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Abb. 10. Zugsdichte und Doppelspuren der SBB im Jahr 1933 (Verkehrsleistung pro Bahn-km: 976000 Personen-km und 535000 Tonnen-km).

und Unterfithrungen. In keinem anderen Lande verlaufen die
Bahnlinien so auf einer fast ununterbrochenen Kette von teuren
Kunsthauten wie bei uns. Deshalb miissen notgedrungen die
Anlagekosten ganz bedeutend hoher sein als anderswo.

Die Liicken, die im Ausbau des Netzes noch vorhanden sind,
werden, so wiinschenswert ihre Beseitigung auch wire, wohl nur
sehr langsam geschlossen werden konnen; denn die Finanzlage
zwingt zu &dusserster Zuriickhaltung in der Bewilligung neuer
Ausgaben. Eine voéllige Drosselung ist allerdings nicht méglich,
denn Stillstand bedeutet Riickschritt, ganz besonders im Ver-
kehrswesen, das in sténdiger Entwicklung begriffen ist. Wenn
die Eisenbahnen ihre Stellung halten wollen, miissen sie sich
den Fortschritten der Technik anpassen. Der Wille dazu ist
vorhanden. Es ist auch bestimmt zu erwarten, dass nach
Durchfithrung der unvermeidbaren Sanierung und Befreiung
von den driickenden und z. T. fremden Lasten unsere Bundes-
bahnen ihr Gleichgewicht wieder finden und im Stande sein
werden, der schweiz. Volkswirtschaft die ihr zum Leben not-
wendigen Dienste zu leisten.

LITERATUR. Geschiiftsberichte der SBB und der ehemaligen Pri-
vatbahnen; Statistische Tabellen der SBB; Schweiz. BEisenbahnstatistik
des Schweiz. Post- und Eisenbahn-Dep.; Graphisch-statistischer Ver-
kehrsatlas der Schweiz, 1915, herausgegeben vom schweiz. Post- und
Eisenbahndepartement; Statistique Internationale des Chemins de Fer,
1933, herausgegeben von der Union Internationale des Chemins de Fer,
Statistik des Vereins mitteleuropiischer Eisenbahnverwaltungen (Ver-
ecinsstatistik) 1900 und 1933; Botschaft des Bundesrates an die Bundes-
versammlung betr. den Riickkauf der schweiz. Hauptbahnen vom
25. Mirz 1897; Bericht des Verwaltungsrates und der Generaldirektion
der SBB iiber die Finanzlage und die zu ihrer Sanierung zu ergrei-
fenden Magsnahmen vom 7. Februar 1933; Bericht des Verwaltungs-
rates und der Generaldirektion der SBB vom 16. Oktober 1934 zum Vor-
entwurf vom 1. Juni 1934 fiir ein neues Bundesbahngesetz; Beitrag zur
Beurteilung der Finanzlage der SBB (Sonderabzug aus dem 1. Band

des in neuer Auflage erscheinenden Werkes «Der Finanzhaushalt der
Schweiz», herausgegeben von der kantonalen Finanzdirektorenkonfe-
renz [Prof. Dr. J. Steiger {, Dr. C. Higy und Dr. V. J. Steiger]); Dr.
E. A. Diethelm: Die Verstaatlichung der schweiz. Privatbahnen durch
den Bund und ihre finanziellen Auswirkungen auf die SBB von 1903 bis
1913; P. Weissenbach: Die Eisenbahnverstaatlichung in der Schweiz;
desgl.: Der Abschluss der Verstaatlichung der Hauptbahnen und zehn
Jahre Staatsbetrieb in der Schweiz; Prof. Dr. J. Steiger: Die Schweiz.
Bundesbahnen, Entwicklung und Leistungen; Ro6ll: Enzyklopidie des
Eisenbahnwesens; Generalsekretariat der SBB: Verschiedenes statisti-
sches Material.

Die Lehre von der Zerspanung.
Von Dr. Ing. HANS FREUND, Mailand.

