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EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862. — SECTION FRANCAISE
'CONSERVATION DES GRAINS

GRENIER-VERTICAL-CONSERNATEUR
Par M. Hesar HUART, de Cambrai

Ce grenier, dont les dispositions d’ensemble sont indiquées sur la
gravure précédente , permet de recevoir les grains directement des
wagons dans les entrepots ou de la batteuse dans les fermes, de les
retourner, cribler, ventiler et conserver en les améliorant. La force
@'un cheval suffit pour chaque ensemble de quatre silos pouvant con—
tenir de 1,000 2 4,000 qmnlaux de grains.

L'ensemble d’un magasin se compose de cylindres verticaux , con~
struits en tole, ayant 4 métres de diamétre sur 10 métres d'é levatlon,
terminés par des cones renversés, supportes par des bases en fonte ,
reposant sur des piliers en magonnerie & niveau du sol.

Ces cylmdres contiennent chacun de 12 &4 1,500 hectolitres. Ils sont
placés les uns & coté des autres par groupes de quatre que I'on peut
multiplier a I'infini.

Les cones sont garnis de diaphragmes disposés de maniére & as—
surer I'écoulement régulier de toute la masse du grain contenu dans
les cylindres.

Les batiments qui servent d’enveloppe sont complétement indépen—
dants et n’ont & supporter que les charpenles, ce qui permet de les
établir aussi légérement que possible. '

Le mécanisme servant aux appareils pour manutentionner les grains
se compose d'une machine & vapeur de 10 & 12 chevaux pour 25 4
30,000 hectolitres , des élévatears et cribles—émotteurs sont placés
dans les intervalles de chaque groupe de quatre cylindres et fonetion—
nent d'une maniére réguliére,

Le grain destiné & élre emmagasiné est amend par voitures ou wagons,
sur un des eotés du batiment, les sacs entrent par le rez—de—chaussée,

le poids en est constaté et le grain déversé sur un crible ventilateur-
émolteur placé au-dessous du sol. Celui-ci alimente un élévateur qui le
reporte 4 la partie supéricure du cylindre.

Chaque appareil est disposé pour recevoir, cribler, ventiler, peser
et expédier 100 hectolitres & I'heure, sans interruption dans les opé-
rations qui se renouvellent chaque fois qu'on le juge convenable.

Le grain ainsi retourné, criblé et ventilé , acquiert une pureté telle
que l'on regagne en plus-value du prix une large compensation des
frais et déchets de manutention.

Le prix de ces constructions, par hectolitre de capicité, peut s'éva-
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luer comme suit : 1 fr. 30 & 2 fr. environ pour magonnerie, charpente,
machine et transmission de mouvement, et 4 fr. pour les cylindres et
appareils mécaniques.

La force motrice peut s'estimer, par la dépense, de 10 fa 12 che-
vaux-vapeur ; la main-d’ceuvre et surveillance, par 4 & 5 hommes pour
25 a 30,000 hectolitres.

Les mémes appareils sont applicables dans toutes les fermes ou il y
a une batteuse mécanique.

On peut mettre deux , quatre , six ou huit réservoirs contenant 3 &
600 hectolitres , qux peuvent recevoir distinctement du blé, orge ,
avoine, seigle ou graines ol¢agineuses ; ces appareils sont 1soles et ne
nécessilent aucune construction spéciale.

Leur prix est de 3 & % fr. I'hectolitre, selon la capacité.

Dans le IX® volume de la Publication industrielle , M. Armengaud
alné a consacré au grenier vertical de M. Huart un long article auquel
. nous renvoyons nos lecteurs pour I'étude compléte de ce systéme.

FABRIQUE DE RESSORTS D'HORLOGERIR

De MM, MONTANDON fréres, manufacturiers 3 Rambouillet

En 1818, il existait & Paris deux petits fabricants de ressorts d’horlogerie et
trois & Besangon. A cette époque, la France était tributaire de la Suisse pour
ces ressoris. C’est alors que MM. Montandon fréres créérent & Paris leur éta-
blissement qu’ils transportérent en 4847 & Rambouillet. Ce sont eux qui, les
premiers, ont appliqué a cette fabrication des procédés mécaniques permettant
d’obtenir des produits réguliers d’un prix relativement peu élevé.

On aura une juste idée de 'importance de la manufacture de MM. Montandon
par la production annuelle, qui n’est pas moins de cent trente mille douzaines
de ressorts pour petite horlogerie et deux cents quatre-vingt mille douzaines
de ressorts pour grosse horlogerie, d’une qualité supérieure, ¢t i des prix
tels, que non-seulement la France n’est plus tributaire de la Suisse pour cet
article, mais encore les ¢/; de la fabrication de MM. Montandon sout vendus en
Suisse, en Angleterre, en Allemagne, en Amérique et dans les autres pays.

L’usine de Rambouillet est actionnée par une machine & vapeur de la force
de 20 chevaux, et ne comprend pas moins de 30 machines diverses, servant &
effectuer les principales opérations nécessaires & la confection des ressorts.
On peut juger de Pimportance du travail en sachant que les manipulations ou
fagonnages successifs que Pon fait subir 4 une lame d’acier pour en obtenir un
ressort de montre ne s’élévent pas & moins de 60 avant qu’il puisse servir
Phorloger.

3



-EXPOS]TION UNIVERSELLE DE 1862. — SECTION FRANCAISE

PURGEOIR POUR LES MACHINES A VAPEUR

Par. M. A. POUGAULT, ingénieur-mécanicieu & Decize (Nidvre)

Le but de cet appareil est de dépouiller la vapeur de I'eau qu'elle
entraine avec elle avant son arrivée aux cylindres des machines &
vapeur et, suivant M. Pougault, il résulte de son emploi :

1° Que les coups d'eau disparaissent complétement et avec eux les
causes de rupture et de détérioration rapides des machines, ainsi que
la dislocation du clavetage et autres modes d’assemblage ;

2° Que la marche des machines est plus réguliére ;

3° Que le graissage des orifices et tiroirs, des pistons et des eylin-
dres peut étre bien fait, ce qui procure une trés-grande réduction dans
les frotiements, une usare beaucoup moins rapide de ces pitces, et la
possibilité de maintenir les machines en bon état d’entretien, qui est
celui d'une bonne marche. De la une économie notable de combus—
tible ; '
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4 Une augmentauon de force des machines, de 110 au moms a
toujours lieu sans une plus grande dépense “de combustible , quel que
soit I'état des machines lors de son application ;

5° Que le nettoyage des plstons devient heaucoup plus rare ;

6° Que l'usure des tiges de piston et de tiroir, ainsi que celle des
boites & étoupe est moindre ;

7° Que la mise en marche et la manceuvre des machines est de beau-
coup plus facile ;

8+ Que la dilatation des tuyaiux de conduite de la vapeur se fait
beaucoup mieux et les joints sont moins sujets & se briser ;

9° Qu'enfin, il fournit beaucoup d’eau distillée dont il est possible
de tirer un trés—grand parti & bord des navires.

DESCRIPTION DE L'APPAREIL.

Le purgeoir de M. Pougault se compose essentiellement, comme
I'indiquent les figures placées en téte de la page précédente, d'abord
d’un récipient A, qui renferme une sphére allongée en bronze B, bien
hermétiquement fermée, montée sur une tige ¢ qui lui sert de guide,.
et qui porte une soupape a sa parlie inférieure appuyée sur son siége,
et ensuite d’un contre-poids P placé sur un levier ¢, qui sert & équi-
librer la sphére.

Quand cet appareil est destiné & étre appliqué 4 des machines de
petites ou de moyennes dimensions, jusqu'd concurrence d’une puis—
sance de 20 chevaux, il est compos¢ simplement du récipient A, qui
est le purgeoir proprement dit, dans lequel la vapeur est directement
amenée par un tuyau venant de la chauditre et assemblé sur une
tubulure dont le récipient est pourva dans ce cas. Cette vapeur s’y
dépouille de I'eau et des matiéres étrangéres qu’elle entraine par le
fait de la différence de pesanteur spécifique existant entre elle et ‘ces
derniéres ; celles—ci se déposent au fond du récipient ou elles s’accu-
mulent. Un second tuyau apphque sur la tubulure qui Ie surmonte
conduit la vapeur ainsi épurée au cylindre. :

Pour les fortes machines, au-dessus de 20 chevaux Iappareil est
disposé¢ comme l'indiquent les figures placées en téte de cet article,
c¢'est-d-dire qu’il est pourvu du réservoir R. La vapeur y est direc-
tement amenée par la tubulure horizontale fondue avec ce réservoir
et a laquelle est adapté le tuyan de vapeur venant de la chaudiére.
Cette vapeur s’y épure de la méme maniére que dans le récipient A,
lorsque celui-ci est séparé, dans I'application aux petites machines.

L'eau et les matiéres étrangéres descendent du réservoir G dans le
récipient A par le tube J; un autre tube L met en communication le
haut de ce récipient avec le tuyau de vapeur pour donner issue  Iair
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dilaté, Dans les machines & enveloppes, celle-ci supplée au réservoir
G qui devient alors inutile.

FONCTIONNEMENT DE L’APPAREIL.

Tout étant disposé comme il vient d’étre dit, il est facile de com-
prendre comment 'appareil fonctionne. L'eau s'accumulant au fond
du récipient A agit en vertu de la propriété qu'ont les liquides de
presser dans tous les sens ; elle agit donc de cette maniére sur la
sphére B qui est équilibrée, et elle la souléve lorsqu’elle atteint une
hauteur suffisante. Or, en produisant ce mouvement, elle ouvre I'issue
existant en K que ferme la partie inférieure de la tige comme le fait
une soupape ; cetle tige est fixée & la sphére & la fois pour lui servir
de guide et pour la maintenir dans la verticalité,

L’eau étant écoulée, la partie inférieure de Ia tige vient se replacer
sur ouverture K pour la fermer par I'effet de I'excédant du poids de la
sphére sur celui du contre-poids P. Ce mouvement se produit de la
sorte aussi souvent que I'eau a atteint la hauteur que I'on peut appeler
hauteur de régime, c’est-d-dire que sa marche est intermittente et les
pulsations proportionnelles 4 la masse d’eau affluente.

Quant a I'eau, elle s’échappe par Pissue K avec une vitesse toujours
trés-grande et proportionnelle 4 ta tension de Ia vapeur qui facilite, &
chaque pulsation, I'entrainement des corps étrangers d’une maniére
assez compléte pour qu'il n’en reste pour ainsi dire pas de traces.

Enfin, comme dans I'appareil, il n’entre pas de piéces délicates, et que
les parties qui se meuvent sont en bronze et partant inoxydables, I'ins-
trument est pour ainsi dire forcément d’une grande durée et n’a besoin
qque de trés-rares réparations. Quelques neltoyages & de longues inter-
valles sont tout ce que réclame son entretien.

CONSIDERATION SUR L’APPLICATION DES PURGEOIRS.

Maintenant il est évident que, par son passage dans le récipient ou
le réservoir, et par le jeu du purgeoir, la vapeur se trouve épurée et
asséchée en quelque sorte en arrivant au cylindre. Or, il est démontré
que I'eau est nuisible 4 la marche des machines et compromet plusieurs
de leurs parties, latilité de Iinstrument qui en aura débarrassé la
vapeur, ne le sera-t-elle pas également ? En effet, il est bien connu
que I'accumulation de I'eau dans le cylindre donne lieu & ce qu’on ap-
pelle des coups-d’eau, dont les résultats sont toujours graves et quel-
quefois désastreux. Souvent, ils ont- occasionné¢ la rupture des arbres
des volants, des volants eux-mémes, des pistons et méme celle des
cylindres et des plaques de fondation.

Les accidents de cette nature sont raves, il est vrai, mais il en est
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d’autres résultant de la présence de Peau dans les cylindres qui sont
beaucoup plus fréquents, et quoique beaucoup plus inapercus, ils sont
cependant trés-nuisibles. Les accidents qu'il est bon de signaler ici, ce
sont ces petits coups—d’eau incessants, qui produisent des chocs mul-
tipliés trés-destructeurs , qui disloquent les clavetages et qui faussent
les tiges des tiroirs. Ils sont moins visibles, moins foudroyants que les
grands coups-d’eau , mais ils ne sont pas pour les machines moins per-
nicieux et moins ruineux.

Ce n’est pas tout, I'action de I'eau sur les pistons que I'on est obligé
de nettoyer plus souvent, sur les cylindres, les tiroirs et les autres
parties des machines en contact avec la vapeur, rend les frottements
de ces piéces plus durs, et en détermine par cela méme une usure
heaucoup plus rapide. Enfin, en empéchant de lubrifier chaque organe
qui a besoin de I'étre, cette action, en méme temps qu'elle augmente
la somme des résistances passives, influe sur la force des machines et
Tatténue dans une proportion qui ne s'éléve pas & moins de 1/10 4 1/8,
selon qu’elles sont plus ou moins éloignées des chaudiéres.

Eh bien ! en présence de ces données et de ces chiffres que tous les
mécaniciens ont été et sont journellement & méme de constater, est-ce
qu'il est néeessaire de démontrer combien, au point de vue de I'économie
seulement, il importe & tous ceux qui emploient des machines & vapeur
d’avoir recours a I'appareil dont il s’agit ?

Mais, quoique pouvant donner dans tous les cas des résultats d'une
grande importance, est-ce qu'il n’est pas pour ainsi dire indispensable
dans les établissements, et le nombre en est grand, ot les machines
& vapeur établies fonctionnent a la limite de leur force ? Pour ces éta—
blissements, le purgeoir de M. Pougault, sans provoquer une dépense
appréciable, ne préviendra pas seulement des pertes et des accidents
inévitables, il leur permettra aussi, sans qu'ils aient recours a des ap-
pareils plus puissants, d’augmenter considérablement le chiffre de leur
production, et partant, la somme de leurs bénéfices.

Hl est encore des effets nuisibles de I'eau qui, quoique d’une impor—
tance secondaire , comparativement & ceux énuméreés plus haut, doivent
étre signalés, ce sont ceux desa présence dans les tuyaux.de condnite,
ol elle occasionne souvent la rupture des joints qui les réunissent au
moment de la mise en marche, par suite de I'inégalité de dilatation
amené par la vapeur.

On le voit, les accidents auxquels donnent iieu Pentrainement de 1'ean
par la vapeur sont nombreux et le plus souvent d'une nature trés-grave.

Ils n’étaient pas ignorés des mécaniciens qui se sont occupés de la
construction des machines & vapeur, puisque de nomhreux moyens de
les éviter ont déja été proposés. Ils savent parfaitement que, malgré
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le soin avec lequel les tuyaux de conduite sont enveloppés, la conden-
sation est encore grande ; ils savent également trés-bien que, dans le
défaut d’uniformité de I'alimentation, dans l'insuffisance des généra~
teurs et dans Fintensité du feu pour la production de la vapeur, il y a
une cause d’entrainement d’eau provenant des chaudiéres, enfin que
dans I'emploi simultané de plusieurs générateurs, la méme cause se
produisait par I'impossibilité de maintenir exactement la méme tempé—~
rature sous chacun d'eux, partant la méme production de vapeur et le
méme niveau de I'eau.

Mais faute de temps, ou préoccupés de plus grandes créations, nos
ingénieurs n’avaient pas trouvé le moyen de remédier aux causes per—
turbatrices que M. Pougaultsignale. Moins absorbé qu’eux par de grandes
recherches, il a pu se livrer avee plus de persévérance i 'élude de ces
mémes causes et conslaler par les nombreuses et longues expériences
auxquelles il s'est liveé pendant plus de six années consécutives, les
avantages de 'emploi de la vapeur dépouillée d’eau.

Il a pu constater que par 'emploi de son purgeoir, les machines ob-
tenaient, ainsi qu’il a été déja dit, une augmentation de puissance qui
s’élevait de 1/10 & 1/8. Ce n'est pas tout : les machines & changement
de marche deviennent plus faciles & manceuver et plus promptes 3 partir.

Les mémes avantages sont oblenus dans les machines metlant en
mouvement des laminoirs qui éprouvent souvent de graves accidents,
qu'il faut attribuer bien plus aux coups-d’eau, qu'aux chocs provenant
de la nature du travail auquel ils sont employés. En effet , ces ma-
chines sont toujours placées loin des chaudiéres, et, par conséquent,
dans des conditions ou la production de I'eau dans les tuyaux de con~
duite est pour ainsi dire inévitable. L'admission de la vapeur dans les
cylindres n’étant pas continue, lorsque le lopin est introduit sous le
laminoir, I'ouverture d’introduction est & son maximum, le modé-
rateur est abaissé et les choses restent ainsi pendant la durée du travail;
mais, aussitot que le travail est terminé , la machine n’éprouvant plus
de résistance, se lance avec une grande vilesse, et le modérateur en
- s'¢levant ferme V'introduction ; la machine continue alors & marcher
pour ainsi dire sans vapeur, par suite de la force vive du puissant
volant dont ces moteurs sont pourvus, jusqu ce qu'un nouveau lopin
soit amené au laminoir. Le travail recommancant , Padmission est alors
entiérement ouverte, la vapeur arrive avec rapidilé au cylindre, en—~
trainant avec elle 'ean qui s'est accamulée pendant la fermeture de
l'admission, et si le laps de temps pendant lequel celui-ci est fermé
est assez grand, la quantité d’ean amencée au cylindre peut et doit pro-
duire le coup-d’cau.

Le purgeoir ne doit pas étre considéré comme moins utile pour les
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machines de la marine, qui, plus que les aulres, sont soumises 4 de
fréquents changements de marche, et plus que toutes les autres ont
hesoin pour les évolutions qu'elles doivent produire d’étre manoeuvrées
avec facilité et précision. Plus que toutes les autres aussi, et cela en
raison du milieu ot clles sont appelées a fonctionner, elles ont besoin
d’étre maintenues dans un bon état de conservation et d’entretien. I
offre encore un avantage qui doit étre d’'une grande importance & bord,
et suffisant pour appeler l'attention des ingénieurs de marine. C’est
sa production d’eau douce qui , par son fonctionnement ordinaire seule-
ment, peut s'élever en marche & environ un litre par force de cheval
et par heure, il serait ¢galement un auxiliaire puissant et commode
aux machines & distiller dont on fait aussi usage & bord.

Ainsi, comme on le voit, soit pour les machines d vapeur dans les
usines, soit pour les machines & vapeur marilimes, le purgeoir de
M. Pougault est venu remplir une grande lacune; car avec une dépense
minime, Fon prévient non-seulement des accidents sans cesse & redouter,
et jusqu'd un certain point méme inévitables , mais encore on obtient,
tout en employant la vapeur & un élat convenable, unc économie in—
contestable dans la dépense.

GEAUDIERES INEXPLOSIBLES A VAPBUR INSTANTANEE

Par MM. HEDIARD et JOLY, constructeurs 5 & Argenteuil

A PExposition de Londres, MM. Hédiard et Joly ont envoyé une de leurs
chaudi®res qui repoge en principe, comme on sait, sur la division de Peau et
le surchauffement de la vapeur. Les organes principaux et spéciaux se com-
posent de bouilleurs, de tubes séeheurs et de tubes surchauffeurs.

Les houillears, légérement inclinés de avant & Parridre, sont placés longi-
tudinalement au-dessus du foyer ; les tubes séeheurs, conjugués deux & deux,
régnent dans toute Pétendue de Pappareil, comme ceux ¢’une machine loco-
motive, avec cette différence que, dans celle-ci, ¢’est Pair chaud qui passe
dans les tubes, tandis quc, dans la nouvelle chaudiére, les tubes sont remplis
d’eau ct forment autant de petits appareils vaporisaleurs qui produisent déja
une vapeur plus sdche que les chaundidres ordinaires; les tubes surchauffeurs
vienncnt achever ce que les deux premiers organes ont commencé ct donnent
& la vapeur le degré de séeloresse et de tempdérature que Pon veut obtenir.

Les importants ateliers de M. Joly, d’Argenteuil, sont desservis avec un
grand avantage par des apparcils de ce systémo, ct les ateliers de préeision
du Musée ’artillevie de Saint-Thomas-’Aquin Pemploient depuis plus d’un
an i la grande satisfaction du direclieur. L’Administration de 1a Marine vient
@’en faire installer un a Cherbourg, et bon nombre d’établissements en France
posstdent de ces chaudiéres qui fonctionnent, nous a-t-on assuré, toutes avec
économie, régularité et précision.
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APPAREIL HYDRATMO-PURIFICATEUR
DE M. N.-G. WAGNER

Construit par M. DURENNE fils, & Courbevoie
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Limportance de la fabrication de chaudronneric mécanique de
M. Durenne est bien connue ; nous avons souvent eu 'occasion de citer
dans nos Publications plusicurs des nombreux appareils qui sortent
des ateliers de ce constructeur, telles que les chaudiéres en général a
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foyers intérieurs ou extérieurs, chaudiéres tubulaires de marine et
locomobiles des bateaux, ponts, grues, combles en fer, ete.

Au nombre des appareils nouveaux dont s'occupe M. Durenne,
nous mentionnerons tout particulitrement I'appareil hydratmo-purifi-
cateur de M. Wagner, dont la fig. 1, ci-contre, montre I'aspect exté—
rieur et la fig. 2 les dispositions intérieures. Cet appareil est desting &
épurer les eaux servant d I'alimentation des chaudiéres, sans le secours
d’aucun agent chimique.

Dans le numéro d’avril de cetie Revue, pages 192 et suivantes, nous
avons donné une description trés-étendue de cet appareil, d’aprés une
communication faite & la Société des Ingénieurs civils par MM. Tronquoy
et Brill. En se reportant a cette description, les figures ci-dessus
permettront de comprendre plus aisément les combinaisons particu-
lieres sur lesquelles le fonctionnement de cet appareil est basé, et les
résultats qu’il peut donner comme épuration de I'eau et comme éco~
nomie de combustible. -

PLAGAGE EN PIERRES NATURELLES

POUR LA RESTAURATION DES EDIFICES

Par M. A, JUTTEAU, architecte 3 Orléans

Parmi les inventions utiles qui, 4 I'Exposition de Londres, doivent fixer
Pattention des visiteurs, nous croyons devoir mentionner tout particu-
liérement un systéme de revélement extérieur des édifices, chateaux et
maisons de tous genres, que Pauteur, M. Juttéau, architecte distingué,
-désigne sous le nom de placage en picrres naturelles.

En effet, comme cette dénomination Iindique, le systéme de M. Jutteau
consiste dans ’emploi de dalles en pierre de faible épaisseur (3 4 6 cen-
timétres) qui sont & Iavance taillées, sculptées et fagonmdes, de telle
sorte qu’il suffit de les présenter ct de les fixer pour revétir ‘en peun de
temps la maison, I'édifice, le chateau on I'église, destinés & recevoir cette
ornementation.

Voici en quelques mots le moyen d’opérer de M. Jutteau. Il est trés-
simple : il fait relever exactement le plan de la facade de la maison qu’on
désire restaurer, et dessiner un projet d’aprés ce plan ; ce projet accepté,
il établit le devis qu’il s’engage & nc jamais dépasser, et ensuite, il fait
exécuter le travail dans Patelier du fournisseur. Ce travail peut étre
rapidement fait, car rien ne peut Uinterrompre, les ouvriers opérant i
couvert en toute saison. Toutes les piéces sont taillées et ajustées avant
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I’enlévement. De 13, peu de frais de déplacement, le transport étant
insignifiant par la réduction de la pierre 4 son moindre volume.

On voit donc que le but du procédé de M. Jutteau consiste bien,
comme nous I’avons dit, & donner & la fagade d’un batiment qui manque
de caractére, de style et de décoration, un aspect nouveau par P'applica-
tion d’un revétement de pierres naturelles en simple placage.

L’inventeur accepte donc la facade que vous lni donnez : il est entendu
qu'il ne change rien aux grandes distributions des baies, qu'il laisse, en
un mot, & la fagade ses disposilions primitives, puisqu’il déclare que le
propriétaire ou le locataire qui habile la maison ne sera ni tourmenté ni
inquiété dans les habitudes de sa vie usuelle, et qu'il est censé ne pas.
méme s’apercevoir du travail que 'on fait extéricurement pour embellir
Pédifice.

L’auteur admet que le batiment est de bonne construction et qu’il
offre assez de résistance pour .supporter le revétement qu’il applique
contre la fagade. C’est I'hypothése fondamentale, ~

La pierre calcaire de Malleveau (calcaire oolitique) qui résiste bien-a
la gelée, qui se débite aisément 4 la scie, quisupporte le taillage, les
refouillements, la sculpture sans éclater sous le ciseau, est la matiére
4 laquelle Pauteur a donné jusqu'ici la préférence dans la localité d'Or-
léans, pour les bitiments qu'il a déjd restaurés (1). Elle est divisée en
plaques on -feuilles de trois & six centimétres d’épaisseur, selon les
exigences des appareils, et coupée en panneaux de dimensions super-
ficielles variables en rapport. avec les besoins de I’ornementation. Aux
quatre tranches latérales de ces panneaux sont ménagées des rainures et
languettes comme celles des feuilles de parquet. De distance a autre ,
des crampons, soit de cuivre, soit de fer galvanisé (pour prévenir les
ruptures par I'action de I'oxydation du fer), scellés dans le mur, 4 la
méthode ordinaire, portent un petit goujon cylindrique qui pénétre dans
un trou pratiqué dans le joint supéricur du panneau que I'on pose.
Dans 'emplacement de ce trou, ’on fait disparaitre la languette,

~ Quand un panneau ainsi ajusté est scellé an mur par son crampon,
le vide ménagé entre ce panneau et le mur est rempli au moyen d'un
coulis de platre giché clair, et l'opération est terminée. On. passe alors
. au panneau suivant.

Les revétements pleins et continus des facades entre les baies se font
par assises ou travées entiéres. Lorsque les baies des portes et fenétres
sont seules encadrées, les panneaux en sont montés successivement les
uns sur les autres par le méme procédé.

Les angles saillants des batiments et les encadrements purs et simples
des baies sans revétements intermédiaires offivent plus de sujétion, en

.

(1) M. Juiteau a publié un bel album (Paris, Caudriller, éditeur), dans lequel on trouve
reproduits les dessins de chiteaux et de maisons qui ont recu Papplication de son procéds.
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raison de leur saillie et de leur défaut de solidarité avec des panneaux
voisins qui manquent. Les crampons sont donc plus nécessaires iei que
partont ailleurs et doivent étre plus multipliés.

La partie basse de chaque panneau porte la rainure et la partie haute
la languette : cette disposition rationnelle a pour objet de faire obstacle
au passage des eaux pluviales qui s'introduiraient par le joint dégradé.
Les tranches latérales sont munies aussi de rainures et languettes.

Les plates-bandes des baies s’assemblent 4 la clef neuve qui est retenue
dans le mur par un crochet disposé 4 cet effet.

Des hommes éminents dans les sciences ont constaté que de vieilles et
laides facades de chiteaux ont été transformées par ce systéme, et que
li od se creusait la lézarde, un beau style architectural déploie aujour-
d’hui toute son élégance ; et, pour cela, il n’a falla déplacer rien, ni
personne, aucun propriétaire n’a quitté sa maison.

Un avantage du systéme Jutteau est celui d’une notable économie sur
les frais ordinaires. Dans un chateau de I'Orléanais, I'auteur est parvenu
a faire pour 6,000 francs, ce qui aurait par tout autre procédé cotité au
moins 25,000 francs, sans compter les dégats qui accompagnent toujours
les réparations considérables de cette nature.

Qui ignore que la pierre de taille est en construction ia matiére pre—
miére la plus couteuse, si cotteuse que, dans les pays o elle est rare,
elle n’est plus méme 4 la portée des fortunes ordinaires. C’est 4 ces pays
surtout que le systéme de I'auteur rendra de vrais services ; il régénérera,
on doit le penser, I'art architectural. Les facades, gracieuses et toutes
taillées, leur seront expédiées des carriéres les plus rapprochées ; les
inconvénients et la monotonie des anciennes constructions seront ainsi
palliés, évités. La pierre est rare en Angleterre, les maisons anglaises
laissent & désirer de plus d’ane fagon, sinon pour le comfort, au moins
pour Pagrément des yeux et pour la beauté de Paspect. Les proeédés
de M. Jutleau ne peuvent donc manquer d’éveiller des sympathies et
d’avoir du suecés en Angleterre. :
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GRUE NDRAULIQUE D'ALIMENTATION

Par MM. LE BRUN et LEVEQUE, consiructeurs-mécaniciens, & Creil

(rancne 3114, ®16. 4 A 8)

EXPOSE

On sait que I'alimentation d’cau des locomotives dans les chemins
de fer s’opére au moyen d’appareils spéciaux, placés de distance en
distance sur le parcours de la voie, appelés grues hydrauliques.

Ces appareils d’alimentation comprennent généralement une colonne
creuse en fonte placée prés de la voie, et & proximité du passage des
machines, pour que, au moyen d’un long tuyau flexible ou rigide, on
puisse facilement metire la colonne en communication avec la prise
d’eau du tender.

L’eau d’alimentation est amenée dans la colonne de la grue hydrau-
lique par le bas et au moyen d’'une conduite souterraine en fonte on
en tole bitumée, alimentée par un réservoir. Une vanne & clapet com~
mandée, soit au pied méme de la grue, soit de la parlie supérieure,
et dans ce cas du tender méme par le chauffeur, ouvre ou ferme fa
communication de la colonne d’eau avec son réservoir d'alimentation.

Les grues hydrauliques en usage aujourd’hui pour ces services sont
de dispositions trés—variées que I'on peut pourtant ramener & deux
types distincts : les grues a téte fixe et les grues A téte mobile ou a
colonne tournante, '

Ces sortes de grues présentent certains inconvénients inhérents & leur
construction, et que MM. Le Brun et Lévéque se sont attachés a faire
disparaitre dans 'appareil d’alimeutation pour lequel ils se sont fait
breveter en 1861, et auguel ils ont apporté depuis de notables amé-
liorations. ’ :

Les inconvénients des anciennes grues:sont de diverses sortes ;
ainsi, les grues & téte fize, employées de préférence dans certains che-
mins de fer, & cause de leur simplicit¢, de leur prix de revient peu
¢tlevé, et aussi, sans doute, i défaut de bonnes grues a téte mobile,
laissent & désiver sous ce point de vue que l'alimentation du tender,
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dont la prise d’eau est forcément & une assez grande distance , s’opére
au moyen d'un long tuyau plus ou moins flexible , qui déverse I'ean
dans le tender; sile tender ne se trouve pas placé directement en
face de la grue, ce qui n’est pas toujours possible et nécessite une
manceuvre assez longue, le tuyau sous son long développement se
ploie et se déforme , et, par suite, ne débite pas & pleine section ;
il faut aussi l'intervention de plusieurs hommes pour le soutenir.

En hiver, ce tuyau présente un inconvénient encore plus grave;
lorsqu’on cesse d’alimenter, par I'effet du vide qui se produit 4 I'inté-
rieur, le tuyau s’aplatit et les deux parties se collant ensemble sous
Ieffet de la gelée, il devient alors impossible de pouvoir alimenter en
temps opportun, sans faire dégeler le tuyau.

Les grues d téte tournante ou A colonne mobile ne présentent pas,
il est vrai, ces inconvénients des longs tuyaux en toile ; mais elles ont
aussi leurs défauts que les auleurs ¢énumeérent ainsi :

Toutes ont & leur partie supérieure et exposé a I'air une ou plu-
_sieurs garnitures de presse-éloupes, dans lesquelles I'ean s'infilire et
qui gélent en hiver et causent souvent la rupture de ces appareils.

Dans la plupart, la vanne ou clapet de prise d’eau se manceuvre de
I'extrémité du bras horizontal par une manivelle ou un volant com-
mandant un arbre fileté 4 'une de ses extrémités, qui fait monter ou
descendre une (ringle verticale reliée 4 la vanne.

1l résulte d’une telle disposition que tout I'effort qu’il faut faire pour
meltre la vanne en mouvement se fait sentir sur la colonne tournante,
et, par suile, sur les garnitures, et tend de plus & ouvrir ou & fermer
Pangle formé par le bras horizontal avee la colonne verticale.

Le passage de la tringle verticale au travers de la colonne tournante
nécessite unc ou plusieurs garnitures 4 presse-étoupes, plactes a la
partie supérieure de la grue et susceptibles de geler, et qui sont dans
tous les cas d’un entretien difficile.

Ce sont ces graves inconvénients inhérents a la construetion ordi-
naire des grues fixes et mobiles qui ont conduit MM. Le Brun et
Lévéque aux études des nouvelles grues que nous allons décrire et
qu'ils exécutent d’aprés les principes suivanls, en adoptant comme type
la grue a téte ou & colonne tournante.

Dans une sorte de bati en fonte, se prolongeant en partie au-dessous
du sol et faisant fonction de colonne fixe 4 sa partie supérieure, est dis-
posé un long tuyau ou colonne tournante, qui descend et vient prendre
I'eau par le bas par des ouvertures ménaggées & cet effet dans ung boite
A double presse-étoupes, faisant partie de la colonne principale ou bati
fixe, mise en communication avec la conduite d’arrivée d’eau par une
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vanne de distribution. De cette maniére, les garnitures & presse-éloupes
inévitables de la colonne mobile sont placées sous le sol, & I'abri de la
gelée, dans la méme fosse que la vanne de distribution d’ean, et faciles
A entretenir. On a du reste I'exemple de conduits et de vannes qui ne
geélent jamais, et ici, il est d’ailleurs facile de se garantir en mettant
dans la fosse du famier en fermeniation ou en-employant tout autre
moyen pratigue. '

La manceuvre de la vanne ou clapet de prise d’eau, dans ce systéme
de grue, s'effectue de dessus le tender au moyen de deux arbres &
angle droit ou sous une inclinaison quelconque, réunis & leur point de .
rencontre par deux engrenages; l'extrémité de I'arbre horizontal
porte une manivelle ou un petit volant & main du cdlé opposé aux
engrenages, et l'extrémité de l'arbre vertical traversant la colonne
mobile, en son milieu, entre, & sa partie inférieure, librement dans une
douille filetée et maintenue sur le bati principal de la grue. Cette
douille filetée, indépendante de I'arbre vertical qui lui communique un
mouvement de rotation, entraine un écrou qui, directement ou par
I'intermédiaire de leviers, fait mouvoir-la vanne ou clapet de prise
d’eau. On comprend aisément qu'avec ceite disposition de douille
indépendante de l'arbre qui lui communique son mouvement de rota—
tion, aucun des efforts nécessaires pour fermer ou ouvrir une vanne
ne se fait sentir sur la colonne ou sur les presse-étoupes.

Pour éviter deux garnitures de presse-étoupes au passage de Parbre
vertical, au travers de la colonne tournante, cet arbre est isol¢ par un
tube-enveloppe qui peut étre rapporté ou fondu de la méme pitee que
la colonne, Cette disposition a de plus Pavantage de garantir I'arbre
de P'oxydation qui se produirait au contact de I'eau.

Pour maintenir dans une position fixe le bras tournant de la grue,
et le garantir de la rencontre des trains, une disposition particuliére,
quil est utile de mentionner tout spécialement, a été adoptée par
MM. Le Brun et Lévéque.

Sur Ia colonne tonrnante est monté un verrou 4 bascule, que 'on
peut mancuvrer du tender au moyen d'un renvoi & poulies ou tout
aulre systéme. Ce verrou, par son propre poids, vient tomber dans
des cntailles ménagées & la partie supéricure de la colonne fixe, et le
bras mobile se trouve ainsi maintenu tant que l'on n’a pas besoin de
se servir de la grue.

Une partie de ces perfectionnements peut étre 'apphquw aux grues
cxistantes. A cet effet, on coupe la partie inférieure de la colonne fixe
comprise enlre le dessous de la plague de fondation de la grue et le
robinet de prisc d’eau; puis on descend un tuyau intérieur qui vient
se réunir & la bride do tuyau portant le robinet de prise d’eau par
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uneé bote 4 presse-étoupes qui permet A cette colonne d’étre mobile,
tandis que sa partie supérieuré repose sur la téte de la partic fixe,
et un long bras rigide conduisant I'eaun au tender permet de supprimer
le tuyau en toile, sans presse-¢toupes 4 la partie supérieure, comme
‘cela a lieu dans les grues mobiles existantes.

Cetle disposition a éi¢ étudiée en vue de. perfectionner les grues
fixes du chemin de fer de I'Ouest; mais par des dlsposmons ad hoe,
on peut 'appliquer 4 toutes sortes de grues.

Les dispositions que nous venons de mentionner sont le résumé des
perfectionnements qui font le sujet du brevet principal de'MM. Le Brun
et Lévéque ; dans un certificat d’addition a ce brevet, diverses amélio-
rations sont encore signalées. La premitre consiste & prolonger la
colonne tournante des grues hydrauliques de leur systéme jusqu'a la
rencontre’ d’'une crapaudine fixe, dans laquelle cette colonne vient
opérer son mouvement de rolation ; cette colonne tournante est munie
4 sa partie inférieure d’un pivot avec crapaudine, comme cela a lieu
dans les grues & pivot tournant servant & soulever des fardeaux. Cette
disposition permet de faire pivoter la grue avee la plus grande facilité.

Une scconde amélioration est Paddition d’un contre—poids agissant &
I'aide de poulies de renvois ou & Vaide de leviers, pour forcer la grue
ou mieux le bras de grue & rester paralliélement & la voic, tant qu’on
ne s’en sert pas pour alimenter.

Selon les auteurs, la premiére disposition a I'inconvénient de foreer
I'employé qui manceuvre la grue pendant I'alimentation & faire un
effort égal & celui que fait le contre—poids, qui tend constamment &
ramener le bras de la grue dans le sens parallele & la voie.

Dans [ deuxidme disposition, on évile cet inconvénient, en em-
ployant deux engrenages coniques disposés de telle sorle que, lorsque
la grue alimente, le levier & contre-poids se trouve dans la position
verticale ; il ne fait done aucun effort pour faire tourner la grue et
ramener le bras dans la position paralléle & la voie ; il suffit alors,
I'alimentation étant terminée, de donner i la grue une certaine impul-
sion pour faire perdre au contre—poids et au levier la position verticale,
lequel entraine alors par son action le bras de la grue dans la posilion
paralléle & la voie.

Par ces dispositions, on remédie & I'un des plus graves inconvé-
nients des grues hydrauliques a col tournant, employées jusqu'a ce
jour ; celui de la ruptare de la colonne au passage d’un train ou d’'une
machine, quand, aprés I'alimentation d’un tender, on w'a pas eu le
soin de garer le bras de la grae.

Les dispositions premiéres des graes de MM, Le Brun et Lévéque et
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x

les diverses modifications apportées & ce systéme, se reconnaitront
facilement a I'inspection des figures 1 4 8 de la planche 311.

DESCRIPTION.

La fig. 1 est une section verlicale d’'une grue mobile présentant
les principaux perfectionnements apportés 4 ce systéme ;

La fig. 2 est une élévation de face; le tuyan déverseur ayant été
enlevé; R _

La fig. 3 est une section horizontale faite au-dessus de la plaque qui
ferme Ja fosse dans laquelle sont renfermées la soupape, laboite a presse-
étoupes et I'appareil destiné & orienter la partie mobile de la grue ;

La fig. 4 est un détail en plan du levier, muni de I'écrou qu’actionne
la tige filetée disposée a I'intérieur de la colonne ;

La fig. 5 est le plan de la boite & presse-étoupes, qui regoit la base

de la colonne tournante ;
~ La fig. 6 est une section longitudinale d’une téte de grue, munie de
sa soupape , manceuvrée par le haut , et permettant I'écoulement de
I'eau introduite dans le corps de la grue;

La fig. 7 est une section verticale faite par I'axe d’une grue & pivot
et & colonne tournante avec prise d’eau se manceuvrant par le bas ;

La fig. 8 est le plan de la boite & presse-¢loupes appliquée a cet
appareil.

En examinant ces figures, qui résument les dispositions primitives
des grues hydrauliques et les modifications qui y ont été apportées,
on voit que I'appareil général se compose d’un fit de colonne ou man-
chon fixe G, en fonte de fer, alésé en = et 2' pour recevoir la colonne
tournante I' ; le pied de ce manchon est terminé par un fort patin £
boulonné sur un platean en fonte s qui recouvre la fosse X,

Cette fosse est de forme rectangulaire, et la plaque s, qui recouvre
le conduit d'arrivée d’eau L et le réservoir d’air H, est percée d'un
trou d’homme pour permettre de visiter les organes intérieurs.

Le corps mobile de la grue, la colonne en fonte F, est ajusiée & frot-
tement doux dans les parlies = el ', et se termine , & sa partie infé-
rieure, par un renflement tourné ¢, sur lequel vient s’ajuster un noyau
en fer /', qui recoit le pivot ¢ fixé par un patin dans une pierre de fon-
dation.

Ce renflement ¢ de la colonne tourne dans la boite fixe K & garniture
d’étoupes , et il est percé d’ouvertures latérales o pour I'introduction
de f'eau qui arrive de la conduite L par une tubulure y ménagée a la
boite K, solidement fixée & la paroi de la fosse.

Le noyau ', que supporte la colonne mobile, traverse également le
presse-¢loupes u' qui empéche les fuites d’eau de ce coté. Avec la boite
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K est fondue une chaise qui porte un petit renflement » traversé par
larbre d'une roue d'angle #’, engrenant avec une roue m, fixée sur
une ‘portée de Ja colonne mobile F. Le sommet de cette colonne est
relié cn w au col en fonte muni d'une¢ tubulure pour recevoir le
bras M de déversement ; ce bras est soutenu par un arc—boutant v,
-relié & la colonne par le tirant 2;

Sur le noyau #', qui termine la colonne creuse mobxle F, est ajusté &
frottement doux un manchon D (fig. 1 et £), qui porse une petite tra~
verse o, servant de crapaudine  la tige verticale E qui régne dans toute
Ia hauteur de la colonne F,

La traverse o'. glisse librement dans une mortaise rectangulaire pra-
tiquée dans le noyau I pour se mouvoir de bas en haut et récipro-
quement. Dans une portée du manchon D, vient s’ajuster, 4 frottement
doux, un-collier 7’ auquel est relié le levier & deux branches B, assem-
blé d’une part & une rmgle de suspensnon S, et d’autre part & la tige
de la valve A.

Il résulte de ces dispositions d’assemblage des colliers qu’ils peuvent
étre soumis au double mouvement vertical et circulaire, communiqué .
par la tige centrale E d'une part , et d'autre part par la rotation angu-
laire de la colonne.

La tige centrale E est placée hors de I'action de I'ean, enveloppée
quelle est par un cylindre creux en cuivre p, qui régne dans toute la
hauteur de la colonne.

La valve d’admission A est disposée verticalement dans une boite en
fonte ¢, qui'se raccorde avec la tubulure de la boite & presse-étoupes K,
et avec le tuyau de conduite d'eau L.

La tige centrale E se raccorde, 4 sa parlie supérieure, avec une
équerre J, terminée par une chape dans laquelle s’ajuste par tourillons
un écrou f, dans lequel s'engage la tige I, mise en mouvement par une
manivelle R ou par un volant & manette,

On se rend compte que le chauffeur, en actionnant la tige I de
dessus son tender, va communiquer, par les divers organes qui se
relient & cette tige, un mouvement d’une certaine amplitude au levier B,
et, par suite, ouvrir ou fermer la vanne A.

Pour donner & I'appareil d’alimentation le mouvement nécessaire au
garage du bras M, I'axe du pignon »' qui engréne avec Ia roue m est
muni d'un levier & & contre-poids p'. L'action de ce contre-poids
est telle, et le rapport des engrenages est caleulé de telle sorte que ce
wnu‘c—poids lorsqu’il est abandonné & lui-méme ., peut faire déerire
a la colonne mobile un quart de tour, ¢’est-d~dire, pour que l¢ bras
déverseur se trouve placé parallélement 4 la voie.

Pour obvier & linconvénient des gelées, il convient de vider la co-
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lonne, ce fui s’opéra naturellement, lorsque .la valve est fenmée, au
moyen d'un ajutage d.

La fig. 6 indique la disposition du bras avee apphcalion dmecte du
clapet de:retenu , manceuvré par la tige f, fileié a l'extrémité., pour
traverser I'écrou :z‘ que I'on actionne au moyen de:la manivelle f.

Dans la fig. 7, I'on reconnait une disposition plus simple que la pré-
-cédente , et qui résulte de la facilité de-la transmission de mouvement
-de la valve commandée par le bas.

Dans. cette -grue , la colonne mobile E est. slmplement fermée 4 sa
partie inférieure par un tampon métallique ¢, formant crapaudine et
dans laquelle s’engage le pivot g.

La boite K, qui maintient la verticalité de la colonne, est garnie d’un
presse-étoupes u, et, comme dans le prédédent modéle, d’une tubulure
qui lui permet de s’assembler avec le tuyau d'arrivée de l'eau L, par
I'intermédiaire d’une tubulure & brides ¥, renfermant I’obturateur A,
manceuvrée par la manivelle b fixée a la tige a, dont la partie supé-
rieure taraudée s'engage dans un écrou ¢, faxsam partie du support e.

Le mouvement mécanique self-acting, au moyen duquel le bras de
la grue est ramené dans un plan paralléle a la voie , est du reste ob-
tenu dans ce modéle, comme dans le précédent , par un contre-poids
qui actionne la paire de roues d’angle » et m.

Par I'étude de ces appareils, on reconnait que les perfectionnements
apportés par MM. Le Brun et Levéque aux grues hydrauliques, sont
trés-appréciables et consistent principalement :

1° Dans la suppression de toute garniture i presse-étoupes au-dessus
du sol, par le prolongement de la colonne tournante dans la fosse méme
de la conduite d’arrivée d’eau ;

2° Suppression de tout effort sur la colonne mobile, tendant & ouvrir
ou & fermer I'angle formé par le bras horizontal ou incliné avec la co-
lonne verticale ;

3° Isolément de la tringle verticale.de commande de la vanne, par
I'emploi d'un tube qui supprime tout presse-étoupes au passage de
la tringle au travers de la colonne tournante ;

4° Disposition de la colonne tournante avec pivot et crapaudine 3 sa
partie inférieure pour faciliter le mouvement de rotation ;

5° Disposition des contre-poids tendant constamment & ramener le
bras de la grue dans un sens paralléle & la voie, et .&viter ainsi les
accidents qui peuvent arriver, lorsque, aprés avoir alimenté, on oublie
de tourner la grue.



CONSTRUCTION DES ORGANES DE MACHINES

PALIER-GRAISSEUR
POUR LES PETITES VITESSES DE ROTATION

Les recherches de M. E. Bourdon I'ont conduit & penser que, dans
certains cas, les paliers-graisseurs a disque amenaient mal I'huile sur
Parbre, et il a créé un organe qui la saisit & la circonférence de la
rondelle et la conduit au tourillon (1). Mais si la rotation est trés-lente,
il peut se faire que cette circonférence porte si peu d'huile que le petit
organe ait peine a en saisir. Alors, c'est celle qui tombe sur I'arbre qui
devra seule opérer la lubréfaction, et on peut se demander si la lenteur

: du mouvement permettra au liquide de se mou-
voir horizontalement pour arriver jusqu’au touril-
lon. De ce doute est résulté pour rous l'idée de
rechercher un nouveau modéle de palier, spécial
pour les petites vitesses.

Soit abed (fig. 1), un petit godet reli¢ inva-
riablement & un arbre horizontal dont o est 'axe.
Ce godet, & chaque révolution de arbre, pénétre,
au-dessous du niveau nn', dans un réservoir plein
d’huile.

L’arbre étant en mouvement, le godet con-
tiendra le maximum d’huile dont il est suscep-
tible, quand T'angle a affleurera le niveau nn’, &
condition toutefois que le liquide du réservoir ne
soit pas agité et que la force centrifuge ait assez
f peu d'intensité pour que le niveau de ’huile dans
i le godet soit sensiblement le méme que dans le
réservoir.

La formule (2) :

9% 6
ol 894,6

N'_’

t

qui sert & déterminer le centre de courbure de
'eau contenue dans les augels d’ine roue hy-

(1) La description et lo dessin du systéme de M. Bourdon sont donnés dans le frénie
endustriel , X11¢ vol., décembre 1856, et dans la Publication industriclle, de M. Armen-
gaud ainé, XI® volume.

(2) Veir, pour la démonstration, Ihydraulique de M. le général Morin, 2¢ édition, n° 306,
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draulique, est ici parfaitement applicable ; N, y indique le nombre de
révolutions opérées par minute par I'axe de rotation, et on voit de
suite qu’il devrait étre théoriquement nul, pour que le centre 1 fut a
I'infini et I'arc de cercle une ligne droite. Mais il suffira que cet arc de
cercle, dans l'intérieur du godet, ne différe de V'horizontale que par
des fractions de millimétres, pour que cette horizontalité puisse étre
pratiquement admise.

En donnant 4 OI différentes longueurs et considérant les ares qui en
résultent, on verra qu’en le prenant égal a 17,00, le resultat est satis-
falsant ce qui donnera :

894,6
= 1,00,

et

N = V/894,6 — 29,91,
soit 30 tours. Avec ce nombre et une distance oo egale‘a 0m,09, Ta
vilesse & la circonférence est de :

30,27.0,09
60—————0285

Avec cetle vitesse, la surface de huile est & peine agitée ; avec celle
de 0,236 correspondante & N =28, elle ne I'est pas du tout, du
moins, ¢’est ce que nous a montré une expérience faite avec des. hmles
d’arachide toujours un peu épaisses.

D’aprés cela, il conviendra donc de limiter la vitesse 4 la circonfé—
rence & 0™,24, ce qui, pour les petits diamétres, permettra de faire N
plus grand que 30. Mais il conviendra de donuer au godet une capacité
telle que , malgré I'effet de la force centrifuge, il y reste suffisamment
d’huile pour que son déversement vers le haut suffise & la lubréfaction..

Examinons ensuite ce qui se passe dans le godet & mesure qu ll
s’éleve ; 'huile y conservant toujours 4 sa surface supérieure 'appa~
rence d’un plan horizontal, la paroi ac, sélevant, de plus en plus,
dépasse le niveau du liquide qui alors ne peut plus s'échapper par la
circonférence extérieure. 1l ne pourra plus sortie que par:la circonfé~
rence intérieure, et cela, quand, par suite du mouvemnent: de’ rotauon,
Paréte b se trouvera au-dessous du niveau du liquide contenu. -

En ce moment, I'huile débordant est soumise & trois forces qui- ten—
dent & lui imprimer, chacune , une vxtesse propre daus le sens-de leut
action. L'une de ces vitesses est celle de rotation du godet qui agit
suivant la tangente ; la scconde, celle due & l'intensité de la pesanteur,
agit verticalement; la troisitme, celle dued la force centrifuge , agit
suivant le rayon. Quand on aura déterminé par le titonnement le point
ol le déversement commence, il suffiva de le joindre au centre et de
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mesurer Pangle de ce rayon avecla verticale pour connaitre ceux de
ces différentes vitesses entre elles. On les décomposera ensuite cha—
cune en deux autres : 'une horizontale , I'autre verticale, Additionnant,
avec leurs signes propres, celles qui agissent dans le premier sens, et
celles qui agissent dans le second, on aura enfin la vitesse suivant la~
quelle la molécule d’huile tend &4 se mouvoir dans I'un et I'autre. On
en déduira la courbe qu'elle décrit, & sa sortie du godet, par le pro-
cédé habituel pour trouver celle tracée par I'eau & sa sortie des cour-
siers (1). Cette courbe tracée, on verra si elle rencontre 'arbre dans
sa chute. En répétant la construction pour plusieurs points, on arri-
vera A connaitre les positions extrémes de I'auget pour lesquelles
I'huile, dans sa chute, rencontre cet arbre.

1l sera toujours facile de modifier I'inclinaison du godet sur le rayon
de facon que le déversement ne commence pas trop t6t, et que la ma-
jeure partie de I'huile soulevée tombe sur 'arbre.

Mais avec les dispositions jusqu’ici indiquées, I'huile n’arrive que
sur I'arbre, et il reste encore la nécessité de la faire arriver au touril-
lon lui-méme. :

En empruntant aux roues & pots , destinées aux irrigations, la dis-
position qui consiste & recevoir dans un bassin de distribution le pro-
duit des pots, on résoudra cette partie du probléme. Comme il faut
que le réservoir soit assez haut pour que I'huile se rende ensuite
au-dessus du tourillon par une pentc naturelle, le godet mobile en
passera assez prés pour qu'il soit inutile de calculer la courbe décrite
par I'huile pendant sa chute.

Ces idées sont tellement simples (u’elles ne doivent pas étre neuves,
bien que leur application au graissage des tourillons ne soit, i notre
connajssance , publiée nulle part.

Fig. 2. Fig. 3.

C'est sur ce principe qu'est ¢tabli Ic palier dont nous donnons le
dessin fig. 2 et 3 en section longitudinale et transversale. La boite &
huile ¢t le siége du coussinet sont en fonte et coulés d’une seule picee.
Sous le siége, une ouverture permet la communication de I'huile entre

N

(1) Ouvrage cité, n® 266,
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les deux compartiments. Sur chaque face une large ouverture demi-
circulaire @, permet le passage de I'arbre, soit qu’il traverse le palier
de part en part, soit qu'il s’y arréte. Celte ouverture facilite- aprés la
coulée le décroutage du trou de communication , et I'ajustage du siége
qui peut se faire & la machine & raboter.

Quand le palier fonctionne, les ouvertures sont fermées par un fort
cuir, serré contre la fonte par un demi-anneau de fer boulonné, qui
empéche I'huile de se perdre. Le cuir est entaillé circulairement pour
laisser avec un pen de jeu le passage nécessaire a I'arbre. Cette dispo-
sition a pour but d’empécher I'arbre, si le tourillon ou le coussinet
s'usaient, de frotter contre la fonte. _

On sait qu'aprés un certain temps, les huiles deviennent gommeuses
et impropres A la lubréfaction ; si alors on néglige de les remplacer,
le tourillon se grippe et descend. A notre connaissance , ce fait s'est
présenté une fois, avec un palier-graisseur & disque, et I'arbre a frotté
sur le métal de la boite. Avec celui que nous proposons, ce dernier
fait ne peut se produire.

La susbande est en brenze ou en fonte, suivant que 1 arbre est sou-
mis ou non, & une tension qui le sollicite de bas en haut. Quel que
soit le métal, ln susbande porte sur le ¢oté une saillic qui avance dans
I'intérieur du cercle décrit par 'auget ¢, et dans cetie saillie est prati-
quée une cuvelte ot lombe I'huile soulevée. Elle y rencontre un irou
rond qui, comme dans les paliers ordinaires, aboutit au-dessus du
tourillon. Mais comme I'huile déborde toujours de la cuvette, la sus—
bande porle une autre rainure et un second trou demi-circulaire, qui
fait arriver le liquide, en excés, en un second point du tourillon et
contre. 'embase de I'arbre.

Comme avec les vitesses indiquées, de 50 tours et au-dessous, il n'y
a pas & craindre que Ihuile ne réjaillisse en dehors de la boite, il n’est
pas indispensable de la recouvrir. Mais, pour empécher la poussiére
de se méler & I'huile, il convient d’adapter un couvercle léger, soit en
cuivre, soit en zinc; il porte dans deux rainures ménagées dans Ie mas-
sif du siége en fonte et sur la téte des quatre boulons des demi-anneaux
en fer, qui, dans ce but, sont carrés et non arrondis. Le couvercle est
muni de poignées qui permettent de I'enlever facilement et de I'acero~
cher pendant qu'on examine lintérieur de la hoile. Les rainures ont
pour but d’assurer la position et de limiter les vibrations du cou-
verele pendant la marche (1).

(1) 1 est probable que ce couvercle ne suffirait pas, sila vitesse dépassait 30 tours. Ii fau-
drait alors voir, par le tracé des arcs de courbure, jusqu’d quel point le déversement, di 4 la
force centrifuge, se produit. On pourrait alors relever les cétés de lu boite jusquan point
voulu; mais il faut bien se rappeler que le modéle proposé n’est faxz que pour les vitesses de
30 tours et au-dessous,
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Une rondelle calée sur I'arbre porte une tige ot 'auget en cuivre g
est fixé latéralement, de fagon a déverser son produit dans la cuvette
de la susbande.

A un des angles de la boite, un trou de vndange est prauqué et vers
lequel une pente est ménagée. Ce trou est simplement fermé par un
bouchon de liége. Ge genre de fermeture est.trés-hermétique, et si le
bouchon adhérait trop, il suffirait de le déchiqueter avec une pointe
pour démasquer 'ouverture,

Le modéle représenté est disposé pour recevoir des: arbres variant-
de diametre jusqu’a 0,10, sans qu'il y ait & modifier autre chose que
le coussinet, la susbande et les cuirs.

Une paire de paliers de cette espéce, avec des:tourillons-de 0™,06
fonctionne depuis les premiers jours de février dans D'atelier de
MM. Cousin fréres, de Bordeaux. Bien que le coussinet n'ait point de
pattes d’araignée, les surfaces de contact sont en parfait état. L'huile
employée est celle d’arrachide toujours un peu épaisse. Pendant les
gelées de cet hiver, bien qu'elle fut figée, la lubréfaction n'a pas cessé
d’éire compléte. Des observations ont é1é faites & des vitesses de 12 &
30 tours, elles ont montré que linclinaison du godet sur le rayon’
devait varier avee les vitesses; mais qu'en faisant cet angle de 90°,
bien qu'd la vitesse maxima une partie notable de Phuile tombat au~
dela de la cuvette, elle en recevait encore plus que le graissage n’en
exigeait.

La hauteur du niveau du liquide dans le réservoir inféricur, ou
boite, influe naturellement sur la quantité que le godet enléve et sur
son point de déversement , le nivesu élant diminué de deux centi-
métres environ, le graissage était encore plus que suffisant.

Pour faire varier la position de la paroi déversante du godet, lequel
élait soudé 4 demeure, on y a introduit des cales en bois, avec les—
quelles on amenait le déversement & se faire comme on voulait. Le
constructeur aura donc, dans chaque cas déterminé , & régler pratique-
ment ce détail, ce qui est facile, et & ne souder le godet & son bras
que quand il aura déterminé I'inclinaison convenable. :

Enfin, il faudra avoir soin d’examiner de temps A autre I'état de
I'huile et de son niveau ; Pexpérience indiquera aprés quelle période il
faudra-ajouter de I'huile ou la renouveler. Chez MM. Cousin, aprés.
deux mois, cela n'était pas encore nécessaire. La disposition du cou-
vercle rend la surveillance trés-facile, puisqu'il suffit de I'enlever avec
la main, sans avoir ni vis , ni boulon & desserrer.

L’impression de cette notice, pour une disposition dont I'auteur ne,
s'est pas-fait breveter, la met dans le domaine public.

25 mars 1862.
ORDINAIRE DE LACOLONGE.



GTOVS POUR LE SECRAGE T L'ETUVAGE DES BOS
ETABLIE A L/USINE DE GRAFFENSTADEN

' '(puncnz 319, Fic. 1 A 4)

Les hois , en général pour étre mis en ceuvre , ont besoin d’étre
convenablement séchés, afin d’éviter le retrait qui s'opére dans leurs
fibres , alors qu’ils conservent encore dans leurs pores une certame
quantité de séve.

Pour obtenir ce résultat, on soumet les bois & un éluvage convena-
blement conduit, suivant les essences auxquelles ils apparticnnent ; ces
étuves doivent étre disposées de telle sorte, qu'elles puissent conserver
la chaleur au degré déterminé et permettre aux vapeurs de s’échapper
au far et & mesure de leur développement.

A l'usine de Graffenstaden, on fait usage d’un systéme qui donne de
trés-hons résultats et que I'ingénieur en chef de cet établissement ,
M. Messmer, avec son obligeance accoutumée, a bien voulu nous com-
muniquer. Ce sont les dispositions de cette étuve qui sont représentées
par les fig. 1 & 4 de la pl. 312.

La fig. 1 est une section transversale de I'étuve, passant par la ligne
1-2 du plan général ;

La fig. 2 en est le plan général pris au-dessus des chevalets;

La fig. 3 est une projection verticale de I'm des foyers vu de face
suivant la ligne 5-%, et une section du foyer voisin suivant la ligne
brisée 5-6 ;

La fig. 4 en est une section longitudinale faite suivant la ligne 7-8.

A T'usine de Graffenstaden, et d’aprés les exigences des localités ,
le batiment d'étuvage et de séchage est de forme trapézoidale ; il com-
porte six chambres d'étuvage semblables & celles A et A’ chauffées par
sept foyers, et formant deux corps de batiment séparés par un large
couloir. Sur notre dessin, nous n’avons représenté qu’un des batiments
renfermant quatre chambres convenablement closes et fermées par des
portes en fer E, dont le panneau supérieur est vitré pour permettre de
juger du degré de dessication auquel le bois est arrivé ; chaque cham-
bre est desservie par son fourneau spécial B.

Les deux chambres du milien A’, d’une dithension moindre que celles
A, sont en communication avec celles-ci, au moyen des portes E' que
Pon peut fermer au besoin, si I'une d’elles n’est pas utilisée.

Ces chambres A sont munies de cheminées d’appel en hois G, pour
permettre aux vapeurs développées de s'échapper au fur et & mesure
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de leurs productions ; le déhouché de ces cheminées se trouve au ni-
veau du sol, et elles s'élévent au-dessus du toit des batiments.

Chaque fourneau est formé d’un foyer ordidaire b (fig. 3 et £), muni
de sa grille et de son cendrier c.

L’autel de ce fournean est incliné & environ 30 degres avec la grille
du fourneau et se raccorde avec un long conduit horizontal en briques
C, se hifurquant pour venir déhoucher dans une cheminée verticale en
tole D, disposée en dehors du four et prés de son ouverture.

Cette disposition de conduit horizontal des gaz chauds les utilise
convenablement , et 4 la fin de leur parcours, ils conservent fort peu
de calonque.

"‘Au-dessus des conduits C sont disposés des chevalets F sur lesquels
sont placés les bois soumis & l’étilvage'et au séchage.

Chaque chambre d’étuvage est munie de son thermométre, placé
coivendablement én vue, ct permettant de juger du degré de tempéra—
ture de I'étuve. On régle, daillewrs, le tirage des foyers au moyen de
valves, ‘dont les cheminées sont munies.

Une étuve, ainsi construite, peut recevoir des hois débités en pla-.
teaux, d’uné epalsseur allant jusqu'a 0,180. On amene les bois sur
une -charrette jusquaux portes des fours, et ils sont placés 4 la main
sur les chevalets, en les empilant & jour pour que la chaleur agisse sur
toutes leurs faces.

1ls séjournent de dix & vingt jours dans I'étuve, suivant leur essence
et leurs dimensions (on chauffe jour et nuit) ; s'il s’agissait de faire
sécher des bois de plus fortes dimensions , il conviendrait de les laisser
séjourner plus longtemps dans I'étuve.

L’ouvrier chargé de I'opération doit veiller & ce que la température
se maintienne & un degré convenable, et & ce que les bois ne se fendil-
lent pas ; dans ce cas, le degré de températu}é doit étre convenable~
ment diminué., ‘

La température déterminée par I'expérience varie peu entre :

40° pour le chéne ;

50° pour le sapin.

