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\INS’I‘»RUM‘ENTS DE PRECISION

DY\IAMOMETRE A MOUYEMENT DE BOTATION

l’m M. E: BOU[(DO‘I, mgumur-mec'tmcmn { Pavis

. (8. 47 A 31 PLANCHE 263)

-Nous devons 3 Pobligeance de M . E. Bourdon la communication des
notes intéressantes qui suivent sur.unappareil dynamométrique de'son
invention, qui se distingue par Ia simplicité de-sa construction et par son
application facile & toutes les machines sur lesquellcs on désire fcm'e des
expériences,

Le systtme de construction de ce dynamom%‘h’e est une apphcatlon de.
la propriété qu'ont les. roues d’engrenage A dentures hélicoides'd’exercer
une poussée Iatérale proportionnelle A Peffort quelles ont A transmettre,
et & l'inclinaison plus ou moins prononcée de leur denture. '

‘Le dynamombtre, représenté en élévation verticale et en plan horizon-
tal fig. 1 et 2, pl. 263, se compose-de deux axes paralltles montés sur
quatre paliers solidement établis sur des batis en fonte.

Chacun de ces deux axes porte une roue d’engrenage 4 denturé. héli-
coidale et une poulie en fonte pour recevoir ou transmettre Paction d’'une:
courroie. Les roues d’engrenage et les poulies sont clavetées sur leurs
axes respectifs et {ournent par consequent avec des vitesses parfmtemeur,
egales. :
L’axe de la roue A toume hbrﬁment sur ses paliers, mais il est main-
tenu par deux pitces de buiée placées & chacune de ses extrémités, afin
d’empecher tout déplacement dans le sens longiludinal de Paxe.

La roue B, au contraire, est montée sur un axe 3 longues fusées cylin-
driques, de facon que, tout en engrenant constamment avec la roue A,
celle-ei puisse opérer un mouvement de translation latérale, dont I'éten-
due est déterminée par I'excédant de largeur de ];ldlte roue A sur celle
qu’elle conduit.

Le bout de l'axe de la roue B-est terminé par une pointe aciérée qui

s'appuie surle milieu-de la lame de.ressort F. Ce ressort peut étre com-
posé d’une ou de plusieurs lames superposées, suivant que l'effort & me-
surer est plus ou mains considérable ; ses deux extrémités sont velides
au bati E par des bielles articuldes G, qui lui servent de points d’attache.

XX. 1



2 LE GENIE INDUSTRIEL.

' Une petite bielle K, attachée d’une part au milieu de la lame F, et de
Pantre  un petit bras de levier placé en arridre de I'aiguille, fait mouvoir
celle-ci sur un, secteur divisé H, attaché 2 la partie supérieure d’un des
batis en fonte E, de maniére (u'on puisse facilement observer les diverses
positions-de I'aiguille en acier I pendant la marche de I'appareil. .

La petite biclle K, indiquée en détail fig. 3, qui relie le milieu de la
lame du ressort et le petit bras de levier de Paiguille, est composée de
deux pitces o et a’ ajustées & vis I'une dans P'autre, afin qu’on puisse en
faire varier la longueur, et par ce moyen ramener la pointe de I'aiguille
sur le zéro du cadran, lorsqu’on substitue un ressort & un autre de force
suffisante.

FONCTION DE L’APPAREIL

Pour mesurer avec cet instrument la quantité de force que prend sur
un moteur la machine qu’on se propose de soumettre 4 'épreuve dyna-
momaétrigque, on fixe 'appareil sur le sol de latelier, & proximité d'un
acbre de couche, de maniére qu'on puisse facilement transmetire, au
moyen d'une courroie, le mouvement de cet arbre 4 la poulie D du dy-
nameométre. Puis de la poulie G, on transmet le mouvement par une autre
courroie & la machine soumise & l'épreuve.

Dés que Parbre de couche se met en mouvement, on voit l'aiguille
avancer progressivement sur le cadran jusqu’au moment ol le ressort
étant en équilibre avec la résistance due i la machine, elle se maintient,
avec de légeres oscillations, sur la division qui correspond au travail
ahsorbé.

On note cette indication, puis on compte le nombre de tours que fait
Paxe de la poulie G dans une minute. _

1] suffira de multiplier ces deux nombres I'un par I'autre, et de diviser
le produit par 60 pour avoir le travail, en kilogrammétres par seconde,
dépensé par la machine soumise A I'essai dynamométrigue.

En effet, cela est facile & comprendre; les divisions du cadran ayant été
déterminées expérimentalement, en transmettant 'action d’un-moteur 3
la poulie C, pendant qu'un frein de Prony était appliqué sur la poulie I,
Paiguille indicatrice a pris diverses positions correspondant an travai
absorbé par le frein. :

En remplacant la résistance de ce frein par celle due A la machine mise
en expérience, la position que viendra prendre Vaiguille sur le cadran
correspondra & celle quelle occupait lorsque le frein, appliqué comme
résistance, accusait des quantités déterminées de poids, tenues en équi-
libre & 'extrémité d’un levier de longueur connue,

La force dépensée étant égale au produit du poids soulevé multiplié
par I'espace parcouru, il est évident que I'instrument fournira 3 simple
vue les deux éléments nécessaires pour calculer la résistance due 3 la
machine mise en communication de mouvement avec le dynamomatre.
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CALCULS SERVANT A DETERMINER LA QUANTITE DE TRAVAIL
MESUREE PAR. L’APPAREIL |

On peut déterminer par le calcul la composante mesurée par la flexion
de la lame de ressort.

Soit @, b I'inclinaison de la denture ou tangente 4 la denture hélicoidale,
'effort & la circonférence de contact des roues se décompose en deux
forces, I'une Q perpendnculanre A cette tangente, l'autre P qui est la com-
posante utilisée, parallele a I'axe de la roue.

Cette derniére a pour valeur le pl’odult de la pression R sur la dent par
le sinus de I’angle .

=R S_in. o

Le ressort, dont la-réaction fait équilibre & la composante P, a pour
-profil longitudinal la forme parabolique des solides d’égale résistance,
afin d’augmenter la sensibilité de P'instrument et de donner des divisions
equldlstantes pour des accroissements égaux de charges

Par conséquent, étant donnés :

P, le poidsappliqué & la circonférence de la poulie B = 1 kil.
xz, Dlangle que fait la denture de I’engrenage avec

Phorizon. ...oovvveiiiiiiniiiiinnennnn. = 22930
R, le rayon de la poulie C...... e = (m245
R/, le rayon de la roue d’engrenage mesuré au point
de contact................ Cherea e = (m153
P/, Teffort exercé sur le ressort p‘u Pextrémité de
Paxedelaroue..................0cu.... =
On awra :
= P X tange X W
. 1 1421 0,245 .
Soit P L X A1A2L X 0,205 00
0,153 v

)

Le nombre 0¥656 exprimant Ieffort exercé sur le ressort par un poids
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de 1 kil. appliqué A la circonférence de la poulie I, il suffira de suspen-
dre au milieu de la longueur de la lame des multiples de ee nombre pour
avoir des flexions qui, ampilifiées par I'aiguille indicatrice sur le cadran
de I'instrument, représenteront l'effort transmis, & un moment donné,
par le moteur & la machine dont on se propose dé connam'e la re—
sistance.

Pour évaluer en kilogrammaétres la-quantité dé force mestrée par l’ap—
pareil, il faudra compter le nombre de tours que fait-la poulie. en une
minute, puis multiplier ce nombre par celux md:qué par l’awuulle, et di-
viger le produit par 607,

Le quotient exprimera en kilogrammbires par seconde le travall absorbe
par la machine soumise & 1'essai dynamométrique.

Ainsi, supposons que l'indication donnée par I'aiguille soit = 15 kll

Le nombre de tours par minute = 70 tours.

On aura : ' ‘

70 t. % 15 kil ‘
T = 1750 par seconde.

Pour éviter d’avoir 4 faire ce calcul pour chajque expérience, on a dis—
posé le tableau ci-dessous, caleulé & I'aide de cette formule, sur lequel
on peut-trouver de suite les quantités de travail dépensées depuis 5 kLil.
jusqu'a 75 kil. avec des vitesses de 10 4 100 tours par minute.

|

TOURS PAN MINUTE:

10 20 30 "o &o 60 70 80 90 .-100

INDICATIONS
du cadran

KILOGRAMMETRES PAR SECONDE.

8 0.83 1.67 2.50 3.33 AT 5.00 $.83:| - 6.67 7.50 8.33
10 4.67 3.33 ) 5.00 6.67 8.33 | 10.00 44.67 | 18.35 15.00 | 16.67
45 2.50 5,00 | 7.50 | 10.00-| 12.50 | 15.00 | 47.50 |, 20.00 22.50 25,00
20 3.33 6.67 | 40.00 | 43.33 | 16.67 | 20.00 93.93 | 26.67 .30.00 . 33.83
28 447 | 8.33 | 12.50 | 46.67 | 20.83 | 25.00 | 29.16 53.3‘3 37.50 | 41.67
30 5.00 | 40,00 [ 45.00 | 20,00 ; 25.¢0 | 30.00 35.00 40,00 45.00 $0.00
L 33 5.83 | 44.067 | 17.80 | 23.33 ; 29.47 | 85.00 40.83 46.67 52.50 | 58.33
-40 6.67 | 13,43 | 20.00 | 26.67 | 33.33 | 40.00 %6.67 53.33 60.00 66.67
43 7.50 | 15.00 | 22.50 | 80.00 | 37.50 | 45.00 52.50 60.00 67.50 75.00
50 8.33 | #6.67 | 23.00 | 33.33 ! 44.67 | 50.¢0 58.33 66.67 75.00 83.33
5% .47 | 18.83 | 27.50 | 36.67 | 43.83 | 45.0) 64.16 73,33 82.50 04.67
60 10.00 | 20.00 § 30.00 | 40.00 | 50.00 | 60.00 | 70.00 80.60 $0.00 | 100.00
63 10.83 | 24.67 | 82 50 | 43.83 | 54.47 | 635.00 | 75.83 86,07 97.50 | 108,33
7t P1.67 [ 23.83 | 85.00 | 46,67 | 58.83 | 70.C0 81.67 93.33 [.105.00 | 116 67
5 12,50 | 25.00 | 37.50 | 50.00 | 62.50 | 75.00 87.50 | 100 00 llé..’iﬂ $25.00




PROGRES DANS LES CHEMINS DE FER. b

Pour trouver le nombre cherché, il suftit de suivre de gauche & droite,
sur ce tableau, la.ligne en téte de laquelle se trouve le nombre-indiqué
par-l'aiguille jusqu'a la rencontre de la colonne au-dessus de laquelle est
inscrit le nombre de tours gue fait I'arbre du dynamomatre en une mi-
nute, le nombre qui se trouvera A la rencontre des deux lignes exprimera‘

le nombre de kllogrammétres par seconde absorhés par Ja machme mlse
- en expérience.

AVANTAGES DE CE DYNAMOMETRE

Les avantages qui sont propres & cet appareil sont :

10 D'étre d’uné construction extrémement simple;

2¢ D'indiquer P'effort sur un eadran qui n’est pas entrainé dans e mou-
vement de rotation, cé qui permet d’observer commodément la position
de l'aiguille indicatrice pendant la durée de 1’expérience;'

39 De pouvoir s'appliquer 4 des résistances considérables, sans qu'il.
soit nécessaire de faire usage d’un ressort d'une trds-grande force, at-
tendu que la pression qu'il supporte n’est qu'une composante qu'on peut
modifier suivant le besoin, en employant des roues d’engrenage 4 den-
ture plus ou moins inclinée.

PROGRES DANS LES CHEMINS DE FER

Par M. TH['«)TARD ainé, ancien ingénieur du matériel des Compagnies d’Orléans
' et de Bordeaux

Sous le titre de :-Progris dans les chemins de fer, ow de I'abaissement
des tarifs. sans préjudice pour les Compagnies, M. Thétard ainé, ancien
éleve de Ecole d’Arts et Métiers de Chélons, et qui a été pendant plu-
sieurs années ingénieur du matériel des compagnies d’Orléans et de Bor-
deaux, puis plus tard directeur-gérant d'usines métalliques, vient de faire
paraitre une brochure qui, & 'époque actuelle, est d'une grande oppor-
tunité, et doit donner lieu & de sérieuses méditations.

L'auteur, trés-compétent d'ailleurs sur la question, s'est proposé
d’émettre quelques idées sur I'industrie des transports, I'une des parties
qu’il regarde comme les plus 1mp0rtantes du probleme A résoudre sur
la vie & hon marché.

Apres avoir comparé la premiére Jocomotive de Georges Stéphensou,
importée d’Angleterre vers 1832, pour le service de V'ancienne ligne de
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Liyon A Saint-Ftienné !, avec le modéle livré en 1842 par Robert Stéphen-
son, pour le chemin de fer de Paris & Orléans?, M. Thétard constate
d’abord qu'il n'a pas été apporté d’amélioration notable dans la con-
struction des machines locomotives, soit sous le rapport de la diminution
des dépenses d’entretien, soit sous le rapport de'la réduction dans la
consommation du combustible,

Quant & la Crampton, exécutée en 1849, il lui reconnait quelques per-
fectionnements sur les types alors existants ®.

L’auteur montrée ensuite les séries successives de machines qu’il 2 étu-
dides et fait construire, soit comme locomotives 3 voyageurs, soit comme
locomotives & marchandises,

Persuadé depuis longtemps que I'économie résultant d’une traction i
forts convois est I'un des &léments sur lesquels doit se porter Pattention, il
proposa, dés 1851, au conseil d’administration du chemin de fer de Bor-

‘deaux, la construction d’'une machine locomotive d’un nouveau systéme,
destinée & remorquer de fortes charges. '

L’entretien des locomotives est excessivement cotifeux : il faut réparer
promptement les pitces défectueuses, ce qui rend obligatoires de nom-
breuses piéces de rechange, et par suite des mises de fonds importantes,
et d’autant plus considérables que les différents modeles de machines
sont plus multipliés dans un méme chemin de fer. Du reste, tout aug-
mente dans ces proportions : des ateliers plus ‘vastes, un outillage plus
complet, un personnel d’employés et d’ouvriers plus nombreux.

Pour diminuer autant que possible la plupart de ces inconvénients,
M. Thétard proposait une détente plus compléte que celle de la coulisse
de Stéphenson, et en I'appliquant A des cylindres d'un volume plus con-
sidérable. A cet effet, il augmentait dans une notable proportion le dia-
metre des roues motrices qu'il portait & 1m700 pour une machine &
marchandises, ce qui réduisait pour une méme vitesse de translation le
nombre de coups de pistons. La course de ces derniers était de 0™ 780,
leur diameétre de 0™ 450. 1l devait en résulter une diminution des causes
perturhatrices dues au travail des forces vives. La surface de chauffe to-
tale était de 125 metres carrés. Les six roues étaient accouplées. Les trois
essieux étaient compris entre la boite 4 feu et la boite & fumée. La ma-
chine & vapeur était entitrement indépendante, et toutes les parties du
mécanisme situées & I'extérieur se trouvaient en vue du machiniste. Pour
arriver & cette disposition, 'auteur placait 3 I'avant du batis, et sous la
hoite & fumée, un arbre moteur isolé dont les manivelles extrémes se re-

1." Cette machine, dont le modéle existe dans les galeries du Conservatoire, a été pu-
bliée par MM. Pouillet et Leblanc en 1834.

2. La Publication industrielle d’Armengaud ainé¢ a fait connaitre cette machine dans
le m® vol. en 1844,

3. Ce systéme, appliqué pour la premiére fois en France sur la ligne du Novd et con-
strait par la maison Cail et C¢, a été donné avec détails dans le 1x° vol, de ta Publicalion
industrielle,
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liaient aux moyeux des roues par deux biclles d’accouplement. Aucun
des trois essieux ne portait d’organe mécanique. On était & méme, par
cet agencement, d’effectuer avec toute facilité le changement des roues.
L’écartement des roues extrémes était de 3™ 600, et le poids sur chaque
essiew-de 10 tonnes environ.

Pour la machine & voyageurs, la surface de chauffe était aussi de

125 maétres carrés, le diamétre des roues motrices de 210, celui- des
cylmdres a vapeur de 0m 00, et la course des pistons de (m 600. Les trois
essieux étaient également compris entre la boite A feu et la boite & fumée.
Celui des grandes roues était placé prés du foyer; une paire de roues, de
1m 20 de diametre, immédiatement aprés; venait ensuite un essieu mo-
teur isolé, puis la troisidme paire de roues, également de 1™ 20, était si-
tude A 'avant, I’écartement des essieux extrémes était de 4™ 200,

La machine mixte devait étre puissante ef susceptible de vitesse, des-
tinée & des transports économiques : ses principales dimensions étaient
les mémes que celles de la machine 4 voyageurs, & I'exception des cy-
lindres & vapeur qui avaient 0®}50 de diamétre, comme la machine &
marchandises.

Pour une locomotive a huit roues accouplées, la disposition générale
était la méme, mais la chaudiere augmentée de surface de chauffe, et le
poids sur chaque essieu de 10 & 11 tonnes.

En somme, I'ensemble du systéme proposé il y a une dizaine d’années
par M. Thétard présentait déja une sérieuse modification par rapport au
matériel en usage. « Aujourd’hui, » dit-il, « cela est certain, nous modi-
fierions encore quelques-unes des proportions indiquées. »

Aprés cette sorte d’historique, M. Thétard, avant d’émeltre sa nouvelle
proposition pour I'exécution d’une machine & marchandises rermorquant
les trains & forte charge, expose les conditions de travail que cette ma-
chine devrait remplir.

Déja, en 1849, voulant se rendre un compte exact des dépenses, en les
rapportant au travail utile de la traction, il arrivait & conclure :

« Que pour tractionner un nomhre moyen de voyageurs égal & 135 per-
sonnes par train, avec un poids moyen de bagages égal & 1406 kilogr.,
il ne fallait rien moins que 41650 kilogr. de poids brut, ou 9 voitures
environ, »

En effet, 134 X 65............ = 8710 kilogrammes,
Lesquels ajoutés &........ 1406 de hagages,

Donnent un poids effectif de 10146 kilogrammes,
ou 24 0/0 du poids brut.

Les mémes inconvénients subsistaient 4 1'égard du matériel des wagons
4 marchandises, dans une proportion moindre, il est vrai.
Tandis qu’il n’est pas de roulage ou messagerie qui ne réalise nn ren-
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dement d’effet utile beaucoup plus avantageux. Ainsi, par exemple, une
voiture de messagerie pesant 2,00 kilogr., chargée de 241 voyageurs et
2000 kilogr. de hagages, portait un pouds eﬁ‘echf de 2000 + 1365 = 3365
kilogrammes.

Le poids brut étant de 2400 kilogr., il y avait donc une différence de
71 0/0 en plus du poids effectif sur le poids mort. - ~

Mais en reconnaissant qu'il y a des impossibilités pour construire un
matériel dans des réductions de poids aussi considérables, et cela en rai~
son de la vitesse et des efforts du systéme de traction, ce qu'il importait
dvidemment, dit Pauteur, c’était d’augmeriter autant que p'ossible le
poids effectif, lout en recherchant la légéreté du vehxcule, sans nuire a Ia
sécurité. ‘

Pour le matériel aﬂecté aux marchandises, M. Thétard proposa done la
construction d'un wagon 4 charge de 10000 kilogr., dont le poids brut ne
s'élevait pas & plus de 5300 kilogr. A cette épogue (1850), le wagon or-
dinaire ne portait que 4500 & 5000 kilogr., dont le poids mort était de
3800 4 4000 kilogr. : ‘

On arrivait ainsi 4 doubler le poids effectif. La charge sur chaque es-
sieu était de 6730 kilogr. L’essai eut lieu sans inconvénient les fusées ne
subirent aucun échauffement, et le wagon put lmmedlatement s0n
service,

M. Thétard, développant alors ses idées de progrés, déclare que, pour
réaliser des économies sérieuses dans le service de la traction, il faut
que des machines plus puissantes soient créées pour le transport des
marchandises, et que les véhicules soient augmentés d’effet utile; qu'au
lieu de porter 8 et 10 tonnes, ils en portent 15 a .20, surtout pour les
trains destinés au transport des matitres premitres, dont la vitesse devra -
dtre réduite.

« Que les compagnies de chemins de fer, » dit I'auteur, « possédent le
grand comme le petit wagon, suivant les hesoins du commerce, et que
I'exploitation combine en conséquence le mouvement des trains, elles v
gagneront sous tous les rapports :

« 1° En n’augmentant pas le nombre des trdms,

« 2° En réduisant le poids brut par rapport au poids utile t1 ansporte ;

« 3° Tn réduisant leurs dépenses de traction, lesquelles seront moins
¢levées, si I'on rapporte cette dépense & la tonne de marchandise trans-
portée pav kilométre. »

Anurxncavn ainé.

. \ T, B .
La suite & un prochain numéro. |



CARBONISATION DU BOIS

FOUR OU MEULE PERFECTIONNE

Par M. FRESSON, & Puris

Breveté 16 46 mars 4857

(F16. 4, rLANGHE 263 )

L'opération de la carbonisation des bois pour la production du char-
hon, quoique simple en elle-méme, demande 4 étre conduite avec de
grandes précautions, si I’on veut obtenir un combustible de honne qua-
lité, ainsi que tout le rendement possible, et recueillir la majeure partie
de I'acide pyroligneux qui se dégage dans cette opération.

On sait que cette opération de la carbonisation se pratique en formant
une sorte de meule avec les baches, cette meule présentant une espece
de cheminde intérieure et des carneaux d'alimentation d'air, le tout étant
recouvert d'une enveloppe en terre. _

Ces moyens primitifs laissent. beaucoup 3 désirer sous les divers points
de vue d’'une honne combustion, du 1ecuelllemt=nt des gaz, et surtout du
rendement économique.

M. Fresson a imaginé de remplacer les enveloppes en terre par des en-

“veloppes métalliques mobiles qui peuvent facilement se transporter. dans
les diverses parties oll s’optre la coupe des bois. Ces enveloppes mo-
hiles enveloppent complétement Ia meule, tout en permettant d’y ména-
ger les passages d’air nécessaires A I'alimentation, et les regards propres
A suivre les progrés de la combustion.

- Par cela méme que 'enveloppe métallique embrasse exactement toute
a2 masse de bois dont se compose la meule, la production du charbon est
notablement plus considérable, plus régulitre : il'y a donc économie sur
la main-d’ceuvre, et le volume du combustible réduit accuse de plus
fortes proportions que par les méthodes ordinaires.

La fig. 4 de Ia pl. 263 fera reconnaitre les dlsposmons principales du
nouveau four de carbonisation du hois.

Cette figure est une élévation mi-partie coupée et mi-partie vue exté-
rieurement d'une meule de bois, revétue de son enveloppe métallique.

Cette enveloppe comprend une couronne inférieure A, en plusieurs par-
ties, formée de pidees A cornidres, Cette couronnc est dlevée au-dessus du
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sol par des briques, de manibtre & présenter un vide continu de quelques
cenlimdtres de hauteur pour livrer passage & un courant d'air, ce passage
pouvant, suivant les besoins, étre bouché au moyen de la mousse ou de
la terre humide,

Dans la feuillure que présente la couronne viennent se placer, cote a cote,
des espices de volets B, munis de doubles poignées b qui en facilitent la .
manceuvre. Ces volets, qui ont environ 2 millimétres d'épaisseur, sont
garnis sur leurs bords latéraux de fers d’angle ou fers de cornitres ¢; ces .
fers 3 cornidres sont percés de trous dans lesquels s’engagent de petits
boulons d’assemblage «, qui permettent de relier tout le systéme des pan-
neaux ou volets.

Le bord supérieur de ceux-ci est aussi garni d’une lame & cornitre C*
pour faciliter Passemblage avec des espdces d'arétiers F, dont le pied
s'assemble avec la saillie de la corniére du bord supérieur des volets B, et
qui sont reliés & leur partie supérieure par un cercle E. Sur cette sorte
de chevronnage s’assemblent des volets D, faconnés comme les volets B,
et qui se relient ensemble comme ces derniers au moyen de boulons qui
traversent les nervures des corniéres. Enﬁn, le tout est couronné par un
plateau métalllque G. '

Les volets principaux B sont percés, 4 hauteur d’homme, d'ouvertures
e fermées par des portes; ces ouvertures permettent de se rendre compte
du travail intérieur du four. )

Ces mémes volets B sont percés, un peu au-dessus du sol, de bouches
d’aérage ¢/ d’'un petit diamdire, et au-dessus, 3 une certaine hauteur,
d’ouvertures ¢/ d’un diamatre plus grand.

Enfin, & leur partie supérieure, les volets A sont percés d’ouvertures
danslesquelles s’engagent des tuyaux f, qui conduisent les produits pyro-
ligneux dans des cuves de distillation.

MARCHE DE L'OPERATION

Aprés avoir disposé le bois & la manidre ordinaire, et dans un ordre le
plus régulier possible, on allume le foyer en projetant par V'ouverture
supérieure des charbons ardents dans la cheminée intérieure.

Lorsque la combustion commence, on ferme les orifices [ avee des
tampons, et le vide circulaire inférieur sous la sole A, au moyen de la
mousse humide;; les regards ¢, ainsi que le rang supérieur d'ouvertures ¢/,
ne laissant ouverts que les conduits d’air ¢/, et cela pendant tout le temps
néceessaire A I'échauffement du bois.

Dés que le moment est favorable A la carbonisation, on bouche tous
les trous inférieurs ¢/, mais légérement, afin de ne pas intercepter com-
plétement le passage de Dair. On desserre ensuite un peu la mousse du
vide sous les soles A, et I'on ouvre entidrement les ouvertures supérieures
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¢’, puis bientdl aprés les regards e ; puis enfin, et insensiblement, au fur
et & mesure de la dessiccation du bois, les orifices f, qui mettent 'appa-
reil en communication avec les condenseurs,

A mesure que la carbonisation progresse, on ferme successivement les
ouvertures ¢’ et e, en augmentant au contraire I'ouverture sous la cou-
ronne A, ce qui s'opére en desserrant la mousse qui la garnit,

S'il arrivait que la carbonisation s’opérit plus rapidement d'un coté
du fout que de I'autre, il suffirait évidemment, pour y remédier, de di-
minuer I'entrée de I'air sur ce c6té, en 'augmentant de l'autre.

Enfin, quand la combustion est parvenue sur un point, au pied des
chassis B, il ne reste plus qu'a fermer toutes les issues, et ainsi de suite
jusqu’a ce que le feu, arrivé i la circonférence de I'appareil, se manifeste
A la partie supérieure, On a soin alors de fermer complétement de toutes
parts, et on laisse refroidir.

Pour fermer hermétiquement, il suffit d’amasser de la terre de ma-
nire 3 recouvrir le pied de I'appareil, jusqu'au-dessus des trous infé-
rieurs ¢/, et de fermer les autres ouvertures avec de la mousse.

Pour les conduits , ils sont fermés par leurs tampons, et I'on a soin
de répandre sur le ddme G du frésil, comme on a dii le faire en eom-
mencant I'opération.

Douze ou quinze heures suffisent pour le refroidissement, et 'on peut
procéder ensuite au défournement, ce qui s'opére en démontant 'appa-
reil-enveloppe pitce & pitce, et en enlevant les résidus de Ia carboni-
sation. ‘

L’appareil indiqué par la fig. 4, qui n’a pas moins-de 6 matres de dia-
metre 4 sa base, sur 3 métres de hauteur, permet de carboniser de 25 &
30 steres de bois dans le temps indiqué.



DU CAOUTCHOUC

DE SES DIVERSES PROPRIETES ET DES MOYENS DE CORRIGER
CETTE SUBSTANCE DE QUALITE INFERIEURE

Par M. GAULTIER DE GLAUBRY

Dans une notle récente, communiquée 4 la Société d'encouragement,
M. Gaultier de Claubry a-constaté la présence dans le caoutchoue, méme
+ de qualité supérieure, du chlorure de sodium et du sulfate de soude.

Voici le procédé employé. par I'auteur pour reconnaitre la. présence de.
ces corps dans le. caoutchouce.

On distille le caoutchouc dans une cornue tubulée en verre, et surtout
A I'aide d’un courant d’oxygene ou d’air, en faisant passer tous les pro-
duits dans un tube porté & une température rouge-vif, et, comme la
température ne s'éleve pas an deld de 550 degrés environ, il n'est pas
a. craindre qu'il puisse-se produire d’acide chlorhydrigque par T'action de
la vapeur d’eaun sur le chlorure de sodium, en supposant qu’il s’y trouve
mélé avec la silice, cetle réaction, signalée par Gay-Lussac, e\lgeant une
chaleur rouge trés-vive. : :

Un tube de platine est préférable & tout autre, et, quand on Ie chauffe
au gaz, Popération réussit facilement; il se produit de I'acide chlorhydri-
que que l'on retient en partie en faisant passer les vapeurs et les gaz dans
I'eau distiliée, & laquelle on peut ajouter un peu d’ammoniaque.

Le préeipité produit par le nitrate d’argent dans la liqueur filtrée sur
un papier mouillé, pour en séparer la plus grande partie des matitres
huileuses, et 1égérement aciditiée, dans le dernier cas, par de l'acide ni-
trique, est formé de sulfure, de chlorure, de cyanure d’argent et d’argent
réduit par les produits huileux que retient I'eau, '

Bouilli avec un excés d’acide nitrique aprés décantation de la liqueur,
il ne laisse que le chlorure.

Celte précaution est indispensable pour éviter de confondre avee le
chlorure d’argent le cyanure (ui se forme en proportion quelquefois trés-
considérable, et qui avait fait supposer & quelques chimistes que le caout-
chone fournissait & la distillation des produits chlorés.

Lorsque la proportion de soufre est considérable, la liqueur qu’ont tra-
versée les gaz devient opaline, quelquefois laiteuse.

Le dosage du chlore est unpossnblc par ce moyen, parce qu'il se forme
des produits huileux qui en retiennent une proportion plus ou moins
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considérabley il est du reste absolument inutile, puisque ce n’est pasla
proportion, mais I'existence dw chlore qui constitue la.contrefagon. _

Un autre procédé qui, dans le cas olt on n’a mélé au caoutchouc au-
cun corps étranger; permettrait le dosage, si on le jugeait utile, con-
siste  prendre deux poids égaux du méme caoutchoue, & détruire l'un
par le moyen d’un nitrate alcalin et 4 incinérer Pautre. '

Le produit de la premiére opération dissous dans V'eau, filtré et acidifié
par 'acide nitrique pour décomposer le carbonate et le nitrate, celui de
la' seconde dissous et filtré, sont précipités par le nitrate d’argent.

La proportion du chlorure d’argent est différente dans les deux cas, si
le caoutchouc a été vulcanisé par le chlorure de soufre, le chlorure d'ar-
gent provenant 3 Ia:fois, dans le premier, du chlorure de sodium appar-
tenant au caoutchoue et du chlorure de soufre; dans le second, du. chlo-
rure de sodium seulement.

" Avec le caoutchouc naturel, les résultats de F'un et de Pautre procédé
ne laissent rien A désirer; mais les substances qu’on y méle viennent les
compliquer et pourraient méme empéeher de reconnaitre Ie chlore, si le
chlorure de soufre a été employé en trés-faible proportion, quelques-uns
des matériaux qu’elles renferment pouvant absorber, en totalité ou cn
partie, le chlore et le soufre.

Ces substances mélangées sont, le piub habituellement, le blanc de -
Meudon, la craie de Briancon, le blanc de zinc, la céruse et diverses ocres
seules ou mélangées.

Dans le premier cas, on trouve, dans le résidu, du chlorure de caleium
et peut-étre du sulfate de chaux: si la céruse ou le blanc de zinc ont été
employés, du chlorure el du sulfate, ou du sulfate de plomb et du chlo-
rure de zinc. Enfin, dans le cas ou il existe des ocres, on trouve da chlo-
rure et peut-étre du sulfute de fer. '

L’analyse ‘du résidu est compliquée, si tous ces corps ont été mé-
langés.

MOYENS DE CORRIGER LES DEFAUTS DU CAOUTCHOUC
DE QUALITE INFERIEUBE o

Le caoutchouc de Para est le plus estimé, quoiqu'il en existe de qua-
lités diverses. ,

Celui d’autres provenances est de beaucoup inférieur; sa consomma-
tion toujours croissante oblige & I'employer en proportion chaque année
de plus en plus considérable; telles sont la gomme Boudin, dite gomme
rouge, celle du Sénégal, connue sous le nom de langue; mais comme les
produits fabriqués par leur moyen ne présenteraient pas les caractires
voulus, on cherche A corriger leurs défauts: le moyen suivant fournit des
résultats assez satisfajsants:
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“On prépare, par exemple, des produits acceptables par le: commerce
en mélant au Para 25 4 30 p. 100 des produits inférieurs- sxgnalés plus
haut, auxquels on ajoute de la fleur.de soufre et du blane de zinc, en
faisant entrer dans le malaxeur le sulfure de carbone et le. chlorure .de
sotifre dans lé rapport de 10 grammes de ce dernier pour 1,000 du
premier.

On ajoute 600 4 800 grammes de ce mélange 4648 kllogrammes de
caoutchouc. :

Pour cela, quand celui-ci sort du diable, on introduit, par petltes quan-.
tités 4 la fois, le mélange dans la partie longue du bloe qu on reporte.
chaque fois dans le diable.:

Cette proportion de chlorure dc soufre, msuffsante pour-la vuloamsa-
tion, est cependant désignée sous le nom de vulcanisation prepamtm'rs ou
demi-vulcanisation, qui modifie peu les propriétés du caoutchouc, mais
permet d’employer les qualités inférieures pour les fils, les tampons de
chemins de fer, les rondelles pour machines & vapeur, les tuyaux de toute

- grosseur, etc.

Ony mélange 20 4 25 p. 100 de fleur de soufre, et.on chauﬂ'e a secou
A la vapeur pour achever la vulcanisation.

Plus les caoutchoues sont mferleurs en qualité, plus on force la dose

" de chlorure de soufre :

DIVERSES PROPRIETES DU CAOUTCHOUC

Le caoutchouc naturel, quelles que soient les bonnes qualités de la-
variété employée, :

Durcit par le froid ; :

Se ramollit quand on I'échauffe;

Se soude sur lui-méme parla compression; ,

Saltére successivement et spontanément surtout sous Vinfluence des
rayons solaires ;

Se ramollit et se dissout dans divers véhicules, et partlcuhél ement dans
la benzine et le sulfure de earbone.

Plongé dans du soufre fondu ou mélé 4 de Ia fleur de soufre, et exposé
ensuite & une température supérieure & 132 degrés,

I reste élastique A toute température;

- Ne s'agglutine plus;

Ne se ramollit plus par la chaleur.

C’est la vulcanisation & chaud de Goodyear el de Humock.

Plongé dans une dissolution de chlofure ou de bromure de soufre, par
le sulfure de carbone, ou imprégné  sa surface au moyen de cette:disso-
lution, ses propriétés sont modifiées & froid comme elles I'étaient & 132
degrés par le soufre, ce qui permet de vuleaniser des étoffes de laine ou
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de soie, ou des tissus dont la couleur ne résisterait pas & I'action d’une
température soutenue de plus de 132 degrés,

C'est le procédé de Parkes.

L’emploi des mélanges qui pourraient.donner naissance & du chlorure
de soufre fournirait le méme résultat que le chlorure lui-méme.

Pour la malaxation avec de la fleur de soufre et du chlorure de soufre,
on modifie les propriétés défavorables des mauvaises variétés de caout-
chouc.

Les diverses variétés de caoutchouc renferment de faibles proportlons
de chlorure de sodium et de sulfate de potasse.

On peut reconnaitre et méme doser séparément le chlore et le soufre
contenus dans le caouichouc & I'état de sels, ou celui qui provient du
chlorure de soufre employé pour la vulcanisation.

Le caoutchouc vulcanisé par le procédé de Parkes peut ne renfermer
que des proportions de chlore si faibles qu’on est en droit de les caracté-
riser comme infinitésimales, quand on opére sur de petits échantillons
d’étoffes ; mais ces proportions n’ont rien qui doive surprendre, certaines
étoffes n'exigeant que 10 grammes de chlorure de soufre pour une pitce
de 50 métres sur 70 centimetres,

Limperméabilisation d’étoffes par le moyen du caoutchouc conslste
dans I'emploi de ce corps & son état naturel, dissous dans des véhicules
convenables qui 1'y abandonnent avec ses caractéres primitifs.

La vulcgnisation dans celui de corps qui changent ses propriétés et qui,
pour des étoffes de laine ou de soie et des couleurs altérables par la cha-
leur, ne pourraient étre le soufre seul, qui ne produit d’action qu'a plus
de 132 degrés, mais le chlorure ou le bromure de soufre, qui déterminent
le changement A la température ordinaire.

La vulcanisation & froid peut étre partielle ou totale, fuible ou forte.

Suivant la nature du caoutchouc employé, les usages auxqguels sont
destinés les objets fabriqués, le plus ou le moins de perfection de travail,
les proportions de chlore et de soufre varient dans les produits, ét, si I'on
s'arrétait & celles-ci seules pour se prononcer sur la vuicanisation, on
pourrait étre exposé A I'erreur dans le cas ol les proportions seraient
trds-faibles ; mais on P'évife facilement en pregant en considération plu-
sieurs éléments, savoir : :

L’existence du chlore & 1'état élémentaire;

Les modifications et propriétés que présentent les produits comparati-
vement au caoutchoue:

La nature des étoffes caoutchoutées dont Ja vulcamsation & 132 degrés
est impossible sans les altérer. :



FABRICATION DES RESSORTS

Par M. KUGLER, & Paris

Brevetd la 22 mars 1858,

(¥16. 3, PLANCHE 2063)

Apres.que Pacier a subi les manipulations qui Pamérient & Pétat de
lames fiexibles de diverses formes, il lui reste encore subir uné série
d’opérations {rés-importantes en' elles-mémes pour Pamener h Pétat olt il
enire dans le commerce sous le nom de ressorts.

Ces diverses opératwns ont pour objet : o :

1° La trempe, qui.implique d’abord Pepération d’un chauﬁ'age conve-
nable ;

2° Le ressuyage du ressort au sortir du bain quelconque dans' lequel il
a été trempé

3° Le redressage et le revient;

Lo Enfin le polissage. ' : :

Ces diverses opérations, tres-lmportanteb comme on I'a dit, s exécuteut
jusqu'ici séparément avec plus ou moins de perfection et au moyen d’ap-
pareils trés-variés qui sentent encore leur natire primitive.

M. Kugler a eu I'idée de réunir en un tout spécial ces divers appareils
auxquels il a apporté de notables: modifications et d'utiles perfectionne-
ments.

Les perfectionnements dont il s’agit ont speclaiement pour objet la
trempe et le polissage des ressorts sur leurs deux faces.

- On- congoit que ces opérations sont d’une inmportance majeure, sur-
tout la trempe-qui constitue la qualité premiére de ces produits. Or, pour
arriver 4 ce résultat, une chauffe constante et bien distribude est le point
important. .

Les appareils en usage pouy cotte px‘eparatmn quoiqué trés-variés, rem-
plissent trés-imparfaitement leur but. Gette chauffe égale du ressort offre,
il est vrai, de si sérieuses difficultés, qu'elle est I'écueil ol viennent
échouer les fabricants de ressorts. - '

L’auteur a imaginé pour cc travail un systtme qui consiste 3 chauffer
Jes ressorts dans un tube 3 section rectangulaire, soiten fonte, soit.en tole
garnie de briques réfractaives minces, ou simplement en terre réfeactaive.
Ce tube est fortement chauffé dans un four ordinaire, et recoit en cet
état le ressort qui sort de 13 suffisamment et également chauffé pour étre
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-ensmte plongé dans ] I'huile: ou tout autre. liquide, d’ob il est dirigé dens
un 'as'é garni de'tampons qui l’essulent, avant de passer ‘sous . un appa-
rell qui ‘le redresse et le fait revenir.

ans cet état, le ressort peut étre employé a une foule d’usageb mais
est qul ex:gent que ces’ pléces ‘'soient convanablément polies, et
célte derniére opératxon a été également de la part de M. Kugler I'objet
de I'étude d’un’ apparell tout -§pécial qui se. compose d’une série de
brosses clrculalres garnies de lames ou fils métailiques, de matidres végé-
tales de toutes naturcs de crins, ou d’un assemblage de fils méta]llques
et de. crins.

-, Ces. hrosses métalliques ou autres sont de dlffercnts diamétres et sont
mlses én momement par (Ies engrenages actlonnés par ‘une force mo-
mce quelcon o,

Les brosses de cette nature peuvent également btre montées sur une
chiine de Galle sans fin et agir sur une brosse fixe, également composée
des matu‘ares précltées La brosse- chaine se meut sar deux rouleaux A huit
pans qui Tecoivent eux-mémes le mouvement de rotation d'un moteur
quelconque par une séne convenablement combmée d’engrenages qu'il
lmporte peu de relater ici,

“Ce sont ¢ 'jghvem prmmpes qui constituent la, fabrmatmn nouvelle que
Pon ya vendre plus compréhens:b!e par une descnpuon détaillée de lap‘
parexl qui est représenté par la fig. 5 de la pl. 263.

La premitre opération est'celle du chauffage du ressort, elle se pre-
tique dans un fourneau A de forme rectangulalre composé d'une série de
plagues en fonte ou en forte tole, assemblées et honlonnées de’ mamére
4 former un coﬂ'le que l’on garnit intérieurement en briques réfractaires
il (‘omprend é la partie supérieure, un couvercle en fonte D, mobile
autour d'un’ centre ', et_pouvant se manceuvrer par la _poignée b. 1l com-
porte, comme les foumeaux ordinaires, une grille & barreaux ¢ et un
cendrier o/, avec tuyau de dégagement A, -

La pitce principale de ce fourneau est le tube ou condmt récepteur du
ressort B. Ce conduit, qui peut étre fondu, faconnéen terre réfractaire ou
fmmé de fortes lames de tole, est de forme rectangulaire; sa section
accuse ordinairement 0210 de largeur intériedire sur 0™ 012 environ de
hauteur. Ce conduit ést placé dans le fourneau, comme on le reconnait
fig. 5, et il est enveloppé, sur tout son pourtour, du combustible qui
doit le chauffer et qui porte ainsi sa température au rouge.

Le ressort R est préalablement placé sur un cylindre ou ensouple G,
soutenu par un biti ¢, sur une plaque de fondation générale L. Gette en-
souple est manceuvrée, soit & la main, soit par une manivelle,

Au sortir du fourneau A, le ressort R passe au vase trempeur E. Ce
vase de forme rectangulaire, avec évasement par le haut, est'en fonte
ou toute autre matidre; il porte une poulie ou rouleau de pression F,
soutenue par deux bras f, mobiles autout d’un boylon d’assemblage 7.

XX, : 2
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Dés v;s de calage 9 permettent de le famé‘ plonger pl)ils ou é § dans
llqulcle, et conséquemment le réssort R sur loquel appule sa sortie
du conduit B.

Les l‘mxles ou autres llqu'

POV c b 3U psde W Bans 3613

fque ontlent ce vase éant assez raplde-
fﬁe’ﬁt écllauffés _par ] Te passage d du re ort, ont beso;n 3 étre trés-souvent
ral aiChlS, ce qul a lleu au moyen d'un réservou' allmemalre q dont le
luyau I est muni d’un robmef h’ Le llqulde surabondant (lu Vvase I
8 ééoule par 1o tuBe de mveau e, mum d’un robmet e’ dans un ‘vase E’

Dans l’opératlon di trempage, le ressort tend’ presque tou;oqpslel g_e
vonler s il eonvnent donc dele soumettre A une opératlon qui le redresse
et le faxt revemr mais avant il xmporte de l'essuyer etde recuellllr l‘hunle
qul le recouvre Il est donc soumis, au sortir du trempeur E a I3 actlon
d’'un essuyeur. Clest une sorte de cuvette I, de petite ca aélté exécutée
ordmawement en tole etamée ot de forme rectangulalre. Cette euvette
termn‘née par une espece de hec recourbé sappule d’une part sur le
vase B, et d'autre part sur un supportl elle ést mume d'un systeme de
tarfl'p'ohs d, &, en cuir rembourré, pressés un contré l'autre par los
po:ds i, 7. N

Ces tampons se meuvent T'un. sur I'autre, en gllss.mt sur des gou,]b'h'é

métalllques fixés aux tampons mfémeurs et qui trdversent les“tlf?npons
sipérieurs. Le sol de cetfe caveité 1 étant légerement incling, 1'huile
s'écoule naturellement par le bec dans le vase trempeux‘
_ Kinsi rebsuyé fe reqsort R est soumis & lactlon du redresseur _p(}ur stl~
bu' l'action du re\hent et etre redresae en mune temps. Erest sfmp’le—
mént l’apparell ordmau’e du commerce c est h—dlre un fournéau K ave(‘
grxlle k, sur lequel est placée d’abord e - plaque lectallgulalre en
fonte M sur laquelle 8 enfrage une seoonde plaque N de méme nitiere,
La plaque inférietire pox‘te deux goujons 0, qui § engagem; dans la plaque
sipérieure ef lui servent de guides ; [a plaque supémeure porte deux
tiges p assemblées par la traverse 1, fixée i cette plaque N. A ¢es tiges p
sont suspendus des pm(ls vamall)les P, qui font que le déssort B subit ici
1y actxon dun lammom les plaques Met N étant convénabléient chauii%es
par. I lourneau sur lequel elles reposent

II ne reste plus, pour terminer le ressort, qu’e lu1 f‘au‘e sul)u' r opérq-
tlon du pol:ssage Cette opération se pratique ici par I'action d'un systéme
de brosses cu‘cul‘ures.

Cet apparell se compose d'uné seue de brosses m et 7, de dlame
tres combmés de telle sorte que les secteurs frottauts sment toujours
dé méne longueun developpee pom’ Pdction qul sexerce fant § I'in-
_térieur qu’& l’cxtmcur du ressort. Cos l)rosqes sont fonmes de cylmdr(‘s
en bons garnis do fils ou lames' minces d’ aeler Les bros;.es du plus grdnd
dmmttre m sont actlonnées dxreetemeut par la roué (flentée S, agissant
BUr des pxgnons 7, ﬁ\és sur les a‘ces de ces brosses. Les brosses du plus
pétit diaindire » sont actionnées par la méme rouec dentée S, mais avec

rd e
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I'intermédiaire de doubles pignons, les premiers fixés sur les axes des
brosses r. Le ressort, aprés avoir subi I'action de la brosse m, qui polit sa
suffadeexidfiolive, Phlssd' st b Brossé ', qii travdille s surface intérieure,
et ainsi de suite jusqu'a ce qu'il vienne s’enrouler sur un rouleau récep-
teur s, actionné par la roue S/ sur I'axede quuellc il est calé.

Cette roue est elle-méme actionnée par le pignon s/, calé sur la roue
centrale S, qui donne le nidtiventiant' & toiites les brosses.

Tout ce systéme est monté sur un bati T, et peut étre actionné .} Ia
main at moyen d’une manivelle & volant ou par tout-autre moteur.

I3 Ao fie

SRUBARATION T8 HNGRES ROVEES 1 NOTRHS
Par M. BONCELET, A Paris

Dans lg fahncatlon des encres rouges, el;‘ nolres M Poncelet a eu pour objet
spémal d’ev1te1 les mconvement; rents aux enci al , cesti-dire
loxydatxou prom te de:, plumes mé lhques, de’ tdcher 16 lingé' et 06 chaner do
it 6 . peu de temps

ées nouvelies'encxe todt’ i e rPnfermant dans'leur coniposmon aiicun acide
ou mordant, jouisse cepcndant de 1 propiisté d’dtre trés-ddhiérentes ot de con-
sétver lédr conléur, dlors mdine que les papiers sur lesquels elles sont appliquées
serdient tremﬁés dans une dissolution de potasse.

- L'enicr'é noire nouvelle acouse d’abord une teinte bleue, puis devient noire et
luisante en perdant sa fluidité.

Voici la préparation de. I'encre noire : . ) »

On prend du bois &’ lnde d’ou lon tue la conleur pnmmve, 6t onl ajoue de la
noix de galle mélangée ‘ ) “’p e  dii a’dﬂ'du ‘
pendant envirdn vingt r
vatlon :

Paur un'litve dé' cette encre, les propiortions ressortent airisi :

. Noix de galle........ Ceereaeaens 7 @ gramme
Chromate de potasse............. 1 »
CaChOU. e et evieennes 4 »
Bois d’Inde..........viiiiiiiiis 250  »

Poii la ¢omposition de Pericre rouge, il convient de prendre 2 centilitres do
14 composition connue sous le titre de composition’ écarlate, que Yon mélange avee
un litre de jus de bois du Brésil ; puis on fait bouillir ceite préparation dans les
mémes condilions que la précédente, '

3



CONSTRUCTION DES COURROIES DE TRANSMISSION

PAR MM TORRILHON ET VERD[EB o

Brevetés le 19 février |859

Dans ‘les arts mécaniques, les transmissioris de mouvement:s'opérent
 le plus généralement par les courroies exécutées en cuir, en caoutchouc,
en gutta-percha ou autres matidres plastiques.

Or, ces courroies ainsi exécutées présentent le plus souvent le double
inconvénient de Vextension ou du rétrécissement et du gondolage dans
le sens de la largeur de la courroie. Ce- dernier défaut est surtout ‘trés-
grave, en ce sens qu'il oblige d’augmenter outre mesure la tension de la
courroie, et par suite de développer une force supérieure & celle stricte-
ment nécessaire.

C’est pour obvier 3 ces mvonvements que MM. Thorilhon et Verdier ont
imaginé. de faire usage, pour “cette fabricatioil, de. matnéres végétales,
animales ou minérales, ‘txssées sous forme de cyhndre sans couture ni
rivure, matidres qui, sous ceite forme, sont revétlies
extérieurement d’un certain nombre de- couches, soit, ensemble, particl-
lement ou séparément, de caoutchouc, de gutta-percha de résme, de
térébenthine, de blanc de zinc, de soufre, de faripe, de dlverses sortes
de fécule, d’huile de lin, et dans des proportions qui, on le comprend,
doivent varier suivant 'emploi des courroies- et les lieux .ot il en' est
fait usage.

- Ces eylindres, aprds I'addition des mgrcdlents cl-clessus, dowent étre
fortement aplatis, afin dé produire I'incorporation dans les interstices
formant noyan, ainsi que dans les pores de la matidre, et produire ainsi
un tout homogene participant des qualités des ingrédients mis en ceuvre,

On a dit que les matiéres précitées pouvaient étre employées partielle-
ment les unes avec les autres ou séparément ; il semble qu'il suffira de
citer 1a composition de quelques types pour fixer les idées.

Ainsi, pour courroies souples, on peut revétir le cylindre tissé, soit en
matidre végétale (le lin, le chanvre, le coton); soit en’ matidre animale
(la laine, la soie, les cordes & boyaux, ete); soit en produits minéraux
(les tissus métalliques, en fil de.fer, de cuivre, de zine, etc.), ou des
tissus formés de plusieurs des matidzes minérales, animales ou végétales

. mentionnées ; on peut faive emploi, disons-nous, d'un revetement com-
posé de :

1 kilog. de gutta-percha,

2 kilog. de caoutchoue,

250 grammes-de blanc de zine.
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Une rigidité plus grande s'obtient en augmentant la proportion de
gutta; une souplesse relative est le résultat d’une addition supérieure de
caoutchoue.

Alors qu'il importe de faire emploi de ces courroies dans des localités
humides, il est nécessaire de faire entrer dans la composition de I'enduit
la résine tévébenthine, dans la proportion de 250 grammes.

Si, au contraire, on fait usage des courroies nouvelles dans des localités
chaudes, I'annexion du soufre & Penduit est nécessaire. '

Enfin, si les courroies doivent fonctionner sous I'eau, Ia mise en ceuvre
de 'huile de lin devient de toute nécessité,

- i

UTILISATION DES FANONS DE CAGCHALOTS

Par M. MAILLIEZ, A Paris
Broveté le 29 juin 4857

On a déji tenté, mais sans succes, d'utiliser les barbes du cachalot anx
mémes usages que les fanons de la baleine dans la fabrication des para-
pluies, des corsets de femme, des buscs, des tournures de robes, etc.

Cette matidre a pour principal inconvénient de se tordre, ce qui en
rendait naturellement tout emploi impossible. Cet inconvénient était
d’autant plus regrettable , que les cachalots se rencontrent par troupes
immenses sous toutes les zones, et sont heaucoup plus nombreux que
les baleines.

Les difficultés d’emploi de cette matitre ont été vaincues A la suite des
expériences réitérées de M. Mailliez, et il est arrivé & en faire un produit
industriel qui ne peut manquer de trouver de fréquents usages.

Le mode de traitement de 'auteur est surtout remarquable sous le
point de vue de la simplicité.

On commence par composer un bain comme if suit :

Ea..vvvverivvenensneearnse 1 hectolitre,
Potasse d’Amérique........... 1 kilogramme,
ChauX.,....suevenesnannssa. 1 kilogramme. -

Les fanons 2 traiter sont plongés dans ce bain, qui est mainfenu i une
douce température (35 & 40 degrés environ),

Au bout d'un quart d’heure, on retire les fanons, puls on les met tiédir
de nouveau s'il est nécessaire, aprés quoi ils sont soumis & 'action de la
presse hydraulique.

Réduits ainsi & I'état de tablettes, les fanons ont aequis la fermeté et la
consistance qui leur manquaient. Ils sont alors débités, et sont-susceptibles
de recevoir les formes et les dimensions qui conviennent aux usages aux-
.guels on désire les approprier. -



APPAREIL CONCASSEUR DES. PIEBBES
MINERAIS, ETC.

Par M. DUCOURNEAU jeune, 3 Pazis
E T S S LA B A £

{FI6. 6 ET 7, PLANCHE 263)
<t . [N S

Pour I'exécution du béton plastique que I'on emploie avec grand avan-
tage dans les cons;ructxons en genéml pour la con{ccnon 4des toitures
en terrasses, ‘des bassins, des aires de chambres, revétements des fosses
d’aisance, etc., M. Ducourneau a cru devoir employer des moyens expé-
ditifs de broyage des cailloux gui entrept dans'la composition du béton
plastique, et diverses machines ont été exécutées par lui pour 'obtention
de ce'produit. Les premidres achines pour lesquelles il s’est fait-breve-
ter en1857 ne comportaient qu’un seul marteau pulvériseur; ¢'étaient,
en quelque sorte, des apparells d’essais qul ont ét¢ depuis. consndérable—
ment améliorés.

Le nouveau coneasseur de M. Ducourneau est. représenté par. lcs fig. 6
et 7 de 1a planche 263.

La fig. 6 est une élévation verticale de c¢dié de l'appareil, le mortier
ayant été coupé pour faire reconnaitre ses particularités.

La fig. 7 est le plan général de I'appareil concasseur,

L’appareli se compose ici de trois marfeaux A, A’ A2, exécuiés en fer
forgé, ainsi que leurs manches E, E/, E2, dont la partie e extréme est termi-
née en forme de cylindre s’engageant dans des vides de meme forme,
pratiqués dans des poulies F, ¥/, 2, dont I'axe ¢ est aussi celui des mar-
teaux. Les joues de ces poulics forment des portées (ui enserrent deux i
deux chaque manche de marteau ; ces Joues partnellu, $ assemhlent au
moyen de bou}ons b """

Pour 0bv1er ,?1 } usure rapide de Ia panne des marte, x, ces derniers

Ton m, munl de’son ‘éerou, lequel traverse la téte di marfeat.

L'arbre commun ¢ est recu dans des paliers disposés sur un certain
nombre de i)dtlS D qui, réums par de forts boulons, les traversent tous,
de maniére A former ainsi ane armature générale’ elle—mcme b0ulonnée
au sol de l'atelier.

A détix pomts opposés des poulies F, F/ et %, dont les joues forment
encastrément des’ manches des marteaux, se fixent des (‘hames e, ¢ pour
T poilie’F; 52,'e% poit 1 poulie F”; 6f o et &5 pour la poulie F2; ces chaines
sé fixent en outre aux extrémités de ressortsd plusieurs lames K, K7, X2,



APPAREIL CONCASSEUR DES PIERRES, ETC. 23

semblables 4 ceux des voitures, lesquels se fixent par leur centre au pa-
tin du bati au moyen d’une forte frette.

Ces ressorts, alors qu'ils sont tendus, rf,agissent sur les chaines fixées
aux poulies qui enserrent les manches des marteaux, et tiennent ces
marteaux constaypment ] levés. Ppur régulanser cettﬂ tepswn en rap-
port avec la force des ressorts, les chaines sont mumes d dpparells ten-
deurs 1,1, ete. .

Le mouvement circulaire alternatlf des marteaux leur est communi-
qué par un systéme de cammes G, @, G, calées sur un arbre D, qui
re¢oit aussi les poulies de transmission I et I/, dont Y'une est folle et la
seconde fixe; le méme arbre porte également le volant régulateur M.

Les cammes G, &, G sont dzsposees pour agir A tour de role sur les
mr'c}!nch(;s des marteaux, en plmm 'nt les 3 :
F,F, 12, et ce I,e action s ‘erce' touj; .urs tangentrellement A1a face su-
périeure du manche. La frlctlon de la camme est adoucle par I’mterpOSI-
_t:on sur ce;tte fme d'un ressort ou lame de cun‘ 3 sur Iaqule}le esp p;‘%e
p-u' des c;ha esv, et une bon‘,P
la }ame e

[ATANSEES

e

RATTE 5 £

S couhv.sc w permet Te mouvement d ]

‘f,laqt léﬂbrqmem mﬂw}ne, forme ressorl.” )
Le mortler dans le( uel ) opg,re le. concassage se_compose d'upe Cale(’

acier N POLII’ recevoir T actlon des déb )
]et clume '

Cctte enclume comprend un tas en fonte P/, de forme spéciale, pour
'asseon' convenablemcnt le tas et pour permettre aux débrls de § échap—
per sujv; nt 11 mngcntc n: u;‘ello ce tds de forme rcctangulalre, e*uste
dans toute la longueur de'Ta caisse P ‘ot clest Sur sa'téte que v1em)ent ae
poser des traverses en fer ¢, dont les extrémités s engwgent dans des en-
coches qes r(,vctements c}c la caisse p. Qur ces’ lames de fer’ v1ent se placer'
la table” pmgromcnt dite dc r enclumc ric eqt ung barre en acier trempc
sur laquelle s'optre la pﬂ‘cusslon Dans cetle bm‘re sont prathuees des
encO('hes dam E-squcl]cs s eng gagent ‘des bdrreaux s, 1egus d autre par
dans es feml}u

VVVV 'S des rethcments de ld caisse P. Ces Darreaux f’orment
ambx gmlle pour ermettre Ie' paqsqge des fragments cnssés, lesquelq,
gllsqant sur leb p.ums mchnéos du tas P’ 'vwnnent rencontrer et ghss ut
sur des gl‘llles latérales z % qui Opr'f‘Ilt un triage des morceau‘c pulvé

Une trémie est d;spoaee au-dessus de ld carsse P pour recevoir les cail
loux & eoncasser. Au- dessous des gnl]es peuvent étre d]sposées J'autres
séries de grilles 3 barreaux plus ou moins écartés pour opérer le classe-
ment des débris pulyérisés.

" On comprend é‘mlcmont que ion peut au moyen des tem!gurs des
chames, réduire lactlon des’ ressorts de telle scnte g un ou 'p[u:.le'mg
marteaux pmbsent recevmr T actmn des capuneg "




MODE D’APPLICATION DE LA CHALEUR

DANS CERTAINES OPERATIONS INDUSTRIELLES

" Par M, THOMAS, & Paris

M. Thomas, chimiste & Paris, s'est livré A des études approfondies de
Pemploi du calorique dans diverses opérations industrielles, études qu'il
a résumées dans la demande d’un brevet d’invention, duquel nous ex-
trayons les notes intéressantes (ui suivent.

En général, on place la matidre solide ou liquide qui doit étre soumise
a l'action de la chaleur dans une capacité ou Fon fait arriver, avec une
certaine pression, un fluide aériforme.

Ce fluide est un mélange de vapeur d’eau surchauffée et de gaz résul-
tant de la combustion. On 'obtient et on le refoule en méme temps dans
la capacité précitée de la maniére suivante :

Un foyer clos de tous cotés, excepté celui par lequel afflué I'air neuf, se
trouve 3 l'origine d'un conduit fermé qui aboutit 4 la capacité dans la-
quelle a été placée la matidre en traitement. Dans ce conduit est établi un
jet de vapeur d’eau; ce jet développe sur les produits de la combustion
une action mécanique d’aspiration et de refoulement qui sert 3 les faire
voyager. :

En méme temps, la vapeur injectée recoit de ces produits de Ia com-
bustion, dont la température est heaucoup plus élevée que la sienne
propre, une quantité de chaleur suffisante pour le surchauffer.

C’est donc un mélange de vapeurs surchauffées et de gaz produits par
Ia combustion qui est porté au contact de la matiére en traitement. Tan-
tot celle-ci est en fragments, ou constitue une. masse suffisamment po-
reuse pour pouvoir étre traversée par le courant formé comme il vient
d’étre dit; tantot la matidre est liquide ou liquéfiable par Iaction de la
chaleur, et alors on fait agir sur elle le courant, soit simplement par le
barbotage, soit par contact, en ayant soin, A I'aide d’un agitateur, de re-
nouveler les surfaces en contact avec-la vapeur.

L’appareil servant & mettre en ceuvre ce procédé peut varier de formes
et de dimensions selon les circonstances et les applications ; mais il sera
toujours composé d'une capacité ou chauditre communiquant avec un
foyer par un conduit formé en magonnerie ou en métal, et d’un ou plu-
sieurs jets de vapeur établis dans ce conduit, jets qui refoulent dans la
capacité les gaz produits par le foyer, La vapeur dépensée est prise, soit
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sur un "énérateur quelconque de I'usine, soit sur un générateur spéeial
qui peut étre chauffé par le foyer fourmssant les gaz destinés au mélange
calorifique,

Suivant la nature du combustible , suivant Ia manidre dont on conduit
ou dont on charge le foyer, les produits de la eombustion ont des com-
positions différentes; il sera toujours facile de varier leur température
et d’obtenir la température qui convient 3 I'opération proposée, toutes
les fois que cette dernitre est.inférieure & 1000 ou 1200 degrés; mais
toujours la température des produits gazeux de la combustion devra
étre supérieure A 100 degrés, afin que ces produits gazeux puissent cé-
der & la vapeur qui se mélange d-eux le calomque nécessaire & son sur-
chauffement.

L’'intervention de la vapeur d’eau donne au fluide calorifére des pro-
priétés spéciales qui en font un élément industriel particulier.

On régle la quantité de vapeur fournie A I'aide de valves ou robinets
convenahlement disposés.

Si, dans certains cas, on avait besoin d’nne quantité de vapeur plm
grande que celle admise par les jets, on introduirait le surplus nécessaire
dans les gaz sans lui faire produire d’action mécanique.

L’effet mécanique du jet de vapeur que P'on utilise dans le nouveau
procédé a moins pour objet P'aspiration que la compression et le refou-
lement du mélange porteur de la chaleur; ce dernier effet favorise bien
plus que 'aspiration le contact du gaz avee les corps solides ou liquides.

Les jets de vapeur seront donc assez puissants pour comprimer le mé-
lange et le faire arriver avec une pression sensible dans la capacité qui
contient le corps soumis 3 action de la chaleur.

Dans plusieurs applications, dans celles surtout qui exigent une haute
température, indépendamment de I'action de la chaleur, il y aura sur la
matitre en traitement une action chimique qui proviendra de. son con-
tact aveec la vapeur d’eau, ou du contact avec les autres gaz ou vapeurs
contenus dans I'agent calorifique.

On développera et Pon modifiera A volonté Paction chimique, en ajou-
tant 3 cet agent les gaz ou les vapeurs utiles qui ne seraient par le résul-
tat immédiat de la combustion, soit en mélant au combustible lui- méme
les corps susceptibles de produire les gaz voulus, soit en les injectant di-
rectement dans le courant calorifique.

Le combustible devra toujours étre choisi eu égard A la compos:hon
qu'il donne 3 la fumée et 4 Paction qui peut en résulter sur le produit

" soumis au traitement,

Si les cendres que le courant entraine nuisent & 'opération ou i la
qualité des produits, on s’en débarrassera facilement de plusicurs ma-
nidres : d’abord on peut les retenir, & cause de leur pesanteur, par des
chicanes établies dans le conduit de la fumée, avant le jet de vapeur, et
en donnant & ce conduit un développement suffisant. Un autre moyen
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§amg}1@ surtm}t qyand on veut éleyer tr?s-haut lq tem érature des gaz,

consiste toX Hau'e fonﬂre ies (;endres, et, au hqsom A fer } r 3 cot ﬁ'ét ali
Gonibuistible un fondant qm "Hivorise leur Tusion. Quefquefors l‘on m.}
recours 3 un combustible qui ne contienne (!u mfim{ng{lt peu ¢ de gep&res,
mpag pc;rtames _y.,rlé'{es ¢ amhracntes, u méme Jpas o du j,out ,teiﬁ‘}e
i‘ﬁ“drogtne pius ou mom§ P ' ’

Le procédé Jermqttam 4 utlhser toute Ia chaleur développée, il de-

:[l

v:eﬁi Epossnb}e apan ugr an chauffage des matléres péservées ]usqu’.l co
;our‘ & cause de leur haut pnx, : l’éclalrage ou a des usages p}}z§ pré-
cieux encore. :

En se réservant i’hydrogépe pur, | le véhlqg)e de la chaleur est unique-
ment composé’ d'azote et de vapeur ‘deau; on I apphque au chauﬂ'ao'e de
malidres délilcates, que des traces de cendres, de gaz ou de vapeurs
acides, 1 pourralmnt ‘altérer. '

1l est utile que le foyer ait une marche réguliere, afin que. la tempé-
raturé et fe volume des prodults de Ia combustlon axent la constance et
la régulanté nécessawes.

Parnn les qlesures propres 3 attemdre ce but on dmt sngnaler les sux-
vantes :

8i on brdle les combustibles solides généralement apphqués au chauf-
fage, on détermme les dlmenswns des grllles sulvanf I usage, X mais en
66npptant sur upe forte épalsqeur de combusttble sur 0725 au mo:xls.

)'_.e procedt, n'a pas pour ob]ct de formor des gaz combustlhles dans
le bult de les enflammer’ ensuite, et de les utlllaer au chauﬁ‘age"‘oﬂ ‘ne
forme a pas de g ga7 de cc;tte ndture avec Ies épalsseurs signalées, ni méme
une quafltlté sensible avec des’ epatsseurs bcaucoup plus consxderahles ;
sur tout en emplov:mt de la houllle de cokc, ete.

“Un autm moyon consiste A faire c‘les foyers A ﬂamme renversée, sans
gulle. ou méme ayec gmlle vertlcale ou inclinde.”

Dans ces foyers 1a flamme se produit de haut en bas, A travers la
masse de combustible, pour, de 14, chunmer honzontalement ou vertr—
calement A travers la partie du combustible qui a déjd subi une sorte de
carbomsatlon et étre livrde ensuite & l’usao’e auquel onla destme. '

La ﬂamme peut ausm. avec ce genre de foyer, n avom & chemmer
qu honzontalement
“"Dans les foyers 2 grille horizontale, disposée suivant I'ancien usage, il
conyient d'éviter les variations prodmtes par l’ouvcrture des’ portes’ peri—
danf. le chargement Pour cela, on charge au moyen d'une trémie mu-
nie de deux registres entre lesquels se frouve placée la chfu'ge de ('har-
bon, ou & I'aide de quelque autre disposition analogue.

Le procédé de chéiuﬂ‘age qui vient'd’ dtre déorit s appllque avec:avan-
tage aux opémtlons mdustnelles suwantes qm toutés ont leur partle
pnnupala commune- '

i"iﬂa aistlll’ahon des corps gras purs ou lmpurs 3 leur état naturel ou
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ap‘x;},s leur frpitement pgx}alf;ble, A% P agent chimique, fel, par etem;[ale,
qu'un acide en plus ou moins grande qusimtrté, agms:}nt ene Jant gn
q&! a(]R’l

p]l,ls ou moins long; on !pgu‘t citer ]ep 2gralsgyes ve;r es, ul es. e paim

15 P
les huiles vélg( ‘tgle,s qu gm%algg les graisses I¢ ‘;3',19?3 de f'ff(?rl‘;tﬂ“'{;’f?ﬁ ”(mr ra-
tigns ingustrielles- -
On distille ces map;};'qs Jpar Je X}(I)uxgau propéde. sm}t pojr.en oht gggir
Q9$ ;‘or}ult $ Iouyegux par. s;gte dec meOSICIOH smtg mglemeni pour
les purifior.

SR TG00 e
Nm}, on, eﬁect lfl dl§tlllla e des rrésmeq, avanth;’l gpr(éis un ﬁl"@(l&?j
ment chimique prmlah]e des s¢ lstes des matle,,res thunr)meuses ubms,

}1& l§l }1,(‘)\1‘1’110, Qc la- qu;‘be, d,l‘l rlg lte retc., pour en extrmr{; lg§ i}ulle)s,
!es £Orps g}'gs, gs n(}es et les Jgaz 4 le‘ur éit‘lt naturcl %1 1'I;, Par}
tenllg;;ra&qrc ou ar\‘a composmon de i,agent calonﬁg‘l‘w en{ c{n la d:s-
tlllathq du soufre, soit pour le pur;ﬁer 011; pour r g‘(tralre e ses n
nerals h
,2“ La. calbomsz}\t:on p}us on moms cﬂmplbte ou avancée de to'us les
corps contengmt du Qa;"bgne, Le] q' e hms tourbe%, houllies llgmtes, os
gmu,fs ete., la xev1v1ﬁcatlon du p%r ammal en lgrams pu en’; q‘ (rqug
3 La desg.lccaatl n Rl“$ ou 1noms comp}iete, daps certama cas, touchant

méme A la carhonisation du bons, des 10ur-be g;t autres com usub}eg,,

eIlg des ‘betterav;as, qes pqngxes a sucre, d)e‘:s fecules, etc
be, JJa cuisson des plerres o chaut et des diverses espéces de suifate de
}] %, du bl?(‘uﬂ,‘- de mer, ¢ etc '
go L’evaporatnon ef la concentration des dissolutions salines, telles qup
o E_les des se}q de ,soude. du sel marm celle des ac des:. l?e‘ta}mme‘ }
Iaclde, sulﬁp‘lql}? ce qui ¢ éwte % emplm des asgs e platinc.
Quand on yeut Jzecueﬂh; les prodults volatlls 1‘ésultgpt de Faction de
agent ca}orrf\:gue Ia i IEacyte; qui ¢ tleni la’ matxére % Lrnuter est dose,
ej; qjle (;st mise en conH upxcanon avec un con enseur.
Dans }es autrqg cas, cette; capamté est entlérement ouvegte, ou blen.
si clL(; est couvegp“, e)je gqmmunique ayec P t sphére pm- un ou g!u-
sxg}u}rs Oglf;l(,ggs{. m«mages Ha couverfure.
On D}Odlﬁﬁ A yolonté la p;mper;;?ure du velpcule de chaleur :
A2 En fn;cctapt plus ou moms %Ie eur d’ t" e;}rlzgpt_& Ia quan-
$ité de qompu‘mble brule
‘90 En faisant en so;‘te que Ja- rpgitgl)_ére an]ectée tienne en suspg}gsllgn
plus ou moins de gouttelettes d’eau entrainée, ce que lon cﬁtxent par
exemple, en diminuant la capacité du réservoir de vapeur dans le géné-
rateur ; '
3¢ kn rendant la combustion plus ou moins compléte par suite d’ex-
cds ou de manque d’air;
fie En refroidissant plus ou moins les produits de la combustion, soit
en utilisant leur chaleur, soit méme en la perdant avant l'injection de la
vapeur;
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50 Iin se servant, pour les jets de vapeur. de vapem‘ surchauffée dé‘]a
au lieu de se servir de vapeur saturée.

Ce dernier moyen, 'emploi de la vapéur préalablement surchauftée
pour composer ou refouler l'agent ca]omfique, permett , d’obtemr cet

cirouler dans un serpentm chauﬂ'é extérleurement 80it & l’alde du foyer
consommant le combustible employé pour fourmr les gaz du mélange
calorlﬁque, soit A I'aide d’un foyer spécial.

. Le foyer fourmsseur des gaz: destmés aux mélanges’ calorlﬂques peut
étre un foyer quelconque ayant une autre destination, Il suffit,
comme il a été dit, que les produits de la combustion'a ‘nt unte’ te.v pé-
rature supérieure A 100 degrés : or, il existe dans Vindustrie un trés-
grand nombre d’appareils de chauffage, notamment Jes fourneaiix des
chaudidres & vapeur, ceux des cornues i gaz déclawage. les® fours Aré-
verbéres etc., dont la fumée §'échappe en pure perte par la chemmée,
d une température bien supérieure 3 100 degrés, et il est facile, par le
procédé qui vient d’étre décrit, d’appllquer Ta chaleur (‘ontenue dans
cette fumée aux opérations mdlquées

On fermera ou on supprimera’ pout cela la'cheminée , et par une in-
jection de vapeur convenablement dlsposee, on formera avec la fumée
P'agent calovifique, et on le refoulera dans la capacité contenant la matidre
4 échauffer. _

On cuira ainsi, par exemple, du platre trés—économiquement, avec la .
fumée d’un générateur de vapeur ou tout autre appareil de chauffage.

1l importe, dans le nouveau mode de transmission de la chaleur, de
disposer les matidres soumises & I'agent calorifigiie ou calorifere, de ma-
nitre & n’étre pas obligé de donner un excés de tension 3 cet agent. Aussi,
si 'on veut faire passer I'agent calorifique au travers d'une masse de ma-
tidres concassée en petits fragments, ou granulés plus ou moins fin,
masse qui serait trop compacte pour étre traversée sous un excésde pres-
sion, on activerait la circulation du gaz, 4 l'aide d'une aspu‘atlon produite
ala partie inférieure du vase qui contient la matibre par un jet de va-
peur : cette aspiration proletteralt les produits volatils dans l’atmosphére
ou dans un condenseur, si 'on avait 3 les recueillir,




IMPRESSION DES ETOFFES

Par MM. RAYE et PAUFFERT, A Paris

Brevetés le 39 décembre 4857

(F1e. 8, PLANCHE 263)

MM. Rayé et Pauffert, qui s’occupent tout spécialement de la gravure
des rouleaux d'impression, ont imaginé aussi des moyens trés-conve-
nables pour alimenter de couleurs lés rouleaux dont il s’agit, dans leur
emploi pour 'impression des tissus, et, sous le point de vue de cette in-
dustrie, d’'une maniére particuli¢re pour 'impression des foulards.

Les modifications que ces industriels apportent aux machines 4 impri-
mer ont done pour objet : et un nouveau mode de distribution de la cou-
leur, et un systtme d’égalisateur de cette couleur sur les rouleaux d'im-
pression. ‘

Ce sont ces perfectionnements importants qui sont représentés sur la
fig. 8 de la planche 263. Cette figure est une section verticale d’une ma-
chine & imprimer les étoffes & deux couleurs. _

Les principaux organes des machines propres i I'impression des tissus
se reconnaissent dans l'appareil de MM. Rayé et Pauffert : ainsi, -au bati -
principal A sont appliqués deux cylindres imprimeurs B et G, supporiés
par les axes b et /, qui peuvent se rapprocher ou se reculer 'un de au-
tre, leurs coussinets pouvant étre actionnés par des vis n et #/, Les axes de
ces cylindres gravés portent des roues dentées avec lesquelles engréne
un pignon de transmission de mouvement calé sur I'arbre central ¢, dont
les paliers peuvent étre relevés ou ahaissés par une vis & manette b2 Ces
cylindres sont de préférence des cylindres en pierre, gravés prolondé-
ment et recouverts d’un drap apprété et imprimant par le relief.

L'encrage ou la mise en couleur s'opere, non pas directement au moyen
d'un rouleau, suivant les procédés ordinaires, mais bien au moyen d’une
double toile sans fin L et 1/, s'enroulant sur de petits rouleaux d, &/, et
f. [; les premiers mus par la friction des grands cylindres B et C.

Les rouleaux f et / sont en relation par friction avec les rouleaux-pui-
seurs ¢ et ¢/, qui plongent d'une certaine quantité dans des bacs & couleur
m et m’. Ges rouleaux g et ¢ transmettent la couleur aux courroies sans
fin L et I/, qui en imprégnent les eylindres gravés Bet G,

Des vis n?, n? et 0%, n¥, permettent de manceuvrer les paliers qui sou-
tiennent ces rouleaux pour en opérer le rapprochement ou I'éloignement,
et produire la tension des rouleaux-guides et des rouleaux-encreurs,
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L'étoffe | se déroule d’un rouleau K, passe sur un guide /', puis str un
rouleau G qui la met en contact avec les cylindres gravés; elle s'échappe
de ces derniers pour s rouler en-derr 1er1essorl; ccylindre D, que
Ton rapproche ot éloﬁgne du' cyl?ndljé l'xi‘o\gvgﬁ gu{ volantf-gla-

- nette d®. :

Le cylindre condbietats @ 3§firlfx r‘i't(f ’sai:{ i arﬁ'e"f, soutenu vertlcale-
ment par une double chaine ¢ s’énroulant sur un eylindre ou rouleau
H, muiii de sa roue & rochet § et de son cliquet. Une double chape ¢
embrasse I'arbre a, se rattachant & 'arbre # du rouleau-guide G, et des
poids ¢' tendent toujours & opérer la pression de ce cylindre sur les cy-
lindres gravés. A lmbre r de ce. cylmdre sont assemblées des chapes 7/,
e ‘aﬁt I‘es‘ et‘xts roﬁ aux é’g‘.ﬂé = dfiif’ éeﬁﬁ Ia cb“’u h'é' h-

leau-gul e G :
L étotfe.ﬁ é;tantt impiide’ o8’ t‘siéhes (‘m le
de8t dé 66 St T déretoffe de

celm &'uné sécornde éoffe praséivatrice épii’ 56 déx‘oﬁ‘lré’ du ‘j‘lxnﬂré’M
pour s'8hToter avéd 1étsHe pRitier dutodt da’ eylitidre présseur G\
L’ad.]onctlonhde cette sor te de doublure rempllt ici le double eﬁét et de
pnéserverl n of it

roideur, en meme .
Timpression, en maintenant 'ddhsiénce dé l"étotfe by 1mp§ﬁner cofitre 16

cylindres gravés

COMPRESSION
CONSEAVATION DES FARINES ETUVEES
Bar M THEBAUD, a° Nintes

(Brevelé le 24 ijiéi 1857)

. on sait que ‘165 farines destindes A l’exportatlon, ét qui doivent travei-

ser des pays chaudb, soht soumises, avdnt leur départ, & lopératlon de
r eﬁuuage hqueﬂe a pour bt dé faire évaporér une notable quantlté d’eau
conlenuc dans la fatine, et d’éloigner les conditionis de fermentation
qu "ellé’ reiicontre daiis les colohies, én préserice d'unie tem pét'atul ¢ élevée.

Or, en mamtehant la farine étuvéde ¥ Pabii de l’humxdlté et dans dés
\ases éarfaltement clos, on parvient & lui conserver se§ pPopriétés’ de
pdmﬁcatxon pendahtf pluswurs annéés; mifs’ aussitdt qu'elle peut ab-
sorhér Uné certaing qlianhté d'eau, ellé entré en formentation; prend
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un goat ou une odeur détestables, et ne peut étre transformée en pain.

Jusqu'ici les farines éluvées ont été renfermées et expédiées dans des
barils, et les détéridrations (fu"elles ont éi: dvées odt di souvent étre
attribuées 4 la mauvaise confection de ces enveloppes, qui, par suite d'une
trop grande sécheresse, laissent pénétrer I'air extérieur ainsi que I'humi-
dité dont il est chargé.

Pour éviter cette introduétio’ de’ I'air dabs la farine et la réduire en
méme temps au plus petit volume possible, M. Thibaud a eu I'idée de lui
faire subir une foite dfitpressiort, sbit au moyen d'uné presse hydvatli-
que ot d'ine presse ¥ vis ou coms soit & F'aide de tout autre procédé
riécanique convenable. 4

II importe de bien remfarquer que la compression dont on parle est
trés-énergique, et s’effectue par des procédés mécaniques trés-puissints,

Ce n'est pas, en effet, un simple tassement qu’il faut faire subir & la
farine en la meitant dans lés barils ou dans les caisses ¢ui doivent la rece-
voir. Mais ¢’est bien au contraire une pression trés-considérable qu’il faut
exercer sur la masseé méme qui doit remplir la caisse ou le baril, de telle
sorte A réduire son vélume primitif de plus’ de moitié.

Ainsi, supposons, par exemple, un double hectolitre de farine préafé—
blement séchise & I'étuve : on comprime cette quantité A la presse, non de
facon & ce qu’elle soit seulement réduite de quelques litres, mais bien au
contraire de fagon que son volume'n'océupe plis qu'un hectolitre ou' au
maximum 120 litres, suivant son degré de siccité.

La presse, quel qué soit d’ailléurs son systéme, doit étre, dans cé cas,
disposée de manitre & pouvoir exercer une pression équivalente 4 8 et
10 atmospheres, et méme plus au besoin, soit au moins 8 kilog. par cen-
timétre carré, en graduant jusqu’d 15 & 16 kilog.

D’aprés les premiers essais gii ont été tentés, on a pu constater
qu'avec une compiession dé 10 atmosphéreés énviron le volume de Ta’ fa-
rine de notre pays, étuvée i raison de 5 p. 100 d'eali approximativement,
se réduisait & peu prés des cing dixidbmés. A une pressionl plus forté, on
pourrait encore réduire ce volume davantage. Cependant, on doit faire
observer que, lorsqu’on dépasse une pression de 154 16 atmosphéres, la
réduction de volume deviént presque insensible..

Dans cet élat, les farines ont l'aspect de véritables pains ou solides,
d’olt F'air a été complétemént ou presque complétement chassé, et oli il
né peut plus rentrer, Par conséquént, on évite cnmérement I'inconvénient
que 'on a sigralé plus haut.

La farine peut étre A volonté comprimée dans la boite, Ia caisse ou le
vase méme (ui lui sert d’enveloppe, ou bien elle y est introduite aprés
sa compression, comme on le juge converiable. Tant qu’elle reste & cet
état de compression, elle ne peut 8tre, on le répdte, pénétrée par l'air
extérieur, qui, sans cette opération, y introduit, comme cela a éié dit,
P'une des causes essentislles de fermentation,



APPAREIL DE FILTRAGE

PAR M. JOHN BOBERT

(¥16.. 9, DLANCHE 263) :

Par la prescription de sa patente du 25 juin 1859, M. Robert s'est pro-~
posé de construive non-seulement un appareil économique de filtrage, .
dans leguel les liquides tendent toujours d avoir une température infé-
rieure 2 celle dé I'atmosphére, mais encore d’éviter le godt-de renfermé
qui distingue assez généralement les eaux filt¥ées. en vase clos. -

La construction de cet appareil est d’ailleurs extrémement simple, ainsi
qu'on en peut juger & P'inspection de la fig. 9 de la pl. 263, qui est une
coupe verticale du filtre.

11 se compose d’une enveloppe a, en grés-ou autre matlére, moulée
avec une portée a’ en encorbellement, et munie 4 sa.partie inférieure
d’un robinet de vidange ¢. Ce vase ¢ est percé & une certaine hanteur
d'une série de trous en couronne d, qul permettent Pintroduction de
T'air intérieurement.

Dans l'encastrement formé dans la partie supérieure du vase @, par
son encorbellement, vient se placer un vase B, dont la partie supérieure
est faconnée en matitre dure, et dont la partie inférieure est formée de
terre poreuse spécialement appliguée & la confection des vases rafraichis-
soirs. La couronne supérieure repose et s'engage dans une portée mé-

nagée au vase a, de telle sorte que. ce vase poreux est suspendu dans 'en-~-
veloppc @ qui sert de récipient pour I'eau filirée.

L’eau ordinaire est versée dans la capacité B, dont elle pénétre Ius pores
pour tomber goutte & goutte dans le vase-enveloppe. .- :

L’eau ainsi filtrée dans cette descente se trouve constamment en con-
tact avec les couronnes d'air extérieur arrivant par-les trous d ; elle se sa-
ture constamment de cet -air, toujours lui-méme renouvelé, et évite
ainsi le golit nauséabond des eaux filtrées des fontaines ordinaires.

~ Les dispositions mémes du vase-filire permettront toujours d’en opé-

_ rer le nettoyage d’'une maniére complete, et 'on peut donner i ces vases

toutes formes convenahles pour que I'on puisse les adapter aux carafes

mémes que I'on place sur les. tables et & tous autres vases de formes
variées. '

Enfin, 'auteur pense que Yon peut dlsposer ces vases-filtres sous d’as-
sez petits volumes, et les revétir d'enveloppes en caoutchouc, gutta-per-
cha, de telle sorte qu'ils puissent servir A clarifier I'ean des troupes en
campagne, et dont ils remplaceraient avec avantage les légers bidons,



FABRICATION DES PERSIENNES EN FER
A FEUILLES DE TOLE ONDULEE

Par M. L, HEUZE, architecte & Paris

(¥ic. 4 ET 2, PLANGHE 264)

Bien que depuis longtemps déja V'on se soit occupé de substituer le fer
au bois dans la fabrication des persiennes, les produits obtenus laissent
encore heaucoup 4 désirer, tant sous le rapport du poids des persiennes
que sous celui de I'ajustage des lames dans les montanis, lesquels doi-
vent présenter des mortaises inclinées sous un certain angle pour per-
mettre Pencastrement, opération qui demande un temps fort long, fout
en laissant A désirer sous le point de vue de la solidité.

M. Heuzé s’est attaché & éviter les graves inconvénients qui viennent
d'étre signalés dans cette fabrication, en rendant les lames solidaires,
en ce sens qu'elles sont embouties dans une feuille métallique, par por-
tions plus ou moins longues, ce qui permet d’employer ces produits,
non-seulement aux persiennes, mais encore aux fermetures des devan-
tures de boutiques, aux claies pour couvertures des serres, etc.

Le corps principal des nouvelles persiennes se compose d'une série de
plis triangulaires repoussés mécaniquement dans une feuille de tole d'é-
paisseur essentiellement variable.

L'une des faces du pli est horizontale, la deuxidme accuse une mch-
naison de 45°. Le pli horizontal, ou mieux la face du pli est percée d'une
série de frous alternativement circulailes et ellipsoi'daux qui correspon-
dent par leurs surfaces aux vides ordinaires des persnennes soit les 2/5
de la surface de la feuille,

Les lames ainsi disposées sont montées par parties dans des couhsseaux
A double cornidre, assemblés & charnidre pour les cas d’emploi aux de-
vantures de boutiques, aux claies, ete.

Pour faire comprendre cette fabrication nouvelle, il convient de se
rendre compte de I'appareil qui sert & les fabriquer, appareil qui est re-
présenté en élévation verticale, partie coupée, par la fig. 1% de la pl. 264.
Une portion de persienne est indiquée en section, fig, 2; .ello fait voir
I'assemblage de la feuille ondulée avee les-coulisseaux .

L'appareil comporte trois organes principaux :

- XX, 3
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1° Le perceur;

2¢ Le plieur;

30 L'estampeur.

La feuille de tible mise en geuyre est préalablpxmnt pprqég, sm; les pata
ties qui doivent correspondre aux faces horizontales, faces qui-ont été
marquées par avance, ain moyen d’une série. dé:poingons a, maintenus
dans une piéce b, assemblée au sommier ¢ par une queus d’hironde.

Ce soinunier est commandé parune vis d, qui se meut dans l'écrou ¢, vis
3 laquelle on impriele mouvement:aw moyen d'un volant a manette ou
d’un balancier.

Ces perforations des faces. horizentales des: phs ayant été pratiquées,on
proctde au pliage.

Le mécanisme qui doit opérer ce pli se compose d’un excentrique f
embrassant toutellalargeur de Foutil, lequel. est: commandé, i Lune: de ses
exteémités; par-un levien qui permet de:lui. faire:prendre un. mouvement
d'un quart de tour. A la swite de cetle camme longitudinale est placé
¥appareil emboutisseur, qui. se compose de deux poingons estampeurs. s
et I, disposés.J'un & e6té de Yantre, mais dont les mouvements sont.essenr
tiellemnent ' distinets,. et qui agissent dans une estampe umquz t ﬁ:née A
demeure sur la base de la‘machipe.

La premigre parlie kde I'emboutisseur comprend un poincon en forme
de dent. Cette partie est reliée- au moyen de vis 3 une pitce. m, dont la
partie supérieure est recourhge, courbure qui-laisse entre é]le et le. des-

sus du deuxidme pom«:on B un: espace daps Jequel se:logent deux. pwces
«carrées 1, I/ en cuivre, entre lesquelles. manpuvrent les exnentnques m!,
commandés chacun par un pignon 1, mis en mouvement par . mani= -
velle o.

.2 deuxiéme partie &/ de: l'eSMmpeuL est reliée & une blelle 4, qui: peuﬁ;
étre animée d’'un mouvement vertical rectiligne alternatif, communiqué
par-les excentrigues  de Varbre s; actionné par-un levier: Les dens des
deux parties. principnles de: U'éstampeur- vienneni agu' sur-la. mam@g z
‘qui reproduit en creux les dents.de Iestampeur.

La mobilité-de: Ia 3¢-dent de I'estampeur a pour objet d'CVlter ln 2upr
ture qui résulterait de I'abaissement simultand des trois. dents., En effet,
celle qui se trouve prds du plienr, en faisant levier surla: feuilie de tole,
ferait sortir les. saillies.déjd obtenues de la: matrice, et produirait par l'a-
baissement des autres dents une rupture 3 l’endroxt des jours des. faces
horizontales des pliures.

Voici comment fonetionne 'appareil : _
Quangd la eamme plieuse est ouverte, on souléve la dent &,
glisser la feuille de tole:sur la face /', en. abaigsant .ensuit,e_ . dent
la feuille se trouve ainsi prise comme dans un éteu; Ilon dOﬂI.l@: m
mouvement & la camme £, ce qui oblige la fenille ) accuser un premier
pli angulaive , et la feuille de tdle revient en position horizontale, par le
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fait de la forme de la partic. supéricure de ladent k. Les deux dents i
sont soulevées, puis 'on introduit le premier pli dans la premidre: dent
de la matrice ¢; un abaissement du presseur k' accuse bien: la forme.de
la plinre; I'abaissement successif de la dent & rabat la feuille de téle sui-
vant la face 7, et un mouvement de la camne fpmdum un second ph et
ainsi de suite,

. Une série d’estampeurs k et I’ et de mafrices ¢:permet de varierles
ﬁormes plus ou moins aceusées des pliures.

FABRICATION DU PARCHEMIN

Par MM. BERTHAULT, & lssoudun

(Breveté le 47 janvier 1859):

11 est.de notoriété que dans un grand nombre d’industries, et notam-
ment dans fa filature, les parchemins ordinaires fabriqués jusqua ce
jour laissent beaucoup A désirer sous le point de vue de leur carac-
tére hygrométrique, qui conduit ces matidres d subir dans toute leur
étendue les variations et les influences de 'atmosphdre. Or, dans Tes fila-
tures, cette propension des parchemins & subir ces mﬂuences présente
de sérieux et graves inconvénients.

La génémhté de ces inconvénients n’a pu &ire évitée jusqu'ici, parce
que Y'on n’est pas arrivé & donner aux parchemins un caractére d'imper-
méabilisation, sans lequel il est impossible d’obtenir de I'emploi-de cette
niatitre tous les sevvices qu'elle est appelée & rendre sous ce nouvel état;
Cest done ce nouveau caractére que MM. Berthault ont cherchié A lui
donner, par les perféctionnements qu'ils apportent A la fabrication de ces
produils.

Il convient tout d*abord de faire ressortir les inconvénients des parche-
mins non impermeéabilisés, en prenant, comme exemple, leur emploi dans
les filatures. '

Ainsi, dans ces établissements ol1 les parchemins sont incrustés ou col-
1és (sous le nom de papillons) sur des rouleaux ou cylindres cannelés ou
non, ils ont besoin, alors qu'ils facilitent le passage & la laine pour
qu'elle arrive & I'état de fil, d'étre souples et de conserver le plus long-
temps possible le caracttre d’ élasticité qui lui est mdlspensable cetle
souplesse et cette élasticité disparaissent alors qu’il ‘est nécessaire de
répandre dans les ateliers des vapeurs utiles au travail. Il devient alors
mou, flasque, tend i se replier sur lui-méme, laisse développer des aspé-
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rités qui accrochent des brins de coton, lesquels sont alors perdus pout
le fabricant, et enlévent au fil sa solidité, sans compter les déchlrures
que ces aspérités occasionnent au produit,

11 convient également de remarquer que, par suite de cet état hygro-
métrique, ces pidces de parchemin se détériorent trés-rapidement, et né-
cessitent un fréquent remplacement, trés-onéreux par lui-méme.

Les aufeurs remédient & ces inconvénients spéciaux par 'imperméa-
bilisation de leurs parchemins, imperméahilisation qu'ils pratiquent
ainsi

Aprds avoir scié une peau de mouton, de veau ou de chévre, en deux
parties, désignées sous le nom de fleur et de chair, on les parchemine &
la manitre ordinaire,

L'un et Pautre cdté sont enduits ou non d'une. couche de gélatine ap~
pliquée par le trempé. Ces feuilles sont mises en herse ; elles recoivent
une ou plusieurs couches de gélatine, & la brosse, et de 'un ou de
'autre c6té. Ensuite, avec une éponge, on fait application de la glu ma-
rine du coté qui peut étre préféré par le filateur, en répétant les couches
en rapport avec le degré d’imperméabilisation demandée.

Cette application a lien avec ou sans addition de blane de zinc, de
blanc de Meudon, blanc de céruse ou tout autre blanc.

Cette préparation rend le parchemin plus ou moins 1mpl31méable, sui-
vant que la glu. marine mise en ceuvre a été plus ou moins étendue
d’alcool.

Cette adjonction de la glu marine, par sa ténacité, donne un corps
nerveux 4 la fleur, elle augmente son épaisseur, par suite de son emploi
en plusieurs couches; elle solidifie la matidre premiere A laguelle elle est
incorporée, et donne aux diverses parties une adhérence indestructible,
une ténacité et une élasticité hors ligne,

Ce nouveau produit doit done remplacer avec grands avantages les par-
chemins fabriqués par les procédés en usage jusqu'a ce jour avec le veau,
le mouton, la chévre, dans leur épaisseur naturelle ou amincie par le ra~
turage, en ce sens qu'il ne présentera pas, comme ces derniers, les incon-
vénients qui résultent de leur caractdre hygrométrique.



APPAREIL
A LAVER LES RO(:NURES ET. DEGHETS DE CUIR

Poun LA Pnﬁmauwn DES COLLES

Par M. BAQX.. a Givet -

Brevets ‘le t5 dtcembro 1858

(Fig. 8 57 4, PL. 264)

On sait que I'on emploie les morceaux réduits, les rognures, déchets
de cuir, 3 la fabrication d’une colle, dite colle de peaux, dont 'usage est
considérablement répandu dans le commerce,

Une premidre opération, que I'on doit faire subir aux rognures et dé-
chets pour les préparer A cette fabrication, est celle d’un lavage complet
et d'une sorte de trituration qui prépare les produits pour leur décom-
position, Cette opération s’exécute trés-rapidement et dans les meilleures
conditions, au moyen de procédés mécaniques qui ont été convenable-
ment étudiés par M. Baux. Le spécimen de cet appareil est indiqué par
les fig. 3 et Ik de la pl. 264.

La fig. 3 est une coupe transversale de l’app‘u‘e:l

Lafig. & en est une coupe longitudinale.

L’appareil se compose d’'une cuve en fonte A, de forme évasée, 4 fond
cylindrique ¢ percé d'une série de petits trous pour permettre Pécoule-
ment du liquide,

Dans ce vase sont disposées des lames en saillies @, qui ont pour effet
de repousser les matidres mises en lavage et qui sont projetées contre
elles par le mécanisme rotatoire de I'intérieur du vase. Ce mécanisme
batteur se compose d’un arbre carré en bois E', avec 4me en fer?’, se ma-
neeuvrant dans des supports latéraux ¢; sur cet arbre sont disposées des
palettes métalliques b, A position croisée, pour se trouver constamment
en contact avec les déchets et les repousser contre les lames a de la cuves
I'arbre peut étre animé d'un mouvement de 200 tours par minute.

Le vase A est recouvert d'une sorte de plancher C sur lequel est adaplé
un conduit D, qui régne dans toute la longueur pour distribuer I'eau qui
arrive du tuyau E, muni de son robinet n, pour se répartir dans le con-
duit D, et de 13 dans la cuve. Une' portion de ce plancher est mterrompue
en ¢ pour le passage et I'introduction des déchets dans la cuve.

Une porte G est disposée A peu prés au milieu de la hauteur du vase;
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cette porte, mobile sur un axe d, se ferme par le contact de leviers-com-
binés f et [/, chargés d’un contre-poids P.

La cuve étant percée i son fond d’une série de trous en ¢, Jaisse écou—
ler les eaux du lavage dansun bassir A ‘et de 13, au moyen de la trappe
h, dans un conduit ou canal L. Les matidres qui sorterit par la porte G se
disposent sur un plan incliné k pour y laisser couler 'edu dont elles sont
imprégnées, lesquelles sont recues dans le conduif oy réservoir L.

11 est nécessaire, pour opérer convenablement le Iavage que le niveau
‘du liquide se maintienne toujours & une hauteur constante dans le vase A;
afin que Parbre E’ ne soit pas noyé, une ouverture ¢', pratiquée dans le
vase & une certaine hauteur, fagilite ¥écoulement du liquide.

Tout le systéme est solidement boulonné sur le massif B de I'atelier, et
le mouvement général peut.étre donné 4 Fappareil soit 4 la main par des
manivelles, soit au moyen de courroies s'engageant sur les poulies fixe
et folle T et F/. Un volant d’une cerlaine puissance peut éire placé sur
Parbre B, & Popposé des poulies de transniission, afin de réguléxrnéer le
mouvement de I'appareil triturateur:

On comprendra facilement -qu’en apportant quelques modificatioris
dans les dispositions du triturateur, en remplacam par exemple, les-or-
ganes en bois par des organes en fer; on puisse employer 'appareil qui
vient d'étré décrit an lavage ot au traitement des minerais en général,
aux préparations des chiffons pour la:pite-d papier, 2 Ia trituration des
‘mortiers et bétons. '

FABRICATION -

DES

CANEVAS PROPRES A LA TAPISSERIE

Par M. REBES, i Paxis

Brevelé le 21 juillet 4838

On a reconnu depuis longtemps combien il était ingrat de faire sur
canevas le transport des dessins nécessaires 4 la hroderie, par suite de la
nature méme du canevas, composé de fils formant une succession de
mailles plus ou moins serrées qui ne permettent que I'application d’un
dessin fugitif.

M. Ribes a cherché les moyens de compléter la fabrication de ces tissus
par Papplication d'iin eniduit particulier, ef) par une espéce de laminage qui
permet. d'cbtenir un tissu présentaiit I'apparence d’une feuille de pa-
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pier, sur lequel on peut dessiner & la manidre ordinaire, et avec toutes
couleurs voulues, ce qui facilite non-senlement le rendu de tous les
genres de dessins, mais encore dispense le brodeur de 'ennui de comp-
ter ses fils pour le placement des laines, d’olt naturellement une notable
économie de temps-et un travail plus régalier.

Pour arriver & ce résultat, Tauteur remplit d’'un enduit tous les jiiter-
stices que les fils du canevas laissent entre eux, de manidre 4 les relier
pour former une solution d¢ contmuité sur laqeelle le pinceau se pro-
méne comme sur le papier méme.

L’enduit peut étre de différentes sortes, suivant la contexture des
canevas; il faut qu'il soit de nature-d céder facilement au passage de l'ai-
guille et de [a Iaine, sans détériorer cette dernitre.

Il comprend de la colle de poisson ou de la gélatine indistinctement
gue 'on fait fondre et & laguelle on ajoute du savon de Marseille égale-
ment fondu par avance, le tout mélangé d’alun en poudre; le mélange
de ces différents corps ayant lieu par parties égales, on donne de Ia con-
sistance A cet enduit par I'addition de la fécule de pomme de terre ou de
la créme de riz dissoute dans U'ean.

Le canevas ayant été préalablement fortement tendu par toutes ses
faces, 'on verse dessus I'enduit ainsi préparé et encore titde, puis avec
une lame ou Pemploi de cylindres on I'étend de manidre 3 ne conserver
que la guantité voulue pour remplir les vides et n’y laisser qu’une mince
couche entre les fils qui composent le canevas.

On peut également faire usage des empois cuits en péte, ou de dxﬁ‘e-
rentes sortes de gomme, comme la gomme adragante, etc.

Suivant importance du travail 4 exéeuter, les canevas ainsi enduits
peuvent étre passés au laminoir pour aplanir ou écraser les fils et donuer
A T'ensemble 'apparence d'une feuille de papier.

A cette application essentielle qui permet de donner aux canevas Ia
solution de continuité qui en fait une feville ordimaire de dessin, il im-
porte de pouvou' y introduire, soit artificiellement, soit naturellement ,.
le quadrillage qui permet de rendre les dessins 4 des proportions déter—
minées. »

" Pour cela, il faut confectionner le canevas de manitre & ce qu’il pré-
sente, par exemple, une série de fils blanes croisés, séparés par des fils
de couleur, de mamiére & présenter des séries de cing, de dix, de vingt,
de vingt-cing petits carrés répondant aux divisions par cing, dix, vingt,
etc., tracés sur le modele. Ces fils de couleur amsi intercalés présente-
ront sur le canevas aspect rationnel du papier quadrillé ordinaire.

Ces fils pourront étre de couleur tranchant sur le fond, ou d’'une con-
texture plus grosse que les fils ordinaires du canevas, en.conservant la
couleur de ces derniers. '



"POMPES HYDRAULIQUES FIXES ET PORTATIVES

Par MM, DELARIVIERE et MARTIN, 2 Paris

(Brevetés le 23 mars 1859)

(ric. 8, . PLANCHE 264)

MM. Delarividre et Martin, qui s'occupent tout spécialement de la
construction des pompes, ont imaginé pour ces appareils des dispositions
particulidres qui ont I'avantage d’en simplifier le mécanisme, d’en’ ren-
dre Ia construction plus facile et plus économique, et qui surtout ont le
mérite de permettre une plus grande régularité dans I'écoulement de
'eau.

Les perfectionnements dont il s’agit s'appliquent, d'une part, aux
pompes fixes s’adaptant, soit contre un mur, soit dans!'intérieur de puits
ou citernes, et, d’autre part, aux pompes portatives propres A I'arrosage
des jardins, des cours, etc,

IIs consistent, d'un ¢dté, dans une nouvelle disposition de récipient
d’air, placé soit & I'intérieur méme du corps de-pompe ou du tuyau qui
en fait le prolongement, soit 4 I'extérieur, enveloppant celui-ci. Cette dis-
position a I'avantage de produire le jet continu, d’éviter le battement
d’eau et de rendre la manceuvre plus douce, quoique d'ailleurs la pompe
soit & simple effet, '

Les perfectionnements consistent, d’un autre cdté, dans la disposition
de 'orifice de sortie ou d’évacuation de I'eau, disposition qui, dans cer-
tains cas, comme dans les pompes portatives, par exemple, permet de
supprimer entiérement le clapet de refoulement et de le remplacer sim-
plement par une bague ou virole en caoutchouc qui embrasse toute la
circonférence de la partie percée de trous par laquelle I'eau doit s’é-
chapper. ' :

On reconnaitra les perfectionnements dont il s'agit & Pexamen de la
fig. 5 de Ia pl. 264 ,, qui indique le nouveau systéme en coupe verticale.
. On voit tout d’abord que dans cette pompe le réservoir ou récipient
d’air, qui est habituellement placé sur le ¢dté ou au-dessus du corps de
ompe, se trouve ici disposé et construit tout différemment.

I consiste en une sorte d'enveloppe en tdle ou en fonte A, ou tout
autre métal, que 'on peut exécuter d’'une seule ou en deux pidces pour
les pompes fixes de grandes dimensions,
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Cette enveloppe est fondue avec un rebord saillant @ qui permet de
I'assujettir solidement, soit dans la brouette ou coffre qui doit porter tout
le systéme, soit sur un massif ou support disposé A cet effet.

Le corps de pompe ou cylindreB, qui est enfermé dans cette enveloppe
récipient, s'y trouve relié, 3 sa partie inférieure, par un pas de vis ou
par tout autre moyen, et de méme & son sommet par une bride retenue
4 I'aide de vis ou de boulons; au-dessous se visse également une douille
C, qui porte & son centre le clapet d’apiration b, exécuté comme ceux
des autres pompes, et recoit par suite le tuyau d’aspiration ¢ qui plonge,
soit dans une bache, lorsqu’il s’agit d’'une pompe portative, soit dans un
puits, s'il s'agit d'une pompe fixe.”

Le cylindre B est alésé naturellement dans toute la partie inférieure
dans laquelle joue son piston D, mais il reste brut de fonte dans sa partie
supérieure E, qui donne passage 2 la tige d, et qui, A cet effet, est d’un
diamaire un peu plus grand, afin de permetire I'entrée libre du piston,

Vers la base de ce corps de pompe, on a pratiqué des trous e, qui doi-
vent donner issue & I'eau quand le piston descend; autour de ces trous,
pour les fermer, on applique une virole ou bague en caoutchouc f, que
I'on peut aisément introduire & Vavance, et qui, tout en ayant la pro-
priété de s’appuyer sur toute la circonférence extéricure pendant la
montée du piston, ¢'est-3-dire pendant I'aspiration, peut aussi s’én écarter
d'une petite quantité lorsqu’il descend en refoulant P'ean qu'il v1ent
d’aspirer.

Or, cette eau se répand dans le récipient A, pour s'échapper successi-
vement au dehors par la tubulure d’écoulement g.

Une telle disposition présente 'avantage de pouvoir projeter 'eau & de
grandes distances, tout en produisant un jet continu; elle est d'ailleurs,
comme on le voit, d’'une construction trés-simple, tros—econOquue, el
par suite d’'une application générale.
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TRANSFORMATION DES BITUMES SECS
EN BITUMES LIQUIDES

PAR M. MAYRAG

Voici un procédé breveté depuis quelque temps. lequel a pour Ob]et
d’opérer la transformation des bitumes secs en bitumes llquldes en mé-
Tant Tes bitumes secs avec les huiles pyrogénées obtenues de la distilla~
tion des résines et de tous les goudrons végétaux.

bans un fourneau construit en hriqties, on établit une chaudidre en
t0le, ayant la formre d’un rectangle, et de la contenance-de 900 litres,
cette chauditre présentant, i sa partie Ja plus exposée au feu. une épais-
seur d’au moins 4 millimdtres.

Cette chauditre sera placée sur un plan incling, de manitre 3 Iui lais-
ser 2 centimétres de pente vers la bouche du fourneau, mais sur le cHté
de 'ouverture de ce fourneau, et 3 la hauteur de trois centimétres au-des-
sus du fond, clle aura une vidange de 2 centimdtres d’ouverture, fermée
par un robinet & soupape, ayant 10 centimétres de saillie en dehors de
la magonnerie.

Ces conditions remplies, on charge la-chaudiere de 500 kilogrammes
de bitume sec, qu’on aura brisé autant que ,possible, On le chauffe mo-
dérément jusqu’a ce qu’il se ramollisse. Aussitot on y verse I'huile peu &
peu jusqu'd ce que ce mélange ait acquis la consistance du miel. On Ie
remue avee une pelle en fer pour faciliter le dégagement de 'eau qui se
trouve toujours dans ces bitumes.

Lorsqu’on remarque qu’aprés avoir hien chauffé il s’éléve peu de va-
peurs de la chauditre, on ajoute une nouvelle quantité d’huile, on ac-
tive le feu, en ajoutant au fur et & mesure de nouvelles quantités d'huile
jusqu'd ce que le bitume ait acquis la consistance molle déterminée.

L'expérience apprend gqu’avec une partie d’huile sur cinq de bitume
sec, on obtient le plus souvent un résultat satisfaisant, remarquant d’ail-
leurs que ces proportions ne peuvent étre rigoureuses, en ce que I'on

doit tenir compte de I'état plus ou moins sec du bitume,

Lorsque le mélange ne boursoufle plus, que sa surface ne présente
plus d’écume, lorsqu’elle est claire et d’un noir brillant, Popération est
terminée. On laisse refroidir le bitame deux heures, puis on le laisse
couler dans des tonneaux. ‘

On doit faire remarquer que dans cette manipulation des bitumes
on peut remplacer 'huile de pétrole par les huiles pyrogénées que don-
nent les distillations des résines et des goudrons, en procédant dans
T'emploi de ces huiles comme on I'a fait pour les huiles de pétrole.



. APPAREIL
' PROPRE AUX OPERATIONS GEODESIQUES

Par M: HEMET kA Aubervﬂhels

Bxeve!é e 17 avnl 1838

(riﬁ.' 6 ET 7, PLANCHE 204)

Le lever des plaws, dont les opérations principales ont pour objet de
déterminer les distances horizontales et verticales entre divers points des
surfaces 4 relever, exige non-seulement I'emploi du graphombtre, mais
encore une série de calculs et I'usage des tables trigonométriques, ce
qui ne laisse pas que de demander un temps assez long, en laissant sub-
sister les chances d’errcurs des calculs.

Tout en reconnaissant que ces inconvénients pouvaient étre facilement
évités & I'aide du graphomitre et par I'habitude des calculs trigonomé-
triques, M. Hémet s’est attaché & les réduire & néant par les dispositions
toutes particulidres d’un instrument combiné de telle sorte qu'il indique
d’une manidre précise la dimension du c6té du triangle qui répond aux
données de T'opération de la triangulation.

Nous allons donner connaissance de la composition de Pinstrument de
M. Hémet, dont nous expliquerons ensuite Ia manceuvre pour faire res-
sortir le principe de sa construction.

_Cet appareil est indiqué, sous le point de vue de sa con:,tructlon par
la fig. 6 de la pl. 264, en élévation de ciié.

La fig. 7 indiquant graphiquement le principe sur lequel il est établi.

il se compose d'un cadre en cuivre A monté sur une douille w, en
forme de chapeau, laquelle s’ajuste sur la virole » d'un pied ordinaire B
de graphomatre. Ce cadre, qui relie les parties principales de appareil,
est muni de son niveau C, qui permet de le placer toujours verticale-

ment, position rigoureusement indispensable pour opérer convenable-
ment.

Le cadre A porte deux montants A/, A2, creusés de rainures verticales
3 queue d’hironde dans lesquelles s'engagent des régles E et F, divisées
de maniére convenable, et dont on parlera plus loin. Ces rigles peuvent

s'élever et s'abaisser verticalement, en ce sens qu'elles portent, sur 'une
deleurs faces latérales, une denturé & crémaillére, dans laquelle engréne
un pignon & ou b, dont 'axe ést manceuvré par un bouton mollété,
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Sur deux pointsj et j/ de I'un des ¢dtés du cadre A sont fixés des gou-
jons servant de centre de mouvement 3 des alidades ordinaires D et D' 4
doubles pinules g, ¢’, munies de boutans & pignons dentés ¢ et d, lesquels
engrénent avec des crémailléres circulaires ¢ et f, fixées aux ¢ités du
cadre A. Ces alidades peuvent done avoir un mouvement circulaire d'une
certaine amplitude, tout en restant toujours dans le plan du cadre de
I'appareil.

Voici maintenant comment on opdre 4 Uaide de cet instrument :

Supposons qu'il s’agisse de déterminer la distance horizontale d’un
~ point donné d’observation ot 'on place I'instrument, 4 un plan vertical

assez élo:gné pour que cette distance ne pulsse étre directement me-
surée.

On choisit un point de repdre quelconque sur ce plan, et l'on y dirige
les alidades de telle fagon que leurs axes, marqués par les pinules divi-
sées g, g', se manceuvrent sur les régles E et F, et forment un friangle
dont le point observé est le sommet, les axes prolongés des alidades, les
cbtés, et la ligne verticale joignant les centres d'articulations j et j/, 4 la
base. On déplace ensuite la- premidre régle divisée E, jusqu'a ce que le
point 0 (du tracé graphique, fig. 7) de départ de sa division vienne
coincider en h avec le fil marquant 'axe de I'alidade supérieure, le chiffre
de cette méme échelle qui correspond, par suite du déplacement de la
régle, avec le fil de la seconde alidade en 4, indique la distance cherchée,
marqué en mesures linéaires ordinaires.

Pour oktenir la mesure d'une hauteur verticale, voici comment on
optre: s'il s’agit d’apprécier, par exemple, la hauteur verticale qui existe
entre deux plans horizontaux que 'on supposerait menés par un point
donné de l'instrument, et un point pris pour point d’observation,

Le point de l'espace étant donné, on dirige, comme il vient d’étre fait,
les deux alidades vers ce point; la distance hi (fig. 6), mesurée sur la
premitre échelle E, et comprise entre les deux alidades, exprime la dis-
tance au point ohservé A laxe de Pinstrument, aprds le mouvement
opéré de I'axe de cette échelle.

On fait alors mouvoir la seconde échelle F, de facon A faire coincider
son point de départ des divisions % & I'axe de Palidade supérieure, puis

~on déplace de nouveau cette échelle jusqu’a ce que son repere inférieur
se trouve vis-3-vis du degré d'une autre division ménagée sur le bord du
cadre, ce qui donne la valeur cherchée, correspondante 4 la distance ver-
ticale qui est exprimée parle nouveau degré de I'échelle mobile F, lequel,
dans la manceuvre de Pappareil,, est venu se présenter vis-d-vis du fil
d’axe de l'alidade supérieure.

Pour rendre les opérations plus claives, il convient de se repmter au
tracé graphique indiqué par la fig. 7

Dans cette figure, la ligne j; représente axe qui réunit les centres de
rotation des alidades dont les axes sont dirigés vers un méme point
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observer ¢, de facon & former le triangle Gjj’, EE' étant l’a'te de la pre-
miéra échelle mobile, et FF/ celui de la seconde,

Si on suppose maintenant une ligne droite verticale mh passant par le
point G et parallzled jj/, it en résuitera que, d’aprés un théoréme de géo-
métrie, quel que soit le point que I'on prenne sur cette droite, comme
sommet d'un triangle dont j j' est la base, Fautre droite paralitle EE/,
comme troisitme paraliéle, rencontrant les deux c6tés Gj et Gj/.du
triangle, sera toujours coupée par eux suivant une ligne d'une longueur
invariable op.

Par conséquent, cette ligne, qui n’est que I'axe invariable de ré chelle
des distances horizontales, peut étre graduée en conséquence et expri-
mer toujours avec exactitude une distance cherchée, quelles que soient
les positions des alidades.

Quant & la seconde échelle dont FF/ serait I'axe, et qui doit servir &

“apprécier la hauteur du point observé, elle porte deux divisions dis-
tinctes de chaque c6té du point %, qui doit étre mis en correspondance
avec le ¢dté Gj du triangle. Ces deux sortes d’échelles sont gradudes d’a-
prés ce principe : qu'd étendues linéaires égales, leurs chiffres indica-
teurs sont entre eux comme les cOtés Gg et gj, d’un triangle choisi spé-
cialement pour établir le point de départ des échelles de I'instrument.
Si, par exemple, Gg est égal 3 10 mdtres et ¢j & 100 maires, le point
de séparation sur I'échelle ¥ (fig. 6) portera comme indication 10 métres,
celui inférieur 400 matres.

Dans Popération, le déplacement de I'échelle F a done pour résultat de
faire marquer & la division supéricure une valeur gui soit i celle de
10 mbtres ( prise comme point de comparaison ), comme la distance ho-
rizontale trouvée est & celle de 100 motres, également prise comme point
de comparaison des distances horizontales.

Il importe de remarquer que ces quantités n’ont rien d'absolu, et que
I'on peut en choisir d’autres pour servir i la graduation de linstrument.
Cet appareil peut également &ire disposé horizontalement, car il est évi-
dent que le triangle qui établit la base de I'opération n’a pas de position
absolue dans I'espace,

-



APPAREIL
A DEGORTIQUER LES GRAINES O&EAQJN;EMSEQ

Par M. LABOREY, & Paris

Breveté le 25 novembre 1857

(Fi6. 8 ET 9, PLANCHE 26%)

On sait que Popération du ddécorticage des graimes a pour objet de
séparer leur partie farineuse de la pellicule qui I'enveloppe. Or, cette
opération, facilement praticable pour Yes graines d'un certain volume,
présente de certaines difficultés alors qu'il s'agit des graines de volume
trés-réduit, telles que celles de sésame.

C’est pour arriver & des résultats satisfaisants dans le décorticage de
cetle graine que M. Laborey a imaginé I'appareil que nous indiquons par
les fig. 8 et 9 de la pl. 264. '

On comprend d’ailleurs toute 1’|mp0rtance d'un hon décorticage dans
'utilisation des graines de cette nature, qui produisent des huiles propres
a Palimentation. En effet, les pellicules qui entourent la graine sont gé-
néralement colorées et donnent souvent naissance § des produits empy=
reumatiques, et par suite un gout icre aux huiles et surtout une couleur
assez prononcée qui flatte peu au premier abord.

Débarrasser complétement les graines de ces enveloppes pelliculaives
est donc une opération d'une grande importance, que M. Laborey s'est
proposé de résoudre mécaniquement.

La fig. 8 est une coupe transversale en elevahon de I'appareil imaginé
dans ce but.

La fig. 9 en est une coupe longltudmale en elévmon verticale.

L’appareil comprend une trémie ordinaire A ol le sésame ou autre
graine oléagineuse d'un petit volumie est placé, pour passer de 13 sur un
émotteur B, auquel une camme ¢ donne le mouvement de trépidation
voulu pour opérer la séparation des graines d’avee les corps étrangers.
Les graines s’écoulent sur un plfm incliné et sont recues dans une capa-
cité ol se meut une vis sans fin G, d’oi elles sont conduites dans le couloir
" e pour entrer par Pouverture y dans le décortiquenr proprement dit Z.

Avant de subir Faction du décortiqueur, et pour activer celie de la dé-
cortication, le grain doit étre légérement humecté ; pour obtenir cét effet,
une roue F, munie de petits pots x, est disposée auprés de la trémie;
cetle roue puise I'ean dans un vase g, alimenté par une pompe, ot
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la déyerse dans une'biche i, munie d'untuyau dont les dimensions:sont
calculées pour ne déverser dans le cylindre & vis G que la' quantité d’eau
néeessaire et proportionnelle 3 In masse de graines soumises 2 la décorti-
cation.

Le nombre et les dlmenswns des godets sont également calculés, en
vue de la masse d’eau a déverser dans un temps donné.

Le décortiqueur se compose -d'une enveloppe cylmquue formée au
moyen de cercles en fonte v, en deux parties, réunies par des traverses
longitudinales » sur lesquelles ils sont fixés par des vis. Ces cercles sont
garnis intérieurement de zones ou couronnes en bois v/, sur lesquelles
est fixée 'enveloppe en tole, formant la chemise du décortiqueur propre-
ment dit. Cette enveloppe est percée d'un grand nombre de trous d'un
diamstre assez petit pour ne pas permettre le passage des graines. Ce
cylindre est fermé par deux disques en fonte s, s', dont I'un est percé
d’une ouverture y communiquant avec le conduit ¢, qui améne les grai-
nes du cylindre transvaseur G dans le décortiqueur; l'autre disque est 2
double épaisseur', dont I'une est mobile sur des saillies en quart de cercle
et percée de portes qui permettent au grain de s'échapper en temps
utile; les dispositions de ces disques permettent de placer la porte de
dégagement 4 différents niveaux du décortiqueur.

Au moyen de ce systéme, le grain reste ainsi plus ou moins lengtemps
en prise A I'action de Pappareil.

Un agitateur est placé & I'intérieur du cylindre décortiqueur Z. Il se
compose d’un arbre b en fer, sur lequel sont fixés trois doubles bras n
en fonte qui relient des ailetles { en tole, analogues & celles des ventila-
teurs des machines soufflantes. Ces ailettes se prolongent dans toute la
longueur du cylindre Z. Les bras des ailettes portent des guides ¢, dans
lesquels s’engagent des porte-brosses ¢ dont les tiges, taraudées et 4 dou-
ble écrou, peuvent s’élever et s’abaisser & volonté. Les brosses emman-
chées sur ces supports viennent constamment balayer l'intérietr du ey-
lindre en tle du décorliqueur, pour en enlever Ies pellicules de la graine
qui pourraient s’y attacher, et pour permettre ainsi & ces pellicules de
s’échapper pendant la décortication. Gette décortication s'opére tout na~
turellement par le fait de la projection de la graine contre les parbis inté-
rieures du cylindre Z, sous I'action de la foree centrifuge et sous celle
combinée du systéme de palettes /.

- Quant aux diverses transmissions de mouvements, voici comment elles
s'operent :

La poulic M calée sur Varbre b recoit le mouvement du moteur et le
transmet & une poulie o/ calde dgalement sur Uarbre b. Cette poulie est
en communication par une courroie avec une grande poulie p’ qui ac-
tionne la vis G, dont P'arbre porte la poulie 7/, mise en rapport avec la
poulie v, dont l'arbre met en mouvement la camme ¢ de 'émotteur B.
Fnfin, larbre de cette camme porte la petite poulie 2’ qui transmet le
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mouvement 4 I poulie 2, et, parsuite, 4 la roue F‘, sur e Parbre de laquelle
elle .est montée.

Par I'emploi de P'appareil qui vient d’ tre: décmt on. peut amver ainsi
4 étendre I'usage des huiles fournies par les graines menues, en- les em-
ployant & I'alimentation, par le fait de la séparauon compléte du hgneux
de la partie farineuse et nutritive. o

DESINFECTION

AMELIORATION DES EAUX-DE~VIE -
Par M. .V'AN‘I:)‘EVE'LDE, b Gand

Le procédé de désinfection et de punﬁcatxon mis en ceuvre par M. Van-
develde est fondé sur I'observation que I’huile empyreumathue reste
complétement dissoute dans un alcoo! de 50 et méme de 40 degrés cen-
tlgrades A 25 degrés, le liquide devenu trouble n ‘abandonne ‘encore
qu'une faible portion d’huile ; mais si on réduit jusqu'a 15 degrés, le ]1—
quide ne tient plus d’huile en dissolution; elle surnage méme A ce
point. :

Le mode d’opération s'établira donc en conséquence de cette indi-
cation :

.On recueillera en une masse tout le- ﬂegme de la distillation de la. ma-~
titre fermentée que I'on réduira 15 degrés, le remuant bien et le faisant
passer 4 travers un filtre; le liquide aura perdu complétement 'odeur
nauséabonde qui le caractérisait; il sera devenu agréable au godt et d’une
grande limpidité. On opére ensuite la rectification en grand ﬂegme eten .
eau-de-vie sur le flegme ainsi purifié.

Le geniévre, traité de cette manibre, est rassis au hout de fort peu de
temps, et jouit de la propriété de pouvoir étre affaibli indéfiniment sans
devenir trouble, C’est 1 I'indice de I'absence de I'huile de grains.

Pour I'appareil de filtration, on n'a qu'a superposer deux cuves, dont
celle supérieure a le fond percé, lequel se recouvre d’un grand disque de
flanelle servant & maintenir une couche de sable lavé, couche plus ou
moins épaisse suivant le degré de perfection que I'on veut donner A la fil-
tration. Au-dessus de cette couche, on en place une autre de'lin ou de
chanvre qui s’empare des premidres impuretés, et rend moins fréquen
la nécessité de remplacer le sable.
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Par M. VENINI, A Tione (Tyrol italien)

Breveté le 13 janvier 4857

(Fi6- 4 ET 2, PL. ¥ SUPPLEMENTAIRE)

Par son brevet principal, en date du 13 janvier 1857, et par les diverses
additions qui s’y rattachent, M. Vénini a parfaitement fait connaitre et mis
A méme d’apprécier les heureuses dispositions de ses nouveaux fours de
verrerie alimentés par la combustion du gaz, en utilisant les combus-
tihles inférieurs qui, jusqu’alors, n'avaient pu étre employds dans les
fours de cette nature. Ainsi des houilles maigres, incapables de briler
sur les grilles, méme lorsqu'elles sont mélangées avec d’autres, peuvent
dtre parfaitement utilisées dans les fours de M. Vénini, en les traitant seu-
lement avee un quart ou un tiers de houille grasse, de sorte gqu'il n’ob-
tient pas simplement I'économie résultant de l'emploi des.gaz, mais
encore celle qui résulte du bas prix méme de ces combustibles qul étaient
presque totalement perdus.

M. Vénini obtient, en outre, une économie notable sur la consomma-
tion de ce combustible, fabriqué lui-méme déj trés-économiquement
par les dispositions toutes particulitres de ces fours, dans lesquels les
grilles ont 6té supprimées, et qui, par cela méme, peuvent étre trés-ré-
duits dans leurs dimensions intéricures; ¢e qui permet une chauffe plus
rapide et plus constante des creusets ou pots, en utlllsdnt completement
le calorique produit.

Plus que tout autre, M. Véninia pu étudier avec fruit les perfection-
nements dont il s’agit, par suite de sa position comme maitre de verreric
a Tione, et nous sommes heureux de pouveir mentionner qu'il a trouvé
en France de dignes et intelligents représentants : ce sont MM. Thirion et
de Mastaing, ingénieurs civils, & Paris, qui se sont tout spécialement iden-
tifiés avec les procédés pratiques de M. Vénini.

Nous donnerons ici, comme exemple du mode de construction des
nouveaux fours de M. Vénini, celui 4 six grands creusets, pouvant conte-
nir chacun la matiére de 200 manchons.

Ce four est indicué en coupe verticale et en section horizontale par les
fig. 1 et 2 de la planche supplémentaire 4.

1l est & volte surbaissée, de.forme ellipsoidale,, avec deux tuydres
mélange d’air et de gaz pour le chauffage.

Ces deux tuydres sont placées dans des directions diamétralement op-

XX, i
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posées, et suivant le grand axe de la courbe elliptique qui accuse la forme
du four, forme qui oblige les courants & converger au centre du four
pour se. répandre. régulirement autour des pots, en les chauﬂ‘ant avec
I'intensité convenable. '

Par cette disposition, le foyer F/, dont la base trés-prés des tuydres est
presque plate, présente pourtant une sorte de cuvette O, servant A recueil-
lir le verre qui s'échappe des creusets et que I'on recoit au-dessous dans
un réservoir ou bassin, et & mesure qu'il s’écoule par un orifice o.

On remarquera que 'auteur a cherché i rapprocher les tuyares J et I’,
qui permettent le mélange des gaz, le plus prés possible de la table ou

~ du bang sur lequel reposent les creusets, afin que les flammes commen-
cent A les chautfer & partic de ce plan horizontal, et ensuite sur toute
leur étendue, en les enveloppant de toute part. Cette disposition est
trés-importante pour produire le meilleur effet utile du calorique. Si
les tuyeres sont placées trop bas par rapport 2 la table, on chauffe trop
le foyer, courant ainsi le risque de ne pas chauffer suffisamment toute Ia
surface des creusets; si, au contraire, on place les tuyeres trop haut, et
conséquemment trop prés de Ia sole, le fond des pots ne recoit pas un
coup de feu suffisant, alors que la partie supérieure des pots est trop
chauffée: c’est done de la position rationnelle de ces tuyeres que depend
Ie hon et régulier chauffage de tous les creusets.

On reconnait aussi que, pour que la flamme puisse circuler 1éguhére—
ment autour des pots, il fallait que ces dernieres fussent disposées comme
Yindique la fig. 2, et adopter la forme elliptique pour la paroi intérieure
et verticale du four F, comme pour le bord supérieur du foyer F’. 1l faut,
en outre, construire la volte qui recouvre le four en cintre trés-sur-
baissé, comme l'accuse la coupe fig. 1. Dans Ie corps du fourneau sont
ménagés des ouvraux n pour faciliter le travail des ouvriers qui viennent
porter le verre en fusion dans chacun des pots. Ges ouvraux sont pratiqués
au-dessus des creusets, de telle sorle que le travail s’opére facilement.

Un plancher métallique M permet Pacces du fourneau, et ce plancher
recouvre et protége aussi toute la tuyauterie qui se trouve ainsi inappa-
rente.

Le tuyau principal I ambne les gaz produits par les générateurs aprés
leur passage par les purgeurs jusqu’au four; il se prolonge en I’ sous ce

" dernier, afin de fournir & la fois les gaz aux deux tuydres opposées J et
I, 1ls sont distribués régulitrement et en quantité voulue, & P'aide de
valves ou soupapes i et ¢/ qui sé manceuvrent & la main. Ces soupapes
sont ajustées sur les tubulures agrandies des tuyaux, afin de ne pas ré-
tréeir le passage des conduits qui se rendent aux tuydres. Ces tubulures
sont verticales, de telle sorte que les cendres ou les poussidres, qui ont
pu étre entrainées jusque-1d avec les gaz, tombent dans le bas, ol elles
peuvent étre facilement enlevées par les extrémités de ces tuyaux, es.
quelles sont fermées par des tampons ¢ et /.
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11 peut étre avantageux de chaunffer, non-seulement Iair, mais encore
les gaz mémes avant de les enflammer. A cet effet, on dispose autour et
prés du four deux ou trois colonnes verticales ou cornues D pour chauf-

“fer l'air foulé par les ventilateurs ou Ia machine soufflante, et une sem-
blable colonne D’ pour opérer le chauffage du gaz. Ces chaufferies ou
cornues sont alimentées par les flammes qui sortent du four et qui y ar-
rivent directement par des ouvertures m, m’.

Les tuyaux K, qui fournissent I'air dans les colonnes D, se bifurquent
en se divisant pour se rendre dans les colonnes avant d’arriver aux
tuybres, et leurs tubulures K* sont munies de robinets ou valves b* pour
régler la quantité d’air qui doit- passer dans les cornues avant d’étre
chauffée, ce qui n’empéche pas d'avoir également, par mesure de précau-
tion et pour la facilité du service, les valves ou soupapes b appliquées,
comme on I'a dit, sur les tubes K’ qui se rendent aux tuyeres.

Le tuyau I se bifurque aussi en 1* pour se prolonger dans la cornue I,
afin de chauffer les gaz qu’il y amene; revient en I* pour se rendre aux
mémes tuyeéres. Les partnes 12 et I’ sont toutes deux munies de valves ou
soupapes a clef ¢/, ¢%, afin de régler, d’'une part, la quantlté de gaz {ue
I'on veut laisser passer i la cornue, et de I'autre, celle qui doit en sortir.
Ces soupapes servent en méme temps & fermer au besoin la communica-
tion lorsqu’on ne juge pas nécessaire de chauffer le gaz, dont le mélange
doit s'opérer autour des pots, par les tuyaux I et JV,

On a toujours aussi la valve ¢ qui est appliquée directement sur le
tuyau principal I, afin de régler la quantité de gaz froid qui doit se rendre
aux tuyeres, et d’intercepter au hesoin la communication directe quand
les gaz doivent aller dans la chaufferie.

Lorsque Von tient & ne briler aux tuyaux que des gaz parfaitement
purs, dégagés de toule cendre ou poussitre, on propose de laver préala-
blement ces gaz A leur sortie des purgeurs.

A cet effet, on dispose dans un coin de I'usine un appareil speclal une
sorte de laveur, indiqué sur la gauche de la fig, 1.

Ce laveur se compose, d'une part, d’un bassin Y que Pon remplit d’eau,
et qui vers sa hase est muni d’un robinet de vidange y; ef, d'une autre
part, d’un manchon ou vase annulaire en téle Z, qui pénétre d’une cer-
taine quantité dans 'eau pour ne pas livrer issue aux gaz, et dans lequel
plonge la seconde branche de I'espece de siphon S; la premitre branche
de celui-ci est assemblée avec le tuyau principal I qui vient des purgeurs,
et elle est munie d'une soupape 4 clef s'.

Ce siphon est traversé & son sommet par un tube évasé T qui commu-
nique avec un - bassin ou réservoir supérieur, afin de projeter de l'ean
dans le vase annulaire en la répandant en pluie. Celle-ci, en divisant le
courant de gaz qui arrive dans le méme vase, quand la soupape s’ est
ouverte, fait précipiter dans le baquet toute la poussitre qu'il a entrainée,
et alors le gaz ainsi dépouillé, trouvant issue par toute la partie annu-
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laire du manchon Z, revient au méme tuyau principal I par la tubulure S
qui est également munie d’une soupape s

De ce tuyau, il est bon de faire passer le gaz par la branche I® qui,
dans son coude, est percée d’une ouverture & communiquant avec la ca-
pacité fermée W placée en dessous, afin de recueillic ’humidité prove-
nant d'une partie de la condensation de la vapeur qui s’est formée par le
contact du gaz et de 'eau, tandis que le reste de la vapeur va s’échauffer
avec les gaz dépouillés dans la chaufferie pour se rendre avec eux aux
tuyeres, et de 13 passer dans le four oll elle se décompose par Veffet de
Ia haute température.

1l est bien facile aussi de concevoir comment un tel appareil foncnmme
quand on veutlaver le gaz. On ferme la soupape ¢* du tuyau I, et alors le
gaz, poussé par la pression de I'air qui est chassé dansle générateur, s’éléve
dans la premitre branche du siphon S pour redescendre par la seconde
branche, et comme on a ouvert en méme temps le robinet dont est muni
le tuyau T, qui améne I'eau dans le baquet et qui se répand en pluje dans
cette branche pour entrainer avec elle les poussitres et les cendres que
renferme le gaz, en les projetant au fond du bassin Y.

Le gaz, ne pouvant s’échapper par l'ouverture inférieure du siphon,
parce que cette ouverture est complétement fermée par I'eau contenue
dans le bassin, trouve naturellement son issue par le passage annulaire
ménagé au manchon Z, revient par le tuyau latéral S’ dans la conduite
principale, et se rend soit directement aux tuydres si la valve ¢ est ou-
verte, soit par ces tuyaux & la chaufferie si cette valve est fermée et que
les autres ¢% et ¢’ soient ouverts, pour se rendre enfin aux tuyeres o ils
s'enflamment dans le four par le contact de I'air forcé qui arrive de la
soufflerie, et de I'air atmosphérique arrivant de Vextérieur,

On comprend sans doute qu'il n’est nécessaire de se servir de cet appa-
reil de lavage ou de purification compléte du gaz que dans les moments
oli les ouvriers travaillent la matitre fondue, et alors la quantité de gaz
consommée n'est pas considérable, puisqu’il suffit de.maintenir -seule-
ment la température au degré voulu. 11 est évident que, pendant tout le
temps que les substances vitrifiables chauffent pour se mettre en fusion,
Pappareil ne fonctionne pas, et par conséquent les soupapes qui le met-
tent en communication avec le tuyau principal sont toutes fermées.

Les expériences toutes particuliéres auxquelles s'est liveé M. Vénini
lui ont permis d’établir qu’avec un tel systéme de four on. peut réaliser
une trés-notable économie sur le combustible, tout en menant de front
un rendement considérable des produits fabriqués.

1l présente ainsi les résultats des expériences faites sur les fours de ce
systéme dans I'établissement de MM. Raab et Ce, & Rive-de-Gier.
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Y

DEPENSE EN CHARBON. [ MAXIMUM. MINIMUM, MOYENNE.

quintaux. quintanx. quintaux.
Par les générateurs. ..... 48 30 40
Par la machine ......... ) & A
-Par les étenderies....... 5 . 5 5

Total.s....... 87 39 Iy

Cette différence de combustible aux générateurs s’explique par les
quantités de houilles menues et maigres qui ont été employées.

La moyenne générale de ces chiffres est de 48 quintaux de charbon
par chaque fonte pour des fours de six creusets, lesquels peuvent fournir
chacun

150 manchons ou 300 vitres de 18 sur 114, soit 50 centim. sur 0,
ou, ce qui répond aux produits de 900 manchons,
1800 vitres.

Il ressort de ces éléments que le combustible consommé est dans le
rapport de
4800 4 1800 pour les verres A vitres; soit 2k67.

Or, on consomme généralement, dans les fours ordinaires, 3¢50 de
bonne houille par heure et par vitre de mémes dimensions. '

C’est done, sous le rapport du poids, une économie de pius de 30 p. 0/0.

Et comme le prix du charbon maigre, qui entre pour’les 3/4 environ
dans la consommation, et qui ne peut nullement servir pour les fours de -
verrerie, est incomparablement moins élevé que celui de la houille que
Pon est obligé de briler dans ces fours, on se rend compte que 'économie
générale qui résulle de I'emploi des nouveaux fours est trés-considé-
rable.

Mais il convient de faire observer que ces rdsultats économigues res-
sortent de 'emploide fours & six pots, et qu'ils seront bien augmentés si,
au lieu de ereusets de petites dimensions, comme ceux qui ont été em-
ployés dans les fours d’essais & Rive-de-Gier, on adoptait des pots plus
grands pouvant contenir la matitre de 200 manchons, par exemple, et a
plus forte raison si, au lieu d'un four & six pots, on fait usage de fours a
huit et méme 3 dix pots. '

8i I'on prend pour exemple la fabrication des houteilles dans les fours
de ce systéme, mais A huit pots,
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Pour la fonte, en 12 heures, charge du générateur, une charge et demie
de 420 kilogr. parheure............ veeneness 2160 kilogr.
Pour le travail, en 10 heures, 8 charges de 120 kil. ~ 960 '
Potir 14 inachine, de 21 3 2/ heures.......ccoevue. 400
Pour les fours & réchautfer les bouteilles.......... 500
S hb20

I

ou environ 1 kilogr. par bouteille, alors que, - dans les fours ordmalres,
6n emploie 2 kilogr. au méme usage. :

Ici, comme poir les autres f.ibrlcatmns, I'é conomle sur la nature du
combustible, soit 3/[1 de charbon maigre, doit étre prise en conmdératmn,
d’oi encore au moins 10 p. 0/0 A faire entrer en hgne de compte

Soit pour 8 pots de 500 houteilles-litres.......... 4000 bouteilles,

NOTICE INDUSTRIELLE.

APP_LICAT.ION DE LA PHOTHOGRAPHIE A L’IMPRESSION:DES TISSUS
' Par M. PERSOZ.

Dans son cours de teinture, M. Persoz a signalé, il y a déja quelque temps,
une curicuse application de la lumiére & 'impression des tissus.

Le savant profcsseur fait remarquer que le bichromate de potassé etant un sel
extrémenient fusible & Vaction de la lumiére, sous I'influence des rayons lumi-
neux; il se transforme en un' composé insoluble & base d’oxyde de chrome, ot
permet ainsi de tracer des dessins sur les tissus par T'effet de l'influencs de la.
lumidre, comime on le fait sur le papier avec les sels d’argent dans lesopérations
photographigues ordinaires. Voici comment on opére pour obtenir des dessins sur
les tissus :

" Sur le tissu, préalablement trempé dans une dissolution de blchromate de po-
tasse, on applique une feuille mince de métal ou de papier noir découpée 4 jour,
et représentant le dessin qu’on veut produire. On serre le tout dans un chéssis,
puis on exposé A Vinfluence de la lumiére diffuse le tissu muni de sa feuille. Au
‘bout de quelques instants, le tissu se colore d’une méaniére trés-apparente partout
ol la lurnidro passe. Le dessin produit est d’un rouge pile trés-solide.

Cette teinte est susceptible de devenir un mordant en se combihant avee la
garance, le campéche, et¢. En effet, si 'on”trompe lo tissu. ainsi préparé: dans
un bain de 1'une de ces substances, on voit sur le tissu lo ‘dessin altérer la cou-
leur et se 'apptoprier d’une maniére toute spéciale. ' -



Par M. HADBOT 2 Paris

Breveté le 27 janvier 4857

' (rie. 10 £T #4, PLANCHR 2064)

On a reconnu combien il était nécessaire de maintenir pour Pusage la
verticalité ‘des lampes & mouvement d’horlogerie ou A ressort, et ¢’est
surtout dans les navires, les voitures publiques, ete., qu’il importe de
créer des appareils de suspension qui permettent d’obtenir cette vertica~
lité indispensable au bon fonclionmement des lampes.

On a déja, il est vrai, disposé des suspensions basées sur le principe
du joint universel ; mais cette application a laissé encore beaucoup & dé-
sirer, tant par application incompléte du joint que parce que le méca-
nisme était appliqué de telle manitre qu’il formait occultation aux rayons
lumineux; enfin son application aux harres d’appui des chambres des na-
vires manquait de la stabilité désirable.

Par ses nouvelles dispositions, M. Hadrot remédie complétement aux
inconvénients des anciennes suspensions, tout en conservant ce qu’elles
ont de rationnel, c’est--dire le joint universel convenablement appliqué,
ainsi qu’on le reconnait par les fig. 10 et 11 de'la pl. 264. '

La fig. 10 est une vne en ¢lévation verticale de la lampe, avec son
systéme de suspension.

La fig. 11 est une section verticale du 30mt universel apphqué a cette
suspension.

La lampe par elle-méme ne presente rien de parhcuher aux lampes
ordinaires.

Le joint universel, ou le mécanisme dont i forme la base, au lieu de
supporter directernent la lampe au-dessus de son réservoir d’huile, est
disposé tout A fait & la partie supérieure, et la Iyre de suspension A de la
lampe vient s’y rattacher.

La suspension proprement dite se compose de deux cerclés concentri-
ques B et G, dont 'un, le cercle extérieur B, porte deux goujons b, qui
traversent la base d’une sorte de cloche métallique D, contre laquelle ils
sont maintenus par des boutons moleiés b.

Le cercle B, sur un diamétre perpendiculaire & celui des goujons b, est
traversé par deux vis 3 téte moletée c, dont les extremités entrent dans
des trous pratiqués dans le cercle intérieur C et forment ainsi des tou-
rillons de mouvement, :
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Cest & ce cercle intérieur que sont suspendues les branches de ]a
lyre A. A ces branches A de la lyre viennent s'ajuster, au moyen des
“deux goujons, les branches cintrées G, qui viennent s’assembler & un
cercle interrompu H, dans lequel on engage la Tampe: Ce. mode d'ajus-
- tement permet déjd au corps de la lampe de rappeler sa verticalité,
alors que sa suspension vient 3 s incliner. -

Les deux appendices horizontaux des branches de la lyre sont percés
de trous dans lesquels s’engagent des goujons d'un cercle metallique E,
qux sert de base et de support 2. l’ahat—_]our de Ja lampe.

* Le systéme de suspension, ou mieux la calotte métalllque qul le ren-.
ferme, est muni d’un crochet de suSpensmn A ceil fermé qui, au moyen
d’une vis de pression d, permet d’arréter ce crocheten position’ voulue sur
la tringle de-suspension, et, par suite, de rendre:ce systéme de ‘suspen-
sion solidaire de Ia tringle disposée i cet effet dans les chambres des na-
wvires ou des points fixes des voitures. NS : ,
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C.NCCURS GENERAL ET NATIONAL D A(IRICULTUBE;,
Y 1860

MAb]:[lNES hl‘ IN“TRUMENTS

Le concours natlonal d’agrlculture qu1 v1em d’avom heu h Pcll‘ls a été
comme on gy attendait, extrémement remarquable. On aura une. idée de
son importance par le nombre d’animaux, de machines et de prodults :
exposés, et; mscrlts ‘au catalogue et. dont voici le résumé ¢ ‘

ADIMAUN e DASSE-COUT. « - v v vaesaanvnnenses e 921
Instruments, machmes, ustensiles et appareils. . 3976

“Produits agricoles, France. .. ... e eiieasaenees « hoL8
1d. ‘1d. (mlomes frangalses.','. PR 3615,

; 'Végétaux et produits de végétaux (Algel i€)e..e..e . 539

Pouri contenlr tous ces ammaux, ces machmes, ces appalells et ces

autour'd Pal.us de T'Industrie. Trois vastes ga,leues de 500 métres de
longueur chacuné ont été construites parallélemen tau Cours-la-Reine pour
logér;'dans de vastes stalles, les étalons et juments. Des boxes spéciales
étaient réservées aux juments suitées, aux: poulins et pouliches. '
Prés du jardin des concerts, dans le prolongement de I'axe transversal
du Palais, s'élevait un vaste hangar de 100 metres environ de longueur
sur 20 métres de largeur; il recouvrait des petits moulins A blé, A platre,
des pétrins, des pressoirs, des appareils de distillation, des balances, bas-
cules, et, paralldlement 4 ce hangar, se trouvaient classés sur deux lignes,
mais non & couvert, du coté gauche, les houes, scarificateurs, extirpa-
teurs; du coté droit; une nombreuse collection de charrues. En face le
pavillon sud, 2 I'entrée et perpendiculairement 4 ce hangar, s'étendaient
deux ailes de 10 métres de labgeur ayant chacune 50 métres de longueur
i gauche de I'axe, et 50 metres 4 droite, dans lesquelles se trouvaient
des batteuses, des manéges, ete. Tous les appareils de ceite classe qui
XX, 5
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n’avaient pu trouver place sous ces abris, ainsi que des herses, des rou-
leaux, etc., étaient rangés sur deux lignes paralitles le long du palals et
sur le bord des pelouses.

Un second hangar, presque aussi grand que le premler, et disposé
comme celui-ci avec deux ailes perpondlcu]alres, etalt élevé ¥ gauche du
palais, devant la fagade Est.

On voyait sous ce hangar, les moteurs &4 vapeur, fixes et locomoblles,
Jes machines & mouler les tuyaux de drainage, des hache-paille et autres -
appareils que les moteurs mettaient en mouvement.

Dans le pro]ongement de cette galerie, mais non A couvert, étaient dis-
posés le grenier conservateur des grains de M. Pavy, les moissonneuses,
les faucheuses, et sur les cétés de cette allée, les faneuses, les riteaux, les
véhicules, etc. Les pompes, les instrumients d’horticulture étaient rangés
dans les:allées du parterre, derritre le palais, et le Jong des hangars con-
sacrés 3 l’espéce chevaline.

L’espece ovine étail parquée devant e palais & droite ef & gauche du
pavillon Nord, sous deux hangars de 100 mdtres de longueur chacun
sur 20 matres de largeur. ‘ :

Les animaux de basse-cour étaient logés & I'Ouest du palais, dfms une’
allée omhbfagée par des arbustes, etau milieu de laquellé on avait construit
une élégante fontaine jaillissante. Du méme cdié s’élevait, sur la droite, un
hangar de 80 métres de longueur sur 18 métres de largeur, qui abritait
P'espece porcine.

Comme on I'a sans doute remarqué, tous les animaux, machines et
instruments, que nous venons d'énumeérer, se trouvaient placés en de-
hors du palais; voici ce que celui-ci contenait :

. On avail conservé & Ia nef Paspect d'un parc charmant qui lui a 6té
donné pour L'exposition de la Société centrale d’horticulture; autour des
gazons, des massifs, régnaient des stalles nombreuses qui s'étendaient par
cing rangées sur tout le pourtour du rez-de-chaussée. Ces stalles étaient
presque toutes occupées par la race bovine, au nombre de 1475.

Dans les galeries supéricures étaient classées les machines peu encom-
brantes, telles que des semoirs, tarares, cribles, trieurs, coupe-racines,
‘hache-paille , concasseurs., des outils, des harnais, des ruches, des

- barattes, des appareils de lessivage, et autres objets propres A I'emména-

gement des exploitations agricoles. Toutes ces machines et appareils

occupaient le premier plan qui entoure la nef; le second plan, le long
des faces internes du palais, était occupé par les produits de France et
des colonies francaises. L’Exposition des produits de 1’Algérie formait
une division spéeiale disposéé avec un gott parfait dans le pavillon Sud.

De ce coup d’eeil général jeté sur I'ensemble de I'exposition pour en
montrer toute I'importance, nous allons passer rapidement en revue les
machines, appareils et instruments qui ont le plus frappé notre
atlention.
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‘Mais auparavant, nommons les industriels qui ont recu les plus hautes
récompenses dans cette importante section :

- Rappel de médaille d'or, grand module, M. BELLA, dlrecteur de la
Société agronomique de Grignon.

Médaille d’or, grand module, M. Pwer; 4 Abbllly, pour T'ensemble de
son exposition. A re¢u un nombre important de primes, collection d'in-
struments, inventions, récompenses nombreuses.

Médaille d'or, grand module, M. Duvom, & Rantilly: :

Médaille d’or, grand module, M. Cramponwois, a Paris;; inventions rela-
tives  la distillerie.

Médaille d’or, grand module, MM. Rewaup gt Lorz; inventions, propa-
gation d’instruments perfectionnés.

Médaille d’or, grand module, M. Carra; grande exposition -de loco-
mobiles ; machines A fabriquer les tuyaux de drainage, propagation.

Médaille d’or, M. Gaxneron ; exposition d’instruments perfectionnés.

Médaille d’or, MM. Crus Er Swiri, Paris; collection d’mstruments
remarquables.

MotEurs A vaPEUR. — Nous avons peu de chose 3 dire sur les moteurs
A vapeur, Aprds ce que nous avons dit dans de Recueil, & propos des

expositions de Rouen et de Bordeaux, nous retrouvons ici les mémes con-
structeurs, seulement en plus grand nombre.

- Avant de citer les mdcaniciens qui ont recu des récompenses .spé-
ciales pour les machines & vapeur, disons d’abord que le principe
général de comparaison que le jury parait avoir adopté a été pris dans la
considération de la quantité de houille dépensée.

C’est pour cela sans doute que le 1°° prix des machines fizes a été décerné
4 M. Rouffet: La consommation de houille de la machine de ce construc-
teur n'a été, parait-il, que de 2 kil. par heure et par force de cheval.

Le second prix des machines fixes a été donné 4 M. Flaud, et le troi-
sitme 4 M. Duvoir.

Le 1er prix des machines 2 vapeur mobiles a été décerné & M. Farcot.
Comme c'est la premidre fois que cet habile constructeur expose une
locomobile, nous l'avons examinée plus particulitrement que toute
autre. Le but qu'il s’est proposé, comme il le fait généralement pour toutes

- les machines qui sortent de ses ateliers, est I*%conomie du combustible:
la chauditre est-d retour de flamme avee un faisceau de tubes se démon-
tant aisément pourle nettoyage. Nous avons aussi remarqué sur cette ma-
chine I'application d’un régulateur équilibré A bras et bielles croisés qui,
suivant Pauteur, exerce sur le mouvement une action tout A fait instan-
{anée. en maintenant la vilesse de régime, malgré toutes les variations
possibles de travail. La construction de ce régulateur est basée sur des
considérations théoriques assez compliquées, qui ne peuvent trouver
place ici; nous les ferons connaitre trés-prochainement dans la Publica-
tion indusiriclle. ‘ ' '
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Le 2¢ prix des machines mobiles a été décerné & MM. Barbier et Dau-
brée, A Clermont-Ferrand*; et le 3¢ prix & M. Bréval, & Paris®, La ma-

“chine de M. Falguiére, & Marseille, et celle de M. Gummmg, A Orléans,
ont obtenu des mentions honorables.

D'autres machinés 4 vapeur figuraient encore & IExposition ; la maison
Cail et C° avait envoyé trois locomobiles?®; M Calla, quatre ; M. Gargan,
une machine de six chevaux, montée sur patins, et une de méme force,
montée sur deux roues et sur ressorts. M. Artige avait énvoyé deux
machines, une fixe de 6 A 8 _chevaux, et une locoinobile. de 5 chevaux.
Quelques machines anglmses figuraient aussi & ce concours.

MACHINES A BATTRE.— Le nombre des machines 3 battre envoyée 3 TEx-
position était considérable ; mais 4 la vérité, beaucoup présentaient entre
elles une grande analogie. Nous citerons pourtant deux machines anglaises,
. I'une de MM. Ransomes et Sims, l'antre de M. Garrett, remarquables par
leur bonne construction, et par le travail de nettoyage et de triage du grain
qu’elles exécutent. Dans ces machines, le grain recoit une double ventila-
tion; il passe A travers un premier crible qui le sépare des petites graines,
puis & travers un second crible qui le divise encore, de facon A opérer
les séparations suivante : paille, balle, bouts de paille brisée, otons,
bon grain, petit grain, petites graines. Aucune des machines francaises
que nous avons examinées ne fait un semblable travail. Elles rendent le
grain nettoyé, mais non irié et classé.

- Le concours étant national, les machines de construction anglaise,
quoique admises 3 ’'Exposition, n’ont pas concouru.

Le 4i¢r prix des machines 2 battre mobiles & manéges, pour les grandes
exploitations, rendant le grain tout nettoyé, propre & étre conduit au
marché, a été décerné a M. Gérard, & Vierzon-Ville.

Le 2° prix A M. Pialoux, & Agen; le 3¢ prix 4 M. Rouot, & Chatillon-
sur-Seine, et une mention honorable & MM. Damey et Ce, & Ddle.

Le 4¢r prix des machines & battre mobiles ¢ vapeur, rendant le grain
tout nettoyé, propre 4 étre conduit au marché, a été décerné A M. Cum-
ming, le 2¢ prix & M. Debxévre—Lasaﬂre, et le 3¢ prix & M. Andleau a
Lavalette.

Le 1¢r prix pour les machmes A battre ]’b:ve.s a manége, rendant le grain

" tout nettoyé, propre 4 étre conduit au marché {grande exploitation), a
été décerné A M. Gérard ; le 2¢ prix 4 M. Drouillard, & Provins. Un rappel
de 2¢ prix & MM. Harter et C°, & Colombey-les-Deux-Fglises; le 3¢ prix,
4 M. Cholet, & Gamaches; et une mention honorable & M. Mesnier, 3
Pontoise. 1

Les machines A battre fiwes & manége, sans vanner ni eribler, n'ont pas

1. Nous avons publi¢ cette machine dans le x1* vol, de la Publication indusirielle.

2, Voir la note spéciale que nous consacrons & cette machine, page 66,

3. Nous publierons une de ces machines. dans le vol. x1u de la Publication, ainsi que
celle de M, Gargan, & Paris, et celle de M. Géche ain¢, de Nantes,
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eu de 1¢ prix; le 2° prix a été décerné & MM. Renaud et Lotz, et une
mention honorable & M. Opter, & Montmorillon.,

M. Fournier, 3 Montluel, a recu un 2° prix pour la meilleure machine
A baltre fivze & vapewr sans vanner ni cribler,

Le 1er prix pour les machines & battre, mobiles ou non, & manége ou
vapeur, #'exigeant que la force d'un ou deux chevauw, a été décernéd A
M. Damey et G*; le 2° prix, & M. Lambert, & Argentan; et des mentions
honorables 3 M. Lotz aine, 3 Nantes, et M. Caramija, & Vert-le-Grand.

Enfin, un 2¢ prix pour les machines & battre & bras a été décerné &
MM. Bonnardet et Ce, aux Thernes, Paris; et une mention honorable &
M. Ganne, & Cour-Cheverny. -

" MACHINES A fGRENER LE TREFLE, — Lies machines A égrener le trdfle ont
beaucoup d’analogie, corame on sait, avec la machine A battre, si ce n’est
quellés exigent dans les organes du batteur une plus grande solidité;
c'est ainsi que M. Fusellier a disposé 3 'intérieur de sa machine un bat-
teur et un contre-batteur en fer, de manitre & rompre les pierres qui se
trouvent. dans les graines de trdfle ou luzerne.

Le 1¢° prix a été décerné & M. Bedin, & Niort, et le 2° prix & M. Fusel-
lier, & Montreuil-Bellay. '

Cuarrues.—Le seul moyen d’apprécier Ia valeur d’une charrue, ¢’est de
la faire travailler et de constater ensuite les résultats obtenus. N'ayant pu les
voir fonctionner, nous nous contenterons de signaler les décisions du jury:

Cing 1™ prix; six 2° prix; quatre 3¢ prix; un 4° prix, et quatre men-
tions honorables ont été décernés :

1° Pour les. charrues les plus propres 2 tous labours, M. Trousseau &
Saint-Antoine, a en le 1¢ prix; M. de Metz, le directeur de la Colonie
agricole de Mettray, le 2¢ prix; M. Peltier, & Paris, le 3° prix. Le fi° prix
a été donné a M, Hallié, & Bondeaux, une mention honorable 3 M. Pas-
quier, 4 Villeparisis. :

9° Pour les charrues les plus propres aua labours profonds, M. Demes-
may, & Templeuve, a eu le 1 prix; M. Forest-Collin, A Guise, le 2¢;
et M. Du Seutre, & Corme-Royal, le 3e.

3¢ Pour les charrués les plus propres en sols légers, 1 prix, M. JOSSO,
A Roche-Bernard ; 2° prix, M. Laurent, & Paris 3¢ prix, M. Wastelier, 4
Commerin.

fi° Les charrues propres aux labours en sols forts et tenaces n’ont paseu
de 1° prix; le 2¢ prix a éé donné & M. Ganneron; le 3¢ prix & M. de
Metz, et une mention honorable & M. Letessier.

50 Pour les meilleures charrues tourne-oreilles, 1¢7 prix, MM. Henry
fréres, & Dury-lez-Amiens; 2¢ prix, MM. Kchard et C*, & Batignolles-Paris.
Mentions honorables A M. Mennechet, 3 Maquigny, et & M. Roy, 4 Nozeroy.

6o Un rappel du 1¢° prix & M. Bella; un rappel de 2° prix ¥ M. Halli¢,
et un 2° prix & M. Peltier, ont été donnés par le jury aux charrues les
plus propres aux défrichements des landes et bruyeres.
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70 Le 1¢ prix des charrues sous-sol a été donné & M, Demesmay, le 2¢
3 M. Rivaud, & Angouleme et une mention honorable A M Glamagexan
A Pinuilh.

Une charrue & vapeur de Fowler, perfectlonnée par M le vicomte dé
Baulny, & Villeroy, ayant été envoyée & I'Exposition, nous avons pu
‘examiner sa construction qui nous a paru parfaitement entendue. Seu-
lement, comme on sait, le probleme le plus difficile A résoudre dans le

labourage 4 la vapeur, n'est pas seulement dans la charrue qu1 creusé
le sillon, mais bien dans la transmission de mouvement qui opére le
déplacement de cette charrue.

Dans le systéme Fowler, la machine & vapeur ne se dép!ace pas pen-
dant le travail ; elle reste stationnaire et attire la charrue; elle est munie
d’un treunil & deux tambours placé sous le chissis, entre les roues de
P'avant. Des cordes en fils_de fer s'enroulent sur ce double treuil, et,
passent sur des poulies de renvoi qui font partie de Vappareil nommé
ancre, placé & une assez grande distance du moteur 3 vapeur, ces cordes’
vont s’attacher A la charrue qu’elles tirent dans une direction perpendi-
culaire & celle de la sortie des cordes, qui se rendent sur les poulies de
renvoi de Yancre. ,

La charrue est double, afin de pouvoir labourer dans deux sens: Les
roues sont placées au milién de sa longueur et quatre socs sont montés
de chaque coté.

Il résulte d’expériences faites en Angleterre avec des charrues de ce
systtme que, dans des terres légeres, on a labouré 3 hectares 14 ares
par journée de dix heures, les interruptions comprises. La marche
réelle, pendant que les charrues étaient en pleine activité, atteignait
1= 17 par seconde, la terre remuée par les quatre socs ayant 1 métre dé
largeur sur 0= 15 de profondeur.

Dans la terre forte, on a retourné en dix heures 2 hectares, les sillons
ayant les mémes dimensions que dans la terre légere.

* Herses. — Le 1° prix pour les grosses herses a 6té donné A M. Peltier;
pour une herse articulée en fer, travaillant & plat et sur billon, montée
par M. Howard, perfectionnée et exécutée par l'exposant; le-2¢ prix a
M. Rivaud, & Angouléme; le 3¢ prix & M. Poncet, 3 Saint-Laurent-du-
Jura. Cette dernitre, dite herse bécheuse, perniet de bécher un hectare
et demi de terre labourée par jour. Elle est mue par un seul cheval ou
beeuf, et au besoin par deux, selon la difficulté du terrain. L’attelage
est combiné de telle facon que le lahoureur peut régler lui-méme la
profondeur & laquelle il veut atteindre , sans employer la force des bras;

- la longueur seule des traits suffit pour régler cette profondeur.

Le-1¢ prix des herses légeres a été donné 3 MM, Claudon et Cie, &
Clermont (Oise); le 2° prix & M. Bella, et le 3¢ prix & MM. Bonnet,
Andrew et Ducorroy, A Boulogne.

SCARIFIGATEURS OW ExmimeateuRs. — Le 1¢° prix, pour ces instruments,
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a été décerné A M. Depoix, & la Chapelle-en-Serval; le 2¢ & M. Peltier;
le 302 MM. Echard et Ci¢; le 4o 3 M. Aussenard-Thevret, 4 Pithiviers; et
deux mentlons honorables : 'une & M. Legendre & Samt-Jean—d’Angely ;
I’autre & MM. Claudon et Cie,

Nous donnerons trés-prochainement , dans le 43¢ volume de la Publi-
cation mduumelle lé dessin d’un scarificateur complétement en fer, pou-
vant se monter comme éxtirpateur, qui donne d'excellents résultats pour
‘nestoyer le sol ét pour déchaumer aprés moisson.

Semoms. — Le nombré des sémoirs envoyés 2 I’Exposmon a 6té pro-
digieux.

* Quatre 1°% prix ont été décernds et trois 2¢ prix. Cest le semoir de
MM. James. vath et fils, introduit en France par M. Piednue, qui a
eu le 19 prix pour le semoir en lignes & toutes graines, répandant en
méme temps la semence et Uengrais pulvérulent. Dans cet appareil, chaque
semoir est construit avec un baril 3 blé, un baril pour les petites graines
et un baril pour I'engrais. Lés caisses 2 'engrais et A blé sont séparés; la
caisse & T'engrais peut étre détachée, quand on séme les blés ou les
graines sans engrais. Le blé est conduit au bas du méme coutre que
Pengrais ; mais les graines & navets et & betteraves passent par des eou-
tres séparés, ce qui permet & I'engrais d’étre couvert avec une por-
tion de terre avant que la graine soit déposée.

Concasseurs. — Les concasseurs écraseurs n'ont pas eu de 4 prix;
ce n'est pourtant pas qu'il mancudt de ces appareils & I'Exposition, nous
en avons remarqué au contraire, un trés-grand nombre. M. Peltier seul
en avait envoyé cing. C’est ce constructeur ¢ui a obtenu le 2¢ prix; le
3¢ prix a été donné A M. Hallié; et des mentions honorables 4 M. Bootz
Laconduite, & Douai, et M. Hennequin, 4 Montcornet.

Nous avons aussi remarqué des concasseurs de MM, Ransomes et Sons,
parfaitemerit construits, au moyen desquels deux hommes peuvent écra-
ser, dans une heure, deux hectolitres de graines de lin et & peu prés cing
fois autant de-malt.

COUPE-RACINES ET HACHE-PAILLE. — M. Champounois, connu déja si avan-
tageusement pour Lensemble de ses distilleries agricoles, avait depuis
longtemps déja fait adopter un coupe-racines dpnnant de trés-bons résul-
tats; il vient d'en faire construire un nouveau plus simpleque le pre- .
mier et dont les résultats sont encore plus satisfaisants ; aussi a-t-il obtenu
le 1¢* prix.

Ge coupe-racines, dont nous nous proposons de donner prochainement
un dessin dans ce recueil, est simplement composé d’une enveloppe fixe
en fonte, de forme ‘cylindro-conique, armée sur sa circonférence de six
lames. D'un ¢oté, le cylindre, dont l'axe est placé horizontalement, est
ouvert pour U'itroduction des racines, et de l'autre il est fermé par un
disque monté sur un axe mobhile et fondu avec deux bras, qui péndtrent
A Pintérietr du cylindre.
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Les racines Jetées dans le eylindre fixe armé de lames sont projetées A
sa circonférence par les bras du disque animé d’un mouvement de rotation
rapide, et viennent d’elles-mémes se diviser au contact des lames fixes.

~ Comme nous avons pu le constater, cet appareil fonctionne parfdltement

Le 2 prix des coupe-racines i double effet pour tous animaux a été
donné & M. Vllcocq, 4 Meaux ; le 3° & M. Piednue. Les coupe-racmes pour
inoutons n'ont pas eu de 1° prix ; le 2° a été décerné 3 M. Hennequin,
pour un sysidme A lames dentées et A grille, et une mentlon honorable A
M Joly, & Terrier, pour coupe-raomes horizontal.

L’avantage de hagher le fourrage pour les animaux est aujourd’hui si
universellement reconnu, qu'on regarde comme indispensable d’avoxr un
hache-paille partout ot I'on nourrit des chevaux, des bétes 3 cornes ou
des moutons. Aussi le nombre de ces appareils envoyé A I’Expos1tlon
était-il considérable.

La disposition gcnéralement adoptée est celle d'un volantit bras courbes
munis de lames ¢ui agissent en tournant sur la paille présentée par un
systtme de rouleaux alimentaires, disposés 3 la suite d’une caisse dans
laquelle on dépose la paille A diviser. Le mécanisme attireur permet de
couper & des longueurs différentes, le plus souvent trois, 6 mill., 12 mill, .
et 18 mill. Aveec un bon hache-paille, en employant Ia force de deux che-
vaux, on peut débiter de '.l 000 a 1 300 kil.- par heure, en coupant &
12 mill. de longueur.

"Le 1¢r prix des hache-paille mus, soit par un manége, soit par la
vapeur, a été décerné 4 MM. Bonnet, Andrew et Ducorroy; le 2° prix a
M. Duvoir, et le 3¢ 3 M. Laurent.

Les hache-paille & bras n’ont pas obtenu de 1 prix, le 2¢a été donné
4 M. Lebran, 4 Neuville-lez-Wassigny. _

Macames A FaucHER. — Nous allons rendre un compte succinet du con-
cours international qui vient d’avoir lien  la ferme impériale de Vin-
cennes, sur les machines 4 faucher envoyées 4 I'Exposition.

Dans la section des machines étrangdres, le 1°F prix a été décerné &
une machine du systéme Wood, importée en France par M. Pelletier, et
c’est cette méme machine qui a obtenu la grande médaille d'or, le prix
d’honneur, de la meilleure faucheuse frangaise et éirangere. Cette ma-
chine est trainée par un cheval. D’aprés le temps qu’elle a mis 3 fau-
cher sa parcelle, elle couperait un hectare en deux heures trente-cing
minutes; mais, dans ces conditions, il est propable qu'un seul cheval
ne pourrait travailler toute une journde.

Le 2° prix a été attribué A la machine systéme Allen, exécutée et pré-
sentée par MM. Burgess et Key, de Londres. Elle est conduite par deux
chevaux et a fauché 3 raison d’un hectare en 2 heures 25 minutes.

Orrpeutdire, ajoute M. E. Baudemont dans un article spécial inséré daxis
le Constitutionnel, que ces deux machines sont arrivées 3 un degré d'appli-
cation également pratique ; mais la machine du systtme Wood est d’une
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construction 2 la fois simple et bien entendue; le sécateur est placé plus
au-devant du conducteur, qui voit mieux I'instrument et peut plus faci-
lement remédier aux imperfections du travail ou aux accidents.

Le 3¢ prix a 6té donné 3 MM. Brigham et Richerton, de Berwick, pour
la fauchéuse dé leur invention.

Dans la section des faucheuses francaises, le 1° prix a ét6 obtenu par
M. Magier, de Laigle : deux chevaux servent cette machine, qui a fone-
tionné avec une vitesse correspondant & un hectare pour quatre heures
quarante—sept minutes.

Le 2e prix a été décerné & M. Legendre, de Samt—lean-d’Angély, pour
une machine qui a fauché A raison d’un hectare par trois heures trente-
trois minutes.

Le 3¢ prix a été donné A M. Robert de P‘ms, pour une faucheuse du
systtme Manny, perfectionnée et exécutée par Iui.

Outre ces machines primées, quelques autres ont fonctionné, qui pour-
ront atteindre le but quand elles auront recu des modifications, et qui
déjd accomplissent un bon travail.

En général, il faut considérer comme 1mpratncable la marche des fau-
cheuses avec un seul cheval, 3 moins de relais.

1l faut aussi remarquer que les vitesses obtenues sont des vitesses de
concours auxquelles la pratique ne saurait prétendre. En moyenne, ces
vitesses donnent le fauchage d'un hectare pour deux heures et demie
trois heures. :

Nous donnerons, dans le prochain numéro, les résultats obtenus par
les machines & moissonner, d’aprés le concours qui a eu lien sur le
domaine impérial de Fouilleuse.

Faneuses. — Dans le concours des faneuses, il ne s’est présenté que des
instruments étrangers. C’est 4 la machine Smith et Ashby, de Stamford,
dans le comté de Lincolns, que le jury a décerné la médaille d'or et
200 francs. Cette machine consiste en une charpente de forme prisma-
tique octogonale en fer, divisée en deux moitids, indépendantes Tune de
l'autre et ayant un mouvement. de rotation autour d'un axe central. Le
moyeu de chaque roue porte un engrenage qui fait tourner chaque moi-
tié, et les bitis de la charpente sont armés de longues dents recourbées.
Quand le cheval tire I'appareil, les dents viennent successivement enlever
Je foin qui repose sur le sol et le projette en le divisant de fagon & le
mettre en contact avec la plus large surface d’air possible.

Le fourrage retombe bien peigné et se dépose en masses légbres et
gonflées; ainsi préparé, il achdve de se sécher. On peut d’ailleurs renou-
veler 'opération en sens divers pour obtenir un travail parfait.

Une médaille d’argent et 150 francs ont é(é donnés & une faneuse
montée par M. Nicholson et présentée par M. Ganneron, de Paris. -

Une faucheuse Samuelson, présentée par MM. Claudon et Ce, a obtenu
une médaille de bronze et 100 francs.
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RatEAUX 4 cHEVAL. — Dans ce concours, les instruments étrangers ont
" regu deux médailles d’argent : 'une a’ été donnée, dvec 150 franes; &
MM. Club et Smith, inventeurs; Fautie, ‘avec une pareille’ somme d'ar-
gent, a 6t décernée & M. Ganneron, importateur du ritéau Ransomes.

Les riteaux francais primés ont recu trois médailles et' déux mentions:
honorables. En premlére ligne a été placé le riteau de M. Hamoir, de
Saultan, & qui le jury a accordé une médaille d'or et 200 fr. Ce rAteau
auto-moteur ramasse le foin et se décharge de lui-méme au moyen d'une
pédale articulée fort ingénieuse. L'importance de la récompense indique
assez que les juges ont placé ce bel instrument au—dessus de ‘ses rivaux
étrangers et frangais.

Une médaille d’argent et 150 fr. -ont été donnés 2 M. Pinel, pour un
riteau du systtme Howard ; une médaille de bronzeé et 100 fr. & M. Gan- .
neron, pour un riteau Bodin. ,

Les deux mentions honorables ont été attribuées : une & M. Sym-
phole et 'autre & M. Lallier. : ‘

LOCOMOBILE A VAPEUR

DE LA FORCE DE 6 CHEVAUX
Par MM. BARBIER et DAUBREE, constructenrs-mécaniciens, & Clermont-Ferrand.

Comme nous I'avons signalé dans la revue somimaire qui précéde des
machines et instruments qui figuraient & ’Exposition nationale d’agri-
culture, la locomobile de MM. Barbier et Daubrée A obtenule deuxidme
prix aux concours, en considération de la faible quantité de houille dé-
pensée par cette machine.

Nous allons essayer de faire comprendre les particularités dlstmctlves
de cet appareil auxquelles sont dus les résultats avantageux qui lui ont
valu cette récompense.

La locomobile exposée par MM. Barbier et Daubrée est de la force de
six chevaux, sa chauditre est tubulaire et i retour de flamme. Le cy-
lindre-moteur est dlspose d’une facon avantageuse; il est fondu avec le
réservoir de vapeur, de telle sorte que celle-ci 'entoure complétement.
Cette excellente disposition a déja été adoptée, comme on sait, par quel-
ques constructeurs, mais ce que ceux-¢i n’ont point fait, c’est de placer
le cylindre et son enveloppe dans la boite & fumée. 11 en résulte que Ia
vapeur, au lieu de se refroidir dansle réservoir dont les parois extémeures
sont en contact avec I'air ambiant, se trouve au contraire sm"chau/fw par
le passage de la fumée et des gaz chauds échappés & la combustion,
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La température de ces produits-dela combustion est reiatxvement: as-
) {basse; comme on'sait, - dans la boite d fumée pour-ne pas- échauﬂex‘
ra mesure les parois du Yésorvoir; et. amener la- vapeur i une-assez
Hauie température pour all;érer le presse-étoupes ou produu'e le grip—
-pement du piston. ‘
‘d’une part, le double parcours de la: ﬂamme d’autre part Tarpire-
itre enveloppe servant de réservoir’ de vapeur; et enfinsurtout, icette
56¢0 de enveloppe logée dans V'intérieur méme de la boite &’ fumée, font-
_que cette machine n’a consommé pendant lés expériences que 2kit.9 par
.heure et: par forcé 'de'cheval Ge qul comme on sait, pour les machines

dans laquelle rien 1 est donné ‘an luxe, qul peul;, voyager par les plus

- mauvais chemins et résister aux chocs, telle que doit étre, en un mot, une
locomobile qui est destinée, parsa nature, & btre nruse entre les mams
d ouvmers peu expérxmentes.

B

MACHINE A COUDRE
GUIDE A BORDER .
' :P_'AR MM. BRADBURY ET KINGS

‘Maintenant que les machines & coudre sont d’'un usage presqué général

et qu’elles font partié du matériel des grands établissements de confection:

de vétements, de chaussures, de chapeaux, etc., et qué, par suite, elles

se trouvent entre les mains d’un grand nombre d'ouvriers plus ou moins

exercés, il 'y a pas de petits perfectionnements, ayant pour but d’en

rendre la manceuvre plus facile et encore plus mécamque qm n alent une
grande, importance,

Le guide & border, destiné X guider les ritbans sur les maehines 4 cou-

dre, et que nous allons déerire, est une preuve bien convamcante dé ce.
que NOUS avaneons.
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Ce guide & border, comme on peut s'en rendre compte i I'examen de
la gravure ci-dessous, est remarquable par sa simplicité, et, ajoutons, plus
encore par la régularité qu’il permet d’obtenir dans l'application du ru-
ban ou gallon sur I'étoffe ; ses deux cotés sont parfaitement égaux, c’est-

d-dire que le ruban, placé A cheval sur I'étoffe, saillit exactement de la
méme quantité des deux cdtés, et cela quel que soit-le contour, les cour-
bes plus ou moins accusées que doit suivre le ruban pour border ’habit,
le chupeau, le corset ou tout autre objet. '

"Ce guide offre encore cet avantage, c’est qu’il peut étre adapté en peu
d’instants 2 tous les systdmes de machines 3 coudre, et enlevé avec la
méme promptitude si I'on change de travail. .

Voici en quoi il consiste :

Sur une plaque ou platine en fer, que P'on fixe surla table de la ma-
chine A coudre par des vis, est ajusté un petit bloc en métal, de section
méplate, arrondi sur le devant et taillé d’un c6té, suivant un certain angle.
Ce bloc est entouré d'une enveloppe mince de méme forme, qui laisse
entre elle el lui un espace libre par lequel le ruban est introduit.

Ce ruban, en sortant par l'espece de gorge que forme, & extrémité du
bloc, son enveloppe, est tiré & angle droit, il se trouve ainsi plié égale-
ment, tout en laissant au milieu la place pour le passage de 'article que
Ton doit border, et que I'on maintient appliqué jusqu’a ce que le point de
couture soit fait. ]

Pour éviter le développement trop rapide du ruban qui est attiré auto-
matiquement, comme on sait, par le mécanisme de la machine 4 coudre,
on le fait passer entre un plus ou moins grand nombre de broches verti-
cales, qui sont fixées, comme on le voit par le dessin, sur la platine du
‘guide; de cette manidre, on rdgle sa tension en rapport avec la nature
plus oumoins légdre du tissu dont il est formé.

Le bloc intérieur. pivote sur une tige, de facon que sa position peut étre
changée pour des largeurs différentes de rubans.

Lorsqu’il est placé convenablement, on le fixe avec une petlte vis
placée au-dessus prés de cette tige.

La plaque ou platine sur laquelle le guide est monté est fixée sur la
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machine A coudre avec des vis A travers des trous allongés, afin de per-
mettre de modifier 3 volonté la position du guide, soit & gauche soit 3
droite, plus ou moins loin de 'aiguille de Ia machine.

Pour passer le ruban dans ce guide, il faut d’abord le tailler en pointe
A un bout, le passer entre le bloc et l’enveIoppe, le tirer ensuite dans la
direction que suit le tissu que I'on borde, et le passer dans e nombre de
branches nécessaires pour réglerla tension.

Pour disposer le guide swivant les différentes largeurs de rubans, .il
faut, aprds avoir passe le ruban dans le guide, comme il est dit plus haut, .
desserrer la petite vis placée sur le dessus, faire rentrer le bloc intérieu-
rement pour une largeur plus grande, et extérieurement pour une lar-
geur moindre de ruban, et s’assurer que les hords du ruban glissent
sur les arétes placées de chaque coté du guide, sans faire plisser ce
ruban en sortant, serrer alors la petite vis, et tout sera réglé convena-
blement.

Pour placer le guide sur la machine & coudre, il faut le fixer & la ma-
chine avec des vis, de manitre que l'aiguille verticale ne puisse I'at-
teindre; en le plagant plus A droite ou plus 3 gauche, on prend plus ou
moins d’étoffe suivant qu’on le désire. ‘

Le tissu que I'on borde doit étre tenu trés-prés du guide, afin que le
ruban puisse y étre bien fixé.

Le caractere distinctif de ce systéme de guide & border, c'est I'idée
de renverser le ruban. c'est-d-dire de le diriger 2 sa sortie du guide dans
une direction perpendiculaire, ce qui donne toute facilité pour le place-
ment de Particle & border; assure une régularité parfaite A la sortie du
ruban, et permet d’employer pour border les plus légers tissus.

Ce petit appareil est breveté en France et en Angleterre. Ce sont
MM. Neveux fréres, bien connus par les fabricants de machines 4 coudre
pour leurs aiguilles anglaises spéciales & ces machines, qui se sont
chargés d’en répandre I'usage en France, et nous ne doutons pas que
bientol les couseuses mécaniques n’en soient toutes pourvues.



CONSTRUCTION DES PONTS .

PASSERELLE "
Par MM. THIRION ot DE MASTAING, ingénieurs 4 Paiis. -

©(¥ic. 4, pL. 265)

. La passerelle: représentée planche 265 a été étudiée par ces -ingé-
nieurs pour étre construite trés-rapidement, en n’employant que.des
bois de petites dimensions et du fer plat .ou rond. Les plus fortes pitces
de bois n'ont.que 07160 d’équarrissage, celles qui sont .en sapin n'ont
que 5 matres-de longueur, et celles en chéne ne dépassent pas.2 mdtres.
Cependant, la passerelle comprend deux travées ayant chacune:20 metres
d’ouverture entre les axes des piles.

La fig. 1 représente, en élévation longltudmale, lune des deux travées
de cetter passerelle

La fig. 2 en est un plan horlzonta] partle vueavee le p]anchar et par—
tie celui-ci supposé enlevé.

. La fig. 3 est une section tnam\crsale a une echelIe doubIe des vues
d’ensemble.

Les- fig. } et b représentent en détail, de. face et de cité, Ia porte pla-
cée au milieu de la. passerelle pour, au hesom, interrompre la circu-
lation.

Les fig. 6 et 7 m(hquent le mode d’assemblage des tirants. et des
étriers.

Les fig. 8 et 9 font voir en 1 détail les sabots en fonte. ,

La charpente de cette passerelle se compose d'un certain nombre de
chevalets A, qui sont garnis & leur partie inféricure de sabots en fonte B
(fig. 1, 8 et 9), dans lesquels vient passer un tirant en fer rond C, qui
supporte tous les chevalets.

A leur partie supérieure, ces derniers sont reliés de deux en deux au
moyen de longrines D, assemblées & tenons et mortaises dans les cha-
peaux desdits chevalets, et-soutenues au milieu de leur longueur par les
chevalets intermédiaires. Telle est ]a charpente principale qui supporte
tout le poids du pont. On voit par I3 que, sous la charge, les tirants en
fer G travaillent A la traction, et les longrines en bois D 2 la combression,
ce qui a permis de réduire leur section au minimum. Des tirants obliques
en fer plat E maintiennent les chevalets dans leur position verticale.
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Le plancher se compose de deux lits de planches e et b posées en dia-
gonales dans deux directions différentes. Le premier est en planches de
chéne de 35 millimétres d’épaisseur. C'est la partie solide ct durable du
plancher. Par-dessus il y a trois lignes de planches de sapin ¢, sur les-
quelles sont clouées les planches en sapin b, de 35 millimdtres, du plan-
cher supérieur, ces dernidres, exposées & l'injureé du temps et 3 Fusure
causée par la marche des passants, sont destinées 3 étre renouvelées sui-
vant les besoins, Cette manitre de disposer les deux lits de planches.en
diagonales dirigées en sens contraire a pour effet de contreventer la passe-
relle, ¢’est-d-dire de la roidir et'd’empécher les mouvements d’oscillation
et de balancement dans le sens de la rividre. '

Les deux lits du plancher sent posés A claire-voie, pour Ialsser circuler
I'air et empécher la pourrxture du bois. Il faut gue-ces bois soient pré-
parés au sulfate de cuivre pour assurer leur conservation.

Sur la pile P du milieu, il existe un biti de porte F. Cette construction
est reliée aux deux tabliers de travées par des tirants en fer plat G, de
manidre ) rendre les deux travées du pont solidaires l'une de I'autre.

Cette passerelle. est calculée pour supporter avec sécurité le passage
simultané d’une centaine d’ouvriers, ce qui est nécessaire 3 Pheure de
I'entrée ou de la sortie des ateliers dans I'établissement pour lequel elle a
6té étudide ',

Les matériaux qui entrent dans la construction sont mdlquex dans le
tableau suivant, qui permettra de faire le devis d’un tel ouvrage dans les
différentes localités; sa valeur est de 5000 francs environ, sans compter
les piles en magonnerie. '

BOIS AU METRE CUBE.

& longrines de, ensemble, 83 mét. de long;, 160 x 160 2m-c. 130

& solives, id. 16 id. et 160 x 160 0 410

Sapi 8 montants, id. 8 id. 140 X 140 0 156
AP A1) chevalets,  id. 75,60 id. 160 x 160 19 300
' 28 contre-fiches, id. = 21 id. 110 x 160 0 369
Porte et ses montants............. e e iaeaea 0 1456

Sapin, total. .. ......... +. 22me 829

Chéne 5 semelles de, ensemble, 9 met. de long., 300 % 300 0= 810
M) traverses, id. Km40 id. 160 X 160 0 112

Chéne, total............. Qm.e. §29

1. Cette passerelle a été étudiée par MM. Thirion et de Mastaing, pour étre jetée sur
la Marne et velier les deux rives de ceite riviére 4 I'endroit de Ia propriété de MM. Co-
las fréves, aux Forges de Rochecourt. Un projet plus important, présenté par les mémes
ingénieurs, a pour objet de substituer un pont pour veitures i cette passerelle.
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BOIS AU. Mimz LINEAIRE .

Chéne. Planches de 0,125 de large, 0,035 d'épaisseur. . ... l;50 ‘mbtres

. {Planches-de 0,220 de large, 0,035 d’ épaxsaeulj ees B0
Sapin. d. 0 1,6() ,l‘dv 0,035 id. .. ‘1{;8
Tringles de 0,050 id. 0, 035 |d, ' j' .’.‘ : 96

FERS PEU ouvuﬁs

o urants de 1;0 mill. de diam. ,et ensemble de 80 mét de long. 77‘(‘)' k‘il‘

32 tirants de m, et ensemble 88 métres de longueul' '135' ’
Balustrade. ... vvvvvereisieii.s m
| tirants pour le chassis de la porte. B P T
8plaquesdefel .......... S .
: ' B . 11337 kil
FERS FAgONNﬁs U
- 8 étriers et leurs écrous. . freamiiesiieraanians e It 30 kll
"Boulons et écrous pour Hrants...........oieiiun.. sesee 38
Boulons 3 scellement............. P e 10
8 boulons pour tirants.......c.....o.. eseeieeens eeeseen 12
Boulons écrous et rondelles pour les sabols......... eees. 60
28 clefs_pour lessabots.......cov.vun. e ne e . .8

318 kil
.FERS DIVERS.

Ferrures de l_a porte, serrure, loquet, etc..........oun.uns 15 kil.
"Clous pour le plancher................co i, Cevedeens o 90

105 kil.

A Fers peu ouvrés....... ......... o 4437 kil
Résumé des fers. .. .. { Fers faconnés.............. il 318
Fers divers. ..... R 105

Poids total du fer.................... 1860 kil.

FONTE

24 coussinets........... e, P e tertaeannens 95 kil.
28 5abOtS. vt e et a i, 302
88 embases pour la balustrade.....:............ e 64



PROGRES DANS LES CHEMINS DE FER
DE L’ABAISSEMENT DES TARIFS

SANS PRESUDICE POUR LES GOMPAGNIES
Par M. THETARD ainé

(DEUXIEME ARTICLE}

« Tractionner & fortes charges, tel est, suivant M, Thétard, le mode
d’exploitation que les Compagnies de chemins de fer doivent adopter.

Et pour cela, il propose d’établiv des moteurs puissants, qui, sans
fatiguer les voies -actuelles par leur construction, soient & méme de
remorquer des trains de 1,000 tonnes, poids brut et poids utile compris.
Ainsi :

L0 wagons du poids brut de 6,700 kilog...... = 268,000 kilog.
40 id. portant en poids utile 20,000 kilog. = 800,000
Poids total d’un train........... = 1,068,000

Dans ce cas, le poids brut ne représente que 33 p. 0/0 environ du
poids utile. ‘

Pour arriver & I'application de ses idées, M. Thétard choisit pour type
de machine motrice la locomotive dite {a Rampe, construite par la
maison A. Keechlin, de Mulhouse, sous la direction de M. Beugniot, ingé-
nieur de grand mérite, qui s'occupe spécialement de cette partie.

On sait que cette machine a été exécutée dans le but de remorquer des
trains sur rampes de 20 3 25 millimétres par meétre, et de parcourir des
courbes de 200 métres de rayon, avec des vitegses de 20 & 25 kilomatres
3 I'beure seulement. :

Essayée en exagérant la vitesse normale, elle a présenté une stabilité
complite, sans mouvement de lacet; on a abordé avec facilité et sans
choc les courbes les plus faibles qui se soient rencontrées surle par-
cours. ‘

Sa surface de chauffe estde............. 173 metres car.

Le poids total sur ses huit roues accouplées = 46,450 kilog.
Le diameétre des roues motrices.......... = 1m 200"
Le diameétre des cylindres & vapeur....... = (™ 540

La course de son piston....e.evssraerses = 0m560
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La charge totale sur chaque essieu, et sur celui d’arritre principale-
ment, ne dépasse pas 12 tonnes; A cet effet, la machine est portée par
dix roues, dont huit motrices accouplées, recevant I'action -des pistons &
vapeur. '

Le tender , complétement indépendant de la machine, peut se joindre
on se disjoindre aussi facilement que le tender des locomotives ordi-
naires; seulement, par une disposition spéciale, I'avant-train du tender
est engagé sous le tablier du machiniste, et, au moyen de ressorts de
suspension, on peut A volonté reporter sur lés collets intérieurs de l'es-
sieu du tender tels poids qu’il convient, eu égard 4 la surcharge du
foyer, laquelle équivaut & environ 300 kilogrammes.

Les huit roues accouplées de Ia machine présentent un écartement de
3m900. Cet écartement serait, il est certain, heaucoup trop considé-
rable pour le passage des courbes A petits rayons, si les essieux étaient
rigides, ainsi que le comportent toutes les machines de construction
actuelle.

Pour obvier A cet inconvénient, les essieux ont été rendus mobiles
entre eux et par groupes, au moyen de la disposition mécanique ci-aprés:

Chaque essieu est forgé avec quatre collets : deux extérieurs et deux
intérieurs. Les roues se trouvent posées entre chaque collet.

Les boites 4 graisse des collets intérieurs sont construites d'une forme
spéciale. Elles sont réunies deux & deux, et dans le sens Iongltudmal
par des bitis mobiles en fer forgé et intérieurs aux roues.

Ces quatre batis mobiles articulent autour de quatre spheres. Ils recoi-
vent, chacun par l'intermédiaire dé deux ressorts, une partie de la
charge de la machine. Les quatre sphéres sont fixées A la chaudiére.

La généralité du poids de I'appareil repose sur les boites & graisse des
coussinets extérieurs.

Ces boites sont ajustées et guidées par le chissis extérieur, formant un
rectangle rigide, lequel supporte tout A la fois le poids de la chaudidre
et celui du petit mécanisme, sauf la charge enlevée par les quatre batis
mobiles,

Les boites & gralsse extérieures ont chacune, dans leurs gllSSlél'es
directrices, un jen latéral de 40 millimetres; ¢'est-d-dire que, dans la
position moyenne, la machine élant en ligne droite, les boites 3 graisse
possédent 20 millimetres de jeu de chaque cOté.

Lorsque la machine entre dans une courbe, la pression exercée par
les rails, contre les rebords des bandages des roues du premier essieu
de chaque groupe, se'transmet divectement, par le moyen des balanciers
ou chéssis mobhiles, au second -essicu du méme groupe.

On comprend que les balanciers-directeurs, oscillant autour des
sphéres, entrainent dans leur mouvement le déplacement de chaque
deuxidme essieu , en le faisant glisser transversalement & lui=méme; le
parallélisme des essieux étant toujours invariable.
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Les essieux, les manivelles et les. bielles: dlaccouplement se placent
alors dans la position exigée par le rayon: méme de Ia éo‘urbe- ‘et daus la
en tenant compte du rayon.de cette courbe et de I etat Ales. band_ag(,_s, e
raison ‘de leur usurg plus.ou moips- (:ons:derahle. g

‘Cette nouvelle dlsposxuon .des essieux, outre. les avantages que nous
venons. d'énumérer, et "qui sont -relatifs -au passage dans les courbes
i petits rayons, posséde encore les suivants : :

“Une grande surface frottante aux collels, ce qui diminue. la charge

' par unité de surface, facilite le. graissage, et empeche l’echauffement deq
coussinets. S

Une suspension bien établie ot qui reporte dans de mellleures condl-
tions d'équilibrede poids total de. la (,hargc de chaque essieu, par rap-
port au. rail., :

Le maintien-des roues. motrlces dans leur posmon vertlcale, en. cas de
rupture de P'un..des essieux, par suite, suppressnon des chances de
déraillement. C

Pour éviter le- mouvement de lacet que prennent les machlnes loco- -
motives d'une grande puissance, lorsque les cylindres 3 vapeur sont
trés-écartés I'un de I'autre, on.a conservé I'essien coudé; et, pour dimi-
nuer les efforts qui eussent été la conséquence de I'agencement habituel,
on a reporté, au moyen de deux hielles extérieures, la moitié du travail
effectif du piston sur les extrémités de V'essien moteur.

Cet essieu supporte ainsi moins d’efforts sur les coudes que les essieux
ordmanes.

Il lui reste comme travall les déplacements brusques qui m,ultent de
'entrée dans les courbes; mais cette machine ne fonctionnant qu’a des
vitesses maxima de 30 & 35 kilométres, nous pensons que Papplication
de Fessieu coudé peut, dans ce cas, étre tolérée.

L'enire-axe des cylindres moleurs se trouve réduit & 1= 500 au lieu
de 27200, tel qu'il existe dans la plupart des machines & eyllndres exté-
rieurs. :

Llessieu coudé possede, ainsi que nous lavons dlt deux coudes et
deux manivelles extérieures,, calées. symetrlquement de telle sorte que,
par P'intermédiaire de quatre bielles réunies par deux traverses, chaque
cylindre commande un coude et une manivelle extérieure de 'essieu.

Le tourillon , fixé sur la manivelle extérieure, sert en méme temps &
transiettre le mouvement aux trois autres essieux. .

Les bielles d’accouplement sont. établies sur des coussinets & rotules,
pour permetire le déplacement transversal des essieux.

Sur.les manivelles extérieures de I'essieu moteur se trquvent montées
deux poulies d'excentrique, pour distribuer la vapeur aux cylindres. Un
excentrique placé sur la manivelle d’arridre commande la pompe ali-
mentaire.
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De telle sorte que tout le mouvement de la machine est presque exté-
rieur et & la main du mécanicien.

L’attelage de la machine au tender, au lieu de s'effectuer par une
barre ou un maillon, ainsi que d’habitude, s'obtient par I'intermédiaire
de deux hielles, dont I'une des extrémités s'articule & un point fixe,
pris sur le bati extérieur de la machine, et 'autre extrémité s’attache
3 l'un des bouts d’un balancier fixé par le milieu 4 la traverse d’avant
du tender.

Les points d’attache pris sur les bitis extérieurs, et celui situé sur la
traverse du tender, sont déterminés par une épure, et pour une courbe
de 100 matres de rayon.

Cette disposition, ainsi que celle du rapprochement des tampons de
butée entre la machine et le tender, sont telles que , dans une courbe
de faible rayon, le tender peut facilement pivoter sous le tablier de la
machine ; il fait avec cette dernidre un angle proportionnel A la courbe,
sans qu'il en résulte la moindre tendance au déraillement.

Le tender est approvisionné de 8,000 litres d’eau et de 3,000 kilo-
grammes de combustible, ce qui permet un long parcours ; cette con-
dilion étant assez importante , en raison de la difficulté d’établir des prises
d’eau en certains points du parcours des montagnes.

En résumé, cette machine de M. Beugniot présente les avantages sui-
vants :

Développement de la surface de chauffe ;

Adhérence de 46,450 kilogrammes, ou 11,600 kilogrammes en
moyenne par essieu ;

Organes spéciaux qui permettent 4 la machine de franchir les courbes
A petits rayons ;

Une grande stabilité pendant la marche, due en partie au rapproche-
ment des cylindres et au grand écartement des collets extérieurs des
essieux ;

Elle est due en outre A I'accouplement spécial du tender avec la ma-
chine, 'attelage s’effectuant comme il a éié dit ci-dessus ;

Et enfin & la disposition de la surcharge du foyer de la machine, le-
quel foyer, venant se placer sur le premier essieu du tender, atténue
fortement le mouvement de lacet.

‘M. Thétard considére cette machine comme étant le résultat le plus
complet de la locomotive et le résumé de I'expérience de I'un de nos
ingénieurs les plus expérimentés dans ce genre de travaux. 1l rappelle
qu'en 1851 déjd, il voulait arriver & I traction des trains de marchan-
dises de 5 & 600 tonnes. Or, sur nos lignes ordinaires, la machine de
M. Beugniot pourrait remorquer 750 & 800 tonnes environ, en service
habituel.

« Que faudrait-il alors, dit M. Thétard, pour mettre ce type de machine
en état d’effectuer le transport d'un train de 1,000 & 1,100 tonnes? »
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Voici, 3 cet égard , son projet :

Il serait ajouté un cinquidme essieu, et de telle manitre que l'essien
moteur & manivelles coudées ne serait pas soumis au déplacement trans-.
versal, ce qui éviterait les chocs dus & la mobilité de cet essien lorsqu'il
fait partie d'un groupe, et supprimerait les déviations longitudinales de
certaines pidces du mécanisme pour la distribution de vapeur.

Cette disposition rendrait beaucoup plus simple P'assemblage des
bielles motrices qui-transmettent le mouvement du piston & vapeur an
premier essieu moteur.

Les quatre autres essieux droits seraient conjugués deux & deux, ainsi
que M. Beugniot I'a établi dans I'exécution de la machine la Rampe.

M. Thétard croit également que I'on pourrait sans inconvénient sup-
primer un des balanciers-directeurs, et reporter dans la partie milieu
de chaque essieu le collet qui recoit le mouvement de translation.

Il en résulterait plus de simplicité dans les organes du mécanisme.

Voici quelles seraient les dimensions principales :

Diamdtre des roues MOLTiCes...coevevvvvens. . 1m200
Diametre des cylindres & vapeur..... vereeea. 0610
Course des pistons.......... Ceeetas P 0 560

L'écartement extréme des essieux devient égal & 3,900 + 1,200 4+
0,080 = 5,180.

Cet écartement des essicux extrémes pourrait étre, dans une machine
A essieux rigides, considéré, sinon comme un obstacle, au moins comme
un inconvénient; mais par le fait de I'adjonction des balanciers-dircc-
teurs, il n'a plus rien d'inquidtant ni d’onéreux pour des chemins dont
les courbes sont au minimum de 5 2 600 métres de rayon.

L'allongement de la chauditre serait de 1,220. Le poids résultant de
cet allongement ferait la différence en plus du poids de la roue annexée,
qui est de 2,000 kilogrammes, auquel s'ajouteraient un excédant du
poids des cylindres et un excédant du poids du foyer, pour obtenir enfin
un total de 9,600 kilogrammes.

Ce qui donnerait 4 la roue annexée 11,600 kilogrammes, poids néces-
saire & son adhérence.

La surface de chauffe serait augmentée dans les proportions suivantes :

N0 () 3 9= 90
Aux tubes........coiiiiiiinn., erenitreen 204 22
Surface de chauffe totale....... Cererraeaeen .21 12

L’allongement de la chaudidre suffit pour obtenir, dans la partie
des tubes conducteurs du calorique, cet excédant de surface de chauffe.
En un mot, M. Thétard propose de créer une machine locomotive
dix roues accouplées qui serait capable d'effectuer la traction d’un train
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de 1,000 tonnes 4 la vitesse habituelle et dans les conditions ordinaires
de nos chemins de fer. Cétte machine, qui aurait une - charge toujours
constante sur chacun des essieux, ne présenterait paslés indonvénients
du systtme Engerth, dont le principe des engrenages pour commander
les roues du tender est regardé comme vicieux et par suite inapplicable.

Aprds avoir indiqué les modifications qu’il conviendrait aussi d’appor-
ter'dans 1'organisation des voitures, soit pour des trains de vitesse, soit
pour des trains omnibus, pour des services spéciaux, ou encore pour le
transport des approvisionnements de nos marchés, Fauteur de la bro-
chure termine par les conclusions suivantes :

« Que les Compagmes de chemins de fer entrent avec résolut;on dans
les voies économiques que nous avons exposées: - - i

« Qu’'elles se persuadent bien que la traction fortes’ charges pour le
transport des marchandises, est le seul mode d’exploitation qui réduira
les dépenses de cette branche importante ‘de leur service. -

« Plusieurs Compagnies ont été & méme de P'apprécier, mais sur une
échelle de proportion trop inférieure  celle que nous avons indiquée.

« Qu’elles apportent dans I'emploi des capitaux affectés aux dépenses
du premier établissement la plus stricte économie.

« Qu'il en soit de méme pour toutes les dépenses relatives 3 I'entre-
lien.

« Qu’elles sachent se dégager du systéme be‘tucoup trop administratif
sous lequel elles sont tombées.

« Qu’elles comprennent surtout ¢u'elles doivent s’assimiler, en tant
que gestion et travail technique, & l'activité qui se déploie dans nos
établissements industriels.

« Qu'elles songent & créer des caisses de retraites pour les employés
et ouvriers qui auront consacré vingt-cing ou trente années de leur
travail au service des chemins de fer. ,

« C'est, suivant nous, le stimulant le plus actif du ztle de chaque
individualité.

« Enfin, qu'elles emploient I'intérét particulier comme élément essen-
tiel de I'activité nécessaire # la direction de leurs différents services.

« A ces conditions-1d seulement, les Compagnies de chemins de fer
entreront dans la phase des améliorations; et par toutes les facilités
qu'elles donneront aux échanges, elles contribueront pour une juste part
A la prospérité générale.

« Les Compagnies de chemins de fer prouveront alors que le statu
quo n'est pas la condition essentielle de leur existence , et quaprés vingt
années écoulées d'une premidre période d’exploitation, Iexpérience
acquise leur indique au moins un progrds A effectuer.

« Ge progrés ne sera lui-méme une réalité que du jour ol la modifi-
cation des tarifs viendra faciliter la production de nos usines et la eircu-
lation des voyageurs; et cela, par un abaissement du prix des transports.
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* « Le pays ne verra plus alors, dans les bénéfices des Gompagﬁies. ce
- qu’il considére aujourd’hui comme Fimpdt d'un monopole, mais bien
Ia ]uste rémuneratlon de leurs eﬁ'orts et de leurs travaux..» ..

Amnmmm atné.

COMPOSITION EXPLOSIVE
PROPRE A L’EXPLOITATION PES MINES
PAR M. REYNAUD, DE TRETS, .

I {iBrevdt belge d'u’ 13 maimé)

Ce. produit ,; que::I'auteur momme: pyronome; est: une composition
explosive toute particulidrement-applicable 4 I'exploitation. desicarridres.
A pierres, en'ce sens surtout’ qué, & Tair libre;j:i} s’enflamire et brale
sans détonation. Le trou d’aiguille étant fait et chargé du pyronome,
avec la meche ordinaire, Veffet qui'se produit est alors surprénant par
les brisures et les'déchirures qui sont la suite de son explosion. : - ‘

Comparé 4 la poudre 4 canon et & volume égal, il pé-se 17 fois moins-
que cette dernidre, en produisant le méme effet. Son prixde rev:ent est
aussi inférieur &.celui de la-poudre de mine. ‘

Jusqu’alors, le seul emploi ‘du pyronome est celui des’ exploslons des.
mines; il ne peut étre utilement employé aux armes 4 feu.

Covrosirion. — Le pyronome se’compose de :

Nitrate de'soude .o ..o vevininiiiiini i oun ... 52 ,b part.
Résidu de tan (écorce ayant servi au tannage des pe.lux) 27,5
* Soufre pilé..... Seereenseasttitatetarrans .20
Ty

‘Manreueation. — La manipulation pour fa pr épamtlon de cette matlére
comporte les opérations suivantes : :

1o Faire dissoudre le nitrate- dans une sufﬁsante quantlté d’eau en
chauffant jusqu’¥ ébullition; ‘

2* Méler le tan dans cette dlssolutlon de mamére que toutes- les par
ties en soient imprégnées; :

3o Méler de'la méme manitre le soufre‘pulvémsé;'

e Retirer le produit du feu et le faire sécher; :

5¢ Opérer une dessiccation compléte et renfermct‘ le prodult dam
des sacs ou des barils.

Mouillé ‘et séché de nouvead, le pyronome n'a pas’ perdu ses qua-
lités explosives et peut étre employé comme apri ®s sa manipulation pre-
miere.



MACHINE A BROYER ET A CONCASSER L’ORGE

Par M. SCHIETTINGER, mécanicien & Mulhouse

Breveté le 30 avril 1859

{F16. 10, PLANCHE 268)

Dans les brasseries, et pour la préparation du malt nécessaire 4 la
fabrication de la bitre, il est indispensable de concasser, de broyer 'orge
employé A cette préparation. '

Cette opération s’exécute parfaitement bien au moyen de I'appareil
imaginé par M. Schiettinger, que nous indiquons par la fig. 10 de la
pl. 265, Cette figure étant une coupe longitudinale en élévation de la
machine & broyer.

Cette machine se compose d"un bati principal A qui peut étre construit
en bois, en fonte ou en fer; il est fixé i sa base sur un massif en macon-
nerie fondé dans le sol ou sur des traverses en bois. Sur ce héti est fixé
un chissis B qui, au moyen de traverses, supporte une trémie C, destinée
A recevoir les matiéres 4 broyer. A la partie inférieure de la trémie est ap-
pliquée une coulisse horizontale ¢, destinée 4 régler la quantité de ma-
titres nécessaires 4 I'alimentation de la meule G.

Au-dessous de la trémie C est disposée une caisse rectangulaire 2 double
fond D, exécutée en hois ou en tole; cette caisse sert & recevoir la matidre
qui sort de la trémie; ses dimensions varient avec celle de la meule. Elle
est légérement inclinée et porte sur le cOté infériezr un petit canal ver-
tical d'; le fond supérieur de cette caisse est formé d'un grillage en fil de
fer D’ dont les mailles varient avec les qualités des matidres & traiter; ce
grillage sert & empécher les matitres étrangeres plus grosses que celles
broyer de tomber sur Ie fond inférieur.- ¢ dont Ia surface est unie.

La caisse D est supportée par des cordes, des courroies ou des chai-
nettes ¢, enroulées sur les petits treuils E, destinés A régler l'inclinaison
de la caisse et des fonds, pour ralentir ou accélérer I'écoulement de la
matidre par le canal vertical d’. La caisse est animée d’un mouvement
de va-et-vient- dans le sens longitudinal, par un arbre horizontal coudé F
faisant manivelle, et.relié & la caisse par une bielle I, agissant en dessous
aumoyen d'une articulation / fixée A la caisse.

La matitred broyer ou 2 concasser tombe par le canal vertical d' sur la
surface convexe extérieure d'une meule cylindrique G, en granit, dont
la convexité s’engage dans la concavité d’un bloc H; le mouvement de va-
et-vient de la caisse est réglé selon la largeur de cette surface convexe.
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La surface supérieure de la meule qui recoit la matitre & broyer, sor-
tant du petit canal vertical d’, est entourée d’un réservoir I, en hois ouen
tole, a bords plus ou moins élevés, pour empécher la matidre de tomber
hors de la meule, et lui faive suivre la méme surface convexe sur laquelle
elle est projetée primitivement au sortir du canal vertical d’.

La distance du fond inférieur de ce réservoir 4 Ia surface convexe du
cylindre est aussi réduite que possible. Il est fixé d'une mamére quel-
conque au chissis supérieur.

Le mouvement de va-et-vient du canal vertical ¢/, fixé & la caisse D,
produit un léger choc contre la matiére tombée sur la meule G, ce qui
tend A la faire déverser hors du réservoir I. Pour éviter cet inconvénient,
on fixe sur le contour de ce dernier une toile entourant le canal d’ de
toutes parts, de manidre que la matidre & broyer soit déposée par ce der-
nier entre la toile et la meule, pour éviter conséquemment que le ca-
nal ne déverse.

L'orge ou le grain & broyex', arrivé sur la meule verticale G, dont I'axe
recoit un mouvement continu de rotation, par un moteur quelconyue,
dans le sens de la flache, s’engage ainsi entre cette meule et le bloc de
granit H, formé de méme matidre, et se trouve écrasé pendant son pas-
sage entre les surfaces concentriques de ces deux pierres.

De cette manitre, la substance & broyer quilte rapidement ces sur-
faces, ce qui obvie & son échauffement et par suite & sa détérioration.

Le bloc H est placé sur une traverse G/ du biti principal, et joue le
role de la meule gisante des moulins ordinaires; seulement, ici, la sur-
face en est courbe, au lieu d'élre plane, et axe est horizontal, ce qui
élimine le travail dit & la force centrifuge en utilisant, d’autre part, 'ac-
tion de la pesanteur pour la chuie des molécules broydes.

La surface concave du bloc H peut étre rapprochée ou éloignée i vo-
lonté de la surface convexe de la meule G, au moyen de deux tiges en
fer I relides par des charnitres 4, fixdées au bloe H lui-méme. Ces tiges sont
filetées 4 leur extrémité pour recevoir chacune deux éerous k, placés
de chaque coté de deux supports fixds contre une traverse du hiti princi-
pal, et servant d’appui pour produire le mouvement homonhl du bloc,
dans le réglage de I'appareil.

On peut aussi donner & la meule G un mouvement de va-et-vient dans
le sens longitudinal de son axe, par un moyen cuelconque en usage dans
la filature du eoton, pour les tambours & émeri servanta aiguiser les tam-
bours des cardes et chapeaux de cardes, et cela, si on le juge convenable
pour obtenir un meilleur effet utile.

La mouture, en quittant les surfaces des deux pierres, descend le long
d’un canal incliné M, & l'extrémité inférieure duquel on fixe le sac ou
récipient qui doit la recevoir,



ABRICATION DES BRIQUES REFRACTAIRES

Par MM, RENAUD et CADET, 4 Fontairie-les-Luxeuil

Brevetés le 40 avril 4859

I’on doit aux recherches persévérantes de MM. Renaud et Cadet, de
Luxeuil, Ia fabrication de nouvelles briques réfractaires qui donnent,
nous ont assuré les auteurs, les meilleurs résultats. .

Pour obtenir une bonne fabrication, ils se sont attachés 4 reconnaitre
les meilleures matidres premidres qu’il convient de mettre en ceuvre.

Ces matieres sont la terre de Charmoy et le sable de Brassidre.

Soumises 4 des analyses chimiques faites avec grand soin 3 I'Ecole im-
périale des mines, ces matitres ont donné les résultats suivants :

1° IERRE DE CHARMOY.

Quartz et un peu desilice. . .......... .. 88,50 parties.
- Alumipe.......... e eeeiss. 6,80

Oxyde de fer........ooeeeieinn.n. e 1,20

Fan......... Ch e e 2,50

99 00 parties.

20 SABLE DE BRASSIERE,

Silice....oonvnnen.. e . 68,5 parties.
Alumine......... et eneaiaeeee .o 19,0
Oxydede fer..... e ereteaaana veeeer 1,8
Fau......... ettt R N

98,0 parties.

Le quartz qui entre dans la composition ou la formation du sable de la
terre de Charmoy pour 88,50 est une matizre minérale tellement difficile
a fondre qu’on la regarde comme infusible; elle fait éprouver 4 la lumiére
une double réfraction. Cette matiere est presque entidrement formée de
silice, substance qui n’est fusible elle-méme qu’au chalumeau de Brooks ;
le flnide électrique, Ia lumidre et 1'air 0’ exercent aucune action sur elle.
Le silicium qui fait partie de la silice est lui-méme inaltérable par la
chaleur.

L’oxydede fer, quiy est représentépar1,20 pour 0/0, ne se décompose
pas non plus sous 'action du feu.

I’alumine qui se rencontre danscette terre ainsi que dans le sable dans
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la proportion de 6,80 pour 0/0 d’'une part, et de 19 pour 0/0 d’autre
part, est également peu fusible, puisque, lorsqu’on la rencontre mélée
dans une proportion queleonque 4 de la terre” argileuse, et qu'on veut
en faire la séparation, on traite le tout par I'acide sulfurique qui, n’exer-
cant aucune action sur I'alumine, accuse ainsi son infusibilité.

Les matidres qui viennent d’étre décrites sont mélangées dans Ia pro-
portion de 4/3 de terre de Charmoy et de 2/3 de sable de Brassidre. Elles
sont pétries ensemble, passées aux cylindres A trois reprises différentes
.et soumises & une cuisson 'de 30 heures dans un four dont les feux sont
proportionnés afin d’arriver & une siccation progressive, et enfin 4 une
vitrification produisant une brique réfractaire, réunissant en elles toutes
les qualités désirables demandées A ces sortes de produits.

L’étude des éléments constitutifs des nouvelles briques indique suffi-
samment I'absence de toute espdce de matitres combustibles susceptibles
d'amener une prompte destruction de ces produits dans leur emploi pour
les fours soumis & des températures élevées.

FABRICATION ET IMPRESSION DES TISSUS

PAR M. DULAC

Breveté le 20 seplembre 1858

On obtierit ordinairement, comme on sait, des dessins sur tous genres de tis-
sus par I’emploi de fils teints au préalable pour la chaine, et par Vemploi du
métier Jacquart. Les tissus ainsi obtenus ont un envers, d’ou suit que I'étoffe
ne peut servir que sur une seule face. :

Arriver, par Vapplication de Vémpression sur chaines, sans le secours du mé-
tier Jacquart, et par les moyens du tissage ordinairement employé pour la fabri-
cation du reps, des vénitiennes et autres tissus similaires, 4 la formation d’un
tissu & double fuce, aussi riche de dessins et de coloris qu’on peut le désirer,
serait une précicuse ressource pour Vindustrie du tissage en général, et spéeia-
lement pour la fabrication des étoffes pour meubles, tentures, tapis, etc.; tel
est le but que s’est proposé d’atteindre M. Dulae, en procédant ainsi qu’il suit :

1l choisit les fils de chaine, soit laine, coton ou soie, propres au tissu que l'on
veut exécuter, tels que ceux employés pour la fabrication des reps, de la véni-
tienne, du gros tapis de pieds. 1l imprime les fils de chaine choisis par les
moyens ordinaires de 'impression sur chaine de la mogquetle. Avee ces fils, il
compose sa chaine comme cela se pratique dans ces circonstances au tissage or-
dinaire ou & la mécanique, en prenant certaines précautions, et on oblient les
mémos points, les mémes dessins des deux cotés de 1'étoffe.

En choisissant une trame convenable en laine ou en coton, on obtient encore
une imitation remarquable des tapis d’Aubusson.
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APPAREIL A EMBOUTIR LES METAUX

Par Mme veuve DE LA CHAUSSEE, A Paris

Brevetée le 30 décembre 1858

{FiG. 1 A 6, PLANCHE 265)

L’appareil 3 emboutir les métaux que nous allons déerire différe de
ceux actuellement en usage :

10 Par l'application au nez des balanciers ordinaires d'une bague de
serrage dépendante de la vis, laquelle bague exerce la pression de la
plague 4 emboutir, sans mécanisme moteur additionnel ;

2° Par an mode de {ransmission de mouvement méeanique au moyen
d’un moteur quelconque, et par l'intermédiaire d’engrenages A coins ou
de coins de frictions, de facon & communiquer le mouvement simple-
ment par adhdrence.

Ces deux points principaux dans leurs nouvelles applications aux ba-
lanciers, ont pour but d'utiliser ces appareils & 'emboutissage des pidces
les plus difficiles, et de lenr faire produire exactement le méme travail
que les machines i excentriques & mouvement continu .

La fig. 1 est I’élévation d’un balancier ordinaire muni du nouveau sys-
téme de bague de serrage dont nous venons de parler, et d’une trans-
mission de mouvement avec roues et volants 2 coins,

La fig. 2 indique en détail, 3 une échelle double de la fig. 1, une sec-
tion de la matrice du poingon et de la bague de serrage qui est descendue,
¢’est-d-dire en pression.

La fig. 3 est un plan correspondant de la bague.

La fig. 4 est une vue de face d’unc patte pendante de la pidce qui
optre le serrage de la bague.

Les fig. 5 et 6 sont des détails qui ont pour objet de faire comprendre
les mouvements de transmission de:la bague.

APPLICATION DE LA BAGUE DE SERRAGE. — Celle bague, indiquée par la
lettre A sur les différentes figures, est en fer on en fonte; elle est percée,

1. Voir Particle que nous avons douné dans la Publication industrielle snr les machines 4
estamper, & emboutir les métanx de MM, Karcher et Westermann, Héthérington, Gomme
et Beaugrand, ete.
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A sa circonférence, de six ou d'un plus grand nombre d'ouvertures ¢, d’'un
diamétre convenable pour permettre le passage libre de houlons & téte b,

Comme on le remarque tout particulidrement sur  fig. 3, ces ouver-
tures sont allongées, et plus étroites en a'; et Ia bague, sur sa face supé-
rieure, présente des pans inclinés vers les rétrécissements o/, ainsi que
Paccusent les fig, 5 et 6.

Les boulons b, qui s’engagent dans ses ouvertures oblongues, sont fixés
contre la matrice B (fig. 1 et 2) ou sur le sommier du balancier. Cette
dernidre disposition présente ’avantage de ne point exiger que les ma-
trices de rechange soient garnies de boulons. Dans les deux cas, le nez du
balancier auquel est fixé le poincon G est muni de la piéce A trois bran-
ches D. Lesdites branches portent des rainures d, pratiquées dans leur
épaisseur.

La moitié environ de la hauteur de ces rainures est verticale, et l'autre
moitié fait avec cetle premidre partie un certain angle (fig. 4), détourné
de fagon que Ia longueur déviée corresponde 2 la dimension en longueur
des rainures aa’ de la bague A. Trois goujons ¢ sont fixés & la bague et
pénetrent dans ces rainures.

11 résulte de ces diverses combinaisons que, quand le poingon G est
engagé dans la matrice, comme Pindiquent les {ig. 1 et 2, non-seulement
la hague A maintient la feuille de métal & emboutir serrée sur la motrice
B, mais encore ce serrage a lieu dés le commencement de P'opération,
c’est-d-dire quand le poingon commence sa pression sur le disque 4 em—
boutir, et voici comment : tant que le nez du bhalancier est assez élevé, il
maintient au-dessus des boulons b la bague A, alors suspendue par les
trois goujons ¢, qui reposent A la partie inférieure inclinée d' de la rai-
nure angulaire d (fig. 4).

Quand la vis E de Pappareil fait descendre le poincon, et avant que
celui-ci touche le disque & emboutir, la hague rencontre les tétes des
boulons b, qui s’engagent dans les trous « de la bague A. Ces six tétes
une fois engagées, comme la pidce A trois branches descend toujours en
ligne droite avec le poingon, les rainures inclinées forcent la bague de
serrage & tourner d’une quantité justement égale & la distance d d'. Ce
mouvement suflit pour effectuer le serrage, parce que la bague est obligée
-de se rapprocher de la matrice par suite du mouvement des plans in-
clinés ¢/, contre les tétes des houlons fixes 4.

Le desserrage a lieu d'une manidre tout aussi simple et par les mémes
organes. Le poingon commence d’abord & remonter avee la pitce A trois
hranches sans opérer le desserrage de la hague; mais aussitdt que les
trois goujons e s’engagent dans la partie inclinée o', des rainures d, cette
hague tourne en sens inverse du mouvement qui avait produit le serrage
durant la descente du balancier; les, tétes des boulons b se retrouvent
alors au-dessous de la partie des trous a, dont le diambtre cst assez grand
pour leur livrer passage, ce qui permet 3 la pidce A trois branches D de
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dégager compléternent la bague des houlons qui la retenaient en contact
avec la matrice. e

L’emboutissage de la pitce est done terminée & la profondeur de la
matrice correspondante avec la saillie du poingon; mais cette pitce se
trouve pour ainsi dire collée contre les parois de la matrice; pour la dé--
gager, le fond de celle-ci est garni au centre d’un disque au moyen . du~
quel on chasse la pitce en appuyant sur la pédale E', qui souléve la
tringle F, par I'intermédiaire du levier I, basculant en f{fig. 1). o

Pour opérer le petit mouvement de rotation de la bague qui produit le
serrage en obligeant ses plans inclinés o’ & s’engager sous les tétes des:
boulons b, on peut remp]acer les rainures inclinées dd’, pratiquées dans
les branches de la pidce D, par des rainures .analoguesfaites dans les
montants verticaux en fonte M et M’ de la cage du balancier. Dans ce-cas,
deux goujons fixes, diamétralement opposés, dans I'épaisseur de la bague
(fig. 2), sont engagés dans les rainures de la cage; il conviendrait aussi
dans ce cas que les trois branches portassent, au-dessous de ces goujons e,
des ergots placés & hauteurs convenables; ces boulons et-ces ergots au-
raient pour mission, les premiers d’opérer la descente de la bague, les
seconds de faciliter son relevage.

Pour éviter les frais assez importants des bagues de rechange, néces-
sairement variables avee les dimensions des pitees soumises & 'embou-
tissage, des-anneaux f (fig. 2) sont rapportés dans une rainure-circulaire
pratiquée au-dessous, dans I'épaisseur méme de la bague. De cette facon,
il suffit de remplacer ’auneau [ par un anneau d'une section différente
pour modifier la bague et la metire en 1'app0rl; avec la matrice et le
poin¢on qui optrent 'emhoulissage

Les bagues de serrage sont desunees 4 maintenir le disque en métal
pendant gue le poingon descend ; ainsi, il ne faut pas que le serrage soit
trop considérable, parce qu'alors le métal se déchire; il ne doit avoir
pour hut que de retenir les hords du disque en les laissant glisser dou-
cement, foul en présentant une certaine résistance, an fur et 3 mesure
que le poincon s'enfonce dans la matrice, Si le serrage est bien réglé, la
pidce emboutie sort de la matrice presque sans pli, malgré des dimen-
sions assez considérables, ainsi, par exemple, comme nous Pavons vu
pour des vases de 40 centimdtres de diametre et de 15 centimetres de pro-

fondeur, obtenus en deux passes seulement ou deux coups de bhalancier.

TRANSMISSION DE MOUVEMENT. — Jusqu'’ici, 3 notre connaissance, surtout
pour les balanciers puissants, on n’est pas arrivé & donner le mouvement
de rotation 4 la vis centrale autrement que par des hommes poussant de-
vant cux la verge ou levier I {fig. 1), munie & ses deux extrémités des
lentilles H/ formant contre-poids. Ce mode d’action, trés-dispendieux par
lui-méme, puisqu’il exige Femploi de quatre et souvent six hommes pour
opérer le lancement, est également trés-pénible, en ce sens que les
hommes sont obligés de courir pour communiquer A la vis la vitesse né-
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cessaire. Il faut aussi, de toute nécessité, avoir deux équipes de travail-
leurs se relevant alternativement 2 tour de role.

On comprendra aisément, d'ailleurs, Ila difficulté d’une commmande an
moyen d'une force motrice appliquée 3 un tel mécanisme, si Pon sait
que la vis ne doit faire que un, deux ou trois tours au plus dans un sens
pour opérer I'emboutissage, et quimmédiatement apres, le mouvement
doit s’exécuter en sens contraire, afin d’obtenir le remontage du poincon.

Si l'on fait usage d’une poulie, il y aura évidemment glissement de la
courroie de commande, la vitesse n’étant pas assez considérable; si on
emploie des roues d’engrenage, les dents ne pourront résisterau choc qui se
produit tout naturellement quand le poingon arrive au fond de la matrice.

~ Pour remédier 4 ces inconvénients, le constructeur a eu I'idée de faire
ici I'application des engrenages A coins ou & friction. Ainsi, par exemple,
il dispose dans P'axe de la vis I un arbre supplémentaire I (fig. 1), muni
d’une pidce & deux branches I, qui emhrasse la verge H du halancier. Cet
arbre prolongé est muni d'un grand volant J, placé horizontalement, et
dont la jante est supportée sur une série de galets j. Ge volant est entaillé
sur toute sa circonférence extérieure de deux rainures coniques dans
lesquelles péndtrent les saillies k de la roue K. Gelle-ci est clavetée sur un
petit arbre vertical L, monté dans deux supports L’.

Des ressorts [, dont on peut régler la tension & volonté au moyen de
vis de rappel, agissent ensemble sur des paliers montés sur des glissidres,
permettent de rapprocher la roue K du volant J, et, par suite, de tcnir
les dents circulaires k engagées dans les rainures du volant.

Ce mode de tension au moyen de ressort pourrait étre remplacé p'u'
des contre-poids ou toute autre disposition analogue. Dans tous les cas,
Pextrémité de I'arbre L est munie d’une roue d’angle N, engrenant avec
deux roues semblables N’ et N2, montées folles sur 'arbre horizontal V.
Sur ce dernier est calée la poulie de commande P, ainsi que le manchon
d’embrayage n, destiné & produire 1'entrainement de I'une ou de P'autre
des roues N’ ou N2, afin de faire tourner la roue K et, par suite, le volant
J, tantot dans un sens, tantot dans un autre.

L’embrayage, 4 droite ou & gauche du manchon, ou sa position milieu
qui amene Iarrét complet de la transmission, est obtenu A la volonté de
Pouvrier qui surveille 'emboutissage, au moyen du petit volant A main O,
dont la tige o fait osciller la tringle (/ sur son centre de mouvement o/,

Ce mode de transmission remédie aux inconvénients signalés au sujetde
'emploi des poulies ou des roues dentées. En effet, on peutrégler 'adhé-
rence de la roue A eoin K avec le volant J, de facon & obtenir la force né-
cessaire au lancement de la vis, et quand celle-ci est arrivée A Pextrémité
de sa course, c’est-d-dire quand le poincon touche le fond de la matrice,
les coins de la roue K, quoique toujours animés d'un mouvement de ro-
tation dans le méme sens, n'entrainent plus le volant. Il se produit un
simple glissement qui ne peut amener aucune détérioration des organes.



PERFECTIONNEMENTS
DANS LA TEINTURE ET DANS L'IMPRESSION DES TISSUS

Par M. WARD, & Manchester

(Palénte anglaise)

La base du procédé de teinture de M. Ward est la mise en emploi de
I'indigo. :

Le principe par lequel il procéde est de combiner avec celte matidre
colorante un agent réducteur, dont la puissance est comparativement
faible dans son action jusqu'd ce qu'il ait subi un traitement particulier,
tel que celui de la vapeur ou autre agent calorifique.

Comme méthode spéciale, Pauteur propose d’effectuer cette réduction
dans des vases dans lesquels on aurait fait le vide, ou bien dans des vases
remplis d’'un gaz ne contenant pas d’oxygtne. Dans cette partie du trai-
tement, on ne s’astreint & aucun agent réductif particulier; mais on em-
ploie spécialement la glucose, le sucre de raisin, le sucre d’amidon, la
dextrine, le sucre de canne, etc.

Une de ces substances est mélangée avec de l'alcali, de Ia terre alca-
line, ou un sel alealin, & I'indigo en proportion convenable.

Pour imprimer par le procédé ci-dessus, 'auteur emploie les alcalis et
les terves alcalines d'une maniére toute particulidre, c'est-d-dire qu’il
met en ceuvre une combinaison de deux ouw plusieurs de ces alealis, et
ceux auxquels il donne la préférence sont la chaux et la soude.

Un second point consiste d imprimer ou teindre avec I'indigo préala-
blement réduit par la glucose ou autres substances semblables.

On peut également combiner Pindigo avec d’autres substances, afin
d’obtenir des couleurs varides, en employant I'indigo en combinaison
avec un agent réductif, comme cela a 6té décrit ci-dessus, et en y ajoutant
l'autre matiére nécessaire pour obtenir la couleur désirée. On arrive ainsi
a la combinaison d’un vert en mélangeant le composé avec un sel de
plomb et en le soumettant apriés & une solution de chromate, ou en opé-
‘rant le mélange: de P'alumine ou de l'oxyde d'étain avec I'indigo en le

*traitant ensuite avee de la garance, du quinquina (bark), du bois de cam-
péche, etc.

Pour compléter le systtme de teinture, M. Ward prépare ainsi la cuve
@’Inde : on prend de lindigo et on y ajoule de la glucose ou autres
substances semblables el un alcali, en appliquant enstiite, si cela est né-
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cessaire, la chaleur pour obtenir la réduction, et le prodult est alors prét
4 étre ajouté i la cuve.

Enfin, 'auteur mentionne I'appareil servant i effectuer Fopération ap-
pelée vaporisation. Pour obtenir ce résultat, il fait voyager les produits &
teindre entredeux tiroirs de vapeur ou autres surfaces, de I'une desquelles
la vapeur peut sortir, ou bien on fait parvenir entre ces surfaces de la
vapeur provenant d'une autre source, de telle sorte qu’elle puisse étre
surchauffée, et I'appareil vaporisateur est disposé de telle sorte que les

articles puissent y passer directement, en sortant de Vimpression ou de
la teinture.

MANIPULATION ET PROPORTIONS.

On prend 1% 932 de pulpe moulue qui contiennent environ 910 gram.
d’indigo bengale fin, avec lequel on mélange intimement 1% 820 de glu-
cose faite d’'amidon de riz, én y ajoutant environ le méme volume de mé-
lasse; puis on prend 15190 de chaux en poudre que I'on mélange en-
suite intimement avec l'indigo et la glucose, et y ajoutant 14190 de
soude caustique solide égalemnent bien mélangée.

La matitére colorante ainsi préparée posséde les éléments de réduc-
tion, mais comme la décomposition chimique est faible A la tempéra-
ture ordinaire, elle restera sans changement pendant un espace de témps
variant, suivant la situation danslaquelle elle est prise; mais on trotivera
dans les circonstances ordinaires qu’elle restera sans changer pendant
un temps suffisant pour Ia pratique, que I'expérience indiquera. La com-
position ainsi produite est alors préte 3 étre employée A I'impression,
opération qui se fait par les moyens ordinaires; aprés quoi les produits
sont passés dans une atmospheére de vapeur par laquelle Paction falble
de la glucose est fortifiée, et I'indigo est réduit.

Le degré de température employé pour cela et le temps que les pro-
duits doivent y étre soumis doivent étre calculés en proportion telle
que le plein effet de réduction ait lieu, et cela s'apprendra promptement
par I'expérience. On observera cependant, pour donner un point de dé-
part, que si les produits passent & travers, une atmosphére de vapeur
d’environ un ou plusieurs kilogrammes de pression, leur’ passage A tra-
vers celte vapeur pourra durer une demi-minute plus ou moins, ce qui
sera suffisant. Si 'action durait trop longtemps, la couleur serait sujette
A se détériorer,



 GRUE LOWMOBH'E ET TOU}R*MNTE-:

Par M. FREY, ingénieur-mécanicien d: Paris

- {m6. 7 ET 8, PL. 266)

Dans. le cours de notre publication des machines et:outils, ainsi que
dans divers volumes de ce Recueil, nous avons, entletenu nos; lecteurs
d’une série de machmes ou apparells executés par. M. Frey, mécanicien i
Bellevnlle ainsi, dans le ve vol. de la Pubhcatwn indusirielle, nous avons
décrnt son_systéme de détente. varlable A moderateur A ‘boule ; puis,
dans les volumes suivants, sa rnachme A fabmquer les clous d'epmgle, etc.

Si nousnous reportons ensuite aux comptes rendus. de ce Recueil, les
matémaux e nous- manqueront -pas, et nous citerons la.machine A fa-
brlquer Jes ressorts des voitures et wagons des chemins' de fer ; la cisaille
4 couper les barres de fer, les rails, les fortes toles pour construction de
chaudléx'es, réservoirs, etc. ; les machines-3 percer les métaux; les pei-
gneuses mécaniques avec leurs mécanismes préparatoires des laines.

. Parmi la grande variété de machines et d’appareils qui s’exécutent dans
les ateliers de cet habile mécanicien, nous- citerons aujourd’hui sa grue
locomobile et tournante disposée pour monter les bennes ou wagons de
4 2 5,000 kilog. & une hauteur de 20 matres environ.

Cet apparexl d’une construction trés-sxmple, nous parait appelé i ren-
dre de sérieux services dans une foule de circonstances, soit qu'il s'agisse
d’extraction des terres d’un canal, de I'enlévement: des plerres d’uue car-
ridre, de la décharge des bateaux, etc.

Les principales dlSpOSlthﬂS de la grue locomoblle toumante deM F‘ley

sont indiquées par les fig. 7 et 8 de la pl. 226, qui la représente en élé-
vation et en plan horizontal.
. Cet appareil comprend un fort patm en b01s A, quirecoit, au centre,
une forte boite ¢ dans laquelle vient s'engager la colonne spéeiale B de la
grue, a laquelle se relie le chéssis B/ formant prolongement de la colonne
B, ce prolongement se raccordant d’ailleurs avee un deuxidme chissis D,
qui porte les divers organes de la grue.

Le chassis inférieur A est muni d'un certain nombre de roues-galets g,
fagconnées dans le genre des roues de wagons, et qui permettent & I'ap-
pareil de se transporter d’'une stationd une sutre suivant les hesoins,

Au chéssis principal et inférieur A vient se relier un deuxiéme chissis
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G, sur lequel est boulonné une couronne dentée b, dont ia jante porte.
une rainure circulaire dans laquelle peuvent rouler une série de galets ¢,.
faisant corps avec des pignons ¢ qui engrénent avec la couronne horizon-
tale b. Ces galets ¢ sont montés sur des supports solidement fixés au pla-
teau supérieur D.

Sur ce plateau D est fixé un chissis en fonte M sur lequel est installé
une machine de 6 chevaux, dont la tige du piston actionne la manivelle o
de Varbre y, dont le pignon i engréne avec la roue g, calée sur I'arbre
du cylindre cannelé G, recevant la chaine de fa grue, chaine qui se ma-
neeuvre sur les poulies mouflées £/, entre les bras F et F/ du corps de
la grue.

C’est donc cette machine qui actionne la grue tournante, dont la vitesse
de mouvement peut étre d’ailleurs différenciée au moyen d'un méca-
nisme annexe de leviers m, faisant mouvoir, comme dans tous les appa-
reils de ce genre, un systtmeé de roues n et n’ de différents diamdtres,
lesquelles, par leur engrenage avec l'organe spécial de transmission,
augmentent ou ralentissent la vitesse de la chaine G'.

Le grand plateau D supporte également un chissis en fonte N sur le-
quel est installée une petite machine de 4 chevaux, dontla tige du pis-
ton actionne la manivelle v de Parbre o' sur lequel est calé un pignon =
engrenant avec la roue p. Cette dernidre, au moyen de pignons d’angle,
transmet son mouvement au chissis D par I'intermédiaire des galets 2
pignons ¢, ¢, engrenant avee la roue fixe horizontale b..

Dans cet appareil, comme dans ceux de cette catégorie qui doivent sou-
lever les fardeaux, puis les laisser retomber, en ralentissant ce mouve-
ment de descente, on a disposé un frein puissant #, dont le serrage
s'opere au moyen d’une vis actionnée par le volant & manette s.

Les machines de 6 et 4 chevaux don( cette grue est munie sont ali-

mentées de vapeur par un générateur vertical I, disposé sur le plateau
mobile D, de facon A faire équilibre aux charges maximum que la g,ruo
doit soulever.

Ces divers organes ainsi agencés permettent d’opérer tous les mouve-
ments indispensables & ces appareils, soit les mouvements angulaires de
la grue pour transporter les charges soulevées dans toutes les directions,
soit le mouvement de translation général du mécanisme sur des rails,
pour le conduire, avec sa charge, d’une station & une autre.

Dans les grues de cette espéce, la longueur de la fléche au centre du
chemin de fer est ordinairement de &y matres, en admettant, comme écar-
tement de la voie sur laquelle manceuvre Uappareil, une distance de 3 me-
tres entre les rails.

La charpente de ces grues est généralement en bois. Elle peut monter
environ 2 millions de kilogrammes en 12 heures de travail.

Quant au prix de ces appareils, il varie évidemment suivant le poids &
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enlever 4 chaque manceuvre, les dimensions étant essentiellement va
riables avec ce poids & élever A la hauteur ordinaire de 20 mbdtres.

-EMPLOI DES RESIDUS

DE LA FABRICATION DU GAZ AVEC LES COMBUSTIBLES

POUR AMELIORER LES METAUX FONDUS PAR CES COMBUSTIBLES

Par MM. WILSON {réres et POWER

MM. Wilson fréres et Power ont pris une patente en Angleterre pour
Papplication des déchets ou résidus des cornues des usines & gaz & cer-
taines manipulations métallurgiques, ainsi qu'a Ia fabrication des pots ou
creusets servant & ces manipulations, et qui doivent résister 3 de fortes
températures.

La base de I'opération est le mélange des résidus provenant de Ia
fabrication du gaz avec le coke ou autres combustibles qui sont employés
3 la fusion du fer, de I'acier ou autres métaux.

Par suite du mélange des résidus avec les éléments combustibles, ces
derniers communiquent aux métaux dont ils provoquent la fusion des
qualités toutes particulidres de ténacité, de malléabilité, etc.

Ces mémes résidus ou déchets peuvent étre aussi avantageusement
employés , combinés avec les combustibles et les terres réfractaires
et autres produits propres A la confection des creusets, des cornues et
autres appareils propres i la fusion, et qui doivent subir de forts coups
de feun. '



COMBUSTIBLES

'BOIS. — HOUILLES. — TOURBES

Examen par M. DAUX, ingénieur civil

Nous allons reproduire, d’aprés le Journal des Mines, des renseigne-
ments trés-intéressants, dus aux savantes recherches de M. Daux, ingé-
nieur civil, sur la question des combustibles.

«Presque toutes nos industries nationales sont, en ce moment, anxieuses
au sujet de leur avenir, La nouvelle &re qui va s'ouvrir par la force des
choses les trouve inquittes, irrésolues.

_ Elles ont cependant de puissants motifs de sécurité dans les ressources
qu’'offre notre sol si riche en matitres premitres, en produits territoriaux,
et, disons-le, en intelligence. Si la pratique des échanges internationaux
doit amonceler des nuages, ce ne sera pas sur notre horizon : si une na-
tion doit avoir foi dans I'avenir, c’est la France.

Parmi les matidres premiéres que recéle notre sol, se présentent tout
d’abord les combustibles, agent principal et le plus actif de toute fabrica-
tion, de tout mouvement. A ce point de vue, il est plus que jamais oppor-
“tun d’examiner quelles sont nos forces, nos ressources.

La nature, dans les deux régnes, végétal et minéral, n’a créé que trois
sortes de combustibles : bois, houilles et tourbes.

Les arts industriels, pour obtenir la plus grande somme de calorique
possible dans I'espace le plus restreint, en ont fait les charbons de bois,
les charbons de houille (cokes) et les charbons de tourbe.

Nous allons examiner ces différents combustibles naturels ou factices A
plusieurs points de vue ;

A celui de leur valeur intrinséque, comme pouvoir calorifique ;

A celui de leurs prix dans 'usage et la consommation;

A celui des quantités que notre sol en produit;

Et enfin des étendues superficielles que nous én possédons.

Bois ET CHARBONS DE Bois., — La superficie générale du sol forestier,
selon les statistiques officielles, est de 8,521,000 hectares.

La production moyenne de cette superficie est armuellement de
55,433,400 steres de bois, dont une partie est employée comme hois de
construction, aussi bien que pour I'usage de diverses industries (ton-
nellerie, boissellerie, sabots, manches d'outils, échafaudages, étais de
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mines, plateaux de chemins de fer, etc.), soit environ un cinquidme.

Le reste, bois de chauffage et bois & carboniser, est de 4i, 3!16 700

téres.

L'importation et 'exportation (douanes) n'ont qu’une influence trés-
médiocre sur I'ensemble de la consommation générale.

Pour satisfaire amplement 2 tous les besoins, il faudrait une produc-
tion annuelle d’environ 60 millions de stdres.

Notre superficie forestidre pourrait aisément y suffire, et: dans tous les
cas l’importation par la Suisse, la Savoie et I'Allemagne pourrait suppléer
au déficit ; mais une méme cause s’y est opposée jusqu'd présent ; I'état
actuel des voies de transport; et il faut reconnaitre en outre que les amé-
liorations que I'Etat va entreprendre sur les anciennes voies et leur aug-
-mentation n’auront malheureusement pas pour les bois de chauffage des
-résultats & venir aussi heureux que pour les autres combustibles, par la
raison que les bois sont en grande partie sur les montagnes, dans les pays
accidentés, ot les routes sont plus difficiles & établir, plus cofiteuses et
plus longues de parcours. Pour donner une idée de 'influence que les
voies de transport ont sur les hois de chauffage, nous citerons un passage
tiré des Annales forestitres (1858) ;

« Gependant, malgré la liberté de I'importation, le commerce ne songe
pas & combler ce déficit (20 millions de stéres) & I'aide des bois élrangers,
c'est que le transport gréve les bois de chauffage de frais trop élevés. Ges
frajs, par rapport  Ja valeur des bois, sont évalués, pour un parcours de .
40 kilometres et par stére :

« A 94 p. 100 sur un mauvais chemin;
« A 47 p. 100 sur un chemin médiocre ;
« A 27 p. 100 sur un bon chemin ;

« A 16 p. 100 sur un trés-bon chemin.

« 1l ne faut pas perdre de vue que les bois ont le plus souvent & fran-
chiv, pour &tre amenés aux grandes lignes de communication, un trajet
plus ou moins long, par des voies médiocres ou mauvaises. »

Les bois de construction ou d’industric se vendent ) un prix (64 3
65 francs, moyennement) (qui peut supporter des frais élevés, et il nous
en vient de Suede et Norvége, Allemagne, Suisse et environs, un million
de stéres par an, représentant une valeur de 64,300,000 fr. Mais cette
ressource de I'importation est interdile aux ‘bois de chauffage, dont Ia
consommation, par ce' motif et d’autres; tend A diminuer : de 1800 3
1840, il arrivait moyennement & Paris, par an, 3,500 trains de flottage ;
depuis quelques années il n’en vient gudre qu'un peu plus de la moitié ;
les anciens trains cubaient un peu moins que les trains actuels, mais
celte différence est bien loin de rétablir la parité, et il y a décrmss'mce
évidente.

Des trois combustibles, deux seuls sont susceptibles de reproduction :



GOMBUSTIBLES, 95
les bois -et les tourbes ; les tourbes exigent un laps de temps d’au moins
un sidcle pour se reproduire, de bonne qualité et dans des circonstances
locales favorables, sur une épaisseur de 10 centimdtres. Les bois de
chauffage exigent 20 ans. D’aprés les calculs de M. Elie.de Beaumont, la
houille subit une augmentation d’épaisseur d’'un millimetre par sidcle ;
encore cette augmentation n’est-elle pas générale pour tous les bassms
carboniféres.

Les bois de chauffage donnent 3 la carhomsatlon, selon leur natm'e,
entre 26 et-32 p. 100.

Comme calorique utile, 45 p. 100 en moyenne, et en carbone fixe, de
22 4 32 p. 100.

Sur 38,000 usines, manufactures ateliers et chantlers, en France, un
quarantiéme, au plus, se sert des bois comme combustibles; le reste des
bois est employé dans les usages domestiques et & la carbonisation.

La consommation des charbons de bois.est fort importante, relative-
ment surtout & leur valeur intrinstque ;-aussi peuvent-ils supporter -des
frais de transport, 3 des distances méme fort élongnees des points-de pm—
duction.

Leur emplm est plus généralisé que celui des bois, et ce qui l’empeche
de s’étendre davantage -est I'élévation de leur prix. o

La métallurgie, pour la seule fabrication des fontes et fer, en consomme
annuellement 2,450,000 stu‘es pour une valeur r moyenne de 3/ millions
de francs.

Grand nombre d'industries s’en servent également, et la consomma-
tion domestique absoxhe le reste, dont le chiffre flottant est lmpossﬂ)le A
évaluer.

Dans 47 départements, on fabrique de la fonte, et, dans 54, du feran
charbon de bois.

Naturellement Ia productlon des charbons de bois suit la décroissance
des bois, et ce fait est doublement regrettable, car jusqu'a présent la mé-
tallurgie francaise a prodult des fontes et des fers de qualités estimées et
recherchées.

Ces qualités étalent dues, en grande partie, au traitement par -les
charbons de bois; mais leur diminution annuelle rejette les maitres de
forge vers 'emploi de la houille, qui cependant ne produit que des mé-
taux plus aigres et moins malléables : 'emploi généralisé de la tourbe
pourrait seul rendre aux fers les qualités que leur donnalent les char’ bons
de bois.

1Is constituent le mellleur des combustibles sous le rapport de la quan-
tité de calorique utile qu’ils donnent ; 84 p. 100 de carbone, et calorique
utile 92 p. 100; mais leur prix, devenu fort élevé par la rareté et les
transports, en restreint considérablement Pemploi. Dans 'usage domesti-
que, ils ont le grave inconvénient de dégager une grande quantité d’amde
carbonique, qui en rend 'emploi si dangereux,
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Ils sont fort hygroméiriques et ahsorbent, i l'air, ]usqu’a 7 1/2'p. 100
d’eau.

Houm.Les ET. cOKES. ~— La superficie générale, reconnue et concédée, du
terrain houiller est de 485,000 hectares, répartis entre 45 départements,
et a une moyenne de 11 mbtres de puissance : mais cette superficie est
loin d'étre absolue, et rien n’empéche de supposer que les travaux: d’ex-
ploration qui se font journellement aboutiront & assigner une étendue
réelle beaucoup plus considérable A notre richesse carbonifere. La super-
ficie connue est déjd du reste plus que suftisante pour.nos besoms, car
un tiers 4 peine est en exploitation.

La production indigéne actuelle est de 7,900,000 tonnes (1857); etla
consommation générale de 13,150,000 {onnes,

Notre consommation est de beaucoup supérieure & la production, mais
la houille a sur les bois 'avantage de pouvoir se préter aux lourdes char-.
ges de I'importation, tant par sa forme fractionnée que par suite de la
quantité de calorique qu’elle contlent quantité un peu plus que double
de celle que donnent les bois.

Elle se préte aussi plus facilement aux transports, par la facilité qu’elle
offre aux aménagements, car son rapport du vide au plein n’est que de
42 p. 100, tandis que celui des bois est de 56 pour un poids qui n’est que
moiti¢ de celui des houilles & volume égal,

Nous ne reviendrons pas ici sur les causes qui ont empdché jusqu'a
présent notre production houillere indigéne d’égaler la consommiation,
ces différentes causes ayant été le texte de divers’articles que nous avons
publiés précédemment.

Nous sommes en droit d’espérer que les facilités données par I'Etat aux
moyens de transport par voie d’eau, voies de fer et routes, 'abaissement
des droits de navigation, 1'étendue qui sera donnée au réseau des che-
mins de fer par les Compagnies, sous la surveillance de I’Administra-
tion, contribueront puissamment 4 diminuer les prix des houilles dans
toute la France, et que les Compagnies houilleres voudront bien enfin
ouvrir un nombre de puits d'extraction suflisant au moins aux besoins
généraux.

Les autres combustibles seront appelés & jouir des mémes bénéfices,
mais il est hors de contestation que les houilles en profiteront le plus am-
plement.

Les houilles doivent la faveur avec laquelle on les accueille, d’abord
4 la diminution progressive des charbons de bois et & la cherté qui en
est la conséquence, ensuite A la quantité de carbone qu'elles con-
tienhent. :

Le charbon de bois dur est e meilleur et le premier entre tous les
combustibles; il contient 85 p. 100 de carbone pur, 2 43 p. 100 d’eaun et
le reste en cendres.

Le charbon de terre, la houille, contient 72 p. 100 de carbone en
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moyenne entre les variétés de choix, celles ¢ qui sont le plus dépouillées
d’oxydes terreux; et si Ton prend la-moyenne des houilles de qualités
inférieures, c'est & peine si I'on trouve 50 & 51 p. 100; le reste est
cendres et oxydgs ou terres vitrifiables que 'on connait sous le nom de
michefer,

Les bonnes houilles, contenant 72 p. 100 de carbone, des oxydes ter-
reux et 748 p. 100 d’eau sont, aprds les charbons de bois, le combus-
tible le plus recherché; surtout les 4,000 kilos de bonnes houilles valant
moyennement 30 fr., tandis que les charbons de bois mélangés en va-
lent 85.

De plus, nous sommes assurés d'un approvisionnement immense de ce
combustible, et pour un temps incalculable, en considérant I'étendue et
la puissance de nos gites houillers.

Mais les houilles ont des inconvénients que n’avaient pas les charbons
de bois, celui des oxydes terreux d’abord, qu’elles contiennent toutes en
plus ou moins grande quantité; quelques houilles nen contiennent que
23 ) p. 100, mais ce sont des exceptions; la majeure partie en contient
moyennement entre 10 et 15 p, 100, et les houilles inférieures jusqu’a 30
et méme £0. ‘ , '

Un grand nombre de houilles contient des pyrites (sulfure de fer), et
toutes, sans exception, contiennent plus ou moins de principes sulfureux
" qui se trouvent jusque dans les cokes.

Ces principes sulfureux rendent aigres et rouverains les métaux pro-
duits par Ia houille, et méme ceux qui sont en contact avec elle, chau-
didres, ete. Les charbons de hois et la tourbe rendent, au contrairve, les
métaux doux et ductiles (fers de Sutde; ceux & la méthode comtoise, &
la méthode catalane, ete.).

Pour terminer cet apercu entre le charbon de bois, le bois et les
houilles, nous ajouterons que les combustibles végétaux ont Favantage
d’un feu soutenu et régulier, celui de se conserver longtemps en incan-
descence sous la cendre; de ne pas dégager d’acides sulfureux ;. de pro-
duire des cendres qu’on utilise dans les arts industriels et P'économie do-
mestique, et de la braise dont 'emploi est rechierché.

Les houilles ont un coup de feu trés-vif dit au dégagement de leurs
gaz inflammables, et pas d’incinération : I'intensité du premier coup de
feu des houilles n’est pas sans inconvénient, car souvent il occasionne,
lorsque les chauffeurs ne sont pas attentifs, une dégradation des chau-
ditres qui les met momentanément hors de service.

Les houilles donnent moyennement entre 18 et 23 p. 100 de gaz in-
flammables.

Sur le chiffre de la consommation générale en France, la répartition
des emplois divers peut étre évaluée ainsi:
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Pour usines, manufactures, industries diverses... 8,954,000 tonnes.

Consommation domestique.............. veees 2,350,000 —.
Chemins de fer, bateaux A vapeur, efe. . cee. 1,560,000 —
Mme;., carridres, épuisements, etC...ve.o.... .. 296,000 —

13,150,000 tonnes.

La consommation particuliére de Paris (1859) est de 432,200 tonnes.

L’industrie houilidre, en France, emploie annuellement dans les mines
en exploitation entre 35 et 36,000 ouvriers.

A'la carbonisation, les houilles produisent moyennement 60 262 p. 100
de coke suivant leur nature ; les houilles grasses 65, et les houilles séches
58 2 60.

Les cokes étant la plus haute expression calorifique des homlles .comme
le charbon de hois est celle des bois, on les emploie pour les. usages. qui
demandent une grande intensité de calorique sous.le volume le plus
restreint possible; sur les chemins de fer, les lois, par considérations
hygiénicues, en rendent 'usage obligatoire.

Le coke est le charbon de la houille, et ¢’est 1mpr0prement quel'on a
appelé cette dernitre charbon de terre, puisqu’en fait ¢’est un combustible
cru semi-carbonisé. ‘

Les cokes ont 'inconvénient d’étre sulfureux comme les homlleb qui
les ont produits : et par la méme raison ils le sont plus ou moins suivant
les provenances. :

En métallurgie, on les emploie pour les fontes de seconde fusion, et
dans 'usage domestique pour le chauffage; mais ils oxydent les métaux,
inconvénient (ue n'ont pas les cokes de tourbes qui n’oxydent pas, ne
sont pas sulfureux et n'ont pas d'odeur.

Si tous les cokes de houille étaient faits comine ceux que l’on fabrique
pour l'usage des locomotives, ils seraient puissamment calovifiques, mais
généralement on n’emploie que ceux qui proviennent des usines & gaz, et
coux-la sont épuisés de presque tous leurs éléments de chaleur; ils con-
tiennent, de plus, une assez grande quantité d’'oxydes terreux el s’étei-
gnent facilement. :

La carbonisation des houilles -donne, comme sous—produxts autres
que les cokes, des eaux ammoniacales, des goudrons, du brai, de la
naphte, etc.

Tounbes ET CHARBONS DE TOURBES. — Les tourbes, combustible végétal
composé des mémes éléments constituants que les bois et les houilles,
se frouvent, comme ces dernitres, en gisements trds-puissants et trés-
étendus. ‘

Dans quelques contrées, comme la France, la Hollande, V'Irlande, l’Al-
lemagne, le nord de I'ltalie et la Russie, on en trouve des étendues con-
sidérables.

En France, la superficie tourbidre, connue et concédée, est de 598,000
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hectares environ, répartis entre 46 départements. Cet ensemble déjd si
riche ne constitue pas la totalité, et on peut estimer & un tiers, au moins,
en plus la superficie réelle. L’extraction de la tourbe occupe annuctle-
ment, en France, de 4 4 50,000 ouvriers, et le chiffre d’extraction est
moyennement entre 4,800,000 et 5,300,000 quintaux métriques,

Iy a environ 4,060 tourbidres qui sont ou ont été en exploitation. Dans
les tourbes, comme dans les houilles et les bois, il se trouve une grande
variété d’especes ; chacun, pour les bois, connait les différentes espices,
dures, tendres et résineuses; les houilles ont deux origines distinctes,
celles qui se sont formées sous des eaux marines (nord de la France), et
celles qui se sont-formées sous les eaux douces (sud de la France). Les
tourbes formées sous ces deux influences générales se subdivisent, en
outre, en une variété d'espbces infinies.

Les tourbes ont eu également ces deux formations bien distinctes: celles
qui se sont formées sous les eaux marines et celles qui se sont formées
sous les eaux douces.

Ces dernitres se subdivisent en ligneuses et herbagéres.

Les bois, arbustes et plantes, qui constituent le régne végétal, ont
donné naissance aux houilles et aux tourbes; rien d’étonnant par consé-
quent que les trois combustibles contiennent les mémes éléments de ca-
lorique et les mémes sous-produits : les différences, dans les formes,
consistent en ce que les houilles et les tourbes ont subi sous les eaux une
macération complete pendant un trés-grand nombre de sidcles, dans
les dges géologiques ; et qu’en outre les substances ligneuses et végétales
qui ont formé les houilles ont subi une semi-carbonisation dans le sein de
la terre.

Cette semi-carbonisation des houilles a, sous une puissante pression,
restreint leur volume et développé les principes calorifiques que conte- -
naient les éléments constituants. ] )

Les tourbes, restées presqu’d fleur du sol et postérieures, du reste, &
la formation houillere, sans autre pression que celle des eaux de macé-
ration, ont conservé leurs principes caloriquos 4 un état beaucoup plus
disséminé dans la masse, prmclpes qui n'ont pas pu se développer sous
les influences hygrométriques.

Quant aux bois, subissant I'alternative annuelle de la séve, empruntant
aux influences atmosphériques leur carbone, les principes calorifiques
quils contiennent sont encore plus disséminés dans I'ensemble de leurs
éléments ligneux et feuillus.

Il résulte de l'ensemble de ces causes :

Que les houilles, dans leur état normal, offrent le maximum de car-
bone fixe, de calorique utile que les végétaux peuvent donner, sous le
moindre volume;

Que les tourbes, & I'état normal, en donnent moins, up peu plus ce-
pendant que les bois;
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Que les bois offrent la plus faible expresslon du calorique utile dans
les trois combustibles,

Les hois rachétent, du reste, ce désavantage par une foule d'applica-
tions auxquelles on les soumet dans I'industrie et les arts.

Les tourbes seules resteraient donc d'une utilité moindre si elles ne
jouissaieni pas d’une faculté que n’ont pas les deux autres combustib]es,_
celle de la réduction du volume.

En effet, les houilles et les bois sont rigides dans leur essence, ¢’est-A-
dire qu’on ne peut pas, dans un metre cube, par exemple, faire entrer
plus de bois ou de houille que le métre cube n’en peut contenir : ils sont
incompressibles.

Mais les tourbes, éminemment spongieuses, compressibles par leur
nature constitutive, sont,-par ce fait méme, au moyen d'une préparation
quelconque, broyage, trituration, susceptibles de diminution de volume
ou de se concentrer en plus grande quantité dans un méme volume.

On comprend gu’alors, dans an méme cube, on peut faire entrer deux
fois et méme trois fois le volume normal de la tourbe, et que si, par
exemple, ce volume normal pese 265 kil., le cube concentré pésera 800
ou 810 kilos; et que, de méme, ce cube concentré contiendra trois fois
les quantités caloriques contenues dans la tourbe normale.

Cette concentration constitue la préparation des tourbes.

Dans ces conditions, elles offrent un total de calorique utile surpassant
de beaucoup celui des hois, et qui équivalent 3 celui des houilles, si la
préparation a été bien faite,

Ainsi préparées et bien concentrées & leur maximum de densité, elles
peuvent donner crues jusqu’d 68 2 70 p. 100 de carbone fixe, et carboni-
sées jusqu'a 84, si elles sont bien pures.

Elles donnent 30 4 40 p. 100 de gaz inflammables.

A I'état normal, elles sont trop pauvres en calorique utile pour que
leur usage se soit généralisé, hien que cependant certain nombre d'in-
dustries s'en servent depuis longtemps et méme dans quelques départe-
ments ou elles se rencontrent simultanément avec les houilles { Somme,
Pas-de-Calais, Vosges, Loire-Inférieure, Haute-Sadne, etc.).

Les cssais faits sur une grande échelle en métallurgie, en Angleterre,
en Belgique, en France, en Suisse, ont démontré irréfutablement qu'elles
procuraient tous les avantages des charbons de hois et avaient méme sur
eux celui de ne pas carburer les métaux.

En Allemagne, plusieurs lignes de chend_ins de fer emploient la tourbe
pour les locomotives,

A la carbonisation, les tourbes normales donnent 22 4 2/ p. 100:de
charbon.

Les tourbes concentrées par piétinage aux sabots et moulées en don-
nent 322 36 p. 100.

Les tourbes concentrées par machines, au maximum de densité pos-
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sible suivant les espdces et les provenances, donnent 48 & 50 p. 100.

Le charbon de tourbe, de honne provenance, tourbe concenlrée, con-
tient jusqu’'a 84 p. 100 de carhone : il est peu hygrométrique.

Prix nu cavomique. — Il était une étude intéressante & faire, celle du
prix qu'une quantité de calorique donnée, quantité ¢gale pom' tous,
pouvait cotter par chaque combustible cru et carbonisé.

Nous avons fait cette étude que nous livrons aux lecteurs.

Elle nous a paru intéresser fout le monde, car, soit dans 'économie
domestique, soit dans les arts industriels, il est assez naturel que chacun
désire savoir ce que lui coite la chaleur, le calorique qui lui est néces-
saire, soit pour le chauffage, soit comme agent de premxére nécessité
pour les fabricants et manufacturiers.

Les essais de pouvoir calorifique ont été faits dans des conditions égales
pour tous les combustibles.

Les résumés ont été caleulés, non sur des prix de base exeeptionnelle
que payent, par exemple, les maitres de forges ou les chefs d'usines,
grands consommateurs, qui achdtent en quantités considérables, et pres-
que toujours sur les lieux mémes de production, n’ayant par conséquent
que peu ou pas de frais de transport, et pas d'octroi & payer.

Nous n’avons pas non plus pris pour base les prix de vente en petit
détail, qui surélevent généralement de beaucoup les prix de production.

Nous avons pris une moyenne composée des prix premiers de produc-
tion, en y ajoutant une moyenne de parcours et de prix d’octrois.

En outre, parmi les départements, les uns producteurs de bois, d’au-
tres de houille, d’autres de fourbe, donnent ces combustibles 4 bas prix
relalivement aux autres départements, ou payent eux-mémes assez cher
I'espice de combustible qu'ils ne produisent pas; d'autres les payent tous
cher, n’en produisant auncun; c’est, il est vrai, le plus petit nombre;
nous avons ¢tabli des moyennes entre tous les prix et entre tous les dé-
partements,

Mais, tout & fait en dehors de ces moyennes départementales pour la
France, se trouve une exception, Paris, gigantesque consommateur, qui
absorbe & lui seul annuellement prés du quinzidme de Ja consormation
totale des hois et charbons de bois et un trentidme des houilles. L, par
diverses causes, les prix sont tout 4 fait exceptionnels ; nous avons donc
été amené & établir le prix du calorique 4 Paris, en exception des prix
généraux dans le reste de la France et en regard de ces prix.

Paris consomme annuellement (1859) :

1,000 kilos ou tonnes de houilles. . ... veee 032,200
En stéres de bois de chauffage....... cees 773,961
En stéres de charbons de hois........... . 322,172
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Plusieurs considérations importantes ressortent de I'examen de ce ta-
bleau : laissant de cité les prix exceptionnels de Paris, et ne considérant
que les moyennes générales dans toute la France, on voit :

Que I'élévation du prix du calorique est en rapport direct avee les vo-
lumes des combustibles ;

Qu'il est en rapport inverse avec les quantités de carbone et les pesan-
teurs ou les densités;

Que les tourbes crues, soit pidtinées et moulées par hommes, soit con-
centrées et moulées par machines, sont le combustible le meilleur marché ;

Que les houilles crues les suivent dans 'ordre économique;

Que les cokes de houilles, bien préparés, ¢’est-2-dire non épuisés par
la distillation, viennent aprés;

Que les prix plus élevés sont faits par les bois crus, les charbons de
tourbe normale et de tourbe concéentrée ; ‘

Que le prix moyen commercial des hois et des houilles est de 30 fr.
environ, et gu'a ce prix les bois sont beaucoup plus chers;

Et qu’enfin les charbons de tourbe piétinée et les charbons de bois don-
nent le calomque le plus cher.

Ces prix sont actuels et en résumé assez élevés; il serait bien A désirer
quils diminuassent d’an moins un tiers dans Vintérét de Ia prospeuté
générale, et c'est ce que nous devons attendre des dispositions que 1'Etat
va prendre pour diminuer, par tous.les moyens en son pouvoir, les frais
de transport qui doublent ’ensemble des prix de production.

Cependant, s'il est ‘permis de préjuger de l'avenir, cet adoucissement
graduel dans les prix et I'extension des moyens affecteront plus spéciale-
ment les houilles, dont la production augmentera avec I'extension desré-
seaux de voies et celui de Ia consommation.

Les bois et charbons de bois, limités dans leur production par la nature
méme des terrains et des circonstances qui les entourent, menacés par
'essor que prendra la production houillere, verront peut-étre teur con-
sommation décroitre.

Mais un bhel avenir est ouvert aux exploitations tourbidres, si les in-
dusiriels qui exploitent les marais savent comprendre leurs véritables
intéréts. La grande généralité des gisements tourbiers est située, sauf
quelques exceptions, dans les départements éloignés des centres de pro-
duction houillere ; or, les frais de transports, méme réduits, qui gréve-
ront toujours les houilles pour arriver jusqu'a ces départements, don-
neront aux tourbes une grande facilité d’écoulement, et A des prix
avantageux.

Mais il ne faut pas perdre de vue que les usines et manufactures qui,
jusqu’a présent, n’accueillent I'emploi de la tourbe qu’avec dédain ou
méfiance, n'arriveront & son emploi usuel qu'a la condition d’avoir des
tourbes de bonne qualité, bien concentrées, et d’étre bien assurés de leurs
approvisionnements annuels.
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Si donc les exploitants de marais veulent assurer cet avenir et géné-
raliser I'usage de la tourbe, il faut ahsolument ¢u'ils s'étudient & préparer
les tourbes, non plus comme par le passé, pour quelques industries ui
s'en contentaient telles quelles, mais avec tous les soins nécessaires pour
en faire un combustible excellent, ce qui peut parfaitement s’exécuter.
un prix de revient laissant encore une belle marge aux bénéfices; I'épo-
que ot Pon préférait vendre moins en quantité et plus cher se passe; il
faut & présent faire mieux, plus vite, gagner moins par tonne, mais faire
et vendre beaucoup de tonnes; en somme, on n'y perd pas.

La concurrence pourra s'établir entre les houilles de provenances di-
verses, indigénes ou étrangdres, parce que les bassins houillers sont obli-
gés d’envoyer au loin leurs produits; elle ne s'établira pas entre les
tourbes, toutes de consommation locale ou A parcours trés-limités.

Et dans tous les cas, en saine économie platique, la concurrence, loin
d’étre un fléau, est un bienfait, car ¢ est elle qm ouvre indéfiniment I'es-
pace 3 la consommation, »

TEINTURE EN BLEU DES COTONS ET AUTRES MATIERES

Par M. GOURRIERE, 2 Lille.

Il est presque généralement admis de se servic du sulfate de fer ou
couperose verte pour oxyder I'indigo dans les cuves préparées pour la
teinture en bleu par I'indigo; ce moyen est bon en lui-méme et a la con-
sécration de I'usage , mais il présente deux inconvénients sérieux.

Le premier, c’est la lenteur avec laquelle les cuves arrivent au point
d’oxydation voulu; le second, c'est la variété des nuances que présente
la teinture, surtout dans la saison des chaleurs.

De nombreuses expériences ont permis & M. Courridre d'éviter ces
inconvénients en substituant le chlorure de fer au sulfate de fer.

Le chlorure de fer ne se trouvant pas dans le commerce, Pauteur le
prépare lui-méme de Ja manitre suivante :

On prend des tournures de fer ou des clous rouillés que 'on met dans
une cuve en bois doublé de plomb; on verse sur cette ferraille de I'acide
chlorhydrique, en laissant la décomposntlon seffectuer pendant qua- -
rante-huit heures envlron

Au bout de ce temps; on décante la liqueur que l'on verse dans les
clives & indigo, dans la proportion de 2 litres par 100 litres d’eau. La
cuve monte instantanément, ct au bout de trois heures elle est préte
pour la teinture.



TIREUR MECANIQUE
POUR L'IMPRESSION SUR ETQFFES

PAR M. WALCH

{PLANCHE 5, SUPPLEMENTAIRE)

Depuis longtemps, on a cherché 4 remplacer, par un moyen méca-
nique, le travail que font des enfants pour étendre et égaliser les cou-
leurs dans les chissis, pendant I'impression 4 la planche des toiles peintes,
mais aucun des moyens proposés jusqu'a ce jour, 3 notre connaissance,
n’a satisfait complétement aux besoins de ce service.

La machine que nous allons décrire fonctionne depuis quelques mois
dans plusieurs fabriques importantes. Nous I'avons vu en pleine activité
dans 1'établissement. de M. Onfroy, A Paris, qui est le cessionnaire du
brevet Walch, et nous avons pu nous convaincre des avantages qu’elle
présente sous le double point de vue de 'économie et du perfemonne-
ment dans e travail, avantagrps qui peuvent se résumer ainsi :

1¢ Supprimer le gamin-tireur sans augmenter le travail de Pouvrier ;

- 20 Régler d'une manitre cerlaine et constante la fourniture de la
couleur;

3° Assurer une grande régularité dans le tirage de la couleur;

4 Enfin, apporter une économie notable dans la couleur employée.

Le modele n° 1, représenté sur la pl. 5, supplémentaire, est suscep-
tible, suivant les nécessités du travail ou la disposition des ateliers, d'étre
employé d’une manidre fixe prés de la table de I'imprimeur, ou se mou-
voir sur rails fixés au sol, soit sur le coté, b()lt. au-dessous de li table &
imprimer.

Le modale n° 2 est spécialement desting & courir au-dessus de la table
A imprimer sur des rails fixés & la table elle-méme, ainsi que cela est
généralement appliqué dans les ateliers des fabriques d’Alsace.

Cette machine est composée d’une petite caisse en bois montée sur
des pieds en fonte munis de galets qui roulent sur des rails en for, fixés
comme il a été dit, soit au sol (modele n® 1), soit sur le coté de la table
de 'imprimeur (modéle n° 2), au-dessus de laguelle la caisse est montée.

Cette caisse, comme une partie de celles. employées par les impri-
meurs, est fermée & sa partie supérieure par une toile tendue A un cadre
en hois, un second cadre semblable au premier sert 4 fixer sur la pré-
cédente la toile qui recoit la couleur. Cette seconde toile n'occupe pas

XX, 8
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toute la longueur pour laisser une ouverture C, nécessaire 4 'introduc-
tion de la couleur,

Au-dessus de cette seconde toile, et pouvant glisser sur toute sa lon-
gueur, est dls[)mée une brosse fixée 4 un chissis an moyen de vis et de.
ressorts qui permettent de régler sa position par rapport a la toile.

Le chissis porte-brosse est guidé dans son mouvement de va-et-vient,
par des régles en fer, fixées de chaque coté de la boite; il est relié &
deux leviers F, qui ont leur centre d’oscillation vers le milien de leur
longueur, sur des boulons fixés sur les montants verticaux du béti.

Deux autres leviers T, placés verticalement et munis chacun d'un cro-
chet A leurs extrémités inférieures, sont fondus, vers leur centre de
mouvement, avec un secteur denté qui engréne avec un secteur sem-
blable, fondus avee chacun des leviers horizontaux L. Ceux-ci sont mu-
nis d’une pmgnée et P'un deux, celui qui se trouve du ¢Hté de l’ouvrler,
est relié par une tringle 4 la pédale P.

Aux leviers F et T sont attachés des ressorts & houdin R et R/, reliés &
une tringle en fer B, au moyen de laquelle on régle Jeur' tension suivant
le travail A fournir,

A cet effet, cette tringle est montée dans deux douilles terminées par
des tiges filetées qui traversent le moyeu de deux petits pignons for-
mant écroux. Ces pignons engrénent avec une chaine Vaucanson qui
passe sur un troisidme pignon-guide, et enfin sur un quatridme sur 'axe
duquel est monté un volant 3 maneite.

Il résulte de cette disposition qu’en faisant tourner ce volant, on fait-
tourner les deux pignons qui ont leur moyeu taraudé, et que I'on rap-
proche ou que P'on éloigne bien paralltlement la barre de tension, A
laquelle sont attachés, & chaque extrémité, les ressorts, Ceux-ci se trou-
vent alors plus ou moins tendus, suivant que I'on a tourné le volant de
gauche 3 droite, ou vice versa.

MARCHE DE L’APPAREIL.

MobkLe N° 1. — L'ouvrier, au moment olt il porte sa planche au-des-
sur du chéssis pour prendre la couleur, appuie sur le levier L, soit
directement avec la main, soit indirectemnent avec le pied porté sur la
pédale. Par ce mouvement, il raméne en avant la tige T, dont la partie
inférieure est munie d'un crochct qui vient saisir 'extrémité inférieure
de la fourche F. ’

Au moment ol le levier ou la pédale est abandonné par I'ouvrier pour
imhprimer sa planche sur I'étoffe, Ia lige T est ramenée en arridre, & sa
position de repos, par son ressort de tension R ; elle entraine dans son
retour la fourche porte-brosse I, qui, arrivée au bout de sa course,
s'échappe d’elle-méme en abandonnant le crochet, et est ramenée ) son
point de départ par I'action du ressort de tension R/,
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Dans le modele n° 1, la tige et Ia fourche porte-brosse sont au repos.

MonkLe N° 2, — Dans ce modele, la tige & crochet F est supposée re-
venue 4 son point de départ, et va laisser échapper la fourche porte-
brosse, qui reviendra alors 4 la position qu'elle occupe dans le moddle
n° 1, par I'effet de son ressort de tension R’.

Le prix de cette machine est peu élevé; il est de 210 francs, et, pour
en faciliter 'acquisition, M. Onfroy propose une combinaison qui nous
parait trés-avantageuse ; elle consiste & ne donner gu’une certaine somme
tout d’'abord, et le complément de mois en mois, afin que la machine
soit payée par le prix de la journée de gamin-tireur, c¢'est-d~dire sur
une partie des économies que son emploi assure & Uacquéreur.

APPLICATION DE VERNIS, GELATINE ET AUTRES
SUR TISSUS

Par M. BERNARD, & Paris

L’objet principal d'un brevet qu’a pris en France M. Bernard est de
recouvrir d'une couche de gélatine brillante des tissus de toute espdce,
notamment les étoffes de soie unies ou brochées, moirées, brodées, la-
meées, or ou argent.

La manipulation premidre admise par M. Bernard a subi depuis
'époque de la prise de son brevet de sérieuses modifications ; pourtant,
il parait intéressant de mentionner cette manipulation premitre et celles
qui 'ont complétée,

En principe, I'auteur étendait sur un papier convenable un vernis im-
perméable, composé de gomme laque blanche ou jaune dissoute dans
Palcool; on laissait sécher ce vernis sur le papier; puis on_y appliquait
Pétoffe qui devait y adhérer au moyen d’un fer chaud ou de la pres-
sion de deux cylindres échauffés. Par ces effets, le vernis fondait et pro-
duisait I'adhérence, en donnant en plus au papier une imperméabilité
nécessaire pour le gélatinage.

Ce produit est tout particulitrement utilisé en chapellerie pour les
coiffes des chapeaux ainsi que pour leurs garnitures.

Les étoffes ainst prépardes sont ensuite gélatindes parle procédé connu
(ui consiste & enduire 1égérement une glace ou feuille de verre d’une
couche de fiel, el & conler ensuite sur cette glace de la gélatine fondue
et & y appliquer ensuite I'étoffe fixée sur le papier. La gélatine étant
sdche, donne par ce moyen un trés-heau vernis.
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C’est le procédé généralement mis en usage pour le gélatinage des
papiers. .

1l était difficile de l'appliquer aux étoffes, notamment aux soieries,
dont les couleurs sont si faciles A altérer quand elles sont trop longtemps
en contact avec 'humidité, I importait d'empécher la gélatine de passer
A travers le tissu, et, par conséquent, empécher ce tissu de hoire cette
gélatine. La surabondance de gélatine, demandant beaucoup plus de
temps pour le séchage, altérait notablement les couleurs et les brouil-
lait; le moyen de prévenir ces accidents était naturellement Pemploi du
papier imperméabilisé ci-dessus déerit.

L’imperméabilisation est tout 4 fait indispensable, en effet; sans elle, le
papier s'allongerait par Peffet de humidité de la gélatine, d’ot1 découle-
rait qu'infailliblement, ou il se détacherait de I'étoffe, ou il occasionnerait
un grippage qui en rendrait tout emploi bien difficile, sinon impossible.
Sans l'application des papiers sur V'étoffe, cette dernitre ne pourrait re-
cevoir aucun collage sans en étre traversée et accuser des taches. -

Dans les manipulations qui viennent d’étre décrites, 'auteur a reconnu
que la gomme laque présentait I'inconvénient de ne pas se distribuer
également dauns Palcool, et par suite, lorsque I'on faisait ’application des
tissus sur les papiers préparés avec cet encollage, la chaleur des fers ou
des cylindres faisait passer It gomme au travers des tissus, aux endroits
ol elle était en excds, en accusant ainsi des taches.

On a paré 4 ces taches en employant, pour encollage, la méme gélatine
dont on s'est servi pour vernis, en étendant cette couche au moyen d’un
pinceau.

Ce mode d’encollage, qui donne plus de corps au papier et rend tout
grippage ou décollage impossible, enserre done, comme on le voit, le
tissu entre deux couches de mémes substances, dont 'une sert de collage
et I'autre de vernis. Dans ces circonstances, le séchage est beaucoup plus
rapide, et les chances de décoloration bien moindres; elles sont d’ailleurs
nulles, si la gélatine formant encollage traverse le tissu.

Pour obvier d’ailleurs & I'inconvénient de la décoloration par I'effet de
la pénétration de la gélatine, on pourra colorer cette dernitre de la
nuance du tissu dont on fait emploi.

Afin de rendre les tissus plus souples, on peut arriver & supprimer le
papicr, On devra alors procéder comme il suit : on versera une couche
de gélatine sur une glace bien unie, et on laisse arriver cette couche &
un certain degré de congélation, de telle sorte qu’elle ne traverse pas le
tissu que 'on étend dessus. Ce tissu est ensuite recouvert d’'une couche

.de vernis auquel on donne une certaine solidité enle recouvrant lui-méme
d’une couche de vernis A la gomme laque étendu aumoyen d’un tampon.
Le résultat de cette manipulation est tout naturellement un vernissage
imperméable des tissus.

Des diverses méthodes de procéder qui viennent d’dtre décrites, 1’ex-
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périence a constaté qu’il était possible de former avec les étoffes des
papiers de toutes couleurs, dorés ou argeniés, des dessins de toutes
espices, des ornements, rayures, arabesques, mosaiques, marquete-
rie, etc.; en superposant sur les papiers des découpures ou bandes’
d’étoffes collées, et vice versa, soit en juxtaposant les objets découpés et
gélatinant aprés,

Le gélatinage de ces réunions a. pour objet, en détrempant la teinture,
de faire projeter aux parties découpées des ombrés fondus, se répandant
sur les papiers auxquels ces étoffes sont adhérentes. Ces projections,
s'opérant sur les contours ou sur les bords, produisent un effet ombré
tout nouveau et imitent, d’'une maniére trés-économique, les porcelaines
décorées.

En remarquant, d’ailleurs, que les étoftes de soie sont généralement
d’un prix assez élevé, et que ces ombrés ne proviennent que de la nature
des couleurs des étoffes, M. Bernard a eu- I'idée de prendre des papiers
blancs et de leur faire subir, comme aux étoffes, 'opération de Ia tein-
ture, de maniere & leur faciliter la production des ombres, comme pour
les étoffes elles-mémes, ce que on n’a pu obtenir par 'emploi des pa--
piers peints ou colorés journellement en usage. '

. APPAREILS DE PRECISION

COMPTEUR A GAZ
Par M. NOBEL, ingénieur & Saint—Pétershourg

(PLANCHE 266, FIc. 9 A 11)

»

Par son brevet, en date du 23 septembre 1857, M. Nobel, ingénieur &
Saint-Pétersbourg, présenta les partcularités d'un appareil compteur 4
gaz fondé sur le principe de Pabsorption ou de 'augmentation de cer-
taines substances exposées aux courants de gaz. -

Ge principe permet, par suite des applications aux divers résultats :

10 En saturant le gaz en totalité ou en partie, de la vapeur d’un liquide,
tel que l'eau, I'alcool, etc.; .

2° Ou en ghsorbant la vapeur d'eau contenue dans le gaz, au moyen de
substances hygroscopiques, comme le chlorure de calcium, 'acide sul-
fupique, etc. ;
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3° Ou par.la réaction chimique d’une partie du gaz sur certaines sub-
stances, telles que Je chlorure aucuel se combine le gaz d’éclairage pour
former un liquide connu sous le nom de liqueur des Hollandais.

M. Nobel donne pour type d’opération le premier des moyens propo-
sés, comme étant le plus simple et en méme temps le plus sir, ainsi
qu'on le reconnait par la fig. 9 de la pl. 266, qui indique, en coupe
transversale, 'appareil mesureur.

Ce compteur se compose d’un vase b en métal, en verre ou autre ma-
tidre convenable, surlequel se trouve, i sa partie supérieure, un con-
duit adu gaz; ce conduit se bifurque pour recevoir le gaz saturé qui
s'échappe alors par le conduit ¢/.

Le conduit o d'arrivée du gaz communique avec appareil ou vase b, au
moyen du tube d, percé d’une ouverture dans laquelle se visse le goulot
d’une bouteille £, dans laguelle on met une certaine quantité de mercure.
Dans le goulot de cette bouteille se meut une petite tige en verre sup-
portée par un petit disque reposant sur le bain de mercure. Cette tige
peut donc s’élever et s'abaisser selon que le mercure est plus ou moins
dilaté sous I'effet du gaz qui enveloppe la bouteille f.

La tubulure d'échappement o' du tube conducteur du gaz est en
comrmunication avec U'intérieur du vase b, au moyen d’un petit tuyau e.

Les dispositions adaptées & la tubulure ¢ permettent donc de rétrécir
d’une certaine quantité 'ouverture d, par laquelle le gaz s’introduit dans
le vase b.

Le vase b est rempli jusqu'd une certaine hauteur, régularisée par un
robinet d'échappement h, d'un liquide dont le gaz doit se saturer. Ce
méme vase est séparé en deux parties par une cloison verticale métalli-
que g qui oblige le gaz, en passant, & venir affleurer la surface du bain
du liquide pour opérer la saturation, laquelle d'ailleurs s’opdre plus
spécialement par le passage du gaz A travers les fils on cordons de coton ¢
qui, suspendus & la partie supérieure du vase b, plongent dans le liquide
de ce vase. Ces fils, par leur capillarité naturelle, présentent aux gaz les
éléments propres A leur saturation compléte.

Le liquide est introduit dans 'appareil au moyen d’'une ouverture su-
périeure ¢, fermée par un bouchon, et I'on peut opérer la vidange du
vase bau moyen d’un conduit %, disposé 4 sa partie inférieure.

Foncrions pE L'apparEiL. — Tant que le gaz est en repos, 'évaporation
est nulle ou & pen prés. On pourrait, au hesoin, Pannuler complétement,
en adaptant des soupapes au conduit ¢ du gaz. Mais & mesure que I'on
ouvre le robinet de'conduite du tuyau fixé 3 la tubulure a, le gaz s’intro-
.duit par le tuyau d, pour pénétrer dans le vase b, en proportion détermi-
née par le rapport des diamatres des tuyaux et d, ce dernier étant d’ail-
leurs plus ou moins diminué par la plus ou moins grande pénétration de
la tige de la houteille .

Supposons done, pour fixer les idées, que la section du tuyau ¢ soit de
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10 centimetres carrés, et celle du”conduit d'un 4/2 centimdtre carré, il
passera donc, dans le méme témps, et & une certaine température,
-100 décimatres cubes de gaz par le premier, et 5 parle deuxidme. On doit
dire 3 une certaine température, car i mesure qu’'elle s’éléve, le mercure
du flacon f se dilate et la tige de verre ou de métal mtercepte le passage
d'une partie du gaz dans le vase b, en faisant ainsi varier d’'une maniére
notable les dimensions des orifices d introduction a et d.

» Une fois que I'on connaitra 'échelle d’évaporation, on pourra déter-
miner la quantité de gaz consommé :

A° par le poids, en pesant ]’appareil ou seulement le liquide qui y est
contenu ; .

2¢ Par la mesure, en transvndant le liquide dans des vases en verre
marquant les degrés de consommation.

On comprend que, dans le systéme de saturation du gaz, il sopére une
baisse graduelle du niveau du liquide, et par suite de Pévaporation, ce
qui permet d’adapter & I'appareil des indicateurs 3 cadrans ou A tubes
en verre gradués.

Le nouvel appareil de cette sorte est indiqué par les fig. 10 et 11 de
‘la planche 266.

La fig. 10 est une élévation en coupe du nouvel indicateur au comp-
teur & cadran.

La fig. 11 est une section horizontale faite au~dessous du cadran-indica-
teur.

Dans ces ﬁgures, les mémes lettres rappellent les pitces sembables de
I'appareil pris comme type.

Ce nouvel appareil se compose, comme le premier, d’'un vase b dans
lequel se trouve le liquide & un certain nivean. Le gaz arrivant par la
tubulure ¢ peut passer dans la cuvetie b, par une ouverture d, dans la-
quelle s’engage la tige conique d'un flotteur, pouvant se mouvoir dans
la houteille f qui, elle-méme, repose sur un plateau qu’une vis f/ peut
faire monter ou descendre & volonté. ]

La capacité b est divisée en trois parties par deux cloisons verticales
en métal g qui obligent le gaz & lécher la surface du liquide, et des fils
ou cordons en coton, ou autres matidres spongieuses ¢, soutirént par
capillarité le liquide dont le gaz se sature par son passage dans ces sortes
de réseaux, pour s'échapper ensuite ainsi saturé par la tubulure e, cor-
respondante & celle du premier appareil.

Dans cet appareil, le niveau du liquide dans la capacité b doit se
maintenir constant, et cet effet s’obtient au moyen d’un réservoir annexe i,
muni d’une soupape A sa partie inférieure. Ce réservoir contient une
certaine quantité de liquide propre & la saturation, et que-'on y a intro-
duit par une ouverture supérieuve r.

La soupape inférieure du réservoir ¢ peut étre ouverte, suivant le
besoin, pour fournir du liquide au bassin b, au fur et & mesure que I'ab-
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sorptlon s'optre, par leffet de la descente d'un flotteur p, placé surle
bain du vase b. Il s'opére donc ainsi une nouvelle addition de liguide au
bassin b, touJours proportionnelle 4 la masse évaporée. o
Dans le¢ réservoir additionnel ¢ agit un flotteur convenablement chargé l
relié 3 un second flotteur ¥, qui se meut dans une colonne s, par un
cordon passant sur deux poulies n et m, lequel communique un mou-
vement de rotation 3 une poulie n/ portant une aiguille indicatrice
dont Ja marche s'indique sur un cadran gradué dans, le: rapport de I'ab-.

sorption du hqmde.
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NOUVEL APPAREIL -D’ALIMENTATION
DES GENERATEURS

Par M. GARGAN, ingénieur, constructenr de machines A Paris -

Parmi le grand nombre d’appareils, de machines et d’instruments
d'agriculture que I'on a pu examiner 4 la belle et grande exposition agri-
cole qui vient d’avoir lieu au Palais de U'Industrie, peu de visiteurs, nous
le pensons, ont compris 'ingénieux petit appareil qui alimentait la ma-
chine locomobile appliquée sur le wagon & transporter les liquides, qui
est di & M. Gargan, constructeur de mérite, dont nous avons déji eu
I'occasion de parler. Beaucoup ont dii croire que cet appareil n'était
autre qu'une pompe alimentaire,, construite seulement avec un mouve-
ment particulier et quelques modifications spéciales,

Mais nous devons dire que c’est un systéme tout nouveau, qui a le
mérite de fonctionner sans soupapes ni clapets, et qui, par suite, n’est
pas susceptible de se déranger comme une pompe ordinaire.

C’est un véritable mesureur qui sert A envoyer régulidrement 3 la
chaudidre et aux instants voulus, le volume d’eau exactement correspon-
dant 4 la quantité vaporisée et absorbée par la machine. Il maintient
“ainsi un niveau constant dans le générateur, sans que le chauffeur ait ja-
mais 4 s’en préoccuper, condition importante qui n'a pas été toujours
bien remplie avec les appareils en usage pour les générateurs & haute
pression.

Le mécanisme est de la plus grande simplicité; aussi a-t-il intéressé
tous les ingénieurs qui I'ont vu fonctionner : il eonsiste en un piston-
tiroir creux, percé latéralement de trois orifices, et animé d’un mouve-
ment de va-et-vient. Le premier de ces orifices correspond au tuyau de
prise d’eau, les deux autres sont en communication avec intérieur de la
chaudiére, mais de telle sorte que l'un se lrouve toujours avec I'eau
chaude et Pautre avec la vapeur, quand le hiveau est au-dessous de la
ligne normale. :

Il résulte de cetle dlSpOSltIOIl qu’d chaque course dudit piston-tiroir,
sa capacité intérieure ‘se remplit d'eau froide qui, de son propre poids,
descend A la chauditre ; mais dés que le niveau dans cetfe dernitre dépasse
1a ligne normale, il 0’y a plus d’écoulement possﬂ)le puisque tout le sys-
téme est plein d’ean; ce n'est quelorsque le niveau s’abaisse que lavapeur
de la chaudiére peut entrer dans I'appareil, et que I'eau peut s’en écouler.
Nous ne manguerons pas de déerive avec détails et de donner le dessin de
ce remarquable instrument qui est appelé A rendre d'utiles services dans
les moteurs A vapeur.

XX, )



ROULEAU A VAPEUR LOCOMOBILE

POUR COMPRIMER LES ROUTES MACADAMISEES

On fait actuellement, dans les grandes avenues du bois de Boulogne,
une nouvelle application de la vapeur comme force motrice, qui parait
devoir produire -des résultats satisfaisants. Jusqu’a présent, les rouleaux
compresseurs destinés 3 former les chaussées macadamisdes étaient
trainds par de forts chevaux dont le nombre est variable avec le dia-
métre, la largeur et le poids du cylindre. Un inventeur, dont nous n’avons
pas su le nom, a eul'idée de remplacer les animaux par une locomobile,
ou plutdt par une sorte de machine locomotive qui, fonetionnant comme
une locomotive ordinaire sur les voies ferrées, A I'exception u’elle n'a
pas de roues, est solidaire ‘avec le rouleau comprimeur lui-méme,
qu'elle entraine dans sa marche lente et mesurée sur le macadam,

Cette machine a été construite 4 Bordeaux; ses dimensions sont telles
qu'elle peut aisément fournir une puissance de dix chevaux. La chau-
digre est horizontale et placée au-dessus du roulean ou gros cylindre
compresseur-augquel elle ajoute son propre poids, comme celui de tout Ie
mécanisme, ce qui est & 'avantage de 'appareil, puisque c’est la charge -
méme qui fait le travail. '

Les cylindres & vapeur sont également horizontaux et placés latérale-
ment de chaque coté du générateur; la puissance est transmise A la fois
aux deux extrémités de I'axe du comprimeur, leuel est précédé et suivi
d’un rouleau plus petit, servant au besoin de support roulant & tout le
systeme.

Le conducteur de la machine nous a dit quc cet appareil peut faire
environ le double de travail que le plus fort rouleau ordinaire trainé par
8 249 chevaux, c’est-id-dire comprimer et régulariser une surface donnée
de macadam en moitié moins de temps.

Si d’un ¢6té on tient compte de ce résultat, et si on remarque, de
P'autre, que le moteur et le comprimeur ne font qu’un scul et méme ap-
pareil , par-conséquent beaucoup moins embarrassant, occupant peu de
place, et ue par cela méme, la chaussée que Pon veut macadamiser n’est
pas piétinée comme avee le rouleau ordinaive, on peut dire qu'un tel
systéme est appelé A rendre de véritables services, et qu'il remplacera
avec avantage, sur les grandes voies publiques, cette énorme machine gui
géne d’autant plus la circulation qu'elle est attelée d'un plus grand
nombre de chevaux,



MACHINES—"O’UTILS

GROS TOUR A ROUES DE WAGONS

DES ATELIERS DU CHEMIN DE FER DU MIDI A BORDEAUX

(FIG. 4, PLANCHE 267)

En visitant Pannde dernidre les ateliers des gares de Ia Bastide et de
Saint-Jean, destinés spécialement 2 la réparation des locomotives et wa-
gons des chemins de fer d'Orléans et du Midi, ateliers qui peuvent et
doivent étre regardés comme des modeles en ce genre, pour leur bonne
disposition, leur riche outillage et I'ordre parfait qui y régne, nous avons
remarqué, parmi les nombreux outils qui meublent ces riches ateliers,
et non sans un grand intérét, des tours & chariot pour tourner les roues
de wagons, lesquels présentent cette particularité que les burins sont
{rés-larges, au lieu de former grain d’orge, ce qui leur permet d’attaquer
A la fois toute la largeur de la jante, avec le boudin compris ; les supports
sont alors assujetlis avec une trés-grande solidité. Par cette disposition,
d’ailleurs trés-simple, on peut tourner facilement plusieurs paires de
roues sur chacun de ces tours, dansla méme journde. )

La commande des deux plateaux & engrenages est comme dans ceux
que nous avons déja publiés '; elle se fait au moyen de pignons qui leur
communiquent en dessous un mouvement de rotation et les font marcher
4 la méme vilesse, afin que les deux roues tournent bien paralldlement
" sans produire de torsion A leur essieu, eondition importante pour la
perfection du travail, et qui n’est bien connue que depuis quelques
années. .

Cest & M. Mathieu, ingénieur de grand mérite, qui a dirigé ces
ateliers pendant plusieurs années, en y apportant des soins et une orga-
nisation vraiment remarquables, que nous devons la communication des
dessins du tour que nous publions.

La fig. 1% de la pl. 267 représente une vue longitudinale du tour &
'échelle de 1/40.

1, Nous avons déja publié, dans le ve volume de notre Publication industrielle, un tour
analogue par M. Mesmer, ingénieur, directeur des ateliers de Graffenstaden.

On trouve également, dans le x° volume de ce Recueil, un gros tour 4 quatre outils, par
M. Polonceau, ingénieur, qui ne différe des autres que par la disposition de ses outils, dont
deux sont dégrossisseurs et deux finisseurs,
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La fig. 2 en est une vue de bout, du ¢bté de la commande.

La fig. 3 est une section verticale suivant la ligne 1 et 2 de la fig. 1,
faisant voir la coupe d'un chariot ou porte-outil.

Le banc du tour est composé de trois parties indépendantes les unes
des autres ; la premitre comprend les supports et les chariots, la seconde la
poupée fixe, la troisitme forme la poupée mobile; ces trois organes sont
reliés par des boulons & un massif en pierre, afin de les y fixer et de les
rendre solidaires entre eux.

Les deux supports ou lunettes A et A’ sont reliés ensemble par un pla-
teau en fonte B, qui sert de socle et guide les chariots C ¢, lesquels sont
réglés au moyen de vis munies d’un petit volant & main ¢. Dans les cha-
riots G, ¢/ sont fixés les porte - outils ¢ jan moyen de vis de pression qui
sont & la partie supéricure des chariots; un outil ou burin b, ayant la
forme du bandage, est monté dans chacun des porte-outils; ¢’est lui qui,
attaquant la fonte, tourne la circonférence des roues E montées sur leur
essieu F. : ‘ _

La poupée fiwe G, placée A gauche des supports A, est aussi en fonte,
d’'une seule pitce, et porte 'arbre moteur H, qui est muni d’'un cone en
fontel destiné A faire varier les vitesses, comme dans les tours ordinaires,
afin de permettre d’'opérer sur des roues de diamatres variables, soit lors-
qu’on dégrossit, soit lorsqu'on finit les pidces. Sur 'arbre H est égale-
ment montée une série de pignons i donnant le mouvement 4 I’'arbre ] au
moyen des roues vV de différents diamatres. Afin d’obtenir cette variation
des vitesses, I'arbre J est muni d'un pignon K, engrenant avec une roue
K/, montée sur un arbre L, ainsi que de deux pignons communiquant le
mouvement aux plateaux dentés M et M/ qui, dans leur rotation, entrai-
nent les roues E et E/, au moyen des tocs m.

La poupée mobile N, rapportée & I'extrémité de droite, sert & maintenir
parallélement les deux roues entre les pointes 4, /. Le platean M’ est
monté sur un arbre O et supporté, A ses deux extrémités, par la poupéeN;
Pextrémité de droite est montée sur une vis butante n, munie d’un petit
volant et soutenue par la traverse 0. Une disposition identique est appli-

quée & la poupée G. -



EMPLOI DANS LES HAUTS FOURNEAUX

DU GOKE DES GORNUES A GAZ

Dans sa séance du 27 avril dernier,,la Société des Ingénieurs civils
a recu la communication d'un mémoire sur I'emploi dans les hauts
fourneaux du coke des cornues & gaz, communication qui nous parait
fort intéressante et que nous croyons devoir reproduire dans ce Recueil.

Jusqu'd présent le coke provenant de la fabrication du gaz avait été
considéré comme impropre A la fabrication de la fonte. Des expériences
commencées depuis plus de deux ans et continudes sans interruption
jusqu'a ce jour aux hauts fourneaux de Saint-Louis, prés Marseille, par
Pinitiative de MM. A. Burat, ingénieur du Conseil, et P, Briqueler, direc~
teur de l'exploitation des gaz et hauts fourneaux de Marseille, paraissent
prouver que ce coke, convenablement employé , peut rendre les mémes
services qu'un coke provenant d’une fabrication spéciale.

L’usine de Saint-Louis, créée par la société J. Mirds et Ce, propriétaire
des houilleres de Portes et Sénéchas, el concessionnaire de 1'éclairage
public et privé de la ville de Marseille, devait amener A la fois I'écoule-
ment des menus de la houillere et des excédants de coke de I'usine
A gaz d’Arenc, si I'emploi de ceux-ci était reconnu possible.

Les essais commencérent au mois de janvier 1858 , au haut fourneau
ne 1, sous la direction de M. C. Gaulliard. )

Les chiffres suivants sont empruntés & une note adressée au mors de
décembre 1858 A la Société de YIndustrie Minérale. _

Le fourneau avait une bonne allure de foute grise de moulage nos 1
et 2. La charge était de 360 kil. minerai, 325 kil. coke de Portes,
les buses au nombre de deux, de 7 millimdtres de diamétre, la pression
du vent mesurée aux tuydres de 8 centiméires de mercure, la tempé-
rature moyenne de l'air lancé de 300° centigrades environ, les laitiers
blanc bleudtre , trds-chauds, courts, demi-pierrcux, offraient une
composition moyenne 0,40 silice, 0,39 chaux, 0,20 alumine, 0,01 an
maximum oxyde de fer, composition qui, avec les minerais employés
A Saint-Louis (ile d'Elbe, Espagne, Toscane), correspond aux fontes de
moulage les plus chaudes et les plus résistantes. La production jour-
nalitre était de 14 tonnes, la consommation de coke de 1,400 kil. par
tonne de fonte, et la vésistance au choc trés-considérable. L'essai se
faisait avec I'appareil ordinaire. La rupture par un seul choc ne se
produisait que sous une hauteur de chute de 4™20 & 1= 40, et par des
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chocs successifs espacés de 005 en partant de 050, sous une chute
de 083 4 1m00, aprés 8 4 11 chocs.

C’est dans ces conditions que la charge de 325 kil. coke Portes fut
d'abord remplacée par une charge de 25 kil. coke gaz et 300 kil. coke
Portes, sans aucune modification dans les dosages en minerai et castine,
le vent et la pression. Quatre jours pius tard, aueun changement ne
sétant produit dans I'allure, la charge de coke fut encore modifiée en
50 kil. coke gaz + 275 kil. coke Portes sans aucun autre changement.
Quatre jours aprds, la proportion fut portée & 100 kil. coke gaz pour
225 kil. coke Portes, avec une réduction de 1 centimdtre dans la pression
du vent, ramenée ainsi & 7 centimétres pour tenir compte de la nature
plus friable du nouveau mélange. Quinze jours de ce nouveau dosage,
loin de nuire & la marche du fourneau, de refroidir I'allure, et d’abaisser
la qualité de la fonte, principalement employée en moulages de pre-
mitre fusion (coussinets, ornements et sablerie) amenérent une amé-
lioration de la qualité des gaz employés au chauffage des chaudidres
et des appareils & air chaud. On put élever de 300° & 330°la tempé-
rature de I'air lancé; la fonte devint graphiteuse et il fallut augmenter
un peu la charge en mineral.

La ténacité des fontes, en comparant entre eux les mémes numéros,
n’avait rien perdu.

L'allure chaude se maintint encore avec la proportion de 150 kil, coke
gaz et 175 kil. coke Portes,

- Par des augmentations. progressives on arriva enfin 4 supprimer com-
plétement le coke Portes, un peu plus d’un mois aprés le commence-
ment des essais, et & employer le coke du gaz seul. Au bout d’une dizaine
de jours de cette charge, on put remarquer une production abondante
de fraisil qui encombrait le creuset, quoiqu’on l'enlevat & la pelle &
chaque travail de fourneau, ef la formation de garnissages dans I'ou-
vrage et le creuset, dont la capacité se trouvait par B hotablement di-
minuée.

La charge de coke fut alors ramenée & 225 kil. coke gaz et 100 kil. coke
Portes, el avec cotte proporiion on vit cesser les effets inquidtants qui
avaient été observés précédemment, tout en conservant I'allure chaude
et la charge plus forte en minerai 4 laquelle on était arrivé.

A la suite de ces essais; ce coke n'a pas cessé d’étre employé dans les
fourneaux ‘concurremment avee le coke Portes, la proportion du mé-
lange le plus convenable 4 la production du.calorique étant réglée sur-

tout par les exeédants dont disposait 'usine 4 gaz.

Les principales remarques que I'on a eu lieu de faire, et qui peuvent
sorvir de guide dans cet emploi, sont les suivantes :

Le coke provenant des cornues A gaz, en raison méme de son mode
rapide de fabrication, offre une structure assez poreuse. Le pied est néan-
moins assez résistant; mais la. surface présente, sur une certaine épais-
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seur, variable, une crotite scoriacée et hoursoufiée , une S0Pte d'éponge
olt les vides deviennent prédominants.

Cette partie friable, sous l'effet mécanique de la pression et du frotte-
ment des matidres, se désagrége, et donne lieu au fraisil, et aux garnis-
sages dans I'ouvrage, s'il en produit trop, par les garnissages réfractaires
qu’'il peut former en s’empatant sur les parois du fourneau avec des lai-
tiers d’allure chaude trés-peu fusibles eux-mémes, ou avec des particules
de fer décarburées par un trop long séjour dans les régions oxydantes.
On évitera facilement ces garnissages et les inconvénients de toute sorte
qui en résultent pour Ia marche régulidre du fourneau, et la production
d’une fonte de honne qualité, par Fintroduction dans des charges d’une
proportion convenable de coke moins friable.

Les garnissages faciles peuvent devenir utiles pour Ia eonduite du four-
neau, dans le cas ol les parties inférieures du fourneau ayant été vive-
ment attaquées et rongées par les laitiers demandent & &tre réparées. 1ls
permettront de reformer ainsi un ouvrage et un creuset factices, dont la
formation sera conduite & volonté et arrétée par un nouveau changement
de Ia charge,

La production plus abondante de gaz riches donne toutes facilités pour
élever la température de I'air lancé dans le fourneau, et par suite pour
ahaisser le point de fusion et élever la température du creuset et de 'ou-
vrage, conditions qui assurent la marche réguliére du fourneau et contre-
balancent les mouvements attachés & la production des fraisils.

Le gaz donne plus de poussitre dans les conduites; cet inconvénient
est dit en partie sans doute & Ia friabilité du coke, en partie aux produits
condensables contenus dans ces gaz, qui, par le refroidissement, se dé-
posent et cimentent les poussitres entrainées, empéchant ainsi le courant
gazeux dc les porter au loin ; 'obstruction assez rapide des tuyaux, qui
en résulte, nécessite simplement un netloyage un peu plus fréquent de
“ces conduites. _

Enfin, dans le cas particulier ¢jui occupe ici, les cendres du coke gaz
étant plus calcaires que celles du coke Portes,»d cause du mélange
d’'une certaine proportion de houille anglaise aux menus de Portes pour
la fabrication du gaz d'éclairage , le dosage ne nécessitait pas une aussi
grande quantité de castine dans la charge. De 1A un poids de laitier
moindre & fondre, et une petite augmentation de 'effet utile de com-
bustible 4 ajouter & celle qui résulte d’auire part de I'accroissement de
charge en minerai.

Les résultats obtenus & la suite de ces essais dans le haut fourneau
numéro 2, mis en feu au mois d’octobre 1858, sont venus pleinement
confirmer les précédents. On a obtenu'depuis la mise en feu une allure
régulire en fontes grises numéros 1, 2 et 3, avec une consommation
moyenne de 1,100 kil. de coke par tonne de fonte, le rendement moyen
des mélanges de minerai étant de 552 58 p. 0/0.
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Les premiers mois de roulement ont méme donné des .consommations
moyennes de 990 kil. & 1,050 kil. coke par tonne de fonte n® 1 et gra-
phiteuse.

Quelle que soit dans ces derniers résultats Ia part A attribuer & l'emplm
d’un appareil, neuf & quelques modifications pres des formes intérieures,
et notamment A un dlargissement du gueulard, tout semble prouver que
le coke du gaz w’a pas fait preuve de I'infériorité marquée qu’on lui sup-
posait, et qu'il peut étre employé A la fabrication de la fonte, sans détri-
ment pour cette fabrication.

M. Cazes pense, en résumé, avec M, Gaulliard, que le seul soin A prendre
pour 'emploi de ce coke, comme coke métallurgique, réside dans I'ap-
propriation attentive de la pression du vent & sa nature plus ou moins
friable, et dans son emploi en mélange, si cette friabilité est trop grande.

Enfin, sans présumer pour cela de I'impossibilité d’arriver & un bon
résultat, aucun effet convenable de I'essai de ce coke dans les cubilots
pour la seconde fusion n’a été obtenu jusqu’a présent.

La diférence de poids entre le coke des cornues A gaz et celui des
cokes Portes Sénéchas était de 30 kil. par hectolitre,

Pour avoir du coke un peu plus dense, on avait essayé d’employer des
cornues plus grandes (les cornues sont en terre réfractaire), mais ony a
renoncé parce que la production du gaz était trop lente.

NOUVEAU PYROSCOPE

PAR M. JOURDES

Dans un grand nombre d’usages industriels, on a plus souvent A faire
usage d'un pyroscope, ou appareil servant A reconnaitre le moment ol la
température est arrivée & un degré déterminé dans un espace qui est
toujours le méme, que d'un pyrombtre dont 'objet est de fixer ce degré
sur P'échelle des températures. Pour cetle application spéciale, les pyro-
metres de Wedgwood et de Brongniart peuvent étre remplacés par une
disposition beaucoup plus simple. 11 suffit: de placer dans I'espace chaud
une barre métallique qui dépasse d'une certaine longueur la parvoi de
I'espace. La partie extérieure de la barre porte une cavité remplic
@’huile ou de mercure, et dans laquelle plonge le réservoir d’un ther-
mométre A mercure, qui ne recoit ainsi que la chaleur transmise par la
conductibilité de la barre. La température de Vespace sera sensiblement
1a méme lorsque le thermomatre & mercure marquera le méme degré.



CHEMINS DE FER

SYSTEME DE TRAINS ARTICULES

Par M. C. ARNOUX, ingénieur

(Fic. 548, PLANCHE 287)

Nous extrayons les notes suivantes d'une brochure trés-intéressante que
vient de faire paraitre M. C. Arnoux, et qui a pour titre : DE 1A NfcEssITE
D’APPORTER DES ECONOMIES DANS LA GONSTRUCTION DES CHEMINS DE FER ET DES
MOYENS DE LES OBTENIR. '

Cette brochure a pour objet de constater que le systéme anglais ou &
essieux paralléles en usage, est insuffisant, et de prouver que le matériel
artioulé, qui a subi des épreuves longues et décisives, remplit convenahle-
ment la condition essentielle, pour arriver & compléler en France le réseau
des chemins de fer et d’en créer en Algérie, d’apporter des économies
dans la construction de ces chemins, en adoptant des courbes d'un
rayon aussi réduit que possible, qui permettent de réduire notable-
ment le parcours, et par conséquent, la dépense premidre d'établis-
sement. Ce sont ces conditions qui ont conduit M. Arnoux & I'dtude des
trains articuldés propres & se mouvoir sur des courbes de faible rayon.

Ce systéme, qui a subi de nombreuses modifications de détails, date
de 1838. ‘

ErAT DE 1A QUESTION. — Le probldme que se proposait de résoudre
M. Arnoux, d cette époque, était essentiellement nouveau. En effet, le
matériel roulant des chemins de fer a éLé créé exclusivement en vue du
parcours de la ligne droite. Il a pour principe d’exécution le parallélisme
des essieux et la solidarité des deux roues d'un méme essicu.

C’est, commie on le voit, ce que 'on pouvait imaginer de plus parfait
pour parcourir une ligne droite; mais, par contre, ¢’est aussi ce qui rend
ce matériel essentiellement impropre au parcours des courbes, pour les-
quelles ces dispositions sont deux contre-sens, .engendrant deux sortes
de résistances. ,

Le parallélisme des essieux, en effet, place les roues obliquement sur
“les rails dans les courhes, et pour que le wagon, qui tend 2 suivre la
ligne droite, soit maintenu sur la voie, il faut qu'il soit constamment
repoussé dans la direction courbe, ce qui ne peut s'obtenir que par le
frattement des boudins des roues contre les rails.
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La seconde résistance résulte de ce que les roues d'un méme essieu,
quoique solidaires, doivent parcourir dans les courbes des chemins iné-
gaux, ce qui nécessite évidemment le glissement de 'une d’elles.

La facilité avee laquelle le fer glisse sur le fer rend, il est vrai, les ré-
sistances dues aux glissements presque insignifiantes, lorsqu'il s'agit du
parcours des courbes & grands rayons; aussi n'est-ce que progressivement
gu'on s'est enhardi & diminuer ces rayons; mais au fur et & mesure des
diminutions, les résistances ont augmenté dans une forte progression, ce
qui se comprend quand on considere que les quatre roues d'un wagon
représentent, par leur adhérence au chissis, un rectangle allongé, forcé
de cheminer dans une coulisse circulaire, position anormale qui offre
d’aatant plus de frottement que la courbe est plus prononcée. A ce grave
inconvénient qui, au maximum, peut aller jusqu'au calage des roues, se
joint la résistance 4 la traction, ot la fatigue des roues, constamment re-
poussées par des forces vives agissant perpendiculairement 3 leur plan,
c'est-d-dire dans la pire condition; il faut aussi tenir compte des dangers
de la sortie des wagons de la voie.

L'administration, en fixant dans I'origine 3 1500 metres, puis bientét &
1000 matres le rayon minimum des courbes, prouvait par i combien on
devait redouter, dans I'intérét de la sécurité, les effets de ces dispositions
irrationnelles. _

Cependant, en donnant de la conicité aux handages, en surélevant le rail
extérieur dans les courbes, et en élargissant la voie, on a pu, sans impru-
dence, mais non sans de nouvelles résistances, descendre au-dessous
de ces limites qui créaient trop de difficultés pour les tracés. On est
arrivé ainsi au minimum de 500 motres, avee condition de ralentisse-
ment. Disons aussi que quelques Compagnies sont descendues au chiffre
de 300 mdtres, en pleine ligne; mais le service est presque impossible
dans des conditions d’exploitations convenables, les machines y perdent
une notable partie de leur puissance, et les trains sont faibles et sans
vitesse. ‘ '

Les Commissions nommées par le Gouvernement, et des ingénieurs
trés-distingués des chemins de fer, ont reconnu « que si 'on réduisait le
« minimum des rayons de courbure de 500 métres & 300 métres et
« méme & 200 mbtres, en méme temps que I'on porterait les pentes 3 un
maximum de 10 millimétres pur métre av liew de 5, on pourrait exé-
« cuter des chemins de for 3 une voie, dans les terrains faciles, 4 raison
« de 40,000 fr, par kilomdtre, sans y comprendre la voie et les gares; et
« que cefte dépense s'éleverait & 110,000 fri dans les terrains trés-acci-
« dentés, en faisant toutefois exception des contrées comme les Alpes,
« les Pyrénées ou autres parties montueuses de la France. »

Ces Commissions ¢mettaient 'avis que le systéme articulé pouvait con-
duire & une solution de ce probléme économigque.

Les opinions unanimes des Commissions et des ingénieurs francais ont

=4
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été corroborées par celles d'un ingénieur espagnol, M. Cerda, ancien dé-
puté aux Cortés pour la ville de Barcelone, relativement au raccord d’un
gisement de houille silué au pied des Pyrénées, A 80 kilombtres de Gra-
nolers, station du chemin de fer de Barcelone & Sarragosse.

Des études faites & différentes époques, par des ingénieurs anglais,
portaient le parcours 84 kilomatres, et les dépenses de 58 A 60 millions;
I'un de nos ingénieurs les plus éminents a déclaré, aprés avoir vu les
lieux, que ces devis étaient loin d’étre exagérés, C'est dans ces conditions,
mais en faisant emploi des petites courbes, et par suite, du systtme arti-
culé de M. Arnoux, que M. Cerda est arrivé & réduire les devis & la somme
de 26,000,000 de fr., et c’est sur ce devis, et sa conséquence de 'emploi
du systéme articulé, que la loi de eoncession a été promulgude,

SystiME ArrIGULE. — Contrairement 4 ce qui a lieu pour le systdme A
essieux paralléles, les essieux, dans le systéme articulé, n’ont pas de
mouvement de rotation sur eux-mémes; ils sont tous percés dans leur
milieu, comme le sont ceux d’avant-train des voitures & quatre roucs,
¢t comme eux ils pivotent autour d’une cheville ouvritre verticale.

Les deux ‘essieux d'une méme voiture sont réunis par une fléche
rigide, dont les extrémités sont traversées par les chevilles ouvrieres, et
les voitures elles-mémes sont réunies entre clles par des timons ¢égale-
ment rigides, et aussi engagés par leurs extrémités dans ces mémes che-
villes ouvrieres,

Avec ces dispositions, un convoi, quelle que soit son étendue, ne repré-
sente qu’une longue voiture articulée dont tous les essieux, au moyen de
parallélogrammes, prennent forcément et successivement la position nor-
male & la portion de courbe dans laquelle ils sont engagés; comme con-
séquence, les roues suivent sans contrainte cette divection, et leur
indépendance prévenant leur glissement, il s’ensuit qu’elles n’épmuvent
aucune résistance normale & leur mouvement.

Afin de bien faire comprendre les dispositions particulidres des trains
articilés de M. Arnoux, nous les indiquons par les fig. 5 8 de Ia
planche 267.

»

DESCRIPTION DU SYSTEME ARTICULE,

La fig. 4 est une section longitudinale d'un train articulé de wagon,
accouplé & un second train de méme genre par une barre d'accouplement
A articulation. '

La fig. I} bis est une coupe, semblable & la précédente, d’un train ordi-
naire de wagon, muni de son systdme d’articulation, assemblé par la
méthode des chaines et tendeurs, avec les trains habituels de$ chemins
de fer.

La fig. b est un plan vu en dessus du systéme complet de train arti-
culd, indiqué fig. 4. ‘
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La fig, 5 bis estle plan vu en dessous du double train ordinaire et ar-
ticulé, indiqué fig, & bis.

La fig. 6 est une section transversale de la barre d’attelage & deux
goujons.

La fig. 7 est une élévation d’un bout d'essieu présentant les dispositions
propres A rendre le timon rigide, ou & lui permettre de suivre les oscil-
lations de I'attelage.

La fig. 7 est unie coupe d'un bout d'essieu,

On remarque que, dans les wagons articulés, comme dans ceux A es-
sieux paralleles, les principales pitces se raccordent 3 un cadre ou
chissis ¢, muni de sa croix de Saint-André d et de ses traverses d’. Les
roues A de ce train tournent sur les fusées d’essieux ¢, renforcés A leur
milieu et percés A cette partie d’un trou livrant passage & une cheville o,
convenablement maintenué au chéssis par un systtme de traverses longi-
tudinales y et transversales 2. '

Pour ohvicr au dévers des essieux sur lesquels tournent les roues, ces
derniers sont munis d'cspdees de parallélogrammes formés de contre-
bielles b, assemblées deux & deux par des pitees & moufles ¥/, et sur
I'essicu, au moyen de manchons m en deux parties, Une fleche en fer T
réunit les deux essieux; cette pitce est terminée d ses extrémités par
des parties renflées, pereées de trous dans lesquels passent les chevilles o
qui traversent les essieux. Des timons'T” viennent sc raccorder A I'avant et
i Parridre avec la fldche T, étant traversés eux-mémes par la cheville ou-
vritre o, servant aussi de centre d’oscillation & tout le systéme.

Ce sont les extrémités de ces timons, terminés en fourche, qui recoivent
les harres d’attelage @, spécialement indiquées dans la fig. 4, comme
opérant la jonetion de deux trains de wagons. -

Les timons, dans ce syst®me, sont soutenus par des supports s’ munis
d’appendices ui permettent de rendre Ia ligne d’action da timon rigide
ou de lui permettre de suivre un mouvement de déviation en rapport
avec les courbes, soit qu'il soit appliqué aux trains simples articulés, soit
quil soit appliqué aux trains mi-partis articulés, mi-partis & essieux pa-
ralldles.

On obscrvera que, pour satisfaire aux conditions nécessaires & une
marche rationnelle des trains articulés, il lmporte de remplir les condi-
tions suivantes :

Preinidrement, reporter les ressorts en dehors des roues, afin d’adopter
le eadre ¢, en usage dans le matérie! ordinaire, qui puisse porter les tam-
pons de choc ¢/, pour les mouvements des gares sculement, ¢t permetire
d’y fixer telle espiee de caisse qu'il conviendra.

A cet effet, on place sur le hord de Uessien (fig. 8), précisément A la
distance ol1 se trouvent aujourd’hui les collets qui regoivent les hoites
graisse, un support en fonte ou en fer S, dont on ne voit ici qu'une partic
coupée, qui recoit une glissidre en arc de cercle G, sur laquelle portent
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les ressorts R. ¥n reportant ainsi les ressorts & I'extérieur, on peut sup-
primer la grande fleche, les empanons, les lisoirs, les sassoires et
contre-sassoires, c'est-d-dire tout ce qui est en dedans des roucs, en
adoptant une simple fleche en fer qui, comme le timon dont elle a la
forme, porte les oreilles des bielles de convergence; c’est cette suppres-
sion qui conduit & fixer les chevilles ouvritres au chissis par le moyen
des entretoises y et z.

Dans les wagons 2 essieux paralie]es, la traction s’opére par les chass1s,
et elle est communicquée aux essieux par les plaques de garde. Ici la
traction a lieu directement sur les chevilles ouvritres, et les chissis
portent librement sur les ressorts, par suite les plaques de garde, deve-
nant sans objet, sont supprimées.

Une condition essentielle & remplir est de rendre les essieux fixes ou
convergents & volonté, afin que, comme on Ya dif plus haut, les wagons
se dirigent cux-mémes dans les mouvements des gares,

Sion observe gue ce sont les timons qui domment la direction aux essieux,
il est clair qu’en fixant les timons suivant I'axe du wagon, les essicux sont
maintenus dans une position paralitle. Pour cela, il suffit de faire porter
au support de timon s (fig. 7), placé sous la traverse, un support ¢ &
fourche o, et de se ménager les moyens de pouvoir tourner cette fourche
en dessus pour rendre les essieux paralldles, ct en dessous pour leur
permettre de converger. Dans le premier cas, le timon 17 s'engage dans
cette fourche; dans le second, il se promene sur la traverse qui est
maintenue en I'une ou Pautre position convenable par un ressort R/ qui
s’engage dans une fente pratiquée A extrémité de la traverse.

Pour les trains articulés qui ne doivent pas étre eonfondus avec d’autres
d’un systéme différent , on pourra se borner & un seul tampon de choc ¢/
trés-simple, plaeé, ainsi que I'indique la fig. b, au centre de la traverse,
disposition laissant toutc liberié de manceuvre dans les pelites courbes.

ci, I'assemblage des wagons s’opere en réunissant les fleches en fer T,
au moyen d’une bharre d’attelage «, indiquée fig. 6, présentant & son
milieu une partie pleine, et & ses extrémités deux goujons qui assemblent
les fourchettes des fleches avec les tenons de la barre. Un fort ressort &
boudin, placé & l'intérieur, tient toujours cette barre en position nor-
male, tout en lui permettant d’obéir aux tampons de choe, et empéclier
le butage des timons. Pour permettre Ie jeu de celte barre, elle est
munie de deux clavettes qui traversent la lige actionnée par le ressort :
T'une de ses clavettes ¢ est fixe, 'autre ¢/ est mobile dans sa coche.

Dans la fig. 3, on a indiqud les dispositions qui ont paru les plus ra-
tionnelles pour les divers assemblages des roues sur les essieux, Aussi
Pessieu £ porte une fusée E' percée d’un trou longitudinal R/, servant de
réservoir d’huile, que I'on ferme par un bouchon g, d'une part, et qui
recoit un réservoir d'introduction /.

Le moyeu M de la roue est garni d'une boite B qui s'appuie, d’une
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part, sur les portées ¢, contre lesquelles elle est pressée par une ron-
delle . Le support S de glissidre cinfré recoit la glissidre G, formant
sassoire, reliée au ressort R de suspension, placé ici en dehors de la roue,
comme on I'a dit plus haut.

Des ouvertures pratiquées verticalement dans la fusée font communi-
quer, au moyen de meéches, le réservoir d’huile R’ avec la hoite de la
roue,

Dans les figures 4 bis et 5 bis, on a indiqué le train de wagon & deux
fins, lequel est, pour ce qui concerne I'articulation, en tout semblable &
celui indiqué par les fig. i et 5. 11 a de plus que le premier un appareil
entier de fraction et de percussion compris dans I'épaisseur du chdssis,
en tout semblable A celui des trains & essieux paralltles avec lesquels il
est destiné & étre attelé.

On afait remarquer que, dans le systéme 3 essieux paralltles, la traction
se commurniquait aux éssieux par les plaques de garde; il a donc fallu les
conserver ici, Cependant, pour'ne pas faire obstacle A la convergence, ces
plaques de garde sont plus ouvertes dans la partie inférieure pour laisser
le jeu convenable & l'essieu, tandis qu’elles forment coulisse 13 olt elles
correspondent & la glissiere civculaire G.

COMPARAISON DES DEUX SYSTEMES PARALLELE ET ARTICULE,

Aprés avoir démontré, en prenant comme exemple le chemin de fer
de Paris A Sceaux, la séeurité qu’offre le systéme articulé, M. Arnoux cite
un rapprochement fait par M. Lechatelier des frais d’entretien.

DipENSES D'ENTRETIEN, — M. Lechatelier a rapproché les frais d’entretien
du chemin de fer du Nord de ceux du chemin de fer de Sceaux pendant
quatre années; il en résulte un chiffre de 0 fr. 02030 par kilometre pour

- le Nord, et de 0 fr. 02127 pour le chemin de Sceaux ; ¢'est une différence
de 5 p. 0/0 en faveur da premier. Le rapprochement elit été plus exact
et plus concluant s’il et pu se faire avee un autre chemin de banlieue,
ol la fréquence des arréts et une infinité d’exigences rendent les frais
d’entretien plus élevés, surtout uand il s’agit d'un parcours aussi res-
treint que celui de Paris 4 Sceaux.

Mais il est une ohservation trés-grave que l'on doit se garder d'ou-
blier.

Nulle ligne n’est moins accidentée que celle du Nord, et nulle ne Uest
plus que celle de Sceaux qui, pour un parcours total de 10,500 métres,
2 une rampe continue de 44 & 12 millimétres, sur une longueur de 3,500
motres, exactement le tiers du parcours total; le prolongement sur Orsay
n’ayant été ouvert que postérieurement.

Si I'on cherche A apprécier 'augmentation de dépense due i cette
rampe, on est certain d'étre beaucoup en dessous de 'évaluation des ingé-
nieurs qui rencontrent de semblables difficultés dans leur service, en
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portant au double la dépense ordinaire pour la rampe seulement. Ce
serait donc comme si 'on avait exploité 44 kilomdtres au lien de 10 ki-
lometres 1/2. Dans cette proportion, le chiffre d’entretien, au lieu d'étre
de 0 fr. 02127, serait de 0 fr. 0522, et comparé au chiffre 0 fr. 02030 du
Nord, il offrirait une différence en moins de 30 p. 0/0.

PRIX DE REVIENT DES WAGONS. — On a vu, par les deux dispositions que
nous avons reproduites pl. 267, que M. Arnoux distingue les wagons nou-
veaux destinés A un service dont le matériel ne devrait se confondre avec
aucun autre, tels que pourraient étre par exemple les chemins de PAlgé-
rie, efc., et ceux qui, faisant suite A une ligne existante, devraient tout &
Ia fois &tre articulés pour le parcours de petites courbes, et au besoin &
essieux paralléles pour pouvoir se confondre avec les wagons ordinaires;
ce double emploi oblige naturellement & appliquera ces derniers les deux
modes d'accouplements; et ce qui facilite cette double disposition, c’est
que, pour les wagons en usage, tout 'appareil de traction est compris’
dans I'épaisseur du chissis, tandis que, pour les wagons articulés, il est
entidrement dans le plan des essieux.

Si I'on énumére, d'une part, les pidces qui doivent, dans le wagon
simple, étre substitudes & celles du wagon ordinaire, qui doit servir de
terme de comparaison, et, d’autre part, celles qui, dans le wagon double,
doivent étre ajoutées, il résulte de I'évaluation de leur poids, de la diffé-
rence de la matitre et de Ia facon de ses pidees, que 'on peut compter
sur une diminution de 150 & 200 {r. pour les wagons simmples, et sur une
augmentation de 550 & 600 fr. pour les wagons 4 deux fins, en premant
toujours pour terme de comparaison les wagons ordinaires, dont le prix
moyen cst de 3,000 fr.

Viresse. — La vitesse que peuvent prendre les wagons articulés seuls
ou intercalés dans des trains de wagons paralldles ne peut plus étre mise
en doute. On lit, en effet, dans le rapport de ia Commission de 1853 :
« 11 résulte de ce qui préctde que les expériences faites sur le chemin de

- « fer de Sceaux, avee vilesse ordinaire, et sur le chemin de fer du Nord,
« avec la vitesse de 80 & 84 kiloma&tres & 'heure, ont jusqu'a présent été
~« favorables aux voilures articulées. »

Depuis, plusieurs essais ont eu lieu, et notamnment du 12 au 22 dé-
cembre 1857, six voitures articulées ont été placées dans les convois’
express de Calais; elles ont fait six voyages conséeutifs, aller et retour,
ainsi que le constatent des procts-verbaux régulidrement tenus, et jamais
on n'a eu & eriliquer la marche dans les plus grandes vitesses, bien que
le mode d’accouplement et de suspension laissit alors & désirer,
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Par M. LOHAGE, 4 Unna (Russie)

(Drevetés le 2 avril 1859}

En présence des progrés de la science, sous le point de vue écono-
migque de l'aluminium, M. Lohage, chimiste russe, s’est livré 3 de
sérieuses études pour obienir, de son cdté, les alliages principaux de
cette nouvelle matidre avec le cuivre, le zine, ete.

La base de cette manipulation repose spécialement sur la décomposi-
tion de I'alumine par du carbone en présence de, et en contact avec quel-
ques-uns des métaux qui sont électro-positifs & Paluminium (comme par
exemple du cuivre et du fer ou leurs oxydes, et dans la production
simultanée), ¢’est-d-dire dans la méme fonte des alliages correspondants
d'aluminium et des métaux ci-dessus mentionnés ou de leurs oxydes.

Voici comment il procéde : Il prend du protoxyde de cuivre ou du
peroxyde de cuivre, ou encore, si on le préfére, du cuivre granulé, et
mélange une quelconque de ces substances avec de Ialumine (obte-
nue directement de l'alun ou des sels d’alumine); puis, au cuivre et &
Palumine, il ajoute du carbone (soit animal, soit végétal) ‘en rapport
avec leurs équivalents chimiques, ou suivant le ou les alliages particu-
liers que P'on se propose de produire. En employant les équivalents chi-
miques bien connus de ces substances, on obtient un alliage qui contient
environ la plus haute proportion d’aluininium, et cet alliage peut étre
réduit par I'addition de cuivre lorsqu'il est 3 V'état fondu A toute propor-
tion d’aluminium que l'on désire avoir dans 'alliage. On peut aussi, en
faisant varier les proportions de cuivre par rapport & 'alumine et au
carbone, faire, en une fonte, des alliages dommés ou & peu prés; ainsi,
on a obtenu, par exemple, un alliage d’aluminium et de cuivre de la
manitre suivante : le creuset a été chargé de

10 parties de cuivre,
1 1/2 partie d'alumine,
1 1/2 partie de carbone;

et en analysant chimiquement Palliage produit, on trouve environ 2
pour cent de cuivee, G pour cent d’aluminium ct des traces de silice,
de carbone et de fer, la silice et le fer élant évidemment des impuretés
qui se trouvent dans les substances employces,

if est toujours bon de mettre un exces de carbone, parce que d'autres
oxydes (tels que celui de fer), ou bhien la matitre dont le creuset est
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composé, peuvent étre parfois réduits et se combiner avec le carbone,

L’alumine et le carbone doivent étre réduits en poudre fine et mélan-
gés mtlmement avec le cuivre, qui doit étre amené au méme état . pour
obtenir ainsi un mélange mécanique parfait.

Ce mélange est placé, comprimé ou non, dans un creuset semblable
4 ceux employés dans la fonte de l'acier, et la masse est fondue par une
chaleur augmentant graduellement jusqu'a ce que le cuivre commence
a fondre; puis, lorsqu'il est arrivé & ce degré, on maintient la chaleur
pendant un instant, et lorsqu'on voit que Péchappement des gaz a A
peu prés cessé, cela annonce que Falliage est formé ; et alors on pousse
la chaleur afin de fondre la masse -aniformément. Arrivé & cet état,
l’alhage que P'on veut obtenir (qui, dans cet exemple, est celui d’alumi-
nium et de cuivre) se trouvera au fond du creuset et pourra étre versé
(sans laisser la scorie se mélanger avec lui) dans un moule, et produu'e
un lingot qui peut étre convenablement martelé ou laminé, et méme
le métal peut étre coulé suivant les formes voulues.

L'alliage, ainsi produit, peut recevoir un trés-beau poli; il accuse
une couleur semblable & celle de I'or, étant d’une nuance plus foncée
ou plus claire, suivant la proportion d’aluminium qui y est contenue.
Cet alliage-a également‘la propriété, comme les métaux précieux, de
n’étre pas oxydable. En ajoutant & lalliage de. cuivre et d’aluminium,
du zinc, ou bien du zinc et du cuivre, on obtient un alliage de bronze
de qualité supérieure,

BLANCHIMENT DES TISSUS

PAR LA SOCIETE DE LA VIEILLE-MONTAGNE ~

" Parmi les procédés.de blanchiment des tissus ou des papiers, un des plus usi-
tés est celui de Didot, qui consiste dans 'addition de I'acide carbenique 4 I'eau
- tenant en dissolution du chlore et de la chaux. Un autre acide remplirait encore

le méme but, mais on sait que, par ce moyen, les lavages n’enldvent que
“difficilement I'acide libre-qui imprégne les tissus ou papiers, et qu’au bout d’'un

certain temps la matiére fillamenteuse se détruit. »

En substituant un sel de zinc (chlorure ou sulfate) & I'eau tenant en dissolu-
tion du chlorure de chaux, on arrive 3 un meilleur résultat, car 'acide formé
par la destruction smultanee de la matiére organique et du chlorure de chaux,
est saturé par Poxyde de zinc & mesure qu'il se produit.

Ce procédé se dislingue encore par sa simplicité, en ce qu'il supprime I'em-
ploi d'un appareil & gaz, ainsi qu’un outillage spécial.

Déja M. Sacc avait reconnu que Paddition d’un sel de zinc au chlorure de
chaux, donnait naissance & un sel stable de chaux avec I'aide du sel de zine, et &
\ﬁochlonte de zinc instable (ou pput—(,tre méme & del'acide hypothloreux ),

avait mis & profit celte découverte pour la préparation d’un nouveau ron-
geant pour les fabriques d’indienne, mais jusqu’a présent on ne l'avait pas en-
core appliqué comme moyen d’accélérer le hlanchiment,
XX, 10



MACHINE A POINGONNER ET A DECOUPER

PAR M. DE BERGUE

(Pie. 1 A 3, PLANCHE 268)

Patente anglaise du 8 juin 1859.

mtﬂnte anglmse, est combm(,e pour sqtlsfan'e alternatwement %; deu\ ope—
rations essentiellement dlstmctes le pomconna eetle degoupflge de la
tole, en déployant, par qulte des dlsposmons essenuellcs du mécamsme.
une grande force sous 'action 'une puissance. moyenne

Le mécmlsme comprend d’abord un fort béti en fonte, reposant sur le
sol de l’fuehex;, et.formé de deux parhes A et A, comportant un vide i in-
terlcur, dans lgquel $e maneuvre un double balancner B, mo];ule sur un
axe C. Les deux pal'txos A et A, qul forment le corps pmncxpal du bati,
sa%oml)lenl au moyen d'une série de forts houlons qui traversent ces
deux parties.

Le double balancier B est pereé, 3 sa partie supérieure, d'une ouver-
ture dans laquelle est logé un bloc d’acier M, fagonné pour recevoir un
excentrique D, calé sur Parbre D', recevant également les principaux or-
ganes de transmission de mouvement. Cette pidee M est maintenue dans
Pévidement supérieur du double balancier B, au moyen de deux platines
m, qui le rendent solidaive de cette pidce sur laquelle sont disposés,
droite et A gau_cl_lc. les organes des appareils de poingonnage et de
percage. t

Le double halancier porte, 3 droite, un fort empatement B, sur lequel
s (IJLISIZG le porte—pomgon N, composé d’unc douille dans laquelle est dis-
posé le p()m(}(m proprement dit O, que I'on y fixe au moyen d'une vis de
pression qui permet de Tui donner plus on moins de prise dans la pitce &
poingonner.

Une double patte @, venue de fonte avec V'une des parties A ou A/,
recoit deux appendices spéeiaux R et T (fig. 1) : I'un R est une sorte de
branche fourchue, embrassant le poingon O et s'opposant au souléve-
ment dela pitee d percer, lors du remontage du poingon ; I'antre T porte
un guide qui s'engage dans le petit vide des divisions pratiquiiggpar
avance dans la plaque, de telle sorte que le poingon perce toujo
position voulue, 'ouvrier n'ayant plus qu'a maintenir la plaque sous le
guide engagé dans les divisions provisoires,
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- Sous le poingon proprement dit est placée une espdce de matrice 0/qui
n'est autre qu’une boite venue de fonte avee I'un des supports da double
balancier, boite dans laquelle s’ajuste une pitce creuse en acier que I'on
peut élever ou descendre & volonté, et fixer & demeure et & hauteur
voulue, au moyen d’une vis de pression.

A la partie opposée au systéme de poinconnage est disposé celm du
découpage : il comprend deux couteaux U et V, Fun supérieur U, fixé &
une patte pendante B, venue de fonte avec la partie inféricure du bras da
balancier B; l'autre inférieur V, s'ajustant, comme le couteau U, au
moyen de vis, sur une saillie V/, venue de fonte avec I'une des parties du
chéssis-enveloppe A.

L’ajustement de ces deux couteaux gst plus, particulidrement indiqué
dans la fig. 3, qui est un détail de l'assemblage.

Pour opérer son double travail de poinconnage. et de découpage, le

-double balancier B est animé d’un mouvement angulaire d’une ampli-
tude déterminée. A cet effet, dans la téte M du double balancier B se
meut la camme D, calée sur 'arbre D/,

Sur cet arbre se meut, folle, une poulie de désembrayage L, ot un pi-
gnon H, faisant corps avec une fusée creuse h sur laquelle s'ajusient ¢t la
poulie de transmission I, et un volant régulateur H’'; le pignon et sa fusée
se meuvent A frottement doux sur Farbre D/, qui porte 4 son extrémité la
roue E. Un mouvement lent de rotation continu est transmis & la camme D
et par suite au balancier muni du poingon et de la cisaille.

A cot effet, la roue E regoit son mouvement d'un pignon F, calé sur
Parbre intermédiaire K, muni & son extrémité opposée d'une roue. G qui
engréne avec le pignon H, recevant le mouvement du moteur principal
par la poulie I clavetée sur la douille de ce pignon. .

On comprendra parfaitement bien la manceuvre de ce double outil par

" suite de la description qui. précdéde; il est bon d'observer cependant que
le poingon et la cisaille n’agissent pas verticalement; que ce mode d’ac-
tion n'est pas un inconvénient pour la cisaille, eu égard A ce que le mou-

.vement angulaire n’a pas une grande amplitude , mais qu'il est nécessaire
de disposer la plaque & percer sur la contre-matrice O’, de telle sorte
qu’elle se présente, -autant que possible, perpendiculairement 4 la direc-
tion du poingon, ce qu'il est toujours possible de faire, au moyen des
vis de calage adaptées au corps de la contre-matrice 02, lesquelles pex-
mettent Uinclinaison du support creux central.



REMPLACEMENT DE L’ALBUMINE DES (EUFS
DANS L'lMP_RESSlON DES TISSUS

Par M. LEUCHT, fils

Dans la séance du 30 mai 1860 de Ia Société Industrielle de Muthouse,
M. Dolfus fils présenta, au nom du comité de chimie, un rapport sur un
mémoire envoyé par M. Leucht, en vue duprix de 17,500 fr. proposé par
la Société dans sa séance du 25 mai 1859, pour les moyens de remplacer
Palbumine d’ceuf, employé jusqu’a présent pour Vimpression des étoffes.

Nous allons extraire de ce rapport quelques considérations qui nous
ont vivement intéressé, et nous donnerons ensuite presque compléte-
ment le mémoire présenté par M. Leucht.

Sans préciser exactement 1'époque & laquelle remonte 1'emploi de I'al-
bumine pour la fixation des couleurs, le rapporteur dit que ce n’est qu’en
1844 que cefte substance a commencé & étre employée d'une manitre
suivie dans les fabriques d’Alsace, en se servant seulement du blanc
d'ceuf pour la fixation du bleu d’outremer et de quelques terres co-
lorées.

En 1845, une des principales maisons d’Alsace achetait environ 300
kilogrammes d’albumine séche, qu’elle ajoutait au blanc d’ceuf naturel,
afin de donner plus de solidité aux couleurs.

En 1846, cette consommation a été dans la méme maison de 1580 kilog.
En 1847, de 3920; en 4848, de 5317 kilog.; et jusqu’en 1857 elle s'est -
maintenue entre 5,500 et 7,800 kilog.

En 1858, elle a été de pres de 10,000 kilog., et en 1859, lors du pre-
mier emploi des couleurs d’aniline et du vert Guignet, de 19,000 kilog.;
en 1860, ce chiffre sera encore considérablement augmenté.

D’apris les renseignements que le rapportcur a pu obtenir, la consom-
mation d’albumine, faite par les fabriques d’Alsace seules, serait actuel-
lement d’environ 125,000 kilog. par an, représentant 37,500,000 ceufs
produits par environ 250,000 poules. -

Pendant cette période de seize anndes, le prix moyen annuel de I'albu-
mine a beaucoup varié. Il a éi¢ de 7 {r. 50 ¢. en 1846, de 14 fr. 80 c. en
1850, de 5 fr. seulement en 1852, pour remonter & 11 fr. en 1855 ¢
arriver, par des fluctuations de hausse et de baisse, au prix de 15*
méme de 17 fr. qu'il atieint aujourd’hui.

Cette variation tient essentiellement & I'élal de prospérité de la mé-
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gisserie qui, comme on sait, fait une grande consommatlon des jaunes
@'ceufs, o

Le rapporteur, passant ensuite & 'examen du mémoire de M. Leucht,
fait remarquer que, hien que P'auteur se soit, dans quelques circon-
stances, bercé d'illusions difficilement réalisables, et que les précautions
A prendre pour I'obtention d'un produit complétement incolore ne soient
guére praticables, on doit lui savoir un gré tout particulier d’avoir étudié
un procédé complet d'une préparation qui, seule jusqu’ici, a, dans une
certaine limite, remplacé Palbumine d’ceufs, et dont Pemploi doit se gé—
néraliser, par suite des nombreux perfectionnements que I'on a successi-
vement apportés dans sa préparation,

11 termine en faisant remarquer que st M. Leucht, n’a point compléte-
ment satisfait aux conditions du programme, il sera toujours possible de
tirer un parti considérable de son idée, et il propose, en conséquence, de
lui décerner une médaille d’or A titre d’encouragement.

EXTRAIT DU MEMOIRE DE M. LEUGHT.

M. Leucht enire en matiére dans son mémoire en indiquant les divers pro~
duits dont on fait usage jusqu'd ce jour pour la fixation des couleurs, et qui
sont @

Les graisses ou huiles ;

Les résines en dissolution ;

Les mucilages;

Les dissolutions savonneuses;

Les dissolutions albumingides;

L’albumine des ceufs de poule,

L’albumine des ccufs de poule ponvant élre remplace :

Par le sang ;

Les ceufs de poisson.

Avant d’entrer dans les détails de ses moyens manipulatoires, M. Leucht croit
devoir présenter quelques observations sur Pemploi et les propriéiés des sub-
stances différentes de I'albumine, et qui ont été employées aux mémes usages
dans U'impression des étoffes.

Les couleurs minérales, & la fixation desquelles on a employé I'albumine, sont
insolubles dans P'eau et ne peuvent dtre dissoutes dans d’autres agents qu’en
subissant une décomposition compléte. Leur fixation ne peut donc s'effectuer
que d'une maniére mécanique. On obtient ce résultat par I'emploi de solutions
glutineuses qui, .sous I'influence de certains agents, peuvent passer  I'état inso-
luble et alors, enveloppant la couleur, la préserver des actions extérieures,
Comme on I'a dit plus haut, les matidres de cette sorte que I'on a employées
sont :

4o Les graisses ou les huiles qui, se séchant pen & peu par I'air, se rési-
nifient;

2 Les résines dissoules qui-abandonnent facilement leur dlssolvant

30 Les matiéres mucilagineuses solubles dans I'eau et qui, par I'évaporation
de celle-ci, se transforment en une sorte de vernis;
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4% Les savons solubles qui peavent, aprés Vimpression, paster a I'état iisso=
luble;

B Les matiéres albuminoides qui, comme les savons, ne peuvent 8tre rendues
insolubles qu’aprés !'impression ;

6° L’albuminé d’ccufs, que 'on coagule sur le tissu et que, de cel.te facon, on
rend insoluble, i

DE L'EMPLOI DES GRAISSES OU DES HUILES. — On fait usage de préférence
de T'huile de lin cuite, en broyant les couleurs avec elle; que Von imprime
ensuite directement sur le tissu, ou bien on imprime d’abord I'huile seule qui,
par la dessiccation, prend une consistance convenable 3 la fixation dés couléurs
qu'on y applique. C'est ainsi que Schiile, 2 Augsbourg, imprimait sur coton, il y
a plus d’un sidcle, de Por et de I'argent en poudre ou en féuilles.

L'essentiél , dans cette opération, est de déterminer éxactemerit le degré de
dessiccation le plus convenalbile. L'or, appliqué trop tét, noircit; et il n'a plus
assez d'adhérence au tissu, quand cette dessiccation est trop avancée:

La nuance propre A I'huile de lin ne permet de fixer de la sorte que des
couleurs foncées; les étoffes acquidrent aussi, par ce procédé, un poids trés-fort;
les planches et les cylindres qui servent & imprimer s’encrassent beaucoup par le
contact de 'huile épaissie.

RESINES EN BISSOLUTION. — Les vernis peu colorés, qui abandennent facile-
nient tout-ou partie de leur dissolvant, et qui ne laissent poilit sur lb tissu de
couche cassante, peuvent servir A la fixation des couleurs. On a employe
jusqu’ici ¢

1° Les dissolutions de résine dans Uhuile de lin; mais elles présentent tous
les inconvénients de cette substance, en les exagérant méme.

2° Le caoutchouc, ramolli dans I'éther et Pammoniaque, et dissous dans 'huile
de térébenthine, s'imprime mal et communique A l'étoffe une odeur dé-
sagréable ;

3° La gomme lague, blarichie et dissoute dans 'ammoniaqué, ne dohne ghe
des résultats peu satisfaisants, le dissolvant disparaissant entiérement par la des-
siccation;

4° Le copal ramolli dans P'acétone et dissous dans Vessence de lavande
résiste assez bien aux lavages, méme & I'ébullition et aux passages & la cuve;

6° Lo sandoraque, le mastic, etc., dissous dans acide acétiqus, s'impriment
assez bien, mais ne peuvent étre employés que pour des couleurs qui ne s'al-
Lérent point au contact des acides.

Tous ces moyens de fixation orit Pinconvénient d’dtre d’un prix élevé, et de
rendre Vimpression difficile par Yévapordtion d’une partie du dissolvant, qui a
déja lieu pendant cette opération. En outre, les tissus prennent un poids el une
roideur qui sont surtout sensibles pour des dessins chargés en couleurs.

D15SoLUTIONS MUCILAGINEBUSES. — Les couleurs mélangées d’une dissolution
de gonime simpriment parfaitement; mais e]les ont Pinconvénient de ne point
résister & 'action de I'eau. .

Ce.défaut peut toutefois dtre diminué par le passage des étoffes imprimées
dans des bains de substances qui, comme le nitrate de mercure ou Pacétate de-
plomb, orit Ia propriéié de coaguler la gomme; mais souvent cette coagulation ne
88 fait qu'imparfaitement ot méme, dars bien des cas, altére profondément les
couleurs.
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En mélangeﬁnt & la gomme une cortaine proportion d’huile slccative, ofi peut
obvier ‘th peu A cos inconvénients; mais cette addition retarde la réainification
de l’hhxle, dt lés tissus présentent toujours les défauts de caiix iniprimés en cou-
leurs & I"iuile.

DrissoLiTioNs savoNNEUSEs, — Les savons peuvent dtre sfitployés de deux
manidres différontes dais I'impression des tissus; soit que I'oii fasse us:ige des
§dvons colorés dissous dang essence de térebenthme, ou que I'sh etiplois un
mé]ange de la matiére colorée, et de savon el de gomme, que T'on rendrait inso-
luble par iirie seconde opération. Mais la nécessité d’dvoir recotirs 3 cette double
opérauon a été jusqu’ici un obstacle & Pemploi dé ce procédé; qui, convenable~
ifletit modnﬁé, pourratt cependant rendre d’utiles services.

PISEOLUTIONS ALBUMINEUSES. — La caséiiie et la fibiine da sang ot dé la cliair
ont la propriété de so dissoudre dans le$ dlcalis, et dé se cdaguler en leur pré-
geance. ‘ _ o

M. Broguette a utilisé cotte propriété de la caséine; en ipriniant une dissolu-
tion dans I'ammoniaque de la matiére caséeuse retirée dii Jait bien écrémé: Mais
168 couleurs aifisi préparées résistent mal & Paction dit savor et des alcalis, Pour
Fetiiédier & det inconvéhient, on a appliqiié la proptiété que posséde la cliaux de
formet avec la caséifie un mastic insoluble. Ofi précipitait par I'acide acélique
1a caséine de sa dissolution ammoniacale, et on redxssolvalt le. preciplte ai moyen
de 14 chaux et de Uhiiile d’olive, avant de le mélanger dvec l4 matidre colorante.

Comme ce mélango se -coagnle trés-promipteriient, il en résulte qu'il ne s¢
divise pas assez pour pénétrer dans le tlssu, et que 1'on est obligé de retarder
la dessiccation de la culeur avant le vaporisage, en l’enveloppant dans des toiles
hifhides. La chaux altérant la teinte de bien des couléurs, et I'huile einployés
diminuant considérableitient la résistance aux lavages alcalins, sans éviter cori~
pléterifent la dirbté du tissu imprimé, ce procéds n'a pas 8té géuéralement em-
ployé.

La fibrine du sang et de la chair est employée de la méme maniére, en la dis~
solvant ddns une lessive de chaux bu dans Pacide muriatique, et Ia précipitant,
dans le premier cas, par un acide; dans le second, par un alcali, et la mélingeant
aprés cola i de la chaux, comme pour la caséine, Mais ce mode d’opérer est plus
cotiteux que le précédent, ot Padhérence des codleurs avec le tissu est micing
grande.

Jusqu'a present on w'est point parvenu i utiliser Talbumiine végétale avec avan-~
tage pour I'impression. Comme le sérum; elle doit &tre dissoute dans les alcalis
ou les acides; mais peut-dtre pourralt—on en tirer parti, si on lai trouvait un
bon dlssolvant neutre et a bas prix,

ALBUMINE D'oEUF. — Le blanc d’euf, dans son état natarel, contient 42,27
p: 0/0 d’albumine, etséchd, il en renferma 92,993 p. 0/0.

La propriété que posséde albumine de sé toaguler sous I'influence de la cha-
leur a 16 mise & profit pour la fixation des couleurs sur les tissus. A cet effet, on
dissout dans un peu d’eau Palbumine d'euf préalablement séchée; on étend la
dissolution ’titie petite quantilé d’eau de gom‘in‘e, puis 6n broie les couleurs avec
e liquide atssi parfailemiefit que pbss1ble On imprime ce melange, et, apros
avoir séchié convenablement Pétoffe; oii, l’eprse a Paction dé la vapeur d’eau &
uno haulc température. i suffit ensitite dé passer les lissas imprimés ai travers
de I’eau, soit chaude, soit froide.
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Comme Valbumine est & peu prds incolore, et se dissout facilement dans I'eau
avant la coagulation; qu’aprés cette opération, qui se fait sans le secours d’aucun
autre corps, elle est insoluble méme dans les acides faibles et dans les alcalis peu
concentrés, on la préfere aux substances qui ont été citées d’abord. Mais son prix
élevé étant un grand obstacle & cet emploi, on propose de le remplacer par le
sang séparé de ses globules, ou bien par des eufs de poisson.

DE L’EMPLOI DU SANG. — Lo sang se compose presque entiéroment de ma~
tidres albumineuses, dont une partie (51,3 p. 0/0) est contenue dans le caillot
qui se forme aprés I'écoulement du sang, tandis que 48,16 p. 0/0, restent & I'état
soluble et constituent le sérum.

Les matidres albumineuses du sang se composent de 24 & 36 p. 0/0 d’héma-
tine; 12,5 p. 0/0 de globuline; 2/1000 de fibrine; Palbumine véritable se ren-
contre dans le sérum, qui en contient 8 p. 0/0.

La fibrine doit son nom 2 la propriété qu'elle posséde de former, par la coa~
gulation, une masse fibreuse, insoluble dans I'eau, et qui se rapproche beaucoup,
par ses qualités, de la fibrine de la chair. .

La globuline pure est trés-soluble dans V'eau, mais elle ne peut Btre séparée
de 'hématine contenue avee elle dans le caillot qu'au moyen d’agents chimiques
qui la décomposent, car c¢’est une de ses propriétés essentielles d’étre décom-
posée avec la plus grande facilité.

L’hématine se rapproche aussi beaucoup .des matiéres albumineuses; mais elle
s’en distingue surtont par sa couleur qui, primitivement rouge, passe au noir
par la dessiccation, ef par la quantité de fer qu’elle renferme.

L’albumine extraite du sang esi, de toutes les substances dont il se compose,
celle qui a le plus d’analogie avec I'albumine de 1'czuf. Comme colle-ci, elle doit
en partie sa solubilité 2 la présence des sels basiques de sodium,

Les caraciéres qui distinguent les substances albumineuses sont : la coagula-
tion par la chaleur, la précipitation par I'alcool, Facide tannique et I'acide phos-
phorique, et la solubilité dans l'acide acétique.

Lo caillot, ainsi que le sérum, jouit & un haut degré de la propriété d’adhé-
sion, en méme temps qu'il est coagulé par la chaleur. Ces propriétés ne se ren-
contrent pas & un méme degré dans les différentes matiéres albumineuses ren-
fermées dans le sang; elles sont plus prononcées dans les globules du caillot et
dans Palbumine contenus dans le sérum. Ces globules se trouvent en présence
de deux autres matiéres albumineuses, dont 'une (Vhématine ) est colorée et,
par conséquent, impropre 2 la fixation des couleurs claires, et 'autre (la fibrine)
insoluble et sans utilité pour I'impression.

Ces deux substances doivent donc &tre séparées; mais la purification de la glo-
buline offrant de grandes difficultés et ne pouvani 8tre obtenue qu’au moyen
de procédés longs et compliqués, et le caillot ne renfermant guére plus d’atbu-
mine que le sérum, qui en est presque exclusivement composé, il convient mieux
de ne retirer 'albumine que du sérum seul, le caillot pouvant toujours étre em-
ployé comme engrais ou comme agent de clarification.

Le sinum. — La séparation du sérum d'avec les autres substances qui I'ac-
" compagnent se fait mécaniquement; ces dernidres sont entourées d’une pelli-
cule qui enveloppe la matiére colorante et la globuline. Le contenu de ces enve-
loppes a la mémo densité que le liquide qui les entours, et dans lequel il reste
en suspension.
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La fibrine enveloppe ces petits corps, et, lors de la coagulation, se précipite
avec eux, tandis que le caillot renferme encore du sérum, qui en découle peu
a pou,

Par la séparation de la fibrine dissoute, le poids specnﬁque du liquide ayant
diminué, les globules tendent, pour mettre en équilibre leur densité avec celle
du liquide, & absorber une certaine quantité d’eau, sans touteflois éclater; mais
dés que I'on agite forlement, une partie des globules éclatent et rougissent
légérement ce liquide. On mdlquera plus loin Je moyen de remédier & cet incon-
vénient.

Le plus souvent la fibrine n ‘enveloppe pas tous les globules, of une certaine
quantité de coux-ci reste i la surface du caillot. Cela provient sans doute de ce
que celte substance étant en lrop petite quantité, les globules, aprés avoir
absorbé de l'eau, ont pris la méme densilé que le liquide lui-méme, montent a
la surface & la moindre secousse, et entravent alors beaucoup la décantation.

Cet inconvénient se présente surtout quand on opére sur de petiles quantités;
en grand il est moins & craindre, la couche supérieure peut presque toujours
8tre décantée, exempte de matidre colorante.

L’énumération qui a été faite plus haut des phénoménes qui accompagnent la
coagulation du sang pourra trés-convenablement guider I'opérateur sur la ma-
niére de s’y prendre pour arriver au meilleur résul tat.

il convient d’employer des produits qui, en enveloppant la matiére colorante,
I'entrainent avec elle, comme le fait la fibrine. On peut faire usage des mémes
substances qui servent A la clarification des vins, la colle de poisson, le blanc
d’ceuf additionné d’acide tannique, ou des corps qui, bien divisés, sont inso-
lubles dans le sérum et d’un poids spécifique plus élevé, tels que la pite &
papier, I'argile, la farine, etc.

Mais la précipitation des matidres colorées par les agents qui viennent d'étre
cités demande quelques précautions, en raison de la facilité avec laquelle les
globules éclatent, par suite de la tension & laquelle ils sont soumis.

11 suffit, pour y remédier, d’augmenter la densité du liquide et, par li, sa
pression sur les globules, par I'addition de sel de cuisine, de sucre ou de gomme,
ou par celle de dissolutions concentrées de ces matidres; un quart ou un demi
p. 0/0 est suffisant.

Aprés la concentration du sérum, que I'on a clarifié par ce proeédé, il seséparc
toujours encore une certaine quantité de matidre colorée en brun; on peut
éviter cet inconvénient en exposant le sérum & Paction de I'air, la maiiéro
colorée se sépare alors en conservant une couleur rowge trés-vive.

On est parvenu, par Pemploi des moyens qui viennent d'étre indiqués, 2
obtenir complétement incolore, chose trés-difficile, la matiére albumineuse con-
tenue dans le sang, et & préparer une substance qui no le cédoit en rien 3 Palbu-
mine d'ceuf.

PuniricaATIONS, — Il est de la plus grande importance.de n’employer en in-
dustrie que des procédés aussi simples que possible, et d'écarter tous ceux qui
seraient longs et difficiles.

Opérant sur de petites quantités de matiére, un chimiste expérimenté arrive
facilement & la purification compléte de Palbumine du sang, au moyen de la
coagulation ; il suffit de laver convenablement le dépot obtenu, de le dissoudre
dans la potasse et de le précipiter par un acide; mais en grand, une pareille



138 LE GENIE INDUSTRIEL.

purification serait trop longue, trop coteuse, et lo lavage du dépdt obtenu de-
viendrait presque impossible. On a donc d4 chercher une purlﬁcauon plus
prompte et plus facile.

Aussitét I'animal tué, il faut en recevoir le sang, en ayant soin de l'agiter
le moins possible, dins un vase & fond plat muni de robinets a différentes
hauteurs. ‘ _

Apres 10 ou 15 heures environ, le sérum doit atre compléternent séparé et
peut dtre décanté, 11 faut toutefois avoir soin que la matidre colorée qui se trouve
au bas du vase ne se mélange pomt avec Je liguide que l'on décante.

Ce liquide est ensuite exposé a U'air pendant quelque temps (6 & 10 heures)
dans des vases complétement plats; on le sépare encore une fois du dépédt qui
se forme, puis on I'abandonne dans des vases qui servent & la clarification.

Décanté de nouveau, il est mis dans un local chauffé, dont cependant la tem-
pérature ne doit pas dépasser 40°. Si pendant la dessiccation il se séparait
encore une cerfaine quantité de matiére brune il faudrait décanter tine fois de
plids;

La partie du sérum qui est encore colorée en rouge sera addmonnee d'une
dissolution concentrée de sucre, dans la proportion d’tin quart 4 un detii p. 0/0,
et exposée de nouveau a lair dans dés vases plats.

Le liguide clair est séparé du dépét rouge par la décantatlon puis mélangé
@'une dissolution concentrée de co]le de poisson. On renitie Modérément le mé-
lange, que 1'on abandonne ddns des vases a clarifier de forme haute. At boul de
un ou deux jours la matiére colorante est complétement préeipitée, bt le liquide
clair peut dtre décanté et concentré,

8i I'on velit utiliser le sérum qui reste dans le caillot, on enferme ce dernier
dans des sacs que Pon soumet 3 une légdre pression, et on traite ce liquide
obtenu comme on vient de le dire; on fera remarquer, toutefois, due la clarifi-
cation du sérum ainsi recueilli est beaicoup plus difficile. Le résidu dé cette
opération peut 8tre employé comme engrais ou servir A la fabrication des prus-
siates de potasse, micux encore que le sang, car il reliferme moiis d’eau.

La fabrication de I'ailbumine qui vient d’8tre indiquée n’aura dofic pas un
grand effet sur la valeur commerciale du sang.

Au lieu de mélanger au sérum de la colle de poisson ou du sucre, cormime il
vient d’8tre dit, on peut employer la gomme adragant, que I'on ajoute d'ail-
leurs a I'albumine pour épaissir les couleurs. On peut aussi faire usage de la
pate & papier, de farine ou d’argile.

L’albumine du sang ainsi préparé présents tous les caractéres dé I'albumine
d'ceuf desséchée ; comme celle-ci, elle conslitue une masse irarisparente légére-
ment jaundtre, sans odeur, d’une saveur falblement salée, facilement soluble
dans I'éau, et pouvant s'employer dux mémes usages et de la méme ma-
niére.

Elle remplit, en outre, les conditions dé bon marché, le sang pouvant s’obtenir
pour rién, ou du moins & trés-bas prix dand beaucoup de localités, tandis (ilié
les céufs sont toujours & un prix élevé. Sa fabrication par ce pr océdé n'est pas
plus cotitense que celle retivée des w®ufs, la pirtie qui s’en séPare pouvaiit ire
utilement employée.

On pourrait donc produire un kilogramme d’albumine pour quelques frafics.

Fral pE Po1ssoN. — Mais une soiirce plus avanlageuse d’albumihe a 6té
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trouvée par lés essais de M. Leucht: ce sont les ceufs (le frai) et la semence fé~
condante (le sperme) des poissons ou d’autres animaux vnant dans l'eau (les
gronouilles, ete.).

La grande quantlté de cés petits wufs que l’on rencoiitre 6t poir lesquels,
jusqu’d présent, on n'a pas trouvé d'emploi utilé, donnd de limportance 2 ¢e
produit et le rend recommandable.

Dans un Lareng, on en trouve 504 60 gramines; dans ure carpe pesant 1 kil
1/2 on en trouve un demi-kilog. Un cabillaud contient & » 9 millions d’eeufs, ct
un esturgeon ¢én renferme souvent 400 kilog.

Jusqu’d présent on n’emploie, sous le nom de caviar, comme substarce ali-
mentaire, que le frai de I'esturgeon, du sterlet, du thon, et on emploie comme
appﬁt pour les poissons le frai du cabillaud et du maquereau.

On en expédie de Notvége en France 10 2 15 tonnedux de 106 kil,; ; 16 prix
du tohiledi variait cottimunément de 5 & 40 francs.

On entend par frai les ceufs que les femelles deposent ceftaine époque sur’
16 bord de la mer, des étangs, des fleuves ot elles se réunissent en énoithes
quintités, venant des points les plus éloignés, sous la conduite des méles qui
humectent le frai de leur semence fécondante. On a done T'occasion de prendre
163 poissons en grande quantité au moment ot ils renferment le plus d’ceufs et
de sperme, ce qui en rend Ja récolte facile et peu cotteuse.

Le frai est énveloppé d’une membrane et remplit souvent tout le corps du pois-
son ; il se compose d’une graiide quantité de petits cufs qui, soumis & la pres-
sion, abandonnent une liqueur jaunitre. On peut faire mousser celle-ci comme
I'albuniine d’cufs; elle se coagulé par la chaleur (par 64 degrés elle se trouble,
par 75 degrés elle devient complétement solide), méme quand elle est mélée a
5000 parties d’eau (une partie d’albumine seche sur 5000 parties d’cau). Séchée
4 40 degrés, elle est soluble dans I'eau. Mise dans do I'cau tempérés, elle pré-
sente 'aspect du savon et devient insoluble par la coagulation, En général, elle
a les mémes qualités que I'albumine d’ceuf. Le précipité qu’on obtierit, en le trai-
taft par 'alcool, I'éther, la créosote, I'acide tannique, V'acide nitrique, 'oxyde do
mercure, le prussiate de polasse, est absolument semblable. Elle est soluble
dans l'acide acétique, dans Vacide muriatique; mais elle devient insoluble quand
. ellg est coagulée.

La quahtité de matidre albumineuse gu'elle renferme est Ia méme, ainsi que I8
prduvent les essais suivanis :

400 parties dé frai de harengs salés renferment

»

Corps mMembraneuXx...v.oviviniiieinnaanns NP A

2 verracatisaess R 70, 4

Matiéres albumineuses........ P &

Graisse, sels, corps mucilagineux, sucre............. 10, B
99, 9

100 parties d’ane carpe récemment tuée, renferment :
Corps membraneux........ cecibsensenecnrerniats 40, 6
Eau......... N eeiiaiieaens e LT

Matidres albumineuses. co.vveedvinnennnrernnna-as 42, 8
Graisse, sels, corps mucilagineux, sucte....o.... .. e 5,3
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Le sperme ou la semence fécondante du méile a Jes mémes propriélés qu'uno
dissolution albumineuse ; mais outre ’albumine, elle renferme une grande quan-
tité d’aulres corps, principalement de la graisse et des mucosités qui entravent
la préparation des albumines destinées & I'impression des tissus, C’est pourquoi
il est préférable d’employer exclusivement le frai aussi longtemps qu'il se trouve
en abondance.

PRODUCTION DE L’ALBUMINE. — La -préparation de lalbumme tirée du frai
des poissons peut s'obtenir :

4° Du frai séché que 'on trouve actuellement dans le commerce;

2° Du frai extrait du poisson au moment de la péche;

3° Du frai des poissons salés, ou du frai salé.

Frai sEcag. — Il convient de le moudre grossiérement, d’arroser avec de
I'eau la masse moulue, de décanter la dissolution obtenue pour la séparer du
dépot, puis de la secher dans une étuve i une température n’excédant pas &0
degrés centigrades. R

FrAL DE po1ssoN Frais. — La préparation de I'albumine des ceufs de pois-
son frais est moins cotlitouse que celle du frai séché ou salé, parce que, de cette
maniére, on économise le port et le séchage, ou la salaison.

Aprds P'avoir purifié et débarrassé du sang qu’il contient, au moyen d’un
lavage & I'ean, on le presse et on laisse déposer ie liquide obtenu, puis on le
sépare du dépot et on le fait sécher & I'étuve (pour de petites quantités cette
opération est inutile). Le résidu de 'albumine peut &tve recueilli en le filtrant
avec de I'eau,

FRAI DE POISSON SALE. — La manitre d'opérer est la méme que la précé-
dente. Avant de le soumeltre & la presse on le débarrasse de I'excédant de sel
qu’il renferme, au moyen d'un lavage i I'eau froide.

Suivant que 'albumine a été obtenue do 'une ou de Pautre matidre, elle pré-
senie une masse vitreuse plus ou moins jaunatre et trés-soluble dans Peau.

Pour P'application & P'impression, on dissout le résidu séché dans de Peau et
on le méle & de la gomme comme I'albumine d’ceuf. La petite quantitéde graisse
qu'il renferme n’est pas nuisible; au contraire, elle donne plus de vivacité a la
matiére colorante et Jui permet de s'étendre plus facilement.

Au reste, I'auteur a trouvé qua dose égale, les couleurs fixées de cette ma-
niéro résistent tout aussi bien au frottement et A différents lavages, comme des
lavages au savon, elc., que si on avait employé & leur fixation de 'albumine
d’ceuf; de plus, son bas prix permettant d’en employer une plus grande quan-
tité, on doit obtenir une solidité plus grande.

D’aprés les indications ci-dessus et les quantités de frai contenues dans les
poissons, I'auteur estime que I'albumine séchs, extraite par ces moyens, ressor-
tira au prix de 2 fr. 50 c: le kilog.



MACHINE SOUFFLANTE- CONTINUE

Par MM. LAYET et DE SANVILLE

Brevetés le 2% novembre 4858

(FiG. 4 A 6, PL, 268)

La néeessité d'alimenter d'une manidre convenable la combustion des
fourneaux de tous genres propres 3 convertir les divers minerais en ma-
titres premidres, a conduit A faire usage d’une série d’appareils plus ou
moins complets, plus ou moins énergiques dans leur action, tels que les
soufilets ordinaires de grand volume, les trompes, cagnardelles, ventila-
teurs, machines 4 piston, elc. ; puis I'on a été conduit naturellement &
faire un examen comparatif de ces divers sysiémes sous le point de vue
de leurs diverses applications aux opérations métallurgiques.

On s'est surtout préoccupé de la régularité d’action de ces appareils,
et du volume d’air fourni dans un temps donné,

Avee celles de ces souffleries qui marchaient comme les trompes et
autres appareils analogues par P'action de Peau, on obtenait une régu-
larité assez convenable ; mais, soit 3 cause du volume d’air & fournir, soit
par linsuffisance des chutes d'eau, on s'est trouvé dans I'obligation
&’imaginer des machines plus puissantes pouvant éire actionnées par
tout autre moyen que celui des chutes variables d'eau.

C’est alors que Jles soullleries 4 piston ont pris naissance, sous I'action
soit d’'un moteur A vapeur, soit d'un moteur hydraalique, en produisant
deseffets & peu preésindéfinis, ou au moins heaucoup plus régularisables.

On doit observer cependant que, par le mode d'action des pistons dont
les mouvements sont alternatifs et ) vitesses irrégulidres, on -éprouve
d’assez sérieuses difficultés pour obtention d’un courant uniforme, abso-
lument indispensable 4 la conduite des opérations métallurgiques.

On sait, en effet, combien, dans les manipulations de cette nature, un
courant inégal peut occasionner de perturbations dans le traitement des
minerais et leur conversion en matitres premidres. Ainsi, par instants, le
courant trop rapide frappe la matitre en fusion, altére sa nature; le
mangque d'intensité convenable retarde la fusion, ou laisse écouler dans
le creuset, avec les matitres fondues, certaines parties du minerai qui ne
sont pas complétement désagrégdes,

Ce sont 12 les inconvénients des souffleries 4 pistons que I'on réduit, il
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‘est vrai, & leur dernidre limite par suite des nombreuses améliorations
apportées aux souffleries nouvelles, lesquelles laissent pourlant encore &
désirer,

Aux souffleries 3 pistons animés des mouvements rectilignes alternatifs,
on a done cru devoir substituer les souffleries & pistons animés de mou-
vements rotatifs continus. Les avantages de ces dernitres ressortent évi-
demment des considérations suivantes :

bans I'un des systemes, le piston foulant accompl:t périodiquement des
mouvements rectilignes dirigés en sens opposés; il faut donc non-seu-
lement que sa vitesse s'annule complétement deux fois par révolution
double, mais encore que cette vitesse diminue pmgresswement pour
passer, sans choc, de ceot état A I'état instantané dinertie, puis & celui
d’action,

Dans les souffleries _rotatives, le piston ne change jamais le sens de sa
marche, d’otl il suit qu'il n’accuse aucune intermittence dans son aclion.

Copendant, c{)mme le passage du piston dans le cylindre néces31te Ia
levée d'une cloison mobile formant le point d’appui du refoull_ement, il
pourrait en résulter une légere interrupfion si 'on n'avait eu le soin de
disposer une seconde cloison qui reste baissée lol'sque la premiére se
leve, et qui permet au piston d’agir, par la compression de Pair, sans ja-
mais cesser ou diminuer son action sur Pair qu'ilrefoule.

Partant de ces principes, on dojt ddmettre que les ventilateurs 3 ai-
lettes doivent étre classés dans la catégorie des machines soufﬂantes rota-
tives et & vent relativement fixes ; mais on sait aussi que ces apparells qui
rendent d'importants services dans beaucoup d’industries, peuvent étre
difficilement employés alors qu'il s'agit de fournir un notable volume
d'air.

Ce sont les considerations qui précédent qui ont amené MM. Layet et
de Sanville 2 faire exécuter le nouvel appareil ventilateur A action conti-
nue, que représentent les fig. 4, 5 et 6 de la pl. 268, ' '

La fig. s est une coupe verticale passant par I'axe du eylindre.

La fig. b est une scction horizontale passant également par axe de
cette pitce principale. ‘ '

La fig. 6 est un détail de la camme qui détermine le mouvement des
tiroirs de distribution. ' .

La pidce principale de la soufflerie est un cylindre en fonte A, en deux
parties, avec nervures diamétrales qui en permetient I'ajustement au
moyen de houlons. Des pattes A scellement m/ facilitent la fixation du cy-
lindre sur la plagque de fondation B, scellée elle-méme au sol de I'atelier.

Les jonctions diamétrales, qui opérént I'assemblage des deux parties
formant le cylindre, sont disposées pour recevoir deux tiroirs de distri-
bution D et ', symétriquement dlsposés A droite et 2 gauche du piston.
Le cylindre A, formant le corps de 'appareil, est fondu avec deux ca-
naux E et 1/ qui se réunissent en une seule tubulure I,
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(Ces deux congluites J et £’ débpuchent 3 I'intérieur du cylindre, Pune
sous 'un des tiroirs D, lautre 'm—desws du tiroir DY, pour servir alterna-
tivement la capacnt nférleure et celle supmeure du cylmdre A.

Ces condults ou canaux E et E/ sont munis chacun d’un clapet en
caoutchoue G et ¢, servant & établir la communication des diverses
parties des cylindres.

Le piston proprement dit est formé d'un noyau cylindrigue creux C,
auquel est fixée la palette rectangulaire (/ qui constitue Forgane ou le
piston foulant de la soutflerie.

- L’ensemble du piston est monté sur un axe de rotation H, dont les sup-
ports et coussinets sont ménagés dans les fonds I et I, qui fenpemi le cy-
lindre. Mais, comme ¢'est par ces parties du cyhndre que l'airdoit 8'intro-
duive dans I'intérieur de sa capacité, et par avance dans le vide du piston,
e noyau G de ce dernier est terminé, A chacune de ses extrémités, par un
collet circulaire m, qui vient s ‘emboiter et tourner, dans un évidement cor-
ro%pondant i/, ménagé dans les fonds 1 et 1”. Comme les fonds et e piston
sont percés d’ouvertures dans cette partie, Fair e\terxem‘ peut y pénétrer
autour de I'axe, sans qu’il en soit empéché par le mouvement de rotation.

L’axe H du piston G porte, 4 P'une de ses extrémités, une roue d'en-
grenage J, qm recoit son mouvement d’un pignon K, monté sur un arbre
intermédiaire L, lequel porte les poulies de commande folle et fixe M et

M/, ainsi qu’un volant O pour régulariser le mouvement; cet axe est porté
par des paliers montés sur la plaque de fondation B.

L’autre extrémité de Vaxe H du piston porte une camme en fonte N,
qui commande les tiroirs de distribution D et 1)/, en leur communiquant
A chacun un mouvement rectiligne intermittent dans des temps déter-
minés. Pour donner une idée de ce mécanisme, on fem remaraquer que
chacun de ces tiroirs est rattaché par deux bielles ¢ & deux leviers D,
corrmpomlants et solidaires d'un axe en fer ¢, monté sur la plaque B.

Cet axe porte, également & 'une de ses extrémités, un autre bras de
levier d, assemblé avec une longue bielle ¢, munie de deux galets f, en-

gagés dangs les feuillures de la camme N. Une petite bielle verticale réunit
les centres des galets & un centre d'oscillation fixé A la plaque de fonda-
tion B, pour maintenir 'extrémité de la bielle 4 a hauteur du centre de
rotation de la camme.

En examinant la forme de cette camme (fig. 6), on reconnait que, par
son mouvement circulaire, les galets f sont alternativement amenés a la
plus petite ot A ta plus grande distance du centre de rotation, ce qui a
pour effet de faive pénétrer chaque tiroir D ou I alternativement duns le
cylindre, ou de 'en faire surtir, lorsque la palette du piston doit passer.

On se rendra plus facilement compte de cette machine en suivant les
diverses phases de sa manceuvre, iy

En partant de la premitre phase ou état novmal de I'appareil, ainsi que
Vindique la fig. 4, la paletie ¢/ du piston se trouve au milieu de la dis-



Ahk | LE GENIE INDUSTRIEL.

tance des tiroirs D et D/, qui sont alors enfoncés dans leur glissidre, et par
suite en contact avec le noyau eylindrique C. L'appareil étant en mouve-
ment daps le sens de la fieche, I'air, sollicité par la force centrifuge, et
surtout par le vide que la palette engendre derritre elle, s'introduit par
les ouvertures ménagées dans les fonds I et I/, péndtre & I'intérieur du
noyau G, et ensuite, s’écoulant par le canal b, pratiqué dans P'épaisseur
de la palette ¢/, vient remplir I'espace du cylindre correspondant com-
pris entre cette palette et le tiroir D.

Simultanément, I'air compris entre 'autre face de 1a palette et le tiroir
D' s'y trouve nécessairement comprimé et forcé de s’écouler par le

" canal E ensoulevant son clapet G/,

Résumant cette premidre phase du mouvement, on reconnait :

1°.Que I'air s'introduit dans appareil en remplissant simplement I'es-
pace limité par le tiroir D et la palette ; _
© 20 Que'air compris entre cette dernidre et le tiroir D’ est comprimé et
s’écoule pour aller 4 la {uyére soufflante;

3 Enfin, que I'espace compris enire les deux tiroirs est rempli d’air
en repos.

Admettons maintenant que la palette du piston soit amenée prés du
tiroir D/; celui-ci se retire pour la laisser passer, et rentre & sa place
aussitt ce passage effectué, '

La palette, alors parvenue dansla moitié inférieure du cylindre, refoule

" Tair, tout & Pheure immobile qui s’y trouvait contenu, et I'oblige 3
s’écouler par le canal E, en soulevant le clapet G.

On remarquera que, par la direction uniforme des canaux E et F/, qui
doivent se rejoindre en haut, que le tiroir D est pereé d’une ouverture ¢
qui n’a d'autre objet que de maintenir la solution de continuité du
canal E. Maintenant I'air afflue encore de Pextérieur, mais entre la palette
et le tivoir D/, C'est la partie supérieure du cylindre qui est alors remplie
‘d’air sans mouvement. _

En continuant de suivre ainsi la palette du piston dans sa marche, on
voit que le tiroir D devra se retiver & son tour pour la laisser passer, et
rentrera ensuite comme précédemment; la palette se retrouvera dans la
situation indiquée pour le point de départ du mouvement.

D'aprds les dispositions et la marche de I'appareil dé MM. Layet et de
Sanville, on voit que le probleme de la solution de continuité du vent se
trouve convenablement résolu, et qu’ii est facile d'en rendre le courant

" plus ou moins rapide & volont¢, suivant les nécessité des opérations mé-
tallurgiques. :

Pour compléter cette description de la machine soufflante de MM. Layet
et de Sanville, il nous semble convenabie de mentionner I'appréciation de
MM, de Trincaud-La Tour et G, maitres de forges aux Paradoux, prés
Sarlal, qui déclarent, dans une note qui nous a été communiquée, qu'ils
ont mouté dans leur forge de Bénivet (Paradoux) une machine soufflante
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de ce systtme, exécutée par M. Bréval, constructeur, & Paris, et que de
Papplication de cette machine, dont ils n'ont qu'a se-louer, il résulte :

Qu'elle fournit, & la vitesse de 35 tours par minute, la quantité de
20 metres cubes d'au-, sous une pression de 4 centimdtres de mercure,
en sus de la pression atmosphérigue ;

Que la force, nécessaire pour la mettre en mouvement, et produire
l'effet ci-dessus, ne dépasse pas /4 chevaux-vapeur et demi;

Que, sous I'impulsion d'une vitesse. comparativement faible, cette ma-
chine, d’une construction fort simple, offre I'avantage de produire un
courant trés-régulier, trés-appréciable dans les opérations métallurgiques;

Enfin, qu’elle résume une économie considérable de force motrice ;
que son entretien est moins onéreux que celui des souffleries en usage,
en’ce sens qu'elle n'exige qu'un graissage assez régulier des tourillons
des arbres horizontaux sur lesquels sont montés les organes,

ALLTIAGE POUR LES COUSSINETS DES MACHINES

PAR M. HARTSHORNE

(Breveld en Angleterre le 27 janvier 4859)

Cet alliage se compose de fonte de fer, de cuivre, d’étam et de régule
d’antimoine.

Les proportions varient d’apres les dimensions des coussinets. Amsx
pour un coussinet du poids de 2 kil. environ, on emploiera:

S PR erereeeeen e reeere. 2%000
Cuivre.. .. oveenns vriaeeens Chaeeeasaeas chseene 0,188
Btaln. ovvevennnninnas e reerieenaenns ceeenas 9, 031

Total ..vvuvuvnne 25250

Les 250 grammes en plus compensent les déchets ou pertes de matitre
3 la fonte.

il convient de remarquer que de trés-grands coussinets exigeraient plus
d’étain, parce que, eu égard & I'épaisseur, la dureté doit augmenter.

Au moyen de cetle composition, les coussinets reviennent d’ailleurs &

un prix inférieur & celui des coussinets ordinaires.
*X. . "



DE 1ABAISSEMENT DES TAXES TELEGRAPHIQUES
EN FRANCE

Projet dé M. GUSTAVE MARQFOY, ingénieur & Bordeaux

(PREMIER ARTICLE)

Nous avons publié & divesses époques, soit dans le Génie Indusiriel,
soit dans notre grand Recueil de machines, les dxﬂ’érents apparenls en
usage dans la télégraphie électrique, qui est appelde arendre de si grands
services au commerce et & Uindustrie, et nous ne manquerons jamais
V'oceasion de faire connaitre & nos lecteurs les découvertes et les amélio-
rations qui sont apportées chaque jour dans cette intéressante branche
de la physique et de la mécanigue.

Nous somies heuréux dé ledr annoncer que nous ne tarderons pas &
décrire le systéme proposé par un ingéuieur fort habile, M. Margfoy, an-
‘cien éleve de 1'Ecole polytechnique, qui s'occupe de ce sulet depuis plu-
sieurs années avee une’ grande persbvcrdnce, et & qui l'on doit des
perfectionnements trés-utiles dans les appareils électriques.

M. Margfoy vient de metire it jour une brochure trds-instructive con-
cernant la télégraphie électrique, et dans laquelle il démontre qu’il serait
facile, et en méme temps tr ts-avantageux pour l’admmlsuatmn d’abais-
ser les tarifs des dépwhcs télégraphiques, ce qui rendrait les pliis grands
services au commerce. _

L’auteur a bien voulu nous permettre de publier son travail. Nous
allons en donner quelques extraits, persuadés qu'ils offrivont de I'intérét
4 nos souscripteurs, et nous terminerons par la description des ingénieux
instruments de M. Marqfoy

Créé depuls quelques années le tLléw"aphe élééh’i(;ue ne rend encore
élevdes est’ évidemment la seule Czitiéé qm a empéché ce précieux moyen
de correspondance de se développer.

Si l'on abaissait aujourd’hui les taxes, les appareils de transmission
dont on fait usage ne pourraient faire face aux exigences du service, en
preseucc du surcroit de dépuches qui serait la conséquence de cet: abais-
semeént.

M. Marqfoy s’est proposé d’augmenter les moyens actuels de transmis-
sion, en créant un systéme de télégraphe qui utilise d’'une manidre plus.
complete les fils électriques, Ce nouveau systtme se fonde sur Ia substi-
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tution d’une machine aux bras de I’homme pour multiplier et perfection-
ner le travail de la transmission.

11 démontre la possibilité de mettre, dans six moxs, les depeches a1 fr.
et 2 fr. dans toute la France, et de rapporter 8 & 10 millions de plus au
Trésor.

11 a développé tous les éléments du service nouvean A orgamser Le
changement A introddire est radical; tout est modifid sur les pOlﬂtb ot il
propose d’appliquer le nouveau systéme le travail des em ployés change
de nature ; il faut un personnel plus nombreux (conséquence de ta meil
leure utilisation des fils), un local plus vaste.

La transformanon d’une administration publique n est pas l’oeuvre d’un
JOHI" les difficultés pratiques sont réelles. L’auteur compte, pour les apla-
pir, sur Pimportance du but & atteindre. ’

Le systtme qu'il a présenté & administration a soulevé dans son sein
une opposition qui se fonde sur deux ohjections essentielles, dont I'une
touche & I'économie politique, et 'autre 4 la science telégraphlque Voici
comment il y répond :

On m’objecte, dit~il; les dangers d'un abaissement de taxe : « Les dépéaches
-« ne servent que les grands intérdts; il faut donc maintenir la taxe élevée pour
« ne pas faire diminuer les recettes. » On cormet, en raisonnant ainsi, un cercle
vicieux évident; le caractére actuel des dépéches est la conséquence de I'éléva-
tion des taxes. Lorsque au XVII® siécle, les premiéres taxes postales furent éta-
blies, les courriers qui parcouraient le royaume de France voyageaient &
grands [rais; avssi les taxes étaient trés-élevées, et l'on n’usait de la poste que
pour les affaires trés-importantes. Lorsque les perfeclionnements successifs des
voies de communication ont permis d’établir le tarif de 20 centimes, la popula-
tion entiére a fait usage de la poste, et ce faible tarif a rapporté au Trésor de
gros revenus, Mille exemples choisis parmi les fails qui s'accomplissent journel-
fement sous nos yeux démontrent que, en de larges limiles, les revenus d’une
chose ulile sont d'autant plus considérables que le prix en est moins élevé. La
télégraphie, qui n'en est encore qu’d ses tarifs de début, a un champ neuf 2
parcourir, au point de vue des variations qu'elle peut utilement léur faire
subir.

On ne peut, pour combattre cette opinion, setayer sur I'insuceés du tarif de
1 fr. et de 4 fr. 80 c., créé il'y a un an pour les communications entre villes
d’an méme département ou de départements limitrophes. Ce tarif, d’abord, est
peu connu; en outre, le télégraphe est surtoul utile aux grandes distanceés, 6t
non enire départements limitrophes, quelquefois réunis par trois ou quatre
courriers par jour, grice aux chomins de fer; enfin, il est pen de départements
limitrophes qui aient enlre eux de grands besvins de communication : toute in-
dustrie importante porte au loin son action et ses intéréis. D'ailleurs, le tarif
dont on parle a produit, sur quelques points spéciaux, une grange afiluence de
dépéches. Ce fait est trés~remarquable; il proave que dés que les besoins existent
ou sont susceptibles de naitre, I'abaissement des taxes développe dans une large
mesure la correspondance télégraphique. Le progrés dela télégraphie se résume
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alors dans la réponse A la question suivante : La France est-elle un pays ot les
besoins de communication soient nombreux? On dira enfin, i Poccasion de ce
tarif réduit, que les formalités actuelles de la présentation des dépéches éloignent

le public; lorsque des simplifications seront introduites, on en ressentira bientdt
I’heureuse influence.

M. Marqfoy, du reste, développe cette question des taxes dans son
travail en se placant & un point de vue, et en essayant de préciser par
des chiffres les conséquences d'un abaissement déterminé.

On me nie, en second lieu, ajoute l'auteur, la possibilité de transmettre 500
dépéches par fil et par jour avec les nouveausx appareils, il suffit de laisser parler
les faits.

MINISTERE DE L'INTERIEUR. ~— DIRECTION DES LIGNES TELEGRAPHIQUES,

Paris, le 11 octobre 1859,

Le directeur des lignes télégraphiques soussigné certifie que les premiers
essais auxquels ont é6té soumis les appareils inventés par M. Margfoy pour la
transmission mécanique des signaux télégraphiques de I'alphabet Morse ont
donné des résultats satisfaisants. Bien que les récepteurs employés par I'admi-
nistration n’eussent pas encore recu les dispositions nécessaires pour produire
trés-rapidement les signaux & I'arrivée, on a pu cependant obtenir une vilesse
de 38 2 40 mots par minute enire Paris et Bruxelles, tandis que la vitesse
moyenne de la transmission manuelle n’est que de 6 mots. Un avantage du
gystome de M. Margfoy réside d'ailleurs dans la régularité parfaite que les
moyens mécaniques, auxquels cet ingénieur a recours, lui permettent d’obtenir
dans la formation au départ, et par suite dans l'impression A l'arrivée des
signaux.

Le directeur de Uadministration des lignes télégraphiques.

ALEXANDRE.

Pour détruire 'importance de ces résultats, on choisit un employé trés-habile,
on lui preseril de transmettre le plus vite possible une dépéche de 50 & 60 mots.
Cet employé, stimulé, parvient a réaliser 20 mots par minutes, et 'on en conclut
que, puisque la main atteint une si grande vitesse, il n'y a pas lien de modifier
le service actucl en lui substituant une machine.

Les chevaux, sur le turf, courent & la vitesse-de 50 kilométres 3 Pheure; c’est
la vitesse d’un train de chemin de fer. Parce qu'un jockey sur son cheval par-
courra 2 kilométres aussi vite qw'un train, dira-t-on qu’il pourra faire dans le
méme temps le voyage de Paris & Bordeanx? Il cn est de méme ici; les divers
efforls que Pemployé doit faire pour transmetire 20 mots par minute sont réali-
sables dans un trés-court espace de temps; il ne pourrait les maintenir pendant
une durée plus longue. Unc machine, au contraire, ne se fatigue pas; ce qu'elle
produit un instant, elle peut toujours le produire. La déclaration précédente fait
d'ailleurs justice de cette objection que l'auleur a combatiue, dans son travail, 3
P'aide de statistiques émanant de I"administralion.
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M. Marqfoy croyait gagné depuis longtemps le procds des machines
contre les bras de I'homme; aussi n’efit-il pas présenté ces considéra-
tions s'il n’elit vu profondément enraciné dans certains espritsla croyance
que leur introduction dans le service télégraphique ne saurait apporter
une amélioration notable dans la vitesse de transmission,

On nie, du reste, la possibilité de faire usage des machines pour d'autres rai-
sons, U'auteur insiste sur la principale. Une ligne télégraphique n’est pas toujours
en bon état; tantot les fils se mélent, tantdt Pisolement devenant moins parfait,
la’ conduetibilité varie, par suite Ie courant électrique a une force variable qui
oblige de modifier le réglage des appareils et la vitesse de transmission. Ce fait
est incontestable; il-importe seulement de déterminer le temps pendant lequet il
peul troubler la marche des appareils. L’administration a bien voulu autoriser
M. Margfoy & faire tenir sur deux fils de Bordeaux, pendant un mois de I'automne
de 1858, une siatistique qui a donné les résultats suivants :

Temps pendant lequel les signes fonctionnent bien........ 17/20%
id. id. id. mal........ 3/20e,

Cette conclusion n’a pas suffi : on n’a pas di noter, a-t-on dit, vu leur courie
durée, les nombreuses variations instantanées qui se produisent & de fréquents
moments dans la journée, et qui, sans rendre une transmission impossible, en
altérent souvent le sens.

A la suite de toutes ces objections, soit sur la vitesse obtenue, et que M. Ber-
geon, directeur divisionnaire du poste cenlral de Paris, appelle un tour de force,
soit sur I'impossibilité de transmetire en service continu, I'administration a bien
voulu laisser l'auteur expérimenter personnellement. Il a obtenu les résultals
suivants, qui ont 6té consignés, séance lenante, sur procés-verbaux dressés par
les agents de 1'administration.

A™ SERIE D’EXPERIENCES FAITES AU POSTE CENTRAL DE PARIS.

(L’auteur {ransmetiant, los agents de I'administration recevant. )

. Distances. Vitesses principales obienues.
De Paris & TOUrSvs.veusae-vvueres. 234 kilom. 38 mots par minute.

—~ A NADCY..vererereeaenes.. 363 — 33 . —
- @ Strasbourg......... veves B0 — 4O —_
— ALYon......oeiieiinne .o B12 — 30 -
— A Bordeaux............ ... B8 — 22 —
Cireuit de Paris & Bordeaux el retour, »
avec fil A terre....ovuianriinnnen 1,456 ~— 40 —
Circuit de Paris & Lisieux, le Mans et
retour, avec {fil Aterre, .. vvuivnn.. . 609 — 40 —

De retour de Paris a Bordeaux, M, Margfoy a sollicité de I'administration une
nouvelle série d’expérience entre Paris et Bordeaux; les résultats ont été les
suivants
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2* SENIE D'EXPERIENCES FAITES AU POSTE DE BORDEAUX.
- (Les agents de l'administration transmetiant, I'auleur recevant. )
8 nuits consécutives, de 9 heures du soir 4 1 heure du matin, du 13 au 20 ayril 1860,

Lo Premier JOUr. .. .vvveerrreeeraessennssss.. 28 mots par minute,
Les jours suivants (substitution du relai Syemens
aux relais dont I'administration fait usagel).... 28233  —

- Ainsi, la vitesse constatée dans la déclaration de M. le direcleur de 'adminis-
tration n ‘est pas un tour de force. Il importe, d’ailleurs, do remarquer ‘que la
vitesse de transmission peut &tre rendue ‘d’autant plus grande qu’on transmet &
des distances moindres, et la distance de Paris & Bordeaux est la dlstance max1—
mum de la transmission sans relai.

Au point de vue de la continnité de la transmission, chaque fois qu’un résultat
a 6té obtenu, il s'est'maintenu pendant toute la durée des expériences, saufdans
quelgues cas de dérangements nettement accusés, qui rentraient dans la propor—
tion des 3/"0tz citée précédemment,

Au point de vue des variations instantanées capables de troubler les transmis-
sions, l'auteur n’a pas eu lieu d’en constater 'exisience, quoique son attention
ait toujours ét¢ éveillée sur leur éventualité, tandis que ses yeux sulvalent pen—
dant de longues heures la marche de l’appalell de receptlon

1l présente donc, avec une conviction qui puise une force nouvelle dans le ré-
sultat de ses propres expenenceb la donnée qui sert de base & son travaﬂ
LES APPAREILS NOUVEAUX PEUVENT TRANSMETTRE 500 DEPECHES PAR FIL E'l‘
PAR JOUR, co qui sorrespond & une transmission continue de 25 mots par mi-
nute pendant 8 heures et demie. Leur rendement deviendra chaque JOUI‘ plus
important & mesure que los lignes et les récepteurs seront plus perfectmnnes

La recherche des rapports qui lient la découverte de la telegraphle électrlque
au progrés de la société serait un sujet intéressant d’étude.

