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Vereinheitlichung in der Ent- und 
Bewässerungstechnik

V o n  M a g is tra tso b e rb a u ra t W ie n ic k e , B e r lin

A ls  der N o rm en au ssch u ß  im  J ah re  1920 seine segen s
re ich e  T ä t ig k e it  a u f dem  G e b ie t der K a n a lisa tio n  u n d G run d- 
stflck scn tw ässeru n gsa n la ge n  began n , b e a rb e ite te  er n a tu r
ge m ä ß  zu n ä ch st die w ich tig sten  G eg en stä n d e  des G eb iets, 
die ein er V e re in h e itlich u n g  am  d rin gen d sten  b ed u rften . N orm en  
b lä tte r  fü r A b flu ß ro h re , M u ffen d eckel, R e in ig u n gsrö h re, F o rm 
stü ck e , D I N  364, 538 — 545, und S in k k ä ste n , D I N  500 — 592, 
A u fs ä tz e  fü r H o fa b lä u fe , D I N  5 9 7 — 598, N o rm en  fü r S te in 
zeu gro h re, D I N  12 0 3 — r2o6, und an d eres w u rd en  d er Ö ffe n tlich 
k e it b e re its  übergeben . A u fs ä tz e  fü r  S tra ß e n a b lä u fe , A b sp e rr
sch ieb er un d  S ch a ch td e ck e l u n terliege n  zur Z e it noch der B e 
arb e itu n g . M it ihrer E rle d ig u n g  kan n  a b er die A u fg a b e  der 
N o rm u n g a u f dem  vo rliegen d en  G eb ie t noch n ich t a ls been d et 
angesehen w erden .

N ic h t n ur d ie  a u f der H a n d  liegen den  V o rte ile  d er H e r
ste ller u n d  H ä n d ler ve rla n g e n  eine im m er w eitergeh en d e  
N o rm u n g der fü r d ie . E n tw ä sse ru n g  der G ru n d stü ck e  er
fo rd e rlich e n  G eg en stän d e. In  v ie len  F ä lle n  w ird  sich auch  
fü r d ie  O rga n e  d er ü b erw ach en d en  P o liz e iv e rw a ltu n g  eine er
h eb lich e  E rle ich te ru n g  bei der B e a u fs ich tig u n g  a u sg e fü h rte r 
A n la g e n  ergeben , in sbesondere dann, w enn die gen orm ten  
G eg en stä n d e  ä u ß e rlich  ‘a ls  so lche ge k e n n zeich n e t sind. I-Iin- 
gew iesen  sei h ier n ur a u f die F e stste llu n g  der W a sse rv e rsch lu ß 
tie fe  bei G eru ch versch lü ssen , deren K o n stru k tio n  äu ß erlich  
n ich t ohn e w eiteres zu erken n en  ist. D em  V e rb ra u ch e r w erd en  
d ie  N a ch te ile  d er je tz ig e n  regellosen  W irtsc h a ft  in  besonderen 
F ä lle n  h a n d gre iflich  v o r  A u g e n  g e fü h rt, w en n  er z. B . den 
a b g e n u tzte n  H o lzw u lst seines A u sgu sses ern euern  w ill und 
die K o ste n  fü r E in ze la n fe rtig u n g  b ezah len  m uß, w eil ein 
p assen des E r s a tz s tü c k  n ich t zu beko m m en  ist, eben sow en ig 
■wie e iu  fü r seinen S p ü ltisch  p assen des e m ailliertes  E r s a tz 
beck en . Im  ü b rigen  w ird  es ih m  n u r selten  b e w u ß t w erden , 
w elch en  erh eb lich en  A n te il an  der H ö h e  d er vo n  ihm  zu b e 
gle ich en d en  R e ch n u n g  die hohen  I-Ierstellcr- u n d  L a g e rk o ste n  
sow ie u m stä n d lich e  M o n ta ge  bei N eu au sfü h ru n g en  u n d I n 
sta n d se tz u n g e n  haben .

W e lch e r L u x u s  in  b e zu g  a u f R e ic h h a lt ig k e it  a u f dem  
G eb ie t der K a n a lisa tio n sg e g e n stä n d e  in D e u tsch la n d  noch 
n ach  dem  V e r lu s t  des K r ie g e s  h e rrsch t, m ag m an  d aran  er
kenn en, d aß  eine F irm a  n ach  dem  vo n  ihr h erau sgegeb en en  
K a ta lo g  a lle in  20 v e rsch ied en e  g u ß eisern e  A u sgü sse  a u f  L a g e r  
h ä lt, n ich t in b egriffe n  A u sg ü sse  m it H a h n lo ch  u n d  solche 
fü r E c k e in b a u te n . D a z u  kom m en  d an n  noch n  versch ied en e, 
d ie  zw a r n ich t a u f L a g e r  g eh a lten , w oh l a b e r a u f B e ste llu n g  
g e lie fe rt  w erd en . H ie r is t e in e N o rm u n g dringen d  erw ü n sch t, 
d ie  sich  a u f d ie  A b flu ß s tu tze n , a u f H ö h e  und W e ite  d e rR ü ck - 
w an d  u n d  die L a g e  des H a h n lo ch es  zu erstre ck en  h ä tte . S in d  
die B e ck e n  m it a u fsch ra u b b a re n  H o lzw u lste n  ve rseh en , so 
ist a u ch  die F o rm  des B e ck e n ra n d es  zu  n orm en. D a s  e m p fieh lt 
sich au ch  b e i a llen  ü b rigen  B e c k e n  fü r d ie  A n b rin g u n g  vo n  
E im e rsteg en , d ie  e b en fa lls  zu n orm en w ären . F ü r  A u s g u ß 
b ecken  eben so -wie fü r W a sch b e ck e n , B a d ew an n en , B id e ts  u sw .,

