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Bulletin Technique T. T.

Schweisstechnik.

Von H. Hénni, Bern.

Bedeutung und Anwendungsgebiete. Die Schweiss-
technik eilt seit 10 Jahren mit Riesenschritten vor-
wirts. Sie ist heute sozusagen in alle Gebiete des
Maschinenbaues und Gewerbes eingedrungen. Eine
Schmiede, Schlosserei, Bauschlosserei, mechanische
Werkstatte ohne Schweisserposten ist heute nicht
mehr denkbar. In erster Linie ist die Schweissung
im Konstruktionsbau an Stelle des Nietens getreten.
Sie wird verwendet fiir Dampfkessel (Schweissnaht
diagonal wegen geringerer Beanspruchung), Boiler,
Radbandagen, Fachwerktriager, Dachbinder, Hallen-
binder, Briicken, Gittermasten, ganze Montage-
hallen, Flugzeuggestelle, Krantrager, Rohre, Wagen,
Gefasse, Gitter, Schiffe, Wohnhausgerippe usw. Im
allgemeinen Maschinenbau findet heute das Schweissen
vielfach Anwendung an Stelle des Giessens. Hier sind
es meistens die Untersitze der Maschinen, welche
geschweisst werden, z. B. Untersitze fiir Schleif-
maschinen, Stanzen, Benzinsidulen, Frasmaschinen,
Bohrmaschinen, Sagemaschinen, Metzgereimaschinen,
Statoren und Rotoren im Elektro-Maschinenbau usw.

Begriffserklirung. Das Wesen der Schweissung
besteht darin, dass die zu verbindenden gegen-
einanderstossenden Kanten von zwei Metallteilen bis
auf die Schmelztemperatur erhitzt werden, so dass
ein Ineinanderfliessen stattfindet. Nach dem Er-
kalten bilden dann die vorher getrennten Teile
einen einzigen Korper.

Geschichiliches. Die alteste Schweissung war die
Feuerschweissung. Die beiden zu schweissenden
Teile wurden im Kohlenfeuer erhitzt und dann
durch Zusammenhdmmern vereinigt. Im Jahre 1870
verband ein Franzose Bleistiicke ohne Material-
zusatz und bezeichnete diesen Prozess als autogenes
Schweissen. Er verwendete zur Erwarmung Wasser-
stoff und Luft (Bunsenbrenner). Ende des letzten
Jahrhunderts kam die Wasserstoffgasschweissung
fir Rohre auf. Die Naht der Rohre wurde innen
und aussen mit einem Wasserstoffgasbrenner erhitzt
und dann durch Haimmern verbunden. Spiter be-
nutzte man zur Schweissung Leuchtgas mit Sauer-
stoff. Alle diese Gase ergaben aber zu wenig hohe
Temperaturen (max.2400°), und es konnten deshalb
nur Bleche bis zu 3 mm Starke geschweisst werden.
Richtig geschweisst wurde erst, als die erwadhnten
Verfahren durch die Verwendung von Azetylen,
wobei Temperaturen bis zu 32000 entstanden, ver-
dringt wurden.

Die elektrische Schweissung ist noch jiingeren
Datums. Es sind zwei Verfahren in Gebrauch: die
Lichtbogenschweissung und die Widerstandsschweis-
sung.

Hier befassen wir uns hauptsidchlich mit der auto-
genen Schweissung, die heute noch in den meisten
Werkstéatten eingefiihrt ist und ein grosseres Anwen-
dungsgebiet umfasst als die elektrische Schweissung.

Schweissmethoden. Man unterscheidet zwei Haupt-
methoden:

1. Die Rechtsschweissung. Der Schweillstab folgt
dem geradlinig bewegten Brenner, wobei der
Stab Rithrbewegungen quer zur Nahtrichtung
macht (Fig. 1). Diese Schweissmethode wird

Technique de la soudure.

Par H. Haenni, Berne.

