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4‘ PREFACE
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Parmi les trés importants problemes qu’il y aura lieu de
résoudre, aussi rapidement que possible, pour la reconstruc-
tion des régions cnvahies, la production intensive des maté-
riaux de construction tient une place considérable.

Cette production préoccupe, a juste titre, les Pouvoirs publics.
Chaque progrés qui peut étre envisagé a son sujet, et qui faci-
litera le rapide relevement de nos territoires envahis, doil élre
aceueilli avee un vif intérét, et porté a la connaissance de tous

{
1

!

ceux qui seront appelés a participer aux {ravaux a entreprendre.

Or, le Nord de la France et la Belgique sont des régions peu
privilégiées au point de vue des pierres a batir et du sable fin.
L'utilisation des briques en terre cuite y jouera donc un role
considérable pour les reconstructions. On a peine a s’'imaginer
les quantités énormes de briques qui seront nécessaires pour ces

travaux, a exécuter dans un temps aussi court que possible;
c'est par milliards de briques qu’il faudra compter pour la
reconstruction des édifices détruits par 'ennemi.

’ar conséquent, il y a lieu de rechercher & augmenter de
suite, et le plus possible, la production de ce malériau.

t#_- e n

On doit prévoir que les régions éloignées du Nord n’inter-
viendront que pour une faible proportion dans les fournitures.
D’une part, en effet, les considérations d’économie s'impose-
ront plus que jamais, de sorte que le prix du transport des
briques devra étre assez réduit pour ne pas influer notablement
sur celui de la construction. D'autre part, les difficultés de
transport seront encore cerlainement considérables au moment
! ou pourront commencer les reconstructions, et cela non seule-
ment dans les zones de 'intéricur, mais surlout dans celles ou
5 les voies ferrées, les canaux, les routes auront été endomma-

:
gées,
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De toute facon, ces régions éloignées ne pourront intervenir
qu’aprds avoir elles-mémes résolu la question du prix de revient
réduit, bien que correspondant a une bonne qualité.

La nécessité de réorganiser vite, bien et dans les meilleurcs
conditions économiques possibles, rend donc indispensable la
recherche des meilleurs moyens d’utilisation des ressources des
régions dévastées ou des régions voisines de celles-ci.

En outre, la qualité des produits doit éire améliorée. De tous
temps, dans les régions du Nord, la brique a été fabriquée a bon
marché, mais, malheureusement, il faut le reconnaitre, avec des
procédés insuffisamment étudiés, en sorte que la qualité lais-
sait beaucoup A désirer, d'olt toutes sortes de mécomptes dans
les constructions. Aussi ne faut-il pas se contenter d’étudier
purement et simplement le relévement des installations produc-
trices anciennes et leur développement sur leurs bases tech-
niques d’avant-guerre, d’autant plus que la guerre aura profon-
dément modifié les conditions de fonctionnement de I'industrie
briquetiére du Nord. Il faut voir, avant tout, dans quelle me-
sure les méthodes anciennes de fabrication seront encore adap-
tables aux conditions économiques nouvelles, et méme si elles
seront simplement encore possibles.

On devra don: apporter des améliorations aux procédés de
fabricalion et les adapter aux conditions économiques nou-
velles.

En dernier lieu, il faudra se préoccuper de réaliser des éco-
nomies de main-d’ceuvre, par l'application combinée de pro-
cédés de fabrication nouveaux el d’organisation des opéra-
tions, en vue d’obtenir un rendement global suffisant avec un
personnel réduit et souvent méme ne possédant pas de qualités
professionnelles.

‘En résumé, le probléme d résoudre se décompose ainsi :
Augmentation de la production;
Utilisation des ressources locales du Nord;
Amélioration de la qualité des produits;
Adaptation des méthodes de fabrication aux conditions éco-
nomiques nouvelles;
Diminution de la main-d’ceuvre.
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Pour trouver la solution de ce probleme, il est indispen-
sable d'analyser d’abord les principales méthodes de fabrica-
tion employées avant la guerre, afin d’isoler les facteurs dont
chacune de ces méthodes dépend : frais d’installation (maté-
riaux et matériel nécessaires A ces installations), main-d’ceuvre
spéciale et combustible employés a la fabrication. Il faut
ensuite rapporter ces facteurs aux conditions économiques
nouvelles créées par la guerre, afin de déterminer les moyens
d’obtenir, dans les installations futures, le rendement le meil-
leur, en quantité et qualité, et le mieux adapté d la situation.

La Commission Technique des Produits Céramiques et
Réfractaires du Ministére de 1’Armement, préoccupée de la
réalisation de ces importantes questions, a chargé I'un de ses
membres, M. le Capitaine WarTeBLeD, spécialiste en la ma-
tiere, de rédiger un mémoire sur les méthodes de fabrication
des briques en terre cuite employées jusqu’ici, sur celles qu'il
y a lieu de préconiser a présent, et de metire en lumidre que
le bon. marché de la fabrication peut trés aisément s'allier o lo
bonne qualilé.

C’est ce travail que nous présentons ici. Il a pour objet de
vulgariser, auprés des Pouvoirs publics intéressés, et aussi
auprés de tous ceux qui auront a participer & I'ccuvre nationale
de reconstruction des régions envahies, les meilleures méthodes
de fabrication, celles qui conduiront a la plus grande valeur
d'utilisalion du produil.

Il comprend : la discussion des méthodes flamande, mixte
et autres, en usage; puis un chapitre spécial relatif aux mé-
thodes perfectionnées; ensuite, des considérations sur la cha-
leur perdue utilisée dans les séchoirs artificiels; et, enfin, la
comparaison des principaux facteurs du prix de revient, pour
les différentes méthodes de fabrication.

(Pest dire qu'il parait appelé & rendre de trés utiles services,
en servant de guide aux industriels intéressés a la fabrication
des briques en terre cuite.

Comme complément & cette étude, il nous a paru opportun
d’ajouter les conditions techniques préconisées par la Commis-
sion des Produits Céramiques et Réfractaires du Ministére de
I"Armement, pour I'unification des cahiers des charges relatifs
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a la fourniture aux divers Services de la Défense nationale des
briques en terre cuite, des briques silico-calcaires, des tuiles
mécaniques et des produils réfractaires.

Ces conditions, établies aprés avis des représentants des

services compétents et des industriels intéressés, sont destinées
a permetire le contréle de la fabrication. Elles comportent "'
notamment la spécification des essais susceptibles de qualifier \
les produits, ainsi que les méthodes d’essais & employer, et |
qui sont celles du Laboratoire d’Essais du Conservatoire Natio-

nal des Arts et Métiers.

Le Chef d’Escadron d'Artillerie, {
Directeur du Laboraloire d'Essais
du Conservatoire National des Arts el Méliers,
Président de la Commission lechnique,
des Produits Céramiques el Réfractaires,

F. CELLERIER.
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La Fabrication rationnelle des Briques en Terre cuite

METHODE FLAMANDE

FABRICATION A TL.A PRESSE A MAIN
CUISSON EN MEULES

L’emploi de la presse & main est le premier perfectionnement de
I’'antique méthode de fabrication des briques a la main qu’on retrouve
dans les temps les plus reculés, chez les Chinois et les Egyptiens.

La simplicité du procédé, le peu d'outillage exigé, son prix de
revient économique, 'absence de gros frais d’installation, la possi-
bilité d’exploitation sur le lieu méme de la construction, font qu’il
semblait convenir parfaitement a la fabrication des briques destinées
aux grands travaux placés loin des lieux de production, mais a
proximité des bancs de terres a briques (lehm et loess des terrains
quaternaires).

Par confre, ce procédé donne un chiffre élevé de déchets de fabri-
cation, dus aussi bien aux intempéries qu’au mode de cuisson. De
plus, la forme trés irréguliére des hriques, leur qualité médiocre, en
raison d'une cuisson fort inégale, font que l'emploi de ce matériau,
a prix de revient initial {rés bas, est en somme onérenx par suite des
quantités plus grandes de briques et mortier & employer pour obtenir
un effet déterminé. o

Quoi qu’il en soit, dans les anndes qui ont précédé la guerre, ceite
méthode était encore trés en vogue dans le Nord de la France, grice
a la proximité du pays flamand; toutefois, la main-d’ceuvre spéciale
nécessaire pour effectuer économiquement cette fabrication commen-
¢ait & devenir trés rare et d'un maniement particulierement difficile.

Fabrication

La fabrication se divise en deux périodes :

1° PERIODE D’AUTOMNE ET »’HIVER, pendant laquelle on extrait la
terre en vue de la faire hiverner. A cet effet, on retourne A la béche,
sur place, Te banc de terre A briques dans toute sa haufeur,
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L'hiver avec ses intempéries, pluie, gel, dégel, opére un travail
physique qui pulvérise les morceaux et rend la masse homogéne.

Avant 1914, ce travail codtait environ o fr. 30 par 1.000 bricques.

2° PERIODE DE PRINTEMPS ET D'ETE, comprenant la fabrication pro-
prement dite : moulage, séchage, cuisson en meules; elle dure envi-
ron sept mois, soit deux cents jours de travail effectif.

Que l'exploitant de la briqueterie travaille en vue de la vente des
briques & des particuliers on en vue de l'utilisation des briques a ses
propres constructions, la fagon de réaliser la fabrication est la méme.
Il traite, pour chacune des deux périodes, avec un entrepreneur ou
directement avec des équipes de Flamands, installe les équipes sur
le terrain, leur fournit les presses, I'eau et le charbon nécessaires a
la fabrication, un logement ultra-sommaire et convient qu’il paiera
un prix déterminé par r.o0o0 briques, ce prix étant, dans certains cas,
complété par la fourniture de quelques denrées alimentaires telles
que geniéyre, bitre, pommes de terre.

Pour la deuxidme période, le prix convenu est rapporté & 1.000 bri-
ques bien cuites, condition souvent illusoire.