die eine Z u le itu n g  vo n  k a ltem  und w arm em  W a sser erh a lten , 
ist auch  die E n tfe rn u n g  d er L o c h m itte n  fü r d ie  A n b rin g u n g  
der H ä h n e  bzw . M isch b a tte rie  ein h eitlich  festzu setzen , n ach d em  
z u v o r die  en tsprechen den  M a ß e  fü r d ie  B a tte r ie n  se lb st fest- 
g c le g t  sind. E b en so  w ie  die A u sg u ß b eck en  w ä ren  em aillierte  
gu ß eisern e  E in sa tzsp ü ltisch b e ck e n  zu norm en und v o n  W a s c h 
b ecken  w en igsten s die A b flu ß s tu tze n  und die W e ite  der A b 
flu ß v en tile .

F ü r  K lo s e tttr ic h te r  ist n ich t n u r eine V erein h eitlich u n g  
der W e ite  der A n sch lu ß stu tze n  fü r  S ch m u tz- u n d  Sp ü lw asser 
und ihrer L a g e , sondern  w egen  des A u fleg en s  d er K lo s e tts itz e , 
die je d e rz e it  le ich t au sw ech se lb ar sein m üssen, a u ch  d er F o rm  
des oberen  B e ck e n ran d es  n ötig , n a tu rg e m ä ß  im  engen  Z u 
sam m en h an g m it der F o rm  der K lo s e tts itz e . D ie  F ra g e , ob 
die A n sch lu ß ste lle  fü r zw e ite ilige  gu ßeisern e K lo se ttk ö rp e r 
m it dreh barem  O b erte il zu  n orm en  m öglich  ist, w äre  zu  
p rüfen .

W ä h ren d  die N o rm u n g der B le ig cru ch v ersch lü sse  e in 
sch ließ lich  der S o n d erk o n stru k tio n e n  fü r b e sch rä n k te  B a u h ö h e  
sow ie die d er B le iro h re  ü b e rh a u p t erfo lgen  kan n , so bald  die 
W a n d stä rk e  der B le iro h re  a llgem ein  d u rch  die b ereits  v o r
b e re ite te n  n euen  tech n isch en  B estim m u n g en  fü r  den  B a u  
und B e tr ie b  v o n  G ru n d stü ck sen tw ä sseru n gsa n la gen  e n d g ü ltig  
fes tg e leg t ist, em p fie h lt es sich, die N o rm u n g der gu ß eisern en  
G eru ch v ersch lü sse  noch so lan ge h in au szu sch ieb en , bis die 
in fo lge  der w irtsch a ftlich e n  L a g e  D e u tsch la n d s a u fg e ta u ch te  
F ra g e , o b  d ie  W a n d stä rk e  der je tz ig e n  d eu tsch en  N o rm a l
a b flu ß rö h ren , abgeseh en  v o n  der M uffe, n ich t v e rr in g e rt 
w erd en  kan n , g e k lä r t  is t. W ü n sch en sw ert w äre  es, an  S te lle  
der je t z t  a llgem ein  v o rrä tig  geh alten en  zw ei S o rte n  A b flu ß 
ro h ren  m it n u r ein er in  a llen  F ä lle n  au sk o m m en  zu  können. 
B is  dah in  w äre  a u ch  m it d er N o rm u n g d er B a lk o n a b z w e ig c  
u n d  der D u n stro h rerw eiteru n gen  zu w arten .

W e ite r  h ä t te  sich d ie  A rb e it  des N o rm en au ssch u sses a u f 
die V ere in h e itlic h u n g  d er F u ß b o d e n ein lä u fe  ohn e S in k k a sten  
zu  erstrecken , d ie  h e u te  ä h n lich  w ie die  A u sg ü sse  ein g a r  b u n tes 
B ild  abgeb en .

D e r sch w eren  S c h a ch td e ck e l h a t  sich  d er N o rm en au ssch u ß  
zw a r schon  angen om m en , doch die N o rm u n g d er le ich ten , fü r 
Z w eck e  a lle r A r t  s te h t noch aus, is t a b e r d u rch a u s z w e ck 
m äß ig , ebenso w ie  d ie  der E ia h n g ru b en ab d ecku n g en . N a ch  
d er N o rm u n g d er S teig eisen  sch ließ lich  w ä re  a lles e rfa ß t, w as  
die S ch ä ch te  ü b e rh a u p t b e tr ifft .

S ch lie ß lich  sei n och  a u f die fro stfre ilie ge n d e n  S c h u tt-  und 
G eru ch v ersch lü sse  fü r R egen rö h ren  und a u f die gu ß eisern en  
T ro tto irrin n e n  h in gew iesen .