Importance de la soudure et ses applications.
Depuis 10 ans, la technique de la soudure s’est
considérablement développée. Elle est de plus en
plus adoptée dans la construction des machines et
les divers domaines de l'industrie en général. On
ne peut plus se représenter une forge, un atelier
de serrurerie ou de mécanique dont loutillage ne
comprendrait pas une installation de soudure. Tout
d’abord, la soudure a remplacé le rivetage dans les
constructions de tout genre. On l'applique pour les
chaudiéres, les accumulateurs d’eau chaude, les
bandages de roues, les ouvrages en treillis, les entraits
de toits ou de halles, les ponts, les pylones, les
halles de montage, les batis d’avions, les supports
de grues, les tuyaux, les voitures, les récipients,
les grilles, les bateaux, les charpentes de maisons,
etc. Dans la construction des machines, certaines
parties en fonte sont souvent remplacées par des
combinaisons obtenues au moyen de la soudure.
On soude p.ex. les socles des machines a meuler,
des machines & estamper, des distributeurs de ben-
zine, des fraiseuses, des perceuses, des machines de
bouchers, des stators des moteurs électriques, ete.

Définition. Le procédé consiste a chauffer jusqu’au
point de fusion et d’interpénétration les bords des
parties métalliques a réunir. Apres refroidissement,
les deux parties ne forment plus qu’un seul bloc.

Historique. La soudure forgée est la plus ancienne
des soudures. Les parties & souder sont chauffées a
blanc dans un feu de charbon, puis unies l'une &
Pautre par martelage. En 1870, un Francgais par-

vint & réunir des morceaux de plomb sans apport

de métal; il donna a ce procédé le nom de soudure
autogéne. Pour chauffer la soudure, il utilisait un
mélange de gaz hydrogene et d’air (chalumeau
Bunsen). Vers la fin du siécle dernier, la soudure
au gaz hydrogene eut ses débuts dans la soudure
des tuyaux. On chauffait intérieurement et exté-
rieurement, au moyen d’'un chalumeau & gaz hydro-
géne, les bords a souder et on les réunissait en les
martelant. Dans la suite, on se servit d’un mélange
de gaz d’éclairage et d’oxygeéne. Toutefois, la tempé-
rature dégagée par ces gaz n’atteignait que 2400° au
maximum et ne permettait de souder que des toles
d’une épaisseur ne dépassant pas 3 mm. Ce genre
de soudure ne s’est généralisé qu’a partir du moment
ol l'on fit emploi d’acétyléne donnant, sous un jet
d’oxygeéne sous pression, des températures atteignant
jusqu’a 32000,

La soudure électrique est d’origine plus récente.
Il existe deux systémes de soudure électrique: la
soudure a I’arc et la soudure par résistance.

Nous nous occuperons ci-aprés notamment de la
soudure autogéne qui, aujourd’hui, est appliquée
dans la plupart des ateliers et englobe de plus
vastes domaines que la soudure électrique.

Meéthodes de soudure. On distingue deux méthodes
principales:

1. La soudure a droite. On suit avec la baguette
d’apport le chalumeau conduit en ligne droite
et on imprime & la baguette des mouvements
de va et vient perpendiculaires au sens du joint
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a souder (fig.1). Cette méthode est utilisée pour
les toles de plus de 4 mm d’épaisseur. Com-
parativement a la méthode indiquée ci-apres,
elle présente différents avantages: économie
de temps, meilleure pénétration de la soudure,
manipulation plus simple du métal en fusion
et meilleure visibilité.

2. La soudure & gauche. La baguette d’apport
précéde le chalumeau conduit en ligne droite
et plonge périodiquement dans la soudure en
fusion (fig. 2). Cette méthode est appliquée pour
les toles de moins de 4 mm d’épaisseur. Les
toles de 1% a 1 mm d’épaisseur sont soudées
sans qu’il y ait apport de métal (fig. 3). Lors-
quil s’agit de toles de moins de 15 mm d’é-
paisseur, on recourbe et réunit les bords et on
les met ensuite en état de fusion au moyen
du chalumeau (fig. 4).

