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Une inspection au moyen des rayons Gamma fut decidee et realisee au
moment du passage du « Chester » en cale seche ä Norfolk.

Nous donnons quelcpies-unes des 24 photographies qui ont ete prises ä ce
moment-lä et qui ont amene l'Amiraute Americaine au remplacement de la piece.

Les photographies n05 10 et Jl sont continues, la meine criqure s'y retrouve.
Elle avait une longueur totale de 500 mm. Les points noirs correspondent ä

des soufflures. Les sections examinees avaient 37,5 mm. d'epaisseur.
La figure 1°2 correspond ä la radiographie de la figure 9. Elle represente la

Wt I

Fig. 12. Fig-, 13. Fig. 11

piece coupee et confirme toutes les indications donnees par les rayons Gamma.
Les rayons Gamma furent egalement appliques sur le meme croiseur ä

l'examen d'une piece de quille.
L'epaisseur de cette piece variait de 62,5 mm. ä 175 mm. La radiographie

a ete prise ä l'endroit le plus epais. Elle indique la presence d'une crique tres
importante.

D'autres exemples n'ajouteraient rien ä cet expose.

II. MICHEL,
Directeur de la Soudure filectrique Autogene S. A. Arcos, Bruxelles.

La securite d'une construction soudee depend en premiere ligne de la qualite

des soudures et celle-ci, ä son tour, depend de nombreux facteurs.
Un certain nombre de ces facteurs peuvent etre mesures mathematiquement;

d'autres, au contraire, sont du domaine psychologique. Ce serait donc une
erreur que de vouloir controler les soudures par une epreuve unique.

L'objet de la presente etude est d'etablir une Separation entre les deux
ordres de facteurs et de preciser pour chacun d'eux une methode de contröle
independante.

Tout autre procede empeche de determiner l'origine d'un defaut eventuet.

1) Elements dont les caracteristiques
peuvent etre determinees mathematiquement.

On peut determiner par des moyens scientifiques et avec une grande precision,

les caracteristiques propres des materiaux mis en ceuvre, c'est-ä-dire des

soudures.
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Reniarque : ke materiau que nous avons ä considerer n'est pas l'electrode, mais

la soudure obtenue au moyen de cette electrode; or, pour passer de l'electrode ä la

soudure, il faut faire intervenir l'ouvrier, c'est-ä-dire, un element dont les variations
ne sont pas mathematiquement mesurables. 11 en resulte que pour connaitre vrai-
ment les caracteristiques d'une soudure, il faut faire executer celle-ci par le meil-
leur soudeur possible et dans les nieilleures conditions possibles sans

aucune consideration relative ä la pratique industrielle. On obtiendra de la sorte la

meilleure soudure possible, c'est-ä-dire, un maximum maximoruni, donnant verita-
blementles caracteristiques de la soudure dans les meilleures conditions possibles. Les

ouvriers charges de faire des eprouvettes seront des specialistes. L'eprouvette ainsi

obtenue sera une eprouvette de Laboratoire.

On procedera donc sur les electrodes ä une epreuve d'agreation donnant les

caracteristiques propres de la soudure obtenue dans les meilleures conditions.

1. Essai de traction:
La resistance ä fa traction doit se mesurer sur une eprouvette entierement
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Fig. I.
Eprouvette de traction, type Arcos, avec prise d'allongement dans le metal de soudure.

Zug-Versuchskörper, Typus Arcos, Messung der Dehnung im Schweissgut.
Tensile piece, Arcos type; measurement of elongalion in Ihe weld metal.

Fig. 2.

Eprouvette de pliage Biegungs-Versuchskörpcr Bendmg-test piece.

en metal depose executee suivant le croquis ci-contre. La charge de rupture
devra etre comprise entre 45 et 52 kg/mm2.

L'allongement entre les reperes ecartes de 50 mm. ne sera pas inferieur
ä 22 <>/„.

Le produit AR ne sera pas inferieur ä 1.000.

2. Essai de resilience :

On peut aisement reserver dans l'eprouvette ci-dessus une eprouvette de

resilience qui, avec l'entaille Cbarpy doit donner au moins 7 kgm/cm2.

2) Elements dont les caracteristiques
ne peuvent pas etre determinees mathematiquement :

Mise en ceuvre :

Si les essais repondent aux prescriptions ci-dessus, les electrodes destinees

au travail seront agreees et pourront etre mises en ceuvre. II y aura heu, ä ce
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moment, de proceder ä une serie d'essais pour controler les capacites des
soudeurs.

Ces epreuves n'auront point pour but d'etablir les caracteristiques

mecaniques des electrodes, mais seulernent de preciser dans
quelle mesure les capacites des soudeurs s'approchentdu maximum.

A cet effet, le soudeur demonstrateur executera une eprouvette de flexion
suivant la fig. 2, en ayant soin d'utiliser des töles d'acier ä chaudiere, de bonne
qualite.

La piece sera pliee sur un manchon cylindrique jusqu'a ce que les deux
branches du pli soient paralleles.

Le diametre du mandrin sera determine par l'experience du soudeur-demons-
trateur, selon la severite que l'on veut imposer ä l'essai, mais toujours de
maniere ä faire ie pliage ä 180°. Cet angle est, en effet, facilement mesurable.
II n'est d'ailleurs pas necessaire de l'observer avec une precision mathematique
attendu qu'il est demontre qu'ä partir de 120° ce n'est plus la soudure mais
seulernent la töle qui subit l'allongement.

Pratiquement, pour la construction en acier doux et des töles de 10 ä 15 mm.,
le diametre du mandrin peut etre egal ä 2 fois l'epaisseur de la piece.

Tous les soudeurs, avant d'etre agrees, devront pouvoir repeter cette
epreuve. Eventuellement, on pourrait admettre pour eux un diametre de mandrin

legerement superieur, soit 2-1/2 fois l'epaisseur.
L'epreuve susmentionnee peut etre repetee inopinement au cours des

travaux : eile est rapide, peu coüteuse et pratique.

Remarque : Nous insistons sur la necessite d'usiner les soudures avant de faire cet
essai de pliage. Nous rappelons, une fois de plus, qu'en effet nous n'essayons pas dans

cette epreuve Ies caracteristiques des soudures, mais uniquement les capacites des

ouvriers. En consequence, il faut eliminer tous les elements de variabilite dans les

soudures, c'est-ä-dire, les ramener ä une epaisseur et ä une surface uniformes.

Contröle de l'execution.
Tant qu'il n'existe pas d'appareil capable d'indiquer mathematiquement si

une soudure est bonne ou mauvaise, il faut se garder d'employer, comme
methode de contröle, un procede dont les resultats ne seraient pas peremp-
toires. On pourrait, en effet, etre entraine ainsi ä des conclusions tout ä fait
fallacieuses. A l'heure actuelle, le seul procede efficace, justifie par dix ans de

pratique, consiste ä faire peser lourdement la responsabilite sur le construc-
teur. En consequence, il faut tenir un Journal de soudage, dans fequel on

enregistrera systematiquemenl, les conditions d'execution de chaque filet (date,
nom du soudeur, electrodes et courant employe, observations diverses et toutes
les conditions qui pourraient avoir une influence sur la soudure).

Outre que ce Journal peut eventuellement servir ä retrouver l'origine d'un
defaut, il a sur l'ouvrier un effet moral tres appreciable.

Le Journal de soudage oblige en outre l'entrepreneur ä faire un plan
d'execution tres soigne en indiquant chaque soudure, son numero d'ordre et ses

dimensions. De cette maniere, on astreint le personnel du bureau de calcuf et
de dessin ä travailler avec precision et meticuleusement; c'est encore une

garantie de bonne execution.
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R6sume\

Les methodes d'agreation pour les materiaux de soudure et pour leur mise
en ceuvre doivent etre distinctes.

Pour les materiaux, on procedera ä des essais mecaniques sur des soudures
executees dans les meilleures conditions possibles, par le meilleur soudeur
possible, de maniere ä preciser les meilleurs resultats mecaniques auxquels
on peut arriver avec les electrodes considerees. Nous recommandons l'essai de

traction avec prise d'allongement et eventuellement l'essai de resilience.
Pour les soudeurs, on procedera ä de simples essais de pliage, sur des

soudures ramenees ä une forme et ä des dimensions absolument precises, de

maniere ä eliminer toute variable independante du soudeur.
Uu Journal de soudage sera tenu au cours des Operations.
Toute epreuve dans laquelle interviendraient simultanement i'habilete pro-

fessionnelle, la forme, le volume et la disposition des soudures, ne convient
pas ä l'agreation d'un procede.

Zusammenfassung.

Die Methoden zur Genehmigung der Schweissmaterialien und zur Verwendung

derselben, müssen unterschieden werden.
Für die Materialien wird man zu mechanischen Versuchen an Sehweissun-

e-en schreiten, die vom besten Schweisser und unter den denkbar besten
Bedingungen ansgeführt wurden, um so die besten Ergebnisse, zu denen man
mit betrachteten Elektroden gelangen kann, genau angeben zu können. Wir
empfehlen den Zugversuch mit Messung der Dehnung und unter Umständen
die Kerbschlagprobe.

Für die Schweisser wird man mit gewöhnlichen Biegeproben auf Schweissungen

von absolut präziser Form und Abmessungen verfahren, umso jeden
vom Schweisser unabhängigen Einfluss auszuschalten.

Während der Dauer der Arbeiten ist ein Schweiss-Protokoil zu führen.
Versuche, in denen gleichzeitig die handwerkliche Geschicklichkeit, die

Form, das Volumen und die Anordnung der Schweissungen von Einfluss sind,
eignen sich nicht für die Zulassung eines Verfahrens.'o'

Summary.

The methods adopted for accepting welding materials and for using them
must be distinguished.

For the materials, mechanical tests wüll be made on welds executed under
the best possible conditions and by the best possible weider, so as to find the
best possible results attainable with the electrodes under consideration. The

tensile test with measurement of the elongation is recommended and possibly
also the impact test.

For the weiders, simple bending tests are made on welds of exacfly definifed

shape and dimensions, so as to eliminate every factor not depending on the

weider.
2U
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During the course of the Operations, a continuous record of the welding is

to be kept.
Tests which may be influenced by the skill of the weider, or by the shape,

volume, and arrangement of the welds, are not suitable for investigating the

possibility of accepting a method of welding.

d) Organisation des travaux de recherches.

Organisation der Forschungsarbeit.
Organisation of Research Work.

Dr. Ing. St. BRYLA,
Professeur ä l'Ecole Polytechnique, Lwöw.

En 1930, j'ai execute plusieurs series d'essais avec des assemblages soudes

et rives soumis ä une charge preliminaire. Les eprouvettes rivees furent mtro-
duites dans des appareils d'essai, puis renforcees par
soudure au laboratoire (fig. 1). La charge preliminaire
fut appliquee de teile maniere, que les tensions dans les

rivets etaient ä peu pres egales aux tensions admissibles.

En ce qui concerne les resultats, on peut dire qüil n'y
avait qu'une petite difference entre les eprouvettes ordi-
naires (0) et les eprouvettes admettant une charge
preliminaire (P). Toutefois eile existait.

Les eprouvettes P ont donne des resultats qui surpas-
saient les resultats obtenus avec des eprouvettes 0,
quoique fa difference ne depassait pas, en moyenne, 5 ä

10°/o. Neanmoins, dans certains cas, cette difference atteignait

20 °/„; dans d'autres cas eile n'existait pas; enfin,

dans quelques cas exceptionnels, les resultats fournis par les eprouvettes P

etaient inferieurs.

P. STURZENEGGER,
Direktor der Eisenbaugesellschaft Zürich.

Die Diskussion lässt erkennen, dass eine Reihe von Fragen des Schweissens

im Stahlbau noch weiterer Versuche und theoretischer Verfolgung bedarf. Es

ist zu prüfen, ob der bedeutsame Vorzug der Nietverbindung mit dem

plastischen Verhalten des Baustahles bei örtlicher Ueberanstrengung auch Iür die

Schweissverbindung gilt. Der Abklärung bedürfen : die Spannungsvertei-

lung in der Schweissraupe in deren Querschnitt, wie die Kraftaufnahme in

deren Länge, Form und Stärke der Schweissnaht, Bezugsgrösse der Berechnung

von Kehlnähten mit Winkellot oder Kathete des Schweissdreiecks, Fe-
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