E in  g ro ß es F e ld  fü r  w eitere  B e tä t ig u n g  b ie te t  sich also  
dem  N o rm en au ssch u ß . D o ch  eine V o rb e d in g u n g  is t  d a fü r 
zu n ä ch st zu e rfü llen : A lle , die d a zu  b eru fen  sind , m üssen t a t 
k rä ft ig  zü greifen , um  den b e re its  gen o rm ten  G egen stä n d en  zu 
m ö glich st sch n eller E in fü h ru n g  zu  v e rh elfen . A n d e rn fa lls  
k a n n  es n ich t au sb leib en , d a ß  sich bei den H erste llern , denen 
in  e rster L in ie  zu n ä ch st neue K o s te n  erw ach sen , eine gew isse 
Z u rü c k h a ltu n g  schon bei d e r B e ra tu n g  ü b e r d ie  neu zu  
n orm en den  G eg en stä n d e  b e m erk b a r m a ch t zu m  S ch ad en  fü r 
die A llg em ein h eit und e in zeln en  V erb ra u ch er .
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Sitzungsbericht
über die S itzu ng d es A rb e itsa u ssch u sses  zur N orm ung  der N ägel und D rah tstifte  am  23. F ebruar 1926 in B erlin

D a s B la t t  fü r ru n de, gew ö h n lich e  D r a h ts tifte  w ar b ereits  
in d er B a u n o rm u n g  am  3. J u li 1925 v e rö ffe n tlic h t und h a t, 
w ie  die ü b rigen  V o rsch lä g e , in E rze iig erk re isen  eine V o r 
b e ra tu n g  erfah ren . D iese  B esp rech u n g en , zusam m en  m it den 
V erh a n d lu n g en  im  G esa m tau ssch u ß , ze itig ten  fo lgen d e  E r 
geb n isse:

D e r E n tw u r f D I N  E  1 1 5 1  (B a u n o rm u n g vo m  3. J u li 1925) 
w u rd e  g e te ilt  in :

1. D I N  1x 5 1 =  R u n d e  gew ö h n lich e  D ra h ts tifte , K o p f
flach  o d er flach  ve rse n k t.

2. D I N  1152  =  R u n d e  g e w ö h n lich e  D ra h ts tifte , K o p f
g e sta u ch t.

3. D IN  115 3  =  R u n d e  gew ö h n lich e  D r a h ts tifte , K o p f
t ie f  v e rse n k t.

F ü r  d ie  B lä tte r  D I N  11 5 1  und D I N  1152  sind  die A b 
m essungen fe stg e le g t. D ie  A u sa rb e itu n g  des E n tw u rfe s  
D I N  115 3  w u rd e  vo n  einem  M itg lied  des A rb e itsa u ssch u sses 
übern om m en .

W e ite r  w u rd en  fo lgen d e n eu  a u fg e ste llte  N o rm b la tt
e n tw ü rfe  d u rch b e ra ten  und zu r V e rö ffe n tlich u n g  fre igegeb en :

D I N  1154  =  S t i f t e  m i t  h a l b r u n d e m  K o p f ,  u m fa ß t die 
n un m ehr gen o rm ten  S t if te  m it h a lb ru n d em  K o p f, die 
b ish er in den L is te n  des E isen h a n d els  u n ter den v e r 
schieden sten  B eze ich n u n gen , w ie  G la se rstifte , P o rtem o n n a ie 
s tifte  u sw ., vo rh a n d e n  w aren .

D I N  115 5  =  S t i f t e  o h n e  K o p f  (F isch b a n d stifte , R a h m e n 
stifte) ze ig t  im  G eg en satz  zur b ish erigen  Ü b u n g  die S tifte  
nach d er F o rm  zu sam m en ge fa ß t. In  d er ersten  T a b e lle  
s in d  F isch  b a n d stifte , R a h m e n s tiftc  usw . e n th a lten ; in 
d er zw eiten  T a b e lle  d ie  V e rb a n d s tifte  a u fg e fü h rt, d ie  in 
ru n d e r u n d  v ie rk a n tig e r  F o rm  g e lie fe rt  w erden .

D I N  115 6  =  T a p e z i e r e r s t i f t e  (K a m m zw e ck e n , G u rtstifte ). 
U n te r  diesem  S am m eln am en  sind d ie  K a m m z w e ck e n  und 
G u rts tifte  zu sam m en ge fa ß t, d ie  b la n k  o d er g e b lä u t  g e 
lie fe r t  w'erden.

D I N  11 5 7  =  H a k e n s t i f t e  u m fa ß t T e lep h o n h ak en , R a b itz 
h a k e n  [rund oder v ie rk a n tig ]  und die F a ß h a k e n  [v ier
k a n tig . b la n k  o d e r b lau ],

D I N  115 8  =  K r a m p e n ,  e n th ä lt  K ra m p e n , S ch la u fe n  und 
P a n to ffe lk la m m e rn  in  den versch ied en sten  A u sfü h ru n g s
a rten .

D I N  11 5 9  =  R o h r s t i f t e ,  le g t Sch iefer-, R o h r- u n d  P a p p 
stifte , so w ie  S ta h lro h rs tifte  fest.