Les briques sont progressivement, et au fur et & mesure de leur
durcissement, empilées en haies de huit briques d’épaisseur et douze
de hauteur, soit & raison de 480 par métre carré.

Les haies sont distantes de 6 matres d’axe en axe et il existe entre
elles des couloirs libres de 4 mdtres de largeur. Au milieu de ces
couloirs, on creuse un petit fossé destiné & I'écoulement des eaux de
pluie.

D’aprés les données ci-dessus, pour melire r.coo briques en haies
il est nécessaire de disposer d’une surface de 6 méires carrés,

Six équipes travaillant deux cenls jours et produisant chacune
5.500 pidces par jour, fabriquent 7 A 8 millions de briques pendant
la saison.

Le séchage dure en moyenne vingt jours; il s’écoulera donc qua-
rante jours avant qu'on puisse cuire une meunle dun million de
briques. :

La fabrication de quarante jours exigera pour le séchage une
surface de :

hox 3gx 6=0.360 melres carrés.

La cuisson des briques se fait en meules; une meule d’un million
de briques empilées, & raison de 5oo briques par mélre carré, aura
sensiblement les dimensions suivantes :

Hauteur, 7 m. 70; longueur, 16 métres; largeur, 16 médtres.

On estime, en général, & 15 A 20 9% les déchets de cuisson.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires

-



https://www.cnam.fr/

— 9 —

| METHODE FLAMANDE

Récapitulation

Prix de la main-d’ccuvre
1914 1916 1918
(avee (avee quelques (avee
spécialistes) spacialistes) maneuvres)
) Préparation de la terre pour hivernage. 0.3 2 ?
‘ Production journalicre par équipe...... 6.000 4 7.000 i.000 ms de 3.000
MOULAGE ET MISE EN HAIES
h 1 homme pour gratter la ferre........ \
1 homme pouUr presser’. ... uissss |
1 femme pour charger la terre dans la % I | 1
T e R e RS B e b » l 12t > ‘ 16" »
| |
2 hommes pour rouler les briques et | |
Tesselira sen=haregsd Susraects ol
A Sike Dar-BqUIpe N RS |
i a3 : Ce genre de cuisson a élé
£ Mise en meules, cuisson............. 3t » impossible en I'absence de spé-
cialistes.
| Consommation du comhustible
¥+ HQLTI ot i e B e e e e . 18okilos
Valeur de 1'installation par 1.000 briques fabriquées par an
IaenaremeniNtiEdivers: o s et el e o fr. 5o
¢ Matériel
\
‘ 6 presses & main, 30 brouelles, oulils divers, paillassons.
I
|
|
¥
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METHODE MIXTE

La méthode mixte est un acheminement vers une fabrication plus
industrielle : le moulage a la main est remplacé par le moulage A la
machine; Ja cuisson se fait dans des fours continus, du genre Hoff-
man, mais le séchage en haies subsiste et ses inconvénients, loin
d’étre diminués, sont encore, au conlraire, exagérés.

La fabrication se divise également en deux périodes :

Périope n’avromne Er p’miver, peadant laquelle non seulement on
extrait la terre comme dans Ia méthode précédente, mais encore on
poursuit sans inlerruption la cuisson dans le four continu, en enfour-
rant les briques séchées pendant 1'été et accumulées de facon & per-
meltre de rejoindre la campagne suivante de moulage.

PErtonr e PRINTEMPS ET D'ETE, comprenant la fabricalion propre-
ment dite : moulage, séchage et cuisson; elle dure environ sept mois,
soit deux cenls jours de Lravail effectif.

Dans cette méthode de fabrication, le travail des équipes est nette-
ment séparé :

a) Equipes refournant la terre a hiverner;
b) Equipes de moulage et séchage;
¢) Equipes d’enfournement, défournement et chargement.

Travail des équipes. — Le travail des équipes préparant la terre
a hiverner a été décrit précédemment.

Moulage et séehage. — Deux hommes -1 et -2 chargent la
terre hivernée (pl. II, fig. 1 : terre hivernée) sur un wagonnet 1; un
homme H-3 améne le wagonnet chargé 4 proximité du malaxeur o
(pl. II, fig. 1) et le verse aux pieds de ’homme H-4 qui introduit
la terre dans le malaxeur o (pl. II, fig. 1).

Le malaxeur 2 est actionné par une machine A vapeur semi-fixe ou
tout autre moleur,

Dans cet outil, la terre est humidifie et préparée; elle en sort sous
la forme d'un prisme continu supportéd par un tablier horizontal,
et les faces latérales de ce prisme ont sensiblement les dimensions
p 2 i, SN e
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Le chef d’équipe, & l'aide du découpeur fix¢ sur le tablier horizon-
tal, détache du prisme de terre sortant du malaxeur des tranches de
terre de 6 centimélres d'épaisseur,

Les hommes H-6 et H-7 prenent ces tranchées de terre et les placent
sur le wagonnet 4 (pl. 11, fig. 1) ou sur des brouettes plales de forme
spéciale 8 (pl. II, fig. 1) et les roulent vers les hangars 5 (pl.IL, fig. 2).

La brique moulée par cette méthode est molle, elle se supporte a
peine, aussi doit-on, dans les hangars 5, la laisser sécher sur un
rang d'épaisseur, pendant un temps variable suivant la saison, avant
de Uempiler sur plusieurs rangs de hauteur. Les hommes -8 et H-g
procident en temps utile au relevage et & la formation des haies.

Par suite de la quantité plus grande d’eau contenue dans la brique,
la durée du séchage est wn peu plus longue et led haies prennent um
développement encore plus considérable que dans le cas précédent.

La longueur des hangars nécessaire pour accumuler les briques a
cuire pendant la période d’hiver peut se calculer de la manitre sui-
vanle :

Le travail dure sept mois, il faudrait avoir une réserve de briques
stches correspondant 4 cing mois de cuisson; mais comme & la cam-
pagne suivante les briques ne seront pas séches avant un mois de
fabrication, il faut compter sur une réserve minimum de six mois
gu'une sage prudence conseille d’augmenter, la bonne saison pou-
vant étre tardive l'année suivante.

Pour accumuler une réserve de six mois, il fant, comme nous
I'avons vu (méthode 1), une surface de 6 metres carrés par 1.000 bri-
ques, soit pour 3.750.000 briques, importance de la cuisson pendant
six mois, 3.750 x 6=22.500 métres carrés, el une longueur de han-
gars de 3.750 métres.

Cette longueur est susceptible d'une certaine réduction, moyennant
un surcroit de main-d’ceuvre pour augmenter le nombre des briques
a placer dans un metre courant de haies.

Cuisson. La cuisson se fait dans des fours continus, type Hoff-
man; elle se poursuit sans interruption pendant foute 'année, souvent
méme pendant de nombreuses années consécutives. Les enfourneurs,
H-8 et H-g, prennent les briques séches dans les haies, les aménent
au four a l'aide de wagonnels ou de brouettes spéciales (chargées de
84 briques) et les empilent dans la galerie du four.

Deux chauffeurs, un de jour et un de nuif, entretiennent le feu
dans le four.

Les défourneurs HM-10, H-11, H-12 retirent les briques du four, les
mettent en stock ou bien les chargent sur des wagons ou sur voi-
tures.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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Consommation de combustible. La consommation de combus-
tible se répartit. de la fagon suivanle :

Machine & wvapeurs... . i 45 a4 bo kilos
| o) e T R i BIE S ST 120 & 1ho —

Matériel et installation. Nous résumons au tableau I le détail
du matériel et des malériaux employés dans ces installations.

Valeur de I'installation pour 1.000 briques fabriquées par an.
Avant la guerre, une installation de ce type, produisant 7 3 8 mil-
lions de briques par an, colitait environ 150.000 fr., soit 20 fr. par
1.000 briques fabriquées par an.

METHODE MIXTE

Récapitulation
Prix de la main=d’ccuvre par 1.000 brigues

Retourner la terre pour hivernage (1 m® 6o de terre
] !

PArET 06D bErglieR) S S e e Tk ETE, o 3o
Charger les terves hivernées.. 5o o 48 )
Ramener les terres hivernées au malaxeur........ 0 22 < 1)
Charger les terres dans le malaxeur............. D Bl \

Moulage et séchage :

N e h el g et s e s Sl Q5122 )
Couper les briques et les mettre sur brouettes. . ... o ho ,
Rouler les briques vers les haies..........venois o gb 235
Mettre ans hates. st i o i DEA e o 48 \
Relever-ledth a1 a8 o i r it W s e g o 3o
Enfournement, cuisson, défournement :

Rouler les briques des haies au four: oo, aon. el T
Enfoirner, o vati febn o8 s R S e e Tieea) ¢

: 4 6e
D)étonrner, roulen e haTEeTr. STt S a i n Tan S T 2 )
Ghisulfeursadu dour. <o b v s sy RN e el ol
Chauffeur conducteur de machine (pendant sept
EELCNE) Ve At e B TR R R R 030 ) %

Sesiato A s 4 07

Contremaitre & P'année...........: R i g 5 e e o 4o )
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Machine & wapeur....... 0000, 45 & bo kilos
BT T e s s e e SR S S 125 4 1bo —
i
| Matériel
(Voir tableau I)
‘ Yaleur de I'installation pour 1.000 briques fabriquées par an
#.
1 Aménagement général et matériel...... 01T
,;..
i
|
|
|
)
g
o
¥
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RECAPITULATION

des matériaux nécessaires pour une installation produisant
7 4 8.000.000 par an, pour les méthodes suivantes :

REPARTITION DES MATERIAUX ACIER BRONZE FONTE
\ |
: N’est pas compris
METHODE I _ 5 S |
le petit matériel d’exploitation.
I
MATERIEL 6 Presses & bras.......| 1.300 kg. 20 kg. | 1.200 kg.

METHODE II Ne sont pas compris

la force motrice et les accessoires.

