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Die Anschlussleistung von Punktschweissmaschinen

fiir Aluminium und seine Legierungen
Von Ing. P. VOGELI, Wettingen/Baden

Zusammenfassung. Aluminium und seine Legierungen miis-
sen immer mehr als Ersatzmaterial fiir Eisen, Kupfer u. a. m.
verwendet werden. Das Punktschweissen ist ein sehr gutes Ver-
bindungsmittel in der Verarbeitung dieser Materialien. Ueber
die Grosse der notwendigen Anschlussleistung von Punktschweiss-
Maschinen fiir Aluminium herrscht im allgemeinen, wie die Er-
fahrung zeigt, eine falsche Vorstellung. Der vorliegende Artikel
bezweckt, die Betriebsleute iiber die Grosse der Anschlussleistung
von Punktschweissmaschinen aufzukldren.

1. Vergleich der aufgenommenen Leistung einer Punktschweiss-
Maschine beim Verschweissen von Hisen und Aluminium bei
verdnderlicher Fensteroffnung der Schweissarme

Das Punktschweissen von Al auf einer fiir Eisen bemessenen
Punktschweissmaschine wird in vielen Féllen beschrdnkt mog-
lich sein, wenn die Fensteréffnung der Schweissarme auf ein
Minimum verkleinert wird und wenn die betreffende Maschine be-
stimmte Leistungsdaten und Einrichtungen besitzt, wie die nach-
folgenden Erlduterungen zeigen. Unter Fensteroffnung der
Schweissarme versteht man den Abstand und die Ausladung
der Schweissarme, wie Abb.1 zeigt. Die Grosse des Schweiss-
stromes und der aufgenommenen Leistung ist bei gegebener
Leerlauf-Sekundédrspannung abhéngig von der Impedanz, d. h.
vom totalen Wechselstromwiderstand des Primér- und Sekundér-
Kreises. Die Impedanz selbst dndert mit dem Widerstand des
Schweissgutes und mit der Fensteroffnung der Schweissarme.
Dies ist sehr gut aus dem Impedanz-Diagramm Abb. 2 fiir das
Verschweissen von Eisenblech und dem der Abb. 3 fiir Alumi-
niumblech ersichtlich. Den beiden Diagrammen wurde die gleiche
Fenster6ffnung und die gleiche Spannungsstufe zu Grunde gelegt;
bei gleichem Masstab sind deshalb die Reaktanzen v L, und o L,
sowie der Widerstand R, in beiden Diagrammen identisch. Der
spezifische Widerstand von Al ist gegeniiber Eisen rd. fiinfmal
kleiner (0,028 gegeniiber 0,13 Ohm mm?m). Beim Schweissen
wurde durch oszillographische Messungen, infolge der Verschie-
denheit der Uebergangswiderstdnde von Elektrode zu Blech und
Blech zu Blech, fiir Al sogar ein sechs- bis siebenmal kleinerer
Widerstand als fiir Eisen gefunden. Im Diagramm der Abb. 3
wird deshalb R, sechs- bis siebenmal kleiner als in Abb. 2 und
dementsprechend wird auch die Impedanz Z kleiner.

Fiir eine bestimmte Fensterdffnung der Maschine ergeben
sich beim Verschweissen von Eisen- und Aluminiumblech glei-
cher Dicke z. B. folgende Impedanzen:

Z — 3,33 .10 — 4 Ohm fiir Eisen,
Z —231.10 ~ 4 Ohm fiir Al

Nehmen wir eine Sekundéirleerlaufspannung von 4 V an, so
erhélt man daraus die folgenden Schweisstrome und aufgenom-
menen Leistungen:

Fir Eisen: Schweisstrom — —*4— = 12000 A
333.10 — % —m—
aufgenommene Leistung — 4 . 12000 - 10 — 3 — 48 kVA
Fir Aluminium: Schweisstrom — ; = 17300 A
2/31 . 10i—=#

aufgenommene Leistung — 4 . 17300 . 10 — 3 — 69 kVA

Diese Berechnungen zeigen, dass die aufgenommene Leistung
beim Verschweissen von Al bei gleichem Maschinenzustand rd.