D I N  1160  == K e i l s t i f t e  (S tem m n ägel) und

D I N  1 1 6 1  =  B ü g e l s t i f t e .  D iese  beid en  B lä t t e r  w u rd en  in 
d er v o rge sch lag en en  A u fs te llu n g  ohn e Ä n d e ru n g  a n 
gen om m en .

D I N  116 2  =  K a n t i g e  g e w ö h n l i c h e  D r a h t s t i f t e ,
a) m it fla ch em  K o p f,
b) m it g e s ta u c h te m  K o p f,
c) m it H u fn a g e lk o p f,

e n th ä lt .e in e  A u sw a h lre ih e  des B la tte s  D I N  1 1 5 1 .

D ie  S o n d e rstifte  fü r S c h u h fa b rik a tio n  w u rd en  v o n  einer 
K o m m issio n  der in  F ra g e  ko m m en den  F a b r ik a n te n  zu r A u s 
a rb e itu n g  ü b e rn o m m en :

D a s  B la t t  ü b e r F o rm e rs tifte  w u rd e  dem  V erein  D e u tsch e r 
E isen gieß ereien  zu r B e a rb e itu n g  ü berw iesen .

B e i der B e h a n d lu n g  d er V e rp a ck u n g sfra g e  w u rd e  v e r 
ein b art, d ie  a lte  V e rp a c k u n g s a rt b e izu b e h a lte n , d ie  G rößen - 
s tu fu n g  d e r P a ck u n g e n  a b er fü r  die v e rsch ied en en  N ä g e l
so rten  g le ich  g ro ß  zu u 'ählen , so d a ß  k ü n ftig  eine E in h e its 
p a ck u n g  vo rh a n d e n  ist.

F ü r  a lle  B lä tt e r  w u rd e d er W e rk sto ff  fe stg e se tzt. S o n d er
a u sfü h ru n g en  (verm essin gt, g e b lä u t, blank) sind bei B e ste llu n g

beson ders an zu geb en . D ie  in  d er S itzu n g  b eh an d elten  N o rm 
b la tte n tw ü rfe  sollen  vo m  N o rm en au ssch u ß  d er D eu tsch en  
In d u str ie  re d a k tio n e ll d u rch g ea rb e ite t un d  nach P rü fu n g  
d u rch  den O b m an n  und d ie  N o rm en p rü fste lle  in der F a c h 
presse zu r V e rö ffe n tlich u n g  g e b ra c h t w erden .

Ä nderung der sch w e ize r isch en  N orm en  für B in d em itte l.
W ie  d ie  M a te ria lp rü fu n g sa n sta lt d er E id gen össisch en  

T ech n isch en  H o ch sch u le  b e k a n n t g ib t, h a b en  d ie  bei den 
sch w eizerisch en  P o rtla n d ze m e n ten  erre ich ten  Q u a litä ts 
besserun gen , die se it d er A u fste llu n g  der F e stig k e itsv o rsch rifte n  
vo m  J ah re  1920 zu v erze ich n en  sind, zu  einer E rh ö h u n g  der 
b ish er ge lten d en  N o rm en fe stig k e ite n  fü r  P o rtla n d ze m e n tc  
g e fü h rt. G le ich ze itig  erg a b  sich die N o tw e n d ig k e it, au ch  die 
h o ch w e rtig e n  Z em en te, d ie  in den V o rsch rifte n  v o n  1920 n ur 
a n g e d e u te t w orden  sind, e in h eitlich  zu benenn en  und fü r sie 
eb en fa lls  N o rm en festig k e iteri a u fzu ste llen .

D ie  vo rgen o m m en en  Ä n d e ru n g en  u n d  E rg ä n z u n g e n  w urden  
v o rg ä n g ig  vo m  V e re in  sch w eizerisch er Zem en t-, K a lk -  und 
G ip sfa b rik a n te n  und vo m  S ch w eizerisch en  In gen ieu r- und 
A rc h ite k te n v e re in  d u rch b e ra ten  und in d er vo rlieg en d en  
F assu n g  an gen om m en . D ie  R e vis io n , d ie  sich a u ssch ließ lich  
a u f A rt ik e l 10 und A rt ik e l 22 der V o rsch rifte n  v o n  1920 b e 
zieh t, sch reib t vo r:

A . F ü r P o r t l a n d z e m e n t  w erden  die F e stig k e itsza h le n  
bei W a sserla g e ru n g  in A b ä n d e ru n g  u n d E rg ä n z u n g  vo n  
A rtik e l 22, fo lgen d erm a ß en  fe s tg e s e tz t:

T , Z u g fe s tig k e it  D ru c k fe s tig k e it
L a g e ru n g sd a u e r .0 , °. _ , , °

0 0  in  k g  je  Q u a d ra tze n tim e te r
n ach  7 T a g e n ........................  20 230

, , 2 8  ,,   28 325

B . I l o c h w 'e r t i g e  Z e m e n t e :  D ie  in A rt ik e l 10 
der b ish er g e lten d en  V o rsch rifte n  e rw äh n ten  S p ezia lzem en te  
m it a u ß ergew ö h n lich  hohen  A n fa n g sfe s tig k e ite n  w erd en  in 
Z u k u n ft  a ls  „H o clv w ertig e  Z e m e n te “  (C im en ts ä  lia u te s  
résistan ces) b eze ich n et. Ih re r  ch em isch en  Z u sa m m en setzu n g  
en tsp rech en d  w erd en  sie e in g e te ilt  in 1. H o ch w e rtig e n  P o r tla n d 
zem en t (C im ent P o rtla n d  ä  h a u te  ré s is ta n c e ); 2. T o n erd e- oder 
S ch m clzzem en t (C im en t a lu m in e u x  ou c im en t fondu ).