1. Problem. Die stédndige Verbesserung der Legierungen fiir
Werkzeuge hat zu einer etwas einseitigen Einstellung der Praxis
auf die Zerspanungsprobleme gefiihrt: Die Werkstatt strebt all-
gemein grosstmogliche Schnittgeschwindigkeiten an und beachtet
meist nicht, dass wirtschaftliche Zerspanung noch von andern
Einfliissen weitgehend abhéngig sein kann. Diese Tatsache geht
auch daraus hervor, dass die meisten Taschenbiicher Richtwerte
fiir Schnittgeschwindigkeiten enthalten, ohne die zugehérigen zu-
ldssigen Spanquerschnitte anzugeben. Es wird hierdurch der Aus-
nutzung des Werkzeuges auf Kosten der Leistungsausnutzung
der Maschine zu grosse Beachtung geschenkt. Wirtschaftliche
Zerspanung verlangt jedoch auch moglichst gute Ausnutzung
der maschinellen Anlagen. Wird eine Werkzeugmaschine, die
normal fiir 4 PS bestimmt ist, mit nur 2 PS belastet, so wird sie
eben, auch wenn sie vollschichtig arbeitet, nur halb verwertet.

Die einseitige Beurteilung der Zerspanung von der Werk-
zeug-Seite her muss also ersetzt werden durch eine Beurteilung,
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die Werkzeug, Maschine und Werkstiick gleichméssig beriick-
sichtigt. Die Wahl der Schnittgeschwindigkeit ist nur in Verbin-
dung mit einem geeigneten Spanquerschnitt zu treffen. Die zah-
lenméssige Beziehung beider Grossen unter Beriicksichtigung von
Werkstoff und Werkzeugart liefert die Zerspanungs-Lehre.

2. Die Leistung des Werkzeuges. Jeder Facharbeiter kennt
die drei Arten von Werkzeugstdhlen: Kohlenstoffstahl, Schnell-
stahl und Hartmetallstahl. Er weiss auch, dass diesen drei Arten
in der Reihe, wie sie hier aufgez#hlt sind, steigende Leistung
zugemutet werden kann. Was er aber gewohnlich nicht kennt,
ist die wechselseitige Beziehung zwischen Spanquerschnitt und
Schnittgeschwindigkeit bei Bearbeitung eines bestimmten Werk-
stoffes und die zahlenméssigen Unterschiede in der Leistung, die
sich bei Bearbeitung verschiedener Werkstoffe unter Anwendung
verschiedener Schneidenformen, verschiedenartig zusammenge-
setzter Spanquerschnitte und unter Anwendung von Kiihlung
und Schmierung des Schnittes ergeben. Gewohnlich wird mit
einer bestimmten Schnittgeschwindigkeit gerechnet, z. B. 20 m
pro min, wenn mit Schnellstahl ein Werkstoff St. 42.11 bearbeitet
werden soll, gleichgiiltig, ob ein grosser oder kleiner Spanquer-
schnitt zur Anwendung kommt.

Die gesetzmissige Beziehung zwischen Spanquerschnitt und
zuldssiger Schnittgeschwindigkeit ist durch die Gleichung

Fs

gegeben, wobei v Schnittgeschwindigkeit in m/min, Fg Spanquer-
schnitt in mm? bedeutet. Cy und ¢, sind Stoffzahlen, die der
Zahlentafel 1 zu entnehmen sind. Scheut man die Rechnung, so
benutze man eine Rechentafel (Abb. 1).

Es sei z. B. ein Werkstiick aus S. M.-Stahl St. 50.11 mit einem
Schnelldrehstahl ohne Kiihlung abzuspanen. Der anzuwendende
Spanquerschnitt sei 6 mm?® Man suche aus der Tabelle fiir
St. 50.11 die Materialkonstante &, — 2,44, verbinde auf der linken
Leiter F'g — 6 mit ¢y = 2,44 der schrigliegenden Leiter und erhélt
Punkt 3. Den Punkt 3 verbinde man mit der Stoffzahl C, — 35,
die ebenfalls aus der Tabelle fiir die Bearbeitung von St.50.11

Zahlentafel 1: Materialkonstanten fiir verschiedene Mate-
rialien zum Gebrauch der Leitertafel Abb. 1.

Bei 60 min Standzeit ohne Kiihlung c ;

fiir S. Stahl 16 —- 18 9/, W. v v
Elektron S el s 400 1,31
Messing 80 —- 120 Brinell. 112 1,62
Rotguss Rg 5 und Rg9 . . T 2,28
Stahlguss 135 - 150 Brinell. . 28.7| 2,75
S. M. Stahl St. 34.11 37.11 38.13 55 2,44
St. 42.11 . 44 2,44
St. 50.11 . 35 2,44
St. 60.11 . 27,7| 2,44
SISO TR 17,8 | 2,44
Chrom-Ni-Stahl 210 —- 220 Brinell 28 1577
Gusseisen bis Ge. 14.91. 42 3,6
Ge. 18.91. 26,5 3,6