I
IS MalaRenr ot 300 kg. 20 kg. 1.300 kg.
1iBHense st SR 600 3 2.400
MATERIEL 1l beonpeniaiiT s e 200 20 250
10 Wagonnets........... 1.400 200 500
S S o i 30.000 » »
MACON- | FERS I
CONSTRUCTIONS eey CHARPENTE |
Sk NERIE SEER FONTE[
|
Sallel desymaghinesi. G S S 60 m* 36 m' 200 kg.
Bitiment, séchoirs et four.............. 16 2.000 700
RO COTHIL i e, S o dhedsiatsavet 1.200 » 7.000
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AUTRES METHODES

Dans la plupart des autres régions de la France, les productions
un tant soit peu importantes de briques se fonl dans de véritables
usines.

La matidre premiere employée est l'argile plastique,

L’argile, extraite des carriéres, est amenée dans des fosses dans

lesquelles on mélange les différentes espéces et ol on les humidifie.

On la reprend ensuite pour la malaxer, la broyer et 'étirer sous
forme de briques.

Les briques molles sont ensuite transportées dans de vastes bati-
ments recouvrant les fours conlinus servant a la cuisson.

Le séchage s'opere i l'aide de l'air atmosphérique et de la chaleur
perdue par rayonnement du four.

Dans beaucoup de cas, la brique obtenue par ce procédé est belle
et de bonne qualité, mais son prix de revient est le plus souvent
triple ou quadruple du prix obtenu dans le Nord.

D’ailleurs, les gisements d’argile plastique n’étant pas frés répandus
dans le Nord, ces méthodes ne seraient pas applicables et il n'y a
aucun intérét & les décrire plus longuement.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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IV

METHODE PERFECTIONNEE

CARACTERISTIQUES

Cette méthode de fabrication, répandue principalement en West-
phalie et en Saxe, est le résultat des patientes recherches poursuivies
pendant plus de vingt années par des praticiens fort expérimentés.

Ceux-ci, traitant simultanément les deux conditions de la fabri-
tion des briques & bon marché :

— qualité du produit fabriqué,

— économie dans la fabrication,
sont arrivés a créer un type d’installation donnant une solution si
parfaite du probléme, que des centaines d’applications oni été réali-
sées dans les derniéres années qui ont précédé la guerre. Un seul
constructeur, pour sa part, en a réalisé plus de trois cents (300).

Si, dans ce type d’installation, on considére chacuné des phases de

la fabrication (1° préparation des terres; 2° faconnage, séchage, cuis-
son des briques) au double point de vue qualité et prix de revient,
on trouve les caractéristiques suivantes :

La préparation méthodique des terres donne une pite bien homo-
gene, élément initial de qualité.

Le groupement en cascade des appareils de préparation, leur ali-
mentation continue par un distributeur mécanique, supprime a peu
prés complétement la main-d’ceuvre, d'oit économie dans le prix de
revient.

Dans la deuxidme phase de la fabrication, grice au systtme de
manutention employé, la brique, depuis le faconnage jusqu’a l'en-
fournement, n’'est pas touchée, avant d’étre completement sdche; &
aucun moment, méme A 1'état sec, elle n'entre en contact avec
ses voisines avant d'étre empilée dans le four. Ces conditions de
manutention assurent la rectitude des formes de la brigque et aug-
mentent sa qualité.

Le séchage artificiel, obtenu a l'aide de la récupération des chaleurs
perdues dans les différentes parties de l'installation (cheminée de la
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chaudiére, échappement de la machine & vapeur, rayonnemenl| du
four), permel de coneentrer les briques a4 sécher dans un espace lrés
réduit; le trajet & parcourir pendant les manutentions est ainsi consi-

«lérablement abrégé.

Le systtme de manutention en grosses masses (96 briques d'un
coup) réalisé au moyen d’appareils ne demandant qu'un effort minime
de la part de l'ouvrier, compléte 1’économie obienue du fait de la
réduction du chemin a parcourir au cours des manutentions.

Aussi, cette méthode est-elle caractérisée par un prix de revient
trés réduit, comparable aux prix de revient les plus bas obtenus par
les autres méthodes.

DESCRIPTION GENERALE

Unité de production. — Les briqueteries de ce type sont compo-
sées d'une ou plusieurs unités capables de fournir chacune 25.000
pitces par jour, soit 7 a 8 millions de pitces par an, puisqu’elles
Iravaillent sans interruption toute I'année, été comme hiver.

Le moteur & vapeur est employé comme moteur
principal & l'exclusion de tout autre moteur, sauf le cas tout a fait
exceptionnel ot I'on disposerait d’'une grande quantité de chaleur
perdue de provenance extérieure a la briqueterie. C'est, en effet, le
moleur a vapeur qui assure A cette méthode le rendement final le
meilleur.

Force motrice.

Pour la force motrice on compte, en général, dans ces installations,
sur une consommation de 5o & 6o kilos de combustible pour 1.000
briques fabriquées.

1° Préparation des terres

a) Extraction. — [L’extraction et le chargement des terres sur
wagonnets se font a 'aide de petits excavateurs, lesquels sont spécia-
lement appropriés a ce genre de travail, aussi bien au point de vue
de leur prix d'installation (12 & rb.000 fr.) que de leur production.

OQuand la carridre est voisine de l'usine, les wagonnets sont simple-
ment poussés A la main jusqu’au pied du plan incliné T (pl. I1I, fig. 1).
S8i, au conftraire, la carriére est un peu éloignée de 'usine, un systéme
de traction spécial (cAble aérien, cdble ou chaine de traction) améne
les wagonnets au plan incliné.

) Alimentation continue des appareils de préparation. Dosage
méeanique des différentes espices de terre.

Les wagonnets char-

Fabr, briques. 2
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gés de terre étant amenés au pied du plan incliné, un homme H-1
(pl. 111, fig. 1) placé en haut du plan incliné :

® Manceuvre le TreuiL (pl. 111, fig. 1) et fait monter les wagon-
nets pleins; ;

2° Renverse les wagonnets dans le DISTRIBUTEUR 3 (plIT e

3° Renvoie les wagonnets vides au pied du plan incling;

4° Surveille le fonctionnement du distributeur.

le pISTRIBUTEUR est conslitué par une lrémie de capacité variable
(de 3 a 6 motres cubes), sous laquelle passe un large transbordeur
métallique trés solide, composé de lames articulées et jointives fixées
sur des chaines galles. La face antérieure de la trémie (cHté broyeur
A meules verticales 4, pl. III, fig. 1) est munie d'une vanne mobile.
Un mouvement différentiel imprime aux chaines actionnant le trans-
porteur mélallique différentes vitesses, lesquelles, combinées avec
l'effet de la vanne mobile, permettent de régler exactement les quan-
tités de terre ) fournir au hroyeur.i meules verticales.

Si la fabrication entraine l’emploi de plusieurs terres différentes,

_irois par exemple, des vannes mobiles peuvent diviser le distributeur

en lrois compartiments a, b, ¢ (pl. 111, fig. 1), de sorte que la section
de sortie de chaque compartiment étant réglable, les trois espéces
de terre viendront se présenter en méme temps et en proportions
définies au BROYEUR A MEULES VERTIoALES 4 (pl. III, fig. 1).

Dans ce cas, un gratloir & bras, monté sur la face antérieure du

distributeur, coupe les trois especes de terre et les fait tomber dans
le broyeur & meules verticales.

c) Broyage ot étirage. TLa terre venant du distributeur est tra-
vaillée dans le broyeur & meules verticales. Un systéme d’arrosage
monté sur cet appareil permet de donner & la terre I'humidité conve-
nable.

De 14, la matiere broyée est dirigée d’abord vers les cYLINDRES TAMI-
xevrs b (pl. 111, fig. 1) par Vintermédiaire d'un platean collecteur,
puis vers V'éTireuse 6 (pl. 111, fig. 1).

A la sortie de 'étireuse, la terre, transformée en péte, se présenfe
sous la forme d’un prisme continu dont les colés ont respectivement
11 et 22 cenlimdires environ (ces deux dimensions étant augmentées
en pratique de l'importance du retrait au séchage et & la cuisson).

Un homme H-2 surveille le fonctionnement des broyeurs el de
I'élireuse.

Quand deux installations de préparation des terres sont assez voi-
sines, un seul homme suffit pour les surveiller.
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2° Fagonnage — Séchage — Cuisson

Prinecipe des manutentions. Nous avons vu, méthodes I et II,
que pour sécher naturellement les briques il était nécessaire de les
élendre sur des espaces considérables; cette condition a pour résultat
d’occasionner dans les manutentions des transports fort longs et fort
pénibles.

En vue de raccourcir ces transports, des séchoirs artificiels, chauf-
fés a l'aide des chaleurs perdues de I'usine, furent créés. Ces séchoirs

artificiels, couvrant seulemeni une surface représentant 1/30° ou

1/4o° de la surface occupée par les séchoirs en plein air, diminuaient
bien les transports, mais les manipulations de la brique molle étaient
encore aussi nombreuses. :

On eut alors I'idée de démonter en quelque sorte le séchoir artificiel
en sections, qui étaient successivement approchées des appareils de
fabrication. La brique, chargée sur ces sections de séchoir deés qu’elle
sorfait de la machine, n’était touchée qu'une fois, mais soit le trop
grand poids mort & transporter, soit le peu de rapidité du transport,
soit le prix des dispositifs, ce systtme ne donnait pas encore satisfac-
tion au point de vue de la dépense de main-d’ceuvre,

Aprés bien des tAtonnements, que personnellement nous avons suivis
& l'étranger de 19o2 & 1qr14, les fabricants créérent la présente mé-
thode :

Le séchoir, composé dune série de couloirs paralltles 1, 2, 3, 4, 5,
6, 7, 8 (pl. 1V, fig. 2), chauffés par les chaleurs perdues de l'usine
(cheminée de la chauditre, échappement de la machine 3 vapeur,
rayonnement du four) est divisé en deux parties :

1° Partie fixe, parois verticales et supports ¢ (pl. IV, fig. 3) fixes
dang ces parois;

2° Partie mobile, claies en bois d (pl. IV, fig. 3) susceptibles de
recevoir douze briques.