Désignation des soudures. Les soudures principales

sont au nombre de 3:

1. La soudure bout & bout. La figure 5 montre le
mode de soudure avec et sans chanfreinage
des bords. Le chanfreinage n’est fait qu’aux
toles de plus de 4 mm d’épaisseur au moyen
du chalumeau-coupeur et sous un angle de 60°.
Comme cette méthode donne les meilleurs ré-
sultats, on devrait ’appliquer le plus possible.

2. Soudure a recouvrement. Ce genre de soudure
est représenté & la fig. 6. On place les toles
bord sur bord, et chaque bord est soudé a la
tole correspondante. La soudure & recouvre-
ment est moins avantageuse que la soudure

Grerrner

verwendet bei Blechstiarken von iiber 4 mm
und bietet gegeniiber der zweiten Methode
verschiedene Vorteile: Kiirzere Arbeitszeit,

besseres Durchschweissen der Naht, iibersicht- 3 L A 3
liches Schweissbad, einfachere Bewegungen, ,
Beherrschung des Metallbades. Frg. 7. ; )

2. Die Links- oder Vorwirtsschweissung. Der Ho-£ ﬂgi

Schweillstab geht dem geradlinig bewegten
{Brenner voran und tupft periodisch in die be-
reits geschmolzene Schweissfuge (Fig. 2). Diese .
Methode kommt zur Verwendung bei Blechen Fig.6.
unter 4 mm Stidrke. Bleche von 1%4—1 mm
werdenohne Zusatzmaterial verschweisst (Fig. 3). _
Bleche unter 15, mm werden abgekantet und & : B

die Kanten ohne Zusatzmaterial niederge- ) == LN
schmolzen (Fig. 4).

Schweissnahtbezeichnungen. Man unterscheidet drei
Hauptgruppen: _

1. Die Stossnihte, Fig. 5, mit oder ohne Abschré- . _
gung der Schweisskanten. Diese Abschrigung £_Ig_9.
ist nur bei Blechen iiber 4 mm notig und wird
unter einem Winkel von 60° mit dem Schneid- ‘ >
brenner bewerkstelligt. Die Stoschweissung ist
die beste Schweissverbindung und sollte immer
angestrebt werden.

2. Ueberlappte Schweissnihte, Fig. 6. Durch Ueber-
einanderlegen von zwei Blechen und Verschweis-
sen der Stirnseiten entstehen Ueberlappungs-
nahte. Die Ueberlappungsnaht ist weniger gut
als die Stossnaht. Man verwendet sie aber noch
haufig wegen der bequemen Zusammenstellung
der Bauteile.

3. Eckndihte, Fig. 7. Diese Nahtart dient zur Ver-
bindung von zwei zueinander senkrecht stehen-
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den Bauteilen. In der Giite entspricht sie der
iiberlappten Schweissung.

Nabhifestigkeiten. Autogene StoBschweissnahte ha-
ben eine Zugfestigkeit von 80—1409%, des Materials
des zu schweissenden Stiickes. Die Festigkeit héingt
ab von der Schweissdrahtgiite (es konnen Schweiss-
drihte mit grosserer Zugfestigkeit verwendet werden,
als das zu schweissende Material aufweist). Fiir die
einseitige iiberlappte Schweissnaht wund fiir die
Ecknaht hat man Versuche angestellt und dabei
eine mittlere Zugfestigkeit von 1700 kg festgestellt.
Besser ist die doppelseitige tiberlappte Schweissung,
wobei man auf die volle Blechfestigkeit gehen kann.
Noch besser ist das Aufschweissen von Laschen oben
und unten. Wie schon erwihnt, kann die Schweiss-
naht durch Verwendung geeigneter Schweissdrihte
und leichter Verdickung der Nahte verstirkt werden.
Auch konstruktiv ldsst sich die Schweissung ver-
starken (Verbreiterung der Schweissnaht durch Aus-
schmieden und Verbreitern der Stosse, Aufschweissen
von 1 oder 2 Verstirkungslaschen, Einschweissen
von Stegen usw.). Fir die Berechnung wird man
nicht fehlgehen, wenn man als Festigkeitswert
70—809%, des Wertes des zu schweissenden Materials
einsetzt.