1. H o ch w e rtig e r  P o rtla n d ze m e n t e n tsp rich t in seiner
Z u sa m m en setzu n g  dem  P o rtla n d ze m e n t u n d  u n tersch eid e t sich 
v o n  dem selben  n ur d u rch  beson dere A u fb e re itu n g  und sch ärfere  
S in teru n g . — M it A u sn a h m e  der N o rm en za h len  fü r Z u g- u n d  
D r u c k fe s tig k e it  h a b en  alle  fü r P o rtla n d ze m e n t g ü ltig e n  N o rm en 
v o rsch rifte n  au ch  fü r die h o ch w ertigen  P o rtla n d ze m e n te  
G eltu n g. . In fo lge  d er beson deren  A n w en d u n g sv erh ä ltn isse  der 
hoch w 'ertigen  Z em en te  u 'erden  fü r  die n ach  A r t . 22 e rzeu gten  
und g e la g e rte n  P ro b ek ö rp er fo lgen d e  M in d estfestig k e iten  fe s t
g e s e tz t  :

T . Z u g fe s tig k e it  D r u c k fe s tig k e it
L a g eru n g sd a u er: £  Q u a d ra tze n tim e te r

n ach  3 T a g e n   28 325
.. 7 ..    35 500
, , 2 8  ,,   40 650

2. T o n erd e- oder S ch m elzze m en t is t in sein er Z u sam m en 
setzu n g  v o n  P o rtla n d ze m e n t g ru n d sä tz lich  ve rsch ied e n ; er ist 
das S ch m elzp ro d u k t au s ton erd ere ich em  M a te ria l (B a u x it) und 
K a lk . — D a  d er S ch m elzze m en t noch kein e  w esen tlich e  V e r 
w en d u n g gefu n d en  h a t, e rü b r ig t es sich, h e u te  schon N orm en  
fü r den selben  a u fzu ste lle n .

D ie  T e ilrev isio n  der sch w eizerisch en  B in d em itte ln o rm e n  
is t am  i .  J a n u a r 1926 in K r a f t  g e tre te n .

Die Normung im Rohrleitungsbau
Seit einiger Zeit mehren sich die Anfragen nach dem Stand 

der Arbeiten im Rohrleitungsbau in einem derartigen Umfange, 
daß es zur Entlastung der Geschäftsstelle des NDI notwendig ist, 
hierüber nachstehendes bekanntzugeben:

Bis einschließlich Nenndruck 40, d. h. bis einschließlich 32 kg/cm2 
Betriebsdruck für Heißdampf, sind die Normblätter über Druck
stufen, Nennweiten, Rohre und Flansche vom Vorstande genehmigt.
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Um eine möglichst weitgehende Abstimmung mit einigen Auslands
normen zu erzielen, waren noch Verhandlungen erforderlich, die die 

.Herausgabe der Blätter noch nicht ermöglichten. Mit dem Ausdruck 
der Blätter ist nunmehr begonnen, doch läßt sich der endgültige 
Termin für d en V ertrieb  dieser Blätter zui Zeit noch nicht bestimmen. 
Gebeten wird, über den Zeitpunkt der Herausgabe der Normblätter 
die Veröffentlichungen in den „Mitteilungen des N D I" in der Zeit
schrift „Der Maschinenbau" zu verfolgen.

Ü ber Nenndruck 40 konnten im Fachnormenausschuß für

Rohrleitungen Verhandlungen noch nicht erfolgen. Zurzeit liegt den 
Mitgliedern des Fachnormenausschusses ein Entwurf vor. Wenn 
dieser Entwurf für einige Ausführungen von Auftraggebern für ver
bindlich erklärt wurde, so. kann dies lediglich als private Liefer
bedingung des betreffenden Auftraggebers angesehen werden. Es 
muß darauf hingewiesen werden, daß dieser Entwurf bis zum Abschluß 
dej: Beratungen noch Änderungen erfahren kann. Dieser Hinweis 
ist erforderlich, um späteren Einsprüchen gegen etwaige Änderungen 
vorzubeugen. • D ie G e s c h ä fts te lle .

Kleineisen
L ie fe rv e re in b a ru n g e n

N o c h  n ic h t en d g ü ltig  D I N

E n tw u rf 1 
E 1634

Unter Kleineisen sind hier die zur Befestigung der Schienen unter sich und mit den Schwellen
erforderlichen Oberbauteile zu verstehen.

I. A l t  uml E ig e n s c h a ft  .

H e rste llu n g
Kleineisenzeug ist aus Stahl herzustellen. Das Herstellungs

verfahren des Stahles ist im Angebot anzugeben.

K en n ze ich n u n g  
Jedes Stück ist mit einem Werkzeichen, den beiden letzten 

Ziffern des Lieferungsjahres und mit der auf der Zeichnung etwa 
angegebenen Gattungsnummer an vorgeschriebener Stelle zu 
versehen. Die Zeichen müssen so. deutlich angebracht werden, daß 
sie dauernd sichtbar bleiben.