Les manutentions se réalisent de la manitre suivante, A 'aide de
deux organes intermédiaires :

Wagonnet poseur & étagére mobile g (pl. 1V, fig. 3);
* Etagéres 8 ou 14 (pl. IV, fig. 3).

L’étagere 8 ou 14, placée prés de l'élireuse, se charge automatique-
ment de huit séries de claies garnies de douze briques,

Une ouvriére, mancenvrant le wagonnet poseur a étagére mobile g,
prend d'un seul coup du levier L la série de huit claies.

Arrivée au séchoir, Vonvritre laisse le levier L revenir & sa position
initiale et du méme conp la série des huit claies repose sur les sup-
ports ¢ du séchoir.
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Par une manceuvre inverse, on décharge le séchoir en déposant
les claies sur l'étagére 12.

Telle est, dans toute sa simplicité, la manutention que nous allons
étudier dans ses détails.

FACONNAGE

Pour donner i la brique sa troisitme dimension, il reste a décou-
per dans le prisme de pite sortant de l'étireuse des lranches de
6 centimetres environ d’épaisseur, suivant les usages locaux.

On peut, & cet effet, employer trois systémes différents également
susceptibles d’&tre utilisés conjointement avec la méthode générale
de manutention propre & cette méthode de fabrication.

a) Découpage automatique 7, type A, et chargement mécanique de
I’étagére 8, type D. — Une ouvriére F-1 ou un gamin place dans le
découpeur automatique 7 (pl. III, fig. 1) des claies en bois capables
de recevoir douze briques de champ espacées de 2 centimetres environ.

Le mécanisme spécial du découpeur 7 (type A) :

1° Fait avancer la claie & hauteur du fil coupeur;

2° Détache du prisme de pite successivemen! douze tranches de
6 centimetres dépaisseur et les dépose sur la claie en les espacant
de 2 centimétres environ;

3° Pousse la claie chargée de douze briques contre un levier d'em-
brayage qui met en mouvement le mécanisme de I'étagére 8 et déter- :
mine ainsi le chargement d'une claie sur 1'étagére.

Suivant le cas, huit ou dix claies viennent se placer successivement
sur l'étagere.

b) Découpeur automatique 13, type B, et chargement a la main de
Pétagére 14, type E. — Le découpeur automatique 13 (lype B)
(pl. III, fig. 2) détache successivement du prisme de péte les tranches
de dimensions 6 x 11 % 22,

C'est le seul travail du découpeur 13, celni-ci ne produisant pas le
mouvement des claies comme le découpeur 7 (type A). Une ouvriére F-1
(pl. III, fig. 2) dépose sur 'étagére 14 (type E) (pl. III, fig. 2) les
claies destinées & recevoir les tranches de terre de 6 x 11 x 22.

Un homme H-3 (pl. III, fig. 2) prend les briques détachées par le
déeoupenr et les place sur les claies vides dont I’étagere 1/ est garnie.

L’étagére 14 (type E) ne posseéde qu'un mouvement vertical alter-
natif équilibré de facon que ces claies vides se présentent toujours i
hauteur de la main de l'ouvrier H-3. Aprés chargement complet de
I'étagtre, les claies se présentent exactement dans les mémes condi-
tions que celles de 1'étagére 8 chargée (type A) (pl. III, fig. 1).
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c) Découpage & la main et chargement & la main de I’étagere 14,
type E. Un homme H-3 (pl. III, fig. 3) actionne le découpeur et
détache du prisme de pite des tranches de 6 x 11 x 22.

Un homme H-4 (pl. III, fig. 3) pose ces lranches sur l'étagére 14
(pls M=fig 3%

Quel que soit le systéme de découpage employé, on voit done qu'on

/ est arrivé A placer sur les étagtres les produils sortant de l'étireuse

suivant une disposition tout a fait analogue a celle que ces produits
occupent dans le séchoir.

P

SECHAGE

a) Dispositif du séchoir. — A quelques metres des étageres 8 ou 14
(pl. III, fig. 1, 2, 3), sur un sol rigoureusement de niveau avec le
sol sur lequel reposent les étageres 8 ou 14, on installe une série de
compartiments 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 8 (pl. IV, fig. ¢) dont la largeur
mtérieure est supérieure de 3 a 4 centimetres 2 la longueur des claies
sur lesquelles on charge les briques molles. Les parois verticales des
compartiments présentent des saillies continues ¢, en méme nombre
et au méme écartement que les supports des étagéres.

b) Voies reliant les différents compartiments du séchoir et les
étageres:

1° Voies en contre-bas 19 el 20 (pl. IV, fig. 1). — De chaque cété
de la série de couloirs paralltles et perpendiculairement & l'axe de
| ces couloirs, on installe en contre-bas, dans une tranchée magonnée,
une voie a l'écartement de environ 8oo millimétres;

2° Voies spéciales & chaque compartiment. — Suivant l'axe de
chaque compartiment, on pose une voie a écartement de 6oo milli-
métres, dont l'extrémité vient de chaque coté affleurer dans le plan
5 vertical de la paroi de la tranchée dans laquelle on a placé la voie
de 800 millimétres.

3° Voies reliant les voies en conire-bas el les étagéres. — Entre la
voie en contre-bas 19 (pl. IV, fig. 1) et les étagires 8 ou 14, on place
une voie de Hoo millimeétres en intercalant sur son parcours une
PLAQUE ToURNANTE 1o (pl. III, fig. 1, 2, 3).
~ On joint également, par une voie de 5oo millimetres, I'étagére 12
(pl. 1V, fig. 1) et la voie en contre-bas 20;

4° Transhordeur. — Sur chacune des voies en contre-bas 19 et 20
(pl. 1V, fig. 1) se meut un transbordeur.

Celui-ci a une hauteur telle que le trongon de voie de 6oo milli-
métres monté sur la face supérieure paralltle a l'axe des couloirs est
exactement de niveau soit avec les voies traversant les couloirs, soit
avec les voies conduisant anx étagéres.
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On voit donc que, par I'intermédiaire des transbordeurs 11 (pl. IV,
fig. 1 et 2), on peut faire circuler un wagonnet depuis les étagéres 8
ou 14 (pl. 11, fig. 1, 2, 3) jusqu’a I'étagére 12 (pl. IV, fig. 1), en
passant par I'un quelconque des compartiments.

c) Wagonnet poseur i étageére mobile 9 (pl. III, fig. 1, 2, 3). —
Sur le truc du wagonnet g (pl. IV, fig. 3) est montée une étagere
dont les supporis e sont espacés exactement d'un méme inlervalle
que les supports b et ¢ des étagdres 8, 12, 14 (pl. IV, fig. 3) et des
parois du séchoir (pl. 1V, fig. 1). Un levier L permet de déplacer les
supports a verticalement d’une hauteur de 6 centimeétres, de facon
telle que :

A la position A du levier L (pl. IV, fig. 3), les supports sont a
3 centimeétres au-dessus de la face inférieure des claies; A la position B

du levier L, les supports a sont exactement au nivean de la face
inférieure des claies.

d) Chargement du séchoir. Les étageres 8 ou 14 (pl. III, fig. 1,

2, 3) étant munies de claies chargées de briques molles, une ou-
vriére F-4 (pl. III, fig. 1, 2, 3) :

1° Pousse le wagonnet poseur a étagére mobile g (pl. 111, fig. 1, 2,
3) .vers les étageres 8 ou 14. Le levier L étant A la position C et les
supports a étant tournés vers les claies chargées de briques molles;

2° Engage les supports a sous les claies placées sur les étagéres 8
ou 14;

3° Ramene le levier L & la position A et charge du méme coup sur
le wagonnet g les claies chargées de briques molles, puisque a la
position A du levier L les supports a sont de 3 centimétres au-dessus
des supports b des étagdres 8 ou 14;

4° Retire en arriére le wagonnet g et vide les étagéres 8 ou 14,
lesquelles sont ainsi de nouveau prétes a recevoir une nouvelle série
de claies chargées de briques molles; :

5° Tourne d’abord le wagonnet ¢ sur la plaque tournante ro (pl. III,
fig. 1, 2, 3) afin de placer les briques en avant dans le sens de
marche et pousse ensuite le wagonnet g sur le transhordeur 11 (pl. IV,
figiiz; o, 3);

6° Améne le transbordeur 11 chargé du wagonnet g en face de celui
des couloirs 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 (pl. IV, fig. 2) qui est en chargement
(5, par exemple);

7° Engage le wagonnet g sur la voie qui traverse le couloir en
chargement et fait pénétrer ce wagonnet a l'intérienr du couloir.

Arrivée & l'extrémité du couloir en chargement ou en contact des
claies précédemment posées dans le couloir, 'ouvridre F-3 laisse le
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levier L revenir & la position C et décharge ainsi d'un seul coup le
wagonnet g en faisant reposer les claies sur les supports ¢ dont sont
garnies les parois latérales du couloir;

8° Retire le wagonnet g en arriére et retourne aux étageres 8 ou 14,
en repassant par le transbordeur 11 et la plaque tournante 10 pour
chercher une nouvelle charge.

Pendant ce temps (dans le cas de l'emploi de I'étagére 14), une

1

ouvriére F-4 pose des claies vides sur 'étagére 14.

e) Déchargement du séchoir- — Une ouvritre F-5, opérant en sens

inverse, reprend les briques séches & 'aide d’'un deuxitme wagonnet
=

poseur & étagére mobile g et les conduit & I'étagére 12 (pl. 1V, fig. 1).
Nous verrons plus loin (manutention d’enfournement et de défour-
nement) la raison d’étre et le fonctionnement de I'étageére 1o.

CUISSON

a) Dispositif du four. — Le four représenté (pl. V, fig. 1) ‘est
du type « Zig-Zag ».

Sans entrer dans le détail des avanlages que présente ce type de
four sur le four ordinaire (rond ou rectangulaire), genre Hoffman,
nous retiendrons que le four « Zig-Zag » :

— par sa plus grande longueur de galerie de cuisson pour la
méme dépense de matériaux de construction,
— par l'orientation des seclions de la galerie de cuisson,
— par sa plus grande concentration,
permet :
— de modifier plus facilement dans un sens ou dans 'autre la
vilesse d’enfournement ou de défournement,
en sorte qu'on peut, avec ce type de four,
— observer bien plus facilement le repos hebdomadaire,
— parer aux fluctuations du nombre d’ouvriers présents a 1'usine,
— utiliser une main-d’ceuvre beaucoup moins habile.

b) Manutention d’enfournement et de défournement. — ILes
dimensions du wagonnel g ne permettent pas de l'introduire dans
le four. La position des briques sur ce wagonnet n’est d’ailleurs pas
favorable pour que les enfourneurs puissent les saisir avec le mini-
mum d’effort. Le rdle de I’étagdre 12 eést donc de permetire d’obtenir
un groupement des claies garnies de briques séches tel que la mani-
pulation de ces briques soit aussi facile que possible pour les enfour-
neurs. Ce groupement des claies est obtenu A ’aide du mouvement

équilibré de 1’étagére 12 et du wagonnet & étagére double 117.
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c) Wagonnet & étagére double 17. — Sur le true d’un wagon-
net 17, on installe une étagére double composée de deux séries de l
quatre ou cing supports disposés de part et d’autre d'un axe vertical.
Pivotant aulour de l'axe vertical, chacune des séries de quatre ou
cing supports peuf &fre successivement engagée sous les claies dépo- |
sées sous I'étagere 12. Ce disposilif, combiné avee le mouvement équi- 4
libré de I'étagére 12, permet de décharger celle-ci en deux temps.

Aprés chargement sur le wagonnet 17, les huit ou dix claies n’au-
ront plus que la moitié de Ja hauteur qu’elles avaient sur le wagon-
niel g, en sorte que le wagonnet 17 pourra entrer dans le four et
les brigques séches dont il est chargé seront toul i fait & proximité de
la main des enfourneurs. ; kv

d) Enfournement. Deux ouvridres F-6 et F-7, manceuvrant des ‘
wagonnets 17, approvisionnent les enfourneurs M, H, qui empilent
les briques séches dans la galerie de cuisson.

Aprés déchargement des wagonnets 17 par les enfourneurs, les ‘
ouvriéres F-6 et F-7 retournent vers 1'étagére ra, retirent les claies b
vides, remettent ces claies & l'ouvridre F-8 qui les veconduit aupres
des étagéres 8 ou 14 A 'aide d'un wagonnet d plate-forme.

¢) Défournement. — Les défourneurs H, H, retirent les brigues
de la galerie de cuisson el les chargent sur des wagonnets i plates-
formes qu’ils conduisent soit au chargement des wagons, soil a la
mise en stock.

{ 1

f) Consommation de combustible pour la euisson. — Le four ‘

. . . !

« Zig-Zag » consomme en movenne roo/125 kilos de combustible (I
ordinaire par r1.000 briques cuites, #
|

- |

g) Personnel occupé pour la eunisson. Un chauffeur de jour et *\
un chauffeur de nuit assurent le fonctionnement continu de la cuis- Al

son.

h) Autres moyens de défournement. Nous représentons plan-
che VI deunx autres modes de manutention des produits défournés,
également susceptibles de procurer d'importantes économies de main-
d'ceuvre : le premier est particulidrement utilisable dans des installa-
tions moyennes, le second serait plus utilement employé dans les ins-
tallations importantes.

La figure 1, planche VI, montre un wagonnet auto-moteur par
trolley bi-polaire, muni d'un mouvement permettant de soulever ou
de déposer les lablettes sur lesquelles sont successivement chargées

les briques dans le four et reprises pour étre placées sur wagon. 2L
Ce wagonnet, de construction assez récente, a recu de trdés nom-
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breuses applications dans les manutentions provoguées au cours de
l'usinage des obus; il rendrait de trés grands services dans les brique-
teries d’importance moyenne.

La figure 2, planche VI, montre un treuil électrique auto-moteur
se déplacant sur un rail. Cet appareil est susceptible d'un rendement
considérable. Dans les usines importantes, il permettrait & un mutilé
de guerre de remplacer une équipe trés nombreuse d’ouvriers chargés
du défournement, du chargement des wagons ou des voitures, des
manutentions de charbon sur le four.

En résumé, on remarquera qu’avec le dispositif de découpage auto-
matique et de chargement mécanique des claies et des étageres, la
brique est touchée pour la premiere fois par l’enfourneur, alors
qu’elle est complétement séche et dure; de plus, & aucun moment,
les briques séches n'ont été en contact les unes avec les autres.

Avec les dispositifs de découpage B et G, la brique a I'état humide
est touchée une seule fois.

C’est grice & ce détail absolument capital que cette méthode donne
sans frais supplémentaires des briques aux formes parfaites, procurant
a ce matériau une plus grande valeur d’utilisation.
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METHODE IV

I RECAPITULATION
| des matériaux nécessaires pour une installation produisant 7 4 8,000.000 par an,

A DISPOSITIF A DISPOSITIF B DISPOSITIF C
‘ | .\'IA_TEHIEL Fd—-...,,—‘ ~ ‘-"I‘l"‘“ :—-u.._;.»- , 7= = “—‘--.._:- _,
= B = e & < = = s
=< ‘ m = 5 = = = = =
kg. | ke i kg. kg | kg, | ke kg. | ke kg
ER T T e R 1.m| 30 510 140 30‘ 510 140 30 210
I 1
I Distributeur . .. 2.000{ 30 | 1.470 | 2.600{ 30 | 1.470 | 2.000| 30 | 1.470
I Broyeur & meules .| ' .700] 50 | 15.000 [ 1.700] 50 | 45 000 | 1.700] 50 | 15.000
1 Lamineur,,........ 800| 40 1.660 800! 40 1.660 800 40 1.660
S BT e e 900/ 80 | 2.900 | 900{ 80 | 2.600 | 900 8O | 2.900
Lsz]
= 1 Découpeur......... 450] 30 500 300) 20 210 80| — 170
Fg 1 Chargeur 8........ 2.200( 35 1.500 | 1.800] 30 1.200 | 1.800] 30 [.200
(6]
E: 4 Posarrs = e 1 460 — 800 [ 1.450] — 800 | 1,450 — 8001
3 Plaques tournantes, . 160|. — 1.300 150 — 1.300 150} — 1.300 |
4 Transbordenrs . ....| 2.200{ — 1.000 | 2.200[ — 1.000 | 2.2000 — 1.000
| 2 Déchargenrs n® 12..| 4.000] 40 | 3.000 | 4.0000 40 | g.coo | £.000{ 40 | 3.000
]
i Voics de 600.. ..., 3800 b= - he a0l — L ge0el — 1 =
! Voies de 1.000.,.. 600 — — 600 — Zat 600 — —
!
| s = | |
I S5z | Sans mouvement méca- | |
{| (Sl \ BRIGNET cuafn e 1. 440 — { 1.800 | 1.440| — 1.800 | 1.440] — 1.800
ZEE
ﬂ = EE . Avec mouvement méca- ; :
1 o3 , T e i 3.000] 400{ 2.000 | 3.000] 400, 2.000 | 3.000] £00{ 2.000
z ; | .
) & Transhordenr aérien..| 4.800] 800| 3.000 | 4.800| 800, 3.000 | 4.800( 800| 3.000
l_ N | |
| 22
{ B TERIAUX FERS
;_ CONSTRUCTION MACONNERIE | CHARPENTE M,'ULH[AL\ et
it HEFRACTAIRES FONTES
w
E
L! m 233 Salle des machines. . 180 m? 70 m?* 10 m* 2.000 kg.
! 2 3=8
i o §§ £ || BAtiments. ... 700 m* 300 m* == 3.000 kg,
f A
i 2 282 || sechoirs......... .. 800 m* i i 12.000 kg.
i = 2
! w 25 ;
i 378 | Four..... D T B 1.500 ' m® [° — 50 m* © 9.000 kg.
I ®
I; S T
i

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

." b

— a7 —

METHODE PERFECTIONNEE
Récapitulation.
Prix de la main-d’ecuvre par 1.000 brigues
Trente-huit ouvriers, fabriquant 55.000 briques par

jour (installation double) et chargeant ces briques
sir wagonss Lesmille i et ool S0 aL e 3 4o

Consommation de combustible par 1.000 briques

03 T 1T (6] 7 o B S A g g e e 50 4 6o kilos
TE T b e e S e g R e L 100 & 12 —

Matériel

(Voir tableau II ci-contre)

Valeur de ’'installation par 1.000 brigues fabriquées par an

Aménagement général et matériel............... o fr.
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CHALEURS PERDUES
UTILISEES DANS LES SECHOIRS ARTIFICIELS

On a cherché a utiliser dans les séchoirs artificiels des briqueteries
la totalité des chaleurs perdues par I'ensemble de l'installation :

1° Gaz des fumées : a) chaudiéres; b) four;

2° Echappement de vapeur du moteur;

3° Refroidissement des produits cuits et des magonneries du four.

Chaleur perdue par les gaz des fumées. Les gaz des fumées
envoyés directement dans le séchoir occasionnent de graves incon-
vénienls par les condensations de vapeur acide et la suie qu'ils
déposent sur les produils en séchage. :

De ce fail, la couleur des produils cuits n’est pas belle et, de plus,
la manipulation des produits secs est pénible aussi bien au séchoir
qu’au four, car les ouvriers sont couverts de suie.

D’autre part, il faut considérer que, dans un four a briques bien
conduit, les gaz des fumées n'ont guére qu'une température de r10°
4 125° & leur sortie de la derniére chambre de circuit de cuisson, soit
a la température minimum nécessaire pour le fonctionnement de la
cheminée; il résulte qu'il n’y a de ce c6té de chalenr perdue a pou-
voir utiliser dans le séchoir.