Schweissnahtpriifung. Die beste Kontrolle ist heute
noch die Priifung der Schweissung wihrend der
Arbeit in der Werkstétte.

Man unterscheidet heute zwei Schweissertypen:
Solche, die das Schweissen als Ergénzung zu ihrem
Berufe ausiiben und solche, die durch eine syste-
matische Ausbildung Schweisser geworden sind.
Berufsschweisser findet man leider nur in ganz
grossen Fabriken, aber der Schweisserberuf stellt
so grosse Anforderungen an den Mann, dass man
frither oder spater dazu kommen muss, eine spezielle
Lehrzeit fiir Schweisser einzufiihren. Dadurch wiirde
dann ein gewisses Gefahrenmoment vermindert,
denn heute ist das Schweissen immer noch Ver-
trauenssache.

Bei Nihten, welche eine besonders grosse Festig-
keit haben miissen, sollte immer ein Versuchsstab
mitgeschweisst werden; die Nahtstirnseite wird
dann auf Hochglanz poliert und mit einem Aetz-
mittel (1 Teil Jodsublimat, 2 Teile Jodkali, 10 Teile
destilliertes Wasser) bestrichen. Fehlerhafte Naht-
stellen treten durch das Aetzen hervor. Ferner kann
man mit den Stiben Biegeproben nach beiden Rich-
tungen, Zerreissproben und Kugeldruckversuche an-
stellen. Das Neueste in der Nahtpriifung ist die
Rontgenpriifung. Wie der menschliche Korper, so
werden heute die Schweissnihte durchleuchtet, wobei
man auf der Platte genau sieht, ob die Naht homogen
ist oder nicht.

Awutogene und elektrische Schweissung. Die Frage,
welche der beiden Schweissungen die bessere sei,
ist heute noch stark umstritten. Immerhin lasst
sich folgendes sagen: Fiir diinnere und gleichartige
Materialien kann mit Riicksicht auf die Giite und
den Preis der Schweissnaht sowohl die elektrische
als auch die autogene Schweissung empfohlen werden.
Bei dickeren Materialien kommt eine gute elektrische
Schweissnaht etwas teurer zu stehen als eine auto-
gene Naht. Infolge der ortlichen Erwdrmung des
Werkstiickes bei der elektrischen Schweissung er-

bout & bout. Mais on 'applique assez fréquem-
ment & cause de la facilité d’assemblage des
piéces.

3. Soudure d’angle, selon fig. 7. Ce genre de sou-
dure permet de réunir deux pieces formant
un angle droit. Elle correspond, au point de
vue de la qualité, a la soudure & recouvrement.

Résistance des soudures. Les soudures autogeénes
ont une résistance & la traction de 80 a 1409, de
celle de la matiere dont les pieces & souder sont
constituées. Cette résistance dépend naturellement
de la qualité des baguettes de soudure (on peut
utiliser des baguettes constituées de matiére plus
résistante que celle des parties & souder). Il résulte
d’essais effectués avec des piéces & recouvrement
dont un seul bord était soudé, ainsi qu’avec des
pieces a soudure d’angle, que la résistance a la
rupture est de 1700 kg en moyenne. La soudure &
recouvrement faite sur les deux bords est plus
résistante et correspond environ & la solidité de la
tole méme. On peut encore augmenter la résistance
d’'un joint en soudant une éclisse sur le joint et
sous le joint. Nous avons déja mentionné qu’en
choisissant des baguettes de composition appropriée
et en surchargeant les soudures, on peut renforcer
ces derniéres. Un renforcement peut aussi étre
obtenu en élargissant les joints, en soudant une
ou deux éclisses sur les joints, etc. On ne se trompera
guére en admettant que les soudures présentent en
général une résistance de 70 & 80% de celle des

Y

parties a souder.