Ge. 22.91. 15 3,6

(Aus Kronenberg: «Grundziige der Zerspanungslehre», Berlin 1927. Die
diesem Buche entnommenen Zahlenwerte sind gemiiss spitern Veroffent-
lichungen des Verfassers berichtigt. S. Kronenberg: «Forschung und
Praxis auf dem Gebiete der spanabhebenden Formung» ; «Sparwirtschafty,
Wien 1931, H. 9, Seite 356.)

abzulesen ist und erhélt auf der mittleren v-Leiter eine Schnitt-
geschwindigkeit von v — 16 m/min. Anschaulich zeigt Abb. 2 die
Beziehung von Spanquerschnitt und Schnittgeschwindigkeit unter
Verwendung von Widiastahl, bezw. Schnellstahl mit 16 bis 18 o
Wolfram bei Bearbeitung von Stahl 50.11 bezw. von Gusseisen.

Dies sind die Ergebnisse der Zerspanungslehre zur Beurtei-
lung der Grenzleistung des Werkzeuges, wie sie Kronenberg!)
angibt. Diese Werte haben aber lediglich fiir Schnellstahl ohne
Schmierung und Kiihlung Geltung und fiir ein Verhiltnis von
Vorschub zu Schnittiefe 1: 6 bis 1:8, wie es normalerweise in
der Werkstatt angewandt wird. Weitere Untersuchungen iiber
die Frage der Schmierung und Kiihlung sowie der Spanzusam-
mensetzung sind u. a. von Gottwein und Wallichs?) veroffent-
licht worden.

3. Die Leistung der Maschine. Ein und dieselbe Leistung kann
mit einem grossen Spanquerschnitt und einer kleinen Schnitt-
geschwindigkeit oder einer grossen Schnittgeschwindigkeit und
einem kleinen Spanquerschnitt erreicht werden. Aber auch hier
verdndert sich die Leistung nicht proportional mit dem Produkt
aus Spanquerschnitt und Schnittgeschwindigkeit. Das Gesetz der
Verédnderlichkeit findet nach Kronenberg ?) seinen formelméssigen
Ausdruck in der Gleichung:

tsaa)
- Eks
Vs ks
N —
£B 60.75
Cat
ks

Die in dieser
)
Formel enthaltene Zahl Cys sowie der Faktor Fg sind
in den nachfolgenden Zahlentafeln fiir die verschiedenen Bedin-
gungen abzulesen.

Beispiel: Gesucht der Schnittdruck fiir Stahl von k, — 55 kg/mm?*

Festigkeit, der Meisselwinkel des Drehstahles sei 659, der Span-
querschnitt 10 mm?2. Nach Zahlentafel 2 ist Cps — 263 kg, nach

Hierin ist Fg Cs der Schnittdruck Py.

Eks

1) Kronenberg: «Grundziige der Zerspanungslehre», Berlin 1927.

2) Gottwein: «Zur Wirkung der Kiihl- und Schmiermittel beim Ab-
drehen von Stahl». Bericht iiber betriebswissenschaftliche Arbeiten, Bd. 3.
VDI-Verlag 1930. — Wallichs und Krekeler: «Die Zerspanbarkeit des Stahl-
gussesy». Maschinenbau, Bd. 9, Heft 6, 20. M&rz 1930.

3) lc.

Zahlentafel 2: Praktische Schnittdrucktabelle fiir Stahl (Cys).

© Meissel- ke — -
winkel | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 85
50 0 200 | 215 | 231 | 246 | 262 | 218 | 294 | 310 | 325~
55 0 209 | 225 | 242 | 258 | 275 | 201 | 308 | 325 | 341"
60 0 218 | 235 | 252 | 270 | 287 | 304 | 321 | 340 | 356 "
65 0 227 | 245 | 263 | 280 | 209 | 317 | 335 | 354 | 371"
70 0 236 | 254 | 273 | 201 | 310 | 320 | 347 | 367 | 385"
75 0 244 | 244 | 263 | 283 | 301 | 321 | 340 | 359 | 380

Zahlentafel 3: Multiplikationsfaktoren fiir Stahl.