Ä u ßere B e s c h a ffe n h e it  
Die Teile dürfen keine Risse, Brandlöcher, Walznähte oder 

sonstige Fehler, die die Verwendbarkeit beeinträchtigen, haben. 
Verkitten oder Zuhämmern von Rissen und ähnliche Nacharbeiten 
zum Verdecken von Fehlern sind verboten. Walzsplitter und 
Schalen sind an den Anlageflächen nicht zulässig. An anderen 
Stellen dürfen sie bis 1 mm dick sein, müssen aber dann weg
gemeißelt werden.

Löcher werden nach Vereinbarung kalt oder warm gestanzt 
oder gebohrt.

Der Grat ist zu beseitigen.

H a'kennägel
Die Köpfe müssen mit dem Schaft aus einem Stück in Ge

senken geschmiedet oder gepreßt werden.
Der Schaft der Hakennägel muß glatt und gerade sein, er 

soll am Ende ebene glatte Flächen und eine scharfe Kante haben. 
Beim Schneiden oder Pressen entstandener Grat ist sorgfältig zu 
entfernen.

S ch w elle n sch ra u b e n , L a sch en - und H a k e n sch ra u b e n  
Die Köpfe müssen voll und sauber mit dem Schaft aus einem 

Stück in Gesenken ohne Faltenlegung geschmiedet oder gepreßt 
werden. Die Schwellenschrauben sind zu verzinken, wenn das 
Gewinde in kaltem Zustande hergestellt wird.

Bei L a sch e n - und H a k e n sch ra u b e n  sind die Ver
stärkungen am Schaft glatt und voll auszupressen. Die Muttern 
sollen gleichmäßigen Gang haben und sich auf y2 bis % ihrer 
Höhe mit der Hand und dann mit einem bei dem Besteller üblichen 
Schlüssel ohne Anstrengung auf das Gewinde aufdrehen lassen.

L asch en
Die L a sch en  müssen so gerade sein, daß die Flächen, mit 

denen sie den Kopf und Fuß der Schiene berühren, auf ganzer 
Länge zur Anlage kommen.

Die Seitenflächen der Klinkungen an den Laschen müssen 
glatt und eben sein. Die Klinkungen sind mit Rundungen nach 
Zeichnung auszuführen. Abweichungen im Abstande der 
Klinkungen voneinander und in der Größe bis je ±  2 mm sind 
zulässig.

U n te r le g p la tte n , H a k e n p la tte n  und K le m m p la tte n  
Die Auflageflächcn müssen eben sein.

II. Abweichungen  
Maße

L a s ch e n , U n te r le g p la tte n  und H a k e n p la tte n
Von der vorgeschriebenen Länge (Walzrichtung) sind Ab

weichungen bis ±  3 mm gestattet. Für Löcher sind in der Lage 
und in der Größe Abweichungen bis +  0,5 mm zulässig.

4 . F eb ru ar 1926

L asch en
Im Abstand der Anlageflächen sind Abweichungen bis 

±  0,25 mm, in der Dicke bis +  0,5 mm und in den übrigen Ab
messungen bis ±  1 mm zulässig. Die vorgeschriebene Neigung 
der Anlageflächen muß genau inuegehaltcn werden.

U n te r le g p la tte n  und H a k e n p la tte n
In der Dicke sind Abweichungen bis +  0,5 mm gestattet.
In der Tlakcnlänge und Zapfenlänge (Walzrichtung) sind 

Abweichungen von je  +  1 nun gestattet.

S ch w elle n sch ra u b e n
Der Vierkant des Kopfes und die Neigung der unteren Kopf

fläche sind genau herzustellen. Das Gewinde ist sauber und glatt 
einzuwalzen oder cinzuschneiden. Im Kerndurchmesscr sind Ab
weichungen bis +  0,5 mm zulässig.

G ew icht
Sofern nicht das Sollgewicht, errechnet aus Abmessungen 

und spezifischem Gewicht 7,85, feststeht, wird es durch Abwiegen 
von 50 Stück maßhaltiger Kleineisenteile festgestcllt. Als Durch
schnittsgewicht gilt das aus 5 % der Liefermenge ermittelte 
Gewicht.

Das Durchschnittsgewicht darf höchstens 3 % größer oder 
2 % kleiner sein als das Sollgewicht.

III. W erk sto ffp rü fu n g;

Die Zähigkeit wird durch Biegeversuche, Faltversuchc und 
durch nachstehend bezeichnete Versuche, die Festigkeit durch 
Zugversuche geprüft.

Z ugversu ch  nach  D IN  1605, Festigkeit 37 bis 5 0 kg/mm2.

L a sch en , K le m m p la tte n
Die Laschen sind hochkant bei 420 mm Stützweite in geeigneten 

Sätteln zu lagern und unter einer Presse zu belasten. Bei den 
Biegeversuchen müssen die Winkellaschen im kalten Zustande 
eine bleibende Durchbiegung von mindestens 6 mm und die Flach
laschen von mindestens 10 mm zulassen, ohne Risse im metallischen 
Werkstoff oder Brüche zu zeigen.