Controle des soudures. Le meilleur controle con-
siste & vérifier le travail en usine.

Il existe deux types distincts de soudeurs: les
soudeurs professionnels et les soudeurs occasionnels
faisant la soudure comme travail accessoire. Seules
les grandes fabriques occupent aujourd’hui des
professionnels de la soudure. Ce travail exige de
telles capacités qu'un apprentissage s’imposera t6t
ou tard. Ainsi, les dangers inhérents & la soudure se
trouveront diminués. A 1’heure qu’il est, la soudure
autogeéne doit étre considérée comme un travail de
confiance.

Lorsqu’il s’agit de soudures devant présenter une
résistance particuliere, il y a lieu de souder en méme
temps une barre d’essai. On polit la surface de la
couture, puis on la traite au moyen d’un acide
corrosif (une partie de iode sublimé, deux parties
de iodure de potassium, dix parties d’eau distillée),
qui fait apparaitre les défauts de soudure. Avec
les barres, on peut faire des essais de flexion dans
les deux sens, des essais de résistance & la rupture
et, sur la soudure méme, des essais d’empreinte par
pression. Une méthode plus récente consiste a
vérifier la soudure & l'aide des rayons X; la plaque
révele si la soudure est homogéne ou non.

Soudure autogéne et soudure électrique. La question
de supériorité de I'un ou l'autre de ces procédés n’est
pas encore résolue. Toutefois, on peut établir les
régles suivantes: Lorsqu’il s’agit de matériaux
minces et de constitution identique, on peut, aux
points de vue de la qualité et du prix de la soudure,
recommander aussi bien la soudure électrique que
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starrt das Material rasch (wenn nicht vorgewdrmt
wird), was einerseits zu Biegungen des Werkstiickes
und anderseits zu Rissebildungen fiihren kann. Aus
diesem Grunde werden dickere Bleche elektrisch in
mehreren Lagen geschweisst, was dann die Schweiss-
zeit verlangert, die Nahtherstellung also etwas ver-
teuert. Beim Auftragen der Schweisslagen bei der
autogenen Schweissung wird, wenn ein tiichtiger
Schweisser am Werk ist, die Naht richtig in Fluss
gebracht, und die Erwérmung des Stiickes ist weniger
ortlich begrenzt. Die Schweissnaht selbst erscheint
beim autogenen Schweissen ohne Schlackenbildung,
wahrend sich bei der elektrischen Schweissung immer
eine Schlacke bildet, die peinlich sauber entfernt
werden muss, damit ein nachtriglicher Ueberzug
(Anstrich, Verzinkung usw.) gut haften bleibt. Die
autogene Schweissanlage ist auch ausserhalb der
Werkstitte stets betriebsbereit, wihrend die normale
elektrische Schweissanlage mit Riicksicht auf den
Stromanschluss mehr an die Werkstatte gebunden
ist. Auf alle Fille erfordert die Erlernung der
elektrischen Schweissung viel weniger Zeit als die
richtige Erlernung der autogenen Schweissung, wo
die Festigkeit der Naht von viel mehr Umstinden
abhéingt (Brennerhaltung, Stabhaltung, Brennerhshe
itber der Naht, richtiger Fluss, richtiges Riihren mit
dem Stab, Sauerstoffzufuhr, Azetylenzufuhr, Wahl
des Schweillstabes und des Brenners usw.).

