%
2500 „  400 5 %  ' 30% 10%

400 „  64 5 % 20% 10%
G röbere Siebe 5 % 10% 10%

31. Ju li 1925

E
inspruchsfrist 

bis 
1. 

O
ktober 

1925.
(E

inspruchszuschriften 
in 

doppelter 
A

usfertigung 
und 

für 
jeden 

E
ntw

urf 
gesondert 

erbeten.)



MITTEILUNGEN DES NORMEN-AUSSCHVSSES DER DEUTSCHEN INDUSTRIE. “ œ i i “ #48

Die Normung im Ausland
A m erikanische Normen für K alkh yd rat zu B au zw ecken .

D ie  N orm en erstrecken sich a u f M au erkalk  (M) und P u tzk a lk  
(finishing) (F). K a lk h y d ra t w ird in den N orm en bezeich n et a ls ein 
feines w eißes P u lver, das du rch  die E in w irk u n g von  W asser a u f.Ä tz -  
k a lk  h ergeste llt ist und im  w esentlichen au s K a lz iu m -H y d ro x y d  be
steht, das m it m ehr oder w en iger M agnesium -O xyd oder H y d ro x y d  
n atü rlich  verbunden ist. K a lk h y d ra t soll m indestens 95%  K alzium - 
und M agnesium -O xyde, errechnet auf die n ich t flüchtigen  B estand teile, 
und höchstens 5 %  K o h le n -D io x y d  enthalten , w enn die P robe am  
H erstellun gsort, od er höchstens 7 % , w enn die P rob e an anderer Stelle 
entnom m en ist. D e r R ü ck stan d  a u f dem  N r. 30 - M aschensieb (140 
M aschen je  qcm )-so ll höchstens 0,5 % , a u f dem  N r. 200-M aschensieb 
höchstens 15 %  b etragen . B e i einer P rüfun g nach den im N orm en blatt 
gegebenen V orsch riften  soll das K a lk h y d ra t keine A usp latzu ngen  oder 
Z erfall zeigen. D as P u tzk a lk h y d ra t soll eine P lastiz itä tszah l ü ber 200 
haben. D ie  E rm ittlu n g  der P la stiz itä tszah l erfo lgt m it dem  E m ley- 
P lastizim eter, das im  N o rm en b latt a bgebild ct ist. (Circular of thc 
B ureau  of Standards, N r. 204, M ärz 1925.)

A m erikanische Normen für Putzgips.
D ie  N orm en erstrecken  sich auf 4 A rten  von  P u tzg ip s. 1 . H o lz

faserputz, der H olzfasern, ein A b b ind everzögeru ngsm ittel und b is
w eilen noch einen S toff en th ält, der seine V erarb eitun gsm öglich keit 
verbessert. 2. R ein er P u tz , der ein V erzö geru n gsm itte l sow ie evtl. ein 
M aterial zu r Verbesserung seiner V erarb eitun gsm öglich keit oder H aare 
en th ält. 3 . F e rtig er gesundeter brau n er P u tz , der m it A usnahm e von 
W asser a lle  nötigen B estan d teile  enthält. 4. F ertig  gesundeter R a u h 
p u tz, der m it A usnahm e v o n  W asser alle notw endigen B estan d teile  
en th ä lt. D e r in dem  P u tz  en thalten e G ips m uß den am erikanischen 
N orm en fü r  gebran n ten  G ips entsprechen. D ie chem ische Zusam m en
setzun g und p hysikalischen  E igen sch aften  der obigen  4 Sorten müssen 
n achstehender T ab elle  entsprechen:

I 2 3 4
M in destgeh alt an C a SO , -J- 14 H jO  48,5 51.5 ü . 5 15*0%

,, ,, H o lz fa s e r n .......... 1,0 — — --- „
H ö ch stgeh alt an  S a n d .....................  — — 75.0 *>6,7 „
A bb in d ezeit m indestens ...................  1,5 1.5 2,0 1,5 S tun d en

,, h ö c h s te n s ........................ 8,0 — 6,0 7.0
M in destzugfestigkeit ..........................  8,7 10,5 3.5 5,2 kg/cm 2
(Circular o f th e  B ureau  of S tan d ard s, N r • 205, M ärz 19 2 5 )