Nous retiendrons donc seulement la chaleur perdue par les gaz des
fumées de la chauditre et encore & la condition qu'on fera passer
ces gaz de fumées par un régénérateur de chaleur fournissant de 'air
atmosphérique chaud d envoyer dans le séchoir.

Echappement de vapenr du moteur- — I’6chappement du motenr
& vapeur esl une source importante de chaleur perdue A pouvoir
récupérer en vue de l'utiliser dans le séchoir artificiel. Tl produit a
peu prés l'effet d'un chauffage & vapeur 4 hasse pression débitant
une méme quantité de vapeur que celle employée par le moteur; il

se préte trés facilement aux nécessités techniques du séchage :

— répartition de la chaleur dans les différents compartiments
du séchoir;

— réglage de la température dans les comparliments, suivant
les exigences de la matidre premitre constituant les pro-
duits & sécher.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires



https://www.cnam.fr/

o e e s T B e e, Sk ) AN

— 29 —

Refroidissement des produits cuits et des magonneries du four. —
Malgré la perfection apparente de son cycle de combustion, le four
continu a galeries, employé pour la cuisson des briques, n’a qu’un
rendement thermique trés faible.

En effet, I'air appelé & la combustion traverse bien les produits
cuits et léche les maconneries chaudes du four, mais 'effel de réeu-
pération que cet air peut produire est limité, car :

— d'une part, la température de combustion & réaliser pour
cuire les produits réduit le volume d’air & pouvoir admetire;

— d’aulre part, la capacité calorifique de l'air est plus faible que
celle des matiéres en refroidissement.

Il s’ensuif que I'air admis a la combustion ne peut absorber qu’une
partie de la chaleur contenue dans les matiéres en refroidissement.

Ce phénomeéne, observé de longue date par les praticiens, les a
conduit 4 rechercher l'utilisation de la chaleur qui reste dans les
produits cuits et les maconneries du four,

Dans les briqueteries possédant un séchoir du type que nous avons
décrit, la chaleur que conservent encore les produits cuits et les
maconneries du four, aprés passage de l'air de combustion, suffit
pendant la plus grande partie de l'année pour assurer le séchage
de la totalité de la fabrication.

VALEUR RELATIVE DES DIVERS COMBUSTIBLES
A POUVOIR EMPLOYER DANS LES FOURS CONTINUS

Dans le four continu type Hoffman, ou dans le four type « Zig-
Zag » adoptés dans les descriptions des méthodes de fabrication II
el IV, l'air est échauffé par son passage sur les produits en refroi-
dissement avant d’étre admis & la combustion. On ne peut donc pas
lirer la valeur relative d’emploi des différents combustibles utilisés
dans ces fours en partant du simple rapport de leurs pouvoirs calo-
rifiques respectifs trouvés par l'essai de la bombe ou au calorimétre,
aussi avons-nous dfi rechercher un autre moyen de faire cette déter-
mination.

Admettant, pour laisser toutes les conditions de fonctionnement du
four semblables entre elles dans les différents cas (échauffement des
produits, pertes par rayonnement), que si, dans un méme four, on
fait passer, dans le méme temps, un méme volume de gaz de com-
bustion, & méme température, on arrivera A un méme effet de cuis-
son, nous avong, a l'aide des formules de MarrArD et H. L CHATELIER
sur les chaleurs d’échauffement des gaz, caleulé l'air en excés pour
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différents combustibles en fonction des températures de combustion
espacées de 200 en 200°, et d'une température de 5oo® pour l'air de
récupération (tempéralure que nous avons relevée par des mesures
1| directes sur ces fours). Ces calculs nous ont permis de dresser le
‘ graphique I sur lequel on peut lire pour une température de régime
quelconque et pour les différents combustibles Je volume des zaz
de combustion correspondant.

Si, par exemple, on admet que pour une cuisson de 1.000° la tem-
‘ pérature de régime est de 1.400°, tracant une horizontale par le point
i 1.4oo0 nous lirons qu'a cette température :

1 kilo de houille flambante donne 872 Vol. mol. gaz de combustion;
1 métre cube gaz de four A coke bjho =
r meire cube gaz de haut fournean 79,1 =
1 metre cube gaz de gazogéne. ... 144,6 —

Pour obtenir le méme volume de gaz de combustion que celui
fourni par 1 kilo de houille flambante il faut donc briler :

872 : blo = 1m?bg de gaz de four & coke;
| 872 ¢ 79,1 = 11 m® o2 de gaz de haut fourneau:
872 : 144,6 = 6 m?® o5 de gaz de gazogdne.

i Connaissant le prix de 1 kilo de houille flambante, on peut en
: déduire la valeur relative d'utilisation des différents combustibles.

il Les mémes calculs font connaitre les quantités d’air & pouvoir faire
passer sur les produils en refroidissement, suivant les combustibles
employés et, par suite, les quantités plus ou moins grandes de cha-
i leur restant dans les produits et capables d’8tre envoyées au séchoir.
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TABLEATU III

e e P R S A e B W -

Caractéristiques de la combustion de 4 types différents de combustibles.

HOUILLE GAZ DE FOURS GAZ GAZ }
4 dej de
Bk AN T COKE HAUT FOURNEAU GAZOGENE
Pouvoir calorifique............ 7.050°¢ 4.500¢ 835°© 1.345°
Temp. max. de ccmb. air froid .| 2.050° 1.835° 1.340° 1.570°
— — air 4 500°.1 2.320° 2.085° 1.490° 1.745°
% max, Co2 comb. théorique... 17,80 9,80 21,52 17,89
Vol. des gaz de la comb. th. vol.
i e e e e R 339 97 251 92 69 55 93 58
Air th, nécess. Vol. mol....... 336 97 220 67 31 23 58 07
800.| 2.607 1.582 218 409
| 1.000. 1.366 808 92 195
Volume air en excés \ 1.200. 826 AT5 39 6 103
pour air de récupéra- 1.400. =33 989 96 51
fion 4 500° et aux ) 7
températures de com- 1.600. 346 168 : 18 1
hustion. 1.800. 212 84 » n
‘ 2.000. 114 22 » »
\ 2.200. 38 ) » »
Air en exces & 1.400°........ 533 289 69 5 93 68
Vol. de la comb. théorique..... 339 251 L 51
Vol mols s s 872 540 79 1 144 68
Equiv. des divers comb. pour| 872 872 5 872 872 5
3 e — —1.59 | ———=11.02 =60
une temp. decomb. =— 1.400°} 8§72 510 e 79,1 120 44 £
Vol. air passant sur les points
en refr. pour obtenir un
méme vol. de gaz de comb. &
1.400° .
Comb.. thépriques. vocnnn o 336 349 343 348
AT AN OXERS ety e 533 159 105 306 |
Vol Amokids e 86¢ 808 148 654 '
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COMPARAISON DES PRINCIPAUX FACTEURS
DU PRIX DE REVIENT
DES DIFFERENTES METHODES DE FABRICATION

CONCLUSIONS

La comparaison des principaux facteurs du prix de revient des
différentes méthodes examinées peut se résumer de la maniére sui-
vante :

METHODE 1 METHODE 11 METHODE IV
Main-d’'eeuvee. .. ovovinnn 9t » 9105 3140
Combustible............. (180 kg.) 880 | (170 kg) 3 40 | (180 kg.) 3 60
Frais glnéraux....... ... 1 40 1 80 8 »
TOTAUX-5 e 145 » 16575 157 »
| |
Valeur de linstallation par
1.000 briques fabriquées
DAL AT o s s 0750 20 5 | 10°

Frais généraux
METR OO e ST e e o e as s S A e At A e T 4o
Méthadea Il e e St i e s ke i Gpie ke 4 30

L’installation est estimée : 150.000 fr. par 25.000 briques par jour,
et sur 300 jours.

e (e oo T B i e T PR 7.boo »
10 % Amortissement. . ces oo ias 15.000 »
Frais généraux divers............. ... ~1t . 760" )
TAD OO, BO= 2w - im0 s wach siigle v e 39950 0
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L'installation est estimée : 600.000 fr. pour 56.000 briques par jour
et sur 300 jours.

B=CL R B0 0gD AT S e e s 30.000 »
109 Amortissement. . ihiGA oy to.000 »
Frais généraux divers. .. ... .:....:v. . 30.000 »
TAIOODR S = S e S R s o b es 120.000 0

Toutefois, pour compléter la comparaison des prix de revient, il
faut encore faire les remarques suivantes :

1° Dans le prix de revient de la méthode I, il n'a pas été tenn
compte que, d'une part, cetle fabrication est le plus souvent réalisée
par un entrepreneur de briqueteries, lequel a tout naturellement droit
4 un bénéfice compté d’ordinaire 1 frane par r.ooo briques; d’autre
part, on n'a pas non plus fait intervenir la valeur des déchets (1o a
20 %, soit 1 fr. 4o au minimum). Dans ces conditions, la méthode
flamande n’apparait pas méme comme donnant le prix de revient le
plus bas;

2° Les qualités des briques obtenues par les différentes méthodes ne
sont nullement équivalentes.

La méthode I donne un produit de cuisson fort irréguliére, en
sorte que, si on défourne les meules tout-venant, ainsi qu'on est
obligé de le faire dans les chantiers importants, il faut pour obtenir,
dans une construction donnée, la résistance mécanique ou les autres
qualités nécessaives, employer en pure perte une quantité plus grande
de briques et de mortier.

LLa méthode TI donne déja un produit de meilleure qualité, le
malaxage rend la texture de la brique plus uniforme; toutefois la
préparation de la terre est encore incompléte. Mais c’est surtout le
séchage en haies des briques fabriquées en péite molle qui occasionne
la déformation et le gauchissement des briques, en sorte que les
magonneries obtenues avec les briques fabriquées par cette méthode
sont également irrégulieres et ont & peu prés les mémes inconvénients
que celles fabriquées avec les briques obtenues par la méthode I.

Avec la méthode 1V, il en va toul autrement, la terre est bien
préparée, la texture de la brique est réguliére, les formes restent
droites, puisque la brique n’est ni manipulée, ni empilée sur ses
voisines pendant le séchage ou le roulage.

De plus, cette méthode permel de fabriquer au méme prix un
format plus avantageux pour 1'emploi.

Fabr, briqoes. 3
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1! s'ensuit que les briques fabriquées par la méthode IV ont une
valeur d’utilisation beaucoup plus grande que celle des briques fabri-
quées par les autres méthodes décrites.

Aussi, quiconque a étudié en détail les nombreuses installations de
ce genre créées A I'étranger peut conclure que, bien avant 1914, la
fabrication & bon marché des briques en terre cuite de bonne qualité
avait recu une solution complete.

Mais nous n’avons isolé les différents facteurs des fabrications
d’avanl-guerre qu'en vue de rechercher comment chacun d'eux se
comportera en présence des conditions économiques nouvelles d’apres-
guerre, de fagon A permeltire de délerminer le choix & faire parmi les
différentes méthodes.

Le poids du combustible employé par chacune des trois méthodes
étudiées est sensiblement le méme, la répercussion des prix du char-
bon semble deyoir étre le méme pour toutes les méthodes. Cependant,
on pourrait faire varier la nature du combustible et si nous n’avons
pas pu traiter cette question complétement dans la présente note,
nous l'avons du moins amorcée et nous avons donné au graphique I
la valeur relative des différents types de combustibles & pouvoir em-
ployer dans le four continu.

Il existe des différences considérables entre les frais généraur affé-
rents a chacune des trois méthodes. Ceux-ci dépendent surtout des
frais d’installation qui peuvent étre déterminés par une étude appro-
fondie des méthodes de construction de briqueteries.

Les tableaux T et IT faciliteront cette étude et la balance entre les
variations des pri'x de main-d’cenvre et les variations des frais d’instal-
lation détermineront le type & adopter.

Le choix ne peut done étre complétement déterminé qu’aprés I’étude
du facteur main-d’ecuvre.

Les méthodes T et 11 n’obtiennent un prix de revient réduit que
par la qualité toute spéciale de la main-d'ceuvre flamande. La réca-
pitulation, page 7, montre la décroissance de l'effet utile de la mé-
thode I avec Ia disparition de la main-d’ccuvre flamande. :

En 1914, on trouve un prix de 8 fr. par r.ooo briques ef une pro-
duction de 6.000 4 7.000 briques par jour et par équipe.

En 1916, avec quelques Flamands seulement, le prix seul du mou-
lage monte & 12 fr. et la production descend & 4.ooo briques par
équipe et par jour.

En 1918, sans Flamands, le prix monte pour le moulage seulement
a 16 fr. et la production tombe au-dessous de 3.000 briques par
équipe et par jour.

Une preuve meilleure encore que fout l'effet utile de cette méthode
est dit & la main-d'eceuvre flamande, c’est que cette méthode ne s’est
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propagée en dehors des endroits ol la main-d’ceuvre flamande est
disponible.

Aprés la guerre, trouvera-i-on de Ia main-d’ceuvre flamande?

Certainement, malgré bien des éléments contraires, dévastation de la
Belgique, suppression de Uapprenlissage pendant plus de quatre ans,
dispersion des Flamands, prixz élevés de la main-d’ceuvre pour des tra-
vaux plus agréables, quelques équipes pourront élre reformées. Mais
cette main-d'ceuvre était déjd rare avant la guerre. Le briquetier
flamand était en train de disparaitre par I'abus qu’il faisait de 1’alcool.
Pour accomplir sonidurtravail, il se surexcitait par des doses effrayantes
de genievre, qui atteignaient en moyenne un litre par jour el par
t&te (homme ou femme).

Aprés la guerre, cette main-d’'ceuvre ne pourra étre assez abondante
pour assurer la fabrication des briques nécessaires & la reconstruction
des zones dévastées de la région du Nord de la France.

La méthode II, bien que légdrément moins tributaire de la main-
d’cenvre flamande, ne peut cependant pas s’en passer, les manuten-
tions qu’elle emploie sont trop lourdes pour des ouvriers de force
moyenne.

La méthode IV, au contraire, n'exige qu'un effort physique trés
réduit, tout & fait & la portée des jeunes filles de 16 A 20 ans, détail
particuliérement important pour un pays ot la main-d’ceuvre mascu-
line manque ef ot la main-d’ceuvre féminine est souvent surabondante
par suite de la présence sur son territoire d'un grand nombre de
familles.

Dans ces conditions, on peut conclure que seules les méthodes de
fabrication de briques utilisant des moyens perfectionnés de manu-
tention pourront étre employées pour que le travail de reconstruc-
tion puisse s’opérer avec économie,

Aussi serait-il particulitrement intéressant de poursuivre, des main-
tenant et en détail, le programme de reconstruction des briqueteries.

En terminant, nous voulons attirer l'attention sur un autre pro-
bléme qui semble devoir étre poursuivi conjointement avec celui de
la reconstruction des briqueteries.

Nous avons dit que la méthode IV permet de fabriquer sans dépense
supplémentaire un format de brique plus économique que le format
francais,

Rappelons les formats utilisés dans les différents pays :

France (architectes du Nord)....... 22 X 10,6 X6 =1.386 cm?.
Angleterre, minimum............ . 23,6 x11,6%7,6=2.040 cm?®.
— IAXITIVTTIL s s s » 25,4 x 12,4 % 7,6=2.390 cm®.
TN e L D e ab xita 6 =1.800 cmt.
2h X132 %6,5=1.960 cm®.

Allemagne (normal)....oooivan ... ;
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Il n’y a donc aucun inconvénient, dans la pratique, & choisir un
format plus fort (1.800 em?, par exemple), puisque d’autres pays en
ont fait I'application, et 'adoption de ce systdéme permetirait de réa-
liser d'importantes économies dans la reconstruction de notre mal-
heureux pays, dont la destruction compléte s'achéve en ce moment
méme,

Octobre 1918.

Capitaine F. WATTEBLED,

Ministére de I’Armement
et des Fabrications de guerre.
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CONDITIONS TECHNIQUES

préconisées pour I'unification des Cahiers des charges pour la
fourniture aux divers Services de la Défense Nationale, des
briques en terre cuite, des briques silico-calcaires, des tuiles
mecaniques et des produits réfractaires.

La Gommission des Produits Céramiques et Réfractaires du
Ministére de I’Armement et des Fabrications de Guerre, aprés avoir
recueilli les avis des représentants des Services compétents et des
industriels intéressés, a adopté les conditions techniques ci-apres,
pour la fourniture des briques en terre cuite (pleines, perforées ou
creuses), des briques silico-calcaires (au sable, schiste, machefer, lai-
tier), des {uiles mécaniques et des produils réfractaires.

Ces conditions techniques ont pour objel de préciser les termes
des marchés devant étre passés par les divers Services, tout en assu-
rant une unification nécessaire tant au point de vue des qualités des
produits que de la standardisation de leurs dimensions.

§ 1

DIMENSIONS STANDARDS DES PRODUITS

A moins de stipulation contraive, pour emplois spéciaux, les pro-
duits auront comme dimensions :

A) Briques en terre cuite et brigues silico-caleaires

a) Briques pleines ou perforées

e ——
: | LONGUEUR | LARGEUR | fpatsseur

MODELES en en ! en
CENTIMETRES | CENTIMETRES | CENTIMETRES

1e* modéle 220 105 55
2 — 220 105 60
38 — 250 120 65
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MODELES | de [ . en en en

TROUS | CENTIMETRES | CENTIMETHES |° CENTIMETRES

I modéle] 3 trous - | 220 110 55
20— 9 — 220 i 110 110
3 = — 3005 =l 5 0150 | 80
feosh ol T TR e e eas 4l T 5

b) Brigues creuses

| | |

| NOMBRE | LONGUEUR | LARGEUR | EPAISSEUR
|

]

|

'. B) Tuiles mécanigues

13 au mélre.

| 13 au metre.

22 au metre.

I'I Le format 14 au métre est & admettre temporairement, mais on
‘ doit tendre a le supprimer.
f ) Produits réfractaires

Les produits réfractaires comprennent :

a) Briques rectangulaires droifes;

|
I b) Briques rectangulaires & coin et couteau;

| ¢) Briquettes et Clozots;

i (L’unification des dimensions de ces produits réfractaires est a
Pétude.)
d) Piéces réfractaires & figure géoméirique régulidre;
\ ¢) Pidees réfractaires de formes spéciales et carreaux;
f) Coulis,

[ Ils se classent, d’aprés leur résistance & la fusibilité aux tempéra-
bl tures suivantes :
. el : :
| TEMPERATURE NUMERO TENEUR

E : | 5 MINIM UM de la [ en
- CATEGORIE de fusihilits MONTRE DECIMALE | ALUMINE
i en : e | 2.3
i | degrés centigrades francaise (4% 0%)
i | |
‘! 1% { 15000 150 15 % maximum '
it 9¢ 1.580 158 de 15 95 & 20 %

Je 1.650 165 de 20 9 & 25 92

4° 1.670 167 de 25 % 4 30 %

5° 1.700 170 de 30 % 4 35 9

e 1730 173 de 35 9% 4 40 Y

75 1.750 175 de 40 9% 4 45 9%

8¢ 1.780 r 178 55 % minimum Beauxite
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES DES PRODUITS

A) Briques en terre cuite

(Pleines, perforées ou creuses)

Les briques en ferre cuile (pleines, perforées ou creuses) devront
satisfaire aux conditions techniques suivantes

1° Avoir une lexture homogéne exempte de plans de feuilletage;

2° Posséder une dureté felle qu’elles soient difficilement rayables
par une pointe de fer;

3° Rendre un son clair quand on les frappe 4 l'aide d'un objet
de métal;

4° Répondre aux conditions de format indiquées au paragraphe I,
sous réserve d'une tolérance en plus ou en moins de 2 % sur la
largeur et la longueur, et de 3 % sur I’épaisseur.

Des différences de dimensions supérieures entraineraient le déclas-
sement du produil el une tarification aux prix du format immédiate-
ment inférieur et du plus petit format, une réduction de prix a
fixer par le Service acheteur (4 titre d’indication, 10 9% de réduc-
tion);

5° Ne pas absorber une guantité d’eau supérieure par rapport au
poids de la brique de :

12 % pour les briques de premitre catégorie;
16 9% pour les briques de deuxidme catégorie.

6° Etre exempte de sels solubles.
En outre : .

a) Brigues pleines ou perforées pour maconneries extérieures
ordinaires

7° Résister & une compression de :
1ho kilos par eentimetre carré pour les briques de premiére
catégorie de résistance;
5o kilos par centimétre carré pour les briques de deuxiéme
catégorie de résistance. '
8¢ N’dire pas gélives et élre garanties pendant dix ans. pour cette
condition.

b) Briques pleines ou perforées pour magonneries ordinaires
intérieures

7° Résister & une compression de bo kilos par centimétre carré.

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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¢) Briques creuses

7° Résister 4 une compression de 5o kilos par centimétre carré de
surface posée.

dj Briques de parement (produit de luxe, magonnerie d'architecture)

7° Résister & une compression minimum de 225 kilos par cen-
timétre carré;

8° N’dtre pas gélives et détre garanties pendant dix ans pour cette
condition;

9° Etre de teinte régulitre. avec arétes vives ef surface extérieure
lisse et exempte de gercures.

B) Briques silico-caleaires (au sable, schiste,
méachefer, laitier)

Les briques silico-caleaires (au sable, schiste, mdichefer, laitier)
doivent satisfaire aux conditions suivantes :

1° Avoir une texture homogéne;
2° Posséder une dureté telle que les arétes ne s'effritent pas sous
la pression du doigt;
3° Répondre aux conditions de format indiquées au paragraphe I,
sous réserve d'une tolérance de 2 9% en plus ou en moins sur
P’épaisseur;
4° Résister A4 une compression de :
150 kilos par centimétre carré pour les briques de premiere
catégorie de résistance;
=5 kilos par centimétre carré pour les briques de deuxiéme
catégorie de résistance;
5° Ne pas absorber une quantité d’eau supérieure par rapport au
poids de la brique de :

16 9% pour les briques de premier choix;
20 % pour les briques de deuxidme choix.
6° N'étre pas gélives et étre garanties pendant dix ans pour cette
condition pour les briques de premier choix.

C) Tuiles méeaniques

Les fuiles mécaniques devront satisfaire aux conditions suivantes :

1° Avoir une texture homogéne exempte de plans de feuilletage
et de fissures;

2° Posséder une dureté telle qu'elles soient difficilement rayables
par une pointe de fer; :

Droits réservés au Cnam et a ses partenaires
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3° Rendre un son clair quand on les frappe a l'aide d'un objet
de métal; -

4° Résister & un effort & la flexion de 100 kilos;

5° Répondre aux conditions de format du paragraphe L.

En outre :
6° La forme devra étre telle que :

Les tuiles soient assez planes pour que l'emboitement avec les
tuiles voisines puisse se réaliser sur les deux tiers de la hauteur de
I’emboitement (tuiles de premier choix).

Les tuiles pourront &tre légérement cintrées en forme cylindrique
dans le sens de la longueur ou de la largeur, sans que la fleche du
centre dépasse la hauteur de l'emboitement (tuiles de deuxiéme
choix) ;

7° La teinte devra étre régulitre (tuiles de premier choix).

D) Produits réfractaires

Les produits réfractaires devront satisfaire aux conditions sui-
vantes :

1° Avoir la proportion d'alumine définie au paragraphe I, suivant
la fusibilité;

2° Les produits titrant plus de 20 % d’alumine devront étre com-
posés : d’argile ou de terres réfractaires naturelles, de terre cuite ou
de débris de produits réfractaires de qualité au moins égale a celle
des produits finaux;

3° Avoir une texture homogeéne et compacte;

4° Présenter des arétes vives et des surfaces planes sans fissures
ni ébréchures;

5° Répondre aux conditions de formats spécifiés & la commande,

sous réserve d'une tolérance de 2 % en plus ou en moins sur toutes
les dimensions;

3

6° Résister & une compression de 100 kilos par centiméire carré;
7° Contenir une proportion maximum d’imputés de :

a) Pour les produits titrant jusqu’a 45 9 d’alumine: 4 % pour
I'oxyde de fer dosé i 'état de Fé20% 2 1/2 % pour l'ensemble des
autres fondants GaO, MgO, K20, Na?0, TiO?, sulfates;

b) Pour les produits titrant plus de 4o % d’alumine : 2% pour
Ioxyde de fer dosé a 1'état de Fé*0°, 2 9% pour I'ensemble des
autres fondants CaO, MgO, K20, Na?0, TiO?, sulfates;

8° Etre cuits A cceur et uniformément;

9° Ne pas présenter une variation linéaire A la température d’em-
ploi supérieure & 2 %.
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§ 111
MODES OPERATOIRES DES ESSAIS

Les modes opératoires des essais sont ceux pratiqués par le Labo-
ratoire d’Essais du Conservatoire National des Arts et Métiers, et
résumés ci-apres :

a) Dimensions. — Les dimensions sont relevées au moyen d'un
pied & coulisse,

b) Résistance 4 la compression. — Les essais sont exécutés sur
des cubes obtenus en superposant les deux moitiés d’'une brique sciée
par le milieu.

¢) Essai d’absorption d’eau. L’essai est effectué sur six briques.
On détermine les poids des brigques aprés dessication de guarante-huit
heures & 100°, puis aprés immersion de quarante-huit heures.

d) Résistance & la flexion pour les tuiles. — Une tuile est posée
sur des appnis paralléles distants de o m. 30, on applique une
charge croissante par 'intermédiaire d'une régle en bois de 0 m. o1
de largenr placée 4 mi-distance des appuis paralltlement & ceux-ci,
portant sur toute la largeur de la tuile.

e) Essai de gélivité. — Le produit d'argile préalablement gorgée
d’ean par une immersion de quarante-huit heures dans de l'eau
douce, est soumise pendant quatre heures d une température de
— 156°, puis retirée de la glacitre et placée pendant gquatre heures
dans de l'eau douce & + 15°, :

Pour les produits agglomérés (silico-caleaires, etc.), méme mode
opératoire, sauf qu’aprds avoir retiré le produit de la glacitre on le
place & I'air saturé d’humidité & + 15°, et on le replonge dans I’eau
& + 15° avant de le replacer dans la glacidre. ;

f) Détermination de sels solubles. — Un échantillon est pulvérisé
et passé au famis de goo mailles au centimdfre carré. On prend
25 grammes de la poudre ainsi obtenue que on fait bouillir pendant
une heure dans 2bo grammes d’eau distillée, en remplacant 1’eau
évaporée. Aprés filtration, on évapore A sec el on pese le résidu
obtenu.

g) Détermination de la variation linéaire. — Cet essai est exécuté
sur trois baguettes prismatiques A section carrée de 2o millimatres
de cdté, taillées dans la brigque. Les haguottes ont environ go milli-
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méires de longueur et sont chauffées dans un four a flamme nue &
récupération de chaleur. Les baguettes sont posées a plat sur un
support. Dans toutes les chauffes, on s’attache & n'obtenir le rouge
qu'environ une heure aprés l'allumage et & prolonger le refroidisse-
ment pendant douze heures.

La longueur des baguettes est prise avant et aprés chaque chauffe,
entre repéres, au moyen d'un pied & coulisse.

h) Détermination du point de fusion. — Cet essai est exécuté sur
des pyramides triangulaires d’environ 3 centimeétres de hauteur, tail-
lées dans la brique. Une de ces pyramides est fixée, ainsi que deux
montres étalonnées fondant a des températures connues, sur un
support trés réfractaire et le tout est placé dans un four & flamme
spiralée.

On détermine la montre dont la courbure se produit sous l'action
de la chaleur en méme temps que la pyramide d’essai.

On ne considére l'essai comme ferminé que lorsqu’on a obtenu
dans deux expériences successives deux résultats concordants.

Il arrive qu’en raison de la faible cohésion de la matiére, il est
impossible de tailler des pyramides. On broie alors la brique, on
malaxe la poudre obtenue avec une quantité d’eau convenable addi-
tionnée de gomme arabique et on la moule dans un moule appro-
prié.

i) Analyse chimigue. L’analyse chimique est effectuée sur une
prise d’échantillon moyen d’une brique.

Les corps sont dosés par les méthodes usuelles, aprés fusion du
produit aux carbonales alealins, reprise par l'acide chlorhydrique
et évaporation & sec :

La silice, 'alumine et la chaux A I’état d’oxydes;

Le fer, par titrage au moyen du permanganate de potasse;
La magnésie, & 1’état de pyrophosphate de magnésie;
L'acide sulfurique, & 1'état de sulfate de baryte;

Les alcalis, A I’état de sulfates.

Le Chef d’Escadron,
Président de la Commission Technique
des Produits Céramiques et Réfractaires,

Signé : F. CELLERIER.
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PLANCHE VI

DEFOURNEMENT par CHARIOT-ELECTRIQUE A TROLLEY.
: DE FOURNEMENT ’ ‘
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(1) CHARIOT-ELETRIQUE
(2) rABLETTES MOBILES
(3) TROLLEY BIPOLAIRE
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(2) PLATEAU MOBILE ou BENNE
(3) VAGONNET SUR RAILS.
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PLANCHE VI (Suite.)

ENFOURNEUSE MECANIQUE 18 ENFOURNEUSE AU MAS
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