Fy 2| 3| 4

5 ‘10‘15|20 25‘30}40mm2

1,75| 24| 31| 3,6 | 6,4| 8,8|11,2/13,3/15,2| 19,3

(Nach Kronenberg, 1. c.)
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o'sJ 1294 Rt Abb. 2. Abb. 3. Erweiterung des Bereiches voller
i J Eed 2 I: Grenzleistung von Schnellstahl, 16 bis Leistungsausniitzung (2 PS) durch leistungs-
L 1S ¢ " v m/min 189/, Wolfram, bei Bearbeitung v. St 50.11. fihigeres Werkzeug.
£ mmz;m Stoffzahl Sty wEaNIndigRel) Zapfenteiter 1I: Grenzleistung von Widiastahl, bei 1: Zerspanungslinie gleicher Leistung (2 PS).
Spanquenschritt Bearbeitung von St 50.11. II: Grenzlinie fiir Schnellstahl.
3 III: Grenzleistung von Schnellstahl, III: Grenzlinie fiir Widia od. anderes Hartmetall.
Abb. 1. Leitertafel zur Ermittlung der 16 bis 189, Wolfram, a: Der durch Anwendung von Widia gegeniiber

zulidssigen Schnittgeschwindigkeit,

beiiBearbeitung von Ge 14.91.

Schnellstahl erweiterte Bereich.
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Zahlentafel 3 der Faktor 6,4, also Schnittdruck P, — 263 . 6,4 =
1680 kg. Beachtenswert ist hierbei, dass der Schnittdruck in ge-
ringerem Masse anwéchst als der Spanquerschnitt. Fir F —
40 mm?* ist der Schnittdruck z. B.: 263 . 19,3 = 5090 kg, also nur
rund dreimal so gross wie bei F — 10 mm?2, obgleich der Span-
querschnitt 40 mm? viermal so gross ist, wie der Spanquerschnitt
F — 10 mm?®. Fiir Gusseisen ergeben sich natiirlich entsprechende
Tabellen.

Abb. 3 zeigt das Gesetz im doppelt-logarithmischen Linien-
netz fiir die Bearbeitung von St. 50.11 und eine konstant aus-
zunutzende Maschinenleistung von 2 PS.

4. Synthese. Wir haben in den beiden vorstehenden Ab-
schnitten getrennt die Gesetze fiir die Ausnutzung des Werk-
zeuges und fiir die Ausnutzung der Maschine abgeleitet. Nun
gilt es beide Gesetze zu vereinigen. Wir koénnen also, um die
Maschine auszunutzen, Spanquerschnitt und Schnittgeschwindig-
keit wéhlen, wie sie Linie I (Abb. 3) angibt. Wir kdnnen jedoch
nicht {iber den Schnittpunkt S, hinausgehen, weil das Werkzeug
dieser Leistung nicht mehr gewachsen ist. Wéahlen wir einen Punkt
der Linie I rechts von dem Schnittpunkt, so nutzen wir die Ma-
schine aus und haben ausserdem eine gewisse Reserve in der
Werkzeugausnutzung, denn wir konnten ja entsprechend der
Linie IT hohere Schnittgeschwindigkeiten wéhlen. Links von dem
Schnittpunkt dagegen wird das Werkzeug so in Anspruch ge-
nommen, dass es die Lebensdauer von einer Stunde nicht mehr
erreichen wiirde. Wir sind deshalb genétigt, bei diesen Span-
querschnitten, die also kleiner sind als F — 0,95 mm?2, die Zer-
spanung nach der Linie II einzurichten. Dadurch nutzen wir
zwar das Werkzeug aus, aber nicht mehr die Maschine. Die ab-
genommene Leistung ist jetzt geringer als die normale Leistung,
fiir die die Maschine gebaut ist. Lediglich die Verwendung von
hoher leistendem Stahl, z. B. Widia (Linie III) gestattet eine
weitere Ausnutzung der Maschinenleistung vom Schnittpunkt S,
bis zum Schnittpunkt S,.

5. Zusammenfassung. Das Streben nach hoher Werkzeug-
leistung fiihrt dazu, dass in den Werkstétten gew®ohnlich mit
Schnellstahl links vom Schnittpunkt S, auf der flachen Linie (II)
gearbeitet wird. Hierdurch wird zwar das Werkzeug voll ausge-
nutzt, die Maschinenleistung wird aber vernachlissigt. Es ist
notwendig, Facharbeiter, Meister und Betriebsingenieur auf diesen
Umstand hinzuweisen und sie mit den neuen Ergebnissen der
Zerspanungslehre bekanntzumachen. Oft gestattet schon eine
kleine Senkung der Schnittgeschwindigkeit einen wesentlich
grosseren Spanquerschnitt, wodurch mindestens die gleiche Span-
leistung erreicht wird wie mit Anwendung von hoher leistendem
Werkzeug. Nur dort, wo man den wirtschaftlichen Spanquer-
schnitt nicht anwenden kann, weil entweder zu wenig Material
abzuspanen ist, oder weil die Stabilitit des Werkstiickes den
Schnittdruck nicht zulédsst, wird die Verwendung héher leistenden
Werkzeuges wirtschaftlich sein; besonders dort, wo man mit
einem Span auskommen will, bezw. mit dem letzten Schrupp-
span auch gleichzeitig schlichten will, ist — besonders bei Guss-
eisen — die Verwendung von Hartmetall oft zweckméssig.

Pfahlgriindungen von ungewohnlicher Tiefe.

Ing. P. van Hauwaert bespricht in «La Technique des Tra-
vaux» vom September 1935 anhand verschiedener Beispiele Pfahl-
griindungen in sehr grosse Tiefen.

Einige Pfahlsysteme mit verlorenem Futter. 1. New York
Hudsontunnel. Zwei von den sieben Ventilationsschichten sind
auf Pféhle gegriindet, die bis auf den in 76 m Tiefe liegenden
Fels hinabreichen. Die Pfdhle wurden durch einfaches Aus-
betonieren der 61 cm weiten Bohrrohre von 9,5 mm Wandstidrke
hergestellt. Die Rohre wurden nach dem Betonieren auf der
Hohe der Pfahlkopfe mittels eines in das Rohr abgesenkten
umlaufenden Schneidapparates abgeschnitten. Nach Erstellung
des ganzen Pfahlrostes fiir jeden Schacht wurde die Druckluft-
grindung fiir die Ventilationsschidchte bis auf Hohe der Pfahl-
kopfe abgesenkt und diese in der Kammer einbetoniert. —
2. Madoera (Java), Landungssteg fiir Kriegsschiffe. Hier war eine
Grundungstiefe von maximal 38 m unter Meeresspiegel erforder-
lich. Es gelangten dreiteilige, hohle Spiilpfihle aus Eisenbeton
zur Verwendung. Die Pfihle wurden, soweit das Eigengewicht
hiefiir nicht ausreicht, mittels ruhender Belastung in den Boden
eingetrieben und die folgenden Stiicke nach und nach aufge-
setzt. Als Verbindung zwischen aufeinanderfolgenden Pfahl-
elementen diente ein hohles, inwendig angebrachtes Muffen-
stiick, dessen Armierung nach oben und unten in den nach-
triglich eingefiillten Beton iibergreift. Nach Erreichen des
guten Grundes wurde der Pfahl mit 110 t bei gleichzeitiger
Spiilung belastet. Die meisten Pfidhle senkten sich dann nur

noch um wenige cm. — 3. New York, Starret Lehigh Building
(s. a. Engineering News-Record Juli 1932). Das Verfahren gleicht
dem unter 1 erwidhnten. Ein Unterschied besteht darin, dass
die Rohre statt verschraubt und durch Bohrung vorgetrieben, in
diesem Falle elektrisch geschweisst und gerammt wurden. Die
Schweissnidhte, die unter der Rammung stark litten, muBten
mittels innenliegender Muffe verstdrkt werden. — Unter 4. und
5. ist erwdhnt, dass in Stockholm (Lidingdbroen) und in Déne-
mark (Briicke iiber den Limfjord) hohle Betonrammpfihle von
42 bzw. 35 m Lénge verwendet wurden, deren Hohlraum nach
beendeter Radumung mit Beton ausgefiillt wurde. — 6. In Oslo
wurden aus vier verschweissten [-Eisen bestehende Pfihle her-
gestellt, mit Drahtgeflecht umwickelt und gunitiert. Diese Hohl-
pféhle konnten nach sukzessivem Anschweissen von 10 bis 12 m
langen Schiissen bis auf felsigen Grund in 40 m Tiefe vorgetrie-
ben werden. Der Verfasser bezweifelt die Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens. Zudem erscheint der Gunitiiberzug zum mindesten
stark gefdhrdet.