Feuerfeste Steine für K ohlenstaubfeuerung.
D ie Steine für Öfen, in denen S tau bk o h le  gebran n t w ird, müssen 

eine feine u nd dich te  S tru k tu r haben, so daß  sie der geschm olzenen 
A sche eine g la tte  O berfläche bieten . D ie dem  K o h len stau b  ausgesetzte  
F läch e der Ziegel m uß m öglichst v e r tik a l sein, so daß sich die A sche 
n ich t darauf anhäufen  kann . D ie V erbrenn u ngskam m er m uß groß 
genug sein, daß  sich die Steine n ich t zu d icht a n  der heißesten  A sche 
befinden. In  m anchen Ö fen w ird  eine S chirm w and den stärksten  A n 
g riff der A sche a u f das M auerw erk ab h alten  können, da  sie schnell 
en tfern t und erneuert w erden kann. W o solche W an d  irgendw ie 
a n g eb ra ch t w erden kann , ist sie zu em pfehlen. G robe Steine m it 
offen er S tru k tu r sollten  fü r K ohlen stau bfeu erun gen  n ich t verw en d et 
werden. G lasierte  Steine sind nutzlos, da  die A sche sehr fest an der 
G lasu r a n h a fte t und ihre zersetzende E in w irk u n g dadurch erhöht 
wird. B au xitste in e  oder lia lb b au xitisch e  Steine sind die geeignetsten. 
W o sie zu teu er erscheinen, leisten Steine au s feingem ahlenem  feu er
festen T o n , die fre i sind von  grob er Sch am otte, g u te  D ienste. (The 
M aster B uild er, N r. 756, M ai 1925.)

Norm ung von Stahlblech in den Vereinigten Staaten von A m erika.
D ie  Ersparnis, die du rch  V erringerung der Stah lblechsorten  zu 

erw arten  ist, sch ätz t der V izep räsident d e r In lan d Steel C om pan y 
in  C hicago a u f m ehr a ls 2 y> Mill. D ollar. S tah lb lech  steh t u n ter den 
1 1 w ichtigsten  Erzeugnissen der W alzw erke m it 5 Mill. t im  J a h r an 
d r itte r  Stelle.

U n ter den V erbrauchern  von  S tah lb lech  steh t die A u tom ob il
industrie m it 37%  an  erster Stelle. E tw a  13 %  der G esam terzeugung 
w ird im Zw ischenhandel u m gesetzt; diese M enge steht an  zw eiter Stelle 
h in ter dem  V erb rau ch  der A utom obilindustrie.

V o r  D urch fü h run g der N orm ung entfielen 85 %  des G esam tbedarfs 
auf n ur 15%  aller b is  v o r  ku rzem  hergestellten  B lechsorten. (Engineers 
and E n gin eerin g, M ärz 1925.)

Vom  holländischen Norm enausschuß.
D e r holländische N orm enausschuß h a t k ü rzlich  seinen 8. Jahres

berich t fü r das Jah r 1924 veröffen tlich t. Im  B erich tsjah re  w urden 
die A rb eiten  einm al du rch  den R ü ck g an g  der E innahm en und dann 
durch den W echsel in der L e itu n g der G esch äftsstelle  aufgehalten. 
A n  die Stelle  des bisherigen D irektors, H errn  D r.-In g. J. G oudriaan, 
tr a t  H err In g . W . H . T rom p.

Im  M ai d. J. w urde in S ch eveningen eine A usstellun g m it dem  
T ite l „N ed erlan d sch  F ab rik a n t"  und eine Zusam m en kun ft der an der 
N orm ung interessierten K reise v eran staltet. D ie  A usstellun g, in der 
a lle  b is  zu diesem  Z eitp u n k t vorliegenden holländischen Norm en in 
praktisch en  A usführungen au sgeste llt w urden, sollte  4 er N orm ung 
neue G eb iete  erschließen.

Zur E in fü h ru n g und B ekan n tm ach u n g der N orm ung im a ll
gem einen w ird seit etw a einem  Jahre —  w ie bereits früh er berich tet —  
die ausschließlich  der N orm un g dienende Z eitsch rift „N o rm ä lisa tie "  
herausgegeben.

A n fan g 1925 bestan den  15 A rbeitsausschüsse m it 41 U n teraus
schüssen und 288 M itgliedern. Im  B erich tsjah re  w urden ü ber 40 000 
N o rm b lä tter abgesetzt. D ie  Einnahm en und A usgaben  bew egten  sich 
um  40 000 G ulden  im Jahre. D er größ te  T eil der M itte l w urde von 
der M etallindustrie au fgeb rach t. D ie anderen Industrien  haben die 
N orm ungsarbeiten  bisher w en ig  finan ziell u n terstü tzt. M an h offt 
aber, durch die oben geschilderten  Wrerbem aßnahm en w eitere  K reise  
für die N orm ung zu gewinnen.
B au norm  8 d

Mitteilungen der Geschäftstelle
D urch den B euth -V erlag GmbH, Berlin SW  19 , Beuthstraße 8, 

sind zu beziehen:

Norm blätter, weiß, S t ü c k  M. 0,40

B e i A bn ahm e von
6 bis 10 S tü ck  derselben N um m er 10%

i i bis 20 20%
21 bis 100 30%

101 bis 200 3 5 %
201 bis 300 40%
301 bis 500 50%
501 bis 1000 60%

über 1000 7 5 %
Sonderpreise: D IN  244 ü M. 2,50; V D E  700 ä M . r ,— ; D IN

676, 1000, 1350, .1600, 1605, 1606, V D E  713 , V D E  2950, V D E  5S00
ä M. 0,60.

Pausdrucke, S t ü c k .................................................... ............................M. 0,—

D inbuch 1 P ap ierform ate, 2 . erw eiterte  und verbesserte  A u f
lage  brosch. „  2,50

k a rt. ,, 3,—
,, 2 D ie  N orm un g der G ew in desystem e (N euauflage

in V orbereitung)
,, 4 D ie  D inpassungen und ihre A n w end un g . . .  „  4,—
,, 6 T ra n sm iss io n e n .......................................................brosch. ,, 4,— :

k a rt. ,, 4,50
,, 8 Zeichnungsnorm en, 3. e rw eiterte  und verbesserte

A u f l a g e ..................................................................................... ....  2,50
„  ix  K e i l e ................................................................................ ,, 3 ,—

N orm blatt-Verzeichnis A usgabe F rü hjahr 1 9 2 5 ........................ 0,50

Sonderheft A rm atu ren  .......................................................................  , . 3,—

Sam m elm appe ( K a l i k o d e c k e l ) ...............................................  ,, 0,75

Norm blattordner A  ............................................................ M. 14,85 ab  10%

,, B ............................................................................ M- 7 .5 °
W andtafeln

N o r m u n g s z a h le n ................................................................................ ..... 1 ,—
N o rm a ld u rc h m esse r.............................................................  ,, 1 ,—
Schlüsselw eiten ............................................................................  ,, 1,50
P a p ie r f o r m a t e ....................................................................... ,, 1,50

B eu th -H e ft 1 W erkstoffn orm en , S tah l und E isen  . . .  ,, 1 ,—
B eu th -H eft 2 S elb stan fertigu n g v o n  R ech en tafeln

1 . D as R echnen m it T e i l u n g e n .........  ,, 1 ,—
B eu th -H e ft 3 S elb stan fertigu n g v o n  R ech en tafeln

2 . A n w end un g des logarithm ischen L inien 
n etzes a u f die M aschinenkarten  des A W F  „  1 ,—

B eu th -H eft 4 S elb stan fertigu n g v o n  R ech entafeln
3. D e r A ufbau  der L e i t e r t a f e l n   „  1 ,—

B eu th -H eft 5 G a s sc h m e lz -S c h w e iß u n g ..............................................   0,60
B eu th -H e ft 6 K orrosion  u n d  R o stsch u tz  ............................  1 ,—
B eu th -H e ft 7 T au w erk  ................................................... „  1 ,—
B eu th -H e ft 8 E in h e it s - A B C - R e g e ln ...................................................  o,öo

F ü r  das A usland w erden dieselben Preise w ie im In la n d  berechn et, 
und zw a r nur in deutschen R eich sm ark,

Preise  ausschließ lich  P o rto  u nd V erp ack u n g.