Ces températures ne peuvent étre évidemment 1’1goureuses car les
qualités des bois soumis au séchage étant diverses, Phabitude et les
connaissances pratiques de Fouvrier doivent suppléer & la régle géné-
rale déterminge par des expériences sur quelques essences de hois
sculement.
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(HAUFFAGE A LA VAPEUR DES WAGONS

ParM. A, DELCAMERE'

Dans une des revues des sciences du Constitutionnel, M. Henri de
Parville, qui joint aux connaissances spéciales et techniques de I'in-
génieur un: grand talent d’éerivain, nous fait connaitre, en-entrant dans:
des détails fort intéressants, un nouveau mode de chauffage & la: vapeur
des wagons, proposé par M. Delcambre. Voici un:extrait' de- et article
qui donnera une juste idée du systéme :

Jusqu'ici le chauffage des voitures de premiére classe s'est opéré &
l'aide de boules d’eau chaude, sorte de chaufferettes disposées sous les:
pieds des voyageurs. Le moyen est coiteux et primitif ; il nécessite:
diverses chaudiéres et autres accessoires établis aux principales stations ;
il oblige & des manipulations incommodes et & des pertes de temps. On
comprendra facilement qu'il ait dii étre rejeté pour unchauffage général,
quand nous aurons c¢ité les quelques chiffres suivants qui donnent une:
idée des frais auxquels il entraine.

La compagnie du chemin de fer de Lyon & la Méditerranée dépense
annuellement, pour chauffer ses 356 voitures de premiére classe, 75,000
francs. Elle emploie 2,800 boules 4 40 franes chacune, ce qui, avec les
accessoires, éleve le cotit du matériel & 162,000 francs. En. chauffant.
tous les wagons, le prix du matériel nécessaire eiit atteint la somme.
de 648,000 francs, et la dépense annuelle 300,000 francs.

Il est heureux qu’on ait trouvé pour les compagnies. des moyens
plus simples et surtout plus économiques.

Tout le monde sait maintenant qu'un courant d'air chaud qui-circule
le long de tuyaux dans un appartement produit un chauffage excellent,
qui tend de plus en plus 4 se généraliser. Beaucoup d’églises et d’édifices
publics emploient ce systéme de chauffage. Un ingénieur de mérite, M.
A. Delcambre, dont le nom est bien connu dans la science, a songé a
utiliser, en.guise d'air chaud, la. vapeur qui s’échappe de la locomotive.

Cetle vapeur, aprés avoir poussé le piston de la machine, et activé le
tirage de. la cheminée, se rend en pure perte dans l'atmosphére.
M. Delcambre a eu I'ingénicuse idée d'en recueillir une partie et de
la diriger & travers des tubulures dans tous les wagons. Les com-
_ pagnies ne tiraient aucun profit de cettc vapeur ; I'inventeur, au
contraire, s'en sert pour le bien-étre de tout le monde. 1l est facile de
voir ici la part qui revient & chacun.
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M. Adrien Déleambre-prend sa vapeur au tuyan d'échappement de
la locomotive ; il Ja dirige de 12 dans-des tubulures plates disposées en
‘travers de- chaque wagon sous Jes pieds des voyageurs, et il’ la laisse
s'échapper 4 I'extrémité du train.

Entre ohague wagon, les tubulures se trouvent relites par des
rotules -blastiques dont les attaches sont d'une solidité & toute épreuve
¢t -d'un maniement extrémement facile. En -un tour de main, le premier
‘venu:peut placer-ou détacher les rotules conductrices de’la vapeur d’un
‘wagon-a T'autre. C'est 1i un point capital pour le service, car toute
:combinaison, tout agencement, qui n'ett point permis une mancuvre
‘rapide et commode, devaient étre rigoureusement proscrits. Ces rotules
de communication sont en caoutchoue, garnies de fils de fer puissants,
ccontournés en hélice ; elles s’adaptent I'une & 'autre , bout contre
bout, et ne font bientot plus qu'un seul et méme tube. Une sorte de
«collier métallique vient, en se fermant, emprisonner la ligne de jone~
tion et rendre les deux rotules solidaires I'une de I'autre.

e chauffage obtenu par ce moyen donne des résultats excellents. La
chaleur entretenue dans les voitures surpasse celle que fournissent les
-chaufferettes pleines d’eau bouillante. Llle a, en outre, le grand avan- -
tage de se répandre dans chaque compartiment et de leur donner P'at-
.mosphére douce d'une chambre bien chauffée.

Un systéme qui touche de si prés & une question d"utilité publique
devait attirer T'attention du Gouvernement. M. le Ministre des travaux
publics a montré encore dans cette circontance que les inventions utiles
et humanitaires trouvaient de nos jours un écho prés du Gouvernement;
«que lui-méme ne craignait pas de placer sous son haut paironage tout
ce qui était-de nature & réaliser un progrés dans le domaine scientifique
-ou industriel. 1l a bien voulu .ordonner des essais sur le chemin de fer
de Lyon et nommer une commission eomposée d’hommes dont le savoir
{fait autorité , MM. deFourey et Couche, ingénieurs en chef des mines,
M. Toyot, ingénieur en chef des ponts et chaussées.

“Une premiwe applicalion du systéme de M. Delcambre fut faite le
48 janvier 1860, 4 un train composé¢ de douze-voitures de toutes
classes, allant de Paris & Montargis. L'expérience fut concluante. Le
rapport des ingénicurs du Gouvernement resta favorable, en dépit des
objeciions accumulées par la Gompagnie.

On craignait que le fonetionnement ct le tirage de la locomotive ne
fussent modlﬁes et altérés par la prise de vapeur que M. Delcambre
avait établic au tuyau d’¢échappement. Les essais ont fait tomber tout
doute & cet égard.

Quelques ingénieurs avaient avancé que la vapeur ne tarderait pas
A se condenser dans les tubulures et ne parviendrait jamais jusqu'a
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Pextrémité du train, Aussi la compagnie eut Iidée charitable d’adjoin-
dre au convoi d’essai qui_comptait déji douze wagons,. six nouvelles
voitures. La vapeur gagna sans difficulté I'extrémité. du convoi et elle
cut été assurément beaucoup plus loin encore. C'est un préjugé que
nous ne saurions trop combattre, et qui nous étonne, de voir encore
enracinée parmi des ingénieurs de mérite, de croire que la vapeur se
condense rapidement dans ces conditions de transmission. Il faut
quon sache bien qu’il y a en Angleterre et surtout en Amérique , des
transmissions de vapeur d’environ 500 métres. Le générateur se
trouve séparé par des distances réellement trés—-considérables du
moteur principal. I y a évidemment une perte de pression, mais pas
aussi grande qu’on le croit généralement.
~ On a dit encore que les hommes de service oublieraient souvent de
détacher les rotules élastiques, quand il y aurait lien de changer les
wagons de place ou de laisser aux stations des voitures supplémen-
taires. La réfutation est bien facile. La tige d’attache est située immé-
diatement au-dessous des rotules, en sorte qu’on ne peut séparer
deux wagons sans disjoindre les rotules conductrices. Et si une fuite
se manifeste dans une tubulure, a-t-on objecté encore, la voiture s’em-
plira de vapeur, ce qui sera en vérité fort agréable pour les voyageurs.
Le hasard est venu prouver qu’en cas de fuite, il n’en résulterait
aucun inconvénient pour personne. Dans I'essai qui eut lieu en janvier
dernier, une tubulure mal soudée laissa fuir la vapeur. Chaque pul-
sation de la locomotive eavoya un petit jet de vapeur msngmﬁ’mt
aussitot évanoui qu’apereu.

I serait superflu d’insister davantage. Le systéme de M. Delcambre
est évidemment pratique ; il a, en outre, le grand avantage d’étre
-&conomique, puisque le chauffage des voitures de tout un train colte
moins cher que le chauffage des seules voitures de premiére classe.
Pour les 856 voitures de premitre, - de la ligne de Lyon & la Méditer-
ranée, nous l'avons dit, les frais s’élévent annuellement & 75,000
francs ; pour les 1,557 voitures de premiére, seconde et troisiéme
classes de la méme ligne, en employant le sysi¢me de M. Delcambre,

la dépense annuelle s’abaisse aussitot & 44,379 francs.



FABRICATION DU SUCRE

(HAUDIERE TUBULAIRE A MOUVEMENT EH]THOIEE |
Par M. GROS-CADET, fabricant & Ja Réunion

(PLANCHE 542, F16. B)

Dans la fabrication du sucre, pour amener le vezou ou jus prove-
nant de I'écrasement de la canne & I'état de sucre cristalisable, on fait
usage, comme on sait, d’une série d’appareils spéciaux , chaudiéres
d’évaporation, bacs et récipients divers'pour atteindre ce résultat ; et,
par suite, les dépenses en combustible pour le chauffage de ses appa—
reils entrent pour une large part dans les frais de la manipulation.

Pour arriver économiquement et surtout rapidement au résultat
cherché, M. Gros-Cadet a imaginé un appareil pour lequel il s’est fait
breveter en France, le 23 novembre 1859 ; cet appareil n’est autre
quune sorte de chaudiére & faisceaux tubulaires & mouvement rota—
toire, chauffée par la vapeur A haute ct & basse température, selon la
densité du liquide & traiter,

Le vesou ou jus sortant du moulin est directement soumis & F'éva-
poration dans une capacité fixe, laquelle est munie d'un double fond
dans lequel circule la vapeur.

La chaudiére & faisceaux tubulaires est également chauffée par la
vapeur et en présentant successivement Lous les tubes au liquide, active
elle-méme considérablement I'¢vaporation, entretenue dailleurs par un
serpentin reposant sur un faux-fond dans la cuve fixe d’évaporation.

La fig. B de la pl. 312 représente, en coupe verticale, Vappareil
dont il s’agit et dont nous allons décrire les partlculames

1l se compose d'une cuve cylindrique A en cuivre ou en tole, dans
laquelle on verse le jus ou liquide & évaporer; cette cuve, de forme
demi-cylindrique, est pourvue d’un double fond A’ qui y est réuni par
des rivets entreloisés, et qui repose sur le biti en fonte a.

La chaudié¢re se compose d'un certain nombre de tubes en cuivre b,
reliée aux deux extrémités & des disques en bronze, boulonnés aux
calottes de méme métal BB, fondus avee des tourillons creux, qui
tournent dans les paliers C et C'. Ces tourillons recoivent les roues
dentées D et D, commandées & I'aide d'une disposition d’engrenages
variables ; leurs extrémilés tournent dans des boites a étoupe e, qui
pénétrent dans des tubulures ménagées aux tuyaux de communications
E et E, fixés sur des consoles fondues avec le bati «.
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La vapeur est amenée dans I'appareil par un tuyau spécial muni
de vannes en communication avec le serpentin G. L'une de ces vannes
livre passage 4 la vapeur venant directement du générateur ; 'autre
fournit la vapeur d’étendue qu'il convient d’amener pendant I'opération.

Le serpentin ‘G repose sur le faux-fond de la cuve A et conduit la
vapeur jusque dans la tubulure de droite du tuyau E. Une soupape ou
vanne de sortie est ajustée sur le cdté du double fond A’, soit pour
intercepter la sortie de la vapeur, quand I'appareil fonctionne avec la
vapeur A haute pression, soit pour servir seulement d’issue & la vapeur
d’étendue, quand il devient nécessaire de la faire circuler seule.

Un robinet I, disposé sous I'appareil, sert & purger le double fond
A’ des prodmts de condensation, et le clapet j permet I'é couiement
du liquide qui a été soumis & l’opérallon.

Ces dispositions entendues, voici comment 'appareil fonctionne :

Le vezou ou liquide dont on veut obtenir le sirop étant introduit
dans la cuve A, on ouvre la vanne disposée pour introduire la vapeur
A haute pression dans le serpentin G, ot elle circule dans le sens indi-
qué par les fleches. Du serpentin G, elle passe daps le tuyau E qui la
conduit & la calotte B; 14, elle se divise en pénétrant dans les tubes b
‘pour sortir ensuite dans la calotie B', et se rendre par le tuyau E', dans
le double fond A’, ou elle séjourne le temps voulu.

Un manométre et une soupape de sireté peuvent étre adpatés i la
chaudiére, pour faciliter les opérations et les effectuer a des tempéra-
tures déterminées et régulitres. Une soupape de sortic adapiée au
double fond A, & I'avant de I'appareil, permet d’arréter 1mmedlatement

I'action de la vapeur & un instant donné.
" On comprend que la vapeur, en traversant successivement les cou-
ches du liquide, puisse opérer activement I'¢évaporation et la développer
rapidement, en ce sens surtout que I'action des vanues d'introduction
et de sortie est constamment sous la main de Pouvrier chargé de diriger
'opération de la cuite.
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 EPREUVES OFFICIBLLES DU PLAN INCLINE DE LA CROTY-ROUSSE

M. Louis Accarias, dans le Salut public, a ainsi rendu compte des
épreuves de réception du chemin de fer de la Croix-Rousse :

« Ce chemin a été construit- dans des conditions tout & fait excep-
tionnelles. Tandis que les railways exécutés jusqu’a ce jour ne présen-
tént nulle part une pente de plus de quatre centimétres par métre, le
plan ineliné. qui relie la rue Terme au plateau de- la Croix-Rousse
'offre pas moins de 16 0/0 de déclivité. On comprend que I'usage
d'une telle voie de circulation ne pouvait étre autorisé qu’autant qu'il
serait. garanti d’'une maniére absolue contre toute chance d’accident.
(Cest pourquoi le matériel du chemin de fer de la Croix-Rousse, ses
moyens de traction, ses freins de sccours ont é1¢ soumis des épreuves
décisives et réitérées, en présence d’'une Commission d’ingénieurs pré-
sidée par M. Eynard. Aujourd’hui que cette Commission a terminé son
examen, on a le droit de déclarer que les constructeurs du chemin
de fer de la Croix-Rousse ont réalisé ce que I'on peut appeler un
chef-d’ccuvre de prudence et de sireté. Entrons, & cet égard, dans
quelques explications. — Chaque train est formé de deux immenses
wagons susceptibles de contenir 200 voyageurs. L’ascension et Ia
descente s’opérent & 'aide d'un edble qui s'enroule, au sommet du
plan incling, autour d’'un vaste cylindre en tambour, mis lui-méme en
mouvement par des machines & vapeur de la force de 150 chevaux.
Le tambour a 4 métres 50 cenlimétres de diamétre. Un mécanisme
appliqué ici, pour la premitre fois, sert & distribuer le cible sur sa
surface, de maniére que deux brins contlgus ne puissent chevaucher
I'un sur Pautre.

Les machines sont horizontales et & trés-grande éourse (2 métres) ;
elles ont été fabriquées au Crensot. Les chauditres sont tubulaires et
marchent & courant d’air forcé. Le ventilateur est servi par une petite
machine de 10 chevaux qui fait, en méme temps, mouvoir les pompes.
Toute cette installation sort des ateliers d'Outlins. '

L’ascension et la descente des convois sopérant au moyen d'un
cible, il était de toute nécessite de donmer & ce cible une foree de
résistance telle qu'en aucun cas, la rupture ne fut 4 craindre. Or,
cette condition fondamentale a ¢té surabondamment remplie. Le cable
remorqueur du chemin de fer de la Croix-Rousse est formé de fils

XXIV. 3
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d’acier fondu dont la ténacité surpasse de beaucoup celle des fils de
fer de la meilleure qualité. Ces fils d'acier, dont le diamétre est de deux
millimétres, sont au nombre de 252. Ce cabie ne peut étre soumis,
dans le service auquel il est destiné, qu'a un effort maximum de
9,000 kilogrammes ; or, il résulte d’expériences faites au moyen de la
presse hydraulique, et officiellement constatées, qu'il est en état de
supporter un effort d’environ 100,000 kilogrammes. Une telle propor-
tion entre la force de résistance du cable et la tension qu’il devra subir,
ne permet pas de considérer sa rupture comme un accident possible.

- Toutefois, quand il s’agit de praliquer, pour la premiére fois, un
mode de locomotion de cette. nature, il ne suffit point de pourvoir
a la sireté des personnes, il faut, de plus, leur donner la sécu-
rité. Vainement, il serait démontré, pour tous les ingénieurs du
monde, que le cible de traction du chemin de fer de la Croix-Rousse
ne rompra jamais ; si la multitude persiste a se préoccuper des consé-
quences'qu’aurait une rupture, il importe de la rassurer contre le
danger i 1magmalre qu’elle redoute.

Cest pourquoi I'autorité supeneure a exigé que les wagons du nou-
veau railway fussent munis de freins doués d’une puissance assez
grande pour produire, en cas de rupture du cble, un arrét infaillible,
instantané et sans aucune secousse.

Voici comment les constructeurs du chemin de fer de Ia Croix-
Rousse ont résolu cet intéressant et difficile probléme.

Tout le monde connait les {reins employés sur les railways ordi-
naires. Ces freins ont pour effet d’enrayer les trains et de les amener
a4 I'immobilité par un ralentissement graduel. Ces freins conviennent
4 merveille & des convois marchant &4 grande vilesse et auxquels un
arrét subit imprimerait une trés-violente secousse. Mais il est évident
qu’ils ne pourraient retenir des wagons abandonnés & eux-mémes sur
le plan si fortement incliné du chemin de fer de la Croix-Rousse. lci,
d'ailleurs, I'arrét peut impunément se produire sans transition, puisque
la vitesse des trains est seulement de deux métres par seconde.

Il fallait donc recourir & un mécanisme dont le jeu fut a la fois
rapide et irrésistible.

L’appareil imaginé par les constructeurs du chemin de fer de la
Croix-Rousse satisfait pleinement & ce desideratum.

Chaque wagon est pourva de quatre étaux (deux de chaque coté).
Chaque paire d’étaux est accompagnée d’une roue évidée, de maniére
& pouvoir emboiter le rail. Ces pitces essentielles se rattachent toutes
A une tige li¢e elle-méme au cable de traction. Tant que le cable est
tendu, il tient en suspension 'appareil que nous venons de décrire.
Mais que le cible vienne & se rompre, & linstant méme les freins
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s'abattent ; les rails sont fortement saisis par les étaux, dont la pres-
sion s'accroit par la rotation de la roue qui les accompagne et qui
fonctionne & la maniére d’un tourne-vis, Grice 4 cetle ingénieuse com-
binaison, on obtient un arrét presque instantané et qui n’occasionne
pourtant aucune secousse.

Ce résultat doit étre considéré comme pleinement acquis & la suite
des essais qui ont eu lieu. La rupture du cible a été stimulée au
moyen d’un déclic, le train marchant & la descente & raison de deux
métres par seconde (vitesse réglementaire). L’arrét s’est produit aprés
un glissement d’environ trois métres. Les wagons pesaient chacun
18,000 kilog. (maximum du poids qu'ils doivent avoir). Renouvelée
douze fois en présence de la Commission nommée par le Gouverne-
ment, I'épreuve des freins a toujours parfaitement réussi.

Nous compléteront bientdt ces renseignements, en donnant dans ce

Recueil le dessin des nouveaux appareils déerits sommairement dans
ce compte-rendu.

TOITURES A RIGOLES

'APPLICABLES AUX WAGONS, HANGARS, ETC.
Par MM. DUBOIS et DORMOY

(Brevet belge du 10 mai 1861)

La toiture dont il s’agit consiste en une série de planches éiroites, en bois
de sapin ou autre, placées les unes 4 coté des autres et laissant enire elles un
cerlain espace; cet espace est occupé par une série de dalles ou rigoles cn
zinc ou en tout autre mdétal, dont les bords sont encastrés dans les voliges.
Ainsi deux voliges sont reliées par une rigole.

Chaque volige est fixée isolément sur la charpente du wagon avec des vis,
des pointes ou des clous. Elle peut obéir aux cffets de la dilatation ou du
retrait du bois, sans éprouver la moindre résistance et sans géner en rien les
mouvements de dilatation et de coniraction que devra subir la rigole en zinc.

Les joints des lames, au faitage, seront fermés par un recouvrement en
bois ou en zinc ; les voliges en bois formant toitures peuvent &tre enduites ct
sablées, si cela est utile, pour éviter les chances d’incendie.

Outre son emploi immédiat pour les wagons des chemins de fer, la toiture
dont il s’agit pourra étre encore ulilisée avec frait pour couvrir les guérites
de toutes sortes, les hangars en géncéral, les galeries, ete. ; enfin, elle trou-
vera son application toutes les fois qu’il faudra faire usage d’une toiture Iégére
et économique.



MAGHINE MOTRICE A AIR CHAUD

Par M, WILCOX

'(m.menn 312, FIGURES 6 ET 7)

Les machines & air chaud construites pour de petites forces, depuxs
un demi-cheval-vapeur jusqu'a deux chevaux, ont eu un certain succés
en Amérique et méme en Angleten‘e en ‘ce qu'elles ont permls de réa-
liser des économies sur le combustible. Les machines d'une pulssance
supérieure permettaient d’obtenir également des économies, mais elles
se détérioraient trés-rapidement sous I'effet de la haute lemperature.

M. Wilcox da comté de Washington, a cherché & modlf er ce systeme
de machines motrices, de fagon 2 leur donner une puissance de 5 &
10 chevaux fonctionnant d’aprés un principe différent de celui des ma-
chines de M. Ericsson (1) ; ceiles de M. Wileox, peuvent marcher bien
plus rapidement en prodmsant beaucoup: moins de bruit, et., par
suite , moins de choc, ce qui les rend d’une plus longue duree que
les machines analogues de méme force. .

Les dispositions nouvelles qui permeftent d’arriver i ces résullats
consistent :

1° Dans la construction des pistons et dans la maniére d'introduire
I'air dans les cylindres et de 'en extraire ; les pistons étant disposés
de telle sorte que l'air introduit. dans la capacité non chauffée passe
dans la capacité chaude, et que cet air puisse encore fournir aux coups
suivants du piston.
~ 2° Dans des dispositions qui permettent aux produits de la combus-
tion de circuler convenablement pour se’ mettre en contact avéc les
exirémités des eylindres, en augmentant ainsi la surface de chauffe ,
sans donner de trop grandes. dlmenswns aux passages des gaz chauds
et de l'air.

3° Dans un mode de réglementation de la température des surfaces
de chauffe par 'emploi d’une chambre & compartiments et d’un dia-
phragme disposé de telle sorte , relativement aux surfaces de chauffe,

(1) Voir les articles précédents , eonsaerés & Pétude des machines & aif chaud : Vi® v.ol.
Machine de MM. Stirling , Franchot et Lriesson. — XXI° vol, Machine de M. Pascal. —
XXIII® vol. Machine de M. Robert.
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que ces surfaces puissent étre maintenues 4 une température aniforme,
par suite de ladoptlon d'un diaphragme ou clapet disposé dans le car-
neau, pour amener I'air au-dessus du combustible.

4° A construire le régénérateur de telle sorte que sa largeur aug-
mente vers la partie la plus échaufiée, afin que I'air dilaté éprouve
moins de résistance & sa circulation.

5° A disposer en rapport avec le volume des pistons, une soupape
d’une grande simplicité, agissant dans une capacité en communication
avee les cylindres, pour metire ces derniers en rapport avec les gaz
dilatés et Pair extérieur, cette soupape s’équilibrant d’elle-méme.

6° A disposer le piston en deux parties distinctes, agencées de telle
sorte que, lorsque P'air passe en partie & travers la tmle du régénéra-
teur, & la maniére ordinaire, du coté froid au coté chaud, I'autre partie
de I'air soit forcée de traverser la capacxte supérieure du piston , d’y
séjourner et de tenir cette partie & une hasse température, en per-
mettant ainsi l'introduction facile d’'un certain volume d'air dans la
capacité inférieure de ce méme piston.

7° A disposer cette chambre supéricure du piston , de telle sorte
qu'elle soit toujours en communication avec l'air extérieur, pour qu'a

"chaque coup de piston, I'air de cette capacité soit renouvelé en partie,
de maniére 4 obvier i l'accamulation de I'air chaud dans les parties
frottantes.

8¢ A chauffer I'air dans la chambre inférieure du piston , en y hri-
lant un jet de gaz inflammable ou de. vapeurs, au lieu d’appliquer la
chaleur extérieurement au-dessous des cylindres.

9° A réduire la température d’'une machine mue par une combustion
intérieure , en meélangeant aux produits dilatés , des produits gazeux
d’une moindre température, mis ainsi en contact avec ceux de la com-
bustion.

Les fig. 6 et 7 de la pl. 312 permettront de se rendre compte des
dispositions principales de cette machine.

La fig. 6 étant une coupe longitudinale en elevauon del’ ensemble ;

La fig. 7 indique en détail le mode de transmission du mouvement
A la soupape de la chambre du régénérateur.

L’appareil comprend deux organes spéciaux : un cylindre A, que
I'auteur nomme cylindre actif; et le deuxiéme cylindre B, qu'il nomme
cylindre changeant. -

Dans le cylindre A se meut un piston @ qui présente de certaines
particularités de construction; dans le tylindre B se meut le piston
simple b.
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Les pistons o et b actionnent les bielles o' et b montées sur -les

manivelles ¢ et ¢' disposées 4 angle droit sur Tarbre moteur G,
mobile dans les coussinets des supports d, d’ du bati général de la
machine ; I'arbre C porte également le volanl; régulateur K, et I'excen-

trique mn qui actionne la bielle o de la soupape i.

Les cylindres sont en deux piéces f et f7, reliées au moyen de
brides par des boulons ; celles inférieures sont fondues avec leur fond
h, I, en forme de calottes sphériques destinées & pénétrer dans le vide
intérieur de méme forme des pistons a et b.

Entre les cylindres A et B est disposée une chambre cylindrique D,
dans laquelle est place le regenerateur en toiles métalliques E ; ce ré—
générateur est mis en communication avec la partie inférieure des deux
cylindres par des conduits ¢ et ¢', et avec la partie supérieure du
deuxiéme cylindre B, au moyen d’une petite -chambre- g 5 de forme
cylindrique ou sorte de boissean de robinet, dans laquelle se meut une
soupape A secteur . :

Cette chambre g est disposée de telle sorte qu’elle présente des ou-
vertures ¢', j et n qui permettent & I'air extérieur de se mettre en
communication avec le régénérateur E et le dessus du.piston b.

Tout le systéme des doubles cylindres et de fa chambre du régéné-
rateur est solidement {ixé sur un massif en briques réfractaires M, for-
mant le fourneaun, lequel est complétement entouré de fortes plagues
en fonte présentant un bati de forme rectangulaire,

Le foyer F de ce fourneau est disposé sous la cloche &' formant le
fond du cylindre B ; et les gaz chauds ¢manant du foyer viennent , en
passant par une ouverture pratiquée dans la partie supérieure ‘de la
chambre & feu, frapper les parois intérieures de la capacité 4’ ; puis,
passant par le carneau s, sous la calotte &, ot ils rencontrent une cloi-
son mélallique », qui les oblige & s¢ diviser pour sécher toutes les
parois de cette calotle et entourer la partie inférieure f' du eylindre A,
ils reviennent par le carneau ¢ pour aboutir au carneau ¢, en chauffant
la partie inférieure du deuxiéme cylindre B, et enfin s’échapper ensuite
par la cheminée ¢*.

Ce cylindre B est fermé par un couvercle garni d’un stuffing-box
qui livre passage & la tige ', laque[le est guidée dans son mouvement
vertical par une traverse & doullle g' glissant sur les colonnettes x et 2';
elle est reliée 4 la manivelle ¢’ de 'arbre moteur par Ia bielle .

‘Le cylindre A, bien que fermé par un couvercle, permet toujours a
l'air intérieur de s’introduire & sa parlie supérieure ; ce couvercle
étant percé A cet effet d’'une ouverture rectangulaire, livrant en méme
temps passage 4 la hielle o',
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Les pistons ont une hauteur supérieure & leur course naturelle ; ils
sont garnis de mati¢res non conduetrices du calorique, afin d’empécher
la chaleur & laquelle leur partic inférieure est exposée de se-commu-—
niquer & la partie supérieure.

La soupape ¢ est disposée pour s ‘ajuster exactement 3 l'intérieur de
la boite g; elle porte une gorge ‘creuse d’une largeur suffisante pour
découvrir & la fois les orifices d’entrée d’air ¢ et j. Cette soupape
recoit son mouvement de la maniére suivante :

L’axe p (fig. 7) de cette soupape traverse la boite ¢, pour recevoir
A son extrémité un levier /, muni d'une coulisse dans laquelle s’en—
gage un galet fixé & un levier £, monté sur I'arbre y. Cet arbre porte
également le levier 2z, qui est actionné par la bielle 0, commandée
par P'excentrique m. Le régénérateur E est un cylindre creux, com-
posé de plusieurs épaisseurs de toile métallique ; la dimension de son
ouverture intérieure doit répondre 3 la largeur des ouvertures i’ et j
de la boite g ; son diamétre est plus ou moins grand, selon I'épaisseur
du régénérateur.

Ces dispositions du régénérateur sont justilites par le mouvement
de V'air froid qui a lien du centre a I'extérieur ; cet air, recevant immeé-
diatement la chaleur, augmente graduellement de volume en se dila-
tant aussitot son entrée dans Pappareil; les passages doivent alors
présenter des volumes correspondants i cette dilatation.

Les formes cylindrique et hémisphérique des fonds des cylindres
A et B se prétent, comme on voit, 4 un grand développement de cha-
leur, par I'étendue des surfaces de chauffe qu’elles présentent.

Bien que le jeu des machines de Stirling, sur laquelle la machine de
M. Wilcox est basée, soit bien connu (1), il n’est pas indifférent de
rappeler que la puissance cxpansive de l'air est ici, comme dans ces
machines, le mobile de 'action du piston actif @ et du piston chan-
geant b. Le premier, par son mouvement, transporle ou refoule une
certaine quantité d’air froid de sa partie supérieure & sa partie infé-
rieure ¢chauffée, tandis que le piston changeant b remonte sous
Yaction de l'air dilaté ; le dernier refoule & son tour Pair chaud dans
le régénérateur ; dans ces passages, I'air se refroidit, la prcssmn sSous
le piston @ diminue, ce qui lui permet de redescendre ; & la fin de sa
course ou & peu prés, la difiérence de pression est plus sensible,
parce qu’'a ce point, la soupape ¢ dégage I'ouverture ¢/, pour permettre
al'air du régénérateur de s’échapper ; puis, quand le piston b descend,

v

v

(1) VI¢ volume de ce Reeueil, année 1853, deuxiéme semestre,
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Ia communication de I'air extérieur: au-dessus de ce piston a lien par
dégagement des ouvertures j et n.

M. Wilcox propose aussi de régulariser la température des surfaces
de chauffe en activant ou retardant la sortic des produits gazeux
fournis par la combustion.

A cet effet, il fait usage d’un vase clos qui contient un fluide ne
devant se vaporiser qu’a une lempérature assez élevée (le mercure,
par exemple, qui commence & se vaporiser 4 650 degrés) ; ce vase est
mis en communication avec une chambre extérieure, fermée par un
diaphragime élastique, au moyen d'un tuyau. Une soupape est disposée
A la sortie -des carnaux, a la jonction‘ de In cheminée d’appel ; et cette
soupape peut étre aclionnée par une série de leviers qui subissent
I'influence de P'élévation ou de I'abaissement du diaphragme élastique
de la chambre dans laquelle agissent les vapeurs émanant dudit vase.
Selon que celte soupape sera plus ou moins fermée, les gaz chauds
seront plus ou moins longlemps en contact avec les surfaces des
cylindres , ct la combustion sera également plus ou moins active.

M. Wilcox propose encore d’alimenter son appareil par un gaz
combustible quelconque, brilant & intéricur des cylindres, le gaz
hydrogéne, par exemple. Dans ce cas, 'apparcil comprend également
deux cylindres, dispos¢s comme il a été dit, comportant les mémes
pistons ; mais en admettant un diametre plus large et, par suite, une
surface de chauffe plus étendue. :

Les deux cylindres sont séparés par la chambre du régénérateur,
surmontée de celle de la soupape. Un bec, ou plusieurs becs de gaz,
traversent la paroi qui sépare les cylindres du foyer ; ces becs sont
alimentés par un récipient, dans lequel le gaz a été comprimé,
lequel est placé au-dessous de la paroi inférieure des eylindres.

Les réservoirs & gaz pourront étre alimentés directement par une
pompe foulante, mue elle-méme par la machine.



AMELIORATION DANS LA MISE EN PEU DES LAUTS-FOURNEAUX

par M. DUFOURNEL

M. Dufournel, dans la séance de la Société des Ingénieurs civils, du
21 février dernier, a fait une intéressante communications que nous
allons reproduire :

Le procédé actuellement en usage pour mettre en feu les cubilots a
le défaut d’étre long et de n’échauffer qu’imparfaitement le fond de ces
appareils. Cet échauffement se compléte graduellement aux dépens de
la chaleur des premiéres quantités de fonte qui arrivent dans le bain.

Un contre-maitre de fonderie, nommé Pierre Fyot, a eu 'heurcuse
idée de modifier ainsi qu’il suit I'opération de cette mise en feu :

Il commence par jeter au fond d’un cubilot 80 litres environ de char-
bon de bois; il y verse ensuite du coke jusqu'a 1 métre au-dessus de
la tuyére, puis il achéve de remplir avee des charges ordinaires de’
coke et de fonte. Par une tuyére ménagée au niveau du fond, il lance
sur le charbon de bois un courant d’air forcé. Quand il voit apparaitre
les premiéres gouttes de métal fondu, il bouche cette tuyére avec un
tampon de terre et remonte la buse pour souffler par la tuyére ordi-
naire. Il prétend que de cette maniére, le fond de son cubilot est tou-
jours parfaitement échauffé avant que la fonte n’y arrive, et qu'il fait
sur le procédé habituel une économie de temps et de combustible.

M. Dufournel tient cette innovation de linventeur lmi-méme, et
le souvenir de quelques passages de la Métallurgie de Karsten, I'a
mis sur la voie d'une modification & introduire dans la mise en feu des
hauts—fourneaux. Il avait va dans Karsten que quand on met en feu
les stuck-offen, on commence par donner le vent au niveau du fond,
et que 'on reporte les buses & une tuyére plus élevée, lorsque le
métal en fusion et les laitiers viennent obstruer 1d tuyére inférieure.
Il avait lu dans le méme auteur que dans certaines contrées de I'Alle-
magne, quand on met en few un haut~fourneau et que I'opération ne
marche pas comme il convient, on donne de I'air dans I'ouvrage, au
moyen d’un tube de fer introduit par Pouverture de la coulée.

Pourquoi n’employer l'air forcé que lorsque la mise en feu languit
et ne pas I'employer dés le commencement? Pourquoi se servir d'un
tube introduit par I'ouverture de la coulée et ne point souffler par des
tuyéres disposées comme les tuyéres ordinaires et seulement placées
plus bas et tout prés du fond?
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Ces questions devaient naturellement se présenter l’esprit.

Si I'air forcé , en effet, vient efficacement en aide 4 une mise en feu
qui ne marche pas bien, west-il par trés-certain ¢ qu'il agira non moins
eflicacement lorsqu’on I'emploiera d’un bout 4 I'autre de opération?

En ce qui concerne I'emploi du tube de fer par 'ouverture de la cou-
lée, ne voit-on pas que si ce tube pénélre jusqu’au centre de ouvrage,
Fair sélévera naturellement dans la cuve et reviendra difficilement sur
lui-méme pour échauffer I'avant-creuset et la- dame ; que si, au: con—
traire, le tube ne dépasse pas P'avant-creuset, I'air pénétrera difficile-
ment jusqu’a la partie postérieure de P'ouvrage? Enfin, si le tube est
enfoncé d’abord jusqu’au centre de ouvrage, puis retiré ensuile pour
agir sur l'avant-creuset, n’est—ce pas faire Fopération en deux fois et
laisser 4 Ia castine le temps de se-refroidir pendant qu'on échauffera
Pavant-creuset Tni-méme ? o 4

Ce sont ces considérations qui I'ont porté i penser quil fallait donner
lair forcé, dés le commencement, par des tuydres provisoires prati-
quées au fond de Iouvrage, ¢’est-a-dire qu'il fallait metire en feu les
hauts-fourneaux, absolument de la méme maniére que les stuck-offen.

En conséquence, il a fait percer dans les pierres d’ouvrage d’un
haut-fourneau en remontage, exactement au-dessus des tuyéres ordi-
naires, des trous coniques de 8 centimétres de diamétre au gros bout
et de B centimétres au petit bout, cette dernidre ouverture débouchant
a lintérieur de l'ouvrage, & deux pouces au-dessus du fond. Ces
trous étaient destinés & recevoir les buses.

Dans les mises en feu par les procédés ordinaires, on emploie un
temps assez long et des manccuvres pénibles pour échauffer le fond, et
cependant jamais celui-ci n’est suffisamment chaud quand la fonte com-
mence 4 y arriver. Il n’est guére porié au—deld du rouge cerise, et ce
n'est que plus tard, et & la longue, qu'il s'¢chauffe aux dépens de la
chaleur des premiers bains de fonte, et grice aussi & la précaution
que I'on a de marcher en défaut de mine pendant longtemps.

En employant les tuyéres de fond, M. Dufournel a fait remplir le
fourneau comme & I'ordinaire, avec cetle différence qu’au lieu de ne
mettre d’abord que du’ charbon, il a terminé ce premier remplis-
sage avec cing charges de 666 litres de charbon et de 100 litres de
minerai chacune. Le charbon a été allumé comme & I'ordinaire par
Pouverture de la coulée; toutes les ouvertures ont été houchées
d’abord, comme & 'ordinaire aussi, pour que I'embrasement se répan-
dif petit & petit dans toute la cuve et pour que le fourneau se désséehat
lentement. Quand on a jugé qu’il était suffisamment sec, on a débouché
avant-creuset et le trou de la coulée, et I'on a mis le vent aux tuydres
du fond. Douze heures aprés, les ouvriers jugeant & 'aspect des tuyéres
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et de I'avant-creuset que 'ouvrage était suffisamment chaud, ont voula
faire une grille pour mettre les fraisils. Cette précaution était inutile :
il n’y avait point & risquer que la fonte s’attachat; 'ouvrage était aussi
chaud qu’au milieu d'un fondage, ii était au blanc soudant le plos vif.
Aussitot don, les tuyéres de fond ont été bouchées avec un tampon
de terre, et le vent reporté aux tuyéres ordinaires. A partir de ce mo-
ment, le fournean a été conduit comme d’habitude ; mais dés la trente
et uniéme coulée, il était & portée de mine (240 litres pour 666 litres
de charbon), tandis que dans tous les fondages précédents, le méme
fourneau n’était jamais arrivé & la méme portée avant la centiéme cou-
lée. M. Dufournel dit que dans les premiers remplissages, il entrait cing
charges de minerai ; mais il est convainéu que ce nombre peut-étre ang-
menté. C'est par le titonnement que I'on pourra déterminer la limite
de celte augmentation.

Les avantages de ce procédé se composent : 1° de I'économie du
charbon de remplissage ; 2° de 'économie qui résulte de tout le temps
gagné pour arriver & portée de mine.

M. Dufonrnel fait connaitre une autre modification qu’il a apportée
dans la construction des parois de creuset des. hauts-fourncaux. Ayant
observé que les grés de gros appareils qu’on'y emploie ordinairement
sont quelquefois détruits avec une grande rapidité, il fut amené 4 pen~
ser que la cause devait en élre attribuée a4 I'inégalité de composition
des laitiers qui sont tantot acides et tantot basiques, et qu'il convien-
drait d’employer dans cetle construction des matériaux de faible
échantillon de deux espéces différentes. Si quelque partie se dégrade
par suite de la composition des laitiers, elle se tamponne lorsque la
nature de ceux—ci devient différente, et I'ouvrage resle pendant plus
longlemps en hon état. L’expérience a confirmé les prévisions de
M. Dufournel, et il a obtenu de trés-bons résultals en se servant de
moellons de grés et de briques de Givors.



APPAREILS DE SURETE

MANOMETRE CONTROLEUR
Par MM, MAVET et BENJAMIN, horlogers 4 Paris

(pLANCEE 312, Fi6. § EF 9)

La presque totalité des appareils indicateurs de la pression atmo-
sphérique des machines & vapeur, disposés pour faire connaitre la
pression dans intérieur de la chaudi¢re , sont dépourvus d’appareils
permettant de vérifier si le degré de tension a été dépassé.

Il importe que ce controle puisse s'eflectuer automatiquement et de
telle sorte que le chauffeur ne puisse pas faire disparaitre les traces de
Pexcés de tension qui s’est produit.

Pour arriver & ce résultat, MM. Mavet et Benjamin apphquent une
seconde aiguille, dont la marche dépend de I'aiguille indicatrice des
tensions. Cette seconde aiguille s’arréle & la position ou elle a été con-
duite alors que I'aiguille indicatrice ordinaire revient sur ses pas, par
suite de la diminution de tension.

Les dispositions de ce systéme de manométre contréleur sont indi-
quées par les fig. 8 et 9, de la pl. 312.

La fig. 8 est une élévation du manométre , 'enveloppe coupée , et
le couvercle enlevé ;

La fig. 9 est une section verticale faite transversalement.

L’appareil comprend une boite métallique B, dont le couvercle peut
¢étre fermé par une serrure; sur la partie extérieure sonl ménagées
deux ouvertures, de forme elliptique A et A’, fermées par des glaces
derriéres lesquelles des plagues de mélal sont disposées ; des divisions
angulaires sont tracées sur ces plaques pour indiquer, en atmo-
sphéres , les tensions de la vapeur ou de I'air chaud que I'appareil est
appelé & constater.

La boite B renferme un tube P en communication par sa partie
supérieure avec un tuyau P', qui améne la vapeur de la chaudiére
dans ce tube.

La vapeur ou Pair chaud vient agir sur un petit piston p qui fonc-
‘tionne dans le tube P, muni de la garniture p', pour le passage de la
tige o, laquelle descend pour s’assembler, par articulation, avee un
levier e, destiné & actionner Paiguille indicatrice c.

On se rend compte du mouvement de droite & gauche de cetle
aiguille, alors que le piston p est poussé par la vapeur, et quil fait
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descendre sa tige o, en comprimant un ressort & boudin » qui enve-
loppe la tige d, lequel a pour but de faire remonter le piston et de
ramener en méme temps l'aiguille aussitét que la pression diminue.

Sur I'axe ou pivot de Daiguille ¢ est montée & frottement doux la
petite roue i rochet £ 4 laquelle est fixée la seconde siguille indica-
trice b, destinée & parcourir les divisions angulaires du cadrau infé-
rieur A’ ; divisions correspondantes & celles du cadran A, mais plus
serrées, puisque 'amplitude de I'arc déerit par cette seconde aiguille
est moindre que celle de la premitre.

Dans les dents de la roue £, vient s’engager un cliquet & ressort g,
muni d’une petite poignée » qui permet de la dégager en comprimant
le ressort k, qui tient ce cliquet en arrét dans la denture, La queue de
Yaiguille b, fixée sur la roue f est actionnée par un ressort s, qui tend
a la rappeler a sa posilion normale, c’est-a-dire, & zéro, lorsque le
cliquet g est dégagé. Laiguille b est muni¢ d’une goupille ¢ contre
laquelle vient buter I'aiguille ¢ dans son mouvement de droite &
gauche. -

On voit donc que lorsque la tension de la vapeur augmente daps la
chaudiére , elle se fait sentir sur le piston qui, en descendant, fait
d’abord avancer la grande aiguille, laquelle alors, dans sa marche,
entraine la pelite aiguille b, n’ayant & vainere pour cela que I'action du
faible ressort mn, qui tend & maintenir en position normale I'aiguille b.

Lorsque Faiguille ¢ a dépassé le chiffre de la tension réglementaire ,
Iaiguille b indique, sur le cadran A’, le chiffre atteint ; mais contraire-
ment & la grande aiguille, clle ne peut revenir sur ses pas. Il faut,
pour la ramener & zéro, ouvrir la boile et déclancher le cliquet g de
la roue f, en agissant sur la poignée 7.

Tout le mécanisme étant, comme on voit, contenu dans une hoite
fermée  clef, il devient impossible au chauffeur de dissimuler la mau-
vaise conduite de son fourneau, les excés de pression étant indiqués
aussi hien que I'insuffisance.

il est facile d’apprécier les avanlages que les chefs d’établissement
peuvent retirer d'un tel mécanisme, puisqu’ils pOlll ront toujours, par
son application, se rendre compte de la marche de leurs appareils par
les indications précises du manométre, complétées par l'aiguille de
controle.



RESULTATS D'EXPERIENCES SUR LES MACHINES A EEEVER L'EAU

DANS L’EXPLOITATIQN DES CHEMINS DE FER

Par M, CHAVES, ingénicur

Dans la séance du 4 avril dernier, M. Chavés a donné communica-
tion, & la Société des Ingénieurs civils, d'un mémoire sur les machines
a élever I'eau dans I'exploitation des chemins de fer, communication
dont I'intérét nous engage 4 rendre compte.

Les machines expérimentées comprennent des pompes & bras et des
pompes & vapeur.

Les pompes a bras se subdivisent elles-mémes en pompes a balan-
cier du genre 4 incendie, et en pompes a volant et manivelle,

Treize expériences ont été faites sur les pompes & bras et ont donné
les résultats suivants :

Un homme, dans une journée de 10 heures (dont 5 de travail effectif
et b de repos), produit avec une pompe & balancier....  75,000:™
et avec une pompe & manivelle et volant............. 142,000

Ou, ce qui revient au méme :

Avec une pompe & balanecier : 24,08 par

Un homme produit en)seconde, ce qui représente une force de

moyenne dans un jour deq 0°",028 ; et avec une pompe & volant :

10 heures, 35,95 par seconde, ce qui représente une
' force de 0°2,083.

On déduit en outre de ces expériences que pour produire un méme
travail PH , la force & dépenser est d'autant moindre, que la hauteur
H, d’¢ levatlon de I'eau, est plus grande. :

Passant aux expériences sur les machines a vapeur, M. Chavés les
divise en deux groupes principaux: le premier s’appliquant aux ma-
chines fixes, et le second aux machines locomobiles.

Les machines fixes étaient généralement & détente au quart, avec
chaudiéres & bouilleurs ou A réchauffeurs, et les machines locomobiles
A détente aux quatre cinquiémes, avec chaudiéres tubulanes ordinaires
ou 4 retour de flamme.

Les résultats de 74 expériences, faites sur ces diverses machines,
sont résumés dans un tableau, duquel il résulte : que les machines
locomobiles élévent, par chaque kilog. de charbon bralé, un poids
d’eau supérieur de BB p. 100 A celui qu'élévent les machines fixes
dans les mémes conditions de hauteur d’¢lévation.
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Dans la formation des moyennes qui concourent au résultat précé-
dent, on n'a conservé que les expériences dans lesquelles le rapport
de Ia force utilisée & la force motrice était & peu prés le méme, pour
les deux espices de machines comparées, et cela en vertu de cette
régle : qu'une machine consomme d’autant moins de charbon, par
cheval et par heure, qu'elle travaille & une force plus voisine de sa
force nominale.

La premiére série des expériences faites par M. Chavés comprend
trois observations de 10 heures de durée chacune, faites sur une ma-
chine de 4 chevaux de force nominale, et de 6,40 de surface de
chauffe.

On en déduit les résultats suivants :

1° En marchant &4 sa force nominale, la machine consommait par
cheval et par heure.............coiiiiininnnen... 4586

2° En marchant & une force supérieure, 5,40, la machine
consommait par cheval et par heure .................... 5,02

3° Et en marchant 4 une force inférieure, 3,00, elle con—
sommait, par cheval et par heure...................... 6,00

La deuxiéme série d’expériences comprend deux observations deba
6 heures de durée chacune, faites sur une machine de 15 4 18 chevaux
de force nominale, et 28 métres de surface de chauffe. Le résultat en
a.été : qu’a la force de 16°*,20, qui est trés-voisine de la force nomi-
nale, la machine consommait sensiblement moins qu'a la force de
22°%,60. M. Chavés conclut de ces observations la justification de la
régle qu’il a posée, et d’apres laquelle le minimum de consommation
correspond 4 la marche de la machine, 4 sa force nominale.

Mais il fait observer que la qualification de force nominale, quil a
attribuée & une certaine force de ces machines, d'aprés I'appellation
méme des constructeurs de ces machines, qui sont réputés pour bons
constructewrs, n’offre rien de précis a I'esprit, et qu'il va chercher ¢
déterminer la force di moindre consommatmn par rapport aux
dimensions de la machine.

On tire d’abord des expériences précitées, que la quantité de vapeur
fournie par la chauditre par chagque kilog. de houilte brilé, va en aug-—
mentant tant que la surface de chauffe par cheval n’a pas atteint au
chiffre d’environ 1™,55, et qu'a partir de ce point, la vaporisation
demeure constante.

En outre, il sera montré plus loin qu'une machine rend une portion
d’autant plus grande de la force théoriquement correspondante 2 la
quantité de vapeur dépensée, que cette derniére force est elle-méme
plus grande. Et on conclut de ces deux faits :
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1° Que quand une machine marche & une for¢e correspondante &
plus de 1™,55 par cheval, le rendement de la machine augmente avec
la quantité de force employée, le rendement de la chaudiére ne change
pas, et que, par conséquent, le rendement du systéme doit augmenter
avec la force. _

2° Que quand une machine marche & une force eorrespondante 3
moins de 1™,53 de surface de chauffe par cheval, le rendement de la
chaudiére augmente 4 mesure que la force employée se rapproche
davantage de celle qui correspond & 1™,55 de surface de chauffe par
cheval ; qu'en méme temps, le rendement de la machine diminue, et
que, par conséquent, le résultat final est di & deux causes qui aglssent
en sens inverse.

En combinant ces lois avec les résultats fournis directement par les
cxpériences précitées sur-les deux machines de 4 et de 13 chevaux,
on obtient un heu géomctrique qui représente toutes ces conditions,
et on déduit de la figure que le minimum de consommation corres-
pond a la surface de chauffe de 1,50 par cheval et par heure.

Comme confirmation de ce résultat, M. Chavés cite trois expériences
faites sur une machine locomobile de 6 chevaux, et dans lesquelles,
en effet, le minimum de consommation a été obtenu en marchant &
la force correspondante a 1™, 52 de surface de chauffe par cheval.

La comparaison des machines fixes et des machines locomobiles,
au point de vue de la consommation de charbon, a donné pour résultat
final un avantage de 55 p. 100 en faveur de.ces derniéres ; on peut
se rendre compte de ce résultat, par des considérations théoriques et
pratiques sur les modes de formation et d’emploi de la vapeur , dans
chacune de ces machines.

Relativement & la formation de la vapeur, M. Chavés cite un cer-
tain nombre d’expériences, desquelles il résulte que la quantité d’eau
vaporisée par kilog. de houille brilée , est de :

4*,80 pour les chaudiéres de machines fixes ;
et 6*,70 pour les chaudiéres de machines locomobiles ;

Et que, par conséquent, les derniéres gagnent de ce chef 39 pour 100
sur les premidres.

Quant 4 la maniére dont la vapeur est utilisée dans chacune de ces
machines, il rappelle que les machines fixes détendent au quart, et
les machines locomobiles au quatre cinquiémes, et il dit qu'en trans—
portant ces nombres, ainsi que les pressions de marche, dans I'¢qua-
tion ordinaire du travail & détente, ou en déduit :

Pour la machine fixe : T'™ — K V x 54,4 ()
Pour Ia machine locomobile : T =K'V < 52,8 =~ (¥)
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d’ott I'on conclut que si les coefficients K et K' étaient les mémes, un
méme volume de vapeur V produirait un travail de 40 p. 100 moins
¢levé dans la locomobile que dans la machine fixe ; et que, par suite ,
et en vertu de ce qui vient d'étre dit sur la vaporisation, e travail de
1 kilog. de charbon serait & peu prés exactement le méme dans cha-
cune des deux espéces de machines. ,

Done, si la difféerence définitivement trouvée de 55 p. 100 en faveur
des locomobjles existe réellement , il faut que cette différence se re-
trouve tout entiére dans les valeurs relatives des coefficients K et K,

Et, en effet, de nouvelles observations sur des machines neuves ,
I'une fixe et I'autre locomobile, permetient d’établir que dans la ma-
chine fixe le coefficient de rendement K — 0,28, et dans la machine
locomobile K — 0,54.

Et, d'ailleurs, d'autres expériences faites sur des machines trés-
anciennes donnent des valeurs de K et K un peu moindres que les
précédentes , mais ayant entre elles le méme rapport.

En reprenant les expressions (a) et (b), ety transportant ces valeurs
de K et K/, elles deviendront :

T™ = 15,3 3¢ V pour machine fixe ;
T™ = 17,5 > V pour machine locomobile ;

expressions qui représentent les travaux produits par un méme volume
de vapeur.

SiPon introduit dans ces expressions les quantités de vapeur pro-
duites par kilog. de charbon, dans chacune des deux espéces de
machines , ct qui sont :

4*,80 pour la machine fixe ; 6,70 pour la machine locomobile, ainsi

quil a été dit plus haut, on aura pour les travaux de 1 kilog. de
charbon : ' '

T'™ = 75,1 const. pour la machine fixe ;
et T'"™ = 117,1 const. pour la machine locomobile ;

d’ou il résulterait définitivement une différence de 60 p. 100 en faveur
de la locomobile, ce qui est, & peu de chose prés, ce qu'on avait déja
déduit directerent des expériences de consommations. Les deux ré-
sultats, coincidant sensiblement, se confirment done réciproquement.

M. Chavés fait remarquer que, d’aprés le résumé d'expériences qu'il
a donné, la consommation de charbon était loin d’étre proportionnelle
au travail & produire. Il a fait, & ce sujet, 32 nouvelles expériences
dans le but de déterminer T'influence de la variation de hauteur+a la-
quelle I'ean est élevée, sur la valeur du rapport entre le travail obtenu
en eau élevée, et le travail emprunté & I'arbre du volant de la machine.
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Les résultats de ces observations ont été les suivants :

Hauteurs J'8lé- . 7m 80
_ valion ¥

Bud0m |14 4 £30 (45 & 20m'20 h28m*v25 4 30m{40d iim] 80m | B4m

N

Rapportsentrele
travail utileet le
travail moteur.! 3% p. 100

¢t ces nombres, représentés graphiquement, forment une courbe par-
faitement réguliére.

De ces expériences, on tire encore les conclusions suivantes :

1° Le frottement des pompes absorbe un travail assez considé-
rable,; mais qui parait éire indépendant de la charge ;
2° Ce frottement augmente & peu prés proportionnellement avee
les courses et les diamétres des pistons ;
(4 3° Pour les pompes élévatoires A double effet, avec transmission
par courroie et engrenage, il est de 1°",12 sur 3" de force
motrice, soit............ P 4 R (11}
() 4° Pour les mémes pompes, avec transmission par
courroie et balancier, il est de 1,60 sur 3™
moteurs, soit............ B + 4 K (11
(¢} B° Pour les mémes pompes, avec transmission par
courroie et arbre coudé, il est de 1,24 sur
R 42 p. 100
(d) 6° Pour la pompe & un seul plongeur en fonte, rece-
vant directement le mouvement de la machine,
il est de 1° sur 3, soit................. 33p. 100
(e) 7° Pour la pompe & deux plongeurs en bronze, con-
jugués et & action directe, il est seulement de
10,90 sur 13,90, soit.............0... 14 p. 100

M. Chavés fait observer que dans I'établissement des comparaisons
de consommation des machines, le type (¢} était exclu de la compa-
raison, les types (b) et (c) y étaient trés-rares, et que ¢'étaient les
types («) pour les locomobiles, et (¢) pour les machines fixes, qui
dominaient presque exclusivement.

Il en conclut que dans I'analyse des ¢léments constitutifs de la diffé-
rence de consommation, il a pu, sans erreur notable, ne pas tenir
compte des différences de systéme des pompes.

Il termine en faisant remarquer que les conclusions, qu'il a tirées de
ses expériences, sont essentiellement propres aux machines sur les-
quelles il a opéré, et que pour permettre de généraliser ces conclusions,
il faudrait les confirmer par d'autres expériences faites sur des ma-
chines de forces et de formes différentes.

38p. 100162 p. 10050 p. 100,55 p.100| 60 p. 100 70 p. 100184 p, moLs p. 100




PROCEDES D'EPURATION DES LIQUIDES SUCRYE S
ET REVIVIFICATION DU NOIR ANIMAL

Par MM. H. LEPLAY et J. CUISINIER, & Paris

Les études qui ont éte faites depuis quelques années dans le but d’ap-
porter des améliorations dans la fabrication du sucre ont eu principale-
ment pour but la suppression de 'emploi du noir animal dans cette in-
dustrie. Témoins, depuis bien des années, des services que emploi du
noir animal a rendus et rend tous les jours, les auteurs ontdonné
4 leurs recherches une direction tout opposée. Iis ont eu princi-
palement pour but d’analyser I'action que le noir animal exerce sur
les liquides suerés a4 chaque phase de la fabrication, la durée de cette
action et son épuisement. Ils ont cherché des moyens faciles et ra-
pides de lui rendre intégralement ses propriétés absorbantes perdues
par l'usage. MM, Leplay et Cuisinier ont cherché & pénétrer la cause
de ses diverses propriétés absorbantes, sur laquelle la chimie n’a jeté jus-
qu’a présent que peu de lumiére. Ils ont pu, pour ainsi dire, en augmenter
a volonté la puissance et produire ainsi sur les liquides sucrés, jus et
sirops, une épuration beaucoup plus compléte que celle que ’on obtient
par les moyens usités. Cette étude les a conduits 4 la découverte d’une
nouvélle méthode d’épuration des liquides sucrés et d’'un nouveau moyen
de révivification dv noir animal, qui présentent dans la fabrication du
sucre de betteraves les résultats principanx suivants :

1° De supprimer complélement I'usage du poir neuf;

?° De supprimer également complétement la révivification 4 haute
tempéralure (fours de révivification, etc., etc.);

3° De réduire dans de trés-grandes proportions la quantité de noir en
cours de travail et d’apporier une économie notable dans son emploi ;

. 4° D’obtenir des sucres d’une qualité supérieure avec un rendement
plus considérable, sans changer les appareils existant dans les fabriques;

-5° De réduire, dans uiic proportien importante, le prix de revient
du sucre. N : :

Voici 'exposé fait 4 I'’Académie des sciences de cette nouvelle méthode.

Dans la méthode ordinaire, on suppose toutcs les propriétés absor-
bantes du noir animal usées en méme temps, et la méthode de révivifi-
cation que I'on emploie a pour but de les revivifier ¢galement loutes en
méme temps. L’idée fondamentale de la nouvelle méthode, au contraire,
réside surtout :

1° En ce que I'on a reconnu au noir en grain un réle multiple
et des pouvoirs absorbants divers qui s’cxercent indépendamment les
uns des aulres, et qui ne s'épuisent pas lous en méme temps ;

2° Dans la révivification successive des propriétés absorbantes du noir
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animal au fur et 4 mesure qu’elles s’épuisent, par des moyens différents
et appropriés 4 la nature des matiéres qu il a absorbdées ;

3° Dans la’ possnblllté d’augmenter a volonté I'énergie des propmétés
“absorbantes du noir et de rendre ainsi son action d’épuration plus com-
pléte sur les jus et sirops;

4° Dans la suppression de tout moyen exigeant une température supé-
rieure & celle de I’eau bouillante ou de la vapeur libre. .

En examinant ce qui se passe dans la filtration des j jus et su‘ops on
a trouvé contrawement ce que P’on suppose, -que I'épuisement des
propriétés’ absorbantes du noir pouvait se diviser en trois penodes qul
vont étre éxaminées successivement,

‘La ‘premiére série de propriétés absorbantes est a peu prés compléte-
ment épuisée aprés quelques heures de filtration, soit dans les circon-
stances- ordinaires, environ quatre heures. Ce sont les propriétés-absor-
bantes pour les matiéres visqueuses azotées, ammoniacales, sapides et
odorantes, qui nuisent 4 la fluidité des sirops, & leur cristalisation , 4 la
dureté et a la consistance du grain, 3 la quantité et 4 la qualité du sucre,
et qui donnent aux sucres bruts I'odeur et la saveur particuliéres aux
produits de la betterave. Les auteurs rétablissent complétement les pro-
priétés absorbantes primitives en faisant passer un courant -de vapeur
d’eau & travers les grains de noir animal contenus dans le filtre. Ces
propriétés absorbantes du noir animal peuvent élre ainsi régénérées
d’une maniére indéfinie.

La deuxiéme série des propriétés absorbantes du noir est beaucoup
plus longue a s'épuiser, elles durent environ six & huit fois plus long-
temps que celles de la premiére séreie.

L’épuisement de ces propriétés varie avec I’alcalinité des jus déféqués
et des sirops. Ce sont les propriétés absorbantes pour les alcalis libres,
chaux, potasse, soude et pour les sels de chaux et autres matiéres sa-
lines. Ces matiéres contribuent surtout a la coloration des jus et sirops
pendant I'évaporation en détruisant du sucre, et quand elles existent en
trop grande quantité, elles empéchent d’obtenir le degré de cuite néces-
saire 4 la cristallisation. MM. Leplay et Cuisinier révivifient ces pro-
priétés absorbantes par une dissolution faible d’acide chlorhydrigque versé
sur le noir contenu dans le filtre et par des lavages & I'eau suffisamment
prolongés. :

La troisiéme série comprend les propriétés absorbantes du noir pour
les matiéres colorantes; elles s’épuisent dans un espace de temps lrenle
el quarante fois plus long. D’ailleurs, la présence dans les sirops de la
matiére colorante n’a pas une grande importance, quand ces sirops sont
diaphanes et brillants et qu’ils ne contiennent aucune matiére en sus-
pension. Avec des sirops colorés, on peut obtenir des sucres blancs, et
quand on juge 4 la teinte qu’il est nécessaire de procéder & la révivifica-
tion des pouvoirs absorbants pour les matiéres colorantes, ou les révi-
vifie par des dissolutions faibles d’alcalis caustiques bouillants.
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Ils pratiquent ces différentes opérations de révivification, soit dans
le filtre méme, soit dans des appareils spéciaux analogues aux filtres,

Les différents modes de révivification qui viennent d’étre indiqués re-
constituent les propriétés absorbantes du noir animal dans leur état pri-
mitif, mais sans les augmenter. On a done cherché dans la production
d’un nouveau produit fixé dans le noir méme la solution du probléme
de Paugmentation des propriétés absorbantes du noir.

Lorsqu’on met dans un verre & expérience 1 équivalent de biphos-
phate de chaux et 1 équivalent de phosphate tribasique, identique &
celui qui entre dans la composition du noir, les deux phosphates se com-
binent pour en former un troisiéme qui est un phosphate a 2 équivalents
de base.

Celte véaction s’explique par la formule suivante :

PhO5, 8 (CaO} xPh 05,Ca0,2(HO)=2[Ph05,2(Ca 0), HO]

Ce nouveau phosphate est insoluble dans I'cau, sans action acide sur
le papier de tournesol : il ne produit aucune intervention sur le sucre et
est doué de propriétés absorbantes des plus énergiques. Ce qui se fait
dans un verre avec du phosphate de chaux tribasique se produit de la
méme maniére dans un filtre rempli de noir animal en grain, lorsqu’on
y verse une dissolution élendue de biphosphate de chaux. Le méme effet
se prodait avec le noir animal en poudre. Les noirs ainsi traités possé-
dent des propriétés absorbantes bien plus considérables, que 'on peut
faire varier & volonté, et produisent sur les jus et sirops une épuration
bien plus compléte.

Les auteurs ont encore utilisé 4 la clarification et & 'épuration des
liquides suerés la piropriété singuliére que posséde le phosphate 4 trois
proportions de chaux, de se précipiter sous forme gélatineuse, en empri-
sonnant dans son réseau toutes les matiéres qui troublent la transparence
des sirops d’une maniére beaucoup plus compléte que I’albumine, le sang
et les aulres matiéres employées dans la clarification.