Schweissen der wverschiedenen Metalle. In der
Mannigfaltigkeit der Anwendung ist die autogene
Schweissung der elektrischen Schweissung heute
noch iiberlegen. Man schweisst Eisen, Guss, Bronze,
Kupfer, Aluminium und seine Legierungen, Messing,
Weichguss, Stahlguss, sowie verschiedene Metalle
miteinander. Der Schweissbrenner gestattet das
Schweissen von beliebigen Querschnitten. Die
Schweissnihte sind weich und dehnbar, koénnen
also in warmem Zustande mit dem Hammer bear-
beitet werden. Im weiteren wird der Schweissbrenner
auch bei der Hartlotung verwendet. Ebenso findet
er Verwendung zum Warmen und nachherigen
Richten von verbogenen Konstruktionsteilen.

Konstruktive Durchbildung geschweisster Teile. Der
Konstrukteur, der bis vor wenigen Jahren auf - die
Nietung angewiesen war, erzielt mittels der Schweis-
sung meistens eine Vereinfachung der Konstruktionen.
Man muss sich hiiten, die zur Vernietung iiberein-
ander gelegten Bauteile einfach zu verschweissen.
Eine weitgehende Anwendung von Stossnidhten ist
von Vorteil, da dadurch die Kraftiibertragung am
vorteilhaftesten wird. Fig. 8 zeigt einen genieteten
Knotenpunkt eines Gittermastes. Fig. 9 veranschau-
licht denselben Knotenpunkt, aber fiir die Schweis-
sung durchgebildet.

Abbrennen mit dem Schneidbremmer. Durch Aus-
wechseln des Schweissbrenners gegen einen Schneid-
brenner konnen Stiicke zerschnitten werden. Die
Schnitte werden ziemlich sauber und die haftende
Schlacke lasst sich mit dem Hammer leicht abschla-
gen. Auf der Drehbank werden heute sogar Wellen-
teile mit dem Brenner vorgeschruppt, was natiirlich
eine kleinere Beanspruchung fiir die Drehbank ergibt.

Auch unter Wasser wird heute geschnitten.

Kontrolle von geschweissten Konstruktionen. Da
das Schweissen, wie bereits erwiahnt, immer noch

la soudure autogéne. Dés que l'épaisseur des maté-
riaux dépasse certaines limites, la soudure électrique
colite un peu plus cher que la soudure autogéne.
Du fait de 1’échauffement purement local de la
piéce, la matiére se solidifie rapidement dans la
soudure électrique (ceci en tant que toute la piéce
n’a pas été préalablement chauffée), ce qui peut
provoquer des courbements ou des fissures. Par
conséquent, la soudure des toles épaisses doit se
faire par couches successives; cette opération néces-
site un travail prolongé qui renchérit la confection
de la soudure. En ce qui concerne la soudure
autogéne, un bon soudeur parviendra plus facile-
ment & mettre la soudure en fusion; de plus,
I’échauffement est moins local. La soudure autogéne
n’accuse pas de scories; il s’en forme, par contre,
dans la soudure électrique, ce qui exige un net-
toyage minutieux des surfaces, afin que les couches
protectrices ultérieures (peinture, couche de zinc,
etc.) puissent mieux adhérer. Une installation
autogéne est toujours préte a fonctionner, méme
en dehors de l'atelier; une installation de soudure
électrique est plutot stationnaire, du fait qu’elle
nécessite un raccordement aux conduites d’énergie
électrique. La soudure a l’arc électrique est plus vite
apprise que la soudure autogéne, ou la résistance
du joint dépend d’un plus grand nombre de facteurs
(position du chalumeau et de la baguette, distance
entre le chalumeau et le joint & souder, degré de
fusion convenable, apport métallique bien mesuré,
réglage de l'oxygeéne et de lacétyléne, choix de
la baguette et du chalumeau, etc.).