K le m m p la tte n
Die K le m m p la tte n  müssen ein Auftreiben der Löcher in 

Längsrichtung um 2 mm gestatten, ohne Risse im metallischen 
"Werkstoff zu zeigen. Dabei ist ein Dorn oder ein Keil mit der 
Neigung 1 : 20 anzuwenden. Die Knaggen sind durch Handhammer
schläge zu prüfen.

H a k e n n ä g e l, S ch w elle n sch ra u b e n , L a s ch e n s ch ra u b e n , 
H a k e n sch ra u b e n

H a k e n n ä g e l und S ch w elle n sch ra u b e n  müssen sich über 
einen Dorn, dessen Durchmesser gleich der Dicke des Probestückes 
ist, um 180“ ohne Rißbildung biegen lassen (s. DIN 1605, l i la ) .

Sollen Laschen- oder Hakenschrauben durch Andrehen der 
Mutter abgewürgt werden, so soll sich der Schraubenschaft strecken, 
bevor er bricht.

IV. A b n ah m e

Der Abnehmer kann von je  500 Stück der Lieferung ein Stück 
zur Prüfung auswählen.

Genügt eine Werkstoffprüfung nicht, so müssen zwei neue 
Proben entnommen werden. Genügt eine hiervon nicht, so kann 
die zugehörige Menge verworfen werden.
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Noch nicht endgültig

Unbearbeitete Weichenplatten
Liefervcreinbarungen

D IN
E n tw u r f  1 

E 1636

I. A r t  und E ig e n sc h a ft
H e rste llu n g

Die Platten sind aus Stahl herzustellen. Das Herstellungs-. 
verfahren des Stahles ist im Angebot anzugeben.

K en n ze ich n u n g  
Jede Platte muß das Werkzeichen und die beiden letzten 

Ziffern der Jahreszahl der Lieferung tragen. Diese Zeichen 
müssen so deutlich angebracht sein, daß sie dauernd sichtbar 
bleiben.

Ä u ßere  B e s c h a ffe n h e it  
Die Platten müssen eben und gleichmäßig dick sein. Die 

Kanten müssen gerade und .glatt sein. Jeder Grat ist sauber 
zu beseitigen.

Die Platten dürfen keine Risse, Brandlöcher oder sonstige 
Fehler, die die Verwendbarkeit beeinträchtigen, haben. Ver
kitten oder Zuhämmern von Rissen und ähnliche Nacharbeiten 
zum Verdecken von Fehlern sind verboten. Walzsplitter und 
Schalen dürfen bis 1 mm dick sein, müssen aber dann weg- 
gemeißclt werden.

I I .  A b w eich u n g en
, M aße

Die Abmessungen sind bei Bestellung anzugeben. In der 
Länge sind Abweichungen bis ±  10 mm, in der Breite bis 
4 -  2— - mm und in der Dicke bis ±  0,5 mm zulässig.

G ew icht
Sofern nicht das Sollgewicht, errechnet aus Abmessungen 

und spezifischem Gewicht. 7,85, feststeht, wird es durch Ab
wiegen von 50 Stück maßhaltiger Weichenplatten festgestellt. 
Als Durchschnittsgewicht gilt das aus 5 % der Liefermenge 
ermittelte Gewicht. Das Durchschnittsgewicht darf höchstens 
3 % größer oder 2 % kleiner sein, als das Sollgewicht.

I I I .  W e rk sto ffp rü fu n g
Zugfestigkeit und Zähigkeit werden durch Zugversuch 

und Lochversuch geprüft.
Z u gv ersu ch  nach  D IN  1(>05 

Kurzstab (100 mm Meßlänge). Festigkeit 37 bis 50 kg/mm2, 
bezogen auf die Walzrichtung. Dehnung mindestens 20 % .

L o ch v ersu ch  
Die Platten müssen sich mit einem Vierkant-Lochstempel 

von 20 mm Seitenlange bei einem Abstande der Lochkante 
von 15 mm vom Plattenrande kalt lochen lassen, ohne Anrisse 
zu zeigen.

IV . A bnahm e
P ro b e e n tn a h m e  

Der Abnehmer kann von je  200 Platten oder einer Teil
lieferung von geringerer Stückzahl eine Platte zur Prüfung 
auswählen.

Befindet sich unter den Platten eine mit geringen Fehlern 
(Schönheitsfehlern), so kann diese zu den Versuchen ver
wendet werden.

A b n ah m ep rü fu n g  
Die Abnahmeprüfung erfolgt auf dem liefernden Werke, 

falls nichts anderes vereinbart wird.
Genügt eine Werkstoffprüfung nicht, so müssen zwei 

neue Proben entnommen werden. Genügt eine hiervon nicht, 
so kann die zugehörige Menge verworfen werden.

Entsprechen die äußere Beschaffenheit und die Maß
abweichungen der Teilmenge nicht den Anforderungen, so 
kann die Abnahme abgelehnt werden.

4. Februar 1926

Erläuterungen zu den Normblattentwürfen
D IN  E  1634, 1636, 1637.