En résumé, les nouveaux procédés sont basés sur 1’étude attentive et
raisonnée des propriétés singuliéres des diffiérents phesphates de chaux
ci de leur application & I'épuration des liquides sucrés et particuliére-
ment des jus et sirops de betteraves.

Les moyens qui viennent d’étre indiqués sommairement sont prati-
qués dans deux sucreries importantes du département de I'Oise, 'une
située & Franciéres, appartenant & MM. Bachoux et C°, I'autre 3 Froyéres,
appartenant 4 MM. Daniel et C°.

La quantité de suere fabriqué dans ces deux usines par ces procédés
a été jusqu’a ce jour d’environ 800,000 kilogrammes.

Cette fabrication a été suffisante pour démontrer la valeur des nou-
veaux moyens de fabrieation et la réalité des avantlages qu'ils présentent.

Ces procédés peuvent élre appliqués avec le méme suceés ‘dans la
fabrication du sucre de canne, ainsi que dans le raffinage des sucres.



EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862. — SECTION FRANCAISE

PAPIBR-CUARPIE CARDONIEERE DESINFECTANT

De MM. PICHOT et MALAPERT, de Poitiers

Dans le XHI° volome de ce Recueil, nous avons fait connaitre la
fabrication des papiers, cartons carbonisés et tissus-pour filtres, suivant
les procédés de MM. Pichot et Malapert, en indiquant sommairement
I'emploi de ces papiers comme désinfectant.

Depuis cette époque, les auteurs ont étudié les propriéiés de leur
papier carbonifére, qu’ils nomment papier-charpie désinfectant et qu'ils
appliquent avec de trés-grands avantages au pansement des plaies. Nous
rappellerons que pour obtenir ce papier-charpie, les auteurs préparent
une couche de pate ou premiére feuille d’une couleur quelconque qu'ils
couchent sur le flotre pour former P'une des faces du papier; ils
placent au centre un morceau de tissu, tel que toile, coton, soie, laine
ou tout autre feutrage. Le tout est ensuite recouvert d’une seconde
couche de pate destinée & former la seconde face du papier. Cette
derniére pate contient un mélange de charbon végétal ou animal,
réduit en poudre, fait directement avec la pile au moment de la
fabrication, et préalablement lavé avec soin aux acides, de maniére a
le rendre parfaitement pur, ¢’est-3-dire, & le dégager le plus possible de
toute matiére étrangére et notamment des salfures. La pate choisie
a cet effet pourra indifféremment étre faite de chanvre ou de lin , ete.

L’application du papier carbonifére. au pansement des plaies, pour
en neutraliser I'infection, a pris depuis peu une trés-grande extension.
Cette question humanitaire a été étudiée par un grand nombre de
médecins éminemment distingués, et tous s'accordent & préconiser les
avanlages incontestables de la nouvelle préparation de la charpie earbo-
nifére de MM. Pichot et Malapert.

~On sait quel service la poudre désinfectante de MM. Corne et
Demeaux a rendue pour le traitement des plaies pulvérulentes, .par
suite de leur facile absorbtion des gaz asphixiants que ces plaies déve-
loppent. Quelques journaux industriels, entre autres I’ Avenir industrie!
el artistique, se sont posés celte question si le papier carbonifére de
MM. Pichot et Malapert ne primerait pas la poudre désinfectante pré-
citée, ou s'il ne remplirait pas le méme but ?

-Ce méme journal croit-pouvoir, d’aprés les nombreuses expériences
faites sur ce produit, et sur les heureux résultats qu’elles ont donnés,
répondre affermativement.



NOUVEAU MODE DE PABRIGATION
PAR VOIE ELECTRIQUE, DES FEUILLES DE PLOMB ETAMEES

Par M. GEORGES TOSCO-PEPPE

La Société d’encouragement mentionne ainsi le nouveau mode de
fabrication, par voie électrique, des fevilles de plomb étamées, ima—
giné par M. Georges Tosco-Peppe.

L’étamage galvanique du plomb a déja été tenté & plusieurs reprises,
mais on n'est parvenu 4 obtenir aucun résultat pratique au point de
vue commercial, en raison de la dépense que nécessitait le décapage
des feuilles de plomb et de la difficulté qu'on éprouvait ainsi & obtenir,
par voie ¢lectrique, un dépot d’étain suflisamment épais pour sup-
porter le laminage entre des cylindres. Pour remédier 4 ces inconvé-
nients, 'auteur débne, a l'aide d’une machine spéciale, un cylmdre
de plomb, qu'il parvient ainsi. & découper en une feuille d’épaisseur
variable & volouté, et pour ainsi dire continue ; cette feuille présente
alors I'une de ses faces entiérement fraiche et dont le décapage est
utilisé de la manitre suivante :

On prépare dans une grande cuve un bain composé d'une solution,
soit de stannate de soude ou de potasse, soit de cyanure de potassium
et d’étain ; ce bain doit étre maintenu & une température de 130 4 170
degrés Fahrenheit, quon obtient au moyen d’un petit four & gaz ou
d’un jet de vapeur. Comme il est essentiel que la euve ne soit faite
d’aucun métal, afin de ne provoquer le dépot d’aucune parcelle d’étain
sur ses parois; si 'on chauffe au gaz, on en prendra une en poterie, et
le four se placera dessous, tandis que dans le second cas, on se servira
d’une cuve en bois qui recevra directement le jet de vapeur dans le
bain. Au fond de la cuve est placée une série de rouleaux en bhois dis-
posés de maniére & tourner librement sur leur axe, et sur lesquels on
fait passer la feuille de plomb & mesure qu'elle est débitée. Au-dessus
de celte feuille, on suspend une plaque d’étain d'une dimension égale
a la surface du plomb immergé dans le bain; cette plaque, qui répré-
sente 'anode, est relice avec le pole posilif d'une pile électrique,
tandis que le pole négatif est en communication avee le plomb qui sert
de cathode, soit par I'intermédiaire de la machine qui débite la feuille,
soit 4 I'aide des cylindres métalliques qui recoivent cetie feuille au
sortir du bain. L'anode est maintenu’ par des supports en bois ou en
verre, qu'on peut élever & volonté, de manidre & faire varier, suivant
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les besoins de Fopération, la distance qui doit exister entre la plaque
d’étain et la feuille de plomb. L’épaisseur de la -couche d’étain qui se
dépose dépend du temps que la feuille de plomb reste immergée, du
plus ou moins de vitesse qu'elle met 4 passer dans la cuve, de Ja lon-
gueur de cette cuve, et, enfin, de I'intensité du courant électrique.

L'étamage terminé, on livre la feuille de plomb aux laminoirs jusqu'a
ce qu'elle ait été réduite au degré d'épaisseur voulu ; par ce moyen,
la surface du métal est rendue douce et brillante. :

Lorsqu’on veut augmenter la couche d'étain, on recommence I'opé-
ration du bain électrique et du laminage autant de fois qu’on Je juge
nécessaire. ’

SOMMAIREDU N 439. —JUILLET 1862.

TOME 24°. — 12° AnniE.

Grenier vertical conservateur, & I'usage Epreuves officielles du plan incliné de la
. des entrepdts, magasins et fermes, Croix-Rousse ee.vevievasvann o B3
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EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

MACHINES-OUTILS A TRAVAILLER LE BOIS

MACHINE A FACONNER LES EOBMES, SABOTS, BOIS DB FUSILS, BIC.

Par MM. BERNIER ainé et F. ARBEY, constructeurs-mécaniciens i Paris

1

MM. Bernier ainé et Arbey ont envoyé & V'Exposition de Londres
quelques-unes des principales machines & travailler le bois, quiils
construisent en grand nombre dans leurs atehers.

On y remarque :

1° Une machine & mortaiser, baste sur le principe de 'outil tour-
nant, qui permet de faire les mortaises dans toutes les essences de
bois en bout comme de fil et avec une grande rapidité. Nous avons
donné le dessin d’'une machine de ce systéme avec biti en bois dans

XX1v, b
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le n° d’aolt 1861 de ce Recueil ; mais lamachine exposée est & biti en
fonte et pourvue d’un outil & équarrir, qui permet, sans plus de ma-
necuvre, de terminer les mortaises restées arrondies aux extrémités,
quand elles n’ont subi que l'action de I'outil rotatif.

2° Une machine a faire les tenons 4 oulils rotatifs, d’'une disposi-
tion analogue 4 celle de ces mémes constructeurs, décrite dans le n° de
septembre de 1861,

3° Une scierie circulaire, dont la lame s’éléve et s’abaisse & volonté ;
cette scie peut faire, non-seulement le sciage, mais encore recevoir
une ou plusieurs fraises pour rainures ct languettes, tenons, et bon
nombre de travaux d’éhénisterie et de meuuiserie.

&° Une machine a faire les moulures droites (1). Cetle machine,
dont la construction est simple et le prix peu élevé (1,200 fr.), produit
plus de 200 métres a 'heure, elle se distingue par la forme de son
porte—outil ; cet organe, d’'une importance capitale, a été étudié avec
le plus grand soin. L'inclinaison de l'outil évite les éclats de bois. La
faculté de le diviser en plusieurs parties autour de I'arbre, supprime
les chocs violents et donne un travail continu, L’affitage des fers ne
porte que sur la portion d’outil qui a été atlaquée, tandis que quand le
profil qui fait la moulure est d'une seule pitce, pour faire disparaitre
une seule bréche an taillant, il faut refaire celui-ci entiérement,

5° Enfin, une machine a faconner les bois de fusils que représente
la vignette placée en téte de la page précédente.

Les machines de ce geure, construites jusqu'a présent, composées
d’organes compliqués, exigeaient le plus grand soin dans I'exécution ;
des poulies, courroics multiples, en rendaient la marche difficile et les
aceidents fréquents. La disposition des oulils, complétement isolés les
uns des aulres et attaquant le bois dans le sens perpendiculaire i ses
libres, ne permettait pas d’obtenir de bons résultats. :

Les pidces, aprés avoir subi le travail de ces outils, avaient besoin,
pour éire {inies, de fortes retouches qui demandaient & I'ouvrier autant
de temps et d’habileté, que s'il exit opéré sur des bois bruts.

Ces inconvénients, joints au prix ¢levé des machines, cu ont fort
restreint, si ce n’est empéché, I'usage.

Le modéle exposé par MM. Bernier ¢t Arbey, différant essentielle~
ment des essais précédents, on a supprimé tous les inconvénients.

Un seul arbre, monté sur un chissis, peut recevoir autant de eou—
teaux qu’on veut obtenir de formes. lin'y a qu’une courroic, les couteaux
sont de simples lames biseautées, d'un entretien et ’'un monlage trés—

(1) Nous avons donné le dessin complet ¢t une description détaillée de cotte machine dans
le vol. XIV de la Publication indusirielle.
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faciles, qui coupent avec netteté le bois dans le sens de ses fibres.

La machine en un mot est fort simple, un manceuvre peut la con-
duire, et son prix (de 1,200 fr.) peu élevé; de plus, les formes, raies
de roues, bois de fusils, etc., aprés son .travail, sont parfaitement
finis, identiques au type, et n’ont besoin d’aucune retouche.

La machine exposée ayant été construite spécialement pour la fabri-
cation des formes de chaussures, permet d’obtenir avec un seul type,
et dans cing minutes, la forme de droite et celle de gauche. '

L’inspection de la figure qui représente cette machine en perspective
perinet de reconnaitre sa simplicité ; elle est composée d’un fort bati en
fonte, qui supporte un chissis rectangulaire de méme métal, muni de
coulisseaux 4 queue d’hironde, faisant partie d’un chariot mobile des-
tiné & recevoir le modéle—type et les bois A faconner.

A cet effet, ce chariot est muni au milieu de sa largeur, de deux
poupées qui, montées sur une méme plaque, peuvent glisser dans le
sens de sa longueur. Ces poupées sont garnies de griffes qui peuvent
tourner librement sur des pointes a vis pour permettre le serrage et
maintenir solidement le modéle-type en métal.

Huit poupées, semblables aux deux premiéres centrales, sont dis-
posées vis--vis, & droite et & gauche du modéle-type, pour recevoir
sur leurs griffes -les quatre bois a faconner dégrossis & I'avance.

Les formes de droite tournent en sens inverse de eelle de gauche
par la disposition méme de la commande, composée d’une série de
petits pignons dentés engrenant ensemble ; eelui du milieu, monté sur
la pointe & griffes du modéle-type, recevant le mouvement de la trans-
mission par une roue droite fixée sur 'axe de la roue d'angle com-
mandée par Parbre principal. Celui-ci est actionné par un pignon ealé
sur un petit arbre qui recoit deux poulies, 'une recevant le mouvement
du moteur, et Pautre destinée 4 le transmettre 4 'arbre porte-outils. -

Cet arbre recoit au milieu de sa longueur la fouche, qui repose sur
le modéle-type, et, de chaque coté, les lames tranchantes bisantées
de méme forme que la touche, de facon & ce qu’elles attaquent chaque
piéce & faconner exactement de la méme maniére et dans les mémes
conditions que la touche constamment en contact avec le modéle-type.

Le chariot, sur lequel sont montées toutes les poupées, se déplace
horizontalement dans les coulisses du chemin, afin de présenter bien
parallélement et simultanément & la touche, le ‘modéle-type, et, aux
lames tranchantes, les formes & faconner, en commencant du bout du
pied jusqu'au talon. Ce mouvement, trés-lent, relativement & la vitesse
des outils, est obtenu au moyen d’un écrou fixé sous le chariot, et
d’une vis qui le traverse et dont I'arbre prolongé recoit une roue d’angle
qui lui donne le mouvement.
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Pour faire revenir rapidement le chariot aprés chaque operatmn, ‘
on ouvre }es michoires de I'écrou qui, A cet effet, est en deux piéces,
et, 4 I'aide d’une manivelle, on fait tourner la vis en sens inverse.

Le débrayage de la machine ou I'arrét du chariot et du mouve-
ment de rotation des formes, quand elles sont terminées, est obtenu
automatiquement au moyen d’'un toc qui, 4 fin de course, fait passer
la courroie de commande de la poulie fixe sur la poutie folle.
 MM. Bernier ainé et Arbey ont obtenu, 4 Londres, une médaille
pour leurs machines-outils & travailler le bois.

PROCLAMATION DES RECOMPENSES
AU PALAIS DE LEXPOSITION A LONDRES

Le vendredi 11 juillet, une cérémonie aussi pempeuse que celle de
Pinauguration faite le 1°° mai dernier & 'occasion de I'euverture (1), a
cu lieu 4 Londres. Elle avait pour objet la proclamation de ceux des
exposants qui avaient obtenu des médailles ou des mentions honorables.
La distribution de ces médailles aura lieu ultérieurement et prubablemem
sans un aussi grand cérémonial que celui qui vient d’avoir lien.

Le duc de Cambridge, représentant la reine et entouré des ministres,
du lord-maire, des chefs de la Commission royale et des hauts officiers
de la couronne, avaient pris place sur une estrade splendidement décorée,
disposée dans le jardin d’horticulture. Lord Grandville, le Président de
la Commission royale, a ouvert la cérémonie par une courte allocution,

.et aprés lui, lord Taunton a lu le rapport du Conseil des Présidents sur
le travail des jurys.

Les jurys, dit Sa Seigneurie, s¢ composaient de membres anglais et
étrangers dans des proportions diverses ; les jurés anglais furent nommés
par les exhibiteurs, et ces choix ont été confirmés ou rejetés par.la Com-
mission royale. Les nations étrangéres eurent le droit de nommer un
juré par chaque vingt exposants ou par chaque section d’une classe qui
en contenait quinze.

Ces j jurés étaient au nombre de soixanle-cing, distribués de maniére
a former trente-six jurys correspondant aux trente-six classes indus-
trielles, telles qu’elles existent dans le palais. Chacun de ces jurys pro-
céde en corps pour la confirmation des récompenses; mais avant que
Foctroi de ces récompenses fut considéré comme définitif, il devait étre
sanctionné par un Conseil formé des chefs des trente-six jurys.

Les Commissaires de Sa Majesté décidérent qu’une seule sorte de mé-
dailles serait accordée par les jurys. Cette mesure facilita le travail. On

(1) Nous avons renda un compte suceinct de cetio cérémonie dans le ne de juin du Génie
industriel,
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. récompensa la supériorité partout ol elle.sc montra, sans égard'a la

compemion entre exposants. Mais on reconnut ensuite queé plusieurs

articles présentant une supériorité parucullere méritaient une récompense

spéciale, Le Conseil, pour répondre aux voeux des jurys, adopta la mentioh
honarable pour cette seconde classe d'exhibiteurs.

Les jurés se composaient de 645 membres, dont 328 anglais et 287
étrangers. Leurs travaux ont duré deux mois et ont porté surles- auvres
de 25,000 exposants. De grands efforts ont éié faits pour quaueun
article n’échappat 3 un examen attentif et consciencieux. _

Le nombre des médailles votées par les jurys est d’environ7,000.(1); et
les mentionis honorables de 5,300. La proportion des récompenses est
plus grande qu’en 1831; mais ‘moindre qu’en 1855.

Nonobstant les nationalités différentes représentées -par les jurys, on
doit constater que la plus parfaite entente a régné pendant tout le travail
en commun. Chaque juré, a quelque nation qu’il appartint, n’a pas

* hésité & reconnaitre le mérite déployé dans les exhibitions étrangéres et
a lui voter des récompenses.

Ce rapport terminé, le duc de Cambridge y répond en quelques mots,
puis quitte P'estrade, suivi de son brillant cortége. La procession se
forme & la suite, traverse une partie du jardin et entre dans Paile droite
du palais, puis pénétre dans la nef qu’elle va parcourir.

Au fur et 4 mesure que la procession se déroulait dans Ia partie cen-
irale de I'édifice, la téte s’arrétait devant chaque cour. Li se tenaient
les Commissions respectives, les maires des principales villes manufae-
turiéres et.les présidents de leurs comités commerciaux et industriels.
Le duc de Cambrigde nommait le département et lord Granville déposait
aux mains du chef commissaire fe registre sur lequel les noms des lau-
réats étaient inscrits ; puis le corlége se remettait en marche. La céré-
monie commencée & unc heure, a été terminée a trois heures.

(1) Le nombre exuct do médailles décernées est de 6884, répirties comme suit :
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62 LE GENIE INDUSTRIEL.

Voici, d’aprés le rapport officiel, la liste avec notes & I'appui des ré-
compenses destinées aux exposants francais récompensés dans les 5¢,7¢, 8¢
ct 9¢ classes, qui sont celles ayant trait aux machines et procédés dont
nous nous occupons plus spéeialement dans ce recueii.

Ve CLASSE. — MATERIEL DES CHEMINS DE FER.

MepaiLes. — L. Arbel, Deslassieux fréres et Peillon. Pour la con-
struction solide de roues de locomotives.

Compagnic géndrale du matériel des chemins de fer. Pour la 1égéreté,
’élégance et la bonne construction de voitures de chemin de fer.

Compagnie du chemin de fer du Nord. Pour la construction particu-
licre de locomotives bien établies pour effectuer économiquement la
traction de fortes charges & petite vitesse (1),

Giffard. Pour 'invention de son injecteur.

Compagnie du chemin de fer &' Orléans. Pour les bonnes dispositions
générales d’une locomotive, de son tender et d’une voiture & voyageur.

F.-F. Verdié et C'®, Bandages composés de fer et d’acier.

Menrions wononasLes. — A. Achard. Applications de I'embrayage
électrique au service et & la sécurité des chemins de fer.

J.-F. Cail et C*°. Machine locomotive.

Dezelu et Guillot. Lampe pour voiture de chemin de fer.

C. Guérin. Frein automotenr pour wagon.

Compagnie du chemin de fer de Lyon & la Croiz-Rousse. Frein
automoteur.

L. Sagnier et €. Ponts sextuples pour peser les locomotives.

Pomme de Miremonde et C. Bricogne. Boite & graisse.

VII° CLASSE. —~ MACHINES ET OUTILS DES MANUFACTURES.

MepaLes. — P. Alauzet. Presse mécanique & mouvements variés.

Bernier ainé et F. Arbey. Pour des machines ingénieuses & travailler
le bois (2). '

Boland fils, Pour un pétrin méeanique trés-bien agencé.

J.-F. Cail et C*, Pour des appareils 4 suere de construction supé-
rieure. :

Carré, F, Mignon ¢t Rouart. Machine & faire la glace par Ia volatili-
sation et la liquéfaction successives de I’éther.

Cazenave. Pour wnc machine bien agencée & fabriquer les briques
d’une maniére continue (3).

M.-J. Chéret. Pour une habile application de la puissance motrice &
un balaneier. .

{1) Nous donnons dans ce n° la description et le dessin des trois types de locomotive,
exposts par la Compagnie du Nord.

{2) Voir les différentes machines de cos constructeurs, publices dans co Recueil,

(3) Nens avons décrit cette machine dans le précédent n® de cotte publication mensuelle. *
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Devinek. Pour une ingénieuse machine & peser et mouler le chocolat.

E. Drouot. Pélrisscur mécanique & vapeur,

A.-B. Dutarire. Presse typographique méeanique.

E.-A. Egrot. Appareil & distillation continue.

Farcot et ses fils, Pour une nouvelie disposition de marteaux-pilons.

F.-L. Fouconnier. Moulin ramasseur pour broyer et tamiser les
substances séches.

Frey et fils. Pour une scie & débiter les bois en grume.

G. Hermann, Pour des machines & broyer le chocolat.

Hermann, Lachapelle et Glover. Pour des appareils bien approprids
a la fabrication des eaux gazeuses.

J. Lecointe. Pour de bonnes dmposntlons de presses hydrauhques.

E. Lemercier. Pour une machine & visser les semelles des chaussures,

C. Lesobre. Four métallique et pétrin mécanique.

F, Normand. Modéle et transmission de mouvement uniforme au
moyen du joint universel d’engrenages elliptiques (1).

J.-L. Périn. Pour son invention de scie 4 lame sans fin.

E. Pésier. Moddle d’appareil pour 'application de I'alcool a I'épuration
des jus sucrés de belteraves.

F. Tussaud. Pour une machine 4 hacher la viande bien combinée.

Varrall, Elwell et Poulot. Pour la bonne construction des marleaux-
pilons et autres machines.

Baudoin fréres et Jouanin. Machines & fabriquer les filets de péche.

N. Berthelot. Pour des perfectionnements dans les métiers circulaires
et spécialement dans les métiers rectilignes 4 diminution pour la fabri~
calion des tricols. _

C. Callebaut. Pour des machines & coudre applicables a différents
travaux.

Corsel. Machine & dédvider, & doubler ct tordre la soie.

De Celles. Machine 4 coudre, arrétant chaque point de couture par le
neeud de tisserand. .

Durand et Pradel. Métier Jacquart présentant la substitution du
papies au carton.

A. Mercier. Machine pour la filature et la fabrication des draps.

E. Tailbouis. Pour un mdétier rectiligne & tricot pouvant produire six
picces 4 la fois, et disposé pour cffectucr antomatiquement les diminutions.

E. P, Villgin. Pour une machine a fabriquer les franges, cousant
ct retordant.

F. Youillon, Pour un systéme de feutver Jes fils.

MenTions noNonspLes. — P, Bacot, Pour un métier mécanique & tisser
la faine avece boite 4 navetle horizontale perfectionnée.

Desplas. Pour la bonne construction des machines & fouler les draps.

L4

(1) Nous donnons plus Toin fa description de ce nouvean mode de transmission,
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Harding-Cocker. Peignes pour la filature et le peignage des matiéres
textiles.

Journaux-Leblond. Pour la bonne construcuon et agencement de la
" machine 4 coudre.

Laneuville. Machine i fabriquer les cordons de montre.

Nos-d’Argence. Pour son invention de charbon métallique.

L.-Q. Perreaux. Pour son dynamométre pour essayer la force des fils.

H. Ronze. Pour la bonne construction des métiers Jacquart destinés 4
produire une éeconomie de lisage et de cartons.

H. Scrive. Plaques et rubans pour le cardage du coton, de la laine.

Buisson. Pour des perfectionnements aux moulins & farine.

Chouillou et Jaéger. Machine 4 doler et parer les peaux et les cuirs.

Diétrich (de) et C'. Machine & plier les métaux.

E. Dorléans. Modéle d’'une machine i faire les paillassons.

E.-S. Frangois. Appareil a eau de seltz.

F. Légal. Modéle d’un apparéil a cuire dans le vide.

A.-A. Malbec. Machine & affiiter les scies.

Mondollot fréres. Appareils a eaux gazeuses.

T.-A. Rouget de Lisle. Pour perfectionnements dans le bouchage des
bouteilles. _

Sehmerber frérves. Marteau-pilon.

Silbermann. Pour une nouvelle application des presses hydrauliques.

VIII® CLASSE. — MACHINES EN GENERAL.

MepaiLres. — A. Achard. Pour une ingénieuse application de Pem-
brayage électrigue au service des chemins de fer.

Bauchet-Verlinde et C*°. Pour une machine a régler les registres, de
dispositions ingénieuscs ct pratiques.

E. Bourdon. Manométre, barométre, pompe centrifuge, injecteur,
machine & vapeur : destination originale, bonne construction de tous
les appareils, suceés pratique des manométres et barométres.

J.-I. Cail et C'°. Machine & vapeur, chaadiére : bonne fabrication.

P.-C. Chenailler. Appareil & évaporer les liquides, & dlsqug creux
rotatif ; applications originales et utilité pratique.

Dehaynin, Dessin d’une machine & agglomérer les houilles menues,
originalité et succés de cette machine.

L.-J.-F. Desbordes. Pour manométres et barométres de bonne fabri-
cation, ayant obtenu un succés pratigue.

E.-J. Devinck. Machines ingénieuscs pour la fabrication du chocolat
et d’un emploi facile.

J.-F. Durenne. Hydratmo-purificateur destme & I'épuration des chau-
diéres, ayant obtenu un hon suceés pratique.

Farcot'et ses fils. Machine & vapeur, chaudiére d’une excellente con-
struction et donnant de bons résultats.

Fontaine et Brault. Turbines hydrauliques, bons résultats, bonne
exceution,
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* Fortin-Hermann fréres. Appareils de distribution d’eau bien exécutés
et donnant de bons résultats.

Giffard. Application de linjecteur i I'alimentation des chaudiéres a
vapeur.

A, Hédiard et P.-F. Joly. Chaudiére inexplosible & vapeur instan-
tanée, donnant de bons succés pratiques.

Laurens et Thomas. Dessins de chaudiére tubulaire & foyer amovible
avec appareils pour utiliser le gaz, donnant de bons résultats.

J. Lecointe. Régulateur hydraulique self-acting pour presse hydrau-
lique, d’une disposition & la fois neuve et pratique.

H. Lecouteux. Machine A vapeur, bien disposée et bien exécutée .

T. Lemielle. Ventilateur pour 'aérage des mines, appliqué avec suceés.

Lenoir et Cle. Moteur 4 air dilaté, d’une utilité pratique:

M.-A. Letestu. Pour Pexcellente construction et le bon usage des
pompes hydrauliques. .

F. Mozeline et C*. Dessins des machines 4 vapeur du yacht impérial
P Aigle (dessins par Armengaud ainé), excellence de Ia machine que les
dessins représentent.

F.-T. Moison. Dynamométre totalisateur d'un bon travail et d’unc
utilité pratique.

C. Neustads. Comme inventeur d’un sysiéme de grue, dont plusieurs
spécimens ont été exposés par d’autres constructeurs.

E. Nillus. Machine de marine horizontale & hélice, bonne construc-
tion, excellence de premier ordre dans I'étude des différents organes.

L.-A. Quillacq. Machine & vapeur 4 denx cylindres pour l'extraction
de la houille, d'une bonne construction et d’'un bon succés pratique.

Société nouvelle des forges et chantiers de la Méditerranée. Machine
marine, bonne exécution et bons résultats pratiques.

C. Touaillon. Modéles de moulins; succés des machines que ces
modéles représentent.

J. Zambaux. Chaudiére tubulaire verticale, succés pratique.

Mentions nonorasLes, — Albaret et C*. Locomobile a vapeur.,

L. Amenc. Appareil-graisscur self-acting (1).

Barbier et Daubrée. Locomobile & vapeur.

J.-C.-M. Béziot. Appareil pour soutirer les vins, -

Bollée et fils. Bélier hydrauligue.

Bréval. Locomobile & vapeur.

David fréres et C*°, Dynamométre pour mesurer la tension des fils
de chaines (2).

€. Dedicu. Manométres.

Desbordes et Rondault, Manométres.

{1) Nous déerivons cot appareil dans ce numéroe du Génie industriol.
(2) hid.
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Esprémesnil (comte d’). Dessin d’un systéme de transmission a grande
distance pour les besoins de I'agriculture.

C. Fauconnier. Grue roulante 4 vapeur.

F.-L. Fauconnier. Specimen de moulin-ramasseur pour broyer et
tamiser les substances séches.

H. Flaud. Injecteurs Giffard , et pompes sur le méme principe pour
élever I'cau.

Gargan et C'°, Dessins de machines 4 trois eylindres pour Pextraction
du gaz d’éclairage des cornues de distillation.

&. Hermann, Machine & broyer.

Hermann-Lachapelle et Glover. Petite machine & vapeur locomobile,

Hoél-Renier. Manomeétres.

M. Hubert. Deux paires de pompes doubles horizontales.

F. Légal. Modéle d’un appareil i cuire le sucre dans le vide.

Lethuillier- Pinel. Indicateur magnélique du niveau d’eau.

J.~N. Mauzaize. Appareil d’embrayage et de désembrayage.

Parent, Schaken, Caillet et C°. Grue.

L.-G. Perreaux. Soupapes 4 valvales de caoutchoue pour pompes.

A. Pougoult. Apparenl de purge de vapeur.

P. Renaud. Flotteur a sifflet pour chaudiéres 4 vapeur.

J.-J. Silbermann. Robinet dit & interversion pour pompe.

Varral, Elwell et Poulot. Machine & vapeur.

L. Vernay. Grue de pesage.

1X¢ CLASSE. — MACHINES ET INSTRUMENTS D’AGRICULTURE.

MépaLLes. — Albaret et €, Machine locomobilc 4 battre les grains.

Barbier et Daubrée. Machine & moissonner.

F. Bella. Charrues et autres appareils d’agriculture.

Chaubart. Vanne auto-régulatrice pour irrigation.

J. Cumming. Machine & battre, locomobile & vapeur.

Doyére et €. Modéle de silos souterrain pour les grains.

E. Ganneron. Machine i battre le blé.

D* Mazier. Moissonneuse.

Perier et Gendarme de Bevotte, ingénieur du canal d’irrigation de
‘Carpentras. Plan et exécution du canal de Carpemras.

J. Pinet jeune. Machine & battre locomobile, mandge.

C. Touaillon. Pour des appareils & étuver la farine.

Mewsrions nononanLes. — C. Aboilard. Projets de drainage.

J. Barbier. Plans des travaux faits & la ferme expérimentale de Vau-
jours, pour application des engrais liquides.

Clausel et C™. Fourches de bois, manches de pelles.

Couédic (comte du). Plans de drainage et d’irrigation.

E. Dorléans. Modéle de machine & fairve les paillassons.

H. Huart. Dessin d'un grenier conscrvateur.

J.-M. Huck, Appareil d’extraction de la fécule.

Jacquet-Robillard. Semoir mécanique.
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Lanet et fils. Foudres de chéne, ronds et ovales,
Lavoisy. Baratte mécanique.

M. Metz (de). Collection d’instruments d’agriculture.
O’Reilly et Dormois. Modéles de serres en fer.

L.-V. Parquin. Charrues.

E. Pavy. Modéle et dessins d’un grenier conservateur.
Perrigault. Appareil d’aération des meules.

Radidier et Simonel. Coupe-racines a tambour honzonlal
A. Vandercolme. Plans divers.

Vilcogq. Machine & vanner.

DE L'EMPLOI DANS LES MAGNANERIES

DES BOIS DE PIN SYLVESTRE ET DE HETRE INJECTES
AU SULFATE DE CUIVRE

COMME PRESERVATIF DES MALADIES CONTAGIEUSES DES VERS A SOIE
Par M. BROUZET

M. Brouzet, propriétaire de magnaneries dans les Cévennes, a porté
a la connaissance de I'Académie des sciences, qu'ayant vu périr dans
la période de 1853 & 1858 toutes ses récolles de vers a soie, il a cru
devoir remplacer tout le matériel de ses magnaneries, en employant,
pour I'étayage des planches de pin sylvestre récemment sciées. Sa ré-
colte de vers a soie a assez bien réussi; cependant, il était facile de se
convaincre que les diverses maladies dont les vers a soie sont atteints,
telles que la muscadine, la grébrine, etc., étaicnt encore en germe.

Chargé en 1860 d’'une fourniture de poteaux télégraphiques pour
I'tat, 'auteur a mis en pratique le procédé du docteur Boucherie,
pour Tinjection de ces bois. Il a employé cette année des planches
provenant d’arbres injectés au sulfate de cuivre pour la construction
des établissements ; les vers & soie qui ont accomplileurs diverses mues
sur ces planches, non-seulement ont parfaltement réussi, mais aucun
wa &té trouvé atteint des diverses maladies qul les font périr, tandis
que les vers & soie provenant de la méme graine, dans le méme local,
mais ¢élevés sur des planches non injectées au sulfate de cuivre, ont é1¢
alteints de muscadine, de grébrine, et n’ont pas donné des résultats
aussi satisfaisants que les premiers.

Ces faits hien constatés, et que 'auteur se borne & signaler pour le
moment, lui ont paru avoir une certaine importance. Le bois injecté
aurait-il quelques propriétés antiseptiques? L’auteur se serait abstenu
d’en parler, avant de publier son travail ; mais ayant fait part de ses
observations 4 un grand nombre de sériciculteurs, il a cru devoir les
faire connaitre, afin que d’autres ne se les atiribuassent pas.
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DYNAMOMETRE SERVANT A MESURER LA FORCE DE RESISTANCE
DES FILS POUR CHAINE

Pap M, Mauwrice DAVID, 4 Saint—Quentin

(Systéme breveté)

L'instrument que M. David a imaginé pour mesurer la force de ré-
sistance des fils pour chaine, est d’une construction simple et d’une
manccuvre facile ; il se compose, comme on peut s’en rendre compte &
I'examen de la figure ci-dessus, d'une tablette en bois encadrée, que
Fon accroche comme un tableau, au moyen de deux crochets contre
le mur.

Sur cette tablette est fixé un petit support & étrier @, destiné i re—~
cevoir le pivot e du levier & fourche, muni d'une broche qui recoit la
bobine, garnie du fil & essayer.

Ce levier est terminé par un petit contre-poids p et est garni d’'un
cliquet & ressort ¢, qui s'engage dans la denture ménagée a la circon-
férence extérieure d’un secteur fixé & la tablette.
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Le fusean de la bobine & essayer est placé sur la broche mobile,
faisant partie du levier & contre—poids ; laquelle broche porte un carré
pour éviter que la bobine ne tourne sur elle-méme,

Avant de placer cette bobine, on déroule une petite longueur de fil ;
le levier étant dans la position verticale et la bobine engagée sur le carré
de la broche, on saisit 'extrémité de ce fil entre le pouce et I'index et
on tire vers le bas, il en résulte que, comme la bobine ne peut tourner,
le levier est obligé de se mouvoir sur son centre e, et de s’incliner alors,
en parcourant successivement les premiéres divisions du secteur, jusqu’a
ce que le fil, ne pouvant plus vaincre la résistance du contre-poids placé
a4 Pextrémité du levier, se casse, Le levier reste dans cette position,
arrété qu'il est par le cliquet a ressort ¢, qui le maintient dans la den-
ture dusecteur. En examinant les divisions du secteur, onserend compte
de 'effort évalué en grammes quil a fallu exercer pour rompre le fil.

Cet instrament présente le grand avantage de ne pas obliger I'opé-
rateur & attacher le fil pour I'essayer. Il suffit, comme on a vu, de fixer
le fuseau sur la broche de 'instrament et de développer une certaine
longueur de fil, qu’on tire ensuite verticalement pour le rompre. L’ai-
guille s’arrétant au moment de la rupture, indique la force du fil.

11 est surtout applicable aux chaines colon simples ou retors et aux
chaines laine filée ou cardée.

11 pérmet, par la facilité avec laquelle on le manie, de faire rapide—~
ment un grand nombre d'essais, et indique non-seulement la force
moyenne du fil, mais surtout son degré de régularité,

Pour faire des essais comparatifs convenables, il faut toujours opérer
sur la méme longueur de fil.

Une bonne chaine, coton simple, filée au Mull-Jenny et essayée sur
une longueur de 30 centimétres qu'on obtient en saisissant le fil au
bas du tableau, ne doit rompre

Pour le n° 20 que Sous une traction de 220 & 300 gr.

» U » 220 & 250
» 30 » 140~ 170
» 40 » 120 4 140
» 50 » 105 a 135
» 60 » 93 4 110
» 70 » 754 95
» 75 » 704 80

Pour les autres espéces de fils, quelques essais suivis suffiront pour
apprendre & quel poids ils doivent résister pour étre de bonne qualité.
Des moyennes satisfaisantes peuvent éire données par des fils trés—
irréguliers ; il faut tenir compte, dans I'appréciation de leur qualité, de
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la fréquence des ruptures au-dessous de la force moyenne ; ainsi, pour
les chaines coton simples, de celles qui ont lieu
Au-dessous de 80 grammes pour le n® 40
» 70 » 50, ete.
]

RENSEIGNEMENTS STATISTIOUES
SUR LA CULTURE ET LA CONSOMMATION DU TABAC EN FRANCE EN 1861

Le Moniteur universel fait connaitre que la culture du tabac en
France s'étend aujourd’hui & quinze départements, sans compter I'Al-
gérie, lesquels ensemencent 13,000 hectares, appartenant & 37,000
planteurs. Nos produits ont, sur ceux qui nous proviennent de I'é—
tranger, plusieurs avantages, dont les principaux consistent & ne ren-
fermer qu'une trés-faible quantité de nicotine et a étre d’une combus-
tion plus facile et plus agréable.

D’aprés les derniers relevés, les 352 entrepoits, les 32 magasins et
les 14 manufactures de la régie, ont recueilli, en 1861, 42,000,000
de kilogrammes de tabac, dont 26,336,000 kilogr. de feuilles indi-
génes, ayant couté environ 50 millions de francs. En ajoutant les frais
de fabrication et ceux de transport, on arrive 4 une dépense totale de
65 millions. En rapprochant ce chiffre de celui du prix de vente, qui
a éte de 179,115,000 fr., on voit qu'il reste un hénéfice net de
114,115,000 fr. ’

Les manufactures, magasins, ete., ont employé plus de 20,000 ou-
vriers, dont les salaires sont estimés & 10 millions de francs.

Parmi les améliorations introduites, il faut meniionner la manufac-
ture de Berey, ol 'on fabrique des cigares de 15 centimes, ce qui per-
met de retenir le prix de la main—d’ceuvre que I'on portait & I'étranger.

La vente est opérée par 36,163 débitants qui, d'aprés les comptes
de 1859, ont fait un hénéfice de 20,620,000 fr., soit pour chacun d’eux
environ 570 fr.

La consommation a été en moyenne par Léte de 788 grammes. Les
départements ot elle est la plus considérable sont le Nord, le Pas-de-
Calais ou elle dépasse 2 kilogr. par téte; la Seine, les Bouches-du-
Rhéne ou elle atteint de 1,600 & 1,800 grammes.

Les départements ol elle est la plus faible, sont le Tarn, la Cha-
rente, les Deux-Sevres, le Puy-de-Dome ot elle n'est en moyenne
que de 300 grammes.

En 1861, il a &té vendu 16,490,000 kilogr. de tabac & fumer,
8,024,000 kiloge. de tabac a priser, 30,500,000 cigaves fins, 25,750,000
cigares & 10 centimes, et 750,000,000 de cigares & 5 centimes.
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GODET GRAISSEUR AUTOMATIQUER

Par M, Léon AMENC, fabricant & Clermont-Ferrand

Les systémes de graissage employés jusqu’d ce jour pour lubrifier
les frottements des machines, transmission de mouvements et essieux,
laissent encore heaucoup & désirer.

Les uns, ce sont les plus anciens, ne graissent qde d’une maniére
intermittente. Une fois ou deux par jour, on verse de I'huile sur les
parties frottantes, et on s’en tient la ; si I'ouvrier a mis trop d’huile,
c¢'est une perte séche; 8'il n’en a pas mis assez, les surfaces frottantes
ne sont pas lubrifiées et courent le risque de gripper. Cet inconvé-
nient existe méme, quelle que soil la quantité d’huile qu’on a versée,
si par une cause ou une autre 'huile a disparu promptement. Un autre
systéme, qui s’applique de diverses manicres plus ou moins ingé-
nieuses, consiste a faire remonter I'huile’ qui a déja servi, de facon
que les surfaces frottantes soient conslamment arrosées par une grande
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quantité d’huile (1). En théorie, ce systéme parait satisfaisant ; mais
en pratique, I'on ne tarde pas a s'apercevoir que I'huile, en passant sur
les frottements, s’altére promptement, et que, remontée dans le réser-
voir supérieur, elle altére la qualité de I'huile qui s’y trouve ; de sorte
qu’un graissage parfait d’abord ne tarde pas & devenir insuffisant, puis
trés—mauvais, par la détérioration qu'éprouve Ihuile. Aussi est-il
reconnu qu'un bon graissage ne peut étre fait qu'avec I'huile qui con-
serve les qualités de 'huile neuve.

11 se fait aussi des graissages au moyen de gralsses plus ou moins
compacles, et qui offrent 'avantage de ne pas graisser pendant les
chomages ; mais cet avantage est grandement atténué par les incon—
vénients que présenic ce gemre de graissage pendant la marche. Il
faut, pour que la graisse puisse couler pour remplir ses fonctions, que
la temperature des parties froltantes s’éléve au degré de fusibilité de
la graisse, qui est au moins de trente-cing degrés centigrades au-dessus
de zéro. 1l y a donc un travail perdu pour arriver  cette température,
par [a perte de force et I'usure des métaux.

Aussi, le graissage & T'huile est-il bien préférable, a condition de
graisser avec de I'huile renouvelée goutte & goutte, et cessant de coun-
ler avee la cessation de travail. C'est pour arriver & la solution de ce
double probléme que M. Amenc a construit le godet graisseur automa-
tique que représente la vue perspective, parlie vue en coupe, placée en
téte de la page précédente.

Cet appareil se compose d’'une boite cylindrique de onze centimétres
de haut, au milieu de laquelle s'¢léve un tube E destiné & conduire
I'huile sur les surfaces & lubrifier. A gauche est un corps de pompe
foulante A, garni d’un clapet sphérique, et d’un piston conique en
cuir, une tige relie ce piston & un levier ¢ implanté dans un axe qui
recoit le mouvement d’une tige au moyen d’un toc. Celte tige porte
sur I'arbre que le godet est chargé de graisser. Sur cet arbre est
placée une camme c, qui & chaque tour souléve le levier et lui fait
parcourir un chemin égal au sien. Il résulte de ces dispositions, qu'a
chaque tour, un coup de pompe est donné et une quantité d’huile
¢levée. Cette huile retourne dans la boite ou tube horizontal en pas—
sant dans le déversoir percé en dessous, dans son passage au-dessus
du tube E, d'un trou qui se ferme et s’ouvre de la quantité voulue au
moyen d'une broche comque v, taraudée dans sa partie eylindrique
supérieure.

L’huile, en passant au-dessus de cet onﬁce inférieur du déversoir,

(1) Voir, pour ees différents systémes, les articles spéciaux que nous avons donnés dans les
vol. XI et XUI de la Publication industrielle.
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tombe : goutte & goutte plus ou moins vite, suivant que la tige v est
plus ou moins enfoncée dans son orifice, et de 1, par le mbe E ar—
rive sur I'arbre pour le lubrifier.

excedanf. d’huile retourne, comme il a été dit, dans le godet, pour
de nouveau étre remontée par la pompe et passer dans le déversoir.
Leffet n’a lieu que quand les machines sont en marche ; a I'état de
repos, il n’y a pas d'élévation d’huile, et, par conséquent, pas de grais..
sage de fait.

L’installation de ces godels sur les paliers ou les coussinets est trés-
simple. L'on place le godet sur le palier, en faisant enteer dans le trou
de graissage du p'alier le bout du tube E qui fait saillie en dehors ;
I'on desserre la vis du toc, de maniére A ce que son levier porte sur
Farbre quil s’agit de graisser, et, Ia tige du piston étant enfoneée en- .
tidrement dans le corps de pompe, I'on serre alors fortement la vis de
pression du toc, de maniére & ce que le levier, étant soulevé par la
camme ¢, puisse meltre la pompe en mouvement. La camme est un
pelit morceau de bois de trois centimétres de haut, six centimétres de
long et un centimétre d’épaisseur. Elle est placée de champ sur I'arbre,
et fixée au moyen d’un collier en fer feuillard, dont les deux bouts
sont relevés et (raversés par un boulon qui les relie ensemble et avee
la camme en bois. Si celle-ci est trop haute, on peut la diminuer et ne
lui faisser-que la hauteur que I'on veut. Sur les arbres marchant avec
une vitesse de soixante & quatre vingts tours & la minute, il faut trois
centimétres de levée ; jusqu’a cent cinquante tours, quinze mill.; au-
dessus, il ne faut que huit ou dix mill,, et a cinq ou six cents tours,
quelques millimétres suffisent. Une pitce en équerre passe dans le
trou:du tenon et va sappuyer sur la face du coussinet pour empécher
le godet de tourner sous 1'action du mouvement produit par la camme.

Ce godet n'est sujet & aucun dérangement, fonctionne trés—long—
temps sans aucune espéce de soins et de réparations. Il donne d’aprés
T'auteur trente pour cent au moins d’économie en employant de bonne
huile. Il permet également (et c’est en cela que résulte la plus grande
économie) de graisser d’aprés le travail produit sur éhaque coussinet.
Un gramme d’huile renferme 630 kilogrammétres de travail ; par con-
séquent, une goulte d’huile, qui pése deux centigrammes, représente
le cinquantiéme de ce travail, soit 12 kilogrammétres 6 dixiémes.
D’aprés ces données, il est facile, sachant le travail & accomplir,
de déterminer la quantité d’huile & employer. Pour plus de facilité, on
donne ici une table des quantités en grammes et en goutles de huile

- i employer, depuis un cheval-vapeur j Jusqu A dix chevaux. .
XXIV. 6
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TABLEAU des quantités d’huile ¢ employer pour graisser dans
un coussinet, palier, tourtllon , etc., un travail de un cheval-
vapeur (75 kilogrammeétres) jusqu'a 10 chevaux —~vapeur.

QUANTITE D’HUILE QUANTITE D’HUILE TEMPS
CHEVAUX. en grammes en gouttes a Jaisser écouler
pour douze heures. par minutes, entre chaque goutte.

Gouttes. Minutes. Secondes,
R i Bgram. Qdénig. O i /5 3 »
2 10 4 0 253 1 30
3 13 6 1 » 1 »
A 20 8 1 13 0 43
B 26 » 1 23 0 36
6 31 2 2 » 0 30
7 36 & 2 13 0 2
8 M6 2 93 0 23
9 46 8 3 » 0 20
10 52 » 3 15 0 18

M. Amene fait observer que toutes les huiles ne donnent pas le
méme résultat. Les essais qui ont eu lieu pour dresser ce tableau, ont
6té faits avec des huiles animales de sa fabrication. L'on arrétait Fap-
pareil d'essai aussitot que le frottement augmentait ; et, aprés I'essai,
les surfaces restaient onctueuses. En pratique, pour les forces au~
dessus de cinq 4 six chevaux, I'on reste au-dessous des quantités four-
nies par le tableau.
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ELEMENTS, PILE BT BATTERIE ELECTRIQUE

Par M. A. GERARD, horloger-mécanicien A Liége
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Parmi les instruments d’horlogerie envoyés & 'Exposition de Londres
par M. Gérard de Liége, deux appareils sont sartout remarquables :

1° Son systéme de moteur électrique, dont nous avons donné le
dessin et la description dans le numéro de juin 1860 ;

2° Une nouvelle pile ¢ gaz, pour laquelle il sest fait breveter.

Avant de décrire les particularités distinctives et réellement inter—
ressantes de cette pile, rappelons en quelques mols le principe physique
de toute pile ¢lectrique. ' '

En physique, on donne le nom d’¢lément, aux couples de zinc et de
cuivre, dont on se sert pour conslruire les piles voltaiques. (De méme
si le cuivre est remplacé par du charbon.) On nomme pile, la réunion
de quelques éléments, et batterie un assemblage de plusieurs piles.
L’¢lément est donc I'unité ui renferme tous les organes nécessaires &
la construction des piles voltaiques et des balteries électriques.

Tous les corps, dans la nature, qui subissent une transformation
quelconque, participent & la eréation de I'électricité. On peut en cher-
cher la source dans les réactions physiques, chimiques et mécaniques,
soit méme par des frictions, des capillarités ou des endosmoses ; mais la
source la plus énergique est celle qwon obtient par I'oxydation des
métaux.
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M. Gérard n’ignore, ni que des milliers de moyens sont employés,
ni que bon nombre de ces moyens donnent des dégagements d'électrir
cité pouvant suffire & tous les besoins; ni la suprématie par priorité
de I'élément de Grove, de Daniel, de Bunsen et dauires, s’élant, au
contraire, inspiré de leurs travaux. Ce qu'il a cherché, c’est moins de
s'écarter de leurs moyens que de trouver un ¢lément d'un usage plus
commode, moins dispendieux et pouvant étre laissé dans les apparte~
ments sans danger d’insalubrité, et devant ainsi mieux servir aux re-
cherches des savants et aux opérations médico-chirurgicales.

Voici la combinaison de I'élément que M. Gérard & imaginé et au-
quel il donne le nom générique de.pile d gaz.

DESCRIPTION.

[’élément peut étre disposé de diverses maniéres; nous donnons,
comme exemple, celui représenlé en section sur la fig. placée en téle
de cet article, Celui-ci se compose d’un flacon en verre A, d’un tube
dit cloche B également en verre, hermétiquement fermé d’en haut par
un robinet en métal, auquel est appendu un petit biton de fil de zinc
amalgamé D, servant d’électrode négatif; un charbon E, dans le flacon,
en dehors de la cloche, sert d’électrode positif. L’acide sulfurigue
¢tendu d’eau est le liquide 2 la fois: excitateur et conducteur.

Usage. — En ouvrant le robinet pour laisser ‘échapper 1'air, on
permet Fintroduction dans la cloche du liquide excitateur. En refer—
mant le robinet, on verra bientot la cloche se remplir de gaz hydro-
géne, lequel, refoulant 1'eau, mettra le zinc & sec. Si on a eu l'intention
de recueilliv I'électricité créée par cette action d’oxydation, on a di la
diriger, soit vers un multiplicateur (électro-aimant), ou interrupteur,
ou condensateur, soit vers tout aulre appareil mis en usage par la
science et la pratique pour en obtenir des effets physiologiques, phy-
siques ou mécaniques, momentanés ou continus,

On a pu ainsi & volonté ouvrir et fermer alternativement le robinet
ou méme le laisser ouvert, mais en subordonnant toujours I'action
d’oxydation a I'emploi que I'on veut faire du fluide électrique. Car on
comprend, que si on laissait le robinet ouvert sans employer I'¢lectri-
cité, on dépenserait en pure perte son acide et son zinc, sauf dans le
cas d'inflammation du gaz, qui peut étre ulilisé comme source de cha-
leur, ou bien, & I'aide d’une petite méche en platine, comme briquet
A prendre du feu.

Cét élément convient surtout pour les applications- & la thérapeu-
tique, pour mettre en mouvement les sonnettes électriques d’apparte-
ment, et offre un usage facile aux gens du monde qui s’occupent de
galvanoplastie, de dorure ou d’argenture, ou qui voudraient faire jouer
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qn télégraphe pour leur usage particulier. Il conviendrait enfin pour
les expériences, par lesquelles on inilie la jeunesse aux phénoménes
si intéressants de I'électricité.

Nota. — On pourra aussi employer des liquides saturég d'oxydes
métalliques, tels sont les dispositions de I'élément petit module, L'élé-
ment grand module en différe peu, et se compose d'un gobelet en
cristal d'une confenance de quatre litres; d’'une cloche tubulée. en
cristal de méme contenance et fermce par un robinet en cuivre, auquel
est appendue A vis une plaque en zine amalgamé ou non, remplissant
tout I'espace diamétral de la cloche et représentant, comme dans I'é-
lément petit module, I'électrode négatif, tandis qu’un charbon en rap-
port avec la grandeur de I'élément, représente I'électrode positif. Le
liquide excitateur est encore I'acide vitriolique étendu d’eau, mais

~dans des proportions que les besoins déterminent. :

Pour I'usage, on procéde comme il a été dit.

Le modéle exposé & Londres, étant composé de quatre éléments
réunis dans un coflre en chéne, constitue une pile d’une certaine puis-
sance. Cette pile est destinée aux personnes initiées a la science et &
la pratique, parce qu’elle nécessite des précautions. Comme toutes les
batteries, elle est suseeptible d’étre reliée en puissance ou en tension
el posséde, en outre, une bobine d'induction et des condensateurs d'une
nouvelle forme décrits plus loin.

Gette pile, ainsi construite, produit des effets physiologiques, phy-
siques et chimiques. Lorsqu’on touche avec les doigts mouillés les
conducteurs qui communiquent avec les deux péles, on regoit une se—
cousse dont I'énergie dépend de la quantité de surface du zine immer-
gée, multipliée par la quantité d’acide.

Le courant qui traverse un conducteur métallique, en éléve la tem-
pérature au point d'en délerminer l'incandescence ; les courants de la
pile & gaz détruisent un grand nombre de combinaisons chimiques,
dont les composants sont alors transportés aux deux poles de la pile.
Pour en augmenter les effels, on fait passer les courants, soit par la
bobine d'induction, soit dans les condensaleurs composés ainsi :

Une feuille d’¢tain de deux métres environ et une fenille de pa-
pier fort vernissé sur ses deux faces, sont enroulées sur un
tube en ferblanc, dans lequel on introduit une tige en fil de cuivre
rouge. Cetle tige sert a pincer, en les fixant dans I'intérieur du tube,
lequel est fendu longitudinalement, les deux feuilles d'étain et de papier
qu'on enroule ensuite, de maniére & ce que la feuille d’étain sapplique
immeédiatement sur le ferblanc. La bande de papier dépassant la bande
d’étain, on finit le rouleau en la fixant avec un peu de vernis, de ma—
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niére 4 faire une cartouche bien serrée ; on y met ensuite une brasse-
licre qui devra représenter I'éclectrode -f-, tandis que la tige centrale
de cuivre rouge représente I'électrode —.

La pile & gaz, ainsi agencée, répond, comme on le voit, i presque
toutes les applications du galvanisme. De plus, elle offre des avantages
de propreté et d’économie (rés-appréciables, et crée une source de
chaleur, qui sera pour la science et pour la chimie en particulier,
un heureux auxiliaire; les quatre cloches réunies pouvant donner
seize litres de gaz hydrogéne en 10 minutes. Si dans ce cas, I'élec~
tricité devait rester sans emploi, on utilisirait le courant pour dé-
composer de I'eau, en faisant arriver les deux électrodes de la pile
sous une cloche i ce destinée. Les gaz étant alors composés d’hydro-
géne, I'appareil remplacera la lampe d'émailleur, chez les orfévres,
émailleurs, bijoutiers, joailliers et essayeurs de monnaie. On trans—
formera a volonté cette flamme incolore en flamme éclairante, en in-
terposant du naphte dans son passage, ou en entourant Porifice de
sortie d'un grillage en filigrane de platine. ‘

En résumé, la pile & gaz de M. A. Gérard différe des autres piles :

1° En ¢e qu'elle n’exhale aucune odeur;

2° Fn ce qu'il est loisible de suspendre I'action d’oxydation et, par
suite, la dépense ;

3° En ce qu'elle peut, & volonté, étre transformée en lampe d'é-
mailleur ou en lampe d’éelairage, et surtout 4 desservir une machine a
expansion de gaz, a laquelle elle fournira, outre le gaz, I'étincelle né-
cessaire a l'inflammalion ;

4 De ce que, dans les établissements de galvanisme, la production
du gaz viendra en déduction dans fa dépense.
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NOUVEAU MODE DE TRANSMISSION

DESTINE A FAIRE DISPARAITRE LES IRREGULARITES DU MOUVEMENT
OBTENU PAR L’INTERMEDIAIRE DU JOINT DE CARDAN

Par M. NORMAND, mécanicien 4 Paris

M. Normand, bien connu par lés nombreuses presses typographi-
ques qui sont sorties de ses ateliers, a envoyé & I'Exposition de Londres
un organe de transmission qu'tl applique aux presses doubles et qui
nous parait présenter un grand intérét. Ce nouveau mode de transmis-
sion ayant fait le sujet d'un rapport 4 la Société d’Encouragement par
M. Tresca, nous allons suivre le savaut rapporteur, en entrant avec
lui dans les détails qui permettent d’apprécier Iapplication de cet
organe aux presses typographiques.

Les presses simples ou en blane, a un seul cylindre de pression,
n’impriment la feuille que d'un seul eoté, et par cela méme leur ti-
rage, plus parfait, revient & un prix que les impressions soignées peu-
vent seules supporter.

Les presses doubles, ou a retiration, 1mpr1ment successivement la
feuille sur les deux faces, dans des conditions d'¢économie beaucoup
plus satisfaisantes; mais la perfection du tirage laisse encore a désirer,
soit parce que les deux empreintes se succédent trop rapidement, soit
parce que les conditions de marche ne sont pas assez précises.

Pour obvier en partie aux inconvénients résultant de la viscosité de
I'encre, lors de I'impression en retiration, on fait ordinairement passer
des feuilles de décharge qui, tout en constituant un déchet improduc—
tif, sont loin d'équivaloir & I'excés de dépenses qu'entraine le tirage
sur les presses en blanc. On arrive, par ce moyen, & des impressions
un peu plus soignées, mais les imperfections mémes de la machine n’en
exercent pas moins une influence sur la nettelé des caractéres.

Cette imperfection provient surtout de ce que le marbre qui porte
la composition ne se meut pas absolument de quantités égales 4 celles
dont se meuvent les circonférences des cylindres, ou que lout au moins
cette égalité ne peut éire obtenue quapproximativement et par une
sorte de contrariété entre ces deux parties de la machine, qui com-
prennent entre elles la feuille & imprimer.

En général, les deux cylindres de pression recoivent leur mouve-
ment d’un arbre inférieur, au moyen de deux pignons intermédiaires,



80 LE GENIE INDUSTRIEL.

agissant sur le pignon moteur du premier cylindre, et celui-ci agit sur
le pignon du second cylindre de pression, qui sert habituellement i
la retiration ; tous les plgﬂODS étant égaux entre eux, il suffit de don-
ner 4 leurs dentures la précision des engrenages ordinaires pour faire
que les deux cylindres de pression se meuvent en parfaite concordance
entre eux et avec 'arbre premier moteur.

La transmission du mouvement de cet arbre au marbre de la ma—
chine est moins réguliére et plus compliquée ; elle s’obtient au moyen
d’un pignon qui fait mouvoir une erémaillére placée, autant que. pos—
sible, au milien de la machine. Cette transmission ne présenterait
aucune difficulté si la crémaillére ne devait se mouvoir que dans un
seul sens; mais il est nécessaire que le marbre revienne réguliérement
sur Ini-méme aprés le premier parcours, sans que l'arbre moteur
cesse de tourner dans le méme sens ; cette condition est indispensable
toutes lés fois que la marche doit étre un peu raplde, etony satisfait
en permettant, par une articulation, au pignon qui doit agir sur la
crémaillere, d’étre tantét au-dessus, tantot au-dessous de celle-ci,
sans cesser d'élre en prise avec elle. Cette articulation, étant con-
stamment entrainée dans le mouvement de rotation de larbre, ne peut
étre établie qu'au moyen d'un joint de Cardan, et les deux passages,
de bas en haut ou de haut en bas, sont effectués, pour I'axe du pignon,
dans deux guides circulaires ou croissants placés, comme la crémail-
lere elle-méme, sur le chissis mobile. (Traité de cinématique de
M. Laboulaye.)

Lirrégularité qui se produit inévitablement, lors du passage dans
ces croissants, est sans aucune importance, I'impression ne se faisant
jamais que dans les points du parcours ol le marbre est en vitesse,
dans un sens ou dans I'autre.

Cest seulement alors que I'uniformité du mouvement de translation
est absolument indispensable ; si le cylindre développe sur le marbre
plus de chemin que le marbre {ui-méme n'en fait, le papier sera dé-
chiré, ou tout au moins I'impression sera déformée par le frotiement
et perdra toute sa pureté. Dans le cas contraire, le papier pourra se
replier lui-méme en donnant lieu, quant a I'impression, & des défauts
analogues. Ces deux effels se produisent nécessairement par l'inter—
médiaire du joint de Cardan, car on sait alors que I'uniformité de
mouvement de I'arbre moteur se traduit par un mouvement trés-peu
régulier de 'arbre, qui fait avee lui un certain angle, ct que si 'on
désigne par o ct o' les angles dont les deux arbres ont tourné simul-
tanément, ct par I le supplément de angle des deux axes, on a la
relation trigonométrique.

tang. « = tang. o' cos I,
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et cette relation ne peut conduire & une valeur de o' égale & celle de w
quautant que tang. o serait nulle ou infinie, ce qui montre que les
choses se replacent dans les mémes conditions que si le mouvement
élait uniforme pour les deux axes, en quatre positions différentes &
chaque tour et de 90 en 90°,

Pour toute autre position, I'arbre conduit est en retard ou en avan-
ce sur I'arbre moteur, et, par conséquent aussi, la crémaillére, si le
pignon, qui est animé de ce mouvement irrégulier, conserve en lous
ses points un rayon constant.

Si; au contraire, on donnait & ce pignon un rayon variable et con—
venablement proportionné, il est.facile de voir que on pourrait encore
entrainer la crémaillére avec une vitesse uniforme ; il suffirait, pour
cela, de faire varier ce rayon en raison inverse de la vitesse angulaire
du pignon, dans chacune de ses positions successives. C'est 1a pré-
cistment la solution tout: géométrique a laquelle M. Normand a été
conduit par I'observation, et son piguon ovale est tellement combiné
avec la crémaillére, que la régularité du transport de celle-ci est, pour
ainsi dire, absolue.

Afin de maintenir, avec sa valeur coustante, I'angle des deux axes
réunis par P'articulation, malgré les variations des rayons qui agissent
successivement sur la crémaillére, M. Normand a raccourei les dents
de celle-ci de toute la longueur dont le rayon moteur augmente et
inversement. L’ensemble de la denture de la crémaillére forme ainsi
une ligne ondulée, présentant, 4 la partie supéricure comme i la par-
tie inférieure, deux dos et deux ventres, correspondant respective-
ment aux ralentissements et aux accélérations de I'arbre du pignon
ovale. Le marbre, qui est solidaire avec la crémaillére, pourra, dés-
lors, se déplacer, dans toutes ses positions, de quantités précisément
égales aux arcs développés par chaque point de la circonférence des
cylindres ; le papier sera comprimé entre eux réguliérement, sans
étre ni élendu, ni plissé ; I'impression se fera bien exactement sur le
papier ainsi maintenu, et aucune cause ne tendra a élargir ou & dé-
former les traits, limilés exactement a I'empreinte’ de I'encre dépo-
sée sur les caractéres.