Soudure de différents métaux. Un avantage de la
soudure autogéne, comparativement a la soudure
électrique, réside dans ses nombreuses possibilités
d’application. On soude & l'autogéne le fer, la fonte,
le bronze, le cuivre, 'aluminium et ses alliages, le
laiton, la fonte malléable, ’acier fondu, comme aussi
un métal & Tautre. Le chalumeau permet de souder
des parties de n’importe quelle section. Les coutures
sont malléables et peuvent étre travaillées au mar-
teau lorsqu’elles sont encore au degré de chaleur
rouge. De plus, le chalumeau-soudeur peut servir a
effectuer des brasures. On ['utilise également pour
chauffer et redresser des parties déformées de cer-
taines constructions.

Assemblages au moyen de la soudure autogéne. Autre-
fois, le constructeur était obligé de river les piéces a
assembler; aujourd’hui, il pourra trés souvent sim-
plifier son travail en pratiquant la soudure auto-
géne. On doit, toutefois, se garder de procéder a la
soudure simple des piéces posées I'une sur l'autre.
On fera autant que possible des soudures bout a
bout, vu que, par ce moyen, on augmente considé-
rablement la résistance des piéces soudées. La figure
8 représente un ouvrage en treillis rivé, la figure 9
le méme ouvrage soudé.

Le chalumeau-coupeur. En remplagant le chalu-
meau-soudeur par le chalumeau-coupeur, on a la
possibilité de couper des pieces de métal. La coupe
est relativement nette et on peut facilement en-
lever les scories au marteau. Sur le tour, on peut
méme ébaucher certaines parties d’un arbre et ré-
duire ainsi l'effort que doit subir le tour.
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als Vertrauenssache anzusehen ist, ist eine einwand-
freie und fachkundige Beurteilung bei der Kontrolle
und Abnahme von geschweissten Eisenkonstruk-
tionen unerlisslich.

Fiir Eisenkonstruktionen besteht in den Liefe-
rungsvorschriften der Telegraphen- und Telephon-
verwaltung im allgemeinen immernoch die Bedingung,
dass zusammengeschweisste Bestandteile bei der
Kontrolle unnachsichtlich zuriickzuweisen seien; in
gewissem Sinne hat diese Bestimmung heute noch
Giiltigkeit. Wenn in bestimmten Féllen an Stelle der
Vernietungen sachgemésse Verschweissungen zu-
gelassen worden sind, so werden doch in den ein-
zelnen freien Konstruktionsteilen, wie Streben, Eck-
eisen und Traversen, die Schweissungen heute noch
nicht anerkannt. In Fillen, wo die grosste iibliche
Handelslainge von Profileisen fiir Eckeisen nicht
ausreicht, werden fiir die Zusammennietung oder
Zusammenschweissung besondere Bedingungen auf-
gestellt. '

In neuester Zeit ist man aber auch in der Tele-
graphen- und Telephonverwaltung in gewissen Fallen
von der Vernietung auf die Verschweissung iiber-
gegangen; immerhin mit dem Vorbehalt, dass die
Ausfiithrung der Konstruktionen wihrend der Fabri-
kation durch fachkundige Organe von Fall zu Fall
zu priifen sei.

Thomas Alva Edison.

Von E. Eichenberger, Bern.

(Schluss.)
(Nachdruck verboten.)

Edison als Mensch und Erfinder.

Das Gesicht Edisons ist aus zahlreichen Photo-
graphien bekannt und ist auch ofters beschrieben
worden. Sehr anschaulich &du$sert sich Georg
S. Bryan dariiber: ,Es war ein schones Gesicht,
ruhig, aufrichtig, freundlich, ernst. Seine grauen
Augen blickten ungewohnlich rege und leuchtend,
das Kinn war fest, der Mund gross, fein geschwungen
und empfindsam, die Nase stark. Ueber den edlen,
eng anliegenden Ohren erhob sich domgleich der
Schiadel. Das dunkle, etwas angegraute Haar war
auf der rechten Seite gescheitelt, und gewdhnlich
hingen ein oder zwei Locken iiber die linke Seite
seiner hohen Stirn. In seinem Gesicht vereinigte
sich der Traumer mit dem Mann der Tat.“