Gerammte Vollpfihle aus Eisenbeton werden heute in Lén-
gen von 25 bis 30 m verwendet, namentlich bei Hafenbauten in
Frankreich, England und Amerika. Das grosse Gewicht und
damit die sehr betrédchtliche Biegungsbeanspruchung beim Trans-
port machen eine {iberdimensionierte Armierung notwendig.
Ein Nachteil ist ferner die kleine Auflagerfliche im Falle fel-
sigen Untergrundes, sowie die Ungewissheit sicherer Auf-
lagerung im Falle geneigter Felsoberfldche.

Lange Frankipfdhle. Dass der Verfasser den Frankipfdhlen
ein besonderes Kapitel widmet und dabei von sechs interessan-
ten Tiefgriindungen von 25 bis 42 m zu berichten weiss, zeigt
einmal mehr die Anpassungsfihigkeit dieser Griindungsart. Die
Herstellungsweise der Frankipfdhle braucht wohl nicht beson-
ders erkldrt zu werden. Dass diese aber 1934 in Schweden
in einer Tiefe bis zu 38 m mit regelrechter Siulenarmierung
aus sechs Léngseisen von 20 mm Durchmesser und 7 mm star-
ker Spirale von 20 cm Ganghohe hergestellt wurden, diirfte neu
sein. Die «besonderen Massnahmens» zum Schutz der Eisen-
einlagen (die in Schiissen von 12 m Linge eingebracht wurden)
gegen Zerstorung sind leider nicht nidher beschrieben.

MITTEILUNGEN

Sichtbarkeitsvergleiche mit Glith- und Gasentladungs-
lampen. Der in der «General Electric Review» vom Dezember
1935 enthaltene zweite Teil des Berichtes von Reid und Chanon
iiber Versuche an der in Cleveland errichteten Modellstrasse fiir
Beleuchtungsstudien!) ist eine Verarbeitung von tausenden von
Beobachtungen, die an dieser Strasse gemacht wurden, um die
Bedingungen gleicher Sichtbarkeit von gefdhrdeten Objekten
(Katze, Fussgédnger) bei Beleuchtung durch elektrische Gliih-
lampen und durch die neueren Gasentladungslampen von un-
gleichméssigem Spektrum festzustellen. Eine Art des Vergleichs
bestand darin, den zu sehenden Gegenstand im Licht einer
bestimmten Beleuchtungsanordnung an eine Stelle zu bringen,
wo er eben noch sichtbar oder von einem #&dhnlich aussehenden
Gegenstand unterscheidbar war, und sodann die dort herrschende
Beleuchtungsstidrke zu messen, dies sowohl bei Glith- wie bei
Gasentladungslampen-Licht. Eine andere, an beliebigen
Stellen der Modellstrasse vorgenommene Vergleichserie wurde
mit Hilfe des Sichtbarkeitsmessers von Luckiesh und Moss?)
durchgefiihrt: Man bestimmte jene horizontale Beleuchtungs-
stdrke, die bei Verwendung von Glithlampen die gleiche «Sicht-
barkeit» des Objekts ergab wie die selbe, aber mit Gasentladungs-
lampen versehene Anordnung. All diese Vergleiche wurden unter
mannigfacher Variation der Umstédnde — Art des Strassenbelags,
Wahl und Standort des Objekts, Blendungsverhiltnisse, Wahl
des Beobachters — durchgefiihrt. Ergebnis: Die gleiche Sicht-
barkeit gewéhrleistende Beleuchtungsstirke hingt von der Art
des verwendeten Lichts in so geringfiigiger und je nach den
Umstéinden wechselnder Weise ab, dass man praktisch mit der
selben Beleuchtungsstidrke rechnen kann, ob es sich um Licht
aus Glith-, Natrium- oder Quecksilberdampflampen handle. Wo-
mit die Frage sich darauf reduziert, mit welcher Lampe die
selbe Beleuchtungsstirke am wirtschaftlichsten zu erzielen ist.

* Zement und Beton in massigen Bauwerken. Ing. Otto Graf
(Stuttgart) untersucht in «Beton und Eisen» vom 5. Januar die
Moglichkeit der Verhiitung von Rissen in Betonstaumauern und
dhnlichen Bauwerken durch Verwendung von Spezialzement
mit hoher Zugfestigkeit. Aus seinen Angaben ist zu entnehmen,
dass der Portlandzement von den untersuchten Sorten die

1) Vergl. unsere Mitteilung im 1fd. Bd., Nr. 1, S. 11.

2) M. Luckiesh und F. K. Moss: «Visibility — Its Measurement and
Significance in Seeingy- Journal of the Franklin Institute, Vol. 220, Nr. 4,
Oktober 1935.
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