Dans les presses ordinaires 4 retiration, les inconvénients que nous
avons signalés atteindraient facilement une amplitade de 2 et de 5
millimétres, sil’on n’employait eertains artifices pour déterminer la pro-
portionnalité des deux mouvements, pendant toute la période du pas—
sage de laforme sous les cylindres, au moins d’'une maniére approchée.

On a cherché & faire mouvoir les cylindres par le marbre lui-méme ;
mais cetle solidarité¢ produit de graves in¢onvénients, et 'on n'obtient,
en pratique, un résultat acceptable qu’en déterminant une solidarité
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moins absolue au moyen d’une bande de cuir ou de sangle, appelée
support, qui, serrée entre le marbre et le bord des cylindres, déter—
mine entre eux une certaine sohdamte, et force & peu prés ces deux
organes & marcher d’accord. ,

L'addition de ces supports peut bien diminuer les effets de la dis-
cordance entre les deux mouvements ; mais, puisqu'ils :sont I'un et
'autre déterminés par des organes rigides, 'amélioration dont nous
parlons ne peut étre obtenue qu’en faisant violence & I'un des arbres
intermédiaires qui est soumis chaque fois & une torsion peu considé-
rable, il est'vrai, mais répétée & chaque passage d’une nouvelle feuille.

M. Normand nous a fait voir les effets de cette torsion : elle est
telle, que les pignons intermédiaires, qui se mettent librement en
place lorsque le marbre est dans sa position normale, ne pourraient
élre enleves sans d’énormes difficultés lorsque le marbre occupe une
position différente, et particulierement celle qui correspond a un
huitiéme de révolution des pignons ; dans cette position, pour laquelle
la discordance est la plus grande, I'arbe du joint de Cardan et celui
du premier cylindre forment ressort, et appliquent avec un effort pres-
que insurmontable les deux dentures 'une sur I'autre. On comprend
combien cet effet doit aider 4 la destruction des engrenages et & I'u-
sure des différentes piéces de la machine.

C'est sans doute & cette méme discordance entre les deux mouve-
menls qu'il faut également auribuer le déplacement, sur les blanchets,
des hausses employées sur certains points pour faire ressortir le tirage
il faut, avec les machines A reliration, corriger souvent la mise en
train pour obvier aux mouvements de ce déplacement.

1 ne peut étre question, dans ce rapport, d’examiner, au point de
vue théorique, toutes les conditions géométriques de la modification
de M. Normand ; disons seulement que, pour I'angle I=15*, la relation

tang o' == tang  cos |

donne, pour » = 45°, o' == arc tang cos | = 44°.

Il 'y a done, lorsque P'arbre moteur a tourné d'un huitiéme de révo-
lution, une différence de 1° environ entre le pignon de la crémaillére
et celui des cylindres. Si le rayon des uns et des autres est seulement

de 0™,10, cette différence équivaut a ?(ﬁi = 07,0017 oun prés de 2

millimétres; cette différence est trés-importante a corriger, et les
modeéles mis sous les yeux de la Société démontrent qu'elle Test

absolument, par la substitution du pignon ovale de M. Normand au
pignon circulaire habituel.
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Dans le modéle qu'il a préparé pour FPExposition de Londres,
M. Normand a reproduit, bien qu'avec des dimensions réduites, tous
les organes de la double transmission ordinaire, savoir :

1° En ce qui concerne le mouvement des cylindres, 'arbre moteur
principal muni d’un pignon circulaire, un pignon de méme diamétre
calé sur un arbre intermédiaire, un troisiéme pignon également de
méme diamétre monté sur larbre du premier cylindre de pression,
enfin un quatriéme pignon sur arbre du deuxiéme cylindre.

2° Quant au déplacement du marbre, I'arbre moteur principal est
prolonﬂé, au moyen d'un joint de Cardan, par un arbre terminé par
un pignon, qui est circulaire sur une moitié de la circonférence, et
(qui est ovale sur I'autre moitié. :

Ce pignon entraine la crémaillére du marbre dans son mouvement
longitudinal, en passant allernativement au-dessus et au-dessous de
celte crémaillére.

Au moyen de deux compositions différentes disposées sur le marbre
¢t de maniére a correspondre, pour une partie de la composition, & la
denture circulaire du pignon, pour I'autre partie & la denture ovale,
on reconnait facilement que la pureté du tirage, dans cette seconde
impression, est de beaucoup préférable & celle qui correspond & la
denture circulaire.

Au moyen d’une division en vingt-quatre angles égaux sur le pre-
mier cylindre, et d'une division correspondante, graduée en parties
¢gales sur la table, on reconnait parfaitement la concordance la plus
satisfaisante entre les déplacements qui correspondent & la denture
ovale, tandis qu'une discordance d’'un millimétre et demi environ se
fait voir entre les deux divisions dans la partie qui correspond  la
denture circulaire.

M. Normand a eu 'heureuse idée de faire saisir le poiut de départ .-
de celte discordance au moyen de deux limbes gradués, respective-
ment solidaires avec les deux parties de I'arbre moteur, avant et aprés
son interruption’ par le joint de Cardan. Un double repére étant en
concordance, au départ, avec une des divisions de chacun des lim—
bes, on voit la difference apparaitre pour chaque rotation de 15° ; elle
est sensiblement au maximum pour 43°, et alors de 3 millimétres
environ, le rayon des limbes étant double de celui des cylindres et des
pignons,

En tournant encore de 45°, on revient 4 une concordance compléte,
et il en serait de méme pour chaque déplacement de 45°, si le pignon
ovale ne venait corriger cette influence, quant a ses effets sur le mou-
vement de transport de la table.

En imprimant, avec son modele , particuliérement des caractéres
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maigres, on peut facilement comparer la pureté de I'impression dans
le tirage qui correspond au pignon ovale a l'irrégularité de celle qui
correspond au pignon circulaire.

Pour mettre également hors de doute la torsion de I'arbre du pre-
mier cylindre, M. Normand, dans son modéle, a ecoupé cet arbre sur
une partie de sa longueur, et I'a remplacé, dans cet intervalle, par
une portion d’arbre plus faible, dont la torsion est ainsi rendue plus
facile et concentrée dans cette partie faible. Au moyen de deux limbes
montés séparément sur chacune des parties de I'arbre principal, il est
facile de constater, & simple vue, cette torsion, par le défaut de con-
cordance des divisions, défaut qui atteint son maximum quatre fois &
chaque révolution.

Le perfectionnement de M. Normand est surtout précienx pour les
machines les plus étroites , celles'a format simple, par exemple, parce
que la longueur de I'arbre commandé par le joint de Cardan est alors
plus petite, et que, par conséquent, son inclinaison, pour un pignon
de diamétre donné, est plus grande. Dans U'élat actuel des choses,
les constructeurs sont conduits, pour gagner un peu de longueur, &
déplacer latéralement le plan de la crémaillére, ce qui ne peut avoir
lieu qu'a la condition de déterminer sur les glissiéres un effort trans—
versal, et, par conséquent, une plus grande résistance.

En dehors de la machine méme pour laquelle elle a été imaginée ,
la disposition de- M. Normand constitue un organe de transmission
nouveau , qui permettra d’employer le joint de Cardan dans des condi-
tions qui I'excluaient jusqu'ici, & cause des inégalités qui en étaient
inséparables. Quant & I'exentricité de la courbe pratique qui remplace
la forme circulaire du pignon, élle est toujours si faible , quelques
millimétres a peine, qu'elle ne saurait présenter aucun inconvénient
dans la pratique, ni aucune difficulté sérieuse d’exécution.

M. Normand a oblenu, du jury des récompenses, une médaille pour
ses machines qu’il avait envoyées a I'Exposition. '

Dans un prochain numéro, nous donnerons le dessin de la disposi-
tion due & M. Normand, ce qui permettra de mieux apprécier les
avantages (ue peut présenter I'application de ce nouveau mode de
transmission. Non-seulement aux presses typographiques, mais encore
4 toutes les machines, dans lesquelles un mouvement circulaire continue
doit étre transformé en va et vient.
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D’ELEVER LES NAVIRES AU-DESSUS DU NIVEAU DE I’EAU, ET DE LES
RAMENER A LA SURFACE AVEC FACILITE ET PROMPTITUDE

Par M. Lorero MUSCELLA, ingénieur-agricole, & Fssola-di-Sora (Jtalie)

Le probléme que M. Muscella s'est proposé de.résoudre, consiste
A élever les navires au-dessus de la surface de I'eau, afin de les
réparer avec facilité, pour les descendre ensuite et les remettre & flot
dés que les réparations sont terminées.

Ce systéme peut. s’appliquer aussi bien sur les bords de la mer, que
sur les rives d’un fleuve ou d’une riviére quelconque, en proportion—
nant naturellement les dimensions de I'appareil & celles des navires.

Pour peu que I'on jette les yeux sur la figure ci-dessus, il est facile
de se rendre compte du principe sur lequel est basé¢ la solution de ce
probléme.

Que I'on imagine deux murailles paralléles et verticales A, espacées
d’une quantité suffisante pour laisser passer entre elles, le batiment X
de la plus grande largeur que la localité doit recevoir.

Ces murailles forment les deux cotés latéraux d'un canal découvert
qui est en communication directe avec le fleuve, la mer ou la riviére ;
elles servent de points d’appui 4 des piéces de charpente ou consoles b,
qui supportent, par leurs extrémités, les axes de deux rangs de poulies
4 gorge G et ', sur lesquelles passent des chaines ou cordages a.

A l'une des extrémités de ces chaines, sont agrafées de grandes
caisses en tole ou en bois D, d’'une capacité totale convenable, pour
permettre d’enlever, au besoin, le navire avec toute sa charge, lors-.
qu’elles sont pleines d’eau.

L’autre extrémité des mémes chaines est attachée par des tringles
en fer b & de fortes traverses en bois ou en fer E, qui, solidement:
reliées entre elles par des tirants et des entretoises, forment une sorte.
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de faux plancher & joues sur lequel on établit deux ou trois rangs de
rails, comme ceux d’un chemin de fer ordinaire.

Sur ces rails portent et roulent des roues & gorge qui sont adaptées
sous les chariots F, composés de pitces de ‘charpente que 'on a préa-
lablement assemblées et disposées de fagon & y asseoir la coque du
batiment & radouber, en I'y retenant dans la position naturelle qu’il
doit occuper. Les grandes caisses D sont placées dans des bassins rec-
tangulaires, qui communiquent avec la mer ou le fleuve par des tuyaux.
Elles sont elles-mémes aussi munies de tubes en gutta-percha, qui ser-
vent & les vider toutes les fois qu’on le juge nécessaire. :

D’aprés cela, il est aisé de voir comment fonctionne un tel appareil.

Nous supposons le navire amené, au moyen de ses chariots F, dans
le canal découvert formé par les deux murailles u, on rempllt les
caisses D, et on vide Jes bassins latéraux par des ouvertures  ménagées
dans le fond, et munies-de bondés ou soupapes.

Il est évident que les caisses, en descendant, tirent les tringles ver-
ticales b, et soultvent, par suite, tout le plancher mobile avee les
chariots et le batiment qu’ils portent.

Il en résulte que celui-c¢i ne tarde pas & monter jusqu’au-dessus du
niveau de I'eau, et & se trouver, par conséquent, complétement A sec.
Dans cet élat, les ouvriers peuvent y faire toutes les réparations jugées
nécessaires aux parlies de la coque qui se trouvent sous la ligne de
flottaison. Dés que ce travail est terminé, on peut ramener le navire &
Teau, en le faisant descendre par I'élévation méme des caisses que 1'on
vide, et qui remontent & leur position primitive.

M. Muscella a pensé que par un. tel sysiéme, on pourrait avoir
Pavantage de faire perdre beaucoup moins de-temps aux navires qu
attendent souvent des mois entiers avant de pouvoir entrer dans le
bassin ol ils doivent se faire radouber.

En effet, au moyen d’une sorte de grande plate-forme disposée a
'entrée du canal découvert, et établie de facon & pouveir étre en
communication directe avec le chemin de fer du faux plancher E, il
devient facile de sortir rapidement le navire qui vient d’étre radoubé,
ou qui doit étre achevé dans les chantiers auxquels aboutissent les voies
diverses, et de le remplacer immédiatement par celui qui doit prendr
sa place, en faisant tourncr cette plate- forme sur elle-méme & I'aide
d’un systéme d’engrenages.

On comprend que par une telle disposition, il n'cst pas nécessaire
de réparer le navire dans toutes ses parties, lorsqu'il est dans le canal,
il suflit I’y faire les réparations, comme il est dit, aux parties qui sont
sous la ligne de flottaison ; toutes les autres peuvent évidemment se
faire quand le batiment est remis & flot.
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DANS DES FOYERS METALLURGIQUES

Par M. A, MULLER, ingénicur-

Dans le numéro de juin dernier, nous avons donné quelques rensei-
gnements sommaires sur les procédés perfectionnés de traitement du
zine de M. A. Muller, en promettant dé les comp!eter bientét. Nous
sommes en mesure de lemr notre promesse grace a I'obligeance de
I'auteur.

La fabrication directe du zinc dans des hauts-fourneaux ou dans des
foyers métallurgiques, est un probléme, dont la théorie démontre la
possibilité, et cependant les nombreuses tentatives faites jusqu’a ce jour
n’avaient donné lien qu’a des insucces presque complets. On n’obtenait
en effet que des cadmies, des poussiéres grises metalhques, des traces
de métal, rien de plus. '

En poursuivant ces recherches, Pauteur est arrivé & obtenir 4 peu
prés tout le métal a I'état liquide, comme dans la méthode des cor-
nues, en opérant dans un foyer énergique la réduction des minerais, la
fusion des gangues et la distillation du métal.

Avant de décrire l'appareil qu'il a employé, il eroit devoir énoncer les
principes sur lesquels repose ce nouveau procédé.

Un courant peu rapide d’oxyde de carbone passant dans un tube
de verre chauffé & la lampe d’émailleur, réduit I'oxyde de zine,
lorsque la température est voisine de celle de la fusion du verre. Il se
forme des vapeurs de zinc et de Pacide carbonique. Ces deux corps
cheminent ensemble sans réagir I'un sur I'autre, tant que oxyde de
carbone protége les vapeurs de zine contre I'acide carbonique, ¢’est-a-
dire, tant que la température du courant gazeux est suffisante pour que
I'oxyde de carbone conserve son action réductrice. Dés que la tem-
pérature s’abaisse au-dessous de ce point, I'acide carbonique est dé-
composé par les vapeurs de zinc et I'on oblient de I'oxyde de carbone
et de I'oxyde de zinc qui se dépose sous forme d’anneau sur le verre.

L’oxyde de zinc étant complétement fixe, le transport de I'oxyde ne
peut avoir lieu, quautant qu’il y a eu réduction & I'état métallique et
formation de vapeurs de zinc. '
~ En effet, si 'on répdte I'cxpérience en faisant passer un courapt ra-

pide d'oxyde de carhone, une partie de Fanneau devient complétement
métallique. — Une certaine quantité de métal échappe a la réoxy-
dation.
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Il se forme aussi du zinc gris (élat particulier du zine, poussi¢re
formée de globules microscopiques de zinc mélés d'oxyde). Le zinc
gris est toujours du & une oxydation parlielle des vapeurs de zinc.

Le tube en verre permet de voir les réactions. L'expérience est plus
facile et plus nette dans un4ube en porcelaine.

En 1829, Berzélius écrivait : I'hydrogéne ne réduit pas l’oxyde de
zinc.

M. Sainte-Claire Deville a démontré depuis qu'un courant rapide
d’hydrogéne réduit I'oxyde de zinc-a I'état meta}llque

It en est de méme pour 'oxyde de carbone, et si M. . Rose a en-
core écrit, en 1859, 'oxyde de carbone ne réduit pas I'oxyde de zine &
Iétat métallique, c’est qu'il n’a constaté que le résultat apparent.

L’azote, lhydrogenc, l’oxyde de carbone sont sans action sur les
vapeurs de zinc.

L’acide carbomque, les vapeurs d’eau, l’oxygene les oxydent instan-
tanément.

Le zinc se volatilise au rouge blanc et I'oxyde de carbone ne réduit
Poxyde de zinc qu’a une température supérieure, de sorte que le zinc
ne peut étre obtenu qu'a I'état de vapeurs.

Dans un haut-fourneau ou un foyer métallurgique quelconque mar-
chant avec des minerais de zinc, la réduction des oxydes de zinc se
fait, quoiqu’on fasse, par I'oxyde de carbone presque seul pour deux
raisons, savoir :

1° Cette réduction se fait & une température beaucoup plus basse
que la réduction par le charbon;

2° Ces foyers qui doivent étre trés-énergiques sont traversés par
une quantité considérable d’oxyde de carbone.

Ainsi donc, on a nécessairement réduction des oxydes de zine, for-
mation abondante et constante d'acide carbonique et réoxydation
presque compléte au moment ot 'on veut condenser les vapeurs de zine.

La proportion de métal obtenue dépend de la température de 'appa-
reil et da pouvoir réducteur des combustibles.

Elle est en raison inverse de la quantité d’acide carbonique qui sub-
siste dans le courant gazeux & sa sortie du fourneau.

Pour obtenir le zinc métallique, il faut détruire I'acide carbonique
aussi completement que possible avant qu'il réagisse sur le zine.

L'expérience de la réduction par I'oxyde de carbone peut se faire
ainsi : on, place dans un tube en porcelaine 'oxyde de zing prés d'une
colonne de charbon, et ce tube, placé dans un fourneau, est chauffé
au rouge blanc; voici alors ce qui se passe: I'acide carbonique est
complétement détruit et le zine se condense entidrement métallique et
prés du fourneau, dés que Ia température s'abaisse.
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Ce sont les conditions que doit réaliser I'appareil industriel, savoir :

1° Réduction dans le foyer lui-méme ;

2° Destruction de 'acide carbonique dans une cuve pleine de charhon.

Cette réalisation présentait d’assez grandes difficultés. 11 est impos-
sible de chauffer extérieurement une masse de charbon assez considé—
rable pour détruire tout Tacide carbonique, provenant d'un foyer
puissant et répandu dans un courant gazeux, animé d'une vitesse
considérable.

La chaleur ne peut done étre fournie que par le courant gazeux lui-
méme. La cuve doit étre maintenue dans toute sa hauteur au rouge
blanc; de 13, la nécessité de recourir aux moyens les plus énergiques
eonnus,

Voici comment M. A Muller est parvenu, aprés de nombreuses re-
cherches, a réaliser les conditions nécessaires.

L’appareil se compose :

1° D’un creuset de haut-fourncau soufflé¢ avee du vent i haute pres-
sion et chauflé pour obtenir une combustion vive ;

2° D’une cuve remplie de charbon, haute de § & % métres, placée
sur le colé et recevant le courant gazeux;

3° D’un condenseur tubulaire.

Les minerais fondants combustibles sont chargés dans le creuzet au
rouge blanc, aprés avoir été préalablement chauflés dans des fours a
réverbére ; minerais et fondants d'une part, combustible de l'autre,
pour éviter un commencement de réduction dans les fours.

On voit que la réduction et la distillation se font devant les tuyéres
et que le courant gazeux entre dans la cuve & la plus haute tempéra-
ture possible, le blanc éblouissant. Le léger refroidissement produit
par les charges ne nuit en rien & la régularité de la marche.

La cuve conserve jusqu'au sommet une température convenable;
I’acide carbonique est détruit et les vapeurs de zinc se condensent. Il
n’y a pas de cadmies et seulement une faible proportion de zinc gris.

On doit employer dans les fondants la chaux viye, et non du car-
bonate de chaux.

Les laitiers se font hien, sont trés-liquides et exempts d’oxyde de
zine.

Les silicates de zine cux-mémes sont entiérement décomposés. En
présence des bases énergiques qui tendent & former des silicates fu-
sibles, 'oxyde de zinc est déplacé, tandis que sous l'influence de la
chaleur et du charbon, il donne des produits volatils, des vapeurs de
zine ct de I’oxyde de carbone.

La comparaison suivanle entre celte ‘méthode et la méthode actuelle
montre ses avantages :
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COMPARAISON

DE LA NOUVELLE METHODE AVEG.CELLE DE LA REDUCTION EN VASES CLOS.

METHODE DES VASES CLOS.
OPERATION INTERMITTENTE.

1° Matiéres employées : Blende,
calamine grillées, charbon;

20 Chouffage des matiéres & tem-
pérature de réduction de zinc par le
charbon dans les cornues, & travers
une certaine épaisseur de matiére
mauvaise conductrice de la chaleur ;

3° Distillation lente dans des vases
en terre placés dans un foyer gazeux;
réduction partielle ;

4° Condensation dans des tubes;
zinc gris recueilli dans des allonges
en tole ;

50 Impossibilité de recueillir les
derniéres fumées et d’utiliser les gaz.

METHODE DES FOYERS.
OPERATION CONTINUE, -

1° Matiéres employées » Minerais
grillés ou non ; blende, calamine sili-
cale de zin¢, charbon;

2° Chauffage direct et méthodique
des charges 4 la méme température,
minerai et charbon séparés;

82 Distillation rapide dans le foyer
Iui-méme au contact des combus-
tibles; réduction compldte ;

4° Condensation identique dans
un seul. appareil tubulaire de grande
dimension ; zinc gris recueilli dans
les chambres ;

5° Possibilité d’utiliser les der-
niéres traces de vapeurs de zinc, les
dernitres poussiéres entrainées et
enfin les gaz comme combustibles (1).

(1) Les gaz, ne renfermant pas Pacide carbonique, représentent Ia plus grande partie de Ia
haleur totale que peut développer le combustible consommé,



LEGISLATION DES BREVETS D’INVENTION

RAPPORT PRESENTE A LA SOCIETE DE MULHOUSE

Par M, IVAN ZUBER

AU NOM D'UNE COMMISSION SPECIALE (1)

Messieurs,

Dans la derniére séance, vous avez rénvoyé & une Commission spé-
ciale une notice, dans laquelle M. G. Steinbach appelle I'attention de
la Société industrielle, sur le donger qu’il y aurait pour I'industrie
nationale & conserver en France un privilége absolu aux objets bre-
vetés, au moment ou toute prohibition vis-a-vis des produits manufac-
turés élrangers va cesser, pour étre remplacée par des droits modérés.

M. Steinbach termine sa communication, en indiquant quelques
mesures qui lui paraissent propres & préserver I'industrie de tout mo-
nopole excessif provenant des brevets d'invention.

Votre Commission a consacré plusieurs séances laborieuses i I'examen
de cette question délicate, car il s’agit de concilier les droits légitimes
de I'inventeur avec les nécessités industrielles et internationales.

Rien de plus équitable, en effet, que le principe du hrevet d’inven—
tion, qui n’est autre qu’une transaction entre un inventeur et la nation ;
le premier doit faire connaitre d’'une maniére compléte ses procédés,
et, en échange, il obtient un privilége d’une certaine durée. La Société
industrielle, dans un rapport publié -en 1838, insistait elle-méme sur
tout ce qui pouvait augmenter les garanties données d'une part au
porteur d'un brevet loyalement pris, et, d'autre part, au public, pour
la nouveauté réelle et la description consciencieuse de I'invention.

Tant que notre industrie ¢tait protégée par des droits généralement
fort élevés, le monopole des brevels pouvait s'exercer en France sans
inconvénients graves; car, le plus souvent, on restait-libre de ne pas
user d'un produit breveté¢ dont le prix excessif annulait tous les
avantages, tandis que I'on pouvait bien subir pendant quelques années
les exigences de linventeur si le produit restait néanmoins utile &
employer.

(1) La Commission se composait de MM. D* Pe;mt, vice—président de la Société ; Jean
Dollfus,, Daniel Keechlin-Schouch , George Steinbach , Emile Kcechlin, Henry Thierry, Emile
Burnot, Iwan Schlumberger, Jean Schlumberger, de Guebwiller, et Ivan Zuber, rapporteur.
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Mais la situation va complétement changer; dans toutes les indus-
tries, des droits modérés vont remplacer la prohihition ou les droits
élevés a 'entrée en France.

Or, certains pays, comme la Suisse, nadmettent pas du tout de
brevéts d'invention; d’autres ont pour les brevets des taxes si élevées,
que lmvemem- recule souvent devant . la dépense 1 ainsi, il arrivera
facilement qu’un prodmt une matiére premiére brevetée en France,
s’y veiidra le double qu’en Suisse, en Angleterre ou en Allemagne, ou
il n’aura pas été pris de brevet; et alors comment nos établissements
pourront-ils lutter avec I'étranger, lorsque chez nous, emploi de pro-
duits sera grevé par le monopole de brevets n’existant. pas ailleurs?

‘Par ces considérations, volre Commission a éié d'avis qu'il fallait
nécessairement arriver 3 restreindre, par une nouvella loi, le privilége
absolu garanti actuellement aux porteurs des brevels, et elle 3 résumé
sos idées dans la lettre suivante, qu'elle vous propose d'adresser &
S. Exe. le Ministre de Iagricultore, du commerce ¢t des travaux
publics, et de insérer dans nos bulletins avee Ie. présent rapport et
la notice de M. Steinbach.

LETTRE ADRESSEE A SON EXCELLENGE LE n;gmsx;iy,_ DE ;,’Mmqun,ugg,
DU CONMMERCE ET DES TRAVAUX PUBLICS.

Monsieur le Minisire,

Au moment ou il est question de la révision de la loi sur les brevets
d'invention, la Société de Mulhouse s’est vivement préoccupée de cen-
taines conséquences des traités de commerce conclus avec I'Angleterre
et la Belgique, ou 4 I'étude avec d'autres pays voisins.

Connaissant toute la sollicitude du Gouvernement de.S. M. I'Empe-
reur, pour les intéréts indusiriels ¢t notamment pour le.dégrévement
des matiéres premiéres, nous nous permettons de soumettre avec con-
fiance 4 votre sage appreéciation quelques considérations auxquelles
nous attachons une haute importance,

En abolissant la prohibition et en adoptant parteut des droits pro~
tecteurs modérés, un monopole- reste cependant debout, c'est le pri-
vilége absolu concédé par les. brevets d’invention.

Cerlains pays, comme la Suisse, n'admettent pas du tout de brevets
d’invention; d'autres, tels que IAngleterre, la Russie, etc., font payen
de prime abord des taxes trop ¢levées ; aussi arrive--il déji que. tel
produit breveté cn France sans I'étre chez nos voisins,' est poussé
par le monopole & un prix excessif qui constitue une charge im-
prévue pour notre industrie, et rend la lutte avec l’ctr'\nger megalc,
ou méme impossible. Nous venons appeler votre bienveillante ajten—
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tion sur cette situation anormale, et solliciter quelques mesures
propres &. temperer le monopole des brevets d’invention, tout en
laissant au titulaire un bénéfice raisonnable.

 Le Gouvernement de S. M. I'Empercur se préoccupe déji sérien—
sement de la question des brevets d'invention dans les pays étran—
gers avee lesquels il' clierehic A conclure des traités de commerce, et
nous appelons de tous nos veeux des transactions dlplomauques qui
permettraieni d’obténir :

1° Que la Suisse rentre dans le droit commun, en délivrant aussi
des brevets d'invention ;

.2° Que les petits Etats d’Allemagne admettent un brevet unique,
au lieu d’une vingtaine de titres différénts exigés awjourd’hui ;

- 8° Qiie los taxes pour brevets, trop élevées. dans certains pays,
soiént ‘abaissées dans une jusie proportion.

Mais cés mesures qiti placeraient tous lés pays sur un certain pied
dégalite, quant aux brevets dinvention, seront difficiles & réaliser
dans un avenir prochain et ne dépendent pas de la France seulé il
iniporte don¢ dé recourir & quelque moyen plus certain de soustraire
Findustrie au monopole des porteurs de brevets dés qu'il deviendrait
exeessif; et voici ce que nous demanderions :

Qw e loi spéciale permetie, dans certains cas el sans certaines
gupdiities, le libre emplol de matiéres brevetées en France qu'on
importerait de Uétranger, contre des droits de vingt pour cént sur
la valeur et cela en sus des droils fiscaux déja existants.

Tout industriel, qui voudrait faire usage de cette faculté, aurait &
adrésseir au directeur général de douanes wie demande indiquant :

La ‘quantité et la spécification de la matitre hrevetee qwil désire
pouvou' importer de I'étranger ;

~ Lé bureau de douane par lequel I'importation auralt lieu ;

Enhn, les motifs graves qu'il peut faire valoir pour prouver qu'il
y a réellement abus de privilége de la part du breveté, et dommage
gérieux pour son industrie. .

Nous nous permettons de faire observer que les fmmahtes & rem-
plir écarteraient de prime-abord tout objet sans importance majeure,
tandis que d’autre part, le breveté resterait toujours protégé par le
supplément de droits de 20 p. 0/0 sur la valeur & acquitter & 'entrée.

La seule possibilité d’importation légale de I'étranger aura pour
effet de limiter les pr étentions du brevete et de I'amener & livrer
son produit & un prix plus aborbable ; ce qui Iui assurera, dail-
leurs, un hénéfice équivalent par une vente plus considérable et
mieux assurée. '



EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

TROIS TYPES D LOGOMOTIVES

EXPOSEES PAR LA COMPAGNIE DU. CHEMIN DE FER DU NORD
M. Juees PETIET, ingénieur en chef

(pravcuRs 3135, 314 ET 313)

La Compagnie du chemin de fer a envoyé & I'Exposttion une ma-
chine locomotive dite de forte-rampe (1), et avec elle, des dessins
lavés sur une grande échelle de deux autres machines, 'une & voya—
geurs et l'autre 4 marchandises. Une notice d'un grand intérét,
publiée par M. Petiet, ingénieur en chef, pour permettre & MM. les
membres du jury de reconnaitre aisément les particularités distine—
tives de ces nouvelles machines, nous permet de donner awjourdhui
des renscignements complets sur les trois types de locomotives
exposées par la Compagnie du Nord. Nous devons & Textréme obli-
geance de MM. Petict et Nozo la communication des documents qui

suivent :
CONSIDERATIONS GENERALES.

La Compagnie, ¢n envoyant & I'Exposition universelle trois types
de machines, dont certaines dispositions différent de celles appliquées
généralement, ne revendique ni invention ni priorité. Ses ingénicurs,
qui lui sont attachés depuis plus de 13 années, désirent seulement
apporter leur contingent aux perfeelionnements du systéme de trac~
tion des trains; ce qu'ils ont principalement cherché dans les loco—~
motives exposées, c’est la réduction du poids inutile, autrement dit,
du poids mort, et 'introduction de certaines amélioralions qu'on
obtiendra peut—étre ailleurs par d’antres moyens.

Voici Pordre d'idées qui les a conduits aux dispositions présentées.

Pour remorquer dans des conditions économiques un train ordi-
maire de voyageurs & grande vitesse, ou. pour trainer un lourd train
de marchandises & petite vitesse, il faut des locomotives puissantes.
Or, ce qui constitue la puissance d'unc locomotive, ¢’est, avant tout,

(1) Nous avons donné uno deseription et des dessins trds~délaillés de cette machine dans
le vol. X1 de la Publication industrielle,
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la faculté qu'elle a de produire une grande quantité de vapeur, II
faut done une chaudiére énergique avec un foyer capable de briler
du combustible en quantité suffisante.

. C'est 1a le premier élément, et ¢’est certainement le plus essentiel,

Le second élément, c’est la force de traction intimement liée
I'adhérence. ,

Un troisiéme élément, qui doit étre pris en sérieuse considération,
surtout lorsque V'inclinaison des pentes sur lesquelles les trains doi-
vent circuler devient considérable, c’est le poids du moteur avec ses
approvisionnements.

En résumé, le but théorigque vers lequel on doit tendre, c¢’est d’ob-
tenir une forte production de vapeur “et un grand effort de traction
avec un poids de moteur, approvisionnements compris, aussi restreint
que possible.

L'examen qui suit comprendra donc deux parties : I'une relative
al'appareil de vaporisation, I'autre a la machinerie.

Dans les deux cas, on fera ressortir les dispositions au moyen des-
quelles on peut réduire le poids de I'ensemble du moteur.

1° APPAREIL DE VAPORISATION.

L’appareil de vaporisation se compose de trois parties distinctes :
le foyer, les tubes et la cheminée.

La plupart des foyers ont leur largeur limitée par 'obligation ou
I'on est de les placer entre les longerons, ou au moins entre les
roues, lorsque les longerons sont extérieurs. Les grosses locomotives
4 marchandises du Nord, systéme Engerth, ont pu avoir un foyer
relativement beaucoup plus large, paree que Pécartement du qua-
tri¢éme au cinquitme essieu a permis de le placer entre les boudins
des roues. "

Les locomotives envoyées 4 P'Exposition ont le foyer placé au-
dessus des roues et des longerons; il a donc été possible de lui
donner une grande largeur (soit 1™ 77 et 1™ 80). En élargissant les
foyers, on peut mettre des tubes dans le corps cylindrique en plus
grande quantité; on peut de plus obtenir, sans allongement de la
chaudiére, une plus grande surface de grille, et I'on sait que pour
briler des combustibles de basse qualité, il faut augmenter nota-
blement la surface de la grille.

Les grilles des locomotives envoyées & I'Exposition sont toutes du
systéme breveté par M. Belpaire, ingénieur en chef au chemin de fer
de I'Etat de Belgique. Onze locomotives semblables 4 celle exposée
fonctionnent avee succés sur les lignes du Nord et sont alimentées
exclusivement avec des menus charhons,
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Yoici la comparaison dessurfacesde grille de diverses locomotives
du chemin de fer du Nord.

LOCOMOTIVES - A VOYAGEURS.

Systeme Buddicom . . . . . ... .. 07932 < 1059 = 0”985
Systéme Crampton. . . . . . . ... . 1,236 < 1,056="1,305
Mixte-Engerth. . . . . . . .. .. . 1,282 < 1,050 = 1,340
A 4 cylindres, dont le plan est cxposc 1,475 > 1,776 = 2,620

LOCOMOTIVES A MARGHANDISES.

Petites. . . . . . . . . 3 essieux couplés. 0949 < Om934 = 0880

Moyennes. . . ... .3 d° 1,400 >< 1,020 = 1,430
Grosses Engerth. . . . 4 d 1,440 < 1,350 = 1,944
Fortes rampes (cxp.). 4 de 1,475 % 1,775 =2,620
4 cylindres (plan exp.). 6 d° 1,850 > 1,800=13,330

La surface de grille de la locomotive & voyageurs & 4 cylindres est
donc le double de celles des locomotives Engerth mixtes et Crampton.

La surface de grille de la locomotive & marchandises & 4 cylindres
est de 70 p. 0/0 plus grande que celle des grosses Engerth ; elle est
pris de 4 fois ‘aussi grande que celle de nos petites locomotives a
marchandises.

Les foyers des locomotives exposées, comparés aux surfaces de
chauffe, ne présentent évidemment aucune économie de poids, parce
que les grilles ont une trés—grande élendue ; que leurs barreaux
sont fort minces, Lrés-rapprochés el, par conséquent, assez lourds.

Le ciel des foyers est formé par deux parois paralléles réunies par
des entretoises, comme dans les parois latérales des foyers des loco-
molives généralement en usage.

Les locomotives du chemin de fer du Nord ont des tubes dont la
longueur varie de 2™ 74 & 5 métres; leur diamétre extérieur varie
de 0™ 045 & 0™ 055. ‘

Daas les locomolives exposées, les ingénieurs ont donné la préfé~
rence aux tubes de 3™ 50 de longueur ; cela a permis, en adoptant
un diamétre de 0,040, de réduire Pépaisscur moyenne du métal
a1 1/2 milimétre, et d’obtenir ainsi une économie sensible & la fois
sur le poids du moteur et sur le poids de I'eau conlenue dans la
chaudiére, puisque celie—ci est relativement plus courte.

Afin de pouveir metlre plus de tubes dans le méme générateur,
on a restreint le volume de vapeur disponible, en reportant le réser-
voir dans un sccond corps tubunlaire, traversé et entouré par la
fumée sortant de la chaunditre principale. La chaudiére porte done
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ainsi un séchéur, qui a pour but de permettre de diminuer sanis in-
convénient e volume réservé a la vapeur, et qui a pour résultas .
d’enlever A celle vapeur la plus grande partie de I'eau qu’elle en—
traine presque toujours avec elle.

La ‘surface de chanffe de ce sécheur, fort simple et fonctionnant
d’une maniére normale, varie de 12 & 14 métres carrés.

Voici les dimensions de surface de chauffe des diverses chaudiéres
des locomolives du chemin de fer du Nord :

. of
TUBES. a SURFACES DE CHAUFTE
. E B |
s s |52 s
L] § & g au aux E
= £ w& | foyer. | tubes. | B | totale.
< = -] b1
[=] 3 g =
Locomotives & voyageurs : s -
Syst. Buddicom, 1 essieu moteur..|0,04512,740{4,115] 5,410 87,47 » | 62,53

— Crampton, 1 — 0,050|3,657(1,245] 6,81 | 91,08 » | 97,39
— Engerth, 2 essieuxcouplés.|0,05014,50011,271] 8,50 |147,001 » 1425,500
— aseylind., 2 essieux moteurs,0,040|3,500(1,278{410,06 {144,76{12,00{166,82 |

Locomotives & marchandises :

Petites, 3 essienx couplés. |0,050(3,800[0,9%0! 4,50 | 68,60f » | 74,10
Moyennes, 3 - 0,050(3,24311,500] 9,07 [117,53] » [126,60
Grosse Engerth, 4 — 0,055!5,000]1,500{10,76 |[186,28] » (496,99
Fortes rampes, 4 — 0,040(8,500{1,278(10,06 }144,76[12,001166,82

& cylindres,, 6 — 0,040{8,500(1,450{10°  {189,00|14,35 218,85

l

En comparant les deux types de machines & 4 eylindres aux ma-
chines du systéme Engert, on voit de suite combien les chaudiéres
nouvelles sont plus compactes.
~ Ainsi, avec le méme diamétre (1,278 au lieu de 1,271) et une lon-
gueur de 3,50 au lieu de 4,50, la locomotive a voyageurs & 4 cy-
lindres a une surface de tubes de 145 métres, tandis que 'Engerth n’a
que 117 métres. - .

La chaudiére de la locomotive & marchandises & 4 cyhndres ayant
un diamétre de 1°,450 et une longueur de 3,50, a une surface de
tube de 189 métres , tandis que lEngeth malgré son diamélre de
1,50 et sa longueur de métres, n’a que 186 métres carrés.

]l est bien ¢vident que, pour la partie cylindrique de la chaudiére,
les dispositions employées donnent, pour le poids du méire carré, une
réduaction trés—notable que nous préciserons plus loin.

L’élévation de la grille au-dessus. des roues , I'emploi du sécheur
horizontal ne permettraient qu'une cheminée d'une longueur insuffi-
sante. Nous avons donc él¢ amenés 4 mettre la cheminée horizontale.
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Mais il est clair qu'avee un tirage artificiel, la direction de la cheminée
est insignifiante. :

La chaudiére entiére, comprenant son enveloppe, ses supports , -les
appareils de sireté, le régulateur complet, les tuyaux de prise de va-
peur et d’introduction aux cylindres, les pompes d’alimentation et leurs
accessoires, I'échappement et la chemince, le sécheur horizontal et Ia
grille, a été pesée ou son poids calculée pour les types que nous exa—
minons. On a tenu compte, en outre, du poids de I'eau et du poids du
combustible ; en comparant ces poids & la surface de chauffe, on arrive
aux résultats indiqués au tableau ci-aprés :

I POIDS, ] POIDS
par mét. carré de chauffe,

E.

T s §E e —— et
2 8l 3| s 1E8| 85| 4] &
b= = 0 = 2 =3
EAt T IO R T |
=] b4 S = - a ]
© g s = 3l Yl m
Locomotives & voyageurs : h
Systéme Buddicom..........} 6300%| 2200%| 8500%| e2=| 101k | 36k | 437k
—  Crampton..........| 9100 | 3500 | 12600 | 97 | 94 |36 | 130
—  Engerth ...........{ 12500 | 3850 | 46350 {426 | 99 |31 | 130
— &4 eylindres........| 12800 | 3320 | 46420 | 167 | 77 [20 | 97

Locomotives amarchandises :

Petites o covvasnnensne.ouaat 7950 | 1000 | 9350 | 74 107 |27 | 134
Moyennes..esees oceevs.o} 42200 | 5400 | 17300 | 126 97 | 40 137
Engerth .oocvoeeneasnceas} 46500 | 6300 | 22800 } 197 84 ta7 ;i
Adcylindres c.oveesivoeoes| 14800 | 4460 | 19260 | 244 68 121 90

La chaudiére compléte, contenant son eau et ayant le combustible
dans le foyer, ne pése : pour la locomotive & voyageurs a 4 cylindres,
que 97 kilogrammes le métre carré de chauffe, tandis que le poids du
métre carré est de 130 kilogrammes dans les machines Engerth et dans
les Crampton. La locomotive & 4 cylindres & marchandises ne pése
que 90 kilogrammes au lieu de 111 kilogrammes pour les grosses
Engerth, poids déja trés-réduit comparé aux premiéres machines.

2° MACHINERIE.

Sous la dénomination de machinerie, est compris le mécanisme com-
posé des cylindres, pistons, bielles et roues motrices, le chdssis servant
d'intermédiaire entre les roues de support et les roues motrices ,
et soutenant la chaudiére ; enfin , le tender lui-méme, y compris les
approvisionnements d’eau et le combustible, les agrés, etc. Cette se-
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conde partie de la locomotive entre pour les deux tiers environ dans le
poids total.

Les machines locomotives & voyageurs vont étre examinées de celles
a marchandises.

Locomorives A vovaceurs. — Les. nécessités d’un service qui est quel-
quefois trés-chargé sur les lignes fréquentées, et la présence de pentes
assez fortes, ont obligé les compagnies & commander depuis assez lon-
temps des locomotives & voyageurs puissantes, et a 4 accepter presque
généralement I'accouplement par bielle de deux des essieux. Mais pour
les trains empress devant marcher a des vitesses de plus de 60 kilo-
métres a I'heure, I'accouplement de deux essieux présente des incon-
vénients. 1l est difficile "que le diamétre des 4 roues reste longtemps
¢gal : au bout d’un certain temps, une des paires de roues ayant
éprouvé une plus grande usure, a un diamétre plus faible, ce qui en—
traine & un frottement supplémentaire fatiguant les hielles d’accouple—
ment. En outre, ces bielles ayant un poids assez grand sont exposées
a se rompre & grande vitesse ; c’est donc avec une certaine hésitation
que U'on emploie des locomotives a roues couplées pour les trains
express; et on continue & donner la préférence pour leur remorquage
aux locomotives & roues indépendantes , en mettant une plus grande
charge sur 'essien moteur. Mais alors , sans parler des inconvénients
que les voies en éprouvent, les handages s’usent rapidement, et chaque
fois que les circonstances atmosphériques ne sont pas favorables,
I'adhérence est insuffisante et les roues patinent.

Les ingénieurs du Nord éprouvent de ses embarras avec les loco-
motives & voyageurs : les Engerth & roues couplées sont excellentes
pour les trains de voyageurs & vitesse ordinaire, mais on ne peut les
mettre aux trains express dans la crainte de rupture des bielles
d’accouplement. Les locomolives Crampton remorquent trés—hien les
trains express ; mais sur des rampes de 0,005 et avec des trains un
peu chargés, elles manquent d’adhérence.

Les ingénieurs ont donc été amenés 4 reconnaitre qu'il était indis-
pensable d avoir deux essieux moteurs pour les trains express , en
¢vitant emploi des biclles aecouplemcnl; ct nous exécutons les
locomotives & % cylindres dont le plan est & P'Exposition.

La chaudi¢re de ces locomotives sera en tout semblable & celle de
la locomotive de fortes rampes. Elle ne peut dont étre placée que
sur un chassis assez has et au-dessus des roues porteuses ayant
1,065 de diamétre. Les essieux moteurs sont aux extrémités ; ils
sont montés sur des roues de 1,60 de diamétre.- L'écartement des
essicux extrémes est de 5™,17, il est moindre gue celui de certaines
locomotives dont I'essien moteur est au milieu ; il n’y a donc aucune
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difficitlté pour Je parcoitrs de cette locomotive dans leé coittbes. Lies
roues de petit diamétre pisent moins, et elles n "exigent qu’lm ‘hssly
court, et, par éoniséquent, [lus-16ger. La force étant- Pépartié eitlre
4 cylindres au lieu de 2, les pistons sont plus pems et pms iégers,'
~ ainsi:que les bietles et tout le mécanisme.

B vésuing, la locomotive & 4 eylindres; portant i appmwsion-
nement d'eati’de 7,000 kilogrammes ét 2,000 kilografiitnés dé com-
bustible, et ayam, une surface de chauffe de 167 métres carrés ne
serd pis sensiblement plus lourde que la locomotive Ceampton, ayant
97 meétres de surface de chaufle, 7,000 kllogrammes dleaunét 1,500
kilogrammes ‘de conibustible; ni plus lourde gue la mixte anei'th
avée 126 metres carrés de chuifie, 5,000 kilogtamines d'ean ,
1,600 kilogrammes dé combuistible : elle pssera 48,200 au lieu de
47,200 Kilogrammes. Voici lés dimensions et 168 caliuls qite 'on
peut faire sur les divers types de locomotives da chemin - de fer du

‘Nord pour le transport des voyageurs.

; » —

ity !-A & it

DUDDICOM. [ CRAMBTON. | - oovumn. | * pres,

i

bllrfalza degrille: .o . ... v .o | 0,088 1,308 | 1,840 | 2,620

Sarface de éhauffe . . . . . . . .. .. 62 58 97 89 19.5 40 . 166,82

Tehsion absolue dé la bapear dans ia chaua Fatsis 8‘""h ghem galte,
digre (1) . . . ... ... .

Disméire des cylindres . . . ., ... . 0,360 0,420 /| . 0,420 0 360

Burface dés plsions. . v . . i 0. o | 0, '9086| 0,9770 0, ‘ath | 0,407
Course des pistons. . . J . .4 s .. 0,588 | 0 55 0 56 0,340

Dianidire des roues motrices. . . . . . . ,850 2 10 1, 789 1,600
Ciréonférence dés roues motricss. . « . . 5,81 6,60 .| # 45 5,026
s 21;000
Prossion soiis les roues motrices. . . . . 9,200% | 11,000% | 22,400 ] 19, ogg
18,0

Rapport de Ja vitesse de la roue ala . |

vitesse dés pistois. . . . ... ... 5,45 6w 4,86 7,39
Traction théorique par atmosphera de préé-

sion effectives . . . . . .. ... .. 386k 477 587 569
Piaction. éleulés aves costiciont de 0,60 ,

do la pression effective. . . . . .. . 1,390 | 2,000 | 2466 2781
Rapport de Ja_traction caleulée an pmds ( 0;130

fournissant Vadhékence , . . . . . . . 0,154 0,182 0,109 0,144

‘ 0,152

Traction caleulée par métre caré de grille. 1,511 ] 1532 1840 1042
- —_ de éhanffe | 93k, 5 90k,3 19%6 | 16%,3"
Poids de la mathine etf di tender avec

approvisionnement complet « . . . . . 29,800 46,300 | 47,200 | 48,200
Poids de la machine caleulé par méire carré ) )
dochauffo . . i v v v v s u ... 476 486 377 289 I

- () La pression effoctive ést moindre do 4 atmosplire. J

i TTENTOE i o o
e
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Lies conditions d'¢tablissoment de la locomative 3 4 eylindres qui
regsortent du tableau ci-dessus sont satisfaisantes. Ses deux essienx
moteurs, sans ¢tre. surchargés, opt une grande pdhérence ef leyp
force de traction est considérable. La production de vapeur, aveq

wne surface de ohaulle aussi développée , alimentera faciloment les
cylindres. Puisque la traction calculée n'est que de 16 kilogrammes
par métre carré de chaufle, tandis qu'elle est de 19 422 lulogrammes
dans les autres types.

Le poids total du meteur avec appravisionnements complets, com-
paré a la surface de chauffe, n’est que de 289 kilogrammes , tandis
qu'il est de 377 dans les mixtes Engerth et de 480 pour les loco~
meotives Buddicom et Crampton.

Il y a cependant une observation qui se présente naturellemem a
Pesprit i elle concerne le diamétre des roues motrices. €e diamétrg
n'est que de 17,60, tandis que dans les locomotive, des trains
express, on donne en général plus de 2 métres.

L'expérience a démontré que les trés-grands diamétres ne sont
pas nécessaires. La Compagnie du Nord, aprés avoir fait des loco-
motives systéme Crampton, aveo roues de 27,30, esi revenue au
diamétre de 2",10 que présentent ses premiéres locomotives de ce
systéme, et celles-ci vont ay moing aussi bien que les autres.

Si T'on examine avec attention cette question, il semble, jusqu'a un
certain point, que la diminution du diameétre des roues motrices ne
peut avoir d’inconvénient, si elle est accompagnée d'une diminution
en¢ore plus grande dans la course des pistons; si, en un mot,
le rapport, de la vitesse de la youe & celle du piston est plus grand.

En s¢ reportant au tableau précédent, on voit que lorsque dans
la lpoomotive & 4 ¢ylindres le piston marehe & un métre de. vitesse par
1", la circonférence de la roue est animée d'une vitesse de 7",39..

Dans la locomotive Crampton, cette vitesse est de 6 meires.

Dans Ia locomotive Buddicom, de 5™,45, et enfin dans les locomo-
tives mixtes Engerth, cetle vilesse n'gst que de A",86. :

1l en résulte que pour la méme vitesse de marche d'un train, la
vitesse du piston sera sensiblement plus faible dans la locomotive
a4 cylindres que dans les autr es.

de '72 kllomems A Theure ou 20 métres pan 1” la vitesse du piston

sera respectivement : Vitesse. Rapport.
Dans la maghine & quatre eylindres de 2#,71 par 1" 1,000

— Crampton . . . . .. 3,33 — 1,229

—_ Buddicom . . . .., 8 ,66 — 1,350

— Mixte Engerth . . . . 4,11 — 1,617
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+On-voit-don¢ que la vitesse des- pidees mobiles’séra’ sensiblément
moindre; Mais, en-outre, lé poids deé cés pidces est' bien” plus falble,
puisque. la tige du piston et la hlelle sont plus courtes a ca\iSe du
peu de longueur dela course.

Lés poids' des p:éces animées d'un mouvement: altemanf poux- un

des cylmdres sont :
POldS } Rapport.

Pour la locomotive & 4 cylindres. . . . . . . .404* 4,000
- . Crampton . . . ... . 227 2,247

—_ Buddicom . . . . .. .o 27 4,257

L Mixte Engerth . . . . ... 334 - 3,307

- Le travail de la force perturbatricé résultant du mouvémént«'-;alter-‘
natif.du piston, de la bielle, etc., est- proportionnel:-au poids: de ‘ces
piéces et au carré de leur vitesse moyenne. Ce travail §' etabhta donc

dans les proportions ci-dessous :
Rapport

Locomotive 4 4 cylmdres 1,000 < 1, 000 * 1,000 =1, 000
—_ Crampton . . 2,247 <. 4,229: <1 229_—=— 3,301
—  Buddicom . . 1,257 %< 1,350 > 1,350 = 2,292
— Mixte Engerth 3,807 s | 517 = 1,517 = 7,609

L'influence perturbatrice résultant du-mouvement alternatif des
pistons et de leur mécanisme est donc hien moindre dans les loco—
motives & 4 cylindres que dans les autres-types de locomotwes a
voyageurs employées au chemin de fer'du Nord.

Mais on ne doit pas se dissimuler que le nombre de:tours par1’,
pour la méme vitesse de marche, sera plus grand, et & 72 kilomdtres
de vitesse 4 I'heure, par exemple, la'locomotive & 4 cylmdres devra
faire quatre tours par 1, quand la machine Crampton n’en-fait queé
trois. 11 doit- en résulter une plus grande -usure’ qu'il est- difficile
d’apprécier.

Supposons cependant que I'on en tienne compte par un coefficient
proportionnel au nombre  de tours, les rapporis ci-dessus devien-
draient :

Rapport. .
Locomotive & 4 cylindres. . . . 1,000 = 1,000
1,60 . _
— “« o s e e —_— 2 584‘
Crampton . 8,301 2,10 )
—  Buddicom . . . . . 2,202 5 —250_ — 4,983
! 1,85
. 1,60
~  Mixte Engerth . . . 7,609 >< = 7,000

17,39
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Il parait done certain que la réduction dans le diamétre des roues
n'aménera pas un obstacle sérieux & la marche & grande vitesse de
cette locomotive. .

L'emploi des petites roues est une conditon du systéme aussi bien
pour les roues porteuses que pour les roues motrices ; il a pour ré-
sultat d’obtenir un pmds mort trés-réduit. Avec des fusees 4 large
surface et un hon grmssage, on n’a pas & craindre de voir les boites
chauffer. — Les trois essieux du milien ont du j jeu latéralement de
maniére & se déplacer naturellement dans les courbes.

Quant & I'emploi d’'un double mécanisme, il ne présente pas de
difficultés : les deux distributions de vapeur sont commandées par le
méme levier de changement de marche, de fagon que les deux
groupes de machines marchent non-seulement dans le méme sens,
mais avec la méme détente.

Il'y a deux régulateurs distincts pour avoir la faculte de régler &
volonté I'admission de la vapeur dans les cylindres de chaque groupe.

En résumé, les locomotives & 4 cylindres remorqueront  la méme
vitesse et sur les mémes rampes des trains plus lourds ; elles pour-.
ront monter sur des rampes plus fortes le méme train & une plus
grande vitesse

LocomoTives A MARcHANDISES. — L'insuffisance d’adhérence signalée
dans les locomotives & voyageurs existe au méme degré pour les
locomotives & marchandises. Il importe donc pour ces derniéres
d’utiliser, pour Yadhérence, le poids total du moteur et de ses ap—
provisionnements ; ¢’est ce qui est réalisé dans la locomotive de
fortes rampes envoyte en nature & I'Exposition, et dans la locomo-
tive & marchandises & 4 cylindres et 6 essieux accouplés par groupes
de trois, dont le plan est exposé. La faible dimension des roues
(17,065) est molivée par 'obligation d’avoir le foyer au-dessus des
roues, de diminuer le poids du moteur et de ne pas exagérer I'écar—
tement des essieux extrémes. La locomotive & marchandises 4 4 cy-
lindres présente un écartcment de 6 métres entre les essieux extré--
mies : elle passerait donc avec difficulté dans les petites courbes, si
ses essieux extrémes n’avaient pas beaucoup de jeu dans leurs cous-
sinets ; aussi leurs fusées permettent-elles un jeu de 15 millimétres
de chaque coté, soit en tout 30 millimétres ; ainsi disposée, la loco-
motive avec ses 2 essieux moteurs écartés de 3,72, passera facile-
ment dans les courbes d’un rayon de 200 métres.

Voici les principales dimensions et les calculs de puissance de
traction de divers types de locomotives & marchandises employées
sur le chemin de fer du Nord, comparées aux locomotives exposées :
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PETITES |MOYENNES| GROSSES |' FORTES |A QUATRE
MACHINES. | CREUZOT, | ENGERTH, I‘Alq'l-:s1 v(:ﬂ.._ll")l\.\’(s

3 essieux | 3 essioux | 4 essieux | 4 essieux | 6 esSicux
couplés. | couplés. | couplés. | couplés, | couplés.

Surface dogrille. . . . . . .1 0,880 | 4,430 | 1,944 | 2,620 | 3,330
Surface de chauffe , ., . . . . 74,10 126,600 |496,99 (166,82 ]218,35 |
Ténsion absolue delavapeur (1) | 7atm- fatm- gaum- gatm. |- gatm.
Diamétre des eylindres . . . .| 0,380 0,460 0,500 | - 0,480 | 0,420 [k
Surface des pistons. . . . . .1 0,2268] 0,3324) 0,3927| 0,3619] O,5542
Course des pistons . . . . . .| 0,610 0,680 0,660 0,480 0,440
Diamétre des roues motrices. . 1,258 14,425 | 1,258 1,065 | 1,065 ||
Circonfére® dos roues motrices. | 3,952 | 4,477 | 3,952 | 3,346 3,346
. 43,000 | 37,600 |}
Poids sons les roues motrices. | 22,900 { 38,900 | 40,300 ] 40,000 | 34,000
Rapport de la vitesse de laroue 37,000 | 48,000
ala vitesse des pistons . . | 3,24 3,29 2,99 | 3,42 3,80
Traction théorique par atmo— )
sphére effective . . . . . . 723k | 1,033%| 1,385k | 4,072k 4,508k
Traclion calculée avec coeffi- i
cient de 0,63 de la pression

effective (2). . . . . < .o 2,820k 4,029%| 6,465%| 5,374k 7,826k
Rapport de Ja tractiou caleulée
au poids fournissant Padhé- (0,130 0,136.
I rence . . . L. ... .. . 0,123 0,118 0,152 0,139 0,145
0,151 | 0,163
Traction calculée §de grifle. .| 3,204 2,817 | 3,171 2,127 2,350
par métre carré | de chaufle. 38k | 31,8 38,3 34,4 36,6

Poids de la locomotive et du
tender avee ses approvision—

nements complets . . . . .| 39,000 | 51,700 j 62,800 43,000. 56,600
Poids de la machine, ete., par ‘
métre carré de chauffe . . . 596k 408 319 258 264

1) La pression effective est moindre d’une atmospli¢re,
[ 9) Ce coefficient n’a rien d’absolu.

. Le tableau ci-dessus fait voir gue la locomotive Engerth, comme
il a ¢té dit ailleurs, présentait déja un grand avantage, au point de
vue du poids mort, sur les autres types. cmployés. Le poids du me—
teur avec ses approvisionnements au complet qui élait par métre
carre de chaulle de 526 kilogrammes dans les petites locomotives,
et do 417 kilogrammes dans les moyennes & 3 essieux couplés, avait
été véduit & 319 kilogrammes dans la grosse Engerth 4 4 essieux
couplés. Ce poids n’est plus que de 258 kilogrammes dans la loco-
motive de fortes rampes envoyée en nature & I'Exposiiion.

Avec un approvisionnement de 6,000 kilogrammes d’eau et 2,000
kilogrammes de combustible , cette locomotive pése 43,280 kilogram-
mes selon la répartition ci-aprés :
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Essien d'avant. . . . . . ., . . 10,590 kilogrammes.
Deuxitme essiew. . . . . . . . 10,785 —
_Troisitme essieu. . . . . . . . 10,658 —_—
Essieu d’arriére. . . . . . ... 11,280 —_—

Total. . . . .. 43,280  —

Quand les approvisionnements sont A demi-épuisés, la répartition
se modifie ainsi :
Essien d'avant. . . . . . . . . 10,320 kilogrammes.
Deuxiéme essien. . . . . . . . 9,705 —
Troisiéme essien. . . . . . . . 9,520 —_
Essien d'arriére. .. . . . . .« 9,960 —

Total. . . . . . 89,303 —

Les locomotives de fortes rampes sont un peu moins puissantes que
les grosses Engerth, mais elles sont incomparablement plus légéres ;
elles remorquent sur faibles pentes des trains moins lourds que les
Engerth ; mais sur des rampes de 18 millimétres par métre, cetle diffé-
rence s'annule. Sur des rampes de 25 milliméires ¢t aun~dessus, clles
remorquent davantage, cela s’explique facilement, puisqu’elles pésent
20,000 kilogrammes de moins.

La locomotive & marchandises 4 % cylindres et six essieux accouplés
par groupe de trois, dont le plan seul et & FExposition, est en cours
d’exécution dans les ateliers de MM. Ernest Gouin et G, Elle cotitera .
moins d’acquisition que la grosse Engerth, puisque son poids & vide est
moindre de 4,000 kilogrammes. _

Néanmoins, sa surface de chauffe aura 214 métres carrés au lieu de
197 métres ; elle aura Padhérence de six essieux chargés de 48 & 57
tonnes, au lieu de I'adhérence de % essieux pesant 40 tonnes. Elle sera
donc sensiblement plus puissante et fera sur nos lignes, avec facilité,
un service analogue a celui de nos grosses Engerth.

Mais il est bien évident qu'en augmentant encore la surface de la
grille et du foyer, en faisant usage d’une chaudiére-de 1™,50 de diame-
tre, au lieu de 1®,45, et de tubes de & métres de longueur, au lieu de
3,50, on pourra avoir une locomotive encore plus puissante, sans
dépasser une charge de 10,000 & 11,000 kilog. sur chaque essieu.

On arrivera ainsi & une locomotive ayant 240 métres carrés de sur-
face de chauffe ¢t une puissance de traction effective de 8,400 kilo-
grammes, — Deux locomolives de ce genre, I'une en téte, 'autre en
queue, seraient en état de remorquer un train de 180,000 kilogrammes
de poids brut sur des rampes de 50 .millimétres par métre, rampes
que I'on sera peut-étre amené a accepler, si I'on veut surmonter {
court délai les grands faites de partage.
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" RESUME.

‘Les trois types des locomotwes exposées émanent du méme prm—
cipe. ~- Puissante production de vapeur avec emploi de combustible
a bas prix; — Forte adhérence sans exagérer le poids sous chaque
roue ; — Grande puissance de traction avec des mécanismes relativement
légers ; — Enfin, réduction considérable du poids Mort, avec tous les
avantages qui en découlent. :

DESCRIPTION.

§ 1°°. — DISPOSITIONS COMMUNES AUX TROIS TYPES DE LOCOMOTIVES..

(rLANcHES 318, 314 ET 815. )

Les trois types- de locomotives exposées offrent les paruculantes
communes suivantes :

I Gengrarevr. — Le générateur proprement dit, le sécheur et les
tuyaux de vapeur sont recouverls d'une enveloppe en laiton poli,
presque inoxydable, n'exigeant aucune peinture et conservant mieux
la chaleur que les enveloppes en tdle peinte.

Des douves en bois de sapin, assemblées & rainures, sont placées
sous le laiton, au corps cylindrique principal et au foyer. Les tuyaux
de vapeur sont préalablement garnis de corde molle goudronnée. Au
sécheur, Penveloppe en laiton recouvre directement la téle formant
carneau pour les gaz chauds, mais elle en est séparée par un matelas
d’air de 15 4 20 millimétres d'épaisseur,

Le foyer affecte la forme d’'un cube. En le placant au-dessus des-
longerons, on a pu lui donner une largeur plus grande que celle de la
voie. La paroi plane du dessus ést relice & la boite a feu intérieure,
comme pour les faces verlicales, au moyen d’entretoises en fer ayant
téte forgée & lintérienr et rivure ou écrou A I'exiérieur.

Les 8 locomotives de forles rampes qui restent & livrer sur fa com-
mande de 20, aussi bien que les 10 locomolives & marchandises & 4
eylindres, paraissant appelées a fonctionner sur des pentes de 5 cen—
timétres par métre (1/20), auront le ciel de la boite & feu intérieure in-
cliné sur le méme angle, de Pavant vers Parriére, afin que sur les
pentes, la surface immergée soit paralktle au plan d’eau.

Pour ces machines, uu niveau d'eau spécial sera ajouté sur le e6té
du corps cylindrique dans la ligne d'interseetion des plans d’eau qui
s'¢lablissent au passage des paliers sur pentes et rampes de 1/20.

La grille est du systéme breveté¢ de M. Belpaire, pour braler les
charbons menus ; elle est composée de barreaux en fonte avec jelle-
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fen. Le vide entre les barreaux est régle a ¢ mllllmétres pour les
charbons que l'on emplme aujourd hui,

La porte de charge, qui est en fonte, garnie de briques réfractaires
pour les premiéres machines, et en tole avec contre-porte pour les
autres, a 80 sur 45 centimétres d’ouverture. Elle est & deux vantaux
avec prise d’air se réglant & volonté. -

~ Le cadre du bas de foyer, en fer forgé, forme & la fois support de
chaudiére et encadrement de porte de charge.