45/, grosser wird als beim Verschweissen von Eisen. Die Ver-
kleinerung der Fensterdffnung bewirkt, dass der Unterschied
der aufgenommenen Leistung zwischen dem Verschweissen von
Eisen und Al noch grosser wird, wie nachfolgend gezeigt.

Die Reaktanz w L, der Schweissarme #dndert ungeféhr linear
mit der Armausladung oder dem Armabstand und dementspre-
chend #ndert die Impedanz. Wenn wir also die Armausladung
vergrossern, so wird auch die Impedanz grosser, dafiir der
Schweisstrom und die aufgenommene Leistung kleiner. Die bei-
den Kurven der Abbildung 4 zeigen den Verlauf der aufge-
nommenen Leistung beim Verschweissen von Eisen- und Alu-
miniumblech in Funktion der Armausladung bei konstantem
Armabstand und konstanter Leerlauf-Sekundidrspannung. Als
100 °/, der Leistung wurde eine Armausladung von 400 mm bei
Eisenschweissung zu Grunde gelegt. Die Verédnderung des Arm-
abstandes hat ungefihr die gleiche prozentuale Auswirkung auf
die Leistung wie die Verdnderung der Armausladung, sodass
wir bei zusédtzlicher Verkleinerung des Armabstandes eine noch
grossere Leistungssteigerung erhalten konnen. Aus den Kurven
der Abb. 4 konnen folgende wichtige Schliisse gezogen werden:

Wird beim Punktschweissen von Eisen die Armausladung
von z. B. 400 mm auf 800 mm vergrossert, so sinkt die aufge-
nommene Leistung um 23 9/, d.h. es steht ein 23 °/, kleinerer
Schweisstrom zur Verfiigung. Dies hat beim Verschweissen von
diinnen Eisenblechen nicht viel zu bedeuten, weil der Schweiss-
strom und die Schweisszeit in weiten Grenzen gewi&hlt werden
konnen. In diesem Fall wird die Schweisszeit entsprechend ver-
langert. Wird die Armausladung noch weiter vergrossert, so
geht die Leistung so stark zuriick, dass z. B. bei 1200 mm Arm-
ausladung nur noch max. 2 > 4 mm Bleche verschweisst werden
konnen, wahrend bei 400 mm Armausladung dies mit 2 > 6 mm
moglich ist. Beim Al wirkt sich die Aenderung der Armaus-
ladung besonders bei kleiner Armausladung in verstirktem
Masse aus. Wird z. B. die Armausladung von 200 auf 400 mm
verédndert, so sinkt die aufgenommene Leistung um 30 ?/. Da-
durch wird die max. mogliche verschweissbare Aluminiumblech-
dicke auf etwa die Hilfte herabgesetzt.

Diese Feststellungen ergeben die wichtige Tatsache, dass
bis heute in der Angabe der Leistung von Widerstandsschweiss-
Maschinen ein sehr grosser Fehler begangen wurde, indem zur
Leistung nicht die Grosse der Fensteré6ffnung angegeben worden
ist. Nur die Leistung gibt absolut keinen Anhalt {iber die Grosse
der maximal moglichen verschweissbaren Blechdicke.

Dem Betriebsingenieur geben die Kurven der Abb. 4 und die
spdter erwdhnten der Abb.5 Unterlagen zur Untersuchung, ob
mit einer vorhandenen Schweissmaschine fiir Eisen bei Verklei-
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Abb. 2. Impedanz-Diagramm fiir Fe-Blech, Abb.3. Desgl. fiir Al-Blech
Der Vergleich zeigt den Einfluss des Schweissgutes auf die Impedanz
der Maschine fiir gleiche Spannung und Fensteroffnung
Legende: Z Impedanz des kompl. Sekundidrkreises ;
der Schweissarme; L, Reaktanz des Transformators, bezogen auf die
Sekundidrseite; R, Ohm’'scher Widerstand des kompl. Sekundirkreises
(Trafo + Schweissarme) ohne Schweissgut; R, Ohm'scher Widerstand
des Schweissgutes; ¢ Phasenwinkel