Bemerkenswert ist auch ein Ausspruch von
William Inglis iiber die Hidnde Edisons: ,, Edisons
Hande sind wert, dass man sie betrachtet. Sie sind
durchaus nicht muskulss; es sind die tiefgefurchten
Héande des Traumers, des Idealisten, des Mannes
der Phantasie. Die Finger sind zehn schlanke "An-
tennen, voll Unternehmungslust. Wenn man nur
die Hande ansdhe, wiirde man Edison zu den Men-
schen zahlen, die in einer fernen Traumwelt leben.
Aber die Breite des Kinns, die Grosse und Gewolbt-
heit des Hinterkopfes, die Stammigkeit des Korpers
zeugen von unbegrenzter Streitkraft und starker
Energie, die ihn befiahigen, seine gewaltigen Pline
iiber alle Hindernisse hinweg zu einem guten Ende
zu fihren.“

Méme dans ’eau, il est possible d’utiliser le chalu-
meau-coupeur.

Controle des constructions soudées a Uautogéne.

Nous avons fait remarquer ci-dessus que la soudure
autogéne est considérée comme un travail de con-
fiance. Au controle de réception des constructions
soudées, il est de toute importance que le controleur
soit capable de juger de la qualité du travail en
connaissance de cause.

Les prescriptions de I’Administration des télé-
graphes et des téléphones pour la livraison de cons-
tructions en fer stipulent que toute piéce soudée
sera refusée. Dans une certaine mesure, ces stipu-
lations ont leur raison d’étre. Si, parfois, la soudure
est admise en lieu et place du rivetage, elle ne I'est
pas encore pour certaines parties de constructions
telles que les entretoises, les pieces d’angle et les
traverses. Lorsque la longueur normale des fers
profilés ne suffit pas pour les piéces d’angle d’une
construction, des prescriptions spéciales sont établies
soit pour un assemblage rivé soit pour un assemblage
soudé. ‘

¢ Ces derniers temps, 1’Administration des télé-
graphes et des téléphones a autorisé dans certains
cas bien déterminés la soudure au lieu du rivetage,
ceci toutefois & la condition expresse que ’exécution
soit controlée chaque fois par des organes compétents.

Thomas Alva Edison.

Par E. Eichenberger, Berne.
(Fin.)
(Reproduction interdite.)

Edison, homme et inventeur.

La physionomie d’Edison nous est connue par de
nombreuses photographies; elle a été fréquemment
décrite. Ainsi par Georges S. Bryan qui s’exprime
comme suit: ,,C’était une belle figure respirant le
calme, la franchise, 'amabilité et la gravité. Ses
yeux gris pétillaient de fagon extraordinaire, le
menton large, la bouche grande, finement dessinée,
sentimentale, le nez proéminent. Les oreilles étaient
finement conformées; le crine se dressait comme
un déme. La chevelure foncée, légérement grisonnante
était a droite partagée par une raie; une ou deux
méches s’échappaient sur la gauche de son front élevé.
Son visage reflétait le réveur et 'homme d’action.*

Une description des mains d’Edison par William
Inglis est digne d’étre citée: ,Les mains d’Edison
méritent un regard. Elles ne sont nullement mus-
culeuses: profondément ridées, elles sont les mains,
du réveur, de l'idéaliste, de I’homme d’imagination.
Les doigts sont dix antennes effilées, impatientes au
travail. Si on n’observe que les mains, on serait porté
a compter Edison parmi les étres qui vivent dans le
pays des réves. Mais le menton robuste, la forme
bombée et la dimension de l'occipital, la vigoureuse
stature dénotent bientot le lutteur de grande énergie,
capable de réaliser ses gigantesques plans en dépit
de tous les obstacles.*

L’inventeur choisissait ses collaborateurs parmi les
hommes qui se distinguaient par une grande per-
sévérance. Son esprit enthousiaste et son ardeur au
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