La surface de chauffe tubulaire est composée de tubes en laiton
(alliage 70 cuivre et 50 zinc) & épaisseur variable et & bout renflé du
coté de la boite a fumée.

“ Les tubes ont 1 3/4 millimétres d’épaisseur a la boite  feu, 1™ 1/4
prés de la boite & fumée, et 2™ sur 50™ de longueur 4 la partie
renflée. Ces différentes cotes correspondent, pour le poids, & une
épaisseur moyenne constante de 1™ 1/2,

Des tubes sont posés sans virole dans la boite 4 fumée et avec vi~
roles de 2 millimétres d’épaisseur dans la boite 4 feu. Les trous -
dans les plaques, les viroles et les tubes, & l'endroit de leur assem~
blage, présentent rigoureusement linclinaison de 1/40, de manitre &
assurer un contact intime sur toute la surface du joint.

Le sécheur de vapeur est établi avec tubes en fer de 80 millimétres
de diamétre extévieur et 3 millimeétres d’épaisseur. Les tubes sont
montés sans virole dans les deux plaques tubulaires. ,

L’appareil est disposé de maniére que les gaz chauds passent a la
fois dans les tubes et au pourtour du corps cylindrique contenant la
vapeur. L’épaisseur des toles du cylindre est déterminée par Ia formule
applicable aux générateurs chauffes par I'extérieur.

La cheminée a du étre placée horizontalement pour avoir la lon-
gueur nécessaire & un bon accomplissement du tirage artificiel. Elle
est recourbée A son extrémilé pour lancer verticalement les produits
de la combustion. Le capuchon s’applique sur un évasement particulier
qui arréte les descentes d’eau de condensation pendant la marche.

La plate-forme du mécanicien offre un espace longitudinal de 150,
dans ceuvre, pour les machines de fortes rampes, et 17,70 pour les

machines 4 voyageurs et & marchandises & 4 eylindres.

Elle a é1¢ surmontée d'une toiture d'abri contre les crachements
accidentels de la cheminée.

Le cendrier est composé de (rois partics. La partie centrale affecte
la forme d’un double plan incliné pour ramasser l'air ct le faire monter
vers la grille dans les deux sens de la marche.

L’alimentation est faite par deux injecteurs Giffard. Sur un certain
nombre de machines, les appareils sont placés verticalement sur la
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plate~-forme du mécanicien ;. pour les autres, ils-seront montés hori~
zontalement, sur le foyer ou de chaque cété du- foyer. Dans ces deux
_derniers cas, I'eau qui s echappe quelquefois du-trop-plein de L'appa-
reil retourne dans la soute & eau. On a- adopté deux Giffards par-ma-
chine pour mieux assurer I'alimentation en toutes circonslances, :

La chaudiére n’est reliée aux chissis que -par les deux éxtrémités.

IL. Caassis ‘&t noues. — Le chassis est formé d'une seule pidee: de
chaudronnerie. 1l offre de trcs—grandes garanties de solidité et. de
durée. Parfaitement entretoisé au moyen des caisses spéciales-d’avant

- et d'arriére, par des armatures transversales et enfin par la soute A
eau. Dans de semblables conditions d’établissement, on comprend
qu'il n'ait pas été nécessaire de le relier & la chaudlére autrement que
par les supports de eelle-ci.

Les longerons sont débités dans des téles sans soudure. Ils sont
intérieurs aux roues et & la suspension, laissant, par conséquent; les
hoites & graisse aussi accessibles que possible..

Les rampes sont établies avec portes sur le devant pour ménager
une circulation des hommes de service a l'intérieur. La grande largeur
des tabliers et surtout. leur élévation au-dessus de la-voie ne permet
pas la circulation en dehors.

" Les caisses 4 oulils, caisses a effets, coffre d’agrés, sont amenages
dans les caisses entretoises d’avant et d’arricre et dans les cotés de la
plate-forme du mécanicien. Dans la partie haute de la caisse entretoise
des longerons qui recoit la boite a tumée, il sera disposé une cin—
quiéme caisse. :

‘L'attelage se fait sar un ressort Brocen an moyen d'un crochet a
longue tige articulée avec une espice de cheville ouvriére rapprochant
le centre de I'atielage le plus possible de Pessieu d’arriére.

Les roues sont enticrement en fer forgé et les contre-poids venus de
forge. Ces contre—poids - équilibrent environ le tiers dés perturbalions
provenant dé pidces animées d’un mouvement rectiligne alternatif.

11 Micamsye. — Tout le mécanisme, distribution, propulsion, ac—
couplement et méme boites & graisse, est extérieur, cc qui rend la
surveillance ct le nettoyage trés-faciles.

En contrecondant les longerons, les pattes des eylindres ne sont pas
plus longues qu'avee les longerons extérieurs & la suspension.

Le relevage est double ct se fait par une grande tringle située de
chaque coté de la machine.

Les pistons, compris segments, sont composés de 4 pidees dans
les machines de fortes rampes ¢t dans les machines & marchandises &
4 cylindres 5 de 3 picees seulement dans la machine & voyageurs &
4 cylindres, Leur mode de construction et emmanchement de la tige



TROIS TYPES DE LOCOMOTIVES. 109

avec la téte sont & remarquer. Les graisseurs portent des couvercles
d’'une disposition particuli¢re ol rien ne peut se détacher.

Les approvisionnements d'eau et de combustible ont &té réduits
au juste nécessaire. L'eau , formant le plus grand poids, est placée
sous- le corps cylindrique , afin de maintenir, autant que possible,

I'égale répartition de la charge sous les roues, dans toutes les condi-
tions d’approvisionnement.

§ 2. DiSPOSITIONS PARTICULIERES A LA LOCOMOTIVE A VOYAGEURS A 4 CYLINDRES,
(PLANCHE 313.)

Le régulateur cst double et posstde un double mouvement pour
régler Padmission, 4 volonté, sur Fun ou l'autre systéme moteur.

Les boites des trois paires de roues de support laissent aux essieux
la faculté de se déplacer dans le sens de I'axe de 9 cenlimétres
environ. A cet effet, les fusées des essieux sont renflées et permettent
d’employer un mode de construction de boite s'opposant & la péné-
tration de Ia poussiére & Fintéricur.

Toules les boites sont graissées & I'huile et par dessous.

Le mécanisme des deux groupes moteurs est entiérement sem-—
blable. Les relevages étant manceuvrés par un levier commun, se
font équilibre.

La soute & cau, sous la chauditre, contient 5,000 kilogrammes ;
celle d’arriére, formant soute & charbon, en contient 2,000; au total,
7,000 litres d'cau. La soute & charbon contient 2,000 kilogrammes.

Contraircment aux indications du dessin expos¢, les halanciers
compensateurs seront placés entre les roues motrices et les roues de
support voisines. L'essicw du milicu recevra des ressorts d'une
grande élasticilé,

- La répartition de Ia charge sous les roues est indiquée par le
tableau des conditions prineipales d’établissement. Une sabliére est
placée entre les longerons sous la plate—forme du mécanicien.

§ 3. DisPosITIONS PARTICULIERES A LY LOCOMOTIVE DE FORTES RAMPES.
(PLANCHE 314.)

La machine exposée ne présente pas les dispositions relatées plus
haut pour fonctionner sur pentes ¢l rampes de 5 centimétres par
metre (1/20) aussi surement que sur les inelinaisons ordinaires.

Le chassis porte des marche-pieds & I'avant pour faciliter les ma-
neeuvres dans les gares el stations. Les machines de fortes rampes
sont appelées & manweuvrer plus souvenl qu'aucun aulre systéme sur
les embranchements d’usines, efc.

Le ressort de suspension, commun & Ja 2° et a la 3° paire de
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roues, est établi avec bras inégaux, afin de tenir compte du plus grand
poids porté directement par I'essieu moteur, et du plus grand poids
de la paire de roues elle-méme. Les tuyaux d* échappement sont logés
dans les carreaux longitudinaux du sécheur. :

Une sablitre est placée sur Ia cheminée. Le tuyau. dasmbuteur est
disposé pour rendre la sablidre également efficace dans les deux sens
de la marche de la machine. Les valves de distribution sont placées &
I'extérieur du coffre pour étre affranchies de la compressnon produite
par le sable, qui pourrait les empécher de fonctionner. La connexion
de la 2° bielle d’ accouplement avec la 3°, mérite d’étre SJgnalée.

§4. -—DISPOSITIONS J’An'ncw,n«,nns A LA MACHINE A MAnanNmsns A & cmmmzs.

~ (pLANGHE 313, )
L

Le régulateur est “semblable a celui des ‘machines & voyageurs 3
3 cylindres. Le dessin exposé n'indique pas les dlsposmons particu-
ligres & la marche sur rampes de B cenumetres . mais elles seront
introduites dans la construction.

Les hoites des essieux extrémes sont semblables & ‘celles des
essieux de support de la machine A voyageurs ; I;oul;efms, le jeu
total est ici de 3 centimétres environ. _

Ce jeu de 3 centimétres des essieux extrémes dans les boites
combiné avec la double articulation des bielles d’accouplement ex—
trémes, et lemplm, pour les boudins des roues de milieu, du pro-
fil appliqué 4 toutes nos roues de milieu, permettra aux machines
de circuler avee facilité dans les courbes de 200 métres de rayon.
Elles passeront d’ailleurs, sans plus de difficulté que les autres ma-
chines, dans tous les raccordements de voies.

Toutes les boites sont graissées & I'huile et par dessous.

Des balanciers compensateurs entre les trois paires de roues de cha-
que systéme, permettent d’obtenir une- répartition de la charge aussi
réguliére que possible, dans toutes les conditions d’approvisionnement.

Comme dans la machine de forte rampe, une sabliére est placée sur
la cheminée et distribue le sable pour les deux sens de la marche. On
comprend que cela est indispensable pour des machines & marchan—
dises qui ont si fréquemment U'occasion de refouler les trams dans les
garages pour laisser passer les trains de vitesse.

La soute A eau sous la chaudiére contient 6 ,000 kilogrammes, celle
placée & l'arritre 2,000 kilogrammes ; au total 8,000 kilogrammes.
La soute & charbon contient 2,200 kilogrammes.
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SECTION FRANCAISE

PRODUITS EN ETAIN ET EN PLOMB
EXPOSES PAR M. E. LEPAN, DE LILLE

Les produits envoyés a Londres par la maison Lepan, sont spéciale~
ment des tuyaux en étain. Cest la premitre exhibition de cette
nature qui apparait dans un concours universel comme fabrication cou-
rante & tous les diaméires, depuis le plus gros qui a 10 centimétres
jusqu’au plus pelit qui n’a que B millimétres.

Il avait été fabriqué des tuyaux en étain avant 1855 ; mais cette fa-
brication était couteuse et assez imparfaite; depuis lors, toutes les
dilficuités ont été surmontées par M. Lepan, qui exéeute avec ce métal -
toutes les variétés des calibres des tuyaux en plomb ; et cet heureux
résultat lui permet d’établir aujourd’hui ces produits 4 bas prix, comme
on le verra ci-aprés, et d’en généraliser 'emploi dans les appareils ol
les liquides subissent la fermentation ou I'alcoolisation ; alors surtout
que l'usage de ces tuyaux est recommandé par Ihygitne publique et
imposé dans beaucoup de localités, pour éviter les empoisonnements
résultant de Poxydation toxique qui se produit, méme dans les tuyaux
élamés, par suite de 'usure de la couche intérieure d’étain, usure
dont on ne peut pas se¢ rendre compte. Il faut donc admettre que ces
nouveaux produits présentent une valeur et une utilité incontestables.

~ L'usine de M. Lepan est organisée d'une telle facon, qu'elle occupe
en France un des premiers rangs dans cette industrie. Les tables de
plomb qu'il livre au commerce ont 2°,75 de largeur. Quant & sa fa-
brication de tuyaux en étain, elle est, comme nous Pavons.dit, unique
en France; et il a ce monopole par suite des brevels pris en 1852 et
1853. C'est & I'aide de ces perfectionnements dans les presses 4 tuyaux,
quil est parvenu & varier & I'infini les formes des tuyaux et donner
aux plus petits diamétres une épaisseur de parois d'une régularité
mathématiquement juste, d'un bout & Fautre des plus grandes lon-
gueurs, eussent-elles 1800 métres, comme le tuyau de plomb de 3 mil-
limétres faisant partie de son exposition de 1855. :

Le matériel de 'usine de M. Lepan.se ecompose de 2 paires de la-
minoirs, 2 presses & tuyaux et un élirage, le tout mu par une force
motlrice & vapeur. '
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Parmi les produits. exposés a Londres, on remarque, pour les pro-

" duits en étain, métal pur :

Une feuille laminée d’une epalsseur de 4/&- mnlhmétre, d’une lar—-
geur de 2", 50 et d’une longueur de 4 metres, et du prix de 370 fr.

les cent kilogr.

Un tuyau du gros calibre de 100 mnlhmétres de. dlamétre intérieur,
d’une longueur de 6 métres et.au prix de-360 fr. les cent kilogr.
Cing tuyaux de divers cahbres, dont un de 3’ mllhmétres d’épais-
seur sur 500 métres de longueur et de 3602390 fr. les cent kilogr.
Enfin, divers échantillons de tuyaux en plomb & double tubulure,

moulures triangulaires ou. ¢ylindriques de differents calibres. -
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EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

APPAREILS IMAGINES BT CONSTRUITS

Par M, E. BOURDON , Ingénieur-mécanicien & Paris

(rrANCUE 516)

Les appareils envoyés par M. E. Bourdon, & IExposition de Londres,
ne sont pas seulement remarquables par la bonne exécution et 'en—
tente parfaile des formes, dimensions et assemblages des piéces entre
elles, comme on est habitué de le trouver dans toutes les machines qui
sortent des ateliers de ce constructeur, mais encore et principalement
par leurs dispositions nouvelles et particuli¢res , qui en font un sujet
d’étude d’un grand intérét. ‘

Nous allons essayer de faire comprendre les combinaisons théoriques
et les détails d’exéeution qui les distinguent.

Les appareils que nous allons décrire sont au nombre de six :

1° Ventilateurs & siphons ;

2° Extracteur & gaz ;

3° Pompes rotatives ;

4° Régulateur hydraulique ;

5° Mode particulier de transformation de mouvement & grande vi-
tesse, communiqué par une roue & galets & une vis sans fin.

VENTILATEUR A SIPHONS.
* (s16. 1 BT 2, PL. 316)

Le ventilateur & siphons de M. Bourdon différe du ventilateur ordi-
naire, en ce que I'enveloppe, qui est fixée dans ce dernier, toarne avec
les ailettes et évite la perte de force centrifuge qui résulie du frotte—
ment de I'air contre unc parpi fixe. Le principe sur lequel il est con-
struit est fort simple.

Lorsqu un vase circulaire, ayant & peu prés la forme de la fig. 1,
est animé d'un mouvement de rolation mpide, Pair qui s’y trouve, en-
trainé par le frottement des parois ([rottement qu'on peut augmenter
par des lames en rayons fixées sur la surface), tourne immédiatement
avec une vilesse & peu prés égale a celle du vase 3 puis, sous I'influence
de la force centrifuge , des pressions croissantes se forment en zones

XXIV, 9
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concentriques ; les plus faibles au centre , les plus fortes & la circon-
férence ; plus on accélére Ie mouvement, plus la pression augmente.

Si alors on introduit dans ee vasc, par l'orifice central , un tuyau
recourbé dont I'orifice se présente en sens contraire du mouvement de
I'air, de maniére & I'y laisser entrer librement, voici ce qui se produit :

L’air s’y précipite en verlu de la vitesse qui Ini est communiquée
par le mouvement de rolation du vase, et & celte aclion s'ajoute celle
de la force centrifuge, qui le comprime d’autant plus contre la parox,
que celle-ci est plus éloignée du centre. Le tuyau courbé agit & peu
prés comme ferait un siphon, pour puiser I'air d.ms la parlie du vase
ou il est & son maximum de pression.

Et, ce qui est digne de remarque, c’est que la pression obtenue est
4 peu prés double de celle qu’on obtiendrait d’un ventilateur a ailettes,
de méme diamétre, tournant & la méme vitesse. ,

Cela s’explique , lorsqu’on considére que deux actions , la vitesse
d’impulsion d'une part et la force centrifuge de I'autre, s'ajoutant, la
résultante doit étre égale aux deux forces réunies.

A cet avantage s’en joint un autre , qui contribue pour beaucoup &
faire produire & ce systéme de ventilateur une pression d’air 4 laquelle
on ne peut atteindre avec les ventilateurs de construction ordinaire.

En effet, dans ces derniers, Pair, lancé par Paction des ailettes, tend
constamment & refluer vers les orifices latéraux , lorsqu'on diminue,
dans une certaine proportion, le passage par lequel il doit s'écouler.

Le jeu qu'il est nécessaire de laisser entre les ailes et I'enveloppe est
encore une cause de fuites, qu'on ne peut éviter qw'imparfaitement,
“méme en employant une construction trés-soignée, et on congoit faci-
lement qu'elles deviennent plus considérables & mesure qu'on augmente
la vitesse pour obtenir une plus forle pression.

Dans celui déerit ici, aucune difficulté de ce genre ne se rencontre.

Le vase tournant, ou, cn d'anires lermes, U'enveloppe en métal qui
constilue le ventilateur, étant, par sa nature et par son mode de con—
‘struction, parfaitement en état de contenir I'air, si comprimé qu’il soit,
sans qu’il puisse se produire la moindre fuite, on oblient & Pextrémité
du tuyau soufflant ia pression totale i laquelle I'air se trouve dans I'en-
veloppe, et comme celte pression croit dans une proportion heaucoup
plus rapide que la vitesse de rotation de I'appareil, on peut , avec des
vitesses tout & fait usuelles, obtenir des pressions de 20 & 80 centi-
maélres d’eau.

Ainsi, par exemple, avec un ventilateur de 90 centimétres de dia~
métre extérieur, tournant & 950 tours par minute, on obtient une
pression de 20 centiméires d’eau (soit 14™,7 de mercure).

En doublant cette vitesse , soit 1,900 tours par minute, vitesse qui
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n’est nullement exagérée pour un ventilaleur de ce diamétre, on
obtient une pression de 80 centimétres d'eau (soit 59 millimétres de
mercure), qui est celle qui convient pour entretenir dans une bonne
allure un fourneau marchant au charbon de bois.

Avec une vitesse de 2,400 tours, on aurait 1 métre de pression
d’eau.

Bien qu’un peu inférieure i celle généralement usitée pour les hauts-
foumeaux au coke, la pression pourra néanmoins suffire, en donnant
aux tuyéres un diamétre un peu plus grand que lorsqu’on se sert de souf-
fleries 4 piston. '

DESCRIPTION DU VENTILATEUR.

La fig. 1 représente cet appareil en ¢lévation , une des poulies de
commande est supposée enlevée et une déchirure prahquée pour laisser
voir l'intérieur ;

La fig. 2 est une section horizontale faite vers le milieun.

Ce ventilateur & siphons se compose d’une enveloppe en cuivre mince
D, ayant la forme d'une sphére aplatie. :

Elle est divisée, dans le sens de son plus grand diamétre , par une
cloison. en tole G qui est solidement fixée sur un arbre & embase E,
renflé vers le milieu pour en augmenter la rigidité.

Chacune des deux coupoles, formant I'enveloppe en cuivre, est
percée, dans son milieu, d’'une ouverture o de 25 centimétres environ,
el est garnie de petites lames m, disposées en rayons et réunies entre
elles au moyen d'un disque trés-mince M, percé, comme les coupoles,
d’une ouverture au centre et dont le diamétre extérieur correspond &
extrémité des lames disposées en rayons.

L’arbre du ventilateur est monté sur deux paliers & réservoir d’huile
C, et porie & chacune de ses extrémités deux poulies P et P, destmees
a recevoir le mouvement d’un arbre moteur.

Deux chaiscs en fonte B, fixtes sur une plaque de fondation A,
supportent les paliers el servent en méme temps de points d’appui aux
quatre tuyaux en cuivre J, qui font I'office de siphons pour pulser Iair
comprimé dans Penveloppe.

Ces quatre tuyaux sont courbés suivant une développante de cercle
et placés de maniére que I'enveloppe me puisse les toucher dans son
mouvement de rolation.

Comme on le voit par ce qui vient d'étre dit, deux parties distinctes
constituent cet appareil.

L'une fixe, qui se compose du bati en fonte B, des paliers G, des
quatre tuyaux siphons J et des deux tuyaux collecteurs I, terminés, par
exemple, par les deux tuyaux I, destinés & diriger I'air dans le méme
foyer que le ventilateur.
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L’autre mobile, qui se compose de Farbre E, de ses deux poulies P
et P’ et de I'enveloppe en cuivre D, rendue solidaire avec I'arbre au
moyen du diaphragme en tole G, guila sépare dans son milien.

Foncrionnement pu venriwateur. — Ce ventilateur étant mis en mou-
vement, |'air entrainé par la rotation sous I'action des lames m placées
dans intérieur de 'appareil , prend immédiatement une vitesse & peu
prés égale a4 celle du vase qui le contient. La force centrifuge, en méme
temps qu'elle comprime I'air vers la circonférence , appelle , par les
orifices ‘centraux o , celui qui doit iremplacer le volume débité par
I'appareil.

Enfin, les quatre tuyaux siphons J, présentant leurs orifices dans le
sens convenahle pour puiser l'air comprimé au plus prés possible
de la circonférence extérieure, le conduisent aux tuyaux des fourneaux
au moyen de deux tuyaux collecteurs I, avec lesquels ils commu~
niquent. '

On voit que par Femploi de ce systéme de ventilateur, on est com—
plétement dispensé de faire usage de ces ¢normes réservoirs d'air qui,
dans les machines & cylindres soufflants, sont absolument nécessaires
-pour atténuer les irrégularités de pression dues a I'aclion intermittente
des pistons. '

EXTRACTEUR A GAZ.

Basé sur le méme principe que le ventilateur que nous venons de
décrire, M. Bourdon a construit un extracteur ¢ gaz, appareil qui a
pour but , comme on sait , d’éviter la pression dans les cornues de
distillation , pression occasionnée par la résistance des plongeurs des
barillets, des purificaleurs, et par le poids du gazométre. C'est en aspi-
rant le gaz au fur et & mesure de sa formation, et en le refoulant
ensuite directement dans les appareils épurateurs, que F'on évite les
facheux effels de cette eompression dans les cornues.

On a imaginé différents systémes d’extracteurs , dont les résultats
efficaces ont fait reconnaitre que ces appareils étaient indispensables
dans les grandes usines, et méme dans les plus petites lorsqu’elles font
usage de cornues en terre.

L’appareil imaginé par M. Bourdon présente celte parlicularité
avantageuse, c'est que le gaz qu’il aspire, pour étre ensuite refoulé, ne
peut se répandre pendant le trajet dans Pair ambiant par les joints de
Pappareil, la réunion de la partie fixe avee la parlie mobile formant
joint hydraulique.

La figure ci-aprés montre cet appareil en scction verticale faite sui-
vant I'axe ; il est composé, comme on voit, d'une enveloppe A suspen-
due & un arbre vertical en fer, bien guidé ¢t mainlenu entre deux collets
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en bronze. Cet arbre recoit un mouvement rapide qu’il communique &
I'enveloppe par un pignon et une roue d’angle actionnés par une
manivelle fixée sur son moyeu. 1l est bien entendu que ce mode de

transmission pourrait étre remplacé par une poulie commandée par un
moteur quelconque.

Cette partie mobile de I'appareil est en communication avec la partie
fixe au moyen d’une douille centrale et d’nn vase extérieur G de forme
cylindrique, qui contient du liquide pour former une fermeture hydrau-
lique , et , par suite, empécher toute fuite de gaz, lequel arrive des
cornues par le tuyau A, A lintérieur de lenveloppe qm laspm, par
P’action rotative qui lui est communiquée.

Le gaz ainsi attiré & la circonférence intérieure, ne tmuvant d’autre
issue que le tube, siphoide B, se précipite dans sa partie courbe et
redescendant par la partie droite centrale, comme I'indique le sens des
fleches, se rend aux épurateurs ou aux gazomeétres.

POMPE ROTATIVE.
(vic, 3, vL, 316.) v

Mettant & profit les propriétés de son systéme de ventilateur aspirant
et refoulant ; qui consiste , comme on Pa vu, & déterminer le mouve-
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ment de P'air en faisant tourner rapidement une enveloppe en forme de
sphére trés-aplatie , M. Bourdon a reconnn qu'il pouvait en faire le
sujet de plusieurs applications industrielles pouvant présenter des avan-
tages trés-appréciables au point de vue de la facilité d’installation dont
il était suceptible, par la simplicité que I'on pouvait donner en pratique
A sa construction.

C'est ainsi qu'il dispose la pompe rotative représentée en section
verticale, fig. 3.

Elle est composée de Penveloppe en cuivre D, fermée hermeuque—-
ment par un couvercle d et terminée par une partie cylindrique qui
plonge dans la bache A, qui contient I'eau destinée a étre refoulée.

Cette enveloppe est suspendue 4 un arbre vertical E , maintenu par
deux collets qui font partie du support en fonte B recevant les organes
de la transmission de mouvemént.

Cette transmission se compose des poulies fixes et folles P et P/,
montées sur Farbre ', qui est muni de la roue d’angle ¢ ; celle-ci, en-
grenant avec le pignon f, donne le mouvement & I'arbre vertical E qui
le transmet & I'enveloppe.

Pour augmenter 'action centrifuge, un diaphragme en tole mince M,
percé au centre et garni de petites lames minces m, également espacées
sur sa circonférence, en forme de rayons, est fixé au fond du vase en
cuivre, dont il épouse la forme tronc conique. Le centre de ce vase
est occupé par le tuyau fixe J. Une cloison en hélice d, faisant partie
de I'enveloppe D, est soudée & I'intérieur de I'enveloppe, mais en lais-
sant du jeu autour du tuyau J. Cette hélice a sculement pour but de
faciliter I’ascension de I'eau dans le vase tournant, lorsque I'appareil
n’a pas encore élé amorcé et quon le met en train pour la premiére
fois.

Le tuyau J est recourbé tangentiellement & ce vase, pour venir
puiser & sa circonférence I'eau qui y est refoulée, et voici comment :

Jeu pE L'ApPArEIL. — Dés que le vase est mis en mouvement, I'eau
qu’il contient, entrainée par 'adhérence moléculaire et par I actlon des
lames placées intérieurement , se meut avee lui, et prend , & trés-peu
prés, la vitesse du vase lui-méme. '

Alors I'eau, en vertu de la vitesse qui lui est imprimée et de action
compressive due 2 la force centrifuge, tend & se précipiter dans le tuyau
fixe J, dont l'orifice se présente en sens contraire de sa marche.

Outre I'avantage que posséde ce nouveau systéme de pompe centri-
fuge de fonclionner hors de I'eau, sans aulre frottement que celui des
collets de I'arbre vertical, il en a un autre, ¢’cst que, comparalivement
aux systémes de pompes eenirifuges connus, cel appareil, 4 vilesse
égale ,.a la propricté d’élever I'eau & une hauteur & peu prés double
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de celle qu'on obtient avec les appareils centrifuges déja en usage.
Cela pourrait parailre un peu paradoxal au premier abord ; mais en
examinant avec atlention les conditions nouvelles dans lesquelles fone-
tionne cet appareil , on reconnaitra que cela n'a rien que de trés-
naturel. '

En effet, dans les divers systémes de pompes qui ont été produites

jusqu'a ce jour, et daus lesquelles la force centrifuge joue Ie principal
role, on n’'a pas mis simultanément & profit, comme dans celle de
M. Bourdon , la vitesse d’impulsion du liquide en mouvement, et la
force centrifuge qui tend & le-comprimer vers la circonférence du vase,
avec une énergie exactement proportionnelle & sa vitesse de rotation.
- Ce sont ces deux actions qui, en s'ajoutant 'une 4 I'autre, doublent
la hauteur & laquelle la colonne d’eau peut atteindre. L'expérience
suivante, {aite sur le régulateur de la machine & vapeur que M. Bourdon
a mont¢ & la manufacture de tapis d’Aubusson, le demontre de la ma~
niére la plus évidente.

Connirions pe L’APPAREIL. — Diamétre du vase, mesuré au pomt cor-
respondant au centre de Uorifice du tuyau courbe. . . . . 0™,400

Circonférence directe par ce point. . . . . .. . ... 1 ,256

Nombre de tours par minute . . . . . . e 155

Id. par seconde. . . . . . .. e 24,58

Vitesse de rotation du vase au point ot I'cau s'introdunit -
dans le tube d’ascension 1,286 > 24,88 . . . . . .. . = 3“2

Hauteur d’eau correspondant & la vitesse de 5,24 . . . 0,525

Hauteur a laquelle I'eau s’éléve au-dessus du niveau du
réservoir inférieur lorsque I'appareil tourne a 2',58 par
seconde . . . . . . e e e e 1,03

On voit par les chiffres ci-dessus que la hauteur & laquelle I'eau
s'¢léverail si I'une des deux forces agissait sur le liquide serait de 0,525,
tandis qu’elle est de 1™,03, hauteur presque double de 0™,525.

REGULATEUR HYDRAULIQUE DE MACHINES MOTRICES

(r16. 4 ET B.)

La régularité- du fonctionnement de ce systéme de pompe rolative &
axe vertical, que nous venons de décrire, a donné I'idée & M. Bourdon
de le combiner avec un appareil flotteur destiné a régulariser la marche
des moteurs.

’application qu’il a faite de ce régulateur sur la valve de la machine
& vapeur qui actionne ses ateliers , lm a donné les résultats les plus
satisfaisants.

Ce nouveau régulatenr est fondé sur Pemploi de la force centr ifuge
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et de la vitesse d'impulsion appliquées & soutenir une colonne d’eau &
une hauteur qui varie proportionnellement & la vitesse du moteur, dont
on se propose de régulariser la marche. ‘

La fig. 4 montre en scction verlicale I'ensemble de cet appareil.

La fig. B est une section horizonlale, au niveau de la pompe, le cou-
vercle de celle-ci enlevé.

Nous ne décrirons pas cette pompe qui est en tout semblable a celle
représentée fig. 5. Comme on peut s’en rendre compte par I'examen
des pitces indiquées par les mémes lettres , son tuyau de refoulement
J améne I'ean puisée dans la bache en fonte A, qui forme le socle de
lapparell dans un réservoir en métal mince R fixé sur un peut bati
a joues B, disposé pour le recevoir,

Dans l'intérieur de ce réservoir est dispos¢, pour se mouvoir daus le
sens vertical , sans frottement sensible , un flotteur creux en métal
mince I', muni au centre d’une tige ¢, dont I'extrémité supérieure est
reliée, par I'intermédiaire de leviers convenablement agencés, avec la
valve d’introduction de la vapeur, dans la hoile du tiroir de distribu-
tion. De plus, ce flotteur est relié & une chaine dont le bout oppesé est
attaché¢ a une petite poulie p ; I'axe de celle-ci porte un petit pignon
denté qui engréne avec une rouc, dont I'axe est muni d’une aiguille
destinée & indiquer sur un cadran apparent, renfermé dans la boite b,
les différentes hauteurs que peut prendre le flotteur , hauteurs qui
correspondent aux vilesses variables de la machine a vapeur qui com-
mande le régulateur ct par lequel sa marche est régularisée.

Jeu pE L’appareiL, — Le réservoir et le bas de la colonne élant rem—
plis d’eau, on amorce le vase en cuivre D en aspirant, par un pelit
robinet fixé au couvercle, I'air contenu dans I'espace vide qui se trouve
au-dessus du niveau de I'ean. Cette manceuvre est faite, une fois pour
toutes, ¢t n’a pas besoin d’étre renouvelée.

Une poulie fixée sur I'arbre du moteur ou sur un arbre intermédiaire
commande , au moyen d'une courroie, 'arbre qui regoit la roue
(d'angle e. Celle-ci, par Ie pignon f, imprinte au vase D un mouvement
giratoire, dont la vitesse est en relalion constante avee celle du moteur.

Or, suivant que cette vitesse est plus on moins grande, une quantité
d’eau proportionnelle & celte vitesse est élevée de la biche A dans le
réservoir R. Il en résulte naturellement que le flotteur F monte, quand
celte quantite augmente, ct qu'il descend, au contraire, quand clle
diminue. '

Le rapport ¢tabli entre fa vitesse de rotation de enveloppe D, celle
de Ja machine & vapeur et Ia hauteur de la colonne d’eau du réser-
voir R, en charge par le tuyau J, doit ¢étre tel que le niveau normal
“corresponde & la vitesse de régime de la machine, vitesse indiquée par
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I'aiguille sur le cadran b disposé extérieurement sur la colonne du
réservoir. _

Admettant que la machine & vapeur doive marcher a4 une vitesse
de régime de 40 tours par minute, la vitesse de rotation de l'enve-
loppe dans ce cas devra &tre réglée pour faire équilibre 4 la hauteur
d’une colonne de liquide capable de maintenir le niveau du flotteur
en z, «' (fig. 4), par exemple. Si cette vitesse de 40 tours du moteur
augmente, celle de la pompe augmentant proportionnellement, et lui
donnant une plus grande puissance, elle éléevera dans le réservoir R
une quantité d’eaw qui soulévera le flottenr; sa tige ¢ fermera alors
d’une quantité correspondante la valve d’admission de la vapeur.

Si le contraire a liew,-1a vitesse de I'enveloppe diminuera de méme
avee celle du moteur, et Ia colonne d’eau présentant une charge plus
considérable que celle de la force ascensionnelle, une certaine por-
tion du liquide redescendra dans Venveloppe et de la dans la bache,
ce qui fera descendre le flotteur au-dessous du nivean normal z, z',
Il s’établit donc ainsi une sorte d’antagonisme entre la force centri-
fuge qui tend & soulever le liquide par lc tuyau d’ascension J dans le .
réservoir R, et ce liquide qui agit par sa pesanteur pour redescendre
par la bache. Quand ces deux forces sont équilibrées, c¢’est-a-dire,
quand Iéquilibre s’établit entre la puissance de compression de la
pompe centrifuge et la charge due & la colonne d’eau soulevée, la
vitesse est réglée; mais aussitot qu'il y a la plus petite fluctuation,
‘équilibre est aussitot rompa et Papparcil fonctionne dans le sens
convenable pour régulariser d'une facon parfaite la marche du
motear.

MODE DE TRANSMISSION DE MOUVEMENT D’UNE ROUE
A UNE VIS SANS FIN

(FiGune 6 ET7.)

On sait que pour obtenir un ralentissement de vitesse immediat
trés-sensible, on emploic souvent en mécanique une vis sans fin
engrenant avec une roue & dentnre hélicoidale. Pour obtenir 1'effet
inverse, ¢’est-d-dire, communiquer une vitesse 20 ou 40 fois plus
grande & un axe paralléle ou perpendiculaire 4 Paxe de commande,
on ne peut plus employer ce moyen, le frottement des dents dans
les filets de la vis devenant trop considérable. Ce n’est qu'en don—
nant & la vis un pas trés-allongé que U'on parvient & la fairc mou-
voir. X , Y

M. Bourdon a cherché & rendre ce moyen applicable en modifiant
(’une facon trés-sensible la construction de la roue destinée & com-—
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mander la vis sans fin. Deux dispositions basées sur le méme prin-
cipe lui ont donné des résultats satisfaisants ; elles sont représentées
sur les fig. 6 et 7. Toutes deux reposent sur 'emploi de galets en
fer forgés g, avec leur axe, et montés librement de facon & tourner
avec le moins de frottement possible dans des douilles ¢, ménagées
ou rapportées sur un plateau P (fig. 6), ou a la circonférence d’une
roue R (fig. 7). '

Dans V'exemple fig. 6, la cicconférence des galets agit normale-
ment & I'hélice développée des filets de la vis V, tandis que dans
I'exemple fig. 7, les galets agissent parallélement & 'axe de cette vis.

Dans les deux cas, I'axe de la vis est monté sur pointes, s’il est
horizontal ou, s'il doit fonctionner verticalement, sur un pivot infé-
rieur ¢. La partie supérieure tourne sur la pointep, convenablement
graissée par la disposition du godet b.

Dans le modéle de démonstration envoyé a I'Exposition de Londres,
I'arbre A du plateau est monté dans deux paliers fixés sur la méme
plaque d’assise B du support C de 'arbre de la vis, laquelle recoit le
mouvement de la roue dans le rapport de 1 : 36, de telle sorte que
si, 4 Paide de la manivelle M, on fait tourner cette roue & la vitesse
de 100 tours.par minute, celle de la vis est, dans le méme temps,
de 3,600 tours.

Ce résultat est obtenu sans résistance sensible avec une vis 4 un
seul filet, tandis qu’en substituant une roue d’engrenage a denture
hélicoide ordinaire a la roue a galets, on ne pourrait a peine faire
tourner la vis en développant un grand effort.
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REVUE DES HACHINES MARINES

(6¢ ARTICLE) (1)

Si I'on s’en rapporte aux spécimens de machines marines envoyées
a PExposition, on peut en conclure que 'hélice est appelée de plus en
plus & remplacer les roues, car la plupart'des appareils exposés sont
appropriés a ce nouveau propulseur; inutile d’ajouter qu'ils sont tous
disposés pour la commande direcle, sans engrenages. Comme en-
semble, et considérés extérieurement, tous ces appareils n’offrent rien
qui ne soit déja connu et appliqué, surtout en France; mais il parait
que 'emploi des condenseurs i surface tend A se développer, hien
qu'on ne rencontre qu’une seule machine exposée qui en soit munie.

Quoi qu’il en soit, nous désirons donner une idée, au moins géné—
rale, de ce que I'Exposition présente de plus remarquable en ce genre
d’appareils. -

Dans la partie sud-ouest de'annexe est exposée, par MM. Maudslay
fils et Field, la machine & hélice de 800 chevaux, destinée au Vail-
lant, une des nouvelles frégates hlindées que I'Angleterre fait con—
struire en ce moment. Elle est composée de deux cylindres horizon-
taux de 2,085 de diamétre avec doubles tiges de pistons, lesquels
ont 1,220 de course. Les cylindres ont une enveloppe sur presque
toute leur longueur et les couvereles sont creux, afin-d’y laisser pé-
nétrer la vapeur, qui doit, comme dans les cylindres, empécher leur
refroidissement. Le couvercle du coté de ’arbre coudé rentre d’'une
certaine quantité, le noyau étant disposé de maniére & ce que I'en—
veloppe soit continue avec le cylindre et le couvergle. Dans ce cou-
vercle est percé un trou destiné a laisser passer 'arbre de I'alésoir ;
ce trou convenablement recouvert d'une plaque boulonnée, sert en-
suite comme trou d’homme. Un trou correspondant étant pratiqué
dans le couvercle opposé, il est donc trés-facile de s’introduire, an
hesoin, dans le cylindre pour arranger la garniture du piston, sans
que pour cela on ait autre chose & faire que de démonter quelques
houlons.

(1) Les cing premiers articles sont publiés, le 17, vol, xxi, page 278 le 2°, vol, xxu, page
62 le 32, vol. xxmi, page 70 ; le 48, mai 1862, page 229, et le 5, juin 1862, page 290.
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Les tiges des pistons ont une grande longueur et une résistance
proportionnée. La traverse, quoique étant ume pi¢ee forgée trés—
massive, a des formes trés—simples et appropriées. Les guides ont
une surface trés-large et les glissoirs ont des plaques-en bronze
doublées sur leur surface inféricure de métal blanc. Les pompes &
air sont directement mises en mouvement par des tiges fixées aux
pistons moteurs. L’arbre coudé d 0,432 de diamétre et est porté
par trois paliers de fortes dimensions, dont les coussinets sont munis
de métal blanc.

Les excentriques sont fixés sur I'arbre en dehors du bati et agis—
sent sur un méecanisme de renversement pour chaque cylindre, le
coulisseau étant attaché au bras inféricur du levier i bascule; les
tiroirs sont placés sur le dessus des cylindres au lieu d’étre sur le
coté. Deux tiroirs, montés dans des boites contigués qui forment
catre elles un angle obtus, fonctionnent simultanément pour chaque
cylindre. Chaque tiroir est en outre & double fonction, de maniére
que la vapeur soit distribuée simultanément & chaque extrémité du
cylindre par quatre ouvertures.

Par une disposition adoptée depuis longlemps par les principaux
constructeurs de machines de navigation, la presque totalité de la
pression sur le derriére des tiroirs est supprimée. Une soupape de
détente rotative est disposée dans un compartiment séparé, mais
néanmoins en communication immédiate avec les boites & vapeur.

Toutes Ies parties de cette machine, qui ne sont pas polics, ont été
peintes en gris, et il est vrai de dire que cette couleur fait parfaite-
ment ressortir les beautés d'une machine bien achevée. Le poids
de Ia machine telle qu’elle se trouve & 'Exposition, est de {71 tonnes,
et lorsque les contre-poids des manivelles et les pistons auront été
ajustés, en montant I'appareil & bord, le poids total de la machine
sera d’environ 190 tonnes. Sa valeur esl estimée & environ un
million de franes non compris les chaundiéres qui sont évaluées a
250,000 francs.

MM. Maudslay fils et Field construisent en ce moment une machine
a tiges de piston doubles de 1,350 chevaux, destinée encore i une des
grandes frégates blindées. Les cylindres ont 2,565 de diamétre sur
1,870 de course.

MM. Humphrys et Tennant exposent une machine 4 deux cylm-—
dres de la force. collective de 400 chevaux, et destinée au navire de
guerre’d hélice le North Star. Les cylindres ont 1,630 de diamétre
sar 0,810 de course.

Les pistons n’ont chacun qu'une seule tige de piston, reliée au
moyen d'une courte bhielle. Les tiroirs sont actionnés par un mou-
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vement de bielles articulées. Les tiroirs sont & doubles ouvertures
et placés sur les cotés des cylindres. Le bati de la machine est simple
et solide, les chapeaux des coussinets des bielles se serrent dans la
direction de I'effort principal.

MM. John Penn et fils exposent une machine a fourrcau de
la force de 600 chevaux, faite pour le gouvernement espagnol.
IIs envoient aussi un des cylindres de la machine de 1,250
chevaux, destinc¢e & la nouvelle frégate blindée U'Achille. Ce cyhndrc
a 27,845 de diamétre pour un fourreau de 1™,041 et 1,220 de
course; il pése 18,270 kilog. La méme maison a envoyé une bielle
et un arbre coudé, destinée & la méme machine et pesant éga-
lement environ 18,000 kilog.; comme spécimen de moulage, elle a
¢galement présenté un cylindre en fonte brute destiné 4 une machine
a cylindre oscillant de la force de 20 chevaux.

La. machine a cylindres renversés, de la force de 60 chevaux
exposée par MM. Tod et Mac Gregor, est une trés-helle pidce de
travail. Cette machine est semblable & deux autres que cetle
maison a faites pour des navires espagnols, et elle est la seule a
PExposition qui posséde des condenseurs & surface. Les eylin-
dres ont 0™,760 diamétre sur 0™,560 de course. Ce condenseur
est de lespéce introduite dans ce pays par M. Davison, de
Glascow, et sa seule particularité réside dans le mode de fixation des
tubes. Ceux-ci traversent a frottement dur les plaques placées aux
extrémilés de I'appareil, et les leurs sont garnies d'une feuille de
caoutchouc, munie de trous qui correspondent aux ouvertures des
tubes, mais d’'un moindre diamétre, de maniére que les tubes ne
puissent traverser la feuille sans I'allonger considérablement. Le
caoutchouc entoure ainsi solidement chaque tube, en formant une
espéee de collier élastique. Une seconde plaque, perforée comme la
premiére, est alors boulonnée sur celle-ci, de facon qu'elle com—
prime ainsi le caoutchouc sur les tubes, tout en laissant un espace
libre pour la circulation de I'eau de condensatmn Le corps du con-
denseur est en fonte et disposé de maniére & former ume partie
du bati de la machine. L'arbre est porté par qu‘m’e paliers, dispo-
sition qui est motivée par celle méme des excentriques. Ceux-ci, au
nombre de six, agissent par I'intermédiaire d’'un mécanisme de ren-
versement employé pour le changement de marche ; on y retrouve
égulement une autre disposilion servant a produire la détente. Les
leviers servant & la mise en marche sont placés sur le devant de la
machine et le tout est caractérisé par le peu d’espace occupé et Ia
bonne disposition.

Avant de quitter I'Exposition anglaise, mentionnons une trés-jolie
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collection de modéles ‘de machines marines, placés sous verre, et
Mmis en mouvement, au moyen de poulies, 4 'aide de la transmission
générale. Ces modéles, construits par les maisons Penn et Mandslaz,
sont d’une trés-belle exéeution, et servent & montrer les dispositions
différentes que ces constructeurs donnent aux-machines de naviga—
tion suivant les puissances requises.

Nous avons malheurcusement peu de chose & dire de I'Exposition
francaise, qui ne compte comme machines exécutées que des spé-
mens, une machine de 400 chevaux envoyée par la Compagnie des
forges et chantiers de la Medituranec, et un appareil de 40 chevaux
de M. Nillus du Havre.

La machine de la Compagnie des forges et chantiers est du systéme
A piston A deux tiges, bielle en retour et changement de marche du
systéme de M. Dupuy de Lome; elle est munie de son hélice qui est
4 quatre ailes, et qui est montée de fagon & recevoir, pour la dé—
monstration, un mouvement de rotation lent, au moyen d’une petite
machine auxiliaire qui met également en mouvement l'ensemble de
I'appareil.

Quant & la machine envoyée par M. Nillus, ¢’est un joli appareil,
aussi & double tige, bielle en retour, et dont les pistons & vapeur ont
pour guides les deux pistons de leurs pompes & air.

M. Mazeline a présenté les dessins du magnifique apparcil de 500
chevaux du yacht impérial ' Aigle, qui ne pouvait étre directement
exposé, puisque ce navire fonctionne déja depuis prés de trois ans.

Pour les personnes qui désireraient connaitre cette puissante ma-
chine marine, nous ne pouvons mieux faire que de leur indiquer
notre Traité des moleurs d vapeur, ol elles les trouveraient com-
plétement dessinées et décrites, ainsi qu'un appareil de M. Nillus,
sensiblement pareil & celui que nous venons de citer tout & I'heure.

Au lieu de nous étendre davantage sur cetle exploration dont
Pintérét réside beaucoup plutdt sur Uensemble que dans les détails,
le lecteur voudra bien nous permettre de lui communiguer les ré-
flexions que nous a suggérées une visite aux ateliers du célébre con—
structeur anglais, M. Penn, et que nous étions désireux de revoir au

moment méme ou ses produils figurent dans ce grand concours
européen.

LES ATELIERS DE MM. J. PENN ET FILS, CONSTRUCTEURS A GREENWICH,
. EN 1862.

Si 'on demandait & une personne, qui ne connait pas.notre in-
dustrie et qui vient de passer en revue les machines marines_a I'Ex-—
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position de Londres, ce qu'elle pense de notre avancement industriel

& cet égard, elle répondrait certainement ceci : « I1 était temps que
les relations devinssent fréquentes entre les deux pays, sans quoi
les Francais eussent ingnoré longtemps encore ce que 'on appelle la
grande construction des appareils de navigation. » Et il ne faundrait
pas trop s'élonner de cette facon d’apprécier le rang que nous occu—
pons dans cette branche de I'industrie européenne, car les spécimens-
que nous avons présentés, tout méritants qu’ils soient, sont trop légers,
trop insuffisanis pour résister & I'écrasante splendeur de nos rivaux de
la Grande-Bretagne ; ne serait—il pas permis, en effet, d’ignorer, en
faisant cette comparaison, que la construction des puissants appareils
exposés par MM. Maudslay, Penn, Humphrys et Tennant, ete., ne se-
raient aussi qu'un jeu pour les ateliers francais d'Indret, du Havre,
du Creusot, étc., ete.; que les dispositions les plus appréciées en
Angleterre, pour les machines marines de grandes puissances, sont
dues & des ingénieurs francais, tels que MM. Dupuy de Lome, Moll,
Mazeline, Cavé, etc.; enfin que les plus sérieux essais sur Uhélice
propulsive et son application aux navires de haut rang nous appar-
tient encore? Un journaliste anglais disait, en parlant de 'unique
hélice exposée, et par la France : « Nos voisins francais ont encore
quelque chose & apprendre relativement & la forme d'une hélice, car
celle exposée est d'une forme comme on n’en trouve pas beaucoup
dans les eaux britannigues; comme elle sera mise en mouvement,
pendant 'Exposition au moyen d’une petite machine & vapeur auxi-
liaire, ayant sur son arbre une vis sans fin, clle répandra ainsi,
nous n’en doutons point, UNE FRAICHEUR BiENFAISANTE ! »

Ce n'est pas, en résumé, & 'Exposition de Londres qu’il faut aller
juger de notre puissance en fait de construction mécanique maritime,
qui devait naturellement se trouver effacée par les constructeurs an-
glais mieux & portée d’y présenter leurs produits.

Parmi eux, nous en distinguons un, trés-justement célébre, pour
la quantité de machines qui sont sortics de ces ateliers depuis plus
d’une vingtaine d’années, pour son talent comme praticien. et méme
pour sa grande fortune, qui en est le prix : ¢’est M. Penn, aujourd’hui
la maison J. Penn and son, de Greenwich.

Aprés avoir franchement admiré les machines exposées par cette
maison, il nous vint le désir de connaitre les ateliers mémes ou elles
ont &Le exéeutées, et d’apprendre si, en effet, nos établissement fran-
cais peuvent latter avec I'un des plus importants de I'Angleterre.

Eh bien, cette visite, qui nous a été facilitée par I'extréme obli-
geance du directeur des ateliers de MM. Penn, nous laisse certains
que les notres n’ont rien & leur envier. L’établissement de Greenwich
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est beau, complet, parfaitement organisé ; mais celui de MM. Maze-
line et C'¢, du Havre, que nous prendrons pour point de comparaison,
posséde les mémes qualités, peut-étre méme 4 un plus haut degre, et
son outillage est certainement plus puissant, I'étendue du chantier
plus vaste encore. Nous ne parlerons méme pas d’Indret, dont I'ou—
tillage défie toute comparaison.

Que on nous permette, maintenant, d’entrer dans- quelques de—
tails sur les ateliers du grand mécanicien anglais, qui ne laissent pas
néanmoins que d’offrir quelque enseignement, comme on doit s'ai-
tendre & en puiser partout, si riche que 'on soil en science.

L’atelier de dessin commence naturellement notre excursion, comme
il est le début de la fabrication. I} est peu étendu et n’a pas Yimpor-
tance, ni I'organisation si compléte que présentent la plupart de ses
similaires francais ; mais le.travail s’y fait avee ordre et suivant une
méthode que plusieurs de nos é¢tablissements ont, du reste, adoptée
depuis longtemps. Les projets y sont étudiés par plusieurs dessina-
teurs chefs, ayant rang d'ingénieurs, et qui sont chargés d’en suivre
directement I'exécution avee les contre-maitres ; ces derniers regoi-
vent les dessins & une échelle réduite et en font le report de gran—
deur d’exécution sur des panneaux en bois; le chef modeleur em-~
ploie pour cela la régle dite @ retrait, qui permet d’angmenter, sans
calcul, les dimensions du modéle dans le rapport de la dilatation de
la matiére au point de fusion.

Cependant, nous pensons n'étre que jastes, en disant qu’en France,
le dessin industriel est peut-étre I'objet de plus de soins, et que
non-seulement I'exécution des projets d’ensemble est parfait, et pour
ainsi dire artistique, mais, certains ateliers francais possédent des
archives d’une richesse vraiment remarquable. Chez MM. Mazeline,
du Havre, dans les maisons Cail et C'°, Farcot, et bien d’autres que
nous pourrions citer, et dans les atehers de nos chemins de fer,
I'exécution des dessins atleint un degré de perfection qui serait dlfﬁ-
cilement dépassé ; quant & ces derniéres administrations, et parti-
culitrement celle du chemin de Lyon, les archives graphiques ont
une importance que I'on ne peul comprendre qu’en les visitant : un
corps de batiment tout entier leur est consacré.

Chez MM, Penn, on a adopté une méthode qui n’est pas sans mé-
rite sous le rapport économique. Tous les dessins, généralement
ceux & une échelle réduite, sont reproduils au moyen de la presse a
copier, "¢t les épreuves, ainsi obtenues, sont fixées sur les folios de
grands regisires paginés qui peuvend étre facilement consultés.

Nous entrons ensuite dans I'atelier du modelage, souvent dédaigné
par les visiteurs qui réservent leur admiration pour le montage ou
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les puissants outils & travailler les métaux, parce qu'ils oublient
que c'est dans ce modeste atelier que se fait la premiére et plus
sérieuse - interprétation des études de lmgemeur Iei, cet atelier
_est en effet pen important et n’est pas destiné & contenir un-grand
nombre d’ouvriers ; mais il est parfaitement disposé, avec de I'es-
pace et de la lumiére, comme il convient pour le travail du
bois; d'ailleurs, on y fait exclusivement le modéle, et an atelier
spécial, alors trés—spacieux, est réservé pour Pexécution de la
grosse menpuiserie. Nous avons remarqué quelques outils méeca-
niques installés dans ces deux ateliers, tels que scies circulaires,
scies & ruban, machines & faire les moulures, etc.

‘Du modelage, nous sommes naturellement conduits & parler de la
fonderie qui le suit dans l'ordre de la fabrication. Inuiile de dire
qu'elle est’ pourvue de tous les moyens puissants qu’exige I'exécution

~ de pidces aussi 1mportantes que les cylindres des machines de 1,200
chevaux, systéme a fourreau, ou d’hélices en bronze de 6 mitres de
diamétre : la fonderie de bronze se trouve en effet jointe & celle du
fer. Cependant, encore, I'espace disponible ne parait pas en rapport
avec l'exécution de ces pieces, presque gigantesques, conséquence
naturelle de 'augmentation toujours croissante de leurs dimensions
qui menace prochainement d'impuissance les chantiers les plus vastes
et les plus robustes outils. Néanmoins, telle qu'elle est actuellement,
cette fonderie suffit & sa tiche dont clle s'acquitte merveilleusement.
Cest qu'ici le moulage est I'objet des plus grands soins, ¢t I'on vou-
drait que chaque piéce eit, brute de fonte, toute Iapparente netteté
d’une pitce ajustée ou au moins réparée. Cette recherche n’est pas

- particuliére aux construeteurs anglais ; ‘mais ils y mettent beaucoup
d’amour-propre, et sont justement heureux de montrer des pitees
si parfaitement venues qu'on pourrait les croire retouchées, M. Penn
a précisement, A ce litre, envoyé a IExposition le cylindre d’une
machine oscillante de 20 chevaux (dont nous avons parlé ci-dessus),
brut de fonte et dont la pureté des surfaces, des vides intérienrs
et méme’des plus fines moulures est vraiment admirable. Cette pitce
pourrait bien -étre considérée comme exceplionnelle et d'une exé-
cution soignée en vue d’une exhibition ; mais Pexamen des travaux
courants, de piéces sortant du sable, c’est-d-dire, la fabricaiion
prise sur le fait, nous a laissés convaincus que cetle perfection n’est
pas exceplionnelle et quon cherche, au contraire, a ce qu'elle soit
une régle.

Avant de quitter cette fonderie, déja remarqnable sous bien® des
rapports, n'oublions pas de citer le procédé 4 l'aide duquel on fait
fonctionner les grues avee presque agtant de facilité que I’ on ferait

XXV, 10
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manccuvrer le commutateur d’un télégraphe électrique. Les trois
grues principales de la fonderie sont mises en rapport avee la trans-
mission de I'atelier, et leur fonction se réduit alors a la mise en jeu
d’un levier de débrayage aussi léger que celui d'un petit tour ordi-
naire. Il a suffi, pour cela, de mettre le treuil de chacune d’elles
en relation avec un arbre de couche toujours en mouvement par le
moteur général de I'usine, et qui, placé dans la région du pivot su-
périeur, porte un systéme de débrayage, permettant de renverser le
mouvement & volonté ; ce débrayage est mis en rapport par un ren-
voi, avec une tige verticale montée contre la muraille de I'atelier,
hors de la volée de la grue, et terminée 3 sa partie inférieure par
une manette, dont la position est réglée par un secteur qui porte des
points de butée en rapport avec les deux sens du mouvement que le
treuil est appelé & prendre, Grice & cette ingénieuse disposition, un
seul ouvrier agissant sur cette manette fait fonctionner la grue sans
effort et avec instantanéit¢ dans le sens qui lui est commandé, et
I'arréte de méme, en amenant cette manette au milieu de Ia distance
des points de butée. Nous recommandons cette amélioration & ceux
de nos constructeurs qui ne Ja connaissent pas ou qui ne I'auraient
‘pas encore appliquée.

Les forges ne nous présentent pas de particularités remarquables
A citer, d’autant plus que les grosses piéces, telles que les arbres
coudés des plus fortes machines marines sont fabriquées a Liver—
pool (1). Néanmoins, elles possident plusieurs marteaux—pilons de
moyennes forces, des fours avec chaudiéres verticales, utilisant la
chaleur perdue et alimentant les marteaux. Nous y avons remarqué
aussi plusieurs batteries de petits martinets mis en mouvement mé—
caniquement, ayant la dimension d’un fort marteau & main, et employés
spécialement & la fabrication des petits boulons et des écrous.

Nous arrivons cnfin aux ateliers d’ajustement ou se trouvent ordi-
nairement réanis les plus curieux spécimens des instruments du tra—
vail moderne; quoi, en effet, de plus remarquable que ces magnifiques
outils, que I'on appelle des tours paraliéles, des rabotteuses, des alé-
soirs, des mortaiseuses, des limeurs mécaniques, ete., etc.? En cela,
les ateliers de MM. Penn sont plus complets quiils ne sont relative—
ment vastes, et la répartition des oulils cn plusieurs locaux isolés,
et la plupart, de dimension assez restreinte, empéche d’en apprécier
de suite toute I'importance qui w’est certainement pas supérieure,

.

(1) Une chaudronnerie est aussi annexée & Pétablissenent de MM. Penn; mals elle ne sg
trouve pas & Greenwichi e¥ il ne nous a pas 6té loisible de la visiter.
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néanmoins, A celle de nos ateliers francais du méme rang, dont P'ou-
tillage est généralement d'une trés-grande richesse.

Mentionnons, parmi les outils remarquables des ateliers de Green-
wich, une machine 4 rabotter qui recevait sur son chariot mobile
un coffre de condenseur, pesant plus de 7,000 kilogrammes; une
autre machine 4 rabotter, ayant des outils disposés pour travailler
a plat et horizontalement, ¢t d’autres pour travailler verticalement,
et un tour paralléle, dont le bane, d'une seule pi¢ce de fonte, a plus
de 12 métres de longueur.

L'ensemble de cet outillage, y compris ce que renferme la halle
affectée au montage, est commandé par trois petites machines A va-
peur, dont la puissance collective ne semble pas dépasser environ
75 chevaux, et qui sont placées dans autant d’ateliers différents.
Nous n’apprenons certainement rien de nouveau i nos constructeurs,
en insistant sur cette division de la force motrice pour des ateliers
qui, d’ailleurs, divisés, renferment des outils dont les fonctions sont
indépendantes, et parmi lesquels les plus puissants, qui demandent
le plus de force motrice, ne fonctionnent qu’exceptionnellement com-
parativement 4 I'ensemble de I'atelier.

Il nous reste & dire quelques mots de Uatelier du montage oi I'on
pouvait en ce moment examiner la mise en chantier de plusieurs de
ces magnifiques appareils de 600 et 1,000 chevaux, ainsi que leurs
hélices en bronze, ct dont on sait que le diamétre atteint plus de
5 métres. Comme tous les ateliers destints & I'édification des grandes
machines, celui-ci est pourvu des engins nécessaires au levage et au
transport des pitces pesantes, ¢'cst-d-dire, de grandes grues roulantes
et des rails qui recoivent des chariots 4 I'aide desquels on peut
amener, assez facilement, ces importantes piéees & pied d’ccuvre.

Au moment de notre visite, le montage était occupé par plusieurs
de ces énormes machines marines & fourrcau, dont MM. Penn ont le
privilége de construction en Angleterre ; ¢’est beau & voir, et pourtant
cet énorme fourreau donne de I'inquiétude sous le rapport de la
marche économique de la machine, et I'on se sent’ de plus en plus
de gout pour les nouvelles machines 4 bielles en retour, sans four-
reau, si habilement construites en France, et méme par divers con—
structeurs anglais qui ne craignent pas ce genre d'opposition faite &

“la méthode adoptée par leur redoutable concurrent de Greenwich.
On ne peut, néanmoins, se dissimuler sa grande réputation, car, non-
seulement son nom est inscrit sur une multitude de machines fone—
tionnant en Angleterre, mais I'étranger lui donne des commandes,
et en ce moment, MM, Penn et fils construisent pour la marine espa-
gnole, & laquelle est méme destinée la machine exposée, et 'empe-
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réur du Japon léur demaiide plusieurs appareils de 600 ¢liévaux.

Enfin, ce remaiquablé établisseinent produit énormément, el sais
miéme cier Iés chifffes qui nous ont été communiqués, parée qu'ils
nous semblent entachiés d'éxagération évidente, on peut, néanmoins
eroire qu'il ést un des plis occupés de PEurope.

Mals, quelle figure les uotres font-ils comparativement ? Nous
avons exprlme notre opmxon i cet égard en commencant. PA3 un
point par lequel nous soyons inférieurs comme outillage ot appropﬁw
tion convenables pour construire bien et écono:mquemém des -
gémeurs savants, des chefs d’ateliers d’une pratique é¢onsommée el
des ouvriers vifs 6t mtelh‘rents, constituent fe pérsoniiel dé nos
grandes usines; énfin, nous pouvous lutter industriellement et bidn
souivent avéc avantage.

Avant de quitier l établissement de Greenwich, nous désirons Hols
airétér an instant dans une de ses dépendances qué I'on dés:g’ﬁe park
Vatelier dés apprenlw Cet atelier, d'uine dimension naturéllément
restreinte, renferme un assez grand nombre dé petits toirs et d'oii=
til divers, mis i mouvemeii par un pelit moteur A vapéur spécial ;
ces outils sont tenus par une vingtaine dé jeunes gens qui viéhment;
en p'lyant un prix parfms asseéz elevé, acquéiir I'instriction pra-
thue sans laquelle oh né parvient point én Angleterre dans I'indiis-
tiie; on prétend mémeé qué la plapart sont complétemeiit dépourvis
de connaissances théoriques, et I'un des ingénieurs dés ateliers, un
Francais, qui fut autrefois notre éleve, fait i cours de dessifi & un
cértain nombre d’enitre eux.

En Angleterre contrairenient & la tendairce francaisé de faire dés
savants plutot que des ouvriers, on recherche surtout I'instruction
prathue qu1 constitue solivent tout le bagage scictitifique dé plus
d’un ingénieur anglais de la plus grande renommée. Cé principe est
boti, et sans penser a Pappliquer sans restriction, il serait désirablé
de l¢ voir plus en honncur chez rious ol le brevet d'ingénieur n'est
accordé quai prix étiides abstraites et d'une profondeur désed-
pérante poir bien des hommes. Le programme de ces études est en
effet tellemeit chargé que, pour I'élévé qui quitte la classé pour
Iatelier, la premitre moitié de la vie s’est passée & acquérir pé-
mblement des notions qu’il oublie pendant la seconde, trop absorbé
désormais p'u' cet apprentissage de la pratique, lec but réel A at=
teindre, et qui ii'avait été que trop complétement négligé.