E  1634 R le in e iso n , L ie fe rv e re in b a ru n g e n  
E  1636 U n b e a rb e ite te  W e ich e n p la tte n , L ie fe rv c re in b a ru n g e n  
E  1637 R u d le n k e r , L ie fe rv c re in b a ru n g e n

E n tw ü rfe  1 (S e ite n  N 22 und 23)
Die vorliegenden Entwürfe sind die Ergebnisse der Beratungen 

der Gruppe I I  „Eisenbahnbaustofie“ des Werkstoffausschüsses Eisen 
und Stahl. Die Entwürfe mußten bis jetzt zurückgehalten werden’, 
weil die Zustimmung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute für die 
Erzeuger und des Eisenbahn-Zentralamtes als größter Verbraucher 
noch nicht vorlag. Seitens der Reichsbahn besteht allerdings noch 
ein Einwand, der die Längen der unbearbeiteten Weichenplatten 
betrifft. Der Entwurf sieht für die Länge eine zulässige Abweichung

Noch nicht endgültig

Radlenker
Liefervereinbarungen

DIN
E n tw u rf 1 

E 1637

I . A r t  und E ig e n sc h a ft
H e rste llu n g

Die Radlenker sind aus Stahl zu walzen. Das Herstellungs
verfahren des Stahles ist im Angebot anzugeben.

K en n ze ich n u n g
Jeder Radlenker muß das Werkzeichen und je nach Verein

barung die Jahreszahl der Herstellung oder der Verwendung 
in . erhabener Form tragen.

Ä u ßere B e s c h a f fe n h e it
Die Radlenker werden nach dem Richten unter der Presse 

entsprechend der Zeichnung gebogen und geknickt. Die Knicke 
sind möglichst scharf. auszubilden. Der Schnittpunkt der 
Verlängerung der Leitkanten darf höchstens 3 mm von der 
wirklichen Radlenkerkante abweichen.

Die fertigen Radlenker dürfen nicht windschief sein.
Die Radlenker dürfen keine Risse, Brandlöcher, Walznähtc 

oder sonstige Fehler, die die Verwendbarkeit beeinträchtigen, 
haben. Verkitten oder Zuhämmern von Rissen und ähnliche 
Nacharbeiten zum Verdecken von Fehlern sind verboten. 
Walzsplittor und Schalen dürfen bis 1; mm dick sein, müssen 
aber dann weggemeißclt werden.

Die Schnittränder sind zur Beseitigung des Grates leicht 
abzufasen.

Die in der Bestellzeichnung vorgesehenen Löcher sind zu 
bohren und zu entgraten.

II . A b w eich u n g en
Q u e rs c h n itt

Das Profil ist bei Bestellung anzugeben. In der Fußbreite 
sind Abweichungen bis +  1 mm, in der Höhe und in den übrigen 
Abmessungen bis +  0,5 mm gestattet.

L änge
Die Längen sind bei Bestellung vorzuschreiben. Ab

weichungen sind bis ±  5 mm gestattet.
L age und G röße der L ö ch e r

Abweichungen von der auf der Bestellzeichnung vor
geschriebenen Lage und Größe der Löcher sind bis +  1 mm 
gestattet.

G ew icht
Sofern nicht das Sollgewicht, errechnet aus Abmessungen 

und spezifischem Gewicht 7,85, fcststeht, wird es durch Ab
wiegen von 50 Stück genau gefertigter Radlenker festgestellt. 
Als Durchschnittsgewicht gilt das aus 5 % der Liefermenge 
ermittelte Gewicht. Das Durchschnittsgewicht darf höchstens 
3 % größer oder 2 % kleiner sein als das Sollgewicht.

I I I . W erkstoffprü fung
Zugfestigkeit und Zähigkeit werden durch Zugversuch 

geprüft. ,
Z u g v ersu ch  nach  D IN  1605 

Kurzstab (100 mm Meßlänge)
Festigkeit mindestens 60 kg/mm2, Dehnung mindestens 14%..

IV . A bnahm e
P ro b ee n tn a h m e

Der Abnehmer kann von je  200 Radlenkern oder einer 
Teillieferung von geringerer Stückzahl einen Radlenker zur 
Prüfung auswählen.

Befindet sich unter den Radlenkern einer mit geringen 
Fehlern (Schönheitsfehlern), so kann dieser zu den Versuchen 
verwendet werden.

A b n ah m ep rü fu n g
Die Abnahmeprüfung erfolgt auf dem liefernden Werke,, 

falls nichts anderes vereinbart wird.
Genügt eine Werkstoffprüfung nicht, so müssen zwei 

neue Proben entnommen werden. Genügt eine hiervon nicht, 
so kann die zugehörige Menge verworfen werden.

Entsprechen die äußere Beschaffenheit und die Maß
abweichungen der Teilmenge nicht den Anforderungen, so 
kann die Abnahme abgelehnt werden,

4. Februar 1926

von +  10 mm vor, während die Reichsbahn +  5 mm fordert,
Die Entwürfe über Schienen und Schwellen sind bereits am 

25. Oktober 1923 in den NDI-Mitteilungen veröffentlicht worden und 
. gehen demnächst an den Vorstand zur Genehmigung.

Die weitere Bearbeitung der Blätter über Achsen und Radreifen 
dagegen wurde auf ein Jahr zurückgestellt, weil noch eingehende 
Untersuchungen notwendig sind.

Einspruchsfrist 
bis 
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