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sondern auch eine Schidigung der Konstruktion infolge Kerbgefahr. Wichtig
1st nur, dass ein einwandfreier Finbrand, gleichgiltig welcher Tiefe,
die Nahtwurzel erreicht wird (Abb. 3).

Bei dicken Flankennihten ist eine Vorschweissung mit diinnen Elektroden,
wie sie Dr. Kommerell vorschligt, zu fordern.

In Bezug auf die Nahtdicke sagt Din 4100 mit Recht, dass die Ueberhshung
der Vollkehlnihte bei den statischen Berechnungen zu vernachlassigen ist. Es
wird nun héufig die Nahtdicke mit den im IHandel befindlichen Messinstru-
menten falsch ermittelt, indem statt des richtigen « a » der Din-Vorschriften
(a 4 A a) gemessen wird (Abb. 3). Dabei werden Fehler, je nach der Naht-
itberhshung bis zu 20 °/, gemacht. Noch haufiger werden ungleichschenklige
Nihte (Abb.6) im Betriebe als gleichschenklige angesehen. In diesem Falle ist

bis in

= Verlustquerschnif!
< \
! I
b-6 |
by 13mm
Fig. 6. : Fig. 7.
Fig. 6. — Secction perdue = Verlustquerschnitt = Reduction in cross-section.
Fig. 7. — Apparecil traceur pour I'étude des cordons de soudure d'angle, du Dr. Schmuckler

Anreissgerit fiir Kehlnéhte nach Dr. Schmuckler.
Dr Schmuckler’s marking-out device for fillet welds.

der Messfehler in Bezug auf«a » biszu 50°/,, withrend der Querschnitt bis 70 o/,
grosser ist, als der zur Wirkung kommende Nutzquerschnitt. Abb. 7 zeigt
ein Anreissgeriit!, welches diese Fehler zu vermeiden gestattet.

Traduction.

1.—L’exécution pratique des constructions soudées et I'économie
du procédé.

Le développement de la soudure, en construction métallique, exige, ainsi
que M. Kopecek I'a signalé, une évolution de la part des Ingénieurs ; en outre,

le manque de profils appropriés n’est pas sans nuire au caracleére é¢conomique
de la construction soudée.

Les profils en demi-I NP et P laminés, sur mes suggestions, par les Peiner-
Walzwerke, correspondent aux necessnes de la techmque de la soudure. La
simplicité de leur fabrication conduit & une faible augmentation de prix. lLe
nombre de profils dont on dispose est toutefois actuellement encore trop
réduit, et devrait étre augmenté. Les nouveaux profils des Vereinigte Stahl-

1. Z.4.7V. d. J. 1932/31.
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werke (figure 1) représentent également un progres considérable; 1ls per-
mettent de remplacer les prolils de laminage de grandes dimensions par des
assemblages soudés, dans des conditions économiques. Par contre, I'emploi
des sections tubulaires carrées, constituées par un assemblage de cornitres,
n’est pas avantageux. Considérons par exemple un élément tubulaire consti-
tué par deux cornieres de 60.60.6 (ligure 2), ayant un poids de 2 fois 3 —
10,84 kg/m ; on devra employer pour la soudure 2 metres de cordon de & mm.
a environ 0,85 RM, soit :

2 x 0,85 =1,70 RM/m.
Il en résulte que rien que pour la soudure, on arrivera & un prix de :

1,70
0,0108%

En adoptant méme des cordons de soudure discontinus, de 5 cm.de longueur,
séparés par des intervalles de 20 cm., les frais de soudure seuls se monteraient
a 169/5 = 34 RM/ tonne. Il faut ajouter & cela l'usinage plus colteux des
bords des éléments, la plus grande difficulté des autres assemblages, dont
I'exécution en soudure ne sera pas toujours parfaite et enfin les risques de
rouille. Du point de vue économique, il en est de méme en ce qui concerne
I'emploi des éléments tubulaires de section cireulaire. Dans ce cas, les prix
¢levés des éléments tubulaires deviennent prohibitifs, sans compter les frais
¢levés d'assemblage.

L’avantage: que présente la construction métallique soudée repose encore
actuellement uniquement sur I’économie de poids (15 a 25 °/, par rapport a la
construction rivée) ; on ne gagne encore rien sur l'usinage malgré sa simpli-
fication possible ; ceci tient a ce que les installations réalisées dans les ateliers
sont encore insuffisantes, de méme que la pratique du travail. On gagnerait
beaucoup, dans cet ordre d’idées, a adopter des dispositifs de montage plus
économiques pour les dilférents éléments de construction a Aassembler. On
pourrait dire la méme chose en ce qui concerne la soudure sur le chantier. Il
est préférable de s’y contenter du boulonnage et du rivetage, en attendant que
U'on puisse disposer d’appareils de montage appropriés.

— 169 RM a la tonne.

9 _ Les dimensions des cordons de soudure.

Dans son rapport, le Dr. Kommerell déclare : les cordons de soudure de
forte épaisseur offrent une moins grande sécurité que les cordons minces, par
suite de la présence éventuelle d’inclusions de scories, de porosités, ete... Gest
possible ; toutefois, les soudures minces et longues doivent étre déja préférées
aux soudures courtes et épaisses pour des raisons écono miques.

Un cordon de soudure d'angle de 1 metre, ayant une épaisseur a = 5 mm.
présente, pour puu = 0,600 t/cm2, une capacité P = 30 t et son prix est d’en-
viron 1,35 RM/métre’.

Un cordon de soudure de 0,50 métre, ayant une épaisseur a = 10 mm, a
également une capacité de 30 t, mais coite 2,30 RM soit 70 °/, de plus.

Le Dr. Kommerell dit en outre que les cordons de soudure concaves ou

{. Vour Tochu. Zentralblatt, numéro d’avril 1932,
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légers sont beaucoup moins chers que les cordons normaux pleins, mais que
les premiers ont une capacité beaucoup plus faible que les seconds. A mon
avis, cette maniere de voir n'est pas exacte.

Suivant la figure 3, pour un cordon de soudure d'angle plein normal, la
consommation de métal d'apport est définie par la section Feepw = 1,414 a°
tandis que pour le cordon de soudure concave de méme « a » celte consomma-
tion (figure 4) est définie par la section Feenw ==1,37 a?.

Comme le prix de cordon de soudure esl proportionnel 4 sa section, on
trouve que le cordon concave n'est meilleur marché que de 3 °/, environ par
rapport au cordon plein de méme « a ». Par contre, le cordon concave est d'un
meilleur effet en construction; du point de vue statique, 1l est également
préférable au cordon plein.

La figure 4 montre que le cordon concave posséde une largeur d’accrochage
b = 1,53 a tandis que celle du cordon plein n'est que b = 1,414 a.

Cet accrochage plus large donne une sécurité plus grande que celle du cor-
don plein. En outre, les possibilités d'allongement du cordon concave sont
meilleures que celles du cordon plein; il en résulte une diminution des risques
de fissuration, risques qui sont fréquents avec des cordons pleins tels que
celui de la figure 5. Toutefois, tant du point de vue économique que du point
de vue constructif, ce sont les cordons en V et en X qui sont les plus intéres-
sants. Leur emploi est encore étroitement limité par les Réglements actuels.
Je me rallie & ce point de vue a l'opinion exprimée par M. Caldwell, qui
recommande d’employer les cordons de soudure en V et en X, en construction
métallique, lorsque cela est possible. Cela ne sera toutefois possible que
lorsque les contraintes admissibles pour les cordons de soudure auront été
notablement élevées.

Dans la construction des chaudiéres, on admet actuellement avec une exécu-
tion soignée, pour les cordons de soudure, une résistance atteignant 90 °/, de
celle des toles a assembler et il faut admettre que la méme chose doit étre pos-
sible en construction métallique ; on ne peut donc qu'approuver le Professeur
Godard, lorsqu’il demande que l'on veille également a la qualité des cordons
et a celle des électrodes que l'on y emploie.

e il pénétration de la fusion.

Cette question est importante et jusqu’a maintenant assez mal définie. Les
exigences antérieures, prévoyant une profondeur minimum de pénétration de
la fusion de 2 & 3 mm., doivent actuellement étre considérées comme périmées.
Une pénétration trop forte implique non seulement une augmentation du prix
de revient, mais également un dommage a la construction, le métal pouvant
otre trop entamé. Il est essentiel, surtout, que la pénétration soit parfaite et
qu'elle porte bien sur toute la soudure, jusqu’a la racine (sommet), mais peu
importe son épaisseur (figure 3).

Lorsqu’il s'agit de cordons de forte épaisseur, il faut prévoir une soudure
préliminaire avec des électrodes de faible diameétre, ainsi que l'indique le Dr.
Kommerell.

En ce quiconcerne I'épaisseur des cordons, la norme DIN 4100 prévoit,
A juste titre, que dans les calculs statiques, on négligera la surépaisseur ou
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arrondi des cordons pleins dans les soudures d'angle. [’épaisseur d'un cordon
est d'ailleurs souvent déterminée d’'une maniére inexacte avec les appareils
courants ; au lieu de la cote « a » prévue par les Prescriptions, c’est (a -4 A a)
que l'on mesure (figure 3). Il en résulte des erreurs qui peuvent atteindre jus-
qu'a 20 °/,, suivant 'arrondi du cordon. Plus souvent encore, on considére des
cordons scalenes comme isocéles (figure 6). 11 en résulte par rapport a «a »,
des erreurs allant jusqu'a 50°/,, tandis que la section calculée est supérieure
de 70 °/, parfois & la valeur utile effective. La figure 7 représente un appareil
traceur qui permet d’éviter ces erreurs!,

H. MICHEL,

Divecteur de la Soudure Electrique Autogéne S. A. Arcos, Bruxelles.

M. le professeur Ros et M. le Docteur Schmuckler ont soulevé la question
de la résistance des soudures aux sollicitations répétées et c'est en elfet une
des questions les plus intéressantes a étudier pour le moment.

Sans vouloir prendre dés a présent une position définitive a ce sujet, je crois
pouvoir affirmer que nos études et expériences nous fournissent déja des résul-
tats tres rassurants. Une expérience de douze ans sur des constructions impor-
tantes sollicitées par des efforts alternatifs et des vibrations, ne nous a pas

encore montré un seul cas de faiblesse.
Les essals que nous avons poursuivis dans nos laboratoires
A en soumettant des barreaux de soudure et des assemblages
soudés a la flexion répétée, ont démontré qu’a I'heure actuelle
I'endurance du matériau soudure est comparable & celle des
Fig. 1. meilleurs aciers de construction. Nous obtenons réguliérement,
a la flexion répétée, une endurance supérieure a 25 kg /mm2.

En principe, nous pouvons étre assez tranquilles, mais il y a un point qui
demande encore une étude approfondie.

Les assemblages soudés présentent en clfet, d'une fagon générale, une cer-
taine fragilité de forme qui est due & deux causes :

La forme bombée de certaines soudures d’angles détermine fatalement, aux
points ou la soudure rencontre la tole, des entailles (A, B) dont V'effet sur 'en-
durance est nélaste. Il y aura lieu d’examiner si les soudures plates ou mémes
concaves ne sont pas préférables.

D’autre part, comme I'a montré M. I'ry a La Haye, il existe fatalement au
fond de la soudure une entaille (C) constituée par la face de conlact des deux
toles. Cette entaille pourrait déterminer une surtension locale et une fatigue
prématurée si la soudure n’avait aucune ductilité ; mais, comme 'a démontré
M. Rosenthal & La Haye, la ductilité propre des soudures apporte un remede
a ce défaut en permettant une distribution réguliére des tensions dans toute la
section de la soudure.

Je pense que les électrodes actuelles, qui donnent des soudures plates et

ductiles, apportent une solution radicale au probleme exposé et qu’il n’y a pas
lieu de s’en émouvoir.

1. Z. d. V. D. L, 1932/31.
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