L, Reaktanz
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| Abb. 5. Anschlussleistung von Punkt-
I 0 200 400 600 &0 1000 1200 1400 schweissmaschinen beim Verschweissen
— B 2 Armausiadung #r: ovm von Aluminiumblech
r | ) Abb. 4. Aufgenommene Leistung in Funktion Kurve 1 fiir 1 mm Einzelblechdicke
B2 der Armausladung bei konstantem Armabstand Kurve 2 fir 2 mm Einzelblechdicke
Abb. 1. BBC-Punktschweissmaschine und konstanter Leerlauf-Sekundérspannung Kurve 3 fiir 3 mm Einzelblechdicke

mit verstellbaren Schweissarmen
a Abstand der Schweissarme
b Ausladung der Schweissarme

Kurve 1 fiir Eisenblech,

(notwendige Anschlussleistung filr Al s. Abb. 5)

Kurve 2 fiir Aluminiumblech
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Abb. 6. Druckluftbetitigte Brown-Boveri-Punktschweissmaschine,
speziell zum Verschweissen von Aluminium, mit einstellbarer Fenster-
offnung. Stufenlose Regulierung des Schweisstromes, der Schweiss-
zeit und des Elektrodendruckes biirgt fiir wirtschaftliche und zuver-
lissige Schweissung

nerung der Armausladung und des Armabstandes auch Al ver-
schweisst werden kann. Bedingung ist jedoch, dass die wirklich
beim Schweissen von Eisen aufgenommene Leistung bekannt ist.
Als Beispiel sei hier eine bei Brown Boveri gebaute Punkt-
Schweissmaschine erwidhnt (Typ PF 4). Diese Maschine ist fir
Eisenschweissungen bei maximaler Blechdicke von 2 > 6 mm
gebaut und nimmt bei einer Armausladung von 400 mm und
einem Armabstand von 360 mm beim Verschweissen von Eisen
im Maximum 40 kVA auf. Wird die Armausladung auf 200 mm
verkiirzt und der Armabstand auf 220 mm verkleinert, so nimmt
die Maschine beim Verschweissen von Al eine Leistung von rd.
100 kVA auf. Mit dieser Leistung kann Al von max. 2 X 2 mm
Blechstirke noch verschweisst werden. Die Grosse des zu ver-
schweissenden Werkstiickes ist jedoch infolge der kleinen Fen-
steroffnung sehr begrenzt. Es konnen nur noch an den &dussern
Konturen des Werkstiickes Punkte geschweisst werden.

Bei der Verwendung einer Punktschweissmaschine geniigen-
der Leistung, die thermisch fiir Eisenschweissungen bemessen
ist, muss beim Verschweissen von Al wegen der grosseren Lei-
stungsaufnahme auf die Erwdrmung besonders geachtet werden,
indem die Verluste und dadurch die Erwdrmung in der Maschine
quadratisch mit dem Strom zunehmen. Es diirfen deshalb mit
einer solchen Maschine ohne Verbesserung der Kiihlung nur ein
Bruchteil der Schweisspunkte in der gleichen Zeit ausgefiihrt
werden, wie beim Verschweissen von Eisen, ansonst die Maschine
iiberlastet und in kurzer Zeit defekt wird. Eine fiir Eisenschweis-
sungen bestimmte Punktschweissmaschine kann deshalb ohne
Verbesserung der Kiihlung nicht fiir einen strengen Schweiss-
Betrieb zum Verschweissen von Aluminium verwendet werden.
Bei Beniitzung einer vorhandenen Eisenschweissmaschine fiir
Aluminium muss weiter gepriift werden, ob die Installation und

Aufgenommene Scheinleistung
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Abb. 7. Leistungsdreieck fiir 2 X 1 mm Eisenblech

Abb. 8 (rechts). Leistungsdreieck fiir 2 ) 1 mm Al-Blech.
Die Abb. 7 und 8 legen eindriicklich dar, dass fiir eine Schweissung
gleicher Qualitit und bei der gleichen Fensteréffnung der Schweiss-
maschine die aufgenommene Leistung von dem zu verschweissenden
Material abhiingt.

das Netz der grosseren Leistung geniigen. Bei schwachem Netz
kénnen die auftretenden grossen Stromstdsse das ganze Netz
storen und eine knapp bemessene Installation kann zerstort
werden. Weitere Bedingung fiir eine solche Maschine ist das
Vorhandensein einer guten Schweisszeit-, Strom- und Druckregu-
lierung.
2. Die notwendige Anschlussleistung von Punktschweissmaschi-
nen zum Verschweissen von Aluminium

Aluminium muss gegeniiber Eisen infolge der grosseren
Wirmeleitfahigkeit mit sehr kurzen Zeiten verschweisst werden,
weil sonst die ganze im Schweisspunkt erzeugte Warme in das
Blech abgeleitet wiirde. Die Schweisszeit muss genau dosiert
werden, was eine entsprechende Schweisszeitregulierung erfor-
dert, da die Schweissung in dem Moment unterbrochen werden
muss, wo das Material der Schweisspunkte vom festen in den
fliissigen Zustand iibergeht. Fiir Aluminium und dessen Legie-
rungen wird bei einer ganz bestimmten Stromstérke und Schweiss-
zeit die grosste Scheerfestigkeit im Schweisspunkt erreicht. Des-
halb konnen fiir eine bestimmte Blechdicke die Stromstirke und
die Schweisszeit nur in kleinen Grenzen verédndert werden. Alu-
minium bendtigt zur einwandfreien Punktschweissung ungefédhr
die in Tabelle 1 aufgefiihrten minimalen Schweisstrome:

Tabelle 1
Blechdicke pro Blech Minimaler Schweisstrom
0,5 mm 15000 Amp.
1 18 000
1,5 22000
2 26 000
2,5 28 000
3 30 000

Fiir die in Tabelle 1 aufgefiihrten Schweisstrome wurde fiir
verschiedene Blechdicken und Armausladungen die von der
Schweissmaschine bendtigte Anschlussleistung bestimmt und
durch Kurven in Abb. 5 dargestellt. Die aufgenommene Leistung
ist in hohem Mass von der Ausfiihrungsart des Transformators
und der Ausbildung des Sekundér-Kreises abhingig. Diese Kurven
haben deshalb nur Giiltigkeit fiir die von Brown Boveri eigens
fiir Aluminiumschweissungen gebauten Punktschweissmaschinen.
Zur Erreichung einer moglichst kleinen Anschlussleistung wurden
der Transformator und die Schweisstromanschliisse so ausge-
bildet, dass sich kleine Reaktanzen ergeben. Die Kurven beziehen
sich auf den bei dieser Maschine kleinsten einstellbaren lichten
Armabstand von 270 mm. Bei Vergrdsserung des Armabstandes
um 100 mm ist die Anschlussleistung um rd. 20 °/, zu vergrossern.
Abb. 6 zeigt eine solche Punktschweissmaschine; der obere
Schweissarm kann innerhalb 400 bis 1200 mm Armausladung
durch einen Spindelantrieb veridndert werden. Der untere Arm
ist fiir feste Ausladung gebaut; fiir die Aenderung der Arm-
Ausladung muss deshalb der untere Arm durch einen entspre-
chend lingeren oder kiirzeren ersetzt werden. Der lichte Arm-
Abstand ist zwischen 270 und 430 mm einstellbar. Die Elektroden
sind druckluftbetitigt; Strom- und Leistungsregulierung erfolgen
stufenlos von Null bis zur maximal gewiinschten Leistung. Die
Schweissmaschine kann durch Auswechseln der Elektroden auch
als Nahtschweissmaschine verwendet werden; die Rollen werden
iiber ein im Maschinengehéduse eingebautes stufenloses Ueber-
setzungsgetriebe angetrieben.

Die Kurven der Abb.5 zeigen dem Betriebsingenieur, dass
bei der Anschaffung einer Punktschweissmaschine fiir Aluminium
genau gepriift werden muss, fiir welche maximale Blechdicke,
Armausladung und Armabstand die Maschine zu bemessen ist.
An Hand dieser Kurven kann er auch priifen lassen, ob das vor-
handene Netz den Anschluss einer solchen Maschinenleistung
zuldsst. Brown Boveri Punktschweissmaschinen grdsserer Lei-
stung sind mit einer stufenlosen Stromregulierung ausgeriistet.
Thre Regulierung erfolgt durch einen getrennt aufgestellten kon-
taktlosen Reguliertransformator modernster Konstruktion, der
so gebaut ist, dass er direkt an das Hochspannungsnetz ange-
schlossen werden kann. In diesem Fall wird der Reguliertrans-
formator fiir sich in einer Hochspannungskabine aufgestellt,
wobei die Stromregulierung durch eine sehr einfache Fernsteue-
rung ausgefiihrt wird. Der Anschluss von Punktschweissmaschi-
nen grosser Leistung direkt an das Hochspannungsnetz ist in
den meisten Fillen betriebstechnisch von grosser Wichtigkeit,
indem dadurch die grossen Stromstosse das Sekundédrnetz nicht
beeinflussen. Dabei eriibrigt sich meistens die Anschaffung eines
Stationstransformators.

Die grossen Leistungen, die das Punktschweissen von Alu-
minium erfordert, werden den Betriebsingenieur iiberraschen,
nachdem man beim Verschweissen von Eisen mit verhéltnis-
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méssig kleinen Leistungen auskommt. Nachfolgender Vergleich
liber die notwendige Leistung zur Erzeugung eines Schweiss-
punktes von 5 mm Durchmesser wéihrend !/,, s Schweisszeit bei
2 > 1 mm Eisen- und 2 x 1 mm Aluminiumblech gibt iiber die
tatsédchlichen Verhiltnisse Aufschluss. Nach ausgefiihrten oszil-
lographischen Messungen sind zur Erzeugung dieses Schweiss-
punktes folgende Schweisstréme notwendig:

fiir 2 X 1 mm Eisenblech etwa 7100 Amp.

fir 2 % 1 mm Aluminiumblech etwa 18 000 Amp.
Der 2,5 mal grossere Schweisstrom fiir Aluminium gegeniiber
Eisen ist durch den 6 bis 7 mal kleineren Widerstand des Schweiss-
gutes bedingt.

Fiir diese Schweisstrome kann man die Leistungsdreiecke
Abb. 7 und 8 konstruieren. Dabei werden die Teilwiderstinde der
Impedanz-Diagramme nach Abb. 2 und 3 mit dem Quadrat
der obigen Stréme multipliziert. Fiir beide Leistungsdreiecke
wurden wieder der gleiche Maschinenzustand, d. h. gleiche Arm-
ausladung und gleicher Armabstand zu Grunde gelegt, ebenso
der gleiche Masstab gew#hlt. Aus den Leistungsdreiecken lassen
sich die in Tabelle 2 aufgefiihrten Daten ablesen. Daraus ist er-
sichtlich, dass fiir Aluminium unter gleichen Bedingungen eine
4,5 mal grossere Maschinenleistung notwendig ist als fiir Eisen.

Tabelle 2
Aufge- .
Blechsorte Schweiss- Schweiss- nommene Le;:‘tkutrz)gs
und -dicke punkt @ zeit Primér- o8
leistung #
Eisen 2><1 mm 5 mm Yo S 17 kVA 0,81
Aluminium 231 mm 5 mm o8 | TS5 kVA 0,54

Die Ursache der zum Verschweissen von Aluminium not-
wendigen grossen Leistung kann wie folgt begriindet werden:
Die grosse Anschlussleistung von Punktschweissmaschinen fiir
Aluminium ist bedingt einerseits durch die gute Wirmeleitfahig-
keit des Aluminiums, wodurch ein Grossteil der im Schweissgut
erzeugten Wérme ins Blech abgefiihrt wird, anderseits durch
den kleinen Widerstand des Schweissgutes, was ein ungiinstiges
Verhéltnis zum totalen Ohm’schen Widerstand und zur Impedanz
des Sekunddr-Kreises ergibt.

Galileo Galilei (1564 bis 1642)

Eingedenk dreier kiirzlich in Ziirich vernommener Vortrige
uber Galilei (von Rektor W. Saxer, von Prof. F. Severi und von
Prof. W. Hardmeier) machen wir auf zwei italienische Publika-
tionen aufmerksam: Einmal auf die Prachtnummer 8 (1942) der
Zeitschrift «Civiltay (Riv. della Esposizione Universale di Roma),
wo inmitten erlesen illustrierter Studien iiber italienische, japa-
nische, deutsche, russische Kunstwerke und Kiinstler, iiber Schop-
fungen des gestaltenden und des kriegerischen Geistes eine Zu-
sammenfassung der Leistung Galileis von R. Marcolongo steht,
geschmiickt mit vielen Abbildungen, namentlich einer schénen
Wiedergabe von Galileis Entwurf einer Pendeluhr. Die andere
Publikation ist die Galilei ganz gewidmete Sondernummer der
Zeitschrift «Sapere» vom 15. Dezember 1941, gleichfalls mit meh-
reren Beitrédgen des vorziiglichen Leonardo- und Galilei-Kenners
Marcolongo. Unter den anderen Aufsitzen des reich dokumen-
tierten Heftes sei die glinzende Studie von G. Giorgi iiber den
michtigen Einfluss dieses Reformators auf die Entwicklung der
Wissenschaft hervorgehoben, der (wie sein Vorgénger Leonardo)
anstelle scholastischer Spiegelfechtereien die geometrische Logik,
der blinden Exegese des Aristoteles die eigene Beobachtung setzte.
«Zum Sehen geboren, zum Schauen bestellty, bewaffnete er sein
ihm zu schwaches Auge mit einem selbstgeschaffenen Fernrohr,
um nun, als erster der Menschen, Geheimnisse des Weltalls zu
erspdahen, die tausendjédhrige Vorurteile — von der Unver-
dnderlichkeit der Himmelskorper, von der Sonderstellung und
der Unbeweglichkeit der Erde — ins Wanken brachten. Sein
1610 im Sidereus Nuncius verdffentlichter Bericht von diesen
Dingen, den Sonnenflecken, den Trabanten Jupiters, den Phasen
der Venus, der ihn zum beneidetsten Astronomen des Jahrhun-
derts machte, fand die begeisterte Zustimmung Keplers und
brachte selbst Campanella in seinem Kerker Trost.

Wenigen hat sich die Aufgabe der Erforschung der Welt-
gesetze und ihrer Verkiindung mit solcher Dringlichkeit gestellt
wie Galilei; was ihr im Wege stand, wurde geopfert: das lastige
Lehramt gab er auf, die Frau verliess er, die beiden Toéchter
steckte er ins Kloster. Des Paduanischen Lehrzwangs, dem Pto-
lemaeos nicht zu widersprechen, ledig, wurde ihm 1616, nach
unvorsichtigen Briefen, in denen er die Vereinbarkeit der Coper-
nicanischen mit der biblischen Lehre behauptet hatte, verboten,

dergleichen weiter zu verbreiten. Diesen Entscheid des Santo
Offizio nennt Galilei im Vorwort seines 1632 erschienenen «Dia-
logo sfortunato» demiitig ein «salutifero editto», obgleich, wie
er dann allerdings fortfdhrt, «si udirono querele che consultori
totalmente inesperti delle osservazioni astronomiche non dove-
vano con proibizione repentina tarpar 'ale a gl'intelletti specu-
lativi». Nein, die Fliigel seines Geistes liess er sich nicht stutzen,
und iiber das heilsame Edikt hat er sich in eben jenem Plato-
nischen Dialog — Sono in Tolemeo le infermita e nel Copernico
i medicamenti loro — hinweggesetzt. Die Folge war der Inqui-
sitionsprozess von 1633, die Verurteilung des Siebzigjédhrigen,
die Schmach des &ffentlichen Widerrufs!). Durch diesen, die
Verleugnung seines einen, der Welt jedoch schon unentreissbar
dargebrachten Lebenswerkes: der Verteidigung des Copernica-
nischen Systems, rettete er sein anderes Hauptvorhaben: Nach
Arcetri verbannt, fasste der unbezihmbare Greis erblindend die
Ergebnisse seiner fiinfzigjdhrigen Beobachtungen und Medita-
tionen in den 1638 verdffentlichten Discorsi zusammen, auf
denen die heutige Dynamik fusst?).

Wohl auch im Hinblick auf das Schicksal Galileis und seines
leidenschaftlicheren Mitstreiters Giordano Bruno 3) heisst es
im Faust:

Wer darf das Kind beim rechten Namen nennen ?
Die Wenigen, die was davon erkannt.

Die toricht g’nug ihr volles Herz nicht wahrten,
Dem Pd6bel ihr Gefiihl, ihr Schauen offenbarten,
Hat man von je gekreuzigt und verbrannt.

Sechzig Jahre «Schweizerische Bauzeitung»

Mit der vorliegenden Nummer tritt unser Blatt in das 7.
Dezennium seines Bestehens. Es ist dies zwar kein weltbewe-
gendes Ereignis, fiir uns aber doch Anlass zu einer kurzen Riick-
schau. Als die SBZ von unserm Vorginger, Ing. August Waldner,
gegriindet wurde, war sie das einzige deutschsprachige tech-
nische Fachblatt unseres Landes. Seither sind gegen ein Dutzend
schweizerische Spezialzeitschriften entstanden, deren jede einem
Sondergebiet der mannigfach verzweigten Technik dient. Dessen-
ungeachtet hat die SBZ ihr, abgesehen von der Chemie, sozu-
sagen alle Fakultdten der E.T.H. umfassendes Arbeitsgebiet
weiter bearbeitet, und sie bildet hierin wohl ein Unikum im
Blétterwald der technischen Fachpresse. Als wir vor Jahren
wieder einmal den nun heimgegangenen Prof. Conrad Matschoss
im Ingenieurhaus besuchten, dusserte er u. a.: Wenn ich regel-
maissig Thre Bauzeitung in die Hand bekomme, muss ich immer
wieder staunen, wie Sie es fertig bringen, in ihrem kleinen Lande
ein so universelles, reichhaltiges Fachblatt lebendig zu erhalten.
Darf ich einmal einen meiner Herren zu Ihnen schicken um sich
zeigen zu lassen, wie Sie das machen? — Aber mit Vergniigen,
erwiderte ich, nur fiirchte ich, er werde, angesichts der so anders
gearteten Aufgaben der «Z.VDI», von uns nicht viel lernen
kénnen. Und er kam, der heutige Hauptschriftleiter der «Z.VDI»
wir zeigten ihm alles, von der Priifung und, wo notig, Bereini-
gung der Manuskripte und der Verarbeitung der zeichnerischen
Unterlagen bis zur manchmal recht schwierigen Zusammen-
stellung der Nummer, wobei das unvermittelte Zusammenstossen
heterogenen Stoffes vermieden und iiberdies getrachtet werden
muss, jedem Seitenpaar ein einheitliches Geprige zu geben. Auf
diese Weise miissen wir die verschiedensten Dinge mit einander
in Einklang bringen, aus der Not eine Tugend machen. Das ist
das ganze Geheimnis eines zu einem Ganzen gerundeten Gesamt-
eindrucks. Und so, durch Festhalten an der Mannigfaltigkeit
des Stoffes und an seiner Darbietung in gepflegter Form, gelingt
es, dem urspriinglichen Zweck der SBZ treu zu bleiben, um die
in viele Sondergebiete zersplitterte Technik ein einigendes Band
zu schlingen, die Scheuklappen des Spezialistentums etwas aus-
einander zu biegen, den Blick des Lesers auch auf die dem sei-
nigen benachbarten Arbeitsgebiete der Technik zu lenken —
kurzum, dem Verkndchern in fachliche Einseitigkeit entgegen-
zuwirken. Dass dies erwiesenermassen einem Bediirfnis des kulti-
vierten Technikers entspricht, sichert der SBZ auch heute noch
ihre Existenzgrundlage. Das war auch die in jener Unterhaltung
zum Ausdruck gebrachte Ueberzeugung von Prof. Matschoss:
deshalb die Erinnerung an jene Episode.

Auf dieser seit 60 Jahren erprobten Bahn wollen wir auch
weiterhin den Interessen der hohern Technikerschaft dienen.

) «Con cuor sincero e fede non finta abiuro, maledico e detesto li
sudetti errori e eresie».

¥) Vgl. Hans Straub in Bd. 119, S. 1* (1942).

9) Als Ketzer nach sieben)jihrigem Kerker von der Heiligen Inquisi-
tion 1600 dem Feuertod iiberliefert. Thm scheint die Urheber: chatt des

klassischen Relativititsprinzips zu gebiihren; vgl. 8. Timpanaro in Bd. I,
S. 1057 seiner zweibandigen Galilei-ausgabe (Rizzoli & Co., Milano).
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