APPAREILS PRESERVATEURS
DES FUITES DE GAZ, D'EAUX FORCEES, ETC.
;qu M. VAUSSINeCllARDANNE, ingénieur civil & Villeneuve-Saint-Georges

M. Vaussin-Chardanne, ingénieur civil, ancien éléve de PEcole de
Chalons, frappé des graves et nombreux accidents produits par les
‘fmtes des gaz, des vapcurs, ete., s'est trés-sérieusement préoccupé des
moyens de-les éviler en emdnnt des appareils préservateurs.

‘Ces moyens consistent tout spécialement en de doubles enveloppes
des tuyaux de conduile intérieurs aux localités, et en un systéme de
robinet d’une grande simplicité ¢t d’une construction économique, et
qui présente cet avantage que dans son nettoyage ou son graissage, il
-nelaisse pas échapper les gaz, vapeurs ou eaux forcées des conduils
sur-lesquels ils est applique.

Nous parlerons tout d'abord du robinet imaginé par M. Vaussin-
Chardanne, représenté par les fig. 1 et 2 que I'on remarque ci-dessous.

Fig. 1.

Il comprend un manchon en cuivre A de forme eylindrique, présen-
tant A ses extrémités des. encastrements intérieurs dans lesquels vien-
‘nent s'engager-les bouts . des tuyaux de conduile du gaz, qui y sont
arrétés par un,noeud de soudure. Ge manchon est percc transversale—
ment d'une ouverture circulaire alésée, dans laquelle s'engage la clef
du robinet ‘proprement dite. Cette clel se compose de deux partics
Lyhndnques B et B/, réunics par un goujon ¢, en métal galvanisé, dont
les extrémités se vissent dans les bouts des eylindres B et B, dont le
diamdtre est exactement eelui de ouverture percée transversalement
dans le manchon A. Les deux partics B et B’ sont écartées d’une
(uantité répondant & ouverture intéricure du tuyau de conduite.’

L’une des parties B porle une téte b, qui vient s’appliquer sur la
_paroi extérieure du boisseau du vobinet; elle est garnie d’une poignée
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qui sert & la maneuvre de la clef du robinel. A la deuxiéme partie
B de cette clef est ajustée une rondelle qui vient buter contre la paroi
extérieure de I'ouverture transversale, quand le robinet est fermé ; ces
deux appendices de butée permeltent donc la manceuvre de la clef
sans appréhansion d’opérer sa sortie du hoisseau, et, par suile,
I'échappement inslantané des gaz ou des vapeurs. Pour arréter cette
clef en position telle que le robinet soit ouvert , un crochet & bascule f
est disposé sur le eorps du boisseau, et sa téte terminée en pointe
peut s'engager dans des trous pratiqués dans la partie b de la clef.

Par suite des dispositions de cette clef, on voit qu'on peut trés-facile-
ment nettoyer et lubrifier ou graisser le robinet. En effet, en tirant la
clef & soi au moyen de la traverse E, on peut enlever le cambouis de la
partie B, celle B s’engageant dans le boisseau pour opérer la ferme-
ture ; en poussant, au contraire la clef, on dégage la partie B’ que I'on
neltoie 4 son tour, celle B opérant la fermeture. Toutes ces opérations
s’effectuant d'ailleurs sans avoir & redouter aucune fuite de gaz.

Pour neltoyer l'intérieur du boisseau, il suffit de garnir de cordons
en éloupe le goujon ¢, et par le double mouvement de va-et-vient de
la clef, on décrasse 'intérieur du boisseau.

Les questions relatives aux explosions du gaz n’ont pas moins préoc-
cupé M. Vaussin-Chardanne que celle que comporte la construction
des robinets que nous venons de décrire. Les moyens qu'il a imaginés
consistent & revétir les conduils intérieurs qui servent & la conduite du
gaz de tuyaux-enveloppes ; soit en matiéres élastiques, en métal, zinc,
ferblanc, ete., d'un diamétre supérieur au diamétre des conduits. Pour
faire 'application de ces revélements, on adapte sur la conduite inté-
ricure de méire cn métre ou de 1,50 a 1,50 des colliers métalli—
ques & charni¢res percées d’ouvertures longitudinales, pour permetire
le passage du gaz le long du tuyau lors d'une fuite. La jonction de
ces tuyaux qui peuvent étre en plusieurs parties, s’opére par ligature
ou soudure sur les colliers isolant les deux conduits.

Le gaz provenant des fuites est done recucilli dans le conduit exté~
ricur gui peut déhoucher a 'extérieur des logements ou magasins et se
perdre ainsi dans I'air, ou, pour s'assurer des fuites et y remédier,
étre recueilli & Uextérieur dans un ballon élastique, dont le gonflement
aceusera la fuite. Un appareil de déclic, mettant une sonnerie en mou-
vement, pourra (rés-bien élre actionné par suite du gonflement méme
du ballon récepteur du gaz.

Pour reconnaitre le point précis ot a lieu la fuite, on perce des
trous suceessifs de bas en haut de la conduite-enveloppe ; si le trou
est percé au-dessous de la fuite, il ne sera accusé par ce trou infé-
rieur aucun courant de gaz; alors qu'on aura reconnu par ce tatonne-
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ment le point précis, on enlévera la portion d’enveloppe correspon-
dante et I'on réparera le conduil intérieur, en opérant ensuite le
recouvrement, par un joint des deux tuyaux ainsi séparés.

1l nous semble que ces moyens présentent un véritable intérét et
qu’ils doivent élre pris en sérieuse considération.

M. Vaussin-Chardanne est d'ailleurs un homme d’étude, dont les
travaux sont nombreux ; c’est ainsi qu'il s’est appliqué & résoudre, non
pas la question des ballons dirigeables sous son point de vue général,
mais au moins celle de la montée et de la descente facile et sire de
ces appareils de locomotion, et ces moyens ont élé convenablement
appréciés par la Sociélé acrostatique et météorologique de France.
Le principe sur lequel se base M. Vaussin-Chardanne est pris dans
la nature méme ; c'est celni en vertu duguel les poissons peuvent
s'approcher ou s'¢loigner de la surface de I'eau, sous I'action de la
vessie nalatoire dont ils sont pourvus et qu’ils peuvent gonfler ou
dégonfler & volonté. 1’examen attentif et sérieux de cette action physi-
que et naturelle de la locomotion des poissons, a donc conduit 'auteur
a la construction d’un aérostat qu'il dirige de bas en haut et récipro-
quement, en faisant toutefois la part des résistances des courants et des
milieux qu'il convient de traverser.

Le ballon imaginé par I'auteur pour obtenir ce résultat, se compose
d’une enveloppe formée d’une matiére impermeéable au gaz et convena-
blement consolidée par des ceintures ; elle renferme dans son intérieur
un second ballon d’une ceriaine capacilé, qui s’y trouve suspendu pour
y conserver une position centrale ; au-dessous sont disposés et soutenus
la nacelle et I'appareil nécessaires pour gonfler le ballon intérieur, ¢'est-
a-dire, un appareil 4 alcool pour produire de I'air chaud, lequel appa-
reil est enveloppé d’une toile métallique, comme les lampes de Davy.

Le ballon extérieur est gonflé, comme i I'ordinaire, jusqu’a ce qu'il
soit capable d’enlever la charge de la nacelle, et, ¢’est seulement alors
que P'on gonfle le ballon central pour obtenir I'ascension. Si, par des
moyens quelconques, on donne, étant élevé, un dégagement & Pair
chaud du ballon intérieur, la force ascensionnelle étant détruite, le
grand ballon devra redescendre, pour s'élever de nouveau alors qu’on
remplira le ballon central de nouvel air chand.

Cette deseription plus que sommaire, ct un peu étrangére au sujet
(ui nous occupe, n’a pour but que de donner une idée de 'ensemble
des travaux de M. Vaussin-Chardanne, afin d’appeler Iatlention des
hommes de science et de progrés sur les ¢tudes ntelligentes el con—-
sciencicuses auxquelles il se livre. . -



'DE LA DISTRIBUTION D'EAU DANS LES VILLES
Par M. A, DUMONT

Dans une récente communication & 1'Académic des:sciences, M. Du-
mont mentionne que depuis quelques années , l'industrie des distribu-
tions d’eau a fait de grands progrés au point de vue de I'économie
obténue dans P'élévation des eaux & Paide de machines, soit au point
de vue du filtrage en grand réalisé naturellement ou artificiellement.
Pour plusieurs villes, le filtrage artificiel dépasse aujourd’hui un volume
journalier de 100,000 métres cubes. :

M. Bumont rappelle qu'on emploie deux systémes de filtration , la
filtration naturelle ou artificielle ; le choix & faire entre elles dépend
des circonstances-ou I'on se trouve placé. Si la riviere coule sur un it
de gravier et de sable avee une forle pente, comme la Garonne & Tou-
louse, le Rhone a:Lyon, le Danube:d Vienne, la filtration naturelle
réussira ; dans le cas contraire , on choisira la filtration artificielle.
Chacun:de ces systémes présente d'ailleurs des avantages ou des incon-
vénients particuliers.

Si dans la filtration naturelle , le nettoyage du filire n’est point né-
cessaire , 8'il'est effectud par la riviére , en-compensation, on n'est
‘point maitre d’augmeriter 4 ‘voloité Ia spression sur les filtres ; celte
pression diminue & mesure que la riviére se rapproche de son-étiage,
en-sorte que le volume filtré est d’autant moins:considérable que cette
derniére cst plus basse. Dans la filtration artificielle, il faut de temps
en temps, il est vrai, néttoyer les filtres, mais cela'n’entraine pas i des
frais considérables.:la pratique :posséde aunjourd’hui-deux moyens de
netloyage ; ces deux ‘moyens.sont :

1° Le‘ritelage-a‘bras-d’homme des légeres couches de limon dépo-
sées sur la superlicie des filtres ;

2° 1’établissement d'un courant en sens inverse, en faisant arriver
I'eau & la partie inférieure de ces mémes filtres, Quelquefois ces deux
moyens de netloyage sont employés simulianément, comme a Paisley,
en Feosse ; le simple ratelage des couches supéricures est en usage
dans un grand nombre d’établissements en Anglelerre.

‘Des expériences positives ont démontré :

1° Que le volume d’eau qui passe 4 (ravers une couche de sable est
proportionnel & la pression et en raison inverse de I'épaissear;

2° Qu'aprés le passage d'un grand volume (rés—chargé de matiéres
en suspension, ces dernitres, quelle que soit leur ténuité, ne pénétrent
pas au-dela d'une épaissenr de 2 centimétres, et qud 15 centimétres,
il est impossible de découvrir la moindre sonilluve de sable.
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‘Ce dernier fait.explique pourquoi les :filtres naturels ne s'engorgent
jamais, parce:que celle mince couche, se déposant sur le fond du lit
de la rividre, est sans cesse netloyée ou renouvelée par le conrant ; il
démontre aussi quiil est inutile de .donner A la couche de sable des
filtres artificiels une épaisseur de plus de 20 centimétres, pourvu gu'on
ait soin de renouvelerla surface de temps en temps ; qulil est possible
de réduire la couche de support du sable & quelques cenlimdtres.

Comme prix-de revient, soit de I'élévation des.eaux & laide.de ma-
chines & vapeur, soit de clarification opérée sur.une grande échelle,
on peut déduire les moyennes suivanies :

1° L'¢lévation de 1™+°* d’ean-a .50 métres de hauteur pent se faive
pour 1 cent. par métre cube. Getle dépense croit peu avec la hauteur ;

2° La filtration artificiclle ne revient, dans plusieurs grands-établisse-
ments, qua 8/10 de -centime par méire cube, y compris tous frais
annuels de main-d’couvee , renouvellement de couches filtrantes , .élé-
vation d'eau sur les filires , intéréts des sommes dépensées pour la
construction des appareils. Telle que I'auteur I'a réalisée & Lyon,.la
filtration natarelle coite 7/10 de centime. 4

Ces prix sont tellement modérés, comparativement & ce.qu'ils.étaient
autrefois, qu’on doit en conclure que 'avenir des distributions d’eau,
surtout pour les villes d’une grande population, n'est point dans la
dérivation des sources, mais dans I'emploi des eaux de riviéres filtrées
et élevées convenablement. i I'aide de machines.

Dans une grande ville, en eflet, il faut, pour suflive convenablement
a tous les services publics et particuliers, fontaines, irrigations de
pares. et de squares, lavage des rues et.des égouts, service.des indus-
tries,-etc., un volume d'au moins 200 litres par téte et par.jour; il
est presque toujours impossible de trouver des sources d'un volume
assez considérable, et surtont assez constant pour y suffire, tandis. que
la filtration et I’élévation des eaux de rivitre peuvent atteindre des
volumes. comparativement indéfinis.

Le seul moyen, sclon l'auteur, d’employer rationnellement  les
sources dans une grande ville, scrait de les spécii‘tliscr aux seuls bhe—
sojps domcsthucs, en Jeur affectant une canalisation.particulidre ; leur
volume nécessaire peut. alors étre réduit & 20 litres par téte & lmbltﬂnt
ct par jour ;: on demanderail aux eaux .de riviere tous les volumes
deslinés aux grandes consommations. Le probléme se trouverait alors
complétement résolu avec un minimum de dépenses.

Si I'on fait Papplication de ces principes généraux 4 fa ville de Paris,
en complant sur une population de deux millions d’habitants, on voit :
1o Qu'il snflirait de demander aux sources 40,000™ par:jour ;

2° Qu'il conviendrait de puiser dans la Seine un volume de 500,000
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métres cubes. Ces volumes, ajoutés aux moyens actuels d’alimentation
(Ourcq, puits artésiens, etc.), conduiraient & un total de 470,000
métres cubes, qui ne serait pas trop considérable. L’élévation et la
clarification de ces 300,000 métres cubes, en eaux de Seine, pour-
raient se faire & 'amont de Paris et dans les meilleures conditions pour
une dépense en capital, combustible ¢t main-d’euvre, qui ne dépas-
serait pas 2 centimes 1/2 par métre cube, en opérant la filtration, non
pas d’aprés le systéme de filtration naturelle de Lyon ou de Toulouse,
mais par la méthode artificielle dont on a parlé plus haut. Ce prix de
revient pourrait encore étre diminué par I'emploi des moteurs hydrau-
liques pour une portion des eaux élevées.

Ces chiffres sont des résultats d’expériences, consacrés par ce qui
s'est réalisé a Lyon et dans d'autres villes. A Lyon, le prix de revient
du métre cube d’eau clarifiéé el ¢levée & 50 métres de hauteur, est en
effet de 2 centimes 6 milliémes, en tenant compte des frais d’usine,
machines, filtres, etc., tandis que les sources qu’on voulait amener
auraient élevé ce prix de revient & B centimes, bien que ces sources
eussent un volume insuffisant et qui ne s’élevait pas a la moitié du vo-
lume nécessaire. De ce qui précéde, 'auteur conclut :

1° Que les grandes capitales ne doivent pas demander leurs eaux a
une seule source d’approvisionnement, et que lorsqu'elles dérivent des
sources, il est avantageux de spécialiser ces dernitres aux seuls besoins
domestiques, en leur affectant une canalisation spéciale ;

2° Que I'emploi rationnel des machines et des moyens de filtrage
naturel ou artificiel, suivant les cas particuliers ot 'on se trouve, mais
moyens toujours possibles, économiques, applicables aux eaux de toutes
les riviéres, ouvre aux distributions d’eau des sources d’approvisionne-
ment indéfinies, ¢lastiques, essentiellement économiques, toujours ap-
propriées aux véritables besoins & satisfaire ;

8° L’élévation et la clarification artificielle des eaux, opérées en
masse et économiquement, sont une conquéte de I'industrie, tandis
que les dérivations de sources ne conslituent que la répétition d’un
procédé employé par les populations primitives, et qui ont toujours
pour effet de priver certaines contrées des eaux qui leur sont néces-
saires; il convient donc de les limiter autant que possible ;

4° Qu'au point ou la pratique est parvenue aunjourd’hui, la filtration
artificielle est presqu’aussi économique que la filiration naturelle,
quelle. a de plus I'avantage d’étre plus élastique, de pouvoir étre
mieux réglée d’aprés les besoins, de n’étre point soumise aux caprices
d'un fleuve, dont on n’est pas toujours maitre, que ¢’est celte filtration
artificielle qu’il conviendrait d'appliquer aux eaux de la Seine.
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GENERATION

DE

VAPEUR DESATUREE
A L’ETAT NAISSANT
SURCHAUFFEUR, SOUFFLERIE AERHYDRIQUE
Par M. TESTUD DE BEAUREGARD , ingénicur civil i Paris,

(prancHg $17)

Déja, a deux différentes époques (1), nous avons entretenu nos
lecteurs du systeme de production de vapeur désaturée a I'élat nais-
sant de M. Testud de Beauregard. Des expériences commencées en
1848 et continuées par ce savant ingénieur avec unc persistance digne
de tous les éloges, I'ont amené, non-seulement & une solution indus-
trielle de la génération sphéroidale, par des perfectionnements suc-
cessifs apportés & l'appareil générateur, mais encore par I'élude des
phénoménes nouveaux el inattendus que cette vapeur désaturée pré-
sente, & rendre celte vapeur applicable & un grand nombre d’indus-
tries, dans lesquelles elle est appelée, nous n’en doutons pas, i rendre
d’'importants services. : .

" Nous ne rappelons pas les dispositions primitives des appareils de
production imaginés par M. Testud- de Beauregard, et qui, du reste,
différent peu en principe des nouveaux que nous allons décrire ; ce
sont done les délails qui ont rendu le systéme pratique; que. nous
allons étudier en nous aidant des figures représentées sur la plan-
che 317. '

On sait que le systétme de génération de vapeur de M. Testud de
Beauregard consiste & produire de la vapeur désaturée & 250 cu 300
degrés, par la projection successive et réguli¢re d'une quantité d'ean
sur la paroi intérieure d’un générateur plongeant par son fond dans un

v

(1) Gende industricl, vol. I, page 31, pl. 3, année 1831, et vol. XIX, page 254,
maj 1860,
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bain d’étain, de telle sorte que appareil ne produit que Ia vapeur qui
se consomme & chaque instant par la machine dont elle est la force
molrice. o

Nous allons décrire tout d’abord les dispositions particuliéres des
appareils nécessaires a4 la génération de la vapeur, ses conditions de
marche et les avantages qu’ils présentent. Nous entrerons ensuite dans
quelques détails sur les applications industrielles dont cette vapeur est
susceplible en employant des appareils ad hoc.

DESCRIPTION DU GENERATEUR REPRESENTE FiG. 1, rL. 317.

Le générateur se compose d’un vase cylindrique A, en tole de fer
de 10 4 12 mill. d'épaisseur, dont le fond «, formé de fer battu
de 2:cenlimétres d'épaisseur, et étamé & lintérieur, recoit le bain
d’étain b dans lequel plonge le cylindre B, qui est le vaporisateur
proprement dit.

Ce vaporisateur est muni d’'une traverse ¢ qui, au moyen d’une
tige b, le maintient suspendu de facon a laisser le vase flotter sur le
bain métallique, son fond étamé extérieurement reposant sur ce hain.

Le foyer C chauffe directement le fond @, qui contient le bain mé-
‘allique servant de réservoir calorifique, en -établissant une parfaite
conductibilite du calorique entre le fond du générateur et celui du
vaporisateur.

L'eau qui arrive dans ce dernier par les deux tubes ¢ s’y vaporise
et, pour s'échapper par la tubulure de prise de vapeur £, est obligée
de se répandre a l'intérieur de la cloche E, de descendre et de
remonter entre sa paroi extérieure et celle intérieure dw générateur
A. Par cette disposition, I'équilibre ecalorifique se trouve parfaite-
ment établi. 4

Pour reconnaitre quand le bain métallique est en fusion, un agi-
tateur F, composé d'unc longue branche recourbée vers le fond, est
- disposé & l'intérienr du générateur. Une petite manette f' permet de
le faire- mouvoir aisément. Pour ne pas dépasser la plus grande in-
tensité de chaleur, un pyrométre avertisseur D est appliqué sur
Pappareil ; il se compose d’un tube en métal étamé exiérieurement
plongeant dans le bain d'étain. Ce tube contient unc petite quantité de
plomb destinée & sceller une lige en fer termince par une boule , la-
quelle tige est reliée , & sa partic supéricure , 4 un levier horizontal
articulé et equilibré. Ce levier maintient fermé un sifftet ¢ tant que le
plomb est solide. Mais aussitot que la température dépasse 520 degrés
{fusion du_plomb), I'équilibre est rompu et le sifflet vient avertir que
on dépasse le point maxima.
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Dans les appareils livrés & Pindustrie , le levier articulé agit direc—
tement sur le robinet alimentateur, en augmentant l’mu'oductmn de
Féau, 6t rétablit immiédiateinent Iéquilibre.
© La vapeur, au far ét & mesuré de sa production, qui est réglée
par Paivivée de I'eau parles tuyaux Ef, munis & cet cffet dé robinets
& cadrans gradués ¢’, est conduite dans la boite de distribution de
It maehine 4 vapeur H pat Ie tuyau G.

Cétie machine, que nous avons supposée étre verticale ét & dirce-
trices, peut dte natirellement d'un systéme quelconque, puisqu’elle
est complétement indépendante de la génération.

Enfin, une soupape f*, calculée sur la formule en usage, est mon-
tée sur le tuyau de prise de vapeur pour que la pression ne dépasse

en aucun cas la limite qui lui est assignée par Ia pompe dite d'é-
quation.

POMPE D’EQUATION REGENERATRICE.

L’éair et amenée dans l¢ vaporisateur & 150 degrés, sois une
préssion de B atmosphéres; au nioyen de P'appareil disposé & droite -
dé la figure 1.

Get dppireil est composé d'wit vase eylindre en ole I, dans lequel
Peau fioidé ou 'eau provenant du condenseur de la machine & va=
petir; est vefoulée Hai ta pompe alimentdire J, qui redoil sa com-—
made de arbre dé coiiche V.

L& dessus dé ce eyliiidre est recouvert d'une boité ¢n fonte 7, dis-
posée pour livrer passage au long piston K, et présenter tin¢ capa-
cité annulairé dans liguelle debouche le tuydu K' par lequel arrive
Ia vapetiv d’échappement de fa machine motrice.

Cétte vapeur descend par les tubes ¢ dans la capacité inférieure j';
formantle socle de l"ip‘pareil et e rend ensuite par lc tuyau L an con-
detiseur: Par son passage a I'intérieur des tubes complétement entourés
d’eau; cétté vapeur lui cdde son calorique et le porte & 150 degrés.

La jréssion nécessdire pour l'ititroduction de, Ieau & lintérieur
de la ¢hdiidiere est obiénue par le piston K muni du contre-poids P,
doiit le motivement vertical est guidé par deux tiges en fer £, entre
lésquellés il peut glisser librefiéiit.

Uné soupape de streté £’ est en outre djoutée i I'appareil, ainsi
{jii'un robiet & trois eaux [, sur la conduite de refoulement de la
poinpe alimentdire: Ge robinet est manceuvré antomatiquement aw
moyeén dune tringle ¢ en commitnication aves le piston, de télle
soPte due ld guantite d'éau injéctée se trouve réglée par la préssion,
comme on lé verra plus loin, quand nous déerirons le fonction~
nement de tous les organes qui forment I'ensemble du générateur.
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CONDENSEUR.

La vapeur, en s'échappant des tubes de la pompe d’équation, se
rend, par le tuyau L, a l'intériear des tubes verticaux m que con—
tient la bache L' dans laquelle est amenée, par le fuyau M, I'ean
destinée 4 la condensation par contact.

La pompe 4 air M, qui prend son mouvement par I’excentrique m’
sur I'arbre de couche J', aspire 'eau provenant de la vapeur con-
densée, d'ou elle peut retourner par le tube = dans la bache d’ali-
mentation.

DISPOSITIONS GENERALES DES APPAREILS, AU POINT DE VUE DE LA MARCHE
DU GENERATEUR PNEUMATO-CALORIFIQUE.

La vapeur est générée & environ 280 degrés centigrades. Le géné-
rateur qui ne contient pas d’eau est prét & fonctionner, lorsque
I'étain est fondu, ce qui se reconnait & la mobilité de Pagitateur 1.
~ Pour fonctionner, le chauffeur ouvre son robinet gradué ', le

liquide soumis préalablement & une pression maxima toujours iden—

tique, soit 3, 5 ou 7 atmosphéres, entre dans le générateur par un
jet continu, en raison de I'ouverture de la section dudit robinet gra-
dué, ce qui permet d’obtenir ad libitum telle ou telle pression.

Cependant, il ne faut pas perdre de vue que si la pression peut

varier & I'infini de O pression & la pression maxima dont nous avons
parlé plus haut, 3, 5 ou 7 aitmosphéres, il est matériellement et
absolument impossible de lui faire dépasser ce point maxima. En
~ effet, I'eau n’étant sollicitée & entrer dans le générateur que par une
force immuable (la pesanteur), ce liquide ne peut plus pénétrer dés
que la pression intérieure fait équilibre & la pression extérieure.
Dans ce cas, le réle des soupapes devient inutile el surabondant,

Bien plus, si on admet que par impossible une quantité de liquide
entre tout & coup par I'ouverture brusque et entiére de toute la sec-
tion du robinet gradué (section calculée sur la pression maxima que
doit avoir la chaudiére), et que toujours, par impossible, on suppose
que la vaporisation n’ait pas liew en raison directe de cette vitesse
d’introduction du liuide, on se trouverait avoir de l'eau dans le sein
du générateur et, par conséquent, un moyen de développer une force
expansive au-deld des limites prévues. Si les choses se passaient
ainsi, ce serait la justification de I'emploi d’une soupape ; mais cela
est matériellement impossible, car le seul fait que nous venons
d’énoncer du ralentissement de la vaporisation suppose dans I'en—
semble de I'appareil un abaissement de température qui limite par
cela méme I'expansion de Ja vapeur.



-

SURCHAUFFEUR, SOUFFLERIE AERHYDRIQUE. 143

Dans un autre cas, si on suppose la puissance vaporisalrice
portée & son plus haut point, et qu'a ee moment, et avec la volonté
de le faire, on ajoute brusquement 4 'aide d'une pompe 4 main une
quantité de liquide, on devrait supposer que la tension de la vapeur
pourrait s’élever indéfiniment, ou au moins dépasser les limites vou-
lues. Ce fait méme ne se réalise pas et ne peut exister. En effet, la
puissance vaporisatrice de la chaudi¢re n’est due qu'a son élévation
de température, dés-lors la vapeur engendrée dans un tel milieu se
met spontanément en équilibre thermométrique avec ce milieu, d'ou
il suit que la vapeur est dilatée et désaturée; et ce n’est qu'a I'aide
de cette dilatation que la pression manométrique est obtenue.

De ceci, il résulte que.la quantité de liquide ajoutée ne peut, en
auncun cas, augmenter la tension manométrique et n'aurait pour
résultat que de changer la nature de la vapeur en la rendant plus
dense et tendant & la saturation, en raison de la quantité de liquide
envoyée dans le méme temps.

Ce fait est d’autant plus explicable que, dans les générateurs
pneumato-calorifiques, le foyer est en surface réduit de plus des”
trois quarts. La vitesse des gaz produils de la combustion est lou-~
jours moindre sinon égale aux vilesses et aux surfaces acceptées en
construction, d’aprés les lois de MM. Péclet, Morin, ete.

D’un autre coté, la surface de chaulfe, soit directe, soit indi-
recte, est réduite dans d’énormes proportions (de 150 & 8 décim.
carrés).

Ce qui fait comprendre surabondamment que cette surface est
suffisante, lorsque la vapeur est surdilatée, mais que par un apport
quelconque de liquide en dehors de I'économie sur laquelle repose
ce principe de génération, la température sera immédiatement abais-
sée et les surfaces chauffées beaucoup trop restreintes pour suffire 4
Ja transformation du liquide en vapeur.

Le résultat définitif sera done le refroidissement total ou partiel
de Tappareil et, par conséquent, I'inutilité compléte des soupapes
d’échappement.

Ajoutons pour corroborer cet ensemble, que I'expérience, pendant
I'espace de quinze ans, en France, Angleterre, Belgique ct Amérique,
a confirmé cetle théorie, de maniére & lui donner force de chose
jugée, soit au point de vue des essais qui ont ¢té faits dans un intérét
scientifique, soit au point de vue de la marche industrielle.

Ces résultats constatés, nous reprenons I'explication de la marche
de I'appareil. .

L’eau entre donc dans la chaudiére, elle s’y vaporise spontanément
dans un milien de 280 degrés, et elle occupe un espace double de
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celui de la vapeur saturée, soit 3,500 litres par litre: d’eau vaporisée.

Cette vaporisation a lieu dans le fond du vaporisateur B, cuve
métallique étamée extérieurement i sa partie inférieure, comme il est
dit plus haut, afin que le contact soit parfait avec I'étain et permette
aw calorique de se mouvoir avec toute la vitesse d'un hom con—
ducteur. Le fond du générateur étant lui-méme étamé 4 la face
supérieure qui fait lit au bain d’étain, laisse (quoique véritablement
composé de irois lames métalliques, dont deux réfractaires), aw
calorique toute sa vitesse de pénétration, en raison de la continuité
qui a lieu par voie de soudure.

Voici le role que joue I'étain dans Véconomie de la machine: il
¢st en méme temps matelas interpositeur et dispens’nteur du ealori-
que, quil emmagasine de deux facons ; par sa masse i I'état sen-
sible, par sa nature & I'état latent.

Par sa masse, il rectifie les aberrations du foyer; par sa nature,
en passant tour-d-tour de I'état solide & I'état liquide, il cede au
liquide la quantité de calorique latent qui lui est nécessaire pour
passer A l'état gazeux. Des expériences réitérées ont appris A
M. Testud que, sans le concours d'un foyer quelconque, quatorze
kilog. d’étain liquide cédaient en passant & l'état solide assez
de calorique pour faire passer un kilog. d’eau & l'état de fluide
élastique.

Au-dessus du vaporisateur se trouve la cloche E qui, sopposant &
la sortic de la vapeur, force celle—ci & lécher continuellement la
paroi de la chaudiére exposée & I'action indirecte du foyer dans les
carneaux (. _

Ce mouvement continu a pour résultat d’éviter le suréchauffement
et tous les inconvénients qui résultent de dilatations inégales, par ce
moyen la virole de la chauditre est pratiquement conservée intacte,
de méme que Iétain conserve intact le fond du générateur exposé
directement & I'action du foyer.

- La vapeur désaturée va en cet état agir directement sur le plthﬂ
de la machine H’ quelle met en mouvement, puis s'échappe ayant
perdu une quaniité de chaleur en raison de son travail dynamique,
et qui varie en pratique de 15 & 40 degrés centigrades (1). Dés-lors
son échappement a lieu sous une pression manométrique ne dépas—

(1) ‘11 y aukait lien de s’efirayer de la perte maxima énoncée ci-dessus, 40 degrés, habitué
que on est 3 la vapeur saturée. En effet, si on suppose de la vapeur & 4 atmosphéres qui
aurait 1 4% degrés, 40 degrés en moins mettraient juste la vapeur en équilibre avee Mutmosphére.

Dans la vapeur désaturée, ceci n’a nullement lieu, la tension manométrique n’ayant aucune
solidarité avec la tension thermométrique,
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sant guére la pesanteur atmosphérique, mais avec une tension ther—
mométrique variant entre 270 et 260 degrés,

Cette vapeur se rend directement dans le régénérateunr I, espéce
de chauditre tubulaire ayant une surface de 30 décimétres par force
de cheval. Cette vapeur traverse les tubes ¢ & la fagon des gaz pro-
duits de la combustion dans les chaudiéres tubulaires; Ia elle se
dépouille de son calorique au profit du liquide alimentaire qu'elle
porte & une température variant en moyenne de 140 & 150 degrés.
Ce liquide enfermé dans I'appareil sans espace gazeux, reste, par
conséquent, A I'état liquide possédant une force expansive égale a 4
ou 5 atmosphéres environ.

Aprés avoir échauffé le lignide du régénérateur, la vapeur arrive
en s’étendant dans les tuyaux L qui la conduisent au condenseur L

I'état de saturation, c¢’est-d-dire, occupant deux fois moins de
volume environ et ayant 100 degrés thermométriques. Ce conden—
seur est identiquement le méme appareil que le régénératenr, seu-
lement le liquide qui I'entoure est i I'état libre. La condensation a
done lieu par simple contact.

Par un phénoméne resté inexpliqué jusqu'a ce jour, cetie eau,
jouant le role de réfrigérant, peul élre sans inconvénient portée
jusqu’a la température de 60 & 65 degrés, sans que la condensation
cesse d’avoir lieu. Ceite condensation est mime assez sponlanée
pour que le barométre reste en pratique entre 67 et 72 eentimétres,
sans nuire, ainsi que cela a lieu dans les machines 4 vapeur saturée
et & condensation, aux fonctionnements de la pompe & air. D'ol on
peut conclure que le produit effectif du travail dynamique est en
raison du point de stabilit¢ barométrique.

Le liquide résultant de la condensation est aspiré par la pompe a
air M qui peut, ad libitum, le rejeter dans la bache alimentaire
servant de réfrigérant au condenseur; mais comme cetie petite
quantité d’eau ne suffirait pas au travail de la condensation, il y est
ajouté un robinet d’eau froide m’'. Ce robinet est commandé par un
appareil appelé thermostable bas¢ sur la dilatation des liquides, de
facon & ce que cette dilatation vienne ouvrir ou rétréeir I'ajutage,
et définitivement fournir la quantité d’eau froide mathématiquement
néeessaire au degré thermométrique voulu pour que la eondensation
ait lieu dans les meilleures conditions.

Cet appareil en pratique, nous a démontré qu'avee cetle vapeur, il
fallait environ de 9 & 13 fois moins d’eau que pour la condensation
avee la vapeur saturée.

Nous venons de dire tout & 'heure que le milieu ambiant de P'eau
de condensation pouvait étre porte jusqu’a plus de 60 degreés; c'est

XXiv. 11
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celle eau qui, aspirée par la pompe alimentaire J, est alors refoulée
dans la pompe dite d’équation K, qui est l'instrument direct de
I'alimentation de la chaudiére sphéroidale.

Le cylindre de cette pompe est calculé pour présenter un volume
correspondant & une dépense maxima d'un générateur quelconque
pour environ 20 & 30 minutes de travail. Le piston plongeur K’ qui
pénétre dans ce cylindre, déplace la quantité de liquide dont nous
venons de parler, étant surmonté du contre-poids P répondant & la
pression maxima que I'on veut faire agir sur ledit liquide. Dés &
présent, on voit que la force , dont on dispose pour obtenir ce ré-
sultat, n’est autre que le déplacement de I'eau par la pesanteur (1).

Or, comme il 0’y a dans ce cas aucune solidarité entre cette force
et celle générée par la vapeur, on s'explique aisément I'impossibilité
de dépasser dans aucun cas la pression caleulée d’avance.

Rappelant, ce que nous avons dit au commencement, que le
chauffeur était complétement maitre de la pression qu’il voulait avoir
dans son générateur, on en conclut que les quantités de liquide dé-
pensées pour la marche sont tout & fait arbitraires, tandis que I'eau
amenée par la pompe d’équation reste A peu prés loujours la méme.
Cet inéquilibre entre I'apport et la dépense ont obligé & faire com—
mander le robinet A trois eaux ! par la tige rigide I’ qui, & son point
maxima d’élévation, rejette le trop-plein dans la biche du conden—
seur, en sorte que, quelle que soit la quantité absorbée, elle est prise
sur le tout et le reste est dés-lors rejeté,

Cette eau, animée d'une puissance vive égale au poids dont on a
‘chargé la pompe, va directement au régénérateur, ou de 40 degrés
thermométriques qu'elle posséde, elle s'éléve a 150 degrés, et &
150 degrés, elle alimente la chaudiére en se fractionnant en quantités
proportionnelles aux besoins du moteur, dans I'alimentateur oun robi-
net diviseur dont nous avons parlé plus haut.

Le tableau ci-aprés, dressé par M. Testud de Beauregard,
explique, jusqu'd un certain point, les différences qui résultent de
'emploi de la vapeur désaturée comparativement a la vapeur pro—
duite dans les générateurs ordinaires par les propriétés essentielle-
ment diverses de ces deux vapeurs.

(1) Cette pesanteur, selon les besoins, peut avoir liew par‘un poids solide ou liquide, ou
por Pélastictté des gaz ou des vapeurs. En effet, ce qui était complélement pratique pour les
machines fixes devenait difficile pour des locomotives ou des Jocomobiles. Dans ce cas, ainsi
que nous venons de le'dire, le poids direct est remplacé par Pélasticité de Pair ou la tension
de la vapeur,
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TABLEAU COMPARATIF des propriétés des deux vapeurs d’eau dites :

1° Vapeur saturée, employée dans les chaudiéres communément en usage ;
2° Vapeur désaturée, dite sphéroidale, employée dans les appareils du

systéme pneumato-calorifique.
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Les pressions et volumes de 100° & 240° ont été observés exactement par
MM. Arago, Dulong, et celles au-dessus de 2400 résultent des formules empi-
riques de ces mémes savants.

Les pressions de 0° & 100° sont dues aux observations de M. Gay-Lussac.

Ces volumes sont obtenus d’aprés les hypothéses que les vapeurs désa-
turées se comportent comme les gaz fixes ; ¢u’elles suivent la formule de Ma-
riotte, doni le ceefficient a été reclifié par M. Regnault, que ce cmﬂ‘ment de
dilatation est constant de 0° & 10099.

Dans les condenseurs du systéme pneumato-calorifique, dont la température
est maintenue au-dessous de 100° par un bain réfrigérant et une pompe 4 air,
qui évacue ’eau de condensation et entretient le vide, il semble qu’a la tempé-
rature de 409, la vapeur s’annihile complétement en se transformant en eau.
En d’autres termes, la vapeur désaturée, qui se condense complétement dans
Peau & 100°, disparait aussi complétement au-dessous de 40°.

PRINCIPAUX AVANTAGES DU SYSTEME PNEUMATO-CALORIFIQUE.

Ecoxome, — M. Testud de Beauregard garantit une économie de
50 °/, sur le combustible dépensé antérieurement, et une conservation
des chauditres en marche normale pour une durée supérieure a celle
des chaudiéres ordinaires.

L'économie apportée par la vapeur désaturée provenant du mode de
générateur, la diminution du combustible reste toujours la méme, pro-
portion gardée, quel que soit le degré de perfection ou d'imperfection
des machines motrices qu’elle alimente.

RépucTioN pu vOLUME DES cHAUDIERES. — La quesuon de la réduction
du volume, soit que !’on envisage les machines fixes, locomobiles, loco-
motives, bateaux & vapeur, est d’'une telle valeur qu’il suffit de la si-
gnaler pour qu'on en comprenne ['importance. Le générateur est
environ six fois plus pelit en volume que les générateurs ordinaires.

La surface de chauffe directe, réduite dans la proportion de 18 a 1.

Foyer quatre fois plus petit en surf‘\ce. Vitesse de gaz & peu prés
identique.

La quantité d’étain est tout & fait arbitraire et en relation avec les
besoins spéciaux de tel ou tel travail, mais basée cependant sur cetle
donnée, que la masse sera proportionnelle au rayon du fond du géné~
ratear, la ligne du niveau étant a 2 centimétres au-dessous des rivels
qui font assemblage de ce fond avec la virole.

Ce qui fait qu’en pratique, & moins de besoins spéciaux, une chau-
diére de 1 cheval contient 35 kilogrammes.

Une chaudiére de 2 chevaux 70 kilogrammes, soit en moyenne
30 kilogr. d'étain par force de cheval.

Surert.— Contrairement aux chaudiéres & vapeur en usage, la chan-
diére pneumato-calorifique élant par son principe absolument inexplo-
sible, n’emploie aucun appareil de sureté, la cause du danger n’existant
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pas. Dés-lors plus de risques de voisinage, application industrielle
pratique pour loutes les machines dans toutes les habitations et sécu—
rité pour les locomotives et les bateaux & vapeur.

SUPPRESSION DES. GRILLES ET DE LA ClEMINEE. — Les grilles du foyer
sont supprimées ; la combustion est entretenue par la soufflerie aérhy-
drique (1), qui, indépendamment de Iéconomie apportée, permet d’ac-
tiver le feu a volonté, et, par conséquent, de doubler ou tripler instan-
tanément la puissance de production de vapeur d’une chaudiére
quelconque. Le tirage ayant licu par ceite puissante soufflerie, il n’y a
plus besoin de¢ cheminée; ce qui entraine pour toutes les industries
une grande diminution dans les frais d’installation, et ce qui est pour
la marine un fait capital.

Fumivorits comprite. — Les observations pratiques ont révélé celte
différence existant entre la vapeur saturée et la vapeur désaturée,  sa-
voir que, pour la premiére, les gaz produits de la combustion, s’échap-
pant & un degré thermométrique infiniment plus élevé que la vapeur,
tandis que pour la seconde, il y avait quelquefois équilibre et le plus
souvent le départ de gaz & un degré thermométrique moindre que la-
vapeur produite.

Dans le premier cas, surabondance de fumée et, par conséquent, car-
bone libre, ne s’élant pas uni & I'oxygene pour céder son calorique.
Dans le second, peu ou pas de fumée, et I'analyse chimique de ces gaz
donnant une grande quantilé d’acide carbonique, ce qui prouve la
combustion compléte (2).

Ce phénoméne s’explique aisément par I'abaissement de la tempé-
rature due aux parois de la chaudiére dans la vapeur saturée (120 a
180 degrés), tandis que dans la vapeur désaturée, la paroi dépassant
toujours 300 degrés, la combustion du carbone a liew & peu prés
complétement. '

Quant & la puissance dynamique, clle a licu avec une quantité d’eau
égale & peu prés au tiers de celle qu'il faudrait pour la vapeur saturée
pour une puissance identique. L’excés de calorigte sensible, obligé
dans ce cas, est rendu en presque totalité par la transformation de I'ean

(1) Nous donnons plus loin Ia deseription de cette soufilorie.
(2) Analyse des produits de la combustion recuecillis dans la cheminde d’un générateur
pneumato—sphéroidal

Azote . . . . . . . . . . . . s 4 v s & 07000
Oxyde de carbone . . . . . . « . . . . . . 0,0600"
Acide carbonique. . . . . . o« .. ¢ . . . o 0,2392

Carb. libre . . . . « . .« . . . « . « . . 0,0008
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d’alimentation & I'état de fluide élastique dans F'appareil, nommé ré-
génératear.

VaporisaTioN INSTANTANEE. — Il résulle de ce fait les avantages qui
suivent :

1° D’étre en vapeur et en pression dans un laps de temps de vingt
A vingt-cinq minutes ;

2° De suspendre et reprendre la production de vapeur & chaque
instant et selon les besoins du service de la machine quelle qu’elle soit ;

3° De diminuer dans une grande relation I'espace occupé et le poids
de I'appareil ;

4° D'utiliser I'énorme dilatation de la vapeur.

SuppressioN DES DEpOTS cALCAIRES. — Ce fait d’une haute importance
s'explique par lui-méme, puisque 'eau, se vaporisant dans d’autres
lois, ne touche pas le fond de la chaudiére et ne laisse comme dépot
qu’une poussiére fine, dont on se débarrasse & volonté par le purgeur.
Il en est de méme du chlorure de sodium (sel marin) pour la navigation.

REGULARITE ET sTABILITE DE MARCHE. — L’alimentation ayant lieu inva-
riablement par un robinet ou tiroir diviseur, sous une pression constante
et uniforme tout & fait indépendante du générateur et de la machine,
de telle sorte que la chaudiére sphéroidale peut étre considérée comme
un appareil de précision.

Faciuirt v service, — Le (ravail se trouve réduit & I'état pratique :
le feu ne demande plus une activité incessante de la part du chauffeur ;
I'alimentation est continue, et le condenseur destiné & produire le vide,
chose si difficile en pratique, est rendu complétement industriel et ne
demande jamais de soins assidus ni de réparations.

P L

AppricaTions. — La vapeur désaturée & I'état naissant, ne pouvant
entrainer d’eau, ni mécaniquement, ni physiguement, ct possédant une
température que I'on peut régler facultativement entre 200 et 800 de-
grés avec ou sans pression, peut étre utilisée avec des appareils ad hoc,
en outre des avantages provenant de sa force d’expansion pour le tra-
vail des machines, soit comme véhicule calorifique, avec un degré
thermométrique stable, et remplacant alors le feu dans toutes ces ap-
plications, soit comme affinité chimique.

Cest ainsi qu’elle pourrait ¢tre appliquée aux industries suivantes :

1° Chauffage de l'air et de I'eaun, dessiceation, comburation ;

2° Carbonisation des bois et de la houille pour la fabrication du
coke en-vase clos+;

3° Généralement toutes les distillations, particuliérement I'eau ren-
due potable pour les besoins de la marine; la fabrication des alcools
de betteraves et leur désinfection, la fabrication des alcools de vin, de
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I'asphodéle et du sorgho. Distillation des schistes et du boghead, de
la tourbe, des goudrons et de loutes les matiéres hydro~carburées ;

4° Trempage de l'acier, elc., elc;

5° Cuisson du platre et de la chaux, cuisson des matiéres alimen-
tairés, panification ;

6° Sublimation du soufre, da mercure, de 'arsenic;

7° Fabrication de I'iode, de I'acide stéarique, ete. ;

8° Isolement des maliéres volatiles (ammoniaque, alcools, ete.);

9° Formation probable de I'acide gallique et pyrogallique, sa fabri-
calion ;

10° Chauffage des cylindres en mouvement, soit comme préparation
des tissus, soit comme comburation des fils. Chauffage des appareils
pour le blanchissage du linge ;

11° Fabrication de I'acide pyroligneux en vase clos;

12° Foulage des laines, feutrage, fabrication du papier;

13° Décoloration probable des cuves d'indigo ;

14° Blanchiment, cire, toile, coton, soie, paille, etc.;

15° Isolement facile de la parafine ;

16° Enfin, formation probable de matiéres non encore employées &
cause du prix de revient, comme l'aldéide.

SOUFFLERIE AERHYDRIQUE.

OBTENTION D AIR PUR, APPAREIL REMPLACANT LES MACHINES SOUFFLANTES
ET LES VENTILATEURS.

La soufflerie aérhydrique consiste dans I'envoi direct de la vapeur
désaturée & U'élat naissant, surchauffée 4 900 degrés sur le foyer de
la combustion, ou en présence du carbone, elle se décompose en oxy-
géne et en hydrogéne. .

Rien de plus naif et cependant de plus rationnel, que d'utiliser ainsi
directement la puissance expansive de la vapeur desaturce a I'état
naissant.

Si on se trouve en effet en présence d’une machine soufflante et
qu'on veuille s¢ donner la peine de calculer la quantité de vapeur émise
dans le eylindre moteur, on voit que cetle vapeur est employée 2 faire
agir piston, tambour, biclle, ete., et que la machine souftlante ne re-
présente pas le quart de cette méme quamil(, de vapeur (la vapeur
¢tant & B atmosphéres, et I'aiv rendu & la pression de 7 4 8 centimdtres
de mer(,urc) tandis qu'au moyen de la.vapeur utilisée directement, le
volume d’air obtenu est sept fois plus grand que celui de la vapeur.

Mais qu'on ne s’y trompe pas, cependant, la vapeur saturée serait
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bien loin de donner le méme résultat par deux causes que nous allons
énoncer.

La premiére, qui s’explique d’elle-méme, est la quantité de vapeur
produite par un volume d’eau.

La vapeur saturée donne 1700 fois le volume de I'eau, tandis que
la vapeur désaturée & 900 degrés produit 5700 litres de vapeur par
litre d’eau vaporisée.

D’ont il résulte, que sous une pression identique, on obtient d’une
part un écoulement plus rapide en raison de la densité, et d’autre part,
un bien plus long écoulement en raison des espaces occupés. Et comme
les quantités d’air entrainé sont proportionnelles & la quantilé et a la
vitesse de la vapeur, on obtient des résultats bien différents, selon que
la vapeur cst saturée ou désaturée.

La seconde cause consisle, en ce que la vapeur saturée ne se mé-
lange pas avec I'air et pourrait tout au plus, par son mouvement rapide;
entrainer une partie de I'air ambiant. La vapeur désalurée, au contraire,
qui occupe un grand espace, comme nous venons de le dire, tend en-
core par le calorique dont elle est pénétrée, & en occuper un bien plus
grand, ce qui permet & ses molécules de déplacer et entrainer ainsi un
trés-grand volume d’air, auquel elle se mélange. D’aprés des expé-
riences directes, la quantité d’air entrainé parait étre & 3 atmosphéres
de pression (2 atmosphéres eflectives), égale & sept fois la quantité de
vapeur émise dans e méme temps, et 4 B atmosphéres égale & plus de
nenf fois.

Enfin, la vapeur désaturée ayant une dilatation ¢énorme, il n’est be—
soin que d'une trés—petite quantité d’eau pour condenser. L'expérience
de plus de dix années a démontré 4 M. Testud de Beauregard, qu'a
celle température, la vapeur désaturée se condense encore parfaite—
ment dans un milieu de plus de 60 degrés. Ce qui permet de construire
des condenseurs usant vingt et unc fois moins d’eau que les conden-
seurs 4 vapeur saturée.

Celte question de la condensation est capitale et suffirait & elle seule
pour proscrire I'emploi de la vapeur saturée, n'eit-elle pas les incon-
vénients que nous avons signalés,

DESCRIPTION DE LA SOUFFLERIE ET DES APPAREILS SURCIAUFFEURS REPRESENTES
PAR LES 116, 2 A 9.

La fig. 2 montre en détail la disposition de I'ajutage de la soufflerie
et du cone d’introduction. Le tuyau N améne la vapeur surchauffée
dans I'entonnoir du tuyau conducteur N'. La distance entre cet en—
tonnoir ¢t le eone doit étre d’antant plus grande que Ia pression est
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elle-méme plus considérable. La fléche centrale indique la projection
de la vapeur au gaz; les deux fleches latérales, I'introduction de
Pair, le mélange est indiqué par des pelits traits brisés a intérieur
du tuyau conducteur N'.

Les fig. 3, 4 et b représentent en sections longitudinale, horizon-
tale et transversale I'appareil surchauffeur de la vapeur ou du gaz.

La (ig. 6 montre 'application industrielle de la souffleric & un haut-
fourneau. -

Comme on le remarque par ces figures, cet appareil est composé
d'un bloc en fonte O, percé d'ouvertures o qui la traversent dans le
sens de sa longueur; les extrémilés sont garnies de bagues et déhou—
chent 4 I'intérieur de deux boites o' fondues chacune avec trois tubu-
lures. Les tubulures centrales servent, I'une & recevoir la bride du tuyaun
d’arrivée de la vapeur p’, I'autre le tuyaun d'échappement N. Les autres
tubulures sont destinées & recevoir au hesoin des tubes du distributeur.

Ce bloc est cn outre pourvu d'autres ouvertures ¢, percées per-
pendiculairement au premier et servaut au passage des gaz brilés
sous le foyer du fourneau Q (fig. 6), dans lequel I'appaveil est placé
pour subir la haule température nécessaire au surchauffage de la va-
peur qui le traverse.

Celte vapeur, avant d’entrer dans le sarchaufiear, passe par le pur-
geur ¢', desliné a ka depouiller de entrainement mécanique du liguide
qui 'engendre et des produits de la eondensation.

Le foyer du surchauffeur est lui-méme activé par une soufllerie
atrhydrique, au moyen du tube » ¢t d'un cone terminé par le tnyau '
qui débouche sous le foyer.

A droite du haut—fourncau, dont la base est représentée fig. 6, cst
indiqué un second surchauffeur a gaz 4 température maxima, qui
différe de celui de gauche en ce qu'il n’est pas chauffé extérieurement.

Les fig. 7 ct 8 représentent en section longitudinale et transversale
un appareil pour Fobtention de I'air pur, en remplacement des ma-
chines soufflantes et ventilaleur. . S

Dans cet appareil, la vapeur & 900 degrés, est amenée du surchauf-
feur au moyen du tuyau R, sur lequel sonl greffés les soulfleurs s
(ig. 7 et 9) qui lance la vapeur par une ouverture de 1 millimétre et
demi de diamétre dans les tuyéres s'.

Cette vapeur el avec clle Tair entrainé latéralement par le courant
gazeux, pénétre dans la capacité 8, servant de réservoir au mélange
d’air et de vapeur, ayant une pression proportionnelle & la pression
inidale de la vapeur. :

Ce mélange traverse les tubes ¢ renfermés dans I'enveloppe cylin-
drique en tole T ct se rend dans la capacité §' pour s'échapper par le
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tuyau de prise d'air pur #. Un tuyau » améne de I'eau froide dans
I'enveloppe, et cette eau, échauffée par le passage des gaz A travers les
tubes, s'écoule par le tuyau de trop plein ' (fig. 8).

La vapeur mélangée. & I'air, en traversant ce condenseur tubulaire,
par contact se condense, et I'eau qui en résulte est recueillie dans le
vase récepteur U, muni d’une valve v, s’ouvrant seule, afin de laisser
échapper le trop plein de la condensation, mouvement basé sur les
differences de densités. L’eau distillée qui s’écoule du tube v’ est regue
dans le réservoir U’ d’une contenance ad libitum.

Dans le cas ou I'air, dépouillé de la vapeur dans la eapacité S, en—
trainerait encore mécaniquement un peu d’eau de condensation, un ro-
binet est placé sur la conduite de prise d’air ¢ pour purger cette con~
duite.

CONSIDBRATIONS GENERALES SUR LA SOUFFLERIE AERUYDRIQUE COMPARATIVEMENT
A LA SOUFFLERIE PAR L’AIR FROID OU CHAUD.

Dans les appareils de combustion, cubilot, haut-fourneau ou autres,
la combustion agit en raison directe de la vitesse de l'air, et la puis-
sance calorifique a lieu par zones. Elle s’élablit de proche en proche,
en formant un noyau central vis-d-vis de la tuyére. En effet, la for-
mation de I'acide carbonique forme une circonférence calorifique, dont
le noyau d’action doit étre le centre de 'appareil, répondant au centre
de la tuyére.

Ainsi, le diamétre d’un cubilot, d’un haut-fourneau ou de tout autre
appareil, visant aux plus hautes températures, devra étre calculé
d’apres la pression de Pair envoyé, laquelle pression recule incessam-
ment le point central calorifique, en raison directe de Ia pression ou de
la vitesse d’écoulement.

La vapeur désaturée de 7 & 900 degrés, prise pour le méme usage
a des lois multiples, auxquelles on doit avoir égard pour obtenir des
effets identiques, d’autres effets et méme de plus grands effets.

Ainsi, la vapeur s’¢lance du souffleur dans la tuyére, entrainant par
sa vitesse une quantité d’air proportionnelle & sa vitesse, d’une part,
d’autre part en raison directe de I'éloignement du souffleur. Par
exemple, si on place le souffleur enfoneé d’un centimetre dans ladite
tuyére, on changera vainement la pression de 1 & 3 atmosphéres,
en passant par toute I'échelle graduée, il sera impossible d’cbtenir Ia
combustion blanche, éblouissante devant celte tuyére. Si, au contraire,
on recule le souffleur de 13 millimétres de la tuyére depuis 1 atmo-
sphére jusqu'a 3, on obtiendra la combustion blanche et éblouissante
devant la tuyére. Dans ce cas, la disproportion des effets relativement
a la petitesse des causes est vraiment remarquable.
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Le diamétre de I'émission du souffleur joue aussi un grand role dans
ce cas. Si cette émission a 1 millimétre et demi, la combustion blanche
ne se produit qu’aux environs de 4 atmosphéres, tandis que si I'émis-
sion du souffleur a % millimétres, la combustion blanche s’obtient & 1
atmosphére et quart; et la pression en surplus ne parait pas augmenter
sensiblement I'élévation de température. Dés-lors, on peut conclure
qu'une somme de vapeur doit ¢tre animée d’une certaine vitesse et
n'entrainer qu'une certaine quantité d’air, pour que le total produise
le plus grand effet calorifique possible. En un mot, ¢’est 1d une ques-
tion de relation qui doit étre scrupuleusement établie entre Ia vapeur,
sa vilesse, sa chaleur et I'air entrainé.

La soufflerie aérhydrique, comme I'autre soufflerie, produit aussi des
zones calorifiques différentielles, aussi un noyaa central, mais qui
n'est plus & la méme place. Au licu de répondre au centre d’un four-
neau quelconque partant du centre de la tuyére, il existe environ de
& & 6 centimétres au-dessus de ce centre de la tuyére.

Il'y a cela de remarquable que la soufflerie par I'air n’engendre
qu'un noyau central, tandis que la soufflerie a¢rhydrique en crée deux.
L’un puissant en intensité de 4 & 6 centimétres au-dessus du centre de
la tuyére, I'autre puissant en calorics, mais disséminé sur une plus
grande surface, qui est située & quelques centimeétres de la surface su-
périeure du combustible. Le premier di & la formation de I'acide car-
bonique produit par I'oxygéne contenu dans air et la vapear, et autre
par la formation de I'eau due & 'hydrogtne contenu dans la vapeur.

Si on réfléchit & ce qui vient d’étre dit, il pourra surgir cetle réflexion
que ces deux cenlres de chaleur paraissent ne devoir élee qu'un centre
divise en deux parties. C'est-d-dire que si I'air, & son noyau central,
prodult un chiffre calorifique égal & A, on aurait droit de s¢ demander
si les deux eentres de la soufﬂerlc aérhydrique ne sont pas le produit
de la division de A par 2. Nous avons lieu de croive, dapres les études
faites, que ce serait [ uné grave errcur. En effet, la sphére calorifique
engendrée par I'air est pius vaste que celle engendrée par la ve apeur,
mais son noyau est bien moins intense; cela est rationnel eu tgard
aux quantités d’'oxygeénc ¢mises dans le méme temps, d’ane part; (I’aulrc
part, pour I'air, la somme entiére calovifique profite au hesoin de l'opé-
rateur, landis quavec la vapeur désaturée une partic X de cette somme
est soustraite dans la (ransformation de la vapeur en gaz fixes. Mais,
si 'on s'identific un instant & cette transformation, on est ¢hloui du
parti que I'on peut en lirer.

Comparons :

Air envoyé dans la tuyére @ une pression de dix centimétres, addi-
tion azote 4, oxygéne 1.
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Soufflerie aérhydrique. — Vapeur envoyée & la pression de 114
centimétres de mercure entrainant une quantité d'air, dont la vilesse
peut étre égale a la pression de 10 centimétres de mercure.

Voila donc pour la vitesse de I'air le résultat effectif égal & la souf-
flerie ordinaire, 1a somme dans le temps a seule varié, cest-d-dire
qu'étant donné le méme cylindre d’entrée, on aura avec la soufflerie
aérhydrique une quantité dair & la méme pression de 10 cenlimétres
de mercure, diminuée de I'espace occupé par la vapeur, soit un cone
tronqué, dont le sommet aura 4 millimétres de diamélre, représentan
le septitme environ du cylindre total, soit pour I'air une diminution
d’un sepliéme.

Le septitme d’air contient un cinquiéme d’oxygéne, soit un trente-
cinquiéme.

Tandis que le cone de vapeur qui entre dans le méme temps avec’
une pression onze fois plus grande, représente onze septi¢mes, dont
chacun contient un tiers d’oxygéne, soit onze vingt-uniémes d’oxygéne
au lien de un trente-cinquiéme, soit 17 fois autant d’oxygéne dans le
méme temps, dont il faut déduire la quantité de calories absorbées
dans le méme temps pour la transformation de la vapeur en gaz fixes,
en ayant soin toutefois de tenir compte des calories a I'état sensible
emmagasinées dans la vapeur & 900 degrés.

Quand nous disons 900 degrés, on pourrait avec raison objecter que
la vapeur qui posséde réellement 8 & 900 degrés dans le tuyau de con-
duite en perd une quantité notable,  en s’¢lancant dans I'atmosphére;
mais elle ne les perd qu'en en cédant une partie & I'air environnant

" qu'elle entraine avec elle, en sorte que la perte de 'un faisant le hé-
néfice de I'autre, le tout concourt au méme résultat. Si, malgré cette
analyse, on persiste & croire que la somme calorifique apportée par la
vapeur se divise en deux centres, en relirant en intensilé a I'un la
quantité dont I'autre profite, doit-on admetire pour ccla que Vindusirie
ne saurait tirer parti d’un pareil état de choses?

Non, certainement, puisque lintensité est en raison direcle des
moyens d’action, en faisant concourir deux tuyéres faisant angle en-
semble, on obtiendra un noyau central qui sera plus que doublé.

Et, d’ailleurs, en abandonnant tout a fait cet ordre d'idées, n’avons-
nous a voir dans celte vapéur qu’un appareil soufflant? N'avons-nous
pas & nous inquiéter avant toute chose de la nature des produits? Or,
jusqu'’ici toutes les expériences faites par M. Testud de Beauregard lni
ont démontré d’une fagon irrécusable que les produits étaient de na-
ture supérieure, que la décarburation, en présence de I'hydrogeéne, était
tellement facile quil était & priori plus difficile de laisser la fonte &
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I'état de fonte, que de la faire passer, pour ainsi dire, spontanément a
I’état de fer.

1l ne faut pas se dissimuler qu’avec d’autres agents, on doit néces—
sairement trouver d'autres modes d’emploi, et comme il est cerlain
aujourd’hui que les produits engendrés peuvent & volonté rester dans
leur nature ou se transformer facilement et économiquement au gré de
I'opérateur, il faut que celui-ci tire parti de ces énormes avantages, en
changeant le mode d'action, puisqu'il a affaire ici 4 un autre corps.

M. Testud est aujourd’hui convaincu de la bonté et de la facilité
d’obtention de produits ; il ne reste donc plus qu'a examiner scru-
puleusement et ‘sincérement, si I'emploi de la soufflerie aérhydrique
mue par la vapeur désaturée & I'état naissant, produit en son principe
une économie réelle, soit de fait, soit de main-d’ceuvre, soit de longé—
vité d’action.

1° Economte pe rair. — Tout emploi de calorique & haute tension
oblige I'envoi d’air en quantité et en vitesse suffisantes. Jusqu'a pré-
sent, ces envois d’air en quantité convenable n'ont pu étre faits qu’en
empruntant la force & la vapeur; or, cette force étant recueillie par
une transmission incessante, chacune de ces transmissions prend un
escompte sur la force transmise. Si I'on y ajoute I'usure des piéces,
les dépenses de lubrifaction, loyer, intérdts et amortissement du
capital, ete., etc., ont produit une somme de dépenses par laquelle
on est fatalement obligé de passer. Il n’y a pas d’autres moyens
conius aujourd’hui. Or, que fait la souffleric aérhydrique? Sans
machines, sans engins, sans (ransmission, la vapeur insuffle air
directement ou on en a besoin. Et pourra-t-on objecter que cette
insufflation dépense une plus grande quantité de vapeur? Que I'air
obéit moins directement qu'd 'aide des intermédiaires et (ransmis—
sions de puissance? Il est inutile de s'élendre sur ce point. Et quelle
vapeur a-t-on encore? De la vapeur qui occupe un immense espace,
ayant plus que quintuplé son volume et n’ayant absorbé le calorique
qua I'état sensible, sans le prendre pour transformation de la vapeur
qui, & 300 degrés, colle déja moitié moins, et qui, pour la
soufflerie & 900 degrés, ne coute cerlainement pas le quart,

Et, d’ailleurs, sans chercher & remplacer complétement un corps
par un autre, n'est-il pas plus simple de prendre 4 chacun ses qua-
lités et de les utiliser ? Puisque la vapeur donne d’excellents pro-
duits, puisque son hydrogéne peut étre si utilement employé pour
ses affinités chimiques, puisque sa présence seule désulfure le coke,
désulfure le fer, décarbure la fonte en la transformant en fer, puis—
que, employé simplement comme courant, cet hydrogéne transformera
la fonte dure en fonte maléable.
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Peut-on prévoir tout le parti qu'il est possible de tirer de flots
d’hydrogéne si économiquement produits, ou bien encore d'oxyde de
carbone si facilement obtenu? Que dire de tout cela pour la fabri-
cation de I'acier? Et, pour arriver & de tels résultats, ne peut-on pas
utiliser la vapeur en lui donnant l'air comme auxiliaire ot besoin
est. L'un ne nuira pas & 'autre, tous deux viendront apporter leur
contingent d’effet utile.