La nécessité de franchir les distances, commune & tous les peuples dés leur
origine, a toujours é1¢ pour eux l'objet des plus rudes et des plus importants
travaux. Toutes les fois qu’'un moyen nouveau de correspondance, en facilitant
le transport de la matiére, ou la transmission de la pensée, a resserré 'union
entre les elements épars des sociétés, elles ont avancé dans la voie du progrés;
aussi, dans notre siécle, ot les moyens de communlc'luon ont atteint un 31 haut
degré de perfectlonnement Vindustrie a pr1s un’ essor dont ies s1ecles ‘passés
n’offrent pas d’exemple. La révolution que les chemins de fer accomphssent sous
nos yeux dans le transport de la matiére, la telégr‘:phle élecl;nque doit I'accom-
plir dans Ia transmission de Ia pensée. Cette hranche nouvelle n’ouvre pas un
horizon inconnu, incertain; elle marque un terme de plus dans une série pro-
gressive qui embxasse l’lmmamte entiére ot dont Porigine remonte  la formatlon
des sociétés. Le progrés qu’elle accomplit. ast done rationnel, normal; il dérive
d'une des lois générales qui président & la marche de la ClVlllSElthn Douter de
Pavenir de la télégraphie électrique serait douter de ces lois.

(Lo swite qu prochain numéro.)

1. M. Marqfoy saisit cette occasion de signaler la supemeube incontestable du relal
Syemens sux tous les relais construits et usités en France j jusqu’a ce jour,



FABRICATION DU FER £T DE L'ACIER
Par M. DE rBELLE‘PEBG.HE, i Va}encienngs

(#16. 7, PLANCHE 268)

Le but principal du systtme de fabrication du fer et de I'acier, pour
lequel M. de Belleperche s'est fait breveter en France le 8 mars ‘1858 est
d’arriver A cette production sans passer par [’ état de fonte.

A cet effet, ce mode de fabrlcatmn se divise en quatre partles dlstmctes,
qui ont pour objet :

1° La composition du four de réduction;

20 La réduction du minerai;

30 La fabrication du fer;

° La fabrication de l'acier, :

Ces diverses opératlons reposent tout essentiellement sur la composi-
tion du four de réduction indiqué en coupe verticale Iongltudmale par la
fg 7 de la pl. 268.

‘Le four se compose d’un massif en magonnerie X formant p1u51eurs
compamments F, A, B et C qui constituent :

Le foyer

La cave de dechqrgement et la chambre ol s’opérent les manipu-
lations ; '

Les carneaux de dégagement ;

Les i 1ssuos d’echappement des gaz et la grille propre au grillage.

Les minerais de fer sont d’abord concassés en morceaux d’unl volume
d'environ 2 centimdtres carrés.

Le grillage prehmmalre a I'aide de Ia chaleur perdue du four, et qui
peut s'opérer dans la cheminée C, le minerai reposant sur la gr ille ¢, bien
qu’utile en lui-méme, n’est pas iei abselument"mdlspens'lble
 Le four comprend une série de tubes ou cornues D, en tile, en fonte
ou en toute matidre réfractaire, exécutées d'une seule pidce ou en plu=
sieurs parties, assembldées dans le massif, au-dessus de la chambre de
récéption A. Ces cornues, dont le nombre n’est nullement limité, sont or-
dinairerent de 8 A 40 et jusqu'd 50; elles sont cylindriques, d’un dia-
metre de 10 & 20 centimdtres, sur une hauteur qui varie de 3 & 5 mdtres.

Elles sont disposdes de telle sorte que leur pﬁrtle milieu est en face du
foyer F, sous lequel se trouve le cendrier f. .

On voit donc que ces cornues sont soumises, dans leur hauteur totale;
A des degrés de chaleur essentiellement variables; la température va en
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croissant depuis la partie supérieure des tubes ou cornues qui accusent, &
cette partie, le rouge obscur, pour accuser le rouge blanc en face des
carneaux g répondant au foyer. Au-dessous se reconnait le rouge cerise.
La température va enfin en décroissant jusqu'd Ia partie inférieure des
cornues ol elle n’est plus que d’environ 25 degrés centigrades.

La flamme circule en zigzag autour des cornues, convenablement
espacées pour passer par les carneaux du fond, circuler dans les gar-
gouilles G, puis enfin gagner la cheminée G ol elles opérent sur les mi-
nerais placés sur la grille ¢, en s'utilisant ainsi avec les gaz provenant de
Ia combustion. ‘

Ces dispositions permettent donc de réaliser les meilleures conditions
de la réduction des minerais, qui sont:

1° Une répartition égale de chaleur dans les couches horizontales du
minerai sur une cerfaine hauteur;

20 Inégalité de température depuis le sommet des tubes jusqu’a un
certain point de leur hauteur ol elle est maximum;

3° Décroissance de température depuis le maximum jusqu’a celle ordi-
naire, et cela dans chaque cornue, dans laquelle on s'oppose facllement a
I'introduction de I'air.

MaRCHE DE L'0PERATION. — Les charges de matidres doivent étre divisées,
c’est-d-dire qu’elles sont rendues indépendantes les unes des autres, Deux
moyens peuvent étre convenablement employés:

1° Des plaques de tole a sont relides entre elles par des chaines qui
occupent I'axe des tubes. Le minerai brut ou grillé est placé au-dessus
de ces plaques par couches alternatives de minerai et de charbon de. bois
réduit en menus morceaux. Ges diverses charges sont supportées, soit par
une grue, soit par des barres de fer reposant sur la partie supérieure
du fourneau. :

Quand on veut opérer une dechargc, on fait descendre tout ]e systéme

d’une quantité égale 3 Vintervalle qui sépare deux disques, intervaile
variable suivant la nature des minerais & réduire, et qui est toujours
égal 4 la hauteur des compartimcnts de retour de flamme, en sorte
u'une méme zone est toujours soumise & la méme température, tempé-
rature qui varie d'une zone A I'autre. Ge minerai réduit tombe successi-
vement en bas, jusquwd ce qu'un disque en tdle vienne se présenter & la
section de sortie.

Alors qu'un vide s'est pmdulté Ia partie supérieure du tube, on le
remplit avee du minerai et du charbon mélangé. Un couvercle en tole d
houche plus ou moins bien I'ouverturé des cornues, cette fermeture ne
devant pas &tre impérieusement hermétique.

2¢ Une seconde méthode de division des charges consiste & préparer &
l'avance des enveloppes grossitres ou sacs en tdle mince, ayant, autant
que possible, le diam&tre intérieur des tubes ou cornues, et une hauteur
répondant d celle des compartiments de retour de flamme, compartiments
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qui sont indiqués sur le fournean par les séparations horizontales en

brigques, afin que la marche du four soit identiquement la méme dans les

deux cas; on remplit ces sacs de morceaux de minerai et de charbon de

bois mélangé. Ces enveloppes sont plus ou moins bien fermées 3 leur -
partie supérieure qu'on recouvre de poussidre de charbon de bois.

Quand on vient de décharger une de ces enveloppes par le bas d’une

cornue, on en place une nouvelle 3 la partie supérieure.

lei, le’ poids total est supporté par la pisce mobile b qui ferme la
partie inférieure de la cornue,

REDUCTION DU MINERAL. — Lies morceaux de minerai réduits et froids sont
séparés de I'excés de charbon de bois, puis pulvérisés en morceaux ayant
au maximum la grosseur d'une téte d’épingle.

11 parait indifférent que la gangue naturelle soit restée avec le minerai;
il importe que la condition de grande division ait été remplie.

Faprication pu FER, — 1l convient d’observer que I'on ne peut exposer
la poudre de fer pyrophorique & 'action du feu sans qu’elle brile par
sa combinaison avec 'oxygene de I'atmosphére, méme A une tempéra-
ture peu élevée. On I'a essayé sans pouvoir réussir, parce que le fer i cet
état est pur, mais trés-divisé et brile immédiatement A 'air, méme aprés
agglomération A froid.

Les modes de fabrication de MM. de Belleperche consistent essentiel-
lement 4 renfermer la poudre de fer dans une enveloppe, soit de fer, soit
d’argile ou de toute autre matidre , avant ou aprés toute agglomération &
froid.

Par le premier moyen, on prépare des cal‘touches en tole de fer ou
d’acier, soit rondes, soit méplates, et de grandeur variable. On y agglo-
mere & froid la poudre par un moyen quelconque, et on fermela car-
touche aussi bien que possible. On expose le tout & une chaleur suffisanto
pour souder les extrémités de -la téte, afin de s'opposer 4 Paction de
I'oxygéne qui reduirait par la combustion le fer pyrophorique. L’enve-
loppe se soudera avec toute la masse, ou, dans certains cas, scra hriilée
par l'air, en donnant naissance 4 une loupe de fer soudé qui pourra alors
étre chauffée et travaillée comme le fer ordinaive sans qu’on ait & re-
douter des déchets trop considérables. ”

On peut également employer des enveloppes soit d’arglle, soit de
toute autre matitre plastique plus ou moins réfractaire ol la poudre sera
placée aprés agglomération & froid, et que I'on portera au blanc pour
souder les molécules de fer condensées A I'intérieur.

Dans les deux cas, on pourra ajouter, en proportions convenables soit
du charbon de bois en poudre, soit la suie, la corne ou toute matiére
charbonneuse et fondante, & la poussidre de fer pyrophorique, & 'effel
d’obtenir des lopins d’acier de nature et de composition variables.

FABRICATION DE L'AGER. — La poudre de fer, aussi pure que possible, est
mélangée avec des proportions variables de charbon, suivant la nature dao
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P'acier que I'on veut obtenir et chargée dans les creusets qui servent ila
fusion, en suivant les procédés ordinaires. Les lopins fondus sont ensulte
fagonnées suivant les méthodes usitées.

) On doit remarquer, d'aprésta fig. 7, quele four est disposé pour que le
gervice s ‘opere d'une manidre rationnelle. Les cornues sont ‘assemblées
dans une chambre A, en communication directe avec le foyer F, et I'es-
pace parcouru par les flammes est convenahlement divisé par des refends
horizontaux et verticaux ¢’ et E, munis de carneaux g, pour laisser libre
passage aux flammes du gaz alimentaire, (ui aussi circulent autour de la
chambre aux cornues, en parcourant les conduits ou gargouilles G, pour
venir ensuite chauffer les zones supérieures des tubes, puis s'échapper par
la cheminée G, le service de réception des caves A s operant par ‘les cou-
loirs B et les sorties B'.

EMPLOI DES TOILES METALLIQUES

COMME MOYEN PRESERVATIF DES INCEND]ES

Par M. SURMAY, 4 Ham

( Breveté le 4 mai 1860)

On sait combien les incendies sont graves et fréquents dans la plupart
des établissements industriels qui sont susceptibles d’employer, de pro-
duire ou de travailler des matidres inflammables comme les poudreries,
les distilleries, les fabriques d’essences, etc. Et malheureusement, on n’a
pas jusqu’ici de moyens propres A éviter les terribles accidents qui arri-
vent dans ces usines, soit par négligence, défaut de précaut:on soit par
toute autre cause.

M. Surmay, s’occupant depuis quelque temps déjd de cetle questlon
importante qui touche aux intéréts les plus chers, a pensé qu'il serait
possible d’éviter, au moins une notable partie, si ce n’est la généralité de
ces accidents, en faisant usage de toiles métalliques qui, appliquées con-
venablement, peuvent interrompre d’une manitre compldte, absolue la
communication de la flamme avec les objets solides ou liquides de la
catégorie des matidres inflammables qui habituellement prennent feu avec
la'plus grande rapidité.

Les premiers essais que lauteur a été A méme de faire, 3 ce sujet,
dans une distillerie, I'ont convaincu que ses idées étaient justes, et que
dorénavant il serait parfaitement possible, pour les industriels, de se



EMPLO! DES TOILES METALLIQUES. 155

mettre entidrement & V'abri de toute crainte d'incendie, en appliquant dans
leurs usines, dans leurs magasins, et, au besoin, autour de leurs appa-
reils, ou 4 Uintérieur méme des vases, des conduits ou des communica-
tions qu'ils sont obligés d’avoir, des tissus ou des toiles métalliques d’une
grosseur plus ou moins forte, d'un maillage plus ou moins serré.

On peut ainsi parvenir & garantir les établissements qui jusqu'alors
prébemalent les plus grands risques, comme la lampe de Davy prévient
dans les mines les terribles accidents du feu grisou.

11 est bon de remarquer d’abord que le moyen gue I'auteur propose
repose sur les expériences suivantes :

1¢ Si, au-dessus d’une flamme, on place une toile métallique, la
flamme ne traverse pas cette toile ;

2° Si, apres avoir mis le feu & de I'alcool oud tout autre liquide inflam-
mable contenu dans un vase, on applique exactement sur ce vase une
toile ‘métallique, la flamme ne traverse pas la toile. Au contraire, la
flamme s'éteint presque aussitot.

Il résulte de cette propriété essentielle :

12 Que si I'on applique exactement sur un vase contenant de l'alcool
une toile métallique, et que I'on chauffe I'aleool, en le portant méme &
Iébullition, la vapeur alcoolique traversera la toile métallique ; et sion
en approche une flaimme, cette vapeur prendra feu; mais la flamme ne
traversera jamais la toile, et ni la vapeur alcoolique ni Palcool situés au-
dessous de la toile ne s'enflammeront ;

2° Sur le vase contenant de P'alcool, et disposé comme ci-dessus, que
T'on verse de I'alcool enflammé; il briilera sur la toile, mais il s’éteindra
en la traversant, il fombera non enflunmé dans le vase, et jamais il ne
communiquera le feu 4 l'alcool contenu dans le vase; .

3° Sur le fond d'un vase en métal, si Von soude une cage en
toile métallique, et que I'on verse, dans le vase une certaine
quantité d’alcool, de manidre qu'il y en ait jusqu’d moitié ou aux deux

‘tiers ‘de la hauteur de Ia petite cage : il est dvident que lo niveau du
liquide sera commun 4 la cage et au reste de la largeur du vase. Mettant
alors le feu 4 I'alcool de I'un des compartiments, on verra de la manidre
la plus nette que I'alcool extdérvienr i I+ care est 5ol enflammé, et que
celui qui est dans I'intérienr de la cage ne présente pas la moindre
flamme; la toile métallique rougira, mais tant qu’elle conservera son
tissu, elle ne permettra pas la propagation de la flamme 2 I'uleool qu’elle
abrite.

Enfin, une expérience décisive a consisté A disposer de la poudre sur
Ia terre, en la recouvrant d'une toile métallique placée 3 environ deux
centimétres au-dessus de la pondre. Cette toile a été recontverte de pallle
A laquelle on a mis le feu, qui ne s'est pas communiqné A la potidre,

Si, au lieu de paille, on place de la poudre sur la toile, son inflam-
mation peut amener celle de la poudre inférieure, en ce sens que les
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étincelles trés-ténues de cette matidre peuvent seules traverser la toile.
Cette toile préserve donc essenticllement de la flamme.

Ainsi, il est bien certain que les toiles métalliques arrétent aussi bien la
propagation de la flamme sur un liquide inflammable que sur un gaz
inflammable.

On comprendra facilement les applications qui découlent naturellement
des faits précédents; ces applications peuvent étre faites dans un grand
nombre d'industries, telles que les poudreries, les fabriques d’essences,
d’huile, les sucreries, ele. Considérons comme exemple les mampula-
tions qui s'opérent dans les distilleries.

Ainsi, le tuyau de conduite de I'alcool, venant des appareils & distiller
ou A rectifier, sera garni d’une toile métallique A sa jonction avec Pappa-
reil; cette toile se placera entre les deux platines qui forment I’'assem-
blage de la conduite et de l’apparell En sortant de I’éprouvette, I'alcool
passe dans un hac, en traversant une seconde toile métallique disposée
dans le conduit qui termine I'éprouvette.

Le grand platean qui recoit les produits de 'éprouvette est garni, 4 sa
partie supérieure, d'une grande toile métallique ; en sorte que si, par une
cause quelconque, I'alcool venait & s’enflammer en sortant de I'éprou-
vette, le bassin récepteur serait préservé de l'influence de la flamme. Si
méme cette toile avait été oubliée, et que I'incendie se déclardt dans ce
vase, l'application immédiate d’un couvercle & toile métallique suffirait
pour I'arréter. .

Entin,'la communication du vase récepteur et de I’empotoir est garnie
d’une toile métallique disposée entre deux disques-raccords, comme cela
s'est pratiqué pour la communication de I'appareil & distiller au recti-
ficateur.

PROCEDE D'ENCOLLAGE DES CHAINES.
PAR M. DESSART.

Les chaines pour tissus devant &tre plongdes, avant le tissage, dans un bain
de colle, pour donner du corps aux fils qui les composent, M. Dessart a reconnu
que la colle faite avec les tourteaux de graine, soit colza, lin, chanvre, willettes
ou gmineb de colon, donnait des avantages marqués sur les colles employées
jusqu’a ce jour au méme usage, autant sous les rapports du prix que sous celui
de P'encollage.

Pour préparer cette colle, on fait dissowdre les tourteaux broyés ou non dans
I'eau bouillante; aprés une heure ’ébullition, on laisse reposer le mélange, puis
on le décante, en ajoutant au hain une petite quantité de sel de soude, en rap-
port avec la force et la finesse de la chaine soumise & encollage.

Le dépot des tourteaux restant au fond de la chaudidre est encore parfaitement
uiilisé pour Ia nourriture des bestiaux,



APLATISSAGE DE LA CORNE DE BUFFLE

POUR LA FABRICATION DE LA BALEINE FACTICE

Par MM. FAURE ET THIRION, ingénieurs i Paris.

La consommation de la baleine factice ayant pris un accroissement
considérable, on a di modifier et améliorer les appareils employés
dans cette fabrication. G’est au moyen de la corne de buffle convena-
blement préparée que I'onremplace avec le plus d'avantage la baleine
naturelle ; nous entrerons dans quelques détails relativement o cette fa-
brication toute spéciale.

Aprés avoir préalablement coupé I'extrémité pointue qui, par sa dureté,
se préterait mal A I'aplatissement, la corne est divisée en deux parties
dans le sens de sa longueur au moyen d’une scie & main; quelques fabri--
cants, cependant, ont adopté depuis peu I’'usage des scies A lame sans fin.

Ainsi préparée, la corne est ramollie au moyen de la vapeur et sou-
mise immédiatement aprds i I'action d'une presse chauffée qui doit apla-
tir, Au sortir de la presse et alors qu’elies n’ont pas encore repris leur
dureté primitive, les cornes sont divisées, au moyen d’un rabot spécial,
suivant l'usage auquel est destinée la baleine; le plus généralement elles
sont préparées en petites bandes plates empioyées dans la confection des
corsets.

La grande difliculté de cette fabrication consiste dans l'aplatlssage par
la presse qui doif avoir une action telle que la corne conserve la forme
qu'elle lui a communiquée.

On se servait, et on se sert encore de presses & vis dans lesquelles les

cornes sont disposées sur des plagues de fer chauffées an feu; mais ces
presses sont peu énergiques et fatiguent beaucoup les ouvriers qui les
manceuvrent ; on a nécessairement pensé & I'emploi des presées hydrau-
liques que I'on dispose, $oit horizontalement, soit verticalement, ct le
plateau supérieur fixe est chauffé par un courant de vapeur.
" Chaque moitié de corne présente une exirémité épaisse et compacte
située du coté de la pointe; l'antre extrémité est beaucoup plus mince.
11 en résulte la néeessité de ne soumettre i 'action de la presse hydrau-
lique qu'une seule rangée de cornes, afin que la pression soit également
répartie; le platcan inférieur de la presse se présente d’ahord horizonta-
lement, mais & mesure que la pression augmente, il est dans la nécessité
de s'incliner vers les parties minces des cornes qui sont toutes du méme
cOté.



158 LE GENIE INDUSTRIEL.

Les presses hydrauliques, telles qu'on les construit habituellement, ne
pouvaient résister A ce genre de travail, et il s'en brisait un nombre con-
sidérable. Appelés & constater plusieurs ruptures de cc genre, MM. Faure
et Thirion propostrent de relier le plateau inférieur et le piston au moyen
d'un systtme de lentille en fer cémenté ou en acier représentée fig. 8,
pl. 268. Cette lentille @ peut se mouvoir entre deux pitces en fonte de
forme concave ¢ et d, qui sont introduites dans les creux du piston A et du
plateau B. On comprend que, par cette disposition, le piston peut rece-
voir un mouvement ascemlonnei parfaitement perpendiculaire et trans-
mettre un mouvement obhque au plateau ; I'effort oblique se trouve ré-
parti sur totite ta swface annulaire de Ia lentille o, ce i permet d’éviter
les chances de ruptures ¢ui étuient occasionnées par I'obliguité que
prénait le piston dans le corps de pompe.

Cette disposition, qui peutsadapter aux presses existantes, a parfii-
tement réussi et peut recévoir de nombreuses applications;- notamment
dans tous les cas ol il s'agit de presser des substances qui, par leur
nature, sont susceptibles de présenter 4 la pression une masse d’inégale
épaisseur.

DU FROMENT ET DU PAIN DE FROMENT
AU POINT DE VUE DE LA RICHESSE ET DE LA SANTE PUBLIQGESZ’

PAR M. MEGE-MOURIES

Dans le vii® volume de ce Recueil, nous avons porté 4 la connaissance
de nos lecteurs le résumé d'un mémoire de M. Mdge-Mouries, relatif a
Papplication du son de froment & la panification en général, et dans le
xm® volume du méme Recueil, nous avons, dans deux articles différents,
rappelé celte intéressante question, soumise anjourd'hui de nouveau a
Pappréciation de I'Académie des sciences.

Dans ce nouveau mémoire, M. Mége-Mourits expose que, d’aprés les
résultats des études commencées en 1853 et termindes en 1857, par le
rapport de M. Chevreul, il semblait possible de vulgariser dos procédés
qui, par 'emploi rajsonné de la levire, donnaient du pain plus agréable
au godt, plus économigue et surtout plus nutritif que le pain ordinaire.
Malheureusement, observe Pauteur, la routine a été assez aveugle pour
repousser ¢¢ pain malgré sa sapériorité et malgré son bon marché; ¢est
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pourquoi il a cru_devoir adopter le levain de pite et recommencer des
recherches qui con firment exactitude des travaux précédents et ajoutent
de nouveaux faits pour Palimentation publique.

Ces nouveaux résultats ressortent plus particulidrement de Pexamen
de la figure unique de la planche 6 supplementalre qui représente la
coupe d’ungrain de blé vu au mlcroscope, etainsi considérablement grossn

Ces diverses parties, indiquées par des chiffres, comprennent :

Nos 1 et 2, Epiderme;

N" 3, Z’pzcm pe;

No b, L’ndocamje.

Ces trois enveloppes inertes, légéles a peme colorées, forment les trois
centidmes du blé ets en‘lévent facilement par la décortlcation.

Ne 5, Tesia ou tégument de la graine, d’un jaune plus ou moins orangé
suivant la variété du blé,

Ne 6, Membrane embryovmawe, incolore, écartée de ses partles con-
tigués, pour en 1‘endre plus distinetes les insertions; les 0o 2, 3, 4,5 el 6,
mélés A plus ou moins de farine, constituent le son et les issues.

Lesnos 7, 8 et 9 désignent la masse farineuse au has de laquelle se
trouve I'embryon n° 10. Le centre de cette masse est tendre, il donne
50 p. 0/0 de farine-fleur la plus blanche et la moins nutritive; 100 de
cette farine donnent 128 de pain rond de 2 kilogrammes. La partie
n° 8 qui entoure la partxe n° 9, est plus dure, et donne les gruaua blancs
qui, remoulus et réunis A la premitre, produlscnt la farine & 70 ou 3
pain blanc ordinaire; 100 de farine de ces gruaux scules donnent 136 de
pain.

La partie n°7 qui entoure le n° 8, donne 8 p- 0/0 des gruaux encore
plus durs et plus nutritifs; mais ceux-ci se trouvant mélangés par Ia
meule & une petite quantlto de son ; on ne fait avec ces gruaux que de
Ia farine bise et du pain bis; 100 de cette farine dépouillée de son, don-
nent 140 de pain; la partie externe qui vient aprés le n°® 7 retient une
plus grande quantité de son et se trouve rejetée dans les issues.

On voit qu’on rejette de I'alimentation de 'homme la portion la meil-
leure du grain, qu’on fait du pain bis avee de fa favine de trés-bonne qua-
lité, et que 'on fait le pain de premidre qualité avec la partie la moins
nutritive.

La membrane n° 6 joue un role des plus importants dans la germina-
tion et dans 'alimentation, c’est elle qui produit le pain bis par la décom-
position d'une partie de la farine pendant la paxnification, et limite & 70
I'extraction de Ia farine & pain blane.

Gette membrane ! part de chaque c¢dté de Pembryon, comme un pro-

3

1. Quelques cellules de cette membrane ont été déerites par M. Payen en 1837, ot par
M. Trécul en 1837 ; depuis M, Mége-Mouriés a pu en déterminer la natuve et action,
gu\(e aux recherches Chlml(]ll("} et aux études microscopiques dans lesquelles il a été
aidé par le concours trés-sympathique de M. Berscht.
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longement qui s'étend et enveloppe la masse farineuse; elle appartient 4
cette classe de matitres de structure organisée qui, douée d’une sorte de
vie, détermine le mouvement et la transformation des corps destinés au
développement de la plante,

Voici une de ses propriétés qui peut avoir des apphcatlons Quand on -
plonge le grain de blé dans I'eau, celle-ci pénbtre en quelques heures jus-
qu'au centre; mais si cette eau est chargée de divers sels, du sel marin
par exemple, elle traverse immédiatement les téguments 2, 3, 4 et 5, et
elle s'arrdte brusquement devant la membrane n° 6, au point qu’on peut
conserver plusieurs jours au milieu de 'eau des grains dont l'intérieur
reste sec et cassant. Cette membrane produit seule ce phénoméne; car si,
au hout de quelques jours, 'eaun a pénétré plus avant, on peut s’assurer
que ¢’est par la partie de I'embyron n° 10, libre de ce tissu; car si on
enleve les tissus n° 2, 3, I et 5, la résistance est la méme; et enfin, si on
enléve cette membrane, le liquide péndtre aussitdt dans le grain.

Le tissu cellulaire de cette membrane contient la céréaline, ete.; il
est blane, sans gluten ni amidon; isolé par un lavage complet, il dé-
compose l'amidon et liquéfie le gluten; c'est pourquoi la pate perd son
élasticité quand on y méle des farines qui le contiennent. Les sels de
zine, de plomb, de mercure, de cuivre, etc., la tuent rapidement, I'alun
et les alcalis affaiblissent son action, ce qui explique le ficheux emploi des
- alealis des sels de cuivre et de I'alun pour faciliter la panification des
farines bises,

A une basse température, son action est lente; & zéro degré elle est
nulle; de 35 & 40 degrés elle est trés-vive : aussi la pate perd-elle rapi-
dement sa consistance, si I'on emploie I'eau trop chaude; 4 100 degrés
elle conserve, comme la leviire, assez d'activité pour transformer 1'ami-
don, en guoi elle differe de la diastase qui perd la sienne & 90 degrés, et
de la céréaline qui la perd & 70. Ce fait explique pourquoi les décompo-
sitions commencées dans la pite continuent pendant la cuisson, au point
que la méme pite donne des pains d’une nuance tout 3 fait différente,
suivant que ces pains sont plus ou moins petits et plus ou moins rapi-
nement cuits.

Cette résistance & la chaleur explique un fait particulier sur lequel
M. Chevreul a fait un rapport  'Académie : c¢'est le gonflement du pain
blane, et Ia liquéfaction du pain mélé de son dans I'eau 3 40 degrés, et
dans Pestomae des animaux. Le Dt Lallemant, de IInstitut, entre autres
savanis, a constalé que le pain blane ordinaire se gonfle beaucoup, et se
digtre lentement dans I'estomac de Phomme; chez la plupart des mam-
miferes, en effet, ce pain forme des masses dpaisses qui franchissent
ptniblement le pylorc, tandis qu'il produit un chyme demi-liquide, s'i}
contient [a membrane n® 6. Ce fait est important, car, dans le premier cas,
les animaux meurent d’inanition, et, dans le second ecas, ils vivent.

Pour comprendre un résultat si extraordinairve, il faut aller au dela de
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l'action chimique, chercher;dansce tissu doué de la vie; des effets qui se
produisent dans les limites inaccessibles & notre:intelligence.

En effet, on ne saura-probablement jamais comment, sous cette. mem-
brane; lamasse farineuse dévient, par-la germination, une séve assez lim-
pide pour aller & travers: les organes les plus délicats nourrir-la’ jeune
plante ; -on ne saisira jamais le mécanisme qui- lui permet. de prendre
ou de laisser. les sels utiles ou nuisibles A la végétation, pas: plus qu’on
n’expliquera complétément ses effets dans la digestion; mais. on peut
constater qu’elle produit un effet diffusible sur 'encéphale, une fraicheur
particulidre ' sur le tube digestif, et une sécrétion plus abondante de sa-
live, etc. On peut constater que sans elle la farine tue les. granivores, et
qu'avec.elle les animaux vivent parfaitement ; on peut constater enfin, que
des mammiferes, soumis au régime exclusif du pain, meurent au bout
de.cinquante jours, si ce pain ne contient pas cette membrane, et qu'ils.
vivent hien au deld de ce temps si ce pain la contient. En présence: de
ces, faits,. il est.impossible, d’accord avec la plupart des médecins, de ne
pas attribuer au pain blanc ordinaire, une ficheuse influence sur la santé
générale. [l :fautvdonc laisser conclure les faits et dire avec eux: qu'on
doit rejeter le pain blanc ordinaire, parce qu'étant difficilement assimi-
lahle; il-produit des digestions longues, et irritantes; qu’on doit repousser
le pain bis, parce qu’une partie de ses prineipes nutritifs est décompo-
sée, et.qu'il faut considérer comme pain normal celui qui, sans devenir
pain bis, contient tous les agents assimilables et assimilateurs du grain,
c'est-d-dire le grain entier, moins 8 pour 400 environ "d’enveloppes
inortes.

‘Les prooédes de mouture ne permettent pas encore d’atteindre cette
perfection, mais-on peut dépasser le chiffre ordinaire de 30 pour aller
A16 et au-dessous. .

Les moyens (ue 'auteur emploie ont été déerits; il ajoutera seulement
que, pour faciliter la .pratique, il se sert, comme tout le monde, de la
farine & 70 et que les modifications ne s’appliquent plus qu'aux. gruaux
A farines bises et 3 issues qui élevent le rendement du pain blanc par son
procédé de 70 & 83 environ. Le chiffre de 16 e'extraction du son a été
fixé par des expériences nombreuses faites officiellement par plusieurs
commissions, et il a &té adopté, sans se préoccuper des variations qui
peuvent venir dublé, du temps et des moulins, On emploie done pour le
pain nouveau 70 de farine, 8 de gruaux hlanes, 5 de gruaux bis, ce qui,
avec 1 de perte, donne 16 d’extraction de son. Les procédés employés
sont de deux sortes : dans les pays ol le préjugé impose une nuance
trés-blanche, on sépare par le tamisage humide les parcelles de son con-
tenues dans les gruaux bis; dans les localités ol V'habitude rend moins
exigeant, on laisse ces parcelles de son, et on obtient ainsi un pain un peu
plus jaune que le premier, mais d'une saveur plus agréable. Ce dernier
pain, par ses qualités qui le rapprochent le plus de la constitution natu-

XX. 12



162 LE GENIE INDUSTRIEL.

relle du grain, sera un jour adopté par les habitants des villes au nom de
I'hygiéne et de I’économie.

Cette économie est assez importante pour que 'on en dise quelques
mots. Quel que soit 'avenir, on peut dire, dds & présent, qu'on obtient
par les nouveaux procédés du pain plus nutritif, et que la production de
ce pain est plus forte de 3 & 4 pour 100, parce qu’on évite la décompo-
sition d’'unc partie de la farine en acide lactique, en produits ammo-
niacaux, etc. On peut dire aussi que toutes les farines bises et les pre-
midres issues deviennent farine de premitre qualité, ce qui augmente de
16 pour 100 la farine de premitre qualité, et de 8 2 9 pour 100 la quan-
tité de farine panifiable. Or; si I'on se souvient que la France consomme
annuellement plus de 80 millions de quintaux de hlé, et que la moyenne
du prix de Ia farine est de 40 francs les 100 kilogrammes, on trouvera ,
déduction faite du prix des issues, une économie de plus de 200 millions
de francs. ' '
~ Ces résultats ont paru & Pauteur d'un intérét tel qu’il n’a reculé de-
vant aucun sacrifice pour démontrer la possibilité pratique des procédés
nouveaux, N'étant et ne voulant étre ni meunier ni boulanger, il a pris
un moulin et une boulangerie ou tous les jours on panifie plus de 2,000
kilogrammes de blé. Il a lutté contre les préventions, consulté de toutes
les fagons 1'opinion publique, et enfin aujourd’hui ce pain est accepté
comme pain de premidre qualité, non-seulement par les consommateurs
ordinaires,, mais encore par des 6tablissements, tels que I'Ecole poly-
technique, I'Ecole normale, le lyeée Saint-Louis, ete. L'expérience est
donc concluante, et on peut espérer qu’en persévérant encore, on pourra
faire disparaitre le pain bis, élever le niveau de la santé publique, et ac-
croitre de plus de 200 millions de francs la richesse cérdale de l1a France.



MASTICS DIVERS POUR JOINTS DE TUYAUX

AIRES, COUVERTURES DE PONTS, ETG.

" Par MM. WARNE ¢t FANSHAWE, JACQUES et GALPIN, de Totteﬁham
' { Angleterre)

{Brevetés le 27 mai 1839)

Bien que I'on se soit jusqu’ici occupé d’une maniére trés-suivie de la
composition des mastics propres au lutage des tuyaux en général, les
nouvelles combinaisons imaginées par MM. Warne et Fanshawe, présen-
tent des particularités cui nous paraissent offrir beaucoup d'intérét, en ce
sens suriout ¢ue ces nouveaux mastics ne sont pas seulement applicables
au lutage des tuyaux, mais aux garnitures de toutes sortes, aux aires des
réservoirs, des ponts de navires, ete, ; ils jouissent d'ailleurs de la pro-
pricté de résister 4 de fortes températures,

Les matidres que les auteurs se proposent d’employer pour la fabri-
cation des mastics sont le caoutchoue, la gutta-percha ou autres gommes
élastiues ou flexibles, substances bitumineuses, résineuses ou gélati-
neuses, en alliant ou toutes ces matiéres ou I'une queleconque d’entre
elles, avec de la limaille ou des copeaux de fer, d’acier, de cuivre, de
bronze ou d’autres métaux, des minerais pulvérisés de fer ou d’antres
métaux , les oxydes métalliques, ou bien encore les matiéres. terreuses
contenant les minerais,

Dans certains cas, le caoutchouc ou la gutta-percha et les substances
hitumineuses résineuses ou gélatineuses sont principalement employés
comme matitres propres i cimenter ou i relier ensemble les autres ingré-
dients, fandis que, dans d’autres cas, ces substances ou quelques-unes
d’entre elles servent 4 former les ingrédients principaux.

Le sel ammoniac (hydrochlorate ou muriate d’ammoniaque) ou tout
aufre, comme aussi tous autres agents chimirues convenables, qui agis-
sent sur le métal par la présence de liquides corrosifs, peuvent étre
ajoutés aux autres ingrédients, et ils auront pour effet d’opérer 'oxyda-
tion ou la corrosion des métanx contenus dans le composé, laquelle ac-
tion corrosive est nécessaire pour produire un ciment métaltique.

Les ingrédients métalliques et autres soit souls, soit en combinaison
avee du soufre ou tous autres sulfures métalliques, ou sulfates terreux,
tels que les sulfures de fer ou de cuivre, ou les sulfates de zinc ou de
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baryte, de strontiane ou de chaux, sont combinés avec le caoutchouc ou
la gutta-percha ou les autres substances mentionnées, de toute maniére
convenable, et le composé doit étre laminé ou moulé en feuilles et formé
soit en cylindres ou rondelles, ou moulé sous toutes formes approprides
aux destinations.

En faisant varier les proportions ddﬂS lesquelles les matitres sont mé-
langées ensemble, on peut produire des composés d'un caractére trés-
varié; par exemple, en employant seulement une petite proportion de
caoutchouc ou autre substance analogue, simplement pour combiner, on
- relier ensemble les matitres métalliques et autres, on obtient un ciment
métallique excellent trés-propre & fixer les joints des tuyaux de vapeur
ou autres.

Quelcues spécimens paraissent devoir étre mentionnés :

Gaoutchouc, .cvsivevrerearierrenunrs.oea. 2 parties
Gutta-percha,...........covvvivvaieeay. 1 partie
Hydrochlorate ’ammoniaque. .............. 1 id.
T T TS (s
Limaille ou copeaux defer.........s....... 10 parties

Ce composé peut étre modifié en supprimant tout A fait 'emploi de la
gutta-percha et en employant & la place une quantité équivalente de
caoutchouc ou d’une substanee gélatineuse quelconque; on peut em-
ployer aussi, si on le préfere, une plus grande quantité de gutta-percha
(ue celle ci-dessus mentionnée, et une partie équivalente du caoutchoue
serait alors supprimée. Les cas, olt I'on adopterait les modifications qui
viennent d’étre mentionnées, dépendraient heaucoup du prix relatil du

caoutchouc et de la gutta-percha ou des autres mdtléres employées a
leur place dans la composition.

Au licu d’employer une partie de limaille ou de copeaux de fer, on
pourrait quelquefois faire usage avec avantage d’une partie équivalente
de pyrites de fer ou de cuivre, et, dans ce cas, on pourrait supprimer
le soufre ou une partie du soufre. Il est évident que, lorsqu’on 2 besoin
@’un ciment de cuivre ou de bronze, 'on emploie de la limaille ou des
copeaux de ces métaux ou d'alliages analogues, Du sulfate de zinc peut
aussi étre substitué & une portion de I'hydrochlorate d’ammoniacue ou
de quelques-uns des autres ingrédients.

Des ciments de cette esptce ne posséderont cependant pas be‘mcoup
de force élastique ou de résistance &' la teusion, cette propriété n’élant
-pas nécessaire pour cimenter ou garnir des joinls de tuyaux.

Un ciment ou composé, pour garnir les joints de tuyaux d’eau froide
ou aulres (ui ne sont pas susceptibles d'élre exposds & un haut degré de
chaleur, peut contenir avec avantage une grande proportion de gomme
¢lastique. Un composé propre A ces usages pourra contenir :
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CaoutehOUC . . o vv v vvvvrevvvnneanenn.es b parties
Gutta-percha.......ooovuivieiivaivie .. 1 partie
Hydrochlorate d’ammoniaque............... 1 id.
Soufre.....oiiiireieiiiiiieniieee e 1 idy
Limaille ou copeaux defer................. 10 parties

Ce composé peut étre modifié de la méme maniére que Pautre, et les
sulfures métalliques ou minerais de ces métaux peuvent étre employés
du lieu du métal pur, ou hien ils peuvent étre ajoutés ou composés.”

Les sulfates terreux de chaux, de baryte ou de strontiane peuvent étre
ajoutés aussi avec avantage dans certains cas,

Pour un composé applicable A la garniture des boites A étoupes ou des
pistons de machines, on doit employer :

Caoutchouc, ........vevvves visuivveeena.. B pariies
Gutta-percha. ....ovvevnriiieiinenreeane.. 2 id
Soufre. ....c.ovtiiiiiiiiiieiierieanea. . 1 partie
Mine de plomb pulvérisée, ou plombagine ou

fer oxydé rouge luisant.........,ccveeees 1 id,
Silicate de magnésie, stéatite ou pierre ollaire 1 id.
Limaille ou copeaux de cuivre, zinc, plomb,

antimoine femelle, étain ou 'un de leurs

alliages. .....iveiiiiiiiieiiaienenea... 10 parties

Lorsque ces ingrédients sont bien mélangés ensemble de fagon A former
une masse homogéne, ce composé possédera, ainsi qu'on le verra, des
propriétés trés-remarquables.

En augmentant la proportion de caoutchouc ou autre gomme élas-
tique, 'élasticité et Ia force de tension du composé seront augmentées, et
alors le composé pourra étre employé pour des usages oi1 ces qualités ou
propriéiés sont néecessaires.

Lorsque le ciment est sujet 3 étre exposé 3 I'action directe du feu ou &
un trés-haut degré de chaleur, on doit mélanger avec les autves ingré-
dients quelques ashestes fibreux qui aideront mwténellemcnl 4 relier les
autres matieres ensemble.

Pour compléter la formation des composés qui doivent étre employés
pour la garniture de joints métalliques, devant supporter une haute
temnpérature, les feuilles, eylindres, rondelles ou autres articles formés 3
I'aide du composé ci-dessus, peuvent, si on le juge nécessaire, étre
plongés dans Peau froide on chaude ou exposés & son action ou ¥ celle
d’autres liquides corrosifs, pendant un espace de temps pouvant varier
de 1 2 12 heures ou plus (suivant V'épaisseur de l'article), afin de per-
mettre & 'eau ou au liquide corrosif de s’imprégner dans le composé et
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d’y causer I'oxydation ou la corrosion des particules métalliques qui y
sont contenues. )

Des composés produits d’un mélange convenable des mauéres cl-dessus,
contenant du soufre, peuvent Stre soumls ou non i I'action de la chaleur,
vulcanisation. Pour certains composés qui peuvent élre employés comme
ciments pour garnir des joints de chaudidres ou des tuyaux d’eau chaude,
cela ne sera pas nécessaire, attendu que, lorsqu’ils seront appliqués.au
but auquel ils sont destinés, ils seront soumis A une chaleur suffisante
pour se vulcaniser par son effet. Mais, dans certains cas, tels que jeeux
o F'on a besoin d’élasticité et de foree de tension, il sera avantageux de
faire subir aux composés le traitement de la vulcanisation,. par les moyens
ordinaires, R

REGULATEUR AUTOMATIQUE DE LA LUMIERE ELECTRIQUE
PAR M. SERRIN,

On sait que dans les appareils destinés & produire la lumibre électrique
pour former I'arc voltaique, il faut d’abord mettre les charbons en con-
tact, puis les éloigner légtrement; ensuite les rapprocher constamment
pour compenser leur usure, tout en ¢évitant de les metire en contact
pour maintenir le point Tumineux fixe dans 'espace, les charbons doi-
vent marcher 'un vers 'autre dans le rapport de leur usure. Enfin, pour
utiliser la lumidre électrique ainsi produite, tous ces effets doivent s’opé-
rer avec une grande régularité sans la présence de Yhomme. C'est pour
satisfaire & foutes ces conditions d’'une manitre complétement automa-
tique, que M. Serrin a imaginé le régulateur qu’il'a soumis A 'apprécia-
tion de I’Académie des sciences, dans sa séance du 14 mai dernier.

D’une manceuvre simple et facile, cet appareil, qu'on peut comparer
3 une balance extrémement sensible; donne lieu aux effets suivants :

A I'état de repos, ¢'est-d-dire lorsque I’électricité ne circule pas, il met
le charbon en contact; au contraire, ceux-ci s’écartent d’eux-mémes dds
qu'on ferme le circuit, et Parc voltaique apparait. Les charbons se rap--
prochent ensuite I'un de I'autre de facon & ne jamais se mettre en con-
tact. Gependant, si aecidentellement, le vent ou toute autre cause vient &
rompre I'arc voltaique, Vappareil cetle fois met les charbons en contact
sculement pour fermer le circuit, puis aussitdt il les ¢loigne, la lumibre
se reforme, et le régulaleur reprend sa marche normale. 8i, a distance,
on veut éteindre ou rallumer 'appareil, on peut le faire en agissant en
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un point quelconque du circuit. Enfin, il joini 4 ces propriétés celle de
conserver le point lumineux A une hauteur constante.

Cet, appareil se compose essentiellement de-deux mécanismes, & la -
fois reliés Pun 4 Pautre et indépendants 'un de I'autre; lorsque 'un d’eux
agit, I'autre veste inerte, et réciproquement.

L'un de ces mécanismes consiste en un systéme oscillant qui forme la
partie caractéristique de ce régulateur; il est destiné A produire Vécart
des charbons dans le rapport de leur usure.
~ Deux tubes porte-charbons sont placés verticalement 1'un au-dessus
de I'autre ; le supérieur est en relation avec le rouage, et correspond avec
I'électrode positive de I'appareil; Vinférieur dépend tantdt du rouage,
tantdt du systeme oscillant, il correspond 4 I'dlectrode négative.

Le porte-charbon supérieur, en descendant par son poids, fait monter
'autre par I'intermédiaire d'une crémaillére et du rouage.

Le systéme oscillant forme un parallélogramme dont les angles sont
articulés sur pointes; I'un des ¢0tés verticaux est fixe, I'autre est sus-
pendu trés-délicatement en équilibre entre son poids qui le sollicite vers
la terre et un ressort qui agit en sens contraire. Le charbon inférieur
est mobile dans le systtme oscillant, et peut glisser par rapport & lui de
bas en haut entrainé par le rouage. Ge syst¢me oscillant porte 4 sa partie
inférieure une armature en fer doux qui se meut au-dessus d’un éléciro-
aimant dont le fil fait partie du circuit de l'are voltaique. Quand I'appa-
reil est au repos, les charbons sent en contact; au confraire, dés qu’on
fait passer le courant, 'armature est attirée, et avec elle tout le systdéme
oscillant s’abaisse : alors le charbon supérieur reste immobile, I'inférieur
s'en écarte, el I'arc voltaique se forme automatiquement, Dés que 'usure
des charbons augmente la longucur de I'are, le courant diminue d’inten-
sité, 'armature s’éloigne de 1’électro-aimant, le syst®me oscillant s'éléve,
dégage le rouage, et les charbons marchent I'un vers I'autre d’une quan-
tité souvent inférieure & un centitme de millimetre. Mais par suite de ce
rapprochement, I'électro-aimant recouvre sa puissance, 'armature est
attirée de nouveau, et les charbons s'arrétent jusqu'd ce qu'une nou-
velle usure Provoque un nouveau rapprochement suivi d un nouvel
arrét, et ainsi de suite.

Les applications qu’on pourrait faire de ce régulateur sont on le com-
prend , trés-nombreuses; il peut s'appliquer aux phares, 4 la marine,
aux expériences d’optique, & I'éclairage des théatres, des vasies plages,
aux travaus de nuit, aux opérations sous-marines, etc.

11 convient de faire remarquer que cet appareil peut fonetionner, non-
seulement avec Jes piles voltaiques, mais encore avec les nouvelles ma-
chines magnéto-électriques & courant non redressé.



168 LE -GENIE.]NDU_STHI‘ETL::’.

MOYEN DE RENDRE LA BIDRE INALTEBABLE
ET GAZEUSE

PAR M. GANTILLON

{Brevet belge du b acht 4859)

Le procédé de M. Cantillon consiste A renfermer Ia hxére dans des ton-
neaux spéciaux, hermétiquement clos et 4 faire dissoudre dans le liquide
deux 4 trois fois son volume d'acide carbonique. L'imperméabilité & l'air
rendra Ia bidre inaltérable, et la dlssolutlon d’acide carbomque la rendra
effervescente.

La pression de Vacide carhonique dans les tonneaux aura, en outre,
pour but de faire, écouler la bidre sans la mettre en contact avec Iair
atmosphérique.

Pour que la bitre mise dans les tonneaux ne soit plus sujette & former
de dépot, elle sera introduite, aprés son écoulement des réfrigérants, -
dans un grand réservoir de méme forme que les tonneaux,.et sera de Iy
transvasée, sous la méme pression que celle du réservoir, dans les petits
tonneaux, de manidre qu'elle reste cifervescente jusqu'au moment de la

consommation,
e I B P ———
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MARTEAU-PILON

A ACTION DIRECTE DE LA VAPEUR AU-DESSUS DU PISTON

ET A CONTRE-PRESSION CONSTANTE ET ELASTIQUE AU-DESSOUS
POUR REPOUSSER LE MARTEAU

par MM. FARCOT et ses fils, ingéuienrs-constructeurs
au Port-Saint-Ouen, prés Paris.
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. Dans un article que nous avons publi¢ dans le numéro d'avril 1859,
page 169, du xvi® volume de ¢e Recueil , Dous avons déerit le systbme
de marteaux-pilons de MM. Farcot. :

Depuis cetle époque, de nombreuses modrﬁcat:ons ont été apportéés
par ces constriucteurs dans l’exécutmn de ces marteaux. Ces ‘modifications,
quoique (rés-importantes pour obtenir dans la construction plus de sim-
plicité et de solidité, et aussi-une manceuvre:plus facile de | "appareil, ne
toucheiit. pourtant pas au systt,me proprement dlt que nous ‘avons fait
connaitre. C’est pourquoi nous croyons que ld vue extérieure que donne
la gravure placée &-la page précédente suffira, aprés ce que nous avons
dit, pour faire reconnaitre .les nouvelles partlculanlésj.et les avantages
que présente ce systéme.

On peut remarquer tout d’
ordinaires destiné 2 gulder 1
par un seul corps qui laisse to
le service.

Les constructeurs sont arrivé
pllon par la tige du. ptston dont
elle traverse une hoite qul ‘contie

Le dessous du couvercle du
pOsn d'un disque en fer forman

permettant au disque de se soalmer, lans
marteau serdit lancé plus haut que. ‘sa course
double de-celle du piston, la résistance qui
trouvera &tre naturellement dans cétte proport
AmSI que la vignette lindique, Ia chabot

martcau pour présenter une la
3 celui du bati: ’ . :

Dans ce nouveau moddle, comm dans I'ancién , le: s du p|10n est
creux, et forme uh réservoir Ou la ‘Vapeur e é&une press1on
d’environ 2 atmosplitres au moyen de la soupape d'équi iBrej qui , comme
nous P'avons décrit précédemment, fonctionne - ‘setle. Le réservom est
constamment en communication avec le dessous du piston; la vapeur
qu'il contient prodmt 1a contre:pression- qui femotte le pllon dés que
le dessus de ce piston communique avec Patmosphere. Cette vapeur n'ést
pas dépensée, elle agit comme simple ressort.

La force des coups de marteaux se régle par la pressnon et la durée
d'introduction de la vapeur au-dessus dul - piston ; au moyen du tiroir
supérieur que 'on maneuvre trés-facilement, et si 'on veut trés-rapide-
ment, on peut intercepler Iarrivée de la vapeur dans le cylindre & tous
les p()mts de la ¢ourse du plsl;on ce qui permet d’utiliser la détente de
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la vapeur et de se rapprocher des conditions économiques des machines 4
vapeur & détente, ce que I'on ne peut réaliser avec les marteaux-pilons
du systéme ordinaire, qui ne permettent pas de jouir en aucune facon
des bénéfices des pressions élevées, puisqu’on ne peut frapper plus fort
qu'avec de basses pressions.

L'examen du tableau ci-dessous, qui donne Pexpression de la force en
kilogrammes d'un_coup de marteau dans des conditions diverses, per-
mettra de faire une comparaison rapide cnfre la puissance de ce systéme
de marteau avec les marteaux ordinaires. .

On remarquera qu'on aura avmtage 4 employer des pressions plus
élevées que 5 atmosphéres, parcé qu'on peut marcher avec plus de
détente et d’économie de vapeur et frapper plus fort.

Somr—
| MARTEAU DE 300 KiLOGR. MARTEAU DE 1000 KILOGR.
§ ‘ ——— e ———— e é e [ e,
g Course maximum | Course moyenne ﬁ Oourse maximunt | Course moyenne.
[ om 6G0. om 500, LS Jm 409, ¢m 600.
172] 7]
g e <, | - e, 2 Py RS N S
- Sans | Détente | Sans | Détente} =< Sans | Détente | Sans | Détente
détente. aux 2/3.] délente. |aux 2/3. détente. [aux' 2/3.] délento, [aux 2/3,
kil,m, kil.n, kil m. kil.m, kilom, kit.m. kil,m, kil,m,
5 1242 | 808 810 540 b 6219 41456 440 2760
) 1552 168 1040 693 [ 7066 5340 B340 3360
1 aTan | 446 | 4443 762 9800 - | 6533 | 6510 | 4340
MARTEAU DE 800 KILOGR. MARTEAU DE 2300 KILOGR.
% - T e, @ e e T e
ﬁ Course maximum | Course moyenne p= Course maximum | Conrse ‘moyenne
£ o 80D om 530, 3 1200, om 800,
g SN G I g RS [ —
= = . .
< Sans | Détente | Sans | Détente - Sans | Détente | Sans | Détente
détente. jaux- 2/3.] délente. [anx 2/3. Bdélenle. anx 2/3.| déiente. Jaux 9/3.
kil,m, Yilm, | kilm. | kilm, kilm, | Kilom. kil.m. | kil.m,
3304 2336 2321 4347 3 21036 14024 14024 9349
6 4499 2999 2089 1792 6 27360 18240 18240 12160 ;
7 4560 3040 | 3020 2013 7 33000 22000 22000 14667 .
[I— - ) |

Un martcau-pilon de ce systtme fonctionne dans les ateliers do
MM. Farcot A Port-Saint-Ouen, et les résultats qu'ils en ebtiennent sont
des plus remarquables; nous chgageons les personnes qui ont quelgue
intérdt & se rendre compte des avantages que présente cet 1ppmml By
aller le voir fonctionner,
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cONGOURS DES 31 juiLikr, 1 £1 2 Aour 1860 .

-t tenu sur e -domiaine impérial dé-Fouilleuse '

. Dans Particle qué nous avons consacré dans le numéro daoit; & Pexa-
men: des machines et ‘instruments. envoyés & I'Exposition nationale d’agri=
culture de Paris, nous avons mentiormé les résultats obtenus d-la ferme
impériale de Vincennes 4 1'side des machines i fawoher résultats des plus.'
satisfaisants, qui ont permis de constater que les opérations, qui parais-
saient si difficiles 3~ obténir- mécaniquement, du fauchage des p‘rames
naturelles et artificielles, du fanage, du ‘ramassage et de I'emiiagasinage
des fourrages sont aujourd’hui des’ pmblémes a4 peu prés 'entlérement ;
résolus

- L/application des machines pour effectuer la_moisson presente des dlf—
ficultés encore plus grandes que ¢ celles que I'on a.vaincues pour. opérer le
fauchage , en ce que ces machines doivent non—seulement scier parfaile-
ment les gerbes, mais encore, comme on sait, les ranger en bon ordre,
soit en andains, soit en javelles, sanségrener. Ies £pis.

Le concours qui vient d’avoir lieu & la Fouilleuse n'a pu se faire, &
cause du mauvais temps et de l'imparfaite maturité des bles, dans d’aussi
bonnes conditions que 'année précédente; mais comme ces conditions
défavorables aux machines, étaient égales pour tous les concurrents,
Pexamen comparatif du j jury n’en a pas moins pu se faire, et les récom-
penses étre décernées aux- exposants des meilleures imachines , qui sont
encore cette année MM. Burgess et-Key -pour les machines étrangeres,
et M. Mazier pour les machines francaises. Voici, d ‘apres 1é rapport du
jury, quelques détails sur cet intéressant concours :

443 machines, dont 19 étrangeres, et 2l francaises, avaient été envoyées
A Fouilleuse; sur ce nombre il y avait plusieurs machines 3 bras, dans
lesquelles on pouvait certainement coustater de laborieux efforts d’ima-
gination; mais un examen rapide ne tardait pas A faire reconnaitre que
les inventeurs s'étaient atlachés & interposer entre la faulx et I'homme
des engins employant en pure perte des forces considérables, pour arri-
- ver & nobtenir que des résultats nuls ou insignifiants.

Le manche de la faux et sa poignde, lorsqu’il faut avoir recours i
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I'homme pour la faire mouvoir, sont certainement la meilleure machine
qu’on puisse imaginer. Le jury a cru devoir avertir les inventeurs qui
s'obstinent & vouloir trouver les moyens de faire marcher de fels engins,
qu'ils dépensent en vain leur temps et leur intelligence dans une re-
cherche sans ‘aucune utilité pratique.

En défalquant les exposants absents et les instruments impossibles, il
restait 22 ‘machines pouvant réellement servir A faire la moisson, et se
répartissant de la manitre suivante en 11 systémes différents. {Les prix
de vente indiqués sont ceux des machines prises dans les fabriques.)

I machines de MM. Burgess et Key, exposées soit par ces construc-
teurs, soit par MM. Clubb et Smith, soit par M, Laurent, soit enfin par
M. Ganneron, PriX......c..eovveeeenss verereesaesess 1062 fr: 50

La célebre machine inventée en 1828, par M. Patrick Bell, en Ecosse,
et amenée du comté de Perth 3 Paris, par son frére, M. George Bell.

3 oo 1250 fr,
5 machines inventées en Amérique par M. Wood, et exposées par
MM. Cranston, Clubb et Smith, Claudon. Prix....... 950 4 1050 fr,
1 machine inventée par M. Cuthbert, 3 Bédale (Yorkshire, Angle-
LeIre), PriXees e s e resnenenonenenens Ceenbeeereean. 557 fr. 50
"2 machines du systéme Hussey, exposées par MM. Clubb et Smith, et
par M. Ganneron. PriX.........c.oveiiveinenennnnn, 750 & 8¢0 fr.
La machine américaine avec bras automoteurs d’Atkins, exposée par
M. Ganneron, et construite par M. Hédiard. Prix......... e. 950 fr,
2 machines du systdme Manny, construites par M. Roberts, et exposées
par ce fabricant et M. Peltier, Prix.......... fereaaeaas Le.. 800 fr,
1 machine inventée, construite ot exposée par M. Cournier, de Saint-
Romans (Isdre}. Prix....ovvvererrinierrirsoiriecnannas 800 fr.
3 machines inventées et construites par M. Mazier, de Laigle (Orne),
exposées par cet inventeur et M. Ganneron. Prix.......... .. 800 fr.
1 machine inventée, construite et exposée par } M. Lallier, & Venizel
(Aisme). PriX....vuiviiiuniienieennearnonseansansnns .. 1000 fr.
1 machine inventée, construile et exposée par M. Legendre de Saint-
Jean-d’Angely (Charente-Inférieure). Prix.weeveeeceeiaaes. 350 fi.
1 machine construite par MM. Renaud et Lotz, inventée et exposée
par M. Robin, de Nantes ( Loire-Inférieure). Prix.......... 1400 fr.

Le directeur de la ferme de Fouilleuse avait fait disposer, pour les es-
sais du jury et pour les essais publics, 39 parcelles d’une contenance de
15 4 18 ares.

Les machines des systdmes Bell, Burgess, Key, Wood, Cuthbert ,
Manny, Cournier, Mazier et Legendre ont seules triomphé des taches
qui leur avaient été imposées dans les premitres expériences.

Le tableau suivant présente le résumé des résultats constatés, tels
qu'ils ont été recueillis par chaque membre du jury.
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S

il Pl ovwerpireddii cFiae bl ohuise ik
“woMs | mows | NOMS | NOMBRE | NOWBRE
o dest Ul deso T lles i de iehevail] ' liomunes.

inventears. constructenrs. |  exposants. . | “affelés; © o

Pt o Vhidge e

:Pa!nck Bell 1.0 Wa'lson.-.'.;.:;_&.-’Geo_rgeiBell;-.,..
Mac—Gmmlck +|Burgess et Key.|Buigess et Key. ...
| Mac, mlck 3,, Lawent. ..., pau_régn.‘..‘....‘ .
' perfc ionhés E DR ‘

fpat MM Bar<|.

- diriteb,
18077

MCTIEY

gessel Keyo..) 0 | N DR AR EREUNETIRY IURTEEN
Mac-- ~Cormick ¢, . Bulgess et Key. Clubb et Smuh L2 2 5 LA
inod* ven JCranston’ ons G\anston ; 2 1 RV 17
Cutbert ... | Cathbort.: ... |Cutibert.... S R DL L
Maniy 7., ... [Roberts.. s - Roleris....ooot . 2.2 L w4
) ) M;ichilles‘fr:ingal;es. ; : _ AR RS EEEREEL LR

NOMS DES INVE "JTFUI\S R A R ‘

en meme temps constructeits &t exposants.. "
C'mmiier“........‘....A.......»; ..... FIPIRPET] ERRREE FRERAR SRNER'L SRS RERY-T:
J £V AT PR SRR PSS BRI, R By A 7 2%
Legendre Wue.aveeiinienines e 2’ T ROV [ R -

4. La machine coupe bien , mais fait médiogrement: l'andain

2. La maching coupe trés-hien et fait-bien Iandain.

38 Id. id. Toid.

& .- - Mo dd e

5. La machive coupe bieu ; le viteau anlomoleot: fa]t megalement la javelle. .
6. La machine coupe parfaitement ; la javelle se [lepose assez. hxen

7. Bon travail. )

8. La machine cmme assez bien, mais fait médiotrement la javelle. ~ -
9. Travail trés-hon,

0. Travail assez bon.

Dans ces expériences, le blé n’était  pas- trés-épais, les attelages
n'étaient pas en général fatiguds. Toutefois , le jury est convaincu que les
chevaux -n’cussent pas pu continuer trds-longtemps le travail qu’on leur
demandait. 11 en était de méme des ouvriers javeleurs. La machine de
M. ‘Mazier n'a exigé qu'un cheval; mais dans un travail régulier et con-
tinir, il faudrait en employer deux. :

Dans les secondes expériences, les. machines de MM Bm'gess et Key.,
Mazier, Cuthbert, Cranston (systémie Wood) et Legendre, ont seules pu
arriver & terminer & peu prés leur travail.

En premwre ligne s’est placée Ia machine de MM. Burﬂms et Key;le
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jury lui a décerné le premier prix des machines étrangbres el le prix
d’honneur. On sait que cette machine n’est autre que célle inventée par
PAméricain Mac-Cormick ; elle a été perfectionnée par MM. Burgess et
Key, qui. lui ont ajouté trois hélices ingénieusement disposées pour
recueillir les tiges coupées et les jeter sur le sol en andains paralleles 3
la piste parcourue par les chevaux. Cette opération s’exécute parfaite-
ment lorsgue la machine coupe un blé convenablement miir et see. Dans
les blés mouillés, encore verts et garnis de liserons, comme étaient cette
année ceux de Fouilleuse, 'andain ‘s’est moins bien formé, parce (ue
les épis n’avaient pas, par rapport aux tiges, leur excés de poids habi-
tuel. Les constructeurs n'avaient,-du reste, que trés-légérement modifié
cette machine, depuis le concours de 'an dernier. Ils en ont liveé 605 sur
630 qui-leur avaient été commandées. 1l 'est venu qu’un petit nomhre
de ces machines en France; mais M. Laurent, de Paris, qui a acheté de
MM. Burgess et Key le droit de les fabriquer, en a livré & nos agricul-
teurs 150, dont 3 pour I’Algérie. :

La machine exposée par M. Cuthbert ne s'était pas encore montrée
dans nos concours. Elle est un perfectionnement heureux du systtme
américain de Hussey, qui avait I'inconvénient de laisser déposer la javelle
en arriére de la machine, sur la piste méme que devaient parcourir les
chevaux pour couper une nouvelle bande. Cela exigeait, comme le jury
a encore pu le constater en faisant travailler la machine Hussey exposée
par M. Ganneron, que six hommes fussent occupés & ramasser les javelles
pour les mettre a 'abri du piétinement des chevaux. Grace.a un tablier
convenablement disposé, un ouvrier monté sur la machine peut i la fois
rassembler la javelle et la jeter sur le cdté. Mais le travail qu’on demande
4 cet ouvrier est pénible, et il est peu probable qu'il serait méme con-
venablement exécuté avec des blés bien garnis. Quoi qu’il en soit, ia
machine exécutée par M. Guthbert, quoique d'un prix relativement peu
élevé, est une des mieux construites qui aient paru au concours de -

Fouilleuse. Elle a mérité & cet exposant le second prix des machines
&lrangéres.

La machine inventée et construite par M. Wood, aux Etats-Unis, a éé
importée en Europe par M. Cranston, qui s'est chargé de- la faire mar-
cher devant le jury, Cette machine a paru I'an dernier au concours de
Fouilleuse; elle a subi depuis cette époque quelques modifications. La
scie est supportée par un bras d’acier au lieu d’'un bras en hois, ce qui
Ini donne plus de flexibilité. En outre , un riteau automoteur, fixé A une
cliaine sans fin ui fait le tour de la plate-forme irrégulitre sur laquelle
tombent les épis, recoit un mouvement de va-et-vient qui lui permet de
projeter la javelle & coté de la piste des chevaux. Mais I'engrenage charzé
de (ransmettre le mouvement est loin d’étre convenablement établi, de
telle sorte que le riteau ne peut plus remplir sa fonction quand le blé
coupé est-un peu épais; il faut alors démonter ce riteau et avoir recours
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a un ouvrier pour faire la javelle. Le’ perfecttonnement tenté par:I'inven-
teur n'est donc pas encore complétement réalisé.Le jurya déoemé Y
M. Cranston le troisi¥me prix des machines étrangdres. - -

M. Roberts a eéxposé une machine qui-est Ia'217¢ de celles qu ll a
construites en France; il n'a apporté aucun perfectlonnement notveau-a
la machine Manny depuls le defnier concours; mais: le jury a voulu
récompenser, par une.mention honorable; 1¢ zble que cé constructeur met
4 propager les nouvelles machines.

M. le docteur Mazier est resté 2 'la téte des mventeurs francals- il ne
cesse pas de perfectionner ses machines qui-sontplus simples, moins
encombrantes que les machines étrangdres, -et qui, d&s lors; se prétent
‘mieux aux conditions générales de D'agriculture: frangaise. M. Mazier: a
ajouté A ces machines, depuis I'an dernier, un arridre-train‘mobile dans
le sens vertisal, et destiné & supporter la scie et:d ui permettre de suivre
toutes les ondulations du terrain. Outre  ce perfectionnement , M Mazier
a abaissé le prix de ses machines de 1050 fr. 2 800 fr.; iled a déjé liveé
90 & agriculture francaise. Le jury lui adécemé le-premier pﬂx des
machines francaises.

M. Legendre avait-déja exposé 'ah dernier une machme remarquable
par son bas prix et par le peu de volume qu’elle occupe. Ce constructeur
ingénieux et persévérant est revenu avec une machine un peu améliorée, .
mais qui ne résout pas encore complétement le- probléme du moisson-
nage mécanique, surtout au point de vue du javelage. Toutelois, telle
qu’elle est en ce moment dans les blés peu épais et avee deux hommes,
la machine de M. Legendre fait assez bien son travail. Le jury lui a dé-
cerné le troisidme prix des machines francaises.

M. Cournier, de Saint-Romans (lsdre}, a inventé et constrult sa ma-
“chine pour les contrées lYlBPllen‘lIes, c'esi-d-dire pour des blés-aux tiges
stches, placés au moment de la moisson sur des terrains durcis par le
soleil. Les conditions dans lesquelles on se trouvait cette année & Fouil-
leuse étaient trop différentes de celles du Midi, pour que M. Cournier pat
espérer de triompher des obstacles qui s’opposaient & la marche de sa
machine. Néanmoins, le jury Iui a décerné une ‘mention honorable pour

Pencourager A continuer ses efforts d’améliorvation. -



LAINEUSE CONTINUE

PAR M. CAPLAIN

(FIG. 4 BT 2, PLANCHE 2069)

Dans le x® volume de notre Publication industrielle des machines, nous
avons donné une description trés-détaillée d’'une machine continue A
lainer, perfectionnée par M. Beck, manufacturier & Elbeuf, et I'applica-
tion dans cette machine ; non-seulement -des chardons ordinaires, mais,
et tout spécialement, des chardons métalliques de M. Nos d’Argence de
Rouen.:

Nous nous sommes longuement étendu sur la fabrication de ces char-
dons métalliques appelés & remplacer, avec des avantages marqués, les
chardons naturels dans cette importante opération du lainage qui, comme
on sait, a pour objet de tirer 4 la surface de 'étoffe, les filaments qui ont
été énergiquement froissés dans P'opération du foulage, et & ranger ces
filaments paralltlement, dé maniere & garnir I'étoffe en formant une cou-
che de duvet homogene, d'égale hauteur, et ¢ui recouvre, autant que
possible, les traces laissées par le croisement des fils dans 1'opération du
tissage.

Depuis l'introduction en France, au commencement de ce sitcle, des
machines 2 lainer, et tout particulitrement de celle de M. Douglas, elles
ont subi de notables améliorations, par suite surtout de l'adoption des
chardons métalliques; ce que nous avons fait sufisamment reconnaitre
en décrivant Ja machine de M. Beck.

Beaucoup d'industriels se sont empressés d'étudier de nouveau les
manipulations du lainage des draps, ainsi que les appareils qui lui sont
propres. L'opération par elle-méme est en effet trés-délicate, demande
beaucoup de soin, afin d’éviter surtout I'arrachage des filaments qu’il
s'agit de redresser.

On comprend, d’ailleurs, que de la bonne réussite de cette opération
du lainage dépend essentiellement celle qui la suijt et qui parachéve, pour
ainsi dire, la fabrication des draps; nous voulons parler du tondage qui,
en effet, ne peut s'exécuter convenablement si tous les filaments enche-
vétrés par le foulage n'ont pas vepris leur position normale pour se pré-
senter convenablement A T'action des outils qui exécutent la dernitre
opération de cette fabrication, c'est-i-dire le tondage.

On a da surtout s’attacher & rendre les laineuses aussi peu compli-
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quées que possible, tout en s'aitachant & en obtenir une manceuvre
prompte et facile.

Parmi les induslriels qui se sont attachés & 'étude de ces importantes
machines, nous devons citer M. Caplain dont nous indiquons, pl. 269,
fig. 1 et 2, la machine 4 lainer que 'on a pu voir l'année derniére
I’Exposition de Rouen. ‘ :

La machine & lainer de M. Caplain différe d’ailleurs essentiellement de
celle de M. Beck; dans cette derniére, en effet, le cylindre armé des
chardons métalliques agit, en vertu de la construction de la machine, .sur
toute la surface du drap, dans le sens de sa largeur; mais sur une petite
surface, dans le sens de la longueur.de lapitce en travail; dans Pappa-
reil de M. Caplain, la-pitce de drap marchant dans un certain sens, re-
coit I'action'de quatre laniéres étroites revétues de chardons métalliques
et animées d'un mouvement de rotation perpendiculaire & celui de la
marche du drap. Ces laniéres ou courroies sans fin, tendues sur desron-
delles montées sur axe, sont d’ailleurs convenablement espacées pour
éviter Veffet de 'arrachage, en agissant sur des surfaces un peu éloignées
I'une de l'autre, et de manitre qu’un filament ne subisse pas l'action
simultanée de deux lanidres consécutives de chardons.

La machine dont il s’agit est indiquée en élévation latérale par lafig. 1,
el en élévation longitudinale par la fig. 2.

Elle se compose de deux batis en fonte A, assemblés par des boulons «.

Le drap & lainer est placé sur un rouleau ou ensouple D, disposé au
pied de la machine. De ce rouleau le drap, aprés avoir passé sur une série
de guides d, e, passe sur un gros eylindre récepteur B, pour étre conduit
sur un cylindre semblable C, et de I s’enrouler sur I'ensouple & section
carrée u, apres avoir passé sur le guide c.

Deux arbres, m et m/, sont disposés sur des supports, en dehors du
corps du biti A ; sur chacun de ces arbres sont caldes quatre poulies n
et n', qui regoivent des courroies ou laniéres sans fin G, armées de char-
dons métalliques. L'un de ces arbres m/ recoit deux poulies de transmis-
sion de mouvement X et X/, I'une fixe et Yautre folle,

La transmission s’opére de I'arbre m/ & 'arbre m, au moyen de la cour-
roie ¢ s’enroulant sur les poulies H et I. Le mouvement est transmis &
I'ensouple alimentateur D ainsi qu'au cylindre conducieur M, par I'effet
d’'une roue d’angle dentée 4, calée sur 'arbre m/, laquelle engréne
avec une roue semblable ’,' calée sur I'arbre vertical L, portant la vis
sans fin {, qui actionne une roue dentée G montée sur Farbre du cylindre
conducteur M. A défaut des systdmes de transmission par les poulies X
et X/, la communication de mouvement nécessaire au renvidage du drap,
qui a subi 'opération du lainage, s'opére de I'arbre m’ A I'ensouple u,
au moyen de la courroie g, passant sur des poulies A F, et de 1A sur une
poulie E, calée sur I'axe du renvideur. Ce mouvement est combiné avec
celui de ensouple 1.
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Les lanidres 4 garnitures de chardons métalliques se chargent souvent
des filaments arrachés ou cassés, il importe que ces filaments soient con-
stamment enlevés. A cet effet, quatre rondelles y, 4 garniture de chardons
métalliques, sont-disposées au-dessus des laniéres sans fin G, et de 'arbre
m’. L'arbre z, sur lequel ces rondelles sont montées, recoit son mouve-
ment par la friction qu’exerce la courroie s, passant sur une poulie calée
sur l'arbre m’, puis sur une seconde poulie #~. Dans son chemin, cette -
courroie frotte sur'le manchon v de I'arbre z, et actionne aussi cet arbre

- et les neftoyeurs-y. : .

Ilimporte que les lanigres sans fin G frottent constamment et sous un
effort déterming sur la pitce 3 lainer; & cet effet, des tendeurs i rouleaux
V, montés sur des arbres taraudés, garnis de doubles écroux, permettront
d'opérer la tension des courroies & chardons métalliques et leur rappro-
chement gradué de la surface de la piéce & lainer.

"NOUVEAU SYSTEME DE TELEGRAPHIE

PERMETTANT D'ABAISSER LA TAXE TELEGRAPHIQUE DE FRANGE

Par M. MARQFOY, ingénieur & Bordeaux

(DEUXIEME ARTICLE)

ISTAT STATIONNAIRE DE LA TELGRAPHIE. — L'ouverture du service de la
télégraphie privée en France a eu lieu le 1¢* mars 1851,

Depuis cette époque, ce service a pris un développement successif gue
les chiffres suivants mettent en évidence :
) DProduits de la télégraphie .

{nombres ronds ).

1860 . 76,000 fr.

85200ttt 542,000
1853, 1t et 1,512,000
850, e ettt 2,065,000
1855, o PP . 2,487,000
ABBO0. .ot 3,491,000
857, 5 et e 3,333,000
1858.. ..o ..., A S 3,667,000

Proposons-nous, dit 'auteur, d’apprécier, 2 I'aide de ces nombres, les
progrés de la télégraphie depuis son origine,
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Les causes qui influent sur les recettes sont :

1o [’abaissement des taxes ;

20 Lintroduction de Pusage du wlégmphe dans les habzmdes de la popu-
lation pour une laxe déterminée;

3° L'extension du réseau. :

Ce n’est donc pas par 'augmentation de la recette totale que l'on peut
juger si la télégraphie progresse, puisque cette angmentation peut étre
due 3 la simiple extension du réseau, mais bien par I’augmentanon -des
recettes dans chacune des localilés o le service est ouvert.”

Les nombres des stations ouvertes 3 la télégraphie, ont ¢té :

Fn 1852, de.......vvnnnn. i 39
L L . 84
A8k, e v vvsnnireiirieaanns . 117
1855, de...oo...n.... e et 150
1856, de. e sernrrnnnnnnnnn. e 167
1857, de.....ou.n... e eniaereeaeans 171
1858, dC. v e ereeaenes 186

En divisant ces nombres de stations par les recetles des années’ cor-
respondantes, on trouve que la recette moyenne par sfation a éé :

Augmentation.

En 1852, de..... 13,897 fr.
1853, de..... 18,000..... 4,103 fr.
1854, de.. ... 18,504... .. 500
1855, de. ... 16,580..... 1,924
1856, de. . ... 19,108..... 3,598 { 1,004 fr.
1857, de..... 19,402..... 384
1858, de. ... 19.7115..... 993

Ainsi, de 1853 3 1858, la recette moyenne par station n’a augmenté
que de 1,715 fr., ¢’est-d-dire de 1/11. 11 est vrai que les 84 stations de
1853 sont plus importantes que les 102 stations ultérieurement ajoutées;
mais, d’un autre cdté, la recette des 8/ stations est une recette obienue
avec 8/ stations seulement, tandis que la recette des 102 stations ajoutées
est une recelte obtenue, non-seulement entre ces 102 stations, mais entre
ces 102 stations et les 84 autres.

On peut donc conclure, avec M. Margfoy, que parmi les trois causes
énumérées, l'extension du réseauw, seule, a produit un résultat; Pinfluence
des deux autres a 6té peu sensible, et, par suite, 'usage du télégraphe wa
fait & peu pris avcun progres deputs ['origine du service.

Causes pe GeT EratT. — L’abaissement des taxes et Uhabitude du téls-
graphe, dit I'auteur, n’ont encore que faiblement contribué aux progrés
de la télégraphie.

Quelles en sont les eauses?
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Examinant, en premier lieu, les transformations diverses que la taxe a

subies depuis 1851,
Le nombre des dépéches présentées par Ie public ayant été ;

En 1854, de........ e, ceeeen 9,014
1852, d€snsnennrnnnnenn.. ceeenvee. 08,05
1853, de..o...... e, ceeees 142,061
185k, A€ vuenenennnnn. eieveen.a.. 236,018
1855, de..®euenennnn.. evieeeeee.. 250,532
1856, de..eoerrnenn.n. T, ... 360,299
1857, de.en-n... Creniraenreeeaes 013,616

C Variation.
"En 1851, de....... ... 851

1852, de.o.v.v.n.. 11 28.......... + 2877
1853, de.......... 10 6heeveue... — 0 64
1854, de.....v.ovv 8 75 .ciiuas . — 1.89
1855,de....ovens 977, o 4102
1856, de......... . 88l — 0 92
1857, de.......... 8§ 06.......... — 079

On juge par ces chiffres que les abaissements successifs ont toujours
été trop peu sensibles pour provoquer des augmentations notables dans
le nombre des dépéches. L’abaissement de taxe n'a pas encore atteint,
malgré sa variation, Ja limite nécessaire pour que toute une classe nou-
velle de la population, la classe moyenne, ¢’est-3-dire la plus nombreuse,
soit réellement admise 3 juger du télégraphe. Aussi, les directeurs des
postes télégraphiques, sous les yeux desguels les dépéches passent inces-
samment, ont lieu de constater chaque jour qu’elles ne sortént jamais
du méme cercle : bourse, haut commerce, événements de famille.

Une aulre cause, il faut bien le reconnailre, a contribué aussi’ 3 retar-
der le développement de la télégraphie : Pagministration, au début, a
rencontré de sérieuses difficultés dans la réalisation matérietle et la misc
en {rain du service. Les incertitudes inhérentes A toute organisation nou~
velle n'ont cependant pas arrété ses travaux : en sept années, on a -con-
struit 11,430 kilomatres de lignes & plusieurs fils; on a créé des postes
télégraphiques.dans les cent quatre-vingts premidres villes de France; on
a organisé des services internationaux avec tous les pays de I'Europe; on
a étudié, perfectionné les appareils; on a, enfin, appris 4 dompter ces
wille caprices de I'électricité, caprices tels, qu’un seul point défectueux,
sur des longueursde 500 & 1000 kilométres, peut interrompre pour plu-
sieurs jours le service d’une ligne entidre. Ces travaux complexes, di-
sons-le, ces difficultés aujourd’hui vaincues, ont ahsorhé pendant. cetle
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période les soins de I'administration, qui devait remettre 4 une autre
époque I'élaboration des moyens 4 apphquer pour I’explmtauon commer-
ciale de la télégraphie,

Aujourd’hui, la période d’organisation est passée, les services sont fer—
merment etabhs, les employés formés, les appareils constrhits avee pré-
cision, les lignes bien -entretenues, les dérangements rares, sauf encore
ceux qu'il faut attribuer a l'imperfection méme du systéme de construc-
tion des lignes, et qui ne disparaitront que par T'adoption d'un systtme
nouveau. Le réseau n'a plus qu’d se compléter, soit par Iaddition de fils,
soit par Youverture de nouvelles stations au public. L’administration,
marie par Vexpérience de plusieurs années, distingue aujourd’hui d'une
manibre nette la voie qu'elle doit suivre pour développer ses ressources.
Un horizon trés-vaste s'olivre 4 elle; la télégraphie actuelle n’est que le
germe d’un état plus parfait, qui, en étendant sa ramification jusqu'au
coeurs des relations sociales, doit donner une impulsion nouvelle 4 I'in-
dustrie et & la prospérité du pays.

Pour y atteindre, il faut, dit M, Marqfoy, abaisser les taxes et se mettre
en mesure de transmeltre avec régularité le surcroit de dépéches qui
doit résulter de cet abaissement,

Nous développerons, dans un prochain article, d'aprés I'auteur méme,
les moyens d’entrer dans la voie de ce progrés. 11 ressort, dans ce but,
les deux questions suivantes, dont la solution renferme les éléments d’'une
application immédiate.

Les moyens actuels de transmission télégraphique sont-ils suffisamment
ultlisés?

A-t-on des moyens plus parfaits a appliquer?

SICCATIF INCOLORE

PAR M. VERHAEREN

On fait bouillir de I'oxyde de plomb avec de 'huile de lin ou toute
autre huile siceative, au bain-marie, jusqu'd consistance convenable ; on
étend ensuite le produit ainsi obtenu avec de 'essence de térébenthine.

Le siccatif qui en résulte est clair, limpide, ne contient aucune ma-
titre nuisible et peut s'employer avec toutes les couleurs sans nuire A
leur teinte naturelle,

11 est suriout d’un emploi précicux avee le blanc.



MANOMETRE A _MAXIM A

PAR M. PESCHEL
(Fig. 3, PLANCHE 269)

~ I

Dans les Annales des Mines (année 1859), M. Couche, en relatant les
difficultés de contrdler la tendance qu’ont les mécaniciens & dépasser
les limites de tension de la vapeur dans les chaudi®res, mentionne une
‘heureuse modification apportée aux appareils indicateurs de la tension
par M. Peschel, mécanicien attaché au chemin de fer de Lyon.

On a depuis longtemps, dit M. Couche, renoncé & placer les mécani-
ciens dans 'impossibilité matérielle de surcharger passagtrement les sou-
papes des locomotives. La virole placée sur la tige filetée ne permet pas
de tendre le ressort & houdin au deld de la limite fixée par le numéro
du timbre de la chaudiére; mais rien n’empéche le mécanicien et le
chauffeur dé peser sur les leviers; il y en a peu qui n'usent de cette
faculté, et beaucoup en abusent.

Cet abus disparaitrait s'il devait laisser des traces; si ]a limite régle-
mentaire ne pouvait étre dépassée sans que le chef de dépdt fit informé
du fait ainsi que de 'amplitude de 1'écart,

Or, il suffit pour cela d’appliquer aux manombtres la disposition qui
caractérise les thermomatres 3 mazime, en usage dans heaucoup de re-
cherches physiques.

C’est, en effet, le principe de ce thermombtre que M. Peschel a appli-
qué d’'une manitre trés-simple aux manomstres exécutés par M. Bourdon,
et qui sont le plus en usage sur les chemins de fer.

L’appareil ainsi modifié, ou plutdt complété par M. Peschel, est indiqué
par la figure 3 de la planche 269. A

C'est, comme on l'a dit, le manométre Bourdon, appliqué sur la chau-
diere au moyen du tube T, en communication avee le tube elliptique ¢,
dans lequel agit la vapeur. L’index est une aiguille spéciale a, mobile
solidairement avec Paiguille ordinaire b, qui I'entraine par frottement
tant que la limite réglementaire n’est pas dépassée; mais vient-elle &
I'étre, I'aiguille supplémentaire, retenue par un cran d’arrét ¢, ne revient
pas avee Paiguille ordinaire quand la pression baisse; elle garde sa posi-
tion accusatrice de la tension surélevée de la vapeur; & moins qu'un
excds de pression, plus grand encore que le premier, ne vienne lui faire
franchir une seconde limite ol elle est retenue de nouvean,



184 LI GENIE INDUSTRIEL. .

Utile en marche, I'indicateur de pression le sera  encore plus en sta-
tionnement ; c¢’est 13, en effet, qu’est surtout le danger; les exagérations
volontaires sont moins A craindre que les exagérations qui se produisent
faute de surveillance dans les machines en stationnement. Le tirage est
fort atténué il est vrai; mais les cylindres ne dépensant plus, la vapori-
sation est souvent assez active encore pour que la pression monte rapi-
dement malgré le soulévement complet dés soupapes, au-dessus du
chiffre réglementaire. On sait d’ailleurs, observe M. Couche, qui ¥a fré-
quemment remarqué, que des soupapes réglées & huit atmospheres, et
qui partent exactement & cette pression en marche, ne quittent leur siége
qu’d neuf atmospheres et méme neuf atmosphéres et demi quand la
machine est immobile. L’ébranlement produit par un faible choe, tel
qu'un coup de marteau sur la chaudidre, suffit d'ailleurs pour les: déta-
cher brusquement.

Les réglements de traction de quelques compagnies prescrivent aux’
mécaniciens de détendre les ressorts & 5 atmospheres, dés que la durée

" du stationnement doit dépasser une certaine limite, mais cette durée n’est
pas toujours prévue. Quand un train de marchandises est retenu sur une
voie de garage ou de croisement pour livrer passage A un train qui doit le
dépasser ou le croiser, on est souvent dans I'impossibilité de prévoir la
durée de ce stationnement. Dans le doute, le mécanicien évite de laisser
tomber sa pression; il ne capuchonne pas la cheminée et recharge la
grille. Dans tous les cas, la régle rappelée tout & 'heure est 1'une de
celles dont it est plus difficile d’assurer exécution en dehors des dépbts.

Le manometre 3, maxime en déterminerait certainement la stricte
ohservation. -

Son application suppose d'ailleurs deux conditions.

1l faut : 4° que le mécanicien ne puisse pas ouvrir U'instrument pour
dégager l'aiguille des crans d’arrét; 2° qu'il ne puisse pas, en fermant
le robinet de communication entre [a chaudidre et le manombtre, para-
lyser ainsi & volonté P'instrument.

Ces deux conditions sont faciles & remplir; un cadenas dont la clef
serait entre les mains du chef de dépdt présenterait des garanties
médiocres, mais il est facile de plomber P'instrument. Lorsqu’une machine
. rentrerait au dépdt avec I'index indiquant une pression interdite, le chef du
dépot briserait I'estampille, raménerait I'index et plomberait de nouveau.
Quant au second point, la suppression du robinet pourrait lever quel-
tjues objections; quoique la rupture du tube élastique soit fort rare, elle
peut cependant se produire et exiger que l'instrument soit isolé de la
chaudidre. Mais comme P'usage du robinet est trés-rarement nécessaire,

il 'y a pas d’inconvénient & le plomber aussi. En cas de rupture du

plomb, de mécanicien devra justifier de la nécessité on il s'est trouvé de
fermer le robinet.



DE LA TRAVERSEE DES ALPES

PAR UN CHEMIN DE FER
P.ir M. Eﬁgéne FLACHAT, ingénieur 4 Paris

(PREMIER ARTICLE)

Sous ce titre, M. L. Flachat vient de publier un travail trés-important
(qui parait étudié avec le plus grand soin, pour le passage des Alpes, par
des locomotives puissantes, et capables de gravir des rampes de cing a
six centimétres par métre. Placé mieux que personne pour une telle
ceuvre, aprés avoir tant fait déjd dans Uindustrie des chemins de fer, cet
hahile ingénieur s’est mis & la hauteur de ce projet grandiose, en étu-
diant la question sous tous les points de vue pratiques.

C’est & la locomotive, dit Pauteur, qu’'on a demandé le moyen de tra-
verser le Sommering; on l'a faite plus puissante en Allemagne pour
réduire les frais de construction, et les grosses machines introduites en
France, circulent sur nos lignes les plus unies avec autant d’avantage que
sur les fortes rampes.

L’exploitation d’'un chemin de fer traversant les Alpes, ajoute-t-il, ne
pourra se faire utilement, qu'autant qu’elle aura pour limite inférieure
extréme de ses trains un poids rémunérateur, c¢’est-d-dire un poids sufti-
sant pour couvrir la dépense d’exploitation et I'intérét du capital d'éta-
blissement, et comme limite supérieure, un poids de train asscz élevé
pour suffire, sans encombrement, sans retard et sans complication de
service, au plus grand mouvement & attendre des chemins qui y abou-
tiront. " -

Et A cet effet, il recherche quelle sera 'influence des rampes et du
rayon des courbes sur la dépense d’établissement et d’exploitation d’un
tel chemin de fer.

Nous ne pouvons mieux faire que d’extraire de son intéressante bro-
chure les données pratiques qu’il y expose, concernant la solution de ce
double probléme.

Entre un tracé horizontal et rectiligne et un train incliné et sinueux, il n'y a
-de différence absolue que celle de 'effort de traclion, A des vitesses de 16 &
2

XX. 44 '
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25 kilométres, et dans des circonstances climatériques uﬁoyeqnes, I'expression
de cet effort sera :

Pour un chemin horizontal et rectiligne. .. ..ovvuvennes 17
Pour un chemin & rampes de 5 millim., il sera de...... 2
Pour un chemin & rampes de 10 millim., il sera de...... 3

Bt ainsi de suite de 8 en 5 millimétres d'inclinaison.

En d'autres termes, l'effort de traction est, trés-approximativement, de
5 kilogrammes par tonne sur un chemin de niveau. et comme il est aussi de
1 kilogramme par tonne et par millimétre d’inclinaison, une rampe de b milli-
métres suffit & doubler I'effort de traction.

Mais.cette augmeniation de l'effort de traction n’a pas les conséquences qu’on
serait porté & admettre.

Un chemin de 8 millimétres d'inclinaison n’ exlge nullement pour la locomo-
tion une dépense double de celle qui a lieu sur un chemin horizontal. L'ingénieur
emploie, pour exploiter le premier, des machines d’une puissance double de
celles qui servent & I'exploitation du second, et ces machines ne cofitent ni lo
double du prix ni le double en travail, Le prix de construction des machines
ne présente, gquant a leur puissanee, qu'une faible différence, et Paugmentation
de dépense de combustible nécessaire pour gravir les rampes est en partie com-
pensée par 1'économie que 'on réalise en les descendant.

Le chemin de Versailles, rive droite, présente, sur 22,500 maétres de parcours,
18,500 motres de rampes de 5 milliméires.

Le chemin de fer de Saint-Germaiv est sensiblement de niveau.

Cependant les machines remorquant la méme charge donnent lieu, sur les
deux lignes, & une consommation de combustible sensiblement égale par kilo-
métre parcouru; ce qui est dépensé en plus & la remonte sur Versailles, est en
grande parlie économisé & la descente sur Paris,

La conduite, I'entretien et tous les frais de locomotion son égaux, a la seule
exception de I'usure plus rapide des rebords des bundages et de la fatigue des
essieux coudés résultant des courbes plus nombreuses du chemm de fer de
Versailles.

C'est & cause du faible surcroit de dépense que 'augmentation de punissance
des machines ajoute & la locomotion, que I'art est incessamment poussé & réali-
ser des éeconomies sur I'établissemnent des "chemins de fer, et 3 demander aux
progrés de la méeanique un travail plus considérable sans étre proportionnelle-
ment plus cotiteux.

On serait fondé a dire que, toutes les fois que les choses ont été entendues
autrement, ¢’esl qu’il s’est opéré une halte dans le progrés. Ces halies n’ont, du
resle, jamais duré longlemps, et nous voyons qu'awjourd’hui les plateaux les
plus élevés et certains passages de montagn(, 1 sonl accédés et franchis au moyen
@’inclinaisons sextuples de celles qu'a 'ovigine on regardait comme essenticlles
a T'économie et A Ta régularité de la circulation.

Les difficuliés qu'oppose la configuration du Sol ne sont jamais plus fortes
que lorsqu’il s’agit de traverser une chaine de montagnes perpendiculaires i sa
direction. On peut s’en approcher en suivant la pente des vallées; et, si cette
inclinaison ne dépasse pas celle que on Sest donnée comme un maximum, la

1. Le Sommeving, en Europe, Tes Alléghanis, en Amérique.
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lopgugnr du tracé est égale ou inférieure 2 celle du thalweg ou de la ligne do
fond de cette vallée.

Mais du moment gue l'inclinaizon du thalweg sur les versants d'uno vallée
a pour effet de le porter dans des régions ol la configuration est plus acci-
dentée, ot le terrain montre, par les rudes découpures de sa surfaces, les
ravages qu'une longue suite de siecles lui a fait subir sous Iinfluence d’une
nature fpre et destructive, le tracé du chemin de fer dans ces régions devient
alors tellement dispendieux, il exige des ouvrages d’art si nombreux et si impor-
tants, qu'il est nécessaire de chercher une autre solution.

De 14 Ia nécessité de suivre le thalweg d’aussi prés que possible, car le fond
‘dos vallées, méme lorrentielles, présente des formes adoucies par le dépot des
sables, des galets et des fragments de roches, enchassés dans un humus dont Ja
plupart des cours d’eau sont riches. ‘

Si I'inclinaison des thalweg des vallées torrentielles ne dépassait pas celle
qu’il convient de donner & un chemin de fer, il serait presque partout facile de
placer celui-ci dans le fond des ravins & une hauteur suffisante pour se défendre
des eaux d'inondation; mais les vallées qui péndtrent dans la montagne se
redressent avee une inclinaison qui s'aceroit & mesure qu’elles s'apprechent des
cols au point que cette inclinaison dépasse 15 & 20 centimétres par méire.

A une distance de 10 & 30 kilométres des cols, Tinclinaison du thalweg de
ces vallées n'est pas supérieure 2 35 millimétres, ol les chemins de fer peuvent,
en général, approcher des passages jusqu'd une hautear de 4,000 métres au-
dessus du niveau de la mer, sans excéder cetie inclinaison et sans aflecter des
sinuosilés dont le rayen de courbure soit exceptionnel. Les machines locomo-
tives de récente construction ot le matéricl actuel se prétent, sans aucune diffi-
culté, a ces conditions d’exploitation.

Mais lorsque I'inclinaison s'aceroil, la vallée se réiréeil, et il est inutile de
dire que I'inclinaison des versanls latéraux devient infiniment plus forte que
celle du thalweg. Cette inclinaison dépasse souvent 45 dogrés, de telle sorie
que, pour revenir sur lui-méme, le tracé du chemin de fer, &'il affecle des
courbes de 50 métres de vayon, doit entrer profondément dans le sol, et rester
en soulerrain pendant la plus grande partic de la circonférence d'un cercle do
100 métres, qu'il doit déerire pour arriver au jour. (est I'inclinaison de ces
versanis qui s'oppose ainsi au développement de longueur par lequel lo tracé
pourrail diminuer I'inclinaison du profil,

L’obstacle desoulerrains fréquents et dispendieux dans les courbes de retour du
tracé n’est pas le seul : & mesure que le chemin se développe snivant une inclinaison
inférienre 2 celle du thalweg, il s'éléve sur le versant latéral et gagne les régions
olt e sol est le plus accidenté. C'est alors que la ligne d’intersection du tracé avec
celle du versant présente de tolles sinuosités, que, pour rester dans un rayon
de 400 métres, il faudrait faire d’énormes levées barrant le chemin aux avalan-
ches, ou des viaducs de grande hauteur; et puis il faudrait percer de soulerrains
les contre-forts saillants qui ‘se projetlent abruptement en dehors de la ligne
médiane; force est, pour éviter de pareils obstacles, do recourir aux plus fortes
inclinaisons qu'il soit donné aux machines de desservir utilement.

L'examen des lieux fait & cet égard, au premier abord, une 1mpresqlon si,vive
et si nette, quil semble que I'étude soit inutile. Cependant, avant de’ céder,
vous luttez, vous cherchez tous les moyens de triompher de Iinclinaison di'sol
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par le développement des lignes, mais les obslacles se dressent & chaque pas
avec.une variété et une grandeur sans cesse renaissanfes,

Les seules ressources que la nature offre, dans ce cas, pour développer un
tracé en gardant au profil une inclinaison moindre que celle du thalweg, sont
les sinuosités des versants, soit qu’ils présentent simplement leurs découpures
s0it qu'ils s'ouvrent & quelques vallées secondaires.

Un exemple bien significatif de cetle disposition se montre aux abords du
Simplon, dans la vallée du Gauther, qui s’ouvre sur celle de la Saltine. La
route s'y est jetée et la remonte sur 3,500 métres, puis elle relourne et trouve
ainsi occasion de s'étendre sur 8,500 métres avant de revenir au versant de la
Saltine. C'est encore le val Bredetto, & droite du versant sud du col du Saint-
Gothard, qui offrira, sans doute, des ressources précienses pour éviter les Jacets
du versant de gauche du Tessin.

Une autre ressource, mais bien rare, se rencontre dans quelques accidents du
sol, ot les vallées se trouvent subitement élargies de maniére a permettre de
tracer des lacets sans recourir aux souterrains pour Ies courbes de retour du
tracé,

La solution de la question se trouve ainsi réduite 4 des termes simples : I'in~
clinaison des profils des chemins traversant les cols des Alpes, dépend du
thalweg des vallées par lesquelles ils sont abordables, des sinuosités que les ver-
sants de ces vallécs ct d’autres vallées secondaires offriront pour développer lo
tracé, et des accidents du sol, qui permettraient au lracé de revenir sur lui-
méme sans exiger des travaux trop dispendieux.

Le tracé du passage du Simplon sur le versant nord présenterait Uapplication
de ces dispositions.

La vallée de la Saltine descend presque en droite ligne de ce col, mais son
inclinaison est de 425 millimétres. Elle recoit sur sa droite les eaux du Gauther,
et s'ouvre largement sur la vallée du Rhéne.

Le tracé descendrait du col par une inclinaison de 80 millimétres, en profi-
tant, pour se développer, de toutes les sinuosités du versant de droite; il se
jotterait dans la vallée du Gauther, qu’il suivrait par son versant de gauche, et
qu’il descendrait par celui de droile, pour gagner ensuite le versant de la vallée
du Rhéne, ol il pourra se développer, au besoin, par des lacets a grands rayons.
Vers son point de départ comme vers cclui d’arrivée, son profil pourrait ne pas
dépasser 50 millimeétres d’inclinaison; mais, en cerlaines parties, on rencontrera
pour le développer des difficultés telles, qu'il deviendra nécessaire de porler
linclinaison des rampes a 60 millimétres par métre.

Le tracé que nous venons de décrire est celui de la route actuelle, la configu-
ration du terrain ne laisse pas de choix.

Les ingénieurs qui ontconstruit ta route du Simplon, ont évidemment cherché
& obtenir la régularité de la pente en allongeant le tracé, mais les sinuosités de
la surface des versants n’ont pas sufki, el ils ont dii, en certains points, recourir
A des rampes extrémes. Le profil indique, en effet, combien soni courtes les
parties,oti Pinclinaison dépasse 60 millimétres.

L’adoption des rampes de £0 & 60 millimétres pour atteindre les cols des Alpes
nest, du reste, pos arbitraire. Cette inclinaison, considérée au point de vue de
I'adhérence, exige un effort de traction qui est la dix-septidme partie du poids
qui 'engendre, et qui, si la moilié seulement des roucs du train recevait la
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1
puissance mécanique de traction serait encore du huitidme. Or, on pourrait
aller jusqu’au sixidme, sans sortir des conditions ordinaires; mais si 'adhérence
offre des ressources qui permettraient de franchir des rampes plus.fortes encore,
on trouve moins de certitude dans les moyens pratiques d’obtenir la puissance
mécanique.

Cest 12 le point que I'étude doil franchir avant tout, car Je travail nécessaire
pour franchir des rampes a une relation forcée avec le poids du générateur
de vapeur et du mécanisme nécessaire pour créer I'effort de traction et pour le
transmettre aux véhicules. 1l ne faut adopter les rampes de 50 & 60 millimétres
que si les agents au moyen desquels elles seront franchies permettent de Lrainer
des charges assez lourdes pour que Iexploitation donne des produits suf-
fisants.

C’est 'étude de cette relation qui a déterminé a prendre pour base des calculs
des inclinaisons de 50 4 60 millimétres.

"Si, pour franchir le versant nord du col du Simplon, la puissance mécanique
et I'adhérence suffisaient & gravir I'inclinaison du thalweg, qui est, en moyenne,
de 125 millimétres, et s'éléve hien au delh en cerlaines parties, la longueur du
chemin pourrait ne pas dépasser celle du thalweg, c’est-d-dire 10,500 métres.

L'adoption des rampes de 55 millimétres d’inclinaison moyenne porte celte
longueur a 23,500 métres; c'est, on le voit, 13,000 métres sacrifiés & I'inlérit
de réduire l'inclinaison des rampes. L'expression en argent de co sacrifice est,
en comptant la dépense d'établissement, & 400,000 francs par kilométre, de
5,200,000 francs.

Voila, dans toute sa simplicité, le motil qui doit dominer, et qui fait une
régle de partir. du point de vue exclusivement mécanique, quant & la limite de -
Iinclinaison & adopter, et d’en chercher ensuite I'applicalion aux diverses passes
des Alpes.

Il y a donc un intérdt de premier ordre & augmenter l'inclinaison des rampes,
parce que cela abrége la distance, facilite 1'élablissement du chemin, peut
réduire la durée du trajet et Uinfluence des accidents météorologiques; mais
cela augmente dans une progression rapide le poids relalif du-moteur et du
train, et réduit ie poids utile, le poids rémunératenr; cela compromet les eondi-

tions de sécurité et de régularité de locomotion, qui depeudent d’un fait -
I'adhérence.

Aprés avoir donné les profils en long, mesurés sur les thalweg- A partir
du point ot linclinaison du fond des vallées dépasse 35 millimetres,
c'est-d-dire du point olt les difficultés opposces par la configuration du

sol exigent 'emploi d’un matériel spécial de locomotive!, M. Flachat con-
tinue ainsi :

L'impression que laisse I'étude de ces profils est conforme & celle que I'on res-
sent cn visitant ces passages. La nature les a disposés suivant des condilions

1. L’auteur a résumé, dans le tableau p. 190, les six passages, en ¢& qui concerne la
hauteur & gravir sur ch.lque versant, la fongueur du thalweg naturel et celle qui deur se-

rait substituée par un tracé qui aﬂectcuut des inelinaisons de 50 mxllmu.txes 5
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tellement identiques, que le probldme est le méme pour tous; la solution bonne
pour I'un le sera pour tous les autres. Le tracé le plus favorable sera sans doute
celui dans lequel V'inclinaison du thalweg se rapprochera Je plus de celle adoptée
pour le profil du chemin de fer; ot le tracé pourra éviter le plus de sinuosités,
et recourir au plus petit nombre de retours sur lui-méme pour gagnet ¢n lon-
gueur la différence entre son inclinaisén et celle du thalweg. En porlant cette
inclinaison 3 50 millimétres et & 60 millimétres au besoin, Part se donne d’ail-
leurs & résoudre un probléme entiérement semblable & celui qu'a présenté jus-
qu'a ce jour lo profil des ligifes ordinaires. .

A TI'origine, les rampes de § millimélres sulisaient pour lever les difficultés
de la configuration du sol. Il semblait bien audacieux d’aller au deld, et la rampé
de 8 millimétres sur le chemin d’Orléans i Etampes devait, disait-on, compro-
mettre Iavenir de ce chemin. _ _

Plus tard, on tragait des chemins en snivant des vallées dont le thalweg
affectait une inclinaison.de 3 4 6 millimétres. Force fut donc d’autoriser des
inclinaisons supérieures pour ne pas astreindre le tracé A suivre absolument le
thalweg; on entra dans les inclinaisons de 10 millimétres, puis de 18 millimétres
pour-accéder i des plateaux élevés. Tt puis sont venues des pentes générales
plus fortes : 28 millimétres au Sommering, 30 4 35 millimétres sur le chemin
de Genéve & Turin, 40 & 50 millimétres au passage des Alléghanys. Dans aucune
circonstance on 1’a pensé doubler la distance entre deux points pour substituer
a une longue rampe de 40 millimétrés une rampe de 5 millimétres, bien moins
encore & sextupler la distance pour substituer & une longue rampe de 30 milli-
métres une rampe de 5 millimdtres. On a acceplé les exigences que la configu-
ration du sol avait failes, et c'est & la puissance mécanique qu'on a demandé la
solution, ¢'est-d-dire les moyens de surmonter la difficulté résultant de l'aug-
mentation de {ravail qu’exigent ces inclinaisons.

C’était la senle voie ouverte; toute autre solution edt exigé d’énormes dé-
penses en travaux, et celle-la avait ce mérite particulier quo la dépense qu’elle
cotrainait élait loin de croitre dans le rapport de Pangmentation de travail mé-
canique dt aux inclinaisons.

- AN, HAUTEUR 0
HAUTEUR A FRANCIHIR. otale LONGUEUR LORGUEUR
d'un tracé
~TT— e~ | A franchir | du thalweg
Versant Yersanl sor les denx naturel par rampes
du Nord. dn Midi. versants. de 50 mill.
mdbtres, métres, maetres, mitres, mitres,
Splugen. ... e 1165 1665 2830 32000 56600
Bernardin........... e 1190 1510 . 2700 40000 54000
4. Lukmanier........... . 4350 1870 2920 25500 58400
2. Lukmanier. .........:. 804 1024 1828 28500 36566
Saint-Gothard........ von 1280 . 080 2260 25000 43200
Simplon.ssseuiiiiiiin., 1355 1120 L2473 25500 49300
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11 faut donc marcher dans cette direction, on I'a dit et on a insisté : elle est
ld seule rationnelle, la seule pratique. En la signalant, on ne devance personne,
ohserve l'auteur, ol 'on ne fait que suivre les ingénieurs qui ont, la plupart,
placé le probleme i son véritable point de vue.

Avant d’adopter les inclinaisons de 50 & 60 mxlhmétreb il fallait avoir la cer-
titude qu’il serait pos;xble, en les descendant, de moderer la vitesse du train, et
de I'arrdler aussi facilement que sur les lignes de niveau.

Par une circonstance singuliére, malgré le' grand nombre de plans inclinés
dont les rampes excédent 50 & 60 millimétres, il n'y avait pas d'expérience
déterminant I'inclinaison i laquelle un ‘train glisse sur des rails lorsque la rota—
lion des roues est empéchée par la pression des freins ou par l'action de la
contre-vapeur. Ce sont ces expériences qui ont 6té confiées par M. S. Mony a
M. Forest, ingénieur du chemin de fer de Commentry au Gher, et qm doivent
inspirer sur celte quesuon une séeurité absolue.

Les trains descendant les rampes de-50 4 60 millimétres auront une docililé
égale a celle des trains qui circulent sur les chemins de niveau. '

La formule qui donne la résistance d'un train; et sur laquelle les ingénicurs
qui se sont occupés sérieusement de traction sont a peu prés d’ accord, se com-
pose de quatre termes. Ces termes correspondent :

4 Au frottement; ’

2° Aux chocs occasionnés par la voie;

3" A la résistance de 'air; ’

4 A la pesanteur.

Le premier ét le dernier sont indépendants de la vitessc; le deuxidme vario
proportionnellement 4 la vitesse; le troisitine proportionnellement au carré de
ceble vitesse. '

1l est évident, par conséquent, que Fon peut calculer exaclement quelle ost
I'inclinaison qui donno une résistance égale, pour une vitesse de 45 a4 16 kilome-
tres, & celle qui résulte d’une vitesse de 45 kilomélres sur des rampes de 5 mill.

Ce nest pas tout : plusieurs personnes se demandent comment on pourra
arréter un lrain descendant unc rampe do 60 millimetres; elles s'effrayent en
imaginant ce train lancé dans un rampe, acquérant une vitesse de plus en plus
grande, arrivant dans les stations sans éire attendu. Elles prévoient alors des
accidents qui seraient certainement trés-graves s'ils étaient & craindre.’

De méme gue la formule qui donne la résistance permet de translormer en
millimétres d’inclinaison les kilomotres qui dépassent la vitesse de 15 kilométres
& heure, de méme la formule permet d’évaluer la puissance des trains 2 la des-
cente, ct, si Yon prend deux vitesses de 15 kilométres & I'heure sur 60 milli-
métres d’inclinaison, et de 45 kilométres sur niveau, on pourra faire en sorie
que, dans les deux cas, la puissance vive possédée par les deux trains soit
ahsolument la méme ; par suite, comme dans les deux cas, V'accroissement de la
puissance vive se réduit d zéro par le travail du [rottement développé par les
freins; dans les deux cas, les trains s'arvéleront de la méme maniére et avec la
méme facilité. L'inclinaison, on elle-méme, n"augmentera pas Ia vitesse acquise
parce que, deés que les freins sont serrés, le froltement de rovlement se change
en {rotlement de glissement. Ce dernier frotlement. ost beaucoup plus intense ;
pour que la pesanteur pit accélérer le mouvement, il faudrait que, les freins
¢lant serrés, son intensilé fit supéricure 2 la résislance au mouvement; maj§ il.
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est certain que des wagons ne descendent pas d'eux-mémes, quand leurs roues
ne tournent pas, une rampe de 6 centimétres. Cela veut dire que l'intensité du
frotlement dépasse I'action de la pesanteur; cela veut dire aussi que, sur une
‘rampe de 6 centimétres, lorsque les freins sont serrés, la pesanteur n'agira pas
comme force accélératrice, et que, par conséquent, le travail qu'il faudra que
le frottement développe pour annuler Ja puissance vive sera exactement le méme
que si le train était sur niveau, et que, sa vitesse étant plus grande, la puis-
sance vive, c¢’est-d-dire la moitié de la masse multipliée par le carré de la vitesse,
fat Ja mérme.

En résumé : la conséquence de adoption des rampes de 50 & 60 millimétres,
pour gravir et traverser les cols des Alpes, sera de restreindre la dépense d’éta-
blissement de ces lignes dans les limites qui permettent d’attendre d’un trafic
ordinaire une suffisante rémunération des. capitaux. Co sera aussi de permettre
une exploitation assez économique pour que la traversée des Alpes ne soii pas,
au point de vue du prix de transport , une cause d’mférlonté financiére pour les
lignes qu'elle reliera. .

Viennent ensuiie les conséquences de détail.

La puissance mécanique nécessaire pour réaliser I'effort de traction sur de
pareilles rampes, ne s’obtiendra qu’a l'aide d'un générateur offrant une surface
de chauffe considérable. De la I'étude des dispositions propres & concilier cette
augmentation de puissance avec toutes les autres conditions de poids, de stabi-
lité, de mobilité que réalise la machine locomotive.

L’effort de traction a transmetire au train dépassera 'adhérence des roues du
générateur; il faut donc rendre celles du train en tout ou en partie locomotrice.

La machine locomotive, tout en conservant la plupart des dispositions des
machines actuelles, aura de plus gu'elles un excédant de production de vapeur &
envoyer aux roues locomotrices du train qu’elle remorquera.

Le poids des véhicules s'accroitra de I'appareil locomoteur, et ce n'est qu'a
la faveur de grandes dimensions en contenances, mais aussi par 'accroissement
du poids.de chaque véhicule, qu'un rapport utile pourra élre conservé entre lo
chargement rémunérateur et le poids total da train.

La dépense d’entretien de la machine, et surtout des véhicules, s'accroitra
incontestablement, mais dans un rapport plus favorable que celui qui existe
aujourd’hui entre ces dépenses et le travail auquel ces appareils sont soumis,

La consommation du combustible sera augmentée par Yascension des rampes
dans le rapport des quantités de vapeur & produire; encore faudra-t-il {enir
compte de I'économie résultant d’une meilleure utilisation de la vapeur et des
avantages que donnera pour la produire un appareil établi sur de plus larges
dimensions.

La consommation du combustible sera nulle .ou presque nulle & la descente
des rampes.

L'inclinaison des rampes & 50 ou 60 millimdtres, permettra de les descendre
en modéraut la vitesse & volontd. L’arrét des trains y sera aussi facilement exé-
cuté que sur niveau; mais, pour cela, il faut ‘que les appareils modérateurs et
d’arrél aient un excés de puissance et de solidité qui ne laisse aucune chance
de dérangement; I'expérience est faite.d cet égard, et nul doute ne peut s'éle-
ver, d'aprés les détails qui ont été donnés dans une premiére publicalion, sur
exploitation de chemins & rampes, de semblable inclinaison aux Etats-Unis.
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M. Flachat, qui examine la seconde partie de la question, ¢’est-d-dire
le rayon des courbes, s'exprime de la mani¢re suivante :

Les versants des vallées sont des plans inclinés présentant, de toutes parts,
des saillants, des rentrants, des projections de roches plus ou moins abruptes,
des débris entassés avec désordre ; partout, enfin, une nature accidentée, dont
la surface est taillée par les découpures les plus capricieuses.

C'est sur cette surface qu’il faut tracer une ligne droite, ayant en projection
horizontale la plus grande régularité possible, avec une inclinaison constante
de 50 & 60 millimatres. Si cette ligne était droite en projection verticale comme
elle doit I'étre en projection horizontale, elle toucherait la surface des versants
par quelques points seulement, et offrirait une succession continue de grandes
levées, de viaducs, de tranchées et de souterrains. Ce serait d'un bout & I'autre
un immense travail d'art.

L’unique moyen de rester dans Ies limites du possible, c'est d’imiter ce qui a
été fait pour le tracé de la route, et de chercher de suite le rayon minimum de
courbure conciliable avec les conditions d’exploitation d’un chemin de fer ordi-
naire, en excluant cependant la circulation 2 grande vitesse.

Le matériel roulant américain, imité par la Compagnie du Central Suisse; le
matériel articulé (systéme Arnoux); le matériel ordinaire, mais 4 roues libres,
introduit récemment par la Compagnie d'Orléans sur le chemin de Sceaux, peu-
vent circuler & faible vitesse dans les courbes de 25 métres de rayon, sans frot-
tements considérables et sans perdre sensiblement leur stabilité.

Les conditions dans lesquelles ces trains matériels circulent dans des courbes
de si faible rayon, sont cependant Lrop différentes pour que I'on se dispense de
les signaler.

Pour qu’un train circule dans une courbe sans accroisscment sensible de frot-
tement, il y a trois conditions a remplir :

1° Les condilions statiques du train doivent étre telles que T'action de la force
cenlrifuge ne produise pas des différences de pression trop considérables sur les
deux rails; ]

2 Les essieux doivent se tenir paralléles au rayon des courbes, afin que les
roues tournent dans-un plan constamment tangentiel a la courbe décrite;

3° Les circonférences de roulement des deux roues d*un mémeé essieu doivent
faire chacune un parcours égal & la longueur des deux cercles de rayons diffé-
rents qu’affectent les deux rails de la voie.

La premigre condition du facile passage dans Jes courbes, qui consiste & ré-
partir, autant que possible, des pressions égales surles deux rails, s’obtient par
Vinclinaison transversale de la voie, en donnant aux rails extérieurs une surélé-
vation convenable.

La seconde condition, celle de maintenir les essieux dans Ia direction du
rayon des courbes, s’obtient de deux maniéres :

1° En rendant les essieux indépendants des chissis et-en les amenant sur les
rayons des courbes par des bielles qui assurent leur équidistance, et les rendent
perpendiculaires aux langentes de ces courbes. Cela est oblenu par le moyen de
timons et de fleches d'égale longueur tous deux, transformant leg courhes en
polygones & colés égaux et tangentiels, qui décrivent entre eux des angles que
chaque cssieu divise en parties égales au moyen de bielles arliculées, La liggé
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médiane, sur laquelle I'essien est maintenu, est le rayon vrai, si les courbes
auxquelles les timons sont tangents sontd’un rayon égal; elle est le rayon. moyen,
au passage des courbes dont Jes rayons sont différents. I'inventeur de cette dis~
position I'a appliquée & des essieux ne tournant pas. Elle diminue le frou;ement
au passage des courbes et la tendance au déraillement.

Le second moyen consiste A placer les véhicules sur.des chissis, auxquels ils
sont reliés au moyern de chevilles ouvritres qui leur permettent de pivoler; ces
chassis sont montés chacun seulement sur deux essieux paralléles trés—rappro-
chés, ne formant qu’un angle trés-faible avec le rayon de la courbe, de maniére
que le quadrilatére formé par les points de contact des roues sur les rails soit
facilement inscrit entre les courbes formées par les rails extérieurs et les rails
intérieurs, et que les roues ne forment qu'un angle rés-faible avec ]es e!ements
de la voie. _ :

Cela exige, pour chaque voiture, deux trucs et quatre essieux;-c’est le sys-
{dme américain.

Les frottements qu'il €ngendre au passage des courbes sont peu importants.

La condition qui consiste & faire déerire aux roues des distances égalés aux
deux cercles de rayons différents qu'affectent les deux rails de la voie, s’obtient
en rendant les roues libres sur les essisux sur lesquels elles sont montées deux
a deux, ou en attribuant un essieu & chacune des roues. Dans le premier cas,
c'est la boite servant de coussinet qui tourne autour de la fusée ; comme son
diamétire est conslamment plus grand que celui de la fusée, la roug prend alors
une certaine mobililé par rapport 2 I'essieu, et le mouvement donne lien, dans
certains cas, & une séric de vibralions el méme de petits chocs, qui mettent lo
systéme dans une mauvaise condition.

Dans le second cas, c'cst la fusée qui tourne dans le coussinet de Ia hoite, qui
y pratique une empreinte, dans laquelle elle se loge aussi parfaitement que pos-
sible, de manigre que le contact alicu sur une surface beaucoup plus grande que
dans le premier cas; le jeu qui existe est trés-faible, et, par conséquent, il n’y
a pas do vibrations ni de chocs possibles antres que ceux résultant de la déni-
vellation des rails; le systéme se trouve ainsi dans jes conditions ordinaires.

Cette condilion se trouve encore remplie en donnant aux bandages uné coni-
citd assez prononcée pour que, au moyen du jeu qui existe entre les rebords des
roues et des rails, les bandages des deux roues d’'un méme essieu en se dépla-
cant latéralement sur la voie, roulent sur des cercies de contact dont les diamé-
tres soient proportionnels aux rayons des courbes formées par les rails intérieurs
ct les rails extérieurs. Mais ce moyen n'est applicable que dans le cas ol les
courbures de la voie ne sont pas trop fortes.

De ces diverses dispositions, on a emprunté les suivantes

Le véhicule américain, avec chissis a pivot et & essieux trés-rapprochés, en
attribuant un essieu & chacune des roues pour les rendre indépendantes; 'incli-
naison transversale de la voie. _

Sans entrer dans le détail de tous les molifs qui ont guidé dans ces préférences,
il en est cependant quil convient d’expliquer hricvement.

" Le sysidme américain est celui qui, & cause de ses huit roues par véhicule st
de la distance qu'il permet de metire entre les deux points d’appui & pivot, favo-
rise le plus la construction d'un généralenr de grande puissance.

Par la méme raison, il pormet de construire les véhicules de facon & recevoir



TRAVERSEE DES ALPES. 195

un poids utile considérable, tout en chargeant les chéssis du poids supplémen—
taire d’'un mécanisne locomoteur. )

On ne prétend pas dire que les autres systémes ne pourraient présenter ces
avantages ; mais les combinaisons en seraient nouvelles, tandis que l'usage du
matériel américain est sanctionné par une longue expérience. Il fonclionne au-
jourd’hui généralement dans la contrée qui a donné aux chemins de fer le plus
- d'extension, et leur a demandé les services les plus variés, tout en négligeant,
dans la construction et I'élablissement des voies, ure partie des conditions qui
sont considérées en Europe comme une garanlie essentielle de sécurité.

Le matériel américain a, en effet, une grande supériorité au point de vue de
la stabilité sur la voie. L’égale répartition des pressions verticales entre les
quatre points de conlact des roues sur les rails, n’est ‘maintenue dans le systéme
4 chdssis rigide que parJe jeu des ressorts, tandis que, dans le matériel améri-
cain, le truc lui-méme, indépendant, pour ainsi dire du véhicule, suit les in-
flexions de la voie sans cesser d'dtre ¢galement chargé, i cause de la grande
distance qui existe entre les deux sapports.

Et quant aux déviations de laxe de traction qui, avec le malériel & chissis
rigide, agitent le train d’une maniére si incommode pour les voyageurs et s’ac-
croissent quelquefois jusqu’a donner de I'instabilité aux véhicules, il ne parait
pas que ce phénoméne se produise avec le matériel américain; du moins, les
voyageurs qui ont eu I'occasion de parcourir certaines distances & des vitesses
de 40 a 50 kilométres, ne se rappellent pas en avoir souffert ; cela s’expliquerait
par ce fait que I'axe des forces de lraction ne passe pas par les trucs. Dans les
voitures du Central Suisse, on ne ressent pas de mouvement de Jacet, bien que
la vitesse excéde, par moment, 30 ](llomcucs, et on a constaté que les trucs
étaient stables.

11 est, du veste, utile d’ajouter que I'heurcuse disposition imaginée récemment
par M. Arnoux pour maintenir les essieux dans la direction du rayon des cour-
hes, au moyen des flaches, timons et biclles de convergence, peut s'appliquer
aux chissis américains sans exiger Ja fixité des essieux, puisque les bielles pour-
raient guider ce chdssis lui-méme. Si 'expérience confirme les prévisions & cot
égard, non-seulement le matériel américain ne laisserait rien & désirer guant
aux condilions & remplir pour franchir les courbes, mais on peut encore ad-

. mettre que, pour les voitures & voyageurs, les chissis mobiles aux trucs seraient
& deux roues indépendantes au lieu de quatre, tout en portant Yappareil loco~
‘moleur. - ) ’

En résumé, Vinfluence des courbes & faible rayon dans le tracé des chemins
de fer destinés & franchir les cols des Alpes sera, en ce qui concerne les dépenses
d’établissement, d'éviter les travaux de terrassements et des ouvrages d’art qui
en rendraient Fexécution (ellement dispendieuse qu’aucun trafic ne pourrait,
avant bien des années peut-dtre, en couvrir P'intérél,

En ce qui coucerne P'exploitation, I'influence des courbes de faible rayon peu
dtre considérée comme nulle, abstraction faite de la nécessité qu’elles imposent
de modérer la vitesse moyenne de marche & 20 kilomélres par heure,

Apres cet exposé, M. Flachat recherche alors, d’'une part: -«
Quel est I'effet de traction & demander aux machines locomotives d:mS\ )
la traversée des Alpes? s
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Et de I'autre : '

Comment on peut obtenir d’une machine locomotive la puissance
mécanique nécessaire pour remorquer sur une rampe de 50 4 60 milli-
matres, des trains de 120 3 150 tonnes, composés de véhicules suscep-
tibles de circuler dans des courbes de 25 métres de rayon? v

Nous donnerons, d’aprés I'auteur, Ia solution des deux importantes
(uestions, dans le prochain article.

GENERATEURS A VAPEUR

INDICATEUR DE PRECISION

ar MM. VARILLAT ET LANGLOIS, i Rouen

(¥16. 4 ET 5, PLANCHE 269)

Déjd, dans le cours de la publication de ce Recueil, nous nous sommes
attachds A faive connaitre les divers appareils de sareté appliqués sur les
chaudibres & vapeur. : '

Ainsi, dans le VII® volume, nous donnons la description de I'appareil
de M. Bérendorf, dont le double mouvement du floiteur fait reconnaitre,
non-seulement le niveau de I'eau dans la chaudiére, mais prévient en
outre le mécanicien que le liquide va manquer.

Dans le X1l® volame, nous rappelons les heureuses dispositions du
flotteur magnétique de M. Lethuillier-Pinel, que nous avions décrit dans
le 1Xe volume de notre publication indusirielle.

Dans notre compte rendu de I'Expositon régionale de Rouen (vol.
XVill), nous mentionnons que les efforts persévérants de M. Lethuillier-
Pinel ont eu des imitaleurs, et que le jury de celte exposition a convena-
blement ‘apprécié le mérite des appareils de cette nature qui ont été
exposés par MM. Varillat et Langlois, et Roynelte, en accordant A ces ha-
biles constracteurs des médailles d’argent de la Société libre d’émulation
de Rouen.

Les appareils de streté de MM. Varillat et Langlois, et de M. Roynelte,
présentent, en effet, des particularités trés-ingénieuses qui les recom-
mandent tout spécialement A Vattention des industriels qui emploient les
“producteurs de vapeur.

Comme nous Pavons promis, nous allons faire connaitre la construc-
tion de ces nouveaux appareils de streté, en commengant par celui de
MM. Varillat et Langlois,
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DESCRIPTION

Cet appareil est indigqué par les figures 4 et 5 de la planche 269.

La fig. 5 est une vue en élévation du cadran indicateur, présentant en
ponctué les pidces qui conduisent le style sur le cadran.

La fig. i est une section en plan des diverses parties du mécanisme.

L'apparell comprend une boite métallique A, dont le couvercle x est
disposé A charnitre et est percé d'une ouverture rectangulaire s formant
cadran, sur lequel sont tracées les échelles indicatrices des niveaux ; cette
ouverture est fermée par une glace ¢.

La hoite & cadran A, porte, venue de fonte avec elle, un appendice A’/
dans lequel vient s’ajuster un tube b-qui traverse la chauditre C, et 8’y
fixe au moyen de deux écrous d et d', qui enserrent des rondelles en

- caoutchouc ¢ et ¢/, et rendent cette pénétration parfaitement étanche.

Le tube creux b est terminé par une tubulure ¢, percée de deux ouver-
tures », v, qui permettent au liquide ou aux vapeurs de pénétrer dans ce
tube lequel est en commumcauon avec un tube de vidange /, au moyen
d'un robinet /.

La pénétration du tube b, dans le mamelon ou appendice A, est fer-
mée par une boite & étoupe o', dont la garniture ¢ livre passage 4 un
arbre a, qui traverse a frottement la tubulure ¢, pour recevoir, & son
extrémité, un levier b terminé par un plongeur sphérique B, plongeant
des deux tiers de son volume dans I'eau de la chaudidre.

L'extrémité de la tige a, qui sort dans la boite A, est munie d’un levier f,
portant & son extrémilé un bouton h. Celui-ci s’engage dans une coche
longitudinale d'une pitce m pouvant glisser sur une tige verticale; cette
piece m porte une aiguille n, qui glisse sur les divisions du cadran s, pour
accuser les variations du niveau d’eau de la chauditre.

On se rend compte, en effet, que le plongeur B, s'enfoncant plus ou
moins dans le liquide, communique un certain mouvement de rotation A
la tige a, n'ayant A vaincre que le léger frottement circulaire dans la
hoite A étoupe o', munie d'une excellente garniture ne laissant rien i dé-
sirer sous ce rapport. Ge mouyement se transmet au levier f, dont le
bouton / souléve ou ahaisse le porte-aiguille m.»

Autant pour s’assurer du niveau normal de I'eau dans la chauditre,
que pour dégager le tube b des dépéts, on met le tube b en communica-
tion avec 'extérieur de la chaudiere, au moyen d’un tuyau r» muni de
deux robinets, I'un supérieur ! pour intercepter le passage du liquide ou
de la vapeur arrivant dans le tuyau b; Pautre ¥/ & la partie inféricure de
ce tuyau A la portée du méecanicien pour s'assurer de la hauteur du
niveau. La manceuvre de.ce dernier robinet permet toujours de s'as-
surer si c'est 'eau ou la vapeur qui s’échappe par ¢ce tuyau..

Le tube b est placé sur la chauditre 4 la hauteur de cing centimétres
au-dessus du plus haut niveau des carneaux, il remplace donc I'un des
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robinets de jauge exigés par les réglements de I'administration; il sufli-
rait de placer un second robinet-jauge A dix centimdtres au-dessus du
tube b pour avoir accompli dans toute sa rigueur les formalités exigées.

Dans le cas actuel, ce second robinet n’est plus nécessaire, puisque le
" premier remplit son office; mais encore indique, par les dispositions
mémes de l'appareil, le niveau de I'eau et accuse si c'est Ieau ou la
vapeur qui s'échappe, suivant que l'index est au-dessus ou au-dessous
du point d'intersection du tube dans la chauditre, lequel point est juste
au centre des deux lignes de I'indicateur marquant, I'une le niveau régle-
mentaire et 'autre la ligne des carneaux A leur niveau le plus élevé.

La majeure parti¢c du.tube b qui renferme les organes sensibles de I'ap-
pareil, se trouvant au dehors de la chauditre, n’est pas en contact avec Uin-
tense chaleur de cette chaudidre ; par conséquent, les dépots caleaires ne
peuvent s’y former, il ne peut y avoir que des dépits vaseux qui seront
facilement entrainés par I'effet du rohinet ou de la soupape placée A Ia
portée du mécanicien, et qu’il manceuvre de temps en temps pour s’as-
surer du bon fonetionnement de 'appareil.

On pourrait concevoir quelque ingquiétude pour la sensibilité de Pin-
strument, sous le point de vae du serrage du presse-étoupe ; mais on
doit faire observer que ce presse-éloupe est protégé par des rondelles
qui permettent de le comprimer plus ou moins, et que-la pression qui
s’exerce sur la rondelle intérieure du presse-étoupe suffit pour obvier au
suintement.

Tout en conservani le mécanisme de transmission de 'appareil dans
une hoite A, disposée en dehors de la chaudibre, le cadran indicateur
pourrait étre disposé au-dessus de la chauditre, ainsi que Pindique la
fig. 4, et dans ce cas, une tige verticale conduite par le porte-indicateur
m, conduirait elle-méme I'aiguille horizontale du cadran, en passant dans
la colonne creuse qui supporterait ce ecadran gradus.

Les avantages que présente cet appareil sont les suivants :

1