Mais qu’d tort ou a raison, il plaise de se priver de la vapeur pour
n'insuffler dans le fourncau que I'air atmosphérique. Quoi de plus
facile? Et certes, la souffleric aérhydrique sera encore le moyen le
plus économique. 11 suffit d’insuffler I'air & travers un petit conden-
seur, dés-lors cet air sera dépouillé de la vapeur qu'il contient et
alimentera le foyer 4 Ia pression qu’il conviendra.

Pour obtenir cet effet, la marge économique est encore assez
grande. 11 y a loin d’un condenseur de quelques métres de surface,
usant comme réfrigérant environ 43 fois moins d’eau que pour la
vapeur ordinaire, 4 I'achat des machines & vapeur pour transmis—
sions de foree et & la création d’énormes machines soufflantes.

Ou mieux encore, que I'on ait besoin d’insuffler I'air 4 une trés—
haute température, quel sera donc le chauffage plus actif, plus éco-
nomique pour saturer I'air de calorifique que la soufflerie aérhydrique
qui lance incessamment des flots d’hydrogéne enflammé. On reconnai—
tra avec M. Testud que rien n'est plus logique que de chauffer I'air
passant A travers le surchauffear & Faide de cet hydrogéne enflammé
qui donne une combustion si ardente, si riche en calories, si pure en
son essence. Dans cetle combustion, pas de fumée produite, par con-
séquent, pas d’obstructions dans les surfaces présentées, et, ce qui est
plus important encore que tout cela, une vitesse calorifique que I'on
tient dans sa main, que I'on manie & I'aide d’un robinet, ce qui peut,
pour ainsi dire; établir I'équilibre entre I'absorplion calorifique et sa
génération.

Au fond, la soufflerie aérhydrique est done le moyen naif d’avoir &
sa disposition , avec la pression que I'on voudra obtenir, de I'air pur,
c'est-i-dire, de I'azote et de I'oxygéne. Un mélange gazeux composé
d’air et de vapeur, c’est-d-dire, de Fazole, une grande quantité d'oxy-
géne et une quantilé d’hydrogéne qui sert, ad libitum, comme agent
calorifique ou comme agent chimique, soit.enfin de la vapeur seule
qui fournira des flots d’hydrogéne ou d’oxyde -de carbone, agents si
précieux dans la métallargie.

92° Economit DE MAIN-D’0EuVRE. — L’économie de main-d’ouvre se
démontre par ce qui vient d'étre dit, nous n'en parlerons pas.

3° Lonevire p’action. — Par longévité d'action, il ne faut pas en-
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tendre la durée de I'appareil, sa simplicité parle assez haut en sa fa-
veur, mais sa longévilé d’action, la durée de Faction chimique ou phy-
sique, action qui s'¢tend et influe sur tous les matériaux employés.
Par exemple, que dans la fusion d’'un minerai de fer, il soit employé
un carbonate, que le combustible soit du coke, il arrivera que I'hy—
drogéne produit par la soufflerie sera employé d’aprés la loi des affi-
nités; il commencera done par désulfurer complétement lé coke en
produisant du gaz acide sullhydrique; puis, tout en enlevant le soufre,
Je calorique engendré aura chassé lacide carbonique du fer, et & son
temps, il s’emparera du carbone contenu dans ce dernier. Donc, I'ac-
tion prolongée de I'hydrogéne fera dans ce cas deux choses impor—
tantes de la métallurgie , la désulfuration.du coke et la décarburation
du fer. Le minerai pourra done, sous cette influence plus ou moins pro-
longée, passer de I'état de fonte & I'état d'acier ou & celui de fer, selon
que l'opérateur aura aidé les affinités ou les aura repoussées, et si
I'on remarque que tout cela se produit sans influence étrangére et par
le seul emploi d'une force motrice naive, on verra quel parti inléres—
sant on peut et on doit en tirer. L’action peut se modifier, mais elle ne
varie jamais. Il sera créé tant d’hydrogéne, tant d’oxyde de carbone
en tel temps, il en sera créé le double ou le triple dans le méme temps,
selon les besoins de I'opérateur ; mais, dans ce cas, la longévité d'action
subsistera et sera toujours proportionnelle 4 la cause qui 'engendrera. -

Enfin et en résumé, répétons-le encore, la soulflerie aérhydrique est
le moyen le plus simple de développer une grande quantité de calories
et surtout, ce qui n’est pas encore connu, celui de commander au foyer
et de générer et graduer & son gré la chaleur.

DU SURCHAUFFEUR A AIR.

Dauns l'industrie métallurgique, on a compris depuis longtemps 1'uti-
lité d’envoyer dans les hauts-fourneaux I'air des machines soufflantes
a la température la plus ¢levée possible, c'est ce qui explique I'usage
presque général des appareils Calder, qui produisent une élévation de
température ne dépassant guére 300 degrés centigrades.

Mais, si on emploie pour air le surchauffeur décrit plus haut, en
calculant les surfaces offertes et la masse métallique dans les propor-
tions nécessitées par celte nouvelle application, on a pour premier
avantage un appareil occupant un espace considérablement réduit,
dont la masse, faisant volant calorifique, produit la stabilité thermomé-
trique, en rectifiant les intermittences du foyer, et on obtient ainsi de
Tair qui, & la sortie du surchauffeur, posséde une température variant
de 600 & 800 degrés, susceplible de fondre une plaque de zine a I'air
libre.



PRODUCTION DE L'ANGLETERRE EN MINERAIS DE YER

ET COMPARAISON AVEC LA PRODUCTION DE LA FRANCE

D'aprés les documents publiés dans les Annales des Mines, le poids
des minerais passés aux hauts-fourncaux anglais a varié, dans ces
derni¢res années, de 8 & 10 millions de tonnes donnant 3,500,000 A
3,650,000 tonnes anglaises de fonte. En 1854, d’aprés M. Trurane,
on aurait méme fondu 12,346,000 tonnes ; mais ce chiffre est exa—
géré et nullement en rapport avee la fonte produite. Les chiffres
suivants, publiés par le Géological-Survey, paraissent plus exacts :

En 1857 . .. .. e e e e e e e .. 9,573,281 tonnes,
En1858 . .. ... .. .... “. . 8,040,959 —

Cependant, ce dernier chlﬂ’re semble un peu faible, lorsqu’on le
compare au poids de la fonte qm pour cette méme année, est estimé
4 3,456,064 tonnes. Il est vrai qu'aux 8,040,959 tounes, il faut
ajouter les minerais venant de I'é¢tranger (de I'Espagne surtout),
dont le poids est d’environ 50,000 tonnes. De plus, il importe de
remarquer que, dans plusieurs districls, les scories de forge retour-
nent sans cesse intégralement au haut-fourneau, et qu’ainsi une
partie notable du fer des minerais sert plus d’une fois, dans la méme
-année, 4 la fabrication de la fonte.

L'industrie des fers s’est développée plus rapidement en Angle—
terre, depuis 25 ans, que celle des houilles. Tandis que sa produe—
tion en combustible minéral a triplée, celle de la fonte et, par suite,
celle des minerais de fer se sont accrues dans le rapport de 1 & 5;
savoir ;: de 700,000 tonnes de fonte en 1833, & 8,500,000 en 1838.
- Sous ce rapport, la France n’a pas marché aussi vite.

En 1833, notre production en fonte était de. . 269,000 tonnes.

En1858. . . . . . . .. v v i 871,000 —

Mais si I'on considére uniquement le travail & la houille, on trouve,
pour Ja méme période de 25 ans, un accroissement plus que décuple.

L’Angleterre exporte trés-peu de minerais. et uniquement du fer
oxyde terreux, riche, servant & la préparation de la fonte malléable,
La France en a recu, en 1858, 1,341 tonnes, et, en 1859, 1,420,

Les minerais de fer fondus en Angleterre proviennent, en majeure
partie, du terrain carbonifére et surtout des coal-measuzes.
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Les 8,040,959 tonnes de I'année 1858 se répartissent de la ma-
niére suivante :
Le terrain houiller a fourni, en carbenates
ferreux., . . o v v i v v v v e e e e e .o 5,040,000 tonnes.
Le millstonegrit, en hydroxydes et hématites _
brupes . . .. ... ...... ... ..., 400,000 —
Le calcaire carbonifére, en hématites rouges .
et fers spatiques plus ou moins décomposés. . . 1,000,000 —
Les terrains plus modernes, parmi lesquels
surtout les las du Cléveland, en minerais divers. 1,600,000 —

_ 8,040,000 tonnes.
Ainsi, 6,440,000 tonnes, ou les 0,80 de la masse totale, sont
fournis par le terrain carbonifére, et plus de 0,60 se composent de
minerais houillers proprement dits. Les 0,20 restants proviennent,
“surtout du lias, tandis que le terrain crétacé et, plus particuliére-
ment , les terrains tertiaires sont relativement stériles. En faisant,
d’aprés le eompte-rendu des travaux des ingénieurs des usines, le
releve des diverses sortes de minerais, on trouve, pour 'année 1849 :
Sur un total de 1,766,400 tonnes de minerais bruts ;

A trés-peu prés 1,400,000 —  de minerais tertiaires ;
Cusur.. . . . 1,094,000 -— de minerais préparés ;
Enviren. . . . 700,000 - de minerais tertiaires lavés ;

Soit, & trés—peu prés les 0,65.

Le fer carbonaté lithoide anglais est, par suile, remplacé en
France par le minerai hydroxidé en grains des lerrains tertiaires, et
tandis qu’en Angleterre presque tous les minerais proviennent de
véritables travaux de mines, la plupart des notres sont exploités a
ciel ouvert ou dans des mini¢res d’'une faible profondeur. De la, en
notre faveur, une différence trés-notable sous le rapport du prix de
revient. L'avantage nous reste également, lorsqu’on compare la te-
neur et la qualité des minerais.

En Angleterre, le rendement moyen des minerais crus dépasse
rarement 35 pour 100, tandis qu’il ressort en Franee & 38 paur 100
aprés lavage. Les minerais houillers grillés de I'Angleterre sont, &
la vérité, plus réductibles et surtout plus fusibles que nos minerais
en grains, toujours si chargés en alumine ; mais sous le rapport de
la pureté, ils ne soutiennent pas la comparaison. Les minerais
houillers les plus purs et les oalithes liasiques de Gleveland renfer-
ment tous au moins 2 4 3 millitmes de phosphore et ne peuvent
ainsi jamais produire des fers forts comparables & ceux que nous
donnent les minerais du Comté, du Berry, du Périgord, de I'Ariége.
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FABRICATION DU VERNILLON
Par M, GAUTIER-BOUCHARD

M. Gautier-Bouchard, en donnant connaissance & la Société indus-
trielle de Mulhouse, dans sa séance du 28 mai dernier, de la fabri-
cation du vermillon, expose que I'on a publié de nombreux procédés
pour sa préparation, soit par voie séche, soit par voie humide. -
Tous sont indiqués, dit-il, comme donnant des produits parfaits ;
mais on ne saurait dire si la faute tient 3 ce que les auteurs ont fait
quelques réticences, ou & ce que ces procédés sont entourés de
difficultés qui ne comportent pas une explication rigoureuse ; mais
le fait est que, s'il est vrai qu'avec une des nombreuses recettes
indiquées par les auteurs, on peut obtenir un vrai vermillon chi-
mique, on n’obtient pas, & coup sir, un beau vermillon commercial.

Les procédés connus peuvent se réduire & deux : celui par la voie
stche et celui par la voie humide. Le premier, qui donne le vermil-
lon hollandais, comprend les recettes de Tucker et de Brandt. On
combine directement le soufre avec le mercure, on obtient ainsi un
magma appelé éthiops, que I'on soumet a la distillation.

Le second procédé a été étudié par Schulz, Baumé, Kirchoff-
Bucholz , Li¢big, Fremner, Jacquelin, Verlhé. Le souffre est porté
sur le mercure libre, ou combiné par la potasse ou I'ammoniaque, &
‘tlat de polysulfure. Des procédés intermédiaires consistent & pré-
parer I'éthiops par voie séche, et & le virer par les lessives sulfu-
rées, ou A préparer ce méme éthiops par voie humide, et a le sou-
mettre 4 la sublimation. 1l paraitrait que le vermillon chinois est
fabriqué par voie humide ; et, quant au vermillon d'Autriche, on
s’accorde a dire qu'il est préparé par voie séche, si méme il n’est
du cinabre porphyriseé.

En France, on emploie I'un et I'autre procédé. Les recettes sont
tenues secrétes ; elles ne différent de celles publiées que par certains
tours de main qui font le succés de leurs détenteurs.

“L’auteur a pensé qu’il ferait une chose utile, en publiant les
recherches qu’il a faites dans son usine, avec le concours de
M. Mamet, qui y dirige son laboratoire, et qu’il croit devoir conti-
nuer sur la fabrication de ce bean produit.’

Le procédé auquel M. Gautier-Bouchard s'est attaché est celui de
la voie humide ; il emploie le sulphydrate d’ammoniaque sulfuré,
polysulfure d’ammonium. L’opération est facile, la réaction est nette,
Je résultat est infaillible. Le vermillon obtenu est trés-beau, peut—
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étre laisse-t—il un peu & désirer sous le rapport de la solidité, si on
le compare avec les meilleurs produits de 1'espéce; mais 'auteur est
certain qua mesure qu'il pourra mieux saisir les détails de I'opéra-
tion, il vainecra cette dernitre difficulté.

Le. polysulfure d’ammonium dont se sert I'auteur n’est employé
" par personne aujourd’hui, il a pourtant été indiqué dabord par
Hoffmann, ainsi que I'apprend Macquer, dans son dictionnaire de
chimie (1778), et plus récemment par Lichig ; mais ces essais pa-
. raissent n’aveir pas été suivis, car on ne retrouve pas cette indi-
cation dans les ouvrages qui ont (raité industricllement de la fabri—
cation du vermillon. 11 ne serait cependant pas impossible que la
recette d’Hoffmann servit- encore en ce moment & quelques manufac—
turiers anglais, fabricant dans le secret. Quoi qu'il en soit, voici
comment il conduit Popération :

On introduit dans une bouteille de grés, de 1 litre 1/2 environ,
200 gr. de fleur de soufre, 400 centim. cubes de sulphydrate sulfuré
d’ammoniaque, & 1,034 de densité, 1,000 grammes de mercure. On
bouche promptement la bouteille, dont on a soin de ficeler le bou-
chon qui, sans cette précaution, serait chassé par la pression qui se
développe & l'intérieur du cruchon. On agite vivement le mélange
pendant 7 heures environ, aprés quoi, on I'abandenne & lui-méme
pendant 3 & 4 jours, en ayant soin de le maintenir 4 une tempéra-
ture de 50 & 60°. Au bout de ce temps, ou méme avant le mélange,
il se prend en une esptce de magma d'un trés-beau rouge ; on dé-
bouche alors le cruchon, el introduisant de 'eau chaunde, on agite
pour délayer le magma ct faire sortie le vermillon qu'on lave &
I'eau chaude jusqu'a ce qu'il ne retienne plus trace de sulphydrate
d’ammoniaque. Aprés cette premicre purification, on lessive le ver—
millon pour séparer les parties les plus grossiéres qui tombent au
foud de I'eau, tandis que les parties les plus fines sont entrainées
avec les eaux qu'on fait passer dans d’autres vases, dans lesquels le
produit se dépose ; aprés I'avoir fait égoutter, & ce point, Popération
est terminée, Toulefois,’ il est bon de traiter le vermillon par I'acide
nitrique , suivant le conscil de Leuchs (de la fabrication des cou-
leurs). Ce traitement qui n’est pas essentiel, parait devoir donner de
la fixité an produit. Aprés 'action de I'acide, on lave le vermillon &
I'ean chaude, puis ensuite & I'ean froide, jusqu'a ce que les eaux de
lavage ne soient plus acides, on fait égoutter et Fon porte & I'étuve.

Le vermillon obtenu est d’une vivacité exiréme et dépasse, sous
ce rapport, tous les échantillons que 'auteur a eus sous les yeux.



AMELIORATION DE LA FONTE BT DU PER
POUR LEUR CONVERSION EN ACIER

Par MM, MOVILLON st HENNEQUIN

Le Crédit minder, dans I'un de ses derniers numéros, fait con-
naitre les procédés employés par MM. Movillon et Hennequin, pour
améliorer la fonte et le fer et les convertir en acier; ainsi que les
auteurs l'indiquent dans leur brevet, dans I'exposé duquel ils font res-
sortir que I'accroissement rapide ct extraordinaire de I'emploi du fer,
joint & la nécessité de le produire de jour en jour 4 meilleur marché,
a obligé depuis quelques années les maitres de forges 4 remplacer
presque partout le charbon de bois par le coke provenant de la distil-
fation de la houille, et & utiliser des minerais pauvres et de qualité in-
{érieure, qui contiennent, en plus ou moins d’abondance, des matiéres
nuisibles, telles que la silice, le soufre, le phosphore, I'arsenic, etc.

C’est dans ces circonstances et sous 1'empire .de oes besoins que
«devait se poser le probléme de Tamdlioration des fontes et des fers
ainsi obtenus. Aprés de nombreuses tentalives, il a -été heureusement
résolu par un ensemble de procédés, découlant en quelque sorte les
uns des autres, et dont les résultats peuvent se diviser en plusieurs
catégories distincles, qui vont étre exposées sommairement.

AMELIORATION DE LA FONTE A L'ETAT NAISSANT. — L’opération consiste
‘dans Tinsufflation par les tuydres, a I'aide d'un appareil spécial, de
certaines substances déterminées,

Les réactions que 'ces substances, projetées €dans le haul-fourneau,
opérent sur la fonte, au moment méme ot la séparation du fer et du
laitier va s'effectuer, ont pour résultat, non-seulement d'éliminer la
plus -grande partie des métalloides qui accompagnent le fer, mais en
‘outre d’¢lever de 200 4 300 degrés centigrades 1a température da
haut-fourneau, et, par conséquent, de produire une économie (toutes
circonstances ¢gales d'ailleurs) de 20 & 25 p. °/, du combustible em-
ployé ordinairement ; ce qui réduirait de plus de moitié le coit-des
matiéres devant servir au traitement du minerai.

Les fontes produites par ce moyen donnent V'alfinage, dans les fours
a puddler et par les procédés usités, des fers relativement supérieurs
de deux numéros, et quelquefois de trois, aux fers obtenus des fonles
ordinaires au coke.

A Tusine belge, prés de Liége, ot viennent de se faive les premidres



AMELIORATION DE LA FONTE ET DU FER. 165

applications en grand du systdme, on a opéré sur un haut-fourneau
marchant d’habitude & une température de 1,300 degrés centigrades
et dont la charge se composait de :

Paroxyde de fer anhydre (oligiste), 2° qualité , donnant & Yanalyse
2,35.de soufre et 8,014 de phosphore.. . . . . ... .. 633k
Limonite provenant de terrains d’allavion. . . . . ... 1267
Gastine . « . v v v e e e et e e e e e e e .. THO
Cokenondavé. . . .. ... ............. 800

Soit 1/33° de la masse par 24 heures. . . . . . . 3450

Le laitier de ce haut-fourneau était d’habitude trés-dense, visqueux,
noir, coulant difficilement, et la fonte d’un blanc terne, siliceuse, trés-
cassante et donnant & I'affinage un fer & gros grains, cassant & froid et
trés-peu ductile 4 chaud, ne pouvant se classer qu’au n° 1.

La fonte modifice par les substances insufflées a produit un fer
trés—ductile, nerveux, propre 2 tous les usages, se prétant & toutes les
exigences du marteau et de la forge, et pouvant se classer an n® 3.

On I'a soumis & des épreuves de tension et d'écrasement, on en a
fabriqué des fers & cheval anglais et jusqua des rivets. La fonte
blanche d'alfinage avait pris Ies qualités de la fonte de moulage n° 3.
11 est curieux de comparer les échantillons du fer produit & I'affinage
par les fontes de deux coulées successives du méme haut-fourneau,
dans des conditions identiques de mines, de fonte et de combustible ;
la 2° coulée étant seule traitée par ce nouveau procédé.

Comme I'amélioration est relalive, en opérant sur des minerais de
meilleure qualité, on obtient au premier corroyage des fers d’une
ductilité semblable & celle des fers au bois du Berry.

Le coiit des substances & employer est seulement de 30 cenlimes
par 100 kilogrammes de fonte obtenus, et la différence du prix de
venle entre le fer n° 1 et le fer n° 3 est en moyenne de plus de
3 francs pour 100 kilogrammes. L’appareil a placer sur les tuyéres
colte une cinquantaine de franes.

2° ProbUCTION A LAFFINAGE DE FER A FIN GRAIN AcIEREUS. — Ces
mémes fontes travaillées dans le four a puddler, avec adjonction de
substances déterminées, donnent un fer 4fin grain aciéreux n™ 4 et 5,
et lel quen produirait sealement de la fonte de moulage n® 2.

On peut évaluer & 1,25 le colt de ces substances par 100 kilo-
grammes de fonte.

3° Probucrion A L'AFFINAGE D’ACIER PuDpLi. ~— Un simple change-
ment de proportion dans I'emploi des substances dont il s’agit, assure
un fer d’un grain plus fin, plus serré, susceptible de prendre la trempe,
en un-mot, ce u’on appelle vulgairement de I'acier puddlé, mais su-
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périeur A tout ce qui s'est fait jusqu'a présent. La dépense s'éléverait
4 27,20 par 100 kilogrammes de fonte employée.

4° EMPLOI DE LA FONTE ORDINAIRE AU COKE D'INFERIEURE QUALITE POUR
OBTENIR DU FER NERVEUX. — Avec des fontes blanches au coke n® 4 et B,
obtenues dauns les hauts-fourneaux par la méthode ordinaire, on peut
fabriquer également du fer trés-nerveux, trés-ductile et trés-résistant,
semblable 4 celui dont il est question au paragraphe premier ci-dessus.
Mais il revient plus cher, les substances & employer au four & puddler
s’élevant a 85 centimes au licu de B0 par 100 kilogrammes de fonte.

5 EMPLOY DES FONTES ORDINAIRES AU COKE POUR OBTENIR DU FER FIN
GraiN. — Avec des fontes au coke, dans les proportions suivantes :
1/3 fonte moulage n° 3, 2/3 fonte affinage n® 4, plus une addition des
substances décrites dans le brevet et dont le cout est de 27,20 par
100 kilogrammes de fonte, on obtient, au four & puddler, en sept quarts
d’heure, des fers fin gram n° 5, d’une régularité parfaite.

6° PRODUCTION DE L'ACIER PUDDLE AVEC LES FONTES ORDINAIRES. — Pour
arriver & ce résultat, il faut employer un mélange de fontes ; savoir :

1/5 fonte au bois ; '

1/3 fonte de moulage au coke n° 3 ;

3/5 fonte blanche lamelleuse n® 3, avec laddition de certaines
substances. Le colt de ces substances est de 3,20 par 100 kilo~
grammes de fonte employée,

La fabrication de I'acier puddié est d’une grande importance et la
consommation enaugmente de jour en jour. Sealement, on y marche en
avengle, seheurtant & chaque pas contre 'imprévu; etsur dix opérations,
on n’en manque pas moins de six, qui donnent des produits inférieurs.

Le procédé breveté régle et méthodise I'opération, et la fonte pré-
parée au préalable doit produire nécessairement de P'acier d'une exeel-
lente qualité pour la trempe, et en moitié moins de temps que I'on
n'en met pour la simple fabrication du fer & fin grain, et sans le con-
cours d’ouvriers spéciaux.

7° DURCISSENENT DE LA FONTE POUR LA RENDRE PROPRE A REMPLACER L’ACIER
DANS BEAUCOUP DE PIiCES MicaniQues. — La fonte est décarburée a laide
de réactifs chimiques.

Ainsi épurée et durcie, elle acquiert Ia consistance de I'acier appelé
acier de forge ; trempee apres, elle a la f' inesse el I'homogénéité de
grain du meilleur acier fondu.

A la pression et & la traction, elle a la ménie résistance que l'acier ;
au choc elle a une résistance trois fois environ plus forte que la fonte
normale, ¢’est-i-dire que si, pour casser un barrcau de fonte ordi—
naire de 4 centimétres earrés, il faut un choe représentant un poids
de 10 kilogrammes tombant perpendiculairement d'une hauteur de
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65 centimétres, la fonte préparée supporte, sans se rompre, le méme
choc porté & 17,70 et ne casse qu'a 1=,72. Par conséquent, on peut
I'employer en toute sdreté sous un volume représentant la moitié de
celui que doivent avoir les meilleures fontes ordinaires au bois du
Berry et de la Corse.

Pour la mécanique, cette fonte peut remplacer l'acier dans toutes
les picees & frottement, telles que glissoirs, throirl; plateaux, cylindres,
coussinets, etc. Enfin, elle est excellente pour des cylindres broyeurs
de grande résistance et pour lesquels les choes et la torsion ne soient
pas & craindre, car son élasticité ou malléabilité n’est que de 30 milli-
métres environ par métre de section. _

En un mot, elle peut remplacer I'acier non malléable.

On ne peut pas la forger ; mais chauffée au rouge sombre, elle
prend la trempe du meilleur acier dans une préparation faite ad hoc,
dont la dépense est presque nulle, car elle ne s'éléve pas a plus d'un
vingtiéme de centime par kilogramme de fonte.

Dans son état normal, elle se laisse difficilement travailler & la lime,
mais on peut trés-aisément la tourner, l'aléser et la raboter. Elle
prend & la meule le poli brillant du meilleur acier ; et, lorsqu’elle est
trempée aprés coup, aucun outil ne peut plus 'attaquer.

En résumé, par le procédé de MM. Movillon et Hennequin, toutes
les fontes, soit de moulage, soit d’affinage, changent complétement de
nature ct de texture, elles acquiérent toute la ténacité de I'acier & plu-
sieurs degrés, suivant la qualité des fontes employées, mais non pas
la malliéabilité du fer.

Le travail peat se faire dans des creuscts, dans des fours d’affinage
ou & réverbére de grandes et de petites dimensions.

La décarburation complete de la fonte et son durcissement au degré
de I'acier, coutent, pour les matiéres employées, 57,50 par 100 kilog.

‘Il ne faut, pour toutes ces diverses fabrications, ancun appareil nou-
veau, non plus qu'aucun changement dans les disposilions, ni dans
outillage des usines existantes. .

Et, si par suite de I'élimination des matiéres nuisibles qui se trou-
vaient dans la fonte, une certaine perte du poids se fait sentir en sus
de la perte ordinaire, la différence de déchet produite dans les fours
4 puddler est plus que compensée par le moindre déchetl obtenu dans
le corroyage du fer.



ALLIAGES D'ARGENT
Par M. RUOLZ, & Pavis. -
Ces aﬂiage's, qui peuvent étre convenablement utilisés & la fabrication dun
_grand nombre d’industries, se composent ainsi : - _
FOAPZENt o« . v v i i e e e e s e g 400 parties,

CUIVIE POUZR. o + v v v v v v s s v v i v v e asean 230 v
Laiton, composé d’un tiers dezinc et deux tiers de cuivre 324  »

Nickel.. .. .... . L
Ensemble. . . . . . . 1000
QOAPEENE . v v o v v v v e e e e s ... 840 parties.
CUivPe ToUZe. « « + « ¢ ¢ e s s v o o+ .. e e. 00 »
Laiton, composé d’un tiers de zine et deux tlers de cuivre 480  »
NiCKele « v o v v v v o oo v e e evsvanasonnos 80 ~

Ensemble. . . . ... 1000
1l est avantageux de préparer d’abord un alliage préalable, composé des
proportions indiquées de cuivre rouge, laiton et nickel. )
On fond ensuite cet alliage avec la proportion voulue d’argent.
On choisit le cuivre rouge et le laiton les plus purs du commerce, dont Ja
composition ait été préalablement déterminée par ’analyse.

ERRATA
Dans notre dernier niuméro, quelques erreurs de chiffres se sont glissées :
{* Dans Particle Godet graissewr automatique, par M. Amenc, page 73,
ligne 34, lisez : un gramme d’huile renferme 630,630 kilogramméires de tra-
vail, au lieu de 630 kilogramméires. Méme page, ligne 36, lisez : soil 12,612
kilogrammetres 6 dixiémes, au lieu de 12 kilogrammeétres, etc.

2° Dans Varticle Produits en étain et en plomb exposés par M. E. Lepan,
de Lille, page 111, ligne 5, lisez : n’a que 3 millimétres, au lieu de 5 millim,

Page 112, ligne 8, llsez dont un de 3 millimétres mtémeur, au lieu deé 3 milli-
métres ‘d’épaisseur.

Nous devons aussi ajouter i la suite de cet article que M. Lepan, déja ré-
compensé par une médaille de 1 classe & PExposition universelle de 4855, a
recu, & Londres, une médaille pour ses produits exposés.

SOMMAIRE DU Ne 141. — SEPTEMBRE 1862.
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Appareils imaginés et construits par M. Beauregard, ... ivueseraniess 139
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Revue des machines marines a l’Expo— - defer, et comparaison avec la produc-
sition de Londres .o.vovvvvaaosee 123 tion de la France ....... 160
Appareils préservateurs des fuites de Fabrication du vermillon, par M. Gau-
gaz, d’eaux forcées, etC.......... 133 tier-Bouchard, . ... o0ieiieee, 162
De la distribution d’eau dans les villes, Amélioration de la fonte et du fer pour
par M. Dumond .....000vueeses 136 leur conversion en acier, par MAL
Génération de la vapeur désaturée 3 Movillon et Henrequin seeoavse.s ‘164
I’état naissant, surchauffeur, souffle- Alliage d’argent , par M. Ruolz . . ., 168
rie aérhydrique, par M. Testud de

Saint-Nicolas , prés Nancy. — Imprimerie de P, Trenel.
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EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES
(SECTION FRANGAISE) .

TURBINES ET MOTEURS HYDRAULIQUES

Par MM. FONTAINE et BRAULT, Ingénieurs-Mécaniciens & Chartres

e e \\\\ \\\\\\\\

/A

Les moteurs hydr auhqucs ne sont pas nombreux & I'Exposition et
présentent peu de variélés. On y remarque une turbine de 50 chevaux
du systéme de M. Schiele , expos¢e par the North Fonndry Com-
pany’s, €'Oldham. Une autre de MM. Bryan, Donkin et G, systéme
Jonval, donnant une force de 36 chevaux sous une chute de 12 métres,
i la vitesse de 150 tours par minute. M. Richard Roberts expose un
petit modele du systéme Jonva 1 inversé, auquel il donne le nom de
turbine équilibrée & haute pression. MM. Williamson fréres, de Kendal,
exposent plusieurs exemples de roues du systéme Thomson.

Enfin, MM. Fontaine ¢t Brault, qui ont fait de la construction des
uubmes une spécialité de leur ¢tablissement, exposent.:

ZXIV. ' 13
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1° Une turbine double pour les basses chutes, de Iinvention de
M. Fontaine ;

2° Une turbine simple pour les hautes chutes, également due 3
M. Fontaine. :

1° Tursine pouste. — Cette turbine est construite pour donner un
effet utile de 4 chevaux de 7B kilogrammétres, sous une chute de
1,500, et pouvant encore donner la méme force sous la chute réduite
a 0m,70.

Pour obtenir un tel résultat, qu'il importe d'avoir surtout avec des
cours d’eau trés-variables, comme cela se rencontre fréquemment, la
turbine est disposée en deux compartiments inégaux, dont I'un, celui
extérieur, est destiné seul a utiliser Ja quantité d’eau disponible en
hiver, quand la chute est & son maximum ; et 'autre, celui intérieur,
est destiné , conjointement avec le compartiment extérieur, 4 utiliser
tout le volume d’eau disponible cn été, lorsque la chute est réduite
a son minimum. Sur la figure placée en téte de la page précédente, il
n'y a qu'un seul compartiment ; mais les dispositions de I'arbre et du
vannage sont les mémes que dans la machine exposée (1).

En examinant les différentes pidces qui composent cette turbine, on
voit qu'elle se compose principalement d'une partie fixe appelée dis-
tributeur et d’'une partic mobile qui est la turbine proprement dite ;
cette derniére est fixée sur un arbre creux qu'elle entraine dans son
mouvement de rotation ; celui-ci porle & sa partie supérieure un pivot
tournant dans une boite & huile qui est facile & vérifier, a graisser et
4 démonter au besoin, sans que l'on soil obligé pour cela de démon-
ter aucune auntre partie de la machine. La boite & huile est fixée & la
partie supérieure d’un arbre plein en fer, traversant I'arbre creux et
venant se fixer dans une boite en fonte qui est elle-méme scellée soli-
dement dans le fond du canal d’échappement de la turbine, sur une
pierre dure destinée A cet effet.

Dans la machine exposée, les constructeurs ont dd remplacer celte
pierre par une plaque en fonte sur laquelle viennent se fixer quatre
colonnes en fonte servant & supporter tout I'appareil. En réalité, ces
colonnes ne doivent pas exister et sont remplacées par des murailles
ou des charpentes suivant la disposition du local affecté & emplace-
ment de la turbine.

Le distributeur porte & son cenire un plateau en fonte fermant her-
métiquement la chambre de Ia turbine ; il est dispos¢ de facon que
son moyeu sert de coussinet & I'arbre creux.

(1) Dans notre Traité des Moteurs hydrauligues, nous avons domné le dessin et In
description complite de ce systéme de turbine & deux compartiments,
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Larrét et la mise en marche s'effectuent au moyen de deux forles
bandes flexibles en caoutchouc ou en gutta-percha fixées chacune par
une de leurs extrémités au distributeur, et par Paatre & deux rouleaux
ou galets coniques en fonte tournant librement sur leurs axes. Ces
rouleaux sont mis en mouvement & I'aide d'une crémaillére demi-cir—
calaire engrenant avec un pignon fix¢ sur un arbre vertical qui monte
jusqu’au sol de I'usine ou dans toute autre partie suivant les exigences
de I'exploilation. Dans la machine exposée, ce mouvement de eré-
maillére est disposé de fagon & pouvoir élre manceuvré facilement du
sol du Palais de l'industrie.

La erémaillére dont nous venons de parler est fixée sar un support
en fonte qui recoit les axes des rouleaux et peut towrner librement
autour du moyeu méme du distributeur,

Cette simple explication suffit pour bien comprendre que, suivant
le sens de rotation que I'on imprime & la crémaillére, les galets coni--
ques enroulent ou déroulent les bandes de gulta, et par cela méme,
ouvrent ou ferment les orifices du distributeur. — Afin que I'enrou—
lement ait lien d'une maniére bien réguliére, des pignons & dents trés-
hautes sont-fixés sur les rouleaux ct engrénent dans une crémaillére
fixée sur le rebord extérieur du distributeur.

Les bandes en gutta couvrent bien exactement la surface annulaire
oceupée par les orifices du distributeur ; et pour isoler le comparti-
ment extérieur de celui intérieur, lorsquon se trouve au moment de
la chute maximum, les orifices du compartiment intérieur sont herma-
tiqguement fermées par de pelites plaques posées tout simplement sur
leur partie suptrieure. De cette manitre, les rouleaux peuvent manceu-
yrer, ouvrir ou fermer les orifices du compartiment extérieur indé-
pendamment de ceux du comparliment intérieur qui restent eomplé-
tement fermés. '

Quand arrive la saison des grandes eaux et, par conséquent, des
basses chutes, on descend dans la turbine et on enléve ces plaques,
alors les orifices des deux compartiments se trouvent soumis & la mar-
che des rouleaux qui les ouvrent ¢t les ferment ensemble.

Cette manceuvre de U'enlévement des plaques est bien facile, puis—
quil ne s'agit pour cela que de descendre sur la turbine qui, dans ce
cas, doit élre mise i scc ; celle opération est trés-simple, car elle
consiste & fermer la vanne de garde placée en amont de la chambre ct
A laisser écouler I'eau par la turbine elle-méme. La descente dans la
turbine cst nécessaire non—seulermnent pour celle mancevre , Mais encore
pour la visiter et la neltoyer de temps & autre.

Par suite de la disposition des rouleaux, imaginés par les construc—
teurs, pour ouvrir ou fermer les orifices, tous ceux—ci peuvent se
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démasquer & I'exception de deux seulement, lesquels sont diamétrale-
ment opposés. De plus, la forme arrondie, que celte disposition permet
d’adopter pour leur partie supérieure, fait éviter les effets de la con-
traction de I'eau 4 son entrée dans le distributeur.

Cette turbine, que MM. Fontaine et Brault exposent comme modéle
pour I'utilisation des basses chutes, a di, par suite du peu d’empla—
cement disponible accordé aux produils frangais, étre calculée sous
dés conditions restreintes, pour le volume d'eau & dépenser.

lls ont en effet exéeuté des turbines de dimensions beaucoup plus
grandes (jusqu'a % métres de diamétre) pour employer des volumes
d’eau considérables sous des chutes réduites de 0™,50 et méme de
0™,40 de hauteur. Plusieurs de ces moteurs représentent une puissance
de 100 & 200 et méme 300 chevaux. Montées dans des usines a fer, ces

tarbines puissantes font mou—
voir des laminoirs, des marti-
‘nets ou d’aulres appareils qui
non-seulement présentent de
grandes résistances , mais en-
core exigent une solidité i toute
¢preuve de la part du moteur
qui les mel en action. On peut
constater que, dans toules ces
installations , MM. Fontaine et
Brault ont obtenu les résultats
les plus satisfaisants.

2° TURDINE POUR LES NAUTES
cnores. — Cetle petite turbine
représentée ci-contre en sec-
lion verticale et horizontale est
construite pour donner unc
force de 7 chevaux sous une
chute de 60 métres & la vitesse
de 800 4 1000 tours par mi-
nute. Elle se distingue par un
mode particulier de fermeture
des orifices, laquelle a lieu an
moyen d’une petite vanne mo-
bile o disposée de fagon que,
quelle que soit I'ouverture, sa
forme est constante et peut varier dans des limites assez grandes. La
manceuvre de celte vanne est effectuée a I'aide du levier L et d’une tige ¢
terminée par un secteur denté qui engréne avec une crémaillére fixée
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a l'intérieur de la couronne brisée qui forme la vanne, Le nombre
des orifices, qui dans lc modéle exposé est sculement de deux, placés
diamétralement pour dépenser un trés-petit volume d’ean , peut étre
augmenté suivant la quantité d’'eau & dépenser et I'emploi auquel
le moteur est destiné. Sa construction du reste est fort simple, la
roue proprement dite A qui est munie des aubes « & son moyeu calé
sur l'arbre vertical D, garni 4 son sommet de la poulie de transmis-
sion. Au-dessus de celte roue est montée la cuvelte B recevant inté—
rieurement fa vanne, et qui est fondue avec le tube-enveloppe E,
garni d'un collier en bronze avec boulons de scrrage pour maintenir
bien verticalement et centrer I'arbre de transmission, qui repose sur
un pivot en acier convenablement soutenu dans la crapaudine fixée
sous I'enveloppe en fonte de I'appareil.

MM. Fontaine et Brault ont construit des turbines de ce genre, pour
des chutes différentes, depuis 8 métres jusqu'a 25 métres de hauteur,
et clles ont donné d’cxcellenls résultats.

TISSU APPLIOUE COMME EEUTRE POUR PAPETERIES MECANIQUES

Par MM, CHEMIN et ANCELIN, fabricants & Tillitves-sur-Avre (Eure)
(Brevetés le 15 [évrier §862)

Ce tissu est circulairc ou sans fin et applicable aux feutres, dits
montants, employés spécinlement dans les papeteries mécaniques.

Ces feutres, lissés sur des métiers 4 la main, sont & double face, de
maniére 4 pouvoir alternativement servir des deux cotés.

La chaine et la trame qui servent au tissage sont entiérement en laine,
ct pour obtenir la doudle face, la chaine se trouve aux trois quarts ren-
fermée avec la trame. Les tissus ainsi préparés ont une durée double de
ceux employés jusqu’a ce jour; & I'opération du foulagg, ils foulent plus
rapidement et plus réguliérement que eenx fabriqués ordinairement pour
I'application signaléc. De plus, on obticnt avee cux une si grande régu-
lavité de dimension, que ces montants & double facc ont une conduite
parfaite sur les machines 4 papier, et ne font aucun pli.

MM, Chemin et Ancelin peuvent indifféremment fabriquer ces bandes
de feutre sur des largewrs déterminées et avec des longueurs variables.
Quand aprés un cerlain temps de serviee, les feulres double face
sont usés d’un cbté, il suffit de les rctourner simplement pour qu’on
puisse les utiliser de nouveau sur la scconde face.



EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES (1)

REVUE DES NAGHINES LOGONOTIVES

{7° ARTICLE)

Dix-neuf locomotives ont été envoyées a I'Exposition de Londres:
I'Angleterre dix, la France trois, I'Autriche deux, la Belgique une,
la Prusse une, la Saxe une, I'ltalie une.

Ancrererre. — La locomotive qui présente les plus grandes dimen-
sions est celle de sir W.=G. Armstrong et CG'°, destinée aux chemins
de fer des Indes orientales. Tout son mécanisme cst extérieur,
Iexception des excentriques ; les eylindres sont légérement inclinés
en avant, et les pompes d’alimentation s’attachent directement sur
les tiges des pistons. Une tente portée par un cadre en fer léger
protége le mécanicien et le chauffeur.

MM. Beyer, Peacock et C* exposent une locomotive d'un travail
trés-soigné, le don Luiz, exteuté pour le chemin de fer du Sud-Est,
cu Portugal ; cette machine, destinée & remorquer les trains cxpress
de voyageurs, a trois paires de roues dont la plus grande a 2,40
de diamétre. Tous les organes sont situés sous le foyer et & Iinté—
ricur des roues.

La Compagnic du London and North Weslern railway a cnvoyé
deux locomotives & grande vitesse, l'une exteutée & Wolverton ,
Yauire & Crewe.

Le type de la machine de Wolverton est actuelicment trés-employé
dans la section Sud da méme chemin de fer. La hoite & feu est da
systémie brevet¢ de M. Mac Connel, disposée pour hriler la houille.

Les eylindres ont 0™,450 de diamétre, et les pistons ont 0,600 de
course; le diamétre des roues motrices est de 2,280, et celui des
autres roues de 1*,870. La boite & feu est divisée en deux compar—
timents par une clmson ; 'an forme le foyer proprement dit, et
I'autre une chambre de combustion. Ces deux compartiments sont
munis chacun d'wne grille et d'une porte dans laquelle un cerlain
nomhre de trous sont pratiqués, afin d’activer le tirage ; les grilles

.

(1) Les commissaires ont résolu de clore 'Exposition le samedi 1°* novembre, mais le hiti-
ment restera ouvert jusqu’au 15 de ee mois, avec des prix dentrée plus élevés, afin de donner
aux exposants la faculté de vendre leurs produits. Les rapports des jurys scront publids par
Je conseil de la Socité des Arts, sous la diveetion de M, Lyon Playfair.
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sont chargées alternativement, afin que les gaz qui viennent de se
produire puissent passer par la chambre de combustion opposée. Le
poids de la machine préte & fonctionner est de 33,500 kilog. La chau-
dicre est trés-tlevée et, par conséquent, la cheminée est trés-eourte.
L'arbre coudé et les bandages sont en acier fondu ‘de Krupp, et la
chaudiére est pourvue de l'injecteur-Giffard. Un grand tender & six
roues accompagne celte locomotive ; les ressorts des roues posté—
rieures et celles du milieu sont munis de leviers compensateurs.

La locomotive de M. Ramshottom, le Dame du lac, est un spéei-
men des machines & grande vitesse employées sur le London ct North-
Western railway. Les cylindres ont 0*,400 de diamétre, et les pis—
tons 0,600 de course; lé diamétre des roues motrices est de 27,280
et celui dgs autres roues 1,100, Avee la disposition des eylindres
exléricurs, on n'a pas toujours assez de place pour les roues
motrices d'un grand diamétre, qui ne peuvent étre placées &
Pavant qu'avee des cylindres intéricurs. Ainsi, dans la locomotive
envoyée de Crewe, I'axe moteur est placé 0,500 plus haut que
Vaxe des roucs molrices, ¢f, comme ces axes sont en outre assez
rapprochés, le mouvement de galop se fait heaucoup sentir. Malgré
cet ineonvénient, Papplication des eylindres extérieurs offre encore
un eertain avantage & cause de la rupiure des essieux coudés qui a
souvent licu dans la machine & cylindres intérieurs. Certaines com-
pagnies, pour éviter cetle rupture, emploient des essicux en acier
qui coulent environ 5,000 fr. pitee. Dans la machine de M. Rams—
hottom, la distance entre la chaudiére et l'arbré est juste asses
grande pour que I'on puisse neltoyer les manivelles, Ie eentre de
gravite est done trés-bas et I'équilibre stable. La machine préte a
fonetionner pese environ 27,420 kilogramnies et le poids est réparti
de la manidre suivante : 9,546 kilog. sur les roues conductrices,
11,679 kilog. sur les roues motrices, ct 6,195 kilog. sur les roues
darricre. Les chissis sont entiérement disposés en dedans des roues,
Les tubes présentent une surface intérieure de chauffe de 84m4,18,
la boite A fen une surface de 777,82, et la grille a 171,334 de super-
ficie. Les soupapes de streté et les pistons sont du sysieme Rams—
hottom, ¢t la locomotive cst munic de deux injecteurs-Gilfard.

Le tender qui accompagne cette locomotive est & six roues; il
porle environ ¢ métres cubes d'ean et deux tonnes de charbon. La
locomotive ¢lani destinée 2 des trains qui deivent circuler avec la
plus grande vitesse possible, son tender est disposé pour s'approvi-
sionner pendant Ia marehe. Ce résultat, est obtenu & F'aide d’wi tabe
recourbé en avant et susceptible de plonger, & un moment donne,
dans un réservoir pratiqué centre les rails, en contre-has de la voie.
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Ce réservoir, placé prés de Conway sur I’embranchement Chester et
Holyhead, a une longueur d’environ 400 métres sur 0,250 de larg-
eur et 0,125 de profondeur. Lorsque le puisoir est abaissé, il
plonge de 0™,050 et le volume d’can enlevé est d’environ de 4 métres
cubes, si la machine marche 4 une vitesse de plus de 85 kilométres &
I'heure. Avec cet appareil, dans lequel il est facile d’éviter, en hiver,
la congélation de I'eau, le Mail-Iriandais parcourt ‘réguliérement
la distance de Chester & Holyhead sans s’arréter une seule fois. Celte
distance ainsi parcourue est de 135 kilométres. Lors de Iaffaire
Mason et Slidell, la réponse du gouvernement américain fut trans—
portée de Holyhead a Stafford en 2 heures 25 minutes, et la dis-
tance parcourue sans aucun arrét était de 200 kilométres, soit 87
kilométres par heure, ¢’est incontestablement la plus grande course
conlinue qui ait jamais ¢té fournie par une locomotive ; elle n’aurai¢
jamais pu étre accomplie sans appareil de M. Ramsbottom (1),

La ‘compagnic du Eastern Countres railway a exposé une de ses
machines & marchandises construite par MM. R. Stephenson et Ce,
de Newcastle-en-Tyne, sur les plans de M. Robert Sinclair, surin—
tendant de cette compagnie.

Cette locomotive a déja parcouru 71,920 kilométres ; les seules
réparations (u'on y a faites ont consisté & tourner les bandages des
roues motrices. Cetle machine a des cylindres extérieurs et horizon-
taux de 0™,425 de diamélire, el la course des pistons est de 0™,600 ;
les roues motrices, dont quatre sont accouplées, ont 1™,800 de dia—
métre, tandis que les autres roues n'ont que 1™,075.

La surface des tubes mesurée extéricurement est de 89™1,10, ef
la surface de la hoite a feu est de 69,67. Le poids de la machine
toute préte & fonctionner est de 31 tonnes. Les roues accouplées sont
¢loignées de 27,70 de cenlre en centre. Le lender pése environ
28,305 kilog. Les ressorts des roues motrices et des roues condue~
trices sont reliés par des leviers compensateurs avec la hoite & feu.
Les bandages sont en acier de Krapp. M. Sinclair a aussi envoyé
une paire de roues de 1,950, munies de bandages analogues qui
sont en service depuis 1859, et qui ont parcouru 107,803 kilométres,
sans avoir ét¢ tournés une seule fois. Ces bandages sont uniformé—
ment usés sur une profondeur d’environ 6 millimétres, et pourraient
encore élre mis en service. Ces roues sont visibles & I'exposition de
M. Krupp. La machine de M. Sinclair est munie d'injecteurs-Giffard,
et son foyer est disposé¢ pour étre chauffé a la houille,

(1) Nous puisons ces renseignements dans un journal anglais The Engencer, numéro du
2 mai 1862,
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MM. Beyer, Peacock et C°, du Garton Foundry, prés Manchester,
exposent une grande machine i voyageurs, le don Luis, et son
tender, destinés au chemin de fer du Sud-Est du Portugal, I'¢carte~
ment des rails sur cette voie a 1,650 de large. Les principales
dimensions de la machine sont les suivantes :

Diamétre des eylindres 0™,400 ; course des pistons 0™,550 ; dia—
métre des roues motrices 2,100 ; roues conductrices, rones d’ar—
riére et roues du tender 1,125 de diamétre. La chaudi¢re a 17,225
de diamétre et contient 215 tubes de 50 millim, de diamétre, et de
3",364 de long, la surface totale extérieure des tubes étant de
113=9,71. La boite & feu a 1,275 en longucur et en largeur sur
1™,725 de hauteur, cette boite a ainsi 81,84 de surface. La surface
totale de chauffe est de 122,54, ce qui permet de suppléer large—
ment aux besoins des cylindres. Le tender, qui a six roues, peut
contenir 7"¢,960 d’cau. Les dispositions générales de cette loco-
motive n’offrent rien de remarquable comme nouveauté ; I'exécution
en est soignée comme la généralité des machines anglaises exposées;
mais, comme elles, sans offrir aucune particularité intéressante, -
ainsi qu’on espérait en trouver & cetic Exposition.

La méme observation peut s’appliquer 4 la machine de MM. Sharp,
Stewart et G°, de Manchester. La machine & marchandises exposée,
destinée au London, Chatham et Dower railway, a six roues ac-
couplées, ses dimensions principales sont les suivantes :

Diamétre des eylindres (qui sont intérieurs) 0™,425 ; course des
pistons 07,600 ; diamétre des roues 1™,G50. Le poids de la machine
compléte est de 32,480 kilog., répartis ainsi : 42,180 kilog. sur les
roues motrices, et 10,150 kilog. sur chacune des deux autres paires de
roues. La machine a des longerons intérieurs et extérieurs, I'cssieu
coudé est soutenu par quatre paliers et les autres cssieux par deux pa-
liers. La chaudi¢re est munie d'unc hoite & fen pour briler la houille,
appliquée par M. Cudworth , des ateliers d’Ashford, sur la ligne du
South-Eastern. La grille est fortement inclinée,” les barreaux ont
environ 2,100 de longueur, la porte dufoyer est en fer doublé de terre -
réfractaire, ct clle occupe environ 0™,450 de la longueur de la boite
A feu, & la partic inférieure des barreaux. L'essieu d’arridre est placé
sous le cendrier. La hoite & feu est divisée dans le sens de sa longueur
par une cloison, et la grille est chargée de chaque coté de celte
cloison,

La plate-forme sur laquelle s¢ tiennent le mécanicien et le chauf-
feur est recouverle par un toit comme en portent la plupart des
9,000 locomotives américaines actucllement en service. L'alimenta-
tion d’eau se fait au moyen de I'injecteur—Giffard, et I'eau entre
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dans la chaudiére environ a la moitié de sa longueur ct sur le cété.

Sir W.-G. Armstrong et G, de Elswick Works, prés Neweastle,
exposent une machine & marchandises destinée au East-Indian rail-
way, dont la voie a 1™,650 de large. Les eylindres ont 0™,400 de
diamétre, ils sont extérieurs et placés presque horizontalement,
la course des pistons est de 0™,550. La machine est & quatre roues
accouplées, de 1™,650 de diamétre, et une paire de roues conduc—
trices de 1™,050. La distance entre les roues extrémes st de 4,600,
et celles des roues accouplées de 2™,600 de centre en centre. Le dia-
métre extérieur de la chaudicre est de 1™,245, elle contient 161
tubes de 56 millimeétres de diamétre ct de 3™,340 de longueur. La
surface de chauffe de Ia hoite & feu est d’environ 9=1,38, et la surface
extéricure de chauffe des tubes de 95m9,95. La plate—forme devant
la boite & fen est couverte par une marquise pour protéger le
mécanicien.

MM. Neilson et Ce, de Hyde-Park-Foundry-Glascow, ont envoyé
une machine & voyageurs & grande vitesse avec son tender, consiruite
sur les plans de M. Conner, pour le Caledonian railway Company’s.
Les cylindres de la machine sont extéricurs, les roues motrices ont
2",450. Les cylindres (placts horizontalement) ont 0,437 de dia~
métre et les pistons 0™,600 de course. Les roues conductrices ct
celles d’arriére ont 17,100 de diamétre. Le poids de la machine,
approvisonnée d'cau, cst de 30,850 kilogrammes. Le corps de la
chaudiére a, intéricurement, 1",150 de diamétre et contient 192
tubes ayant un diamétre extérieur de 0,046 ¢t une longueur de
3m. 450 ; la surface lotale exlérieure des tubes est de 9974,728,
La Dboite & feu a intérieurcment 1,200 de longueur, 1™,012 de
largeur et 1™,650 de profondeur. Les arbres moteurs sont en acier
fondu.

MM. William, Fairbairn et {ils ont exposé¢ une machine & mar-
chandises, les cylindres sont intérieurs ct & six roues accouplées ;
clle est munie de pompes ordinaires. La porte du foyer est faite cn
deux parties qui glissent latéralement, MM, Beyer, Peacock et G ont
adopté cette méme disposition & leur locomotive pour le Portugal.

MM. Manning, Wardle ¢t G, de Boyne Engine Works, & Leeds,
ont envoyé une jolie petite machine d’exploitation miniére, qui a é1¢
employée dans I'annexe ouest de Exposition, pour transporter & leur
emplacement la plupart des plus lourdes pitees des machines expo-
sées, Cette machine a des eylindres extéricurs et quatre roues ae—
couplées de 0™,84 de diamdtre seulement. La largeur de son chéssis
n'est que 27,20, le réservoir d'ean cst placé sur la chauditre et Ie

2

sommet de sa cheminée ne s’éléve pas & 2,80 au-dessus du sol. Ces
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enging commencent & se répandre, ils font un excellent service dans
les usines & fer, sur les chantiers de quelque étendue et pour le
transport de Ia houille depuis le carreau de mine jusqu'aux embran-
chements des réseaunx ferrés.

MM. George England et Ce, de Hatcham Iron works & Néw Cross,
ainsi que le Neath Abbey Company, ont envoyé chacun une petite
locomotive d’exploitation, qui porte avec elle ses caisses & eau; ces
deux machines ne présentent du reste ancune particularité remar—
quable.

Prusse. — M. Borsig, de Berlin, expose une machine & eylindres
exiérieurs horizontaux, A quatre roues motrices accouplées et une
paire de roues conductrices. Toutes les roues sont placées sous Ia
boite a feu et la boite a fumée. Les longerons se trouvent entiérement
cn dedans. De chaque coté de la machine et sous la ligne des centres
des roues accouplées sc trouve un ressort trés-puissant, dont la sur—-
face concave est en dessous, la charge agissant par en haat sur le
milieu du ressort. Chaque extrémité de ce ressort repose sur un
étrier, les deux ¢triers sont réunis au moyen d'un levier de com-—
pensation, dont les extrémilés reposent sur les boites & graisse des
deux roucs qui sont accouplées. Les extrémités antérieures des res~
sorts des roues conductrices sont relices transversalement au moyen
d’'un levier de compensation passant sous la boiie 4 fumée.

Les guides de la traverse sonl doubles, ¢'est-d-dire, du genre de
ceux employés pour les machines & eylindres intériears. Les tourillons
sont trés—petits et les biclles d’accouplement doivent étre en acier,
car les dimensions sont des plus réduites.

Saxe. — M. Hartmann, de Chemnitz, expose une machine & quatre
roues accoupiées, la boite & feu est en porte-a-faux sur les roues de
derritre, et avant de la machine est portée par unc paire de roues
articulées. Les cylindres sont horizontaux et extéricurs, et les bielles
fixées aux tourillons des roues, posiérieures. Les tuyaux d’admission
de la vapeur et ceux de décharge sont trés-longs et passent exté~
rieurement vers le dome et la boite & fumée.

Aurnicn. — Les deux machines exposées par Autriche sortent
des ateliers de la Socidté autrichienne des chemins de fer de U Elat,
A Vienne. La premiére (Duplex) est & grande vitesse, A six roues
couplées; la scconde est une machine Engerth pour fortes rampes ;
clle a ¢t signalée par le jury pour Pexcellence du travail et les
perfectionnements qu'elle comporte. Son chissis est disposé pour
lai permettre de tourner dans les courbes de petits rayons.

Itauie. — La locomotive italicnne sort des ateliers du Sabilmento
mécanico d'Artigliera de Pietrarsa; elle doit plutot étre regardée
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comme un spécimen de I'importance de cet atelier, que comme un
modele destiné a figurer & 'Exposition.

Bevgigue, — La société anonyme des hauts-fourneaux, usines et
charbonnage de Marcinelle et Couillet, a exposé un bon type de
locomotive & six roues couplées de 1,525 de diameétre. Les cylindres
ont 0™,457 de diamétre intérieur ct sont enfermés dans une méme
enveloppe ; la course du piston est de 0™,610. La médaille lui a été
‘accordée avec la mention suivante : « Pour '’heureuse construction
de la boite & feu de M. Belpaire, disposée pour briler le charbon
menu. » On peut voir le dessin de cette hoite représentée par la
fig. 5 de la planche 319 et la deseription compléte que nous en don-
nons plus loin page 210.

France. — La Compagnie d’Orléans expose une machine i cy-
lindres extérieurs & arbre droit. Les tiroirs et le mécanisme de dis—
tribution sont placés & I'extérieur de la boite a fumée. Le mouvement
de lacet est annulé par des contre-poids aux roues motrices et une

- liaison bien assurée entre la locomotive et le tender. Celte machine
est munie d'un foyer fumivore & grille inclinée, du systéme de
M. Tenbrinck, dont nous donnons Ia description plus loin page 207
et le dessin par la fig. 1" de la planche 819 ; elle porte encore un
jette-feu mobile qui donne une grande facilité pour le nettoyage de
Ia boite & feu, La cheminée contient un souffleur & vapeur pour évi-
ter la fumée dans les gares ou faire monter rapidement la pression.

MM. Cail et C* ont envoyé une machine destinée au réseau central
de la Compagnie d'Orléans, dont le mécanisme est complétement
extérieur ; les trois essieux des six roues accouplées sont munis
d’un appareil de translation (systéme Caillet), qui leur permet de se
mouvoir transversalement 4 la voie dans les courbes d’un petit rayon.

La Compagnie du chemin de fer du Nord a envoyé une machine &
marchandises & huit roues couplées, construite par MM. Gouin et C*,
et les dessins de deux machines, I'une & voyageurs & dix roues et
Pautre & marchandises & douze roues. Nous avons donné sur ces
trois types, les plus remarquables de 1'Exposition, une description
trés-compléte et les dessins dans le numéro d’aolt dernier, auquel
nous renvoyons nos lecteurs.



EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

MACHINE MAGNETO-ELECTRIQUE
DESTINEE A LA PRODUCTION DE LA LUMIERE

De la Société P Alliance, exposée par M. A. BERLIOZ

(erancuE 318, FiGuses 1 A 9)

Les visiteurs & PExposition de Londres ont sans doute remarqué avee
intérét deux puissants appareils producteurs d'éleetricité ; I'un, parmi
les machines anglaises , exposé par M. F.-R. Holmes, de Northfleet,
dans le Kent ; I'autre dans la section francaise, exposé par la Société
I'Alliance , représentée par le directeur M. A. Berlioz.

Ces machines ont pour fonctions de faire nailre, de faire recueillir,
de constituer & I'état de courant sensiblement continu, et d’appliquer
industriellement I'électricité née de I'induction magnétique ou de I'in—
fluence exercée par les aimants sur les corps conducteurs qui entrent
momentanément dans leur sphére d’action,

Elles ont également pour objet la production de 'électricité dyna-
mique par I'application d’'un principe renvers¢ de I'¢lectro-magné-
tisme.

Or, ce principe fondamental de la science physique étant :

Qu’un courant électrique développe des actions magnétiques, ou une
aimantation dans un barrcan de fer doux entouré par le fil conduclcur.

Il s’ensuit, par réciprocité :

 Qu'un courant électrique se troave développé dans un conducteur
entourant ou approchant-un barreau magnétique.

Nous allons nous attacher tout particulicrement & décrire la machine
de la Société I'Alliance, en nous aidant, A cet effet, de documents que
le gérant de cette Socicte, M. Berlioz, a mis & notre disposition et d'un
article fort bien fait, publié par M. I'abbé Moigno, dans le Cosmos.

« Fondée sur le principe découvert par le savant Faraday, cette
machine a pourtant son individualité propre, et tant par les modifica-
tions profondes apportées & sa construction , que par ses dimensions
ﬂlgantesques par sa destination 4 la grande mdustrlc, par lesrésullats
inespérés qu'elle a donnés , elle a pu constituer un titre de possession
légitime et certain ; le nom de celui qui la réalisa est M. Nollet, pro-
fesseur de physique A I'Ecole militaire de Bruxelles. Devenue la pro-
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pri¢té de la Compagnie I'Alliance, elle a été successivement perfec-
tionnée par M. Joseph van Molderen, pour arriver au point out elle se
présente aujourd’hui.

» Pour apprécier convenablement ces divers perfectionnements , il
convient de rappeler sommairement la composition de I'appareil pri-
mitif : il se composait comme ensemble d’un certain nombre de disques
portant des bobines chargées de fils conducteurs, et tournant entre des
aimants permanents disposés circulairement de telle sorte que leurs
poles se présentaient devant les cercles déerits par les bobines en rap-
port de la vitesse de I'axe sur lequel ces derniéres étaient montées,

» On reconnait que dans ces circonstances, les courants induits ainsi
développés étaient constitués par la réanion de leurs électrodes sur un
ou plusieurs disques ou anneaux métalliques, et que ces anneaux
étaient formés & leur circonférence de partics métalliques conductrices
et d’autres parties non métalliques constituant ainsi des passages in—
termittents de D'électricité, dans le but de donner aux courants des
directions rectifites, en raison des renversements qui se produisent &
la source par le passage successif des poles magnéliques non contraires,
soit positifs, soit négatifs, devant les bobines électrophores.

» Les auteurs se sont d’ailleurs réservés de remplacer ces anneaux
appelés brisés, & cause des interruptions a leur circonlérence, par plu-
sieurs disques pleins, accolés les uns aux autres et isolés entre eux et
sur leur axe. Ils ont également pensé & de certaines dispositions des
bobines par rapport aux aimants et spécialementl'adoption d’un disque
lournant composé de seize bobines passant devant quatre aimants. »

Ce sont ces prévisions spéciales que les anteurs ont eues en vue de
réaliser dans la construction de leur machine magnéto-électrique que
nous allons décrire sommairement d’abord, dans son ensemble, d’aprés
Iarticle de M. I'abbé Moigno, puis, nous ferons reconnailre ensuite
les détails en les déerivant & T'aide des figures de la planche 318.

DISPOSITIONS GENERALES DE LA MACHINE.

« La machine se compose essentiellement d’un béti en fonte dont les
deux faces latérales, & peu prés circulaires , sont partagées en huit
parties, formant une sorte d’octogone ; huit b‘mes horizontales, fixées
au sommet virtuel des octogones, souuennent cing séries paralléles
de huit faisceaux aimantés, ou aimanls composés, trés-puissants, con-
vergednt toutes vers {axe central du béti. Les aimants des deux séries
cxtéricures, 4 droile et & gauche, qui n'ont & faire naitre qu’une
seule induction, sont formés seulement de rois lames courbées en fer
& cheval et superposées ; les aimants des trois séries intérieurcs, qui
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doivent faire naitre une double induction , sont formés de six lames,
L’élément inducteur de la machine se compose donc, dans sa totalité,
de quarante aimants trés-énergiques , pesant en moyenne 20 kilo-
grammes, capables de porler quatre fois leur poids ou environ 80 kilo-
grammes, et disposés de telle sorle, que les poles les plus voisins ou
qui se regardent immédiatement dans le sens horizontal comme dans
le sens vertical, sont de noms contraires.

» Ces cinq séries octogonales de faisceaux aimantés laissent entre
elles quatre intervalles équidistants occupés par quatre disques, rou-
leaux ou cylindres aplatis, en bronze. Ces disques ou rouleaux, soli-
dement fixés & 'axe central du bati qui les traverse & leur centre et
sert ainsi d’axe de rotation au systéme, portent sur leur circonférence
seize bobines d’induction , autant qu’il y a de poles dans chaque série
verticale de faisceaux aimantés; de sorle que I'élément induit ou &
induire est formé de soixante-quatre bobines tournant toutes avec
Faxe horizontal du bili, et subissant chacune dans chaque révolution
I'influence de seize poles alternativemeut de noms contraires.

» Chaque bobine est formée d’un tube en fer doux « de B a4 6 milli-
métres de diametre (voyez fig. 3 et 4), de 96 millimétres de lon-
gueur, fendu sur toute sa longueur, ou suivant I'une de ses arétes,
pour qu’il puisse prendre plus rapidement I'aimantation par influence
qu'il acquiert dans son passage devant les aimants B. Sur ee tube sont
enroulés huit fils de cuivre, d’'un millimétre de diamétre, de 15 métres
de longueur chacun, d’oll il suit que la longucur totale des fils enroulés
sur la bobine est de 128 métres, pesant 1%,50.

» Les fils en cuivre des bobines, recouverts de coton, sont isolés par
du bitume de Judée dissous dauns de 'essence de téréhenthine. L'en—
semble des fils, ou la somme des Jongueurs envahies par 'électricité née
de I'action inductrice des aimants, est de 2,038 mélres. Sur toutes les
obines, les fils sont enroulés dans le méme sens.

» La machine fait.300 tours par minute en moyenne ; ¢'est la vilesse
qui donne le maximum d’intensité ¢lectrique ; chague bobine, & cha-
que passage devant le pole d’un aimant, recoit un double - courant,
courant direct lorsqu’elle s’approchie du pole, courant inverse fors—
qu'elle s’en éloigne ; elle devient ainsi par minute le siége ou le lieu
de circulation de 9,600 courants alternatifs.

» En réalité , chaque bobine peut étre considérée comme étant un
¢lément de plle d'intensilé au moins égale, avec la vitesse de 250 ou de
300 tours, & celle d'un ¢lément Bunsen, de sorte que la machine ma-
gnéto-tlectrique & quatre disques équivaut & une pile de Buusen de
64 éléments de moyenne grandeur.

» L’effet utile de la machine dépend du mode d’assemblage ou de
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groupement des bobines, de méme que dans une pile la production du
courant de lension ou de quantité dépend du mode d’assemblage ou
de groupement de ses éléments individuels. En réunissant les fils de
toutes les bobines par leurs extrémités de méme nom ou de méme
signe , on forcerait chaque courant & parcourir toute la longueur des
fils , soit une longueur considérable, et I'on obtiendrait une tension
excessive, Au contraire, en recueillant directement les courants de
chaque bobine et les faisant aboutir au conducteur commun, on aurait
de la quanlité, et une quantité d’autant plus grande que le fil des bo-
bines serait plus gros.

» Quand il s’agit d’obtenir-un effet donné de lumiére , de chaleur,
de décomposition chimique, de précipitation galvanique métallnque, ete.,
on détermine , soit par titonnement , soit par expérience, le meilleur
mode de groupement ou d’assemblage des bobines. Ce. mode de grou-
pement conduit & un certain nombre d’extrémités des fils de noms
contraires, en donnant issue an méme moment a de I'électricité néga-
tive, On fait communiquer toutes les extrémités positives avec l'axe
central de la machine ; toutes les extrémités négatives avec un man—
chon métallique fixé sur I'axe, mais isolé de cet axe. On met en outre
I'axe et le manchon en communication par deux gros fils avec deux
tiges courtes et de gros diamétre nommées bornes, implantées sur le
bili, et auxquelles arrivent incessamment les électricités de noms con-
traires engendrées par la machine. Ces bornes forment les deux poles
de la pile magnéto-¢lectrique ; elles sont percées de trous, dans les—
quels s’engagent ou sont fixés, par des vis de pression , les gros fils
conducteurs qui vont aboutir, soit aux charbons de la lampe élec-
trique, soit au bain ¢lectro-galvanique.

» Pour réaliser un éclairage pratique avec ces sortes de machines,
il faut employer au moins trois rouleaux ; l'intensité lumineuse va sans
cesse en augmentant & mesure que le nombre des rouleaux augmente
et presque sans limites ; de sorte qu'il ne serait pas impossible d’at-
teindre des éclats de 4 & 500 bees Carcel. Ce qui colite surtout dans
ces machines, c'est le prix de revient des aimants, prix cependant déja
trés-abaissé.

» Mesurée au photométre et avec la plus grande exactitude, la Iu-
miére produite par une machine de quatre rouleaux est & son maxi-
mum de 128 becs Carcel (e bec brilant 40 grammes d’huile a I'heure).
Comme d’autre part la lumiére d’un bec Carcel de cetle consommation
équivaut & huit bougies, il ressort que la lumiére électrique, entretenue
par unc machine de quatre disques équivaut & 900 bougies.

» Pour obtenir ce maximum d’intensité , il suffit, pour la mise en
action de la machine, d'une force que I'on peut évaluer au plus & un
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chiévali ¢t ‘demi- vapeur, foree qui coiterait, tout compris, coke: con-
sommé’, intérét du prix d’achat de la-machine , frais d’entretien: et de
muiii<d’osuvre , 30 centimes par heare. En ajoutant 30 centimies par
heure pour lmterét et Pentretien de la machine magnéto-électrique
quiia: l’afvantage dé ‘ne jamais s'user ni se détémorer, eu égard & cé
qu'il 0’y a pas ou pew de frotlements, et que les aimails dans son
fongtionnernent gagnent plus quils ne perdent, il en résalterait qu’on
paierait au plus 60 centimes par heure une lumiére de 125 becs.
¢ » Cette: méme lumiére colterait, avec le gaz d’éclairage vendu au
prix de la ville, 3 francs ; au prix des particuliers, 6 francs ; avee
I'huile:de eolza, 7 fr. 50:cent. 3 avec I élecmut(, produite par une pile
de BunSen, 10 francs. », 4

DESGR?MION DE LA-MACHINE' REPRESENTSE PAR LES Wi, 1 A O DE 1A pLs 318.

La fig. ’.l de la pl. 318 est une vue extérieure , en élévahon el par
hout de la macliine ;

La fig. 2 est uné coupe longitudinale suivant laxe de rotation';

Les fig. 5 et & montrent en-détail , sur une plus grande échelle, en
élévation et en section horizontale, une portion de I'un des disques
tournants - muni’ de ses bobines:; :

‘Les fig. 5 4 8 sont des détails de dwerses modifications’ dont la ma:
chine est suscepllble ;

Lafig. 9’ indique les dispositions d'un {rottoir apphqu(, au syslune '
des: anneatix brisés pour les couvants redressés.

A Vinspéetion des fig. 1 et 2; on reconnalt les dispositions déerites
plog:higit 3 on' voit que chaque disque» tournant G, fixé sur axe F,
recoit & sa circonférence 56 bobines A, et que chaque batterie d'ai-
mants permaneits B, dmposw entre chiaque cerele de bobines , com-
prend huit aimants, ce qui fait ici une hobihe par pole.

* Des courants développés devant: élre-d'énergies et de modes’ diﬁ‘é—’
rents, suivant I'application proposée; leur réunion réciproque: par leuis
fils peut s'opérer de plusieurs maniéres:

La fig. 5'indique I'un de ces moyens. Les hobines: A se cemmdm-
quent P'une par P'autre par lears:hélices sans interruptions:pour chague
disque: tournant ¢t pour tous les-disques, quel qu'en soit:le nombre.

On voit que I'on peut aussi former: des  collections ou. groupes de
Lobines quatre par quatre (et tout aussi bien deux par deux), dont:les
conducteurs extrémes ou poles viennent se réunir aux conducteurs
communs ¢ (fig. 3-et 4) communiquant aux anncaux-recepteurs D, d’out
partent les électrodes E (fig. 1). Les anheaux s¢ trouvent alors d'un
niéme boutde T'axe F, et en méme nombre que les disques tournants €.

XXV, 14
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En conséquence du premier systéme, c¢’est ici comme 'si la totalité
des hélices n’en formait qu’une seule, soumise a 'action de tous les
aimants ; done les deux extrémités de ce méme fil, que I'on imagine
parcourir sans interruption et sans intermédiaire la totalilé des ho-
bines, viennent aboutir aux deux anneaux que I'on pourrait s’imaginer
placés cette fois 4 chacune des extrémités de la machine.

Résumant les deux modes de collectionner les bobines, on peut
dire que : : ’

Le premier systme correspond i la production d’un courant de Ia
tension la plus énergique ; '

Et que le second mode correspond & la production d’un courant fort.

Nous avons dit précédemment que les perfectionnements du pre-
mier appareil portaient en partie sur la composilion des anneaux brisés.

Ces perfectionnements sont le résultat des observations suivantes :

1° Que les anneaux brisés portant des interruptions vides réelles,
laissaient éclater des étincelles & chaque passage des frotteurs élec-
trodes E d'une partie pleine & une autre ; et que par la grande énergie
du courant, ces ¢tincelles détruisaient promptement les anneaux ;

2° Que les anneaux brisés ont cependant pour propriété de redresser
les courants qui sont continuellement renversés par le passage suc—
cessif des bobines devant des poles d’aimants de noms contraires, pro-
priété que n'auraient pas des anneaux pleins, constamment en contact
avec les frotleurs ; ce qui produirait des courants renversés ;

3° Mais qu'il existe dans les applications dont la machine est suscep-
tible, des cas ou le renversement continuel du courant, loin d’étre un
inconvénient, est un grand avantage ; tandis que dans d’autres circons-
tances, il est absolument urgent que le courant conserve sa direction
trés—fixe,

Par suite de ces ohservations, les auteurs se sont arrétés & se servir
d’anneaux brisés, lorsque la fixité de la direction du courant est indis-
pensable, mais ot la tension du courant est relativement faible, et de
se servir, au contraire, d’anneaux pleins, lorsque l'inversion du cou-
rant peut étre admise, et que la tension est trés—énergique.

Les fig. 5 et 6 indiquent tout spécialement la construction d'un an-
neau brisé suivant ce mode particulier,

La fig. B étant une coupe transversale du manchon et la vue de face
d’'un anneau, et la fig. 6 une coupe longitudinale.

L’axe F qui porte les disques tournants'est muni d'un manchon cylin-
drique G, en matiére complétement isolante ; les anneaux brisés D sont
montés sur ce manchon dans lequel passent les fils conducteurs [ cor-
respondant & chaque disque de hobine, ou, du moins, aux cercles mé-
talliques ¢ sur lesquels se réunissent les fils particuliers & chaque
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bobine A. Or, chacun de ces conducteurs f doit étre en communication
avec son anneau D respectif, puisqu’on a dit que chaque disque tour-
nant avait aussi le sien, lorsqu’on fait usage d’anneaux brisés, et que le
courant est divis¢ par collections partielles dans les bobines. Voici h
construction de ces anneaux :

L'un des anneaux D en constitue véritablement deux, et se compose
en effet de deux parties semblables ; chacune d’elles est un disque an-
nulaire dont une partie g ou g’ est pleme, et l'autre est divisée, for-
mant une denture %, dirigée dans un sens ou suivant une denturs
semblable dirigée en sens contraire ; ces dents sont de dimensions
telles que Yune des parties vient s’engager ou s'emmancher dans
celle de I'autre , mais sans se toucher cependant, de telle sorte que les
deux parties sment complétement isolées quant aux communications
tlectriques ; ces divisions & correspondent exactement au nombre de
bobines A disposées sur un méme disque tournant.

Il résulte de ces dispositions que les deux parties réunies de ces
anneaux présentent un contour cylindrique uniforme, sur lequel les
frotteurs E (fig. 1) des électrodes s'appuient constamment pendant la -
rotation des disques. L'un des deux anneaux dont se compose cet en—
semble correspond & I'électrode positif, I'autre & I'¢lectrode négatif.

Les choses ainsi disposées, voici ¢e qui se produit :

Chacun des conducteurs particuliers f (fig. 5 et ) est mis en
contact ou en communication avee une pariie d’anneau au moyen de
vis ¢, taraudées dans les limbes conligus g. Par conséquent, chagque
partie d’anncau est constamment cn communication avee son disque
et se lrouve aliernativement électrisée positivement et négativement
suivant le passage successil d’un pole & Pautre des aimants.

Dautre part, la direction des fils correspondant A deux parlies
contigués d’'un méme anneau est prise de telle facon, que ces deux
parties se trouvent toujours simultanément élecirisées inversement.

Mais si I'on considére -le frotteur E passant aussi successivement
(’une dent & & unc suivante &' (fig. 5), on reconnaitra qu’il opérera
son passage juste au moment ol I'inversion du courant a lieu pour
chacune des deux parties. Par conséquent, s’il se trouvait, par
cxemple, sur la dent %, celui-ci ¢lant négatif, et passe sur celle
¢lectrisée positivement, mais qui le devient négativement au moment
du passage du frotteur, par suite du transport des bobines d’un
pole & 'autre.

Done le frotteur ne cesse pas d'éire négalif, malgré I'inversion da
courant dans les bobines, ce qui constitue en résumé le résultat
obtenu du redressement du courant dans les ¢lectrodes par I'emploi
des anneaux brisés.
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$i I'on suppose maintenant I'emploi d’anneaux plems, il est, évi=
dent que le courant définitif dans les condycteurs: extérieurs sera,
continuellement renversé et autant de fois que les bobines A, par.
l’eﬂ'et de leur rotation, passent d’un pole & un autre de chacun d,gg
aimants.

. 11 convient de faire connaitre !oppormmte, del’ emplm des moyens
qm viennent d'étre décrits, tant & I'é gard des collectlons d’héhces,,
que de I'emploi des anneaux hnses et non brisés..

On peut prendre deux apphcauons importantes, relatives, lune d,

Ja production de la lumiére, I'autre & la galvanoplastie.

Pour prodmre de la lumiére, il faut un courant d’une trés-grande;
tension ; mais la fixité, de la direction de ce courant, lom d’étre in-
dlspen,sable, est, au contrajre, nuisible, puisque Pon. sait trés-blem
qu'il se fait un transport du pole positif ou négatif des. molecules des
charbons employes au dégagement de Ia lumiére, et qu'on se.trouve
dans I'obligation de changer les élecirodes de place en employant
Ia p;le ordinaire, si on veut que les charbons conservent, leurs,
dimensions et la lumiére sa fixité. Par conséquent, pour produire. de
la lumiére avec cette machine, on doit choisir les conditions énu=
mérées ci-dessus ol les hélices sont collectionnées sans. interrup-,
tion, ce qui est le cas de la plus grande tension, et 'emploi d’an~
neaux pleins, laissant aux courants 'inversion continuelle due a
Yorigine ou au principe de leur formation.

Les meilleures conditions de la lumire électrique se trouvent ainsi
remplies : éncrgie de la tension du courant et son inversion conh—
nuelle, conservant aux charbons leur état normal. :

On remarquera, de plus, que la combinaison des anneaux. br1ses
avec un courant & son maximum de tension, est encore trés—avan—
tageuse au point de vue de I'énergie quauraient les étineelles s'il
s'en produisait, ce qui n'a pas lieu par I'emploi des anneaux pleins..

Arrivant ensuile & la production de la galvanoplastie par cette
machine, on fera. observer qu'il faut, pour la galvanoplastie des cou-,
rants trés-fixes (surtout comme direction), faibles de tension, mais,
énergiques comme quantité d’électricité produite snivant 1'étendue
des surfaces & métalliser, laquelle peut. étre considérable.

La mise en ccuvre de cette machine électro- -magnétique a permis
de reconnailre qu'elle était susceptible de recevoir d'autres perfec—
tionnements sous le double point de vué de la facilité de recueillir les.
courants non redressés, et d'une. disposition particuliére de frottoir
appliqué & I'emploi des anneaux brisés pour les courants redressés.

Ces modifications se reconnaissent sur le tracé du bati droit de la
machine (fig. 2) et & une échelle agrandie par les fig. 7 et 8.
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-~ On a pu voir que, primitivement, on opérait la réunion du courant
‘développé dans les bobines-hélices, en faisant communiquer leurs fils
respectifs avee deux anneaux métalliques montés sur I'arbre moteur
(fig. 5 et 6) et isolés, et sur lesquels on faisait appuyer deux frot-
‘toirs communiquant alors avee les fils extérieurs.

Pour les courants redressés, ces anneaux sont brisés; pour les
courants non redressés, ils sont pleins.

Par suite des modifications apportées a I'action des courants re-
dressés, ces anneaux peuvent étre supprimés et le courant réuni
simplement par I'arbre moteur méme et le biti en fonte de la ma-
chine. Voici comment : L'une des extrémités de Parbre moteur F est
percée d’un trou, pour recevoir un axe métallique @ qui est soi-
gneusement isolé au moyen de bagues en ivoire b; cet axe dépasse
T'arbre F pour recevoir la pression de la vis de buttée ¢/, laguelle est
¢galement isolée de Ia masse du biti au moyen d’un fourrcau en
ivoire d, et ne produit son effet qu'au moyen des écrous et contre—
écrous e et ¢/, portant eux-mémes sur des rondelles en ivoire. La
hutée de I'axe @ contre la vis est élablie par une virole en cuivre /7, -
dans laquelle il pénétre d'une certaine quantité et s’appuie contre
un grain d'acier. Cette virole faisant intimement partie de la vis, il
s'enstit que I'axe @ et cette vis sont en pleine communication élec—
trique , mais sont complétement isolés de I'arhre moteur et du biti
de la machine. )

Alors on vient prendre I'extrémité x (fig. 8) correspondante du fil
des bobines, et on le rattache a la vis g* qui traverse I'arbre dans
un étui isolant, ainsi quon le voit fig. 7, pour se mettre en contact
avec 'axe a¢; d’autre part, on rattache un conducteur &’ avec la vis
buttante ¢’ et Pon étend ce fil jusqu'au point ou I'électricité doit pro-
duire son effet. :

11 résulte de ceci que ce pole du courant se trouve dégagé de la
machine sans Uinlermédiaire des anneaux de frottement, et par la
simple communication de I'axe intérieur ¢ et de la vis de hultée ¢/,
communication qui ne peut étre interrompue par le mouvement de
rotation, puisque celui-ci s’opére entre I'axe a et la virolé f' qui éta-
blit le contact permanent entre lui et la vis ¢,

Maintenant, 'autre fil 3 (lig. 2) du pole opposé se dégage de la ma-
chine encore plus facilement. Il suffit de le rattacher par une vis et une
pince 4 & F'axe tournant I méme , qui ¢tablit alors la communication
¢lectrique avece les coussinets de son palier, et ceux-ci avee le hati tout
entier ; par suite, le second conducleyr peut étre pris en un’point
quelconque de ce bati.

On voit done que cette méthode a pour résultat final de faire du
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hati de la machine et de la vis buttante les poles extérieurs du courant.

Les auteurs ont ¢galement imaginé un mode de recueillir un cou-
rant sur les anneaux brisés, en évitant les étincelles qui résultaient des
ruplures successives du courant, et aussi I'usure rapide du frolloir.

On a indiqué précédemment qu’un anneau brisé se composait de
deux disques juxtaposés, présentant des segments qui se pénétrent
réciproquement , de facon que la circonférence offre des parties qui
appartiennent alternativement aux deux disques, lesquels correspon—
dent & des poles différents et sont isolés I'un de I'autre.

Au lieu d’isoler par un vide réel les segments les uns des autres, on
les a seulement séparés par des lames en cuivre § (fig. 9), en interca—
lant des feuilles de parchemin dans les joints. Cette disposition a pour
double résultat de rendre le frottement bien continu, et d’éviter I'usure
inégale en remplissant les vides d’intervalles par des piéces de méme
métal que les disques.

Dans ces circonstances , le frotieur direct sur les disques est un
galet en métal £, monté par un axe isolé dans une piéce a chape ! fixée
au bati de la machine. Ce galet, maintenu en pression par I'effet
du ressort en arc n, établit alors le contact direct avec les disques sur
lesquels il roule en raison de leur propre rotation, il n'y a plus I la
méme cause d'usure qu’avec un frotloir glissant. Ce frottoir peut étre
alors ¢tabli, sans inconvénient, sur le galet lni-méme qui porte, & cet
cffet, une gorge spéciale pour le recevoir, et pour que la pariie du
galet destinée au contact du {rotioir soit distincte de celle du roulement
sur les disques, afin de pouvoir mettre sur I'une de la substance lu-
brifiante qui serait nuisible & I'autre.

Suivant les autears, la machine magnéto-électrique dont il s’agit et
qui a élé, ainsi qu’on I'a fait connaitre I'objet de nombreux et sérieux
perfectionnements, est applicable , comme source d'électricité dyna-
mique aux principales opérations de I'électricité parmi lesquelles on
doit dislinguer ;

La production de la lumiére ¢lectrique dans toutes ses applications,
soit pour I'éclairage ordinaire, celui des mines, des phares, les opéra-
lions sous-marines, I'éclairage des chemins de fer, les signaux de terre
et de mer, la galvanoplastie dans ses spécialités les plus variées, les
manipulations chimiques appliquées surtout i la réduction des mincerais.



NOUVEAU SYSTEME DE BROSSE ELECTRIQUE-MEDICALE
Par M. NOS &’ARGENCE, fabricant & Rouen

L’électricité appliquée au traitement de diverses maladies donne,
parait-il, des résultats trés-satisfaisants ; mais des difficultés se pré-
sentent dans les applicalions que I'on peut en faire, faute souvent d’ap—
pareils simples, soit pour développer I'électricité et conduire le fluide,
soit pour lui donner le degré d’intensité convenable davs les diffé-
rents cas.

11 existe déji beaucoup d'ingénieux appareils, et chaque jour on voit
apparaltre de nouveaux. M. Nos d’Argence, pour un genre de traitement
tout spécial, mais qui pourtant est déja (rés- développé, a combiné une
nouvelle brosse électrique-médicale, du genre de celle dite voltaique,
qui donne d’exellents résultats.

‘”“;’ '"”'I im\m L

. Cette brossc, composée de petits fils métalliques, boutés con-
venablement sur des cuirs (rés-minces ou des caoulchoucs, est munie
d’un tout petit appareil d'induction complet qui produit I'électricité et
qui se trouve logé dans I'épaisseur du hois de la brosse.

A Taide d’une brosse ainsi disposée, on pent frictionuer d’une ma-
niére efficace les personnes atleintes de maladie quon-peut traiter par
Pélectricité, et donner Iintensité voulue au courant pour obtenir un
effet plas ou moins fort. On arrive & ce résultat en mobilisant, quand
on le juge convenable, le bouton d'un tube graduateur disposé exté—
rieurement. Le docteur ou le malade lui-méme peut se servir de la
brosse sans qu’il résulte pour I'un ou pour I'autre, la moindre faugue
provenant du poids ou du contact ¢lectrique.

La figure en perspective de la boite, le couvercle supposé ouvert,
que l'on remarque en Léte de celie page, permet de reconnaitre




192 LE GENIE INDUSTRIEL,

les dispositions particulicres et réellement ingénieuses de cette hoite.
On voit qu’elle est divisée en deux compartiments, dont I'un contient
la hobine d’induction B, ainsi que le graduateur C, le trembleur D et
sa vis de réglage; I'autre compartiment recoit une cuvetle unique E en
gutta-percha ou autre matiére analogue, au fond de laquelle est disposé
le charbon. Sur ce charbon est placé une ou deux rondelles de feutre
que I'on imbibe & volonté, puis la plaque de zinc,

~ Les deux bornes ou contacts, qui communiquent avec les fils de
platine ou conducteurs en relation avec le zinc et le charbon, dis-
tribuent le courant & la bobine d'induction ; il faut avoir le soin que
les contacts de platine soient toujours nettoyés, pour qu'il n'y ait pas
interruption dans la transmission du courant.

Les fils métalliques boutés sur la plaque de caoutchouc sont rendus
solidaires du méme courant, par suite de Iinterposition d'une toile
mélallique. ‘

Les deux entrées H servent & placer les extrémités des cordons au
bout desquels on peut ajuster des manipules, ou porte-éponges, ou tous
autres instruments , tels que : excitateurs a olive, excitateurs sphé-
riques, etc. .

Pour faire fonctionner I'appareil, on retire la cuvette de la brosse,
ct on enltve le couvercle de cetie cuvelte, puis le zine, et I'on
imbibe le feutrc ; on met ensuite une cuillerée de sel de mercure
et de I'eau en quantité suffisante, pour que la surface inférieure du
zine haigne dans le liquide. On replace la cuvetle dans Ia boite, en
ayant soin que les deux fils conducteurs touchent bien aux bornes ; le
bourdonnement du trembleur annonce le passage du courant, dont
on détermine la force en tirant plus ou moins le graduateur C. On re-
ferme la boite ou brosse, ct on la promene sur les parlies qu’on veut
électriser, en ayant soin de la prendre de maniére & toucher les deux
plaques métalliques, qui sont sur les cotés, '

L’opération terminée, on sort la cuvelle, et 'on égoutte bien le
feutre , puis on isole la plaque de zinc d’avec ce feutre, en y exposant
une rondelle de caoutchouce, de toile cirée, ou toile—cuir.



NETTOYAGE DES LAINES

HACHINE A BGLOUTRONNER ET A ECHARDONNER
Par M, MALTEAU, ﬁéwnicien 4 Evreux

(ev. 318, PG 10 A 13)

Les laines, avant d'étre. appliquées & la fabrication du drap, doi-
vent subir diverses opérations préparatoires, dont I'une des plus
importantes est le nettoyage. Gertaines laines, et surtout celles qui
nous viennent de Buenos-Ayres, sont irés—chargées de corps étran—
gers connus sous le nom de gloutrons, qui sont de petits corps végeé-
taux armés de crochets dont I'extraction est fort longue par les
procédés manuels.

Des machines spéciales appelées égloutronneuses et machines &
échardonner, ont été imaginées pour se débarrasser promptement
de ces corps étrangers aux laines en général. M. Malteau, d’Elbeuf,
qui s'occupe d’une maniére toute particuliére de I'industrie du net-
toyage des laines, s’est attaché tout spécialement a perfectionner ce
genre de machines. Les résultats qu’il a obtenus sont des plus satis--
faisants, ainsi que nous avoms pu le constater par I'examen des
divers produits qui nous ont été soumis. L’appareil de M. Malteau, qui
a fait le sujet d’'un brevet I'année dernidre, prépare la laine d'une
facon telle qu'elle n’a pas besoin de passer au loup ; on comprend
alors qu'elle est moins fatiguée. L’'application de cet appareil devient
indispensable & toute bonne fabrication d’étoffes, telles bon marché
quelles soient. Dans les procédés ordinaires, la poussiére et les
ordures s’emparent d’abord de l'huile & I'ensimage, ce qui est une
perte, tandis qu'avec le systéme de M. Malteau, il y a moins d’usure
sur la couverture des cardes, moins de débourrage, moins de fil
qui casse & la filature et moins d’'épincetage.

La fig. 10 de la pl. 318 représentc cette nouvelle machine &
c¢gloutronner en élévation vue de face ;

La fig. 11 est une vue par bout du cot¢ du cylindre armé de
peignes ; le cylindre & hrosses placé devant est supposé enlevé ;

Les fig. 12 4 15 sont des détails, & une plus grande échelle, des
nouveaux organes de I'appareil. ‘

Pour apprécier convenablement la composition de cette machine,



194 LE GENIE INDUSTRIEL.

nous en suivrons le travail, d’oti ressortira la connaissance des piéces
principales.

La laine est amenée sur une table d’alimentation J, d’ou elle passe
entre deux cylindres cannelés L, disposés I'un au-dessus de l'autre,
a lextrémité de cette table, pour étre liveée & I'action d'un cylindre
a dents aigues D, qui I'entraine dans un coursier 4 grilles d (fig. 12
et 13), et la livre & I'action d'une série de cylindres 4 brosses p, ¢, 7, s,
disposées tengentiellement & la circonférence du cylindre C muni
de peignes en acier qui arrache la laine, en garnit sa périphérie
pour la livrer & 'action d’un batteur F, dont on régle le rapproche-
ment & volonié du cylindre & peignes C.

Dans cette premiére action de la machine, les peignes emportent
avec cux la laine déja divisée et en partie détachée des gloutrons,
Cette laine, en recevant I'action de la brosse H, abandonne presque
complétement ce qui reste de gloutrons et tombe en flocons au
dehors. Les flocons nettoyés sont mis de coté ; les autres produits,
encore chargés de gloutrons, tombent sur une toile sans fin K, qui les
améne 4 I'extrémite sous la table J, ot ils sont repris pour étre de
nouveau soumis a I'action de la machine.

1l importe de soumettre la laine le moins possible & cette action
de division qui, on le comprend, doit lui éire jusqu'a un certain
point préjudiciable.

Pour éviter autant que possible le renouvellement de cette opéra-
lion, voici les dispositions imaginées par M. Malteau pour perfec-
tionner le travail de la machine :

Au-dessous des brosses p, g, 7, s, ete., et dn batteur F, on a dis—
pos¢ une toile métallique sans fin a, @', supporiée et conduite par
des rouleaux o, o', Ceite toile présente des vides assez grands pour
livrer passage au gloutrons qui ont é1¢ détachés dans la premidre
opération. '

La toile a, &' est disposée comme une sorte de treillis ; elle peut
¢re aussi formée de tringles en bois convenablement espacées, et
réunies par des fils métalliques.

Aprés que la laine a subi la premiére opération qui la soumet aux
divers organes qui viennent d’étre décrits, elle tombe, alors qu'clle
csl encore chargée de corps élrangers sur la toile a, o, laquelle,
dans son mouvement, la sccoue pour en faire tomber les gloutrons
détachés, et conduire la partie de la laine qui en conserve encore,
sous les brosses p, ¢, », ctc.; puis & nouveau A I'action du batteur
F et du eylindre & brosses H.

En outre de son mouvement de translation, la toile @, o' est
animée d’un mouvement de trépidation par 'effet d’une tringle ¢ qui
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I'actionne par dessous. Cette tringle est fixée sur un axe monté dans
les supports v, et qui, au moyen du levier ¥/, est actionné 4 chaque
révolution de la brosse s par un excentrique monté sur l'arbre de
cette brosse. Enfin, est disposée au-dessus de la toile @, a' et &
avant de la machine , une toile ¢* montée sur des rouleaux ¢, qui
a pour objet de recevoir les gloutrons détachés et de les conduire
au dehors de la machine.

Il est superflu de mentionner les dispositions de la transmission
de mouvement des divers organes qui viennent d’étre décrits , I'ins~
pection des figures étant suffisante pour s'en rendre compte ; mais
ce qu’il importe de bien apprécier, ce sont les combinaisons nou-
velles du battenr et du eylindre & peignes.

Par Ia fig. 12, on a indiqué en coupe le eylindre de devant D,
armé des dents e et des battes [ d’une machine ordinaire, sous laquelle
se trouve une grille formée par des barrettes en fonte d, laissant
entre elles des vides suffisants pour le passage des gloutrons qui se
détachent de la laine, et qui sont chassés par les battes et la venti~
lation produite par le mouvement de ce cylindre. La ligne pointillée
x, «' et 2* indique la position des barrettes de la grille par rapport
a la position du cylindre ; ces harrettes formant ici un angle de 145°,

La fig. 18 fait connaitre la disposition perfectionnée de la grille
par rapport au cylindre, on remargue que les harrettes n’ont pas
la méme pente et qu'elles ont un angle y, ¥’ et y* de 105° par rap-
port au diamétre du cylindre.

Le talonnement qui a conduit & admettre cetle inclinaison, a
permis de reconnaitre qu'il passait par la grilic d' ainsi disposée,
plus de gloutrons que dans cclle primitivement décrite ; et €’cst ici
un avantage trés-appréciable.

La disposition et la forme des peignes ¢ sur le cylindre C, méritent
aussi d’étre examinées avec attention; la fig. 14 fait voir la
disposition d'un peigne noyé et faisant corps avec la surface exté—
rieure du cylindre. Le vide ¢/ ménagé au bout de la denture doit étre
dans ce cas d’environ 1 millimétre (ici Iéchelle est un peu outrée
pour accuser le vide). o

La fig. 15 indique une autre forme de peigne, lequel s’engage aussi
dans le corps du cylindre mais dont les dents s’y trouvant entaillées
partiellement de maniére & donner naissance au vide A une plus
grande pl‘ofondeur en formant une sorte de contre-peigne ¢*, qui
offre aussi moins d’espace pour loger les corps étrangers, lesquels,
sont alors forcés de s’échapper plus rapidement. Un peigne disposé
de cette sorte s'empare d'une plus grande quantité de laine, et, par
conséquent, accélére notablement le travail,
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La boite & gloutron de ces appareils est d’ailleurs munie d’un petit
ventilateur, sorte d’hélice, animée d'un mouvement de rotation, et
dont on régle & volonté la puissance au moyen d’un registre & pa-
pillon G, afin de pouvoir enlever promptement les poussiéres et les
corps étrangers qui passent au travers des grilles. _

Nous ne pouvons mieux faire apprécier le travail de cette machine
qu'en donnant les résultats obtenus récemment sur différentes sortes

de laines, et qui se trouvent résumés dans le tableau ci-aprés :

Tableau des résultats obtenus par les machines a égloutronner
de M. MALTEAU,

NATURE DE LA LAINE RESULTATS DU TRAVAIL Pnobuc'ﬁonl
et el par
QUANTITES SOUMISES A LA MACHINE: RENDEMENT, HEURE,
Poids rendu... 295%,00
k
gronal..... 858,00 sa1k 00| Tare. . .oeere 2l :oo} 341%,00] 56,83
corenrer ; Evap. ot déch. 65,00
Viol ) l{’loids rendu... 977,50
iolet..... 397,00 Tare..coe.ees. 18,00
i Tare vesves 21 :005376 90 Gregeons ..... 2 .,00{ 376,001 94,00
Evap. et déch. 14 ,5¢
Poids rendu... 131,50
Blanc...... 169,00 Tare.coeeasues 12,00
| "
Tare ...... {6:002“’3 ,00 Gregeons ..., . ’50£153 ;001 38,25
Evap. et déch. 13,00
Poids rendu... 291,00
Il Noir.e..... 325,00 Tare..oveeeess 24 002 :
Tare eevnvs 24 :00 804,00 Gregeons ..... 7 :00 304 ,00| 60,80
Déchets.e..... 26,00
Poids rendu... 231,00
ianc.ee+«« 2700 4ake 00 Tare. ... 21700 {242 ,00| 30,25
’ Déchets......o 82,00
. Poids rendu... 86 ,00
\ 3
Noir.oree-e 98,001 g7 00iTare. veoueien 600 { 87,000 43,50
eerree ’ Greg. et déch, 7 ,00
A Poids rendu... 135,50
ianc...- - 478,00 4463 ,00,Tare. ..o -ee 9,00 (463,000 40,50
? Déchets.cavas. 38,50
. Poids rendu.~. 463,50
Gris perle.. 487,00 ¢/ 40 Tare. vuuen. . . 30,00 457 00| 51,00
Tare evovees 30,00 ? 2
’ ’ Evap. et déch. 23,50




PROCEDES DE PANIFICATIONS

MODIFIES PAR M. MEGE-MOURIES

X3}

Nous avons déja fait connaitre dans tous leurs détails, Vol. XIIT de
ce Recueil, les procédés de panification de M. Mége-Mourids, et plus
tard, dans le vol XX, une étude d'un grand intérét sur la composition
et les propriétés du froment, nous compléterons aujourd’hui ces divers
renseignements en reproduisant en partic un rapport de MM. Payen,
Favé, Doisneau, L. Foubert et Salone, présenté derniérement a M. le
Ministre de I'agriculture, du commerce et des travaux publics, sur unc
modification apportée par M. Mége-Mouriés sur ces procédés (1) _

« La découverte fondamentale de M. Mége—Mourids consiste & avoir
déterminé la cause de la teinte bise et des qualités inférieures du pain -
lorsqu'il est fabriqué par la méthode ordinaire avec de la farine fai-
blement blutée ; jusqu'alors on avait attribué cetle coloration et celle
infériorité de qualité a la présence du son, tandis que d'aprés les tra-
vaux de M. Mége-Mouri¢s, elles tiennent & 'influence de la membranc
embryonnaire et de la céréaline contenue dans ce Uissu.

» M. Mége-Mourits a constaté, en outre, un fait d’'une haute impor—
tance pour la panification, c’est que la céréaline et les pellicules em-
bryonnaires introduites en faibles quantités dans la pate ne produisent
leur effet qu'aulant qu’elles sont soumises & une fermentation d’une
certaine durée, et il en a liré cetle conséquence pratique, que si, dans'
la fabrication du pain, on ne méle les parties de farine qui contiennént
encore des fragments de la membrane embryonnaire qu’an moment ot
le reste de la pate a déja subi plusieurs heures de fermentation, on
obticnt du pain blanc avec des farines qui, traitées par la methode
ordinaire, produiraient du pain bis.

» Une des principales.difficultés que M. Mége-Mouriés avait eu i sur—
monter, pour donner un caractére pratique a sa découverte, consistait
dans I'emploi des gruaux bis qui contiennent sous forme de son ou de
remoulage la plus grande partie de la matiére colorante désignée sous
le nom de céréaline.

» M. Mége-Mouriés obtenait au moyen de I'eau la séparation des sons

)

(1) Ge.rapport a. été. publié dans le.n® du. Moniteur universel du 11 septembre 1862.
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et autres parties corticales des gruaux bis qu'il voulait employer 4 la
fabrication.

» C'est dans ces conditions que ce procédé a commencé & étre em—
ployé industriellement par la boulangerie centrale de I'assistance pu-
blique.

» L’opération du lavage et du tamisage des gruaux bis avait pour but
d’extraire de ces gruaux toute la partie propre  la panification, et le
liquide chargé de farine qu’elle fournissait était employé au pétrissage
des fournées.

» Dans ce systéme, le travail de la panification se résumait de Ja ma-
niére suivante :

» Fabrication des levains avee de la farine ordinaire blatée a 70 0/0
environ ;

» Introduction des gruaux blancs dans le travail au moment du pé-
trissage de chaque fournée ;

» Emploi pour le pétrissage des fournées, de I'eau chargée de farine
provenant du tamisage des gruaux bis.

» La préparation de I'eau farineuse deslinée a élre employée au pé-
trissage ne duarait pas moins de six heures en moyenne, et cette opé-
ration était ce qui compliquait le plus le nouveau procédé. Le perfec—
tionnement signalé a pour résultat de la faire entidrement disparaitre.

» Aujourd’bui, on sépare & sec les parties farineuses contenues dans
les gruaux bis qu’on veut faire entrer dans la panification.

» Celle séparation est obtenue & I'aide d'un nouvel appareil, I'aspira-
teur sasseur inventé pour un aulre usage par M. Perrigault, meunier
a'Rennes, et que M. Salonne, directeur de la boulangerie centrale de
Jassistance publique, a indiqué & M. Mége-Mouriés comme pouvant
s'appliquer avec avantage a4 son systéme de panification.

» Par suile de cette innovation, la derniére partie du procédé de
panification de M. Mége cst seule modilice.

» On continue & fabriquer les levains avec de la farine premiére, et
Ion introduit les gruaux blancs un peu aprés que le pétrissage a été
commencé. Quant aux gruaux bis, ils ne sont mélés a la pate que
vers la fin du pétrissage, an moment de ce qu’on appelle en terme
technique, la derniére frase.

» Le moyen le plus simple d’apprécier la modification apportée au
procédé était de faire fabriquer du pain par la nouvelle méthode et de
le comparer aux pains de premiére qualité de la boulangerie de Paris.
Aprés s'étre rendu compte de la maniére dont s'opérait la séparation
des gruaux au moyen de lopéraleur sasseur de M. Perrigault, la
commission d'examen a désigné deux de ses membres, MM. Salonne
et Doisneau, pour suivre les expériences dont elle avaitarrété les bases.
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» Ges expériences ont eu lieu & Ia boulangerie centrale de I'assistance
publique les 14, 15 et 16 avril 1862,

» Des pains provenant de cette fabrication ont ¢té comparés chaque
jour avec douze pains pris dans douze boulangeries différentes, et cette
comparaison a donné les résultals suivants :

» Deux pains Mége provenant de la fabrication du 14 avril ont obtenu
le 1°" rang comme aspect exlérieur ; comme nuance intérieure, 'un a
¢é6¢ rangé au 1 rang et I'autre au 6°.

» La fabrication du 15 avril a donné les résultats suivants : comme
aspect extérieur, trois pains Mége provenant de trois fournées diffé-
rentes ont été classés au 2° rang ; comme nuance, ils ont obtenu les
n* 4, 9 et 15. .

» Enfin deux pains de la fabrication du 16 avril ont obtenu dans le
classement les n* 2 et 3 comme aspect extérieur, et fes n® 2 et 6
comme nuance.

» Des expériences de trempage faites avec des pains provenant de
cette derniére fabrication ont aussi donné des résultats trés-satisfaisants ;
elles ont démontré que le pain Mége fabriqué par la nouvelle méthode
ne trempe pas moins bien dans la soupe que le pain obtenu par le
procédé expérimenté antérieurement, et que, sous ce rapport si im-
portant au point de vue de la consommation parisienue, il peut soute-
nir avantageusement la comparaison avec le pain de la boulangerie
ordinaire.

» Les quantités de farine employées ont élé :

Farine 1"°.......oovvennvnnnnn 4,064 kil
Gruaux blanc................ 659
Gruaux bis.......cocoeenennee 193
Et 'on a calculé que cela donnait, pour 'emsemble de la fabrication,
la proportion suivante :
’ Farine 1%........evvvennene.. 66,00
Gruaux blanes............... 10,71
Gruaux bis............ e 3,23

Total.......ovees 79,9

» Avec le premier procédé Mége-Mourits, on pouvait évaluer de 80
& 81 0/0 la quantité de farine quwon pouvait employer & la fabrication
du pain blanc. _

» Dans les derniéres expériences qui ont eu licu, on est resté un peu
au-dessous de ces chiffres. Mais si I'on considére que les pains prove-
nant de ces expériences, comparés aux pains de la boulangerie ordi-
naire, ont été généralement classés au-dessus de la moyenne, on peut
dire que le nouveau mode de séparation des gruaux bis n’apporte au-
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cune diminution dans les quantités ‘de farine qui peuvent étré em-—
ployées dans la fabrication du pain blane, et il a lmconteslable avan~
tage de simplifier beaucoup la fabrication. :

» En cffet, le nouveau systéme de séparation des gruaux bis n'est pl'us
qu'une sorle de blulage particulier qui rentre dans les opérations de
la meunerie, et le boulanger, délivré de tout travail spécial, n’a plus,
pour fabriquer son pain par les procédés de M. Mége-Mouriés, qu’d
se procurer séparément et dans les proportions indiquées par I'expé~
rience, les quantilés de gruaux blancs et de gruaux bis & ajouter & la
farine ordinaire.

» Celle méthode présente aussi un autre avantage sur le tamisage
par voie humide. Avec le tamisage, les résidus étant imbibés d’eau ne
pouvaient se conserver que trés-peu de temps, tandis qu aujourd hui,
ces résidus étant secs peuvent se garder aussi longtemps que les au-
tres produits de la mouture. ‘

» Enfin, si théoriquement le nouveau procédé de séparation des
groaux bis ne parait pas devoir accroitre directement Iéconomie
constatée dans un précédent rapport, il tend néanmoins dans Ja pra-
tique A I'augmenter, puisqu’il permet de tirer plus sirement parti des
résidus qui pouvaient facilement se trouver perdus quand on employait
le tamisage par la voie humide.,

» Sous quelque point de vue qu’on I'envisage, le nouveau procédé de
séparation des gruaux bis conslitue donc un progrés extrémement im-
portant pour l'application du systéme de panification de M. Mége-
Mouriés. Par suite de ce perfectionnement, 1'administration de I’assis-
tance publique a pu étendre déjd 'application de ces proeédés an
dixiéme de sa fabrication; elle est trés-satisfaite des résultals obtenus,
et elle se propose d’étendre la nouvelle méthode a toute sa fabrication.

» Grice au concours si bienveillant et si empressé de 'administration
municipale de la ville de Paris, I'expérimentation industrielle des pro-
cédés de M. Mége-Mouriés est donc entrée pleinement dans Ia premiére
phase indiquée par la commission. Néanmoins, il reste encore de graves
difficultés & surmonter pour que I'emploi de ces procédés se généralise.

» Indépendamment des obstacles qui tiennent a la dépendance mutuelle
ou sont la meunerie ¢t la boulangerie, il en est d’autres qui sont inhé-
rents a la nature méme de la découverte de M. Mége. Pour que le
mode de fabrication qui découle de cette découverte, puisse étre em-
ployé.avee suceés, il est indispensable d’apporter dans la conduile des
levains, des soins et une altention que, pendant un certain temps
encore , on obtiendra. difficilement des ouvriers. Il faut introduire dans
la fabrication des habitudes nouvelles, et I'on sait combien les change-
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ivéitts de ce genre rencontrent de résistance, tant que les avanlages
ii'en Sont pas parfanement compris.

» Quoi qu'il en soit, un grand pas a été fait, et des résultats prati-
{ués d'une trés-grande importance ont été obtenus.

INSTRUCTION PRATIQUE POUR L'APPLICATION DES PROCEDES MEGE-MOURIES.

» Mouture. — Il 0’y a rien & changer & Pinstallation des moulins
actuels, ni aucune modification & apporter & Ia disposition des meules,
des appareils de nettoyage ou des bluterics. 1l y a lieu seulement d'a—
jouter un aspirateur sasseur mécanique qui a pour but de séparer des
gruaux bis les pellicules embryonnaires.

» Le travail de la mouture est seulement simplifié.

» Ainsi, lorsque le grain a é1¢ hroyé sous la meule et queles bluteries
ont séparé les différentes parties de la houlange, le meunier n’a plus
4 reprendre qu'une portion des gruaux blancs et les faire repasser une
seule fois sous la meule aprés qu'ils ont été séchés i la blulerie suivant
expression technique. Quant aux datres gruaux, on les blute autant
qu’il est nécessaire selon les diverses qualiiés et on les paés‘c au sasseur -
mécanique pour enlever les parties les plus légires {ui cbiitiennent la
plus grande portnon de la miembrane embryonnaire.

ASPIRATEUR SASSEUR INVENTE PAR M. PERRIGAULT, MEUNIER A RENNES.

» Cet aspiratenr sasseur se conipos d'une coffre oblong semblable &
ilii éorps dé bluterie, de 9 métres de longueur sar 2 métres de hauteur
€ 1 téire dé largeur. Ce cofive est divisé sut a haviteur en deus parties
¢gales par un tamis ou $asséur qui est mu par une noix ou roue den-
tefée qui fotrnit 30 révolutions par minute et B secousses par révolu—
tion. A la téte de apparcil existe une trémie par laquelle arrivent les
produits. Au-dessous de celte trémie et & 23 centimétres environ
-du sasseur est un distributeur composé de deux cylindres en bois sur
lesquels s’enroule une basane chargée d’amener sur le tamis les gruaux
sournis au sassage. Ce tamis conféctionné en soie"de deux numéros
différents est placé au-dessous d’uné double trémie destinée 4 recevoir
les gruaux dégagés de pellicules. Au-dessous du tamis et sur tn des
colés de I'appareil sont ménagtes des ouverlures «qui, au moyen de
registres gradués, donnent acces & Pair extéricur et pcrmeuent d’aug-
menter ou de diminuer A volonté son action. Un regisire ayant le memé
but existe aussi au-dessous du roufeaw distributeur, et permet de
régler le courant d’air appelé par une turbiné placée & la partie supé-
ricure du coffre. Cetle turbine verticale’ est mue par une poulie mar—
chant & la vitesse de 600 tours par minute. Elle est construite en tole;

XXIY, 1
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au centre existe une ouverture par laquelle s'introduit I'air de I'inté~
rieur du coffre. De plus, sa circonférence est munie d'une sorte de
dentelure formée par des tubes demi-circulaires dont les lames de
séparation tendent au centre. Cette turbine fait fonction d’aspirateur
et appelle les pellicules embryonnaires que les sccousses du sasseur
détachent des gruaux. Ces pellicules sont déposées sur une série de 6
tablettes étagées de droite & gauche et disposées & environ 12 centi-
métres les unes des autres, de manicre i laisser tantot & I'avant, tantot
a I'arriére, un vide par ol elles cireulent. En arrivant au centre aspi-
rateur de la turbine qui se trouve & la derniére tablette, I'air est entié-
rement dégagé de ses résidus; ils se sont tous déposés sur les lableltes
& des hauteurs différentes qui varient en raison de la grosseur et du
poids des pellicules.

» Les différents produits de la mouture se divisent en moyenne dans
les proportions suivantes :

» Farine de premiére qualité comprennant :

Farine de fleur ou farine de blé B0 0/0

Premier 70 0/0
remiers gruaux remoulus. ... 20 89
Groaux blanes............. 7

Gruaux bis................ B

Sons gros et pelits. . ...vvvveesirnnnsisnn. 16
Déchet......veveiiiiniinnennnn.... 2

Poids égal & celui du blé mis en mouture,..... 100

» Les.B 0/0 de gruaux bis ne peuvent éire employés qu'aprés avoir
élé soumis 4 l'opération du sassage qui reduit la quantité panifiable
de 2 0/0 & 3 0/0 environ, suivant la qualité des gruaux.

» Parmi ces produits, les farines premiéres & 70 0/0 de blutage (farine
de fleur ct premiers gruaux repassés), les gruaux blanes et les gruaux
bis provenant du sassage doivent entrer dans la panification; mais il
est imporlant de maintenir ces produits séparés, parce qu'ils doivent
étre employés d'une maniére distincte par la boulangerie.

» La meunerie n’aura donc & rendre en dehors des produits destinés
a la boulangerie que 17,3 d'issus environ.

» Panification — Pour faire le pain blanc on prend de la farine de
premiére qualité & 70 0/0, les gruaux blancs et les gruaux bis.

» Il est essentiel de laisser, comme cela se pratique du reste dans Ia
boulangerie ordinaire , reposer la farine pendant un mois au moins
aprés’la mouture; cette précaution est particulidrement indispensable
pour les gruaux blancs et bis.

» Pour rendre plus facilement saisissables les explications relatives au
travail de la panification, on suppose une bonlangeric dans laquelle on
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fait huit fournées de pain et ot 'on cuit cinq saes de farine par jour
environ, Les farines employées 4 la fabrication du pain, d’aprés le
nouveau procédé, devront se composer I ainsi :

» Farine premiére ordinaire blutée & 70 0/0 cnviron, un peu moins
de quatre sacs et demi, soit. . . . ... .... ... 670kilogr.
» Gruauxblancs. . . .. ... ..o oo TO —

» Gruaux bis sassés. . . ... ... L. 0oL, 25—

765 kilogr,

» Ces trois produits sont employés séparément de la maniére sui-
vante :

» Le levain chef, les premier et deuxiéme levains, et le levain de tous
points sont faits exelusiveinent avec de la farine premiére a 70 0/0. Le
pétrissage a lieu dans les conditions ordinaires.

» Les gruaux blanes sont introduits en nature dans le travail au mo-
ment da pétrissage de chague fournée. Les gruaux bis ne sont intro—
duits dans la pate que vers la fin du pétrissage, au moment de la
derniére frase.

» It importe dans le nouveau procédé de ne pas se servir de levains
«jui soient trop avancés; en termes techniques, il faut qu'ils soient jeunes.

» Lorsque le levain de tous points est prét, il est divisé en deux
_parties : la premiére environ les (rois cinqui¢mes du levain, mélangée
avec de la farine ordinaire & 70 0/0 et de I'eau, sert de levain de tous
points pour la deuxiéme fournée; ce levain est péLr' séparément ; la
deuxiéme partic du levain de tous points (deux einquiemes environ)
est destinée a former la pite de la premicre fournée.

» (Cest au commencement de la premitre {rase qu'on introduit les
gruaux blancs en nature, et an moment de la derniére frase pour
sécher la pate qu'on emploie les gruaux bis sassés. Les quantités de
gruaux blanes et de gruaux bis, indiquées ci-dessus, sont divisées en
porlions égales entre chaque lournée.

» A la seconde fournée; on divise encore le levain en deux partles :
I'une sert & faire le levain pour la troisicme fournée  I'autre sert & faire
la pite comme on I'a dit pour la premiére fournée; les opérations se
succédent ainsi jusqu’a la fin. . '

» Toules les quanlilés respectives d’eau, de farine et de gruaux, se
rapportent & une fabrication ¢valuée, par hypothise, & cing sacs de
farine par jour. On doit les augmenter ou les diminuer, en ayant soin
de conserver les mémes proportions, lorsque la fabrication réelle
excéde cing sacs ou est inféricure & ce chiffre.»

v



EMPLOI DE LA HOUILLE

ﬁANS LES MACHINES LO‘COMOTI.V‘ES

MACHINE A FOYER FUMIVORE
DES SYSTEMES TENBBINCK, BELPAIRE ET TONI-FONTENAY

(rLANCHE 319 FI6, 1 A 5)

Dans un rapport trés-complet de M. Couche, ingénieur en chef des
mines, & M. le Ministre de I'agriculture, du commerce et des travaux
public (1), des renseignements d’un grand interét sont donnés sur
I’emploi de la houille dans les machines locomotives 4 foyer fumi-
vore, disposées pour briler ce combustible ; nous croyons que on
nous saura gré de reproduire la partie de ce rapport, qui a princi-
palement trait aux appareils experimentés qui ont donné les meil-
leurs résultats.

Dans I'exposé de son rapport, M. Couche fait observer que :

« De tous les inconvénients qui rendent le voisinage des grands établisse-
ments industriels incommode ou nuisible, un des plus graves et le plus ordi-.
naire est Pabondance de la fumée dégagée par les foyers alimentés & ia houille.
L’Administration se préoccupe depuis longtemps des mesures propres a sau-
vegarder les intéréis 1¢sés ; mais, en ’absence de moyens & la fois simples et
efficaces, elle ne pouvait pas se déparlir d’une tolérance sans laquelle un in-
térét tout a fait supérieur, celui de Vindustrie elle-méme, son développement
et ses progres, auraient é{¢ gravement compromis. On s’est borné jusqu’ici,
en cas d’évidente nécessité, & imposer, soit 'emploi exclusif du coke, soit la
construction de cheminées d’une hauteur bien supéricare A celle qu’exigeait
un bon tirage, et cela dans le but de verser la fumée dans ’atmosphére 4 une
hauteur assez grande pour la rendre 4 peu prés inoffensive.

» Logomolives. — En ce qui concerne les locomotives, les cahiers des char-,
ges portent qu’elles doivent « briler leur fumée ». Cette clause, jointe & la
haateur nécessairement insignifiante des cheminées, conduisait, en I’absence
de tout auire moyen, & 'emploi exclusif du coke ; condition acceptée d’ailieurs
sans difficulté pendant longtemps par les compagnies de chemins de fer, parce
que le coke était regardé comme le seul combustible approprié 4 la production
abondante et réguliére de la vapeur dans les chaudiéres & petit foyer des loco-
motives, et comme le plus favorable 4 ’entretien économique de ces appareils.

» On savait cependant de longue date que Pemploi de la houilie en nature
était possible ; que, sur plusieurs chemins de fer, on ne briilait pas un mor-
ceau de coke ; que des houilles et méme des lignites de qualité trés-médiocre,
étaient couramment mis en ceuvre ; mais on ne voyait généralement dans les

(1) Ce rapport a é1é publié par Pordre du Ministre dans les Annales des mines.
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" ¢harbons erus qu’ in pis-aller, acceptable seulement i défaut de houilles pro-
pres A la fabrication du coke.

» Tant que les compagnies de chemins de fer ont pu s’approvisionner de
coke facilement et & des conditions raisonnables, on n’a guére songé, en géné-
ral, & se demander si Pexclusion de la houille était motivée, et A constater les
résullats de son emploi sur les chemins de fer qui n’ayaient pas le choix. Il a
fallu P’élévation rapide du prix du coke, Vimpossibilité méme ol les chemins
de fer se trouvérent presque, il y a quelques années, de s’en procurer, i quel-
que prix que ce fit, pour faire ressortir toute importance de la question.

» Advantages de emplot de la houille. — On commence a recueillir dés au-
jourd’hui le fruit de cette conduite prudente. Averties par la disette de coke
dont elles avaient été menacées, la plupart des compagnies profitérent de Ia
tolérance de ’Administration, i Pendroit de la fumée, pour essayer emploi-
de la houille sur une grande échelle. Partout Pexpérience a constalé que la
liouille, convenablement choisie, présente sur le coke des avantages nom- .
breux. Moins chére, plus inflammable, et plus dense que le coke, elle n’assure
pas seulement une production plus économique el (point tout A fait capital)
plus abondante. de la vapeur, elle est aussi plus favorable & la conservation
des foyers et des tubes; la conduite du feu est plus facil¢, la pression de la
vapeur se maintient mieux avec un trés-faible scrrage de Péchappement, et la
puissance de la machine y gagne.

» Améliorations déje oblenues par une meilleure conduite de few. —Remar-
quons, avant tout, que le seul fait de Vexpérience acquise par !’emploi
prolongé de la houille a déji beaucoup atlénué le mal. Dans Vorigine, les
mécaniciens traitaient la houille & peu prés comme le coke; Pépaisseur surla
grille était heaucoup trop grande, les chargements trop rares, et par suite faiis
a trop forte dose, et, de plus sans méthode, sur tous les poinis de Ia grille in-
différemment. Aujourd’hui, familiarisés avec le charbon cru, intéressés parles:
primes & le ménager, les mécaniciens les plus ordinaires en tirent un trés-bon
parti, et ils arrivent facilemeni 4 rendre trés-supportiables , en marche, les
houilles médiocrement fumeuses. Les mécaniciens soigneux cf habiles y
réussissent méu}e avec des charbons décidément fumeux. Quani aux station-
nements, la simple addition d’un souffleur (ou jet de vapeur dans la cheminée)
suppléant l’cchappemcnt, suffit pour placer les machines en repos dans des
conditions & peu prés équivalenies 4 celles de 1a marche pour le dégagement de
la fumée (1). 11 faut sculement tenir la main & ce que les mécaniciens s’en
servent; livrés & eux-mémes, ils soni fort peu dlsposes & cn faire usage, parce
qu’il augmente un peu la consommation de charbon.

» L’injecteur-Giffard, permettant d’alimenter en repos, ¢t de prévenir ainsi,.
dans une certaine mesure, ’accroissement de pression et la perie de vapeur
qu’entraine ce surcroit de consommation de charbon, est trés-propre i vaincre
ceite résistance des mécanicicns. Il scraii d’ailleurs de toute justice de faire
la part du jeu au souffleur par une augmentation convenable des allocations en
stationnement.

» Il importe, d’un autre cbté, que les mécaniciens chargentleur foyer avec

(1) Le souffleur a, comme Péchappement, un mode d’action double. 1l agit & la fois ehimi-
quement, pav la combustion plus complite due & Uactivité plus grande du tirage, ct, ndcani-~
quement , par la préeipitation de la fumée qui se méle, dans la cheminée, 4 la vapeur
condensée,
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discernement, et qu’ils évitent aulant que possible de le faire, soit peu avant,
soit pendant les stationnements d'une courte durée. _

» Appareils déj essayés. — Depuis que-la question de la fumivorité des
locomotives est & I’¢tude, en France et en Anglelerre, on a proposé et essayé
une foule de dispositions plus ou moins elficaces. L’auteur ne croit pas devoir
les décrire, d’autant moins qu'aucune d’elles, jusqu’ici, n’avait résolu la diffi-
culté pour les houilles vraiment fumeuses. L’esprit pratique des Anglais n’a
pas été, dans cetie circonstance, aussi bien inspiré qu’il Pest d’ordinaire en
présence des problémes de pure application. La plupart des artifices imaginés
par les ingénieurs @’Outre-Manche, sont ou d’une efficacité médiocre, ou d’une
complication qui sufflrait pour les faire rejeter. X

» Appareil Duméry (1). — Parmi les conceptions qui ont pris naissance en
France, une seule, jusqu’d ces derniers temps, avait {ixé Vattention, et paru
résoudre le probléme : c’est celle de M. Duméry, réalisée d’abord sur des
foyers fixes et transportée ensuite sur les locomotives. Des essais prolongés
faits sur le chemin de VEst ont constaté Pefficacité de I'appareil en ce qui con-
cerne la fumivorité. Mais ils ont constaté aussi ce fait grave, que la suppression
de la fumée est obtenue aux dépens de la puissance de la chaudiére, qui pre-
duit peu de vapeur, tout en consommant beaucoup de combustible. Résultats
qui n’ont rien de contradictoire, car Pabsence de la fumée n’implique nulle-
ment, dans ’appareil dont il s’agit, une combustion compléte, les giz pouvant
tire imparfaitement briilés, Paccés d’air suffisant au niveau oft la fumée se
forme ne P'est point aux niveaux supérieurs. N

» Principes des appareils fumivores. — L’auteur croit devoir rappeler tout
d’abord les principes, communs a la plupart des appareils disposés en vue de
la fumivorité, mais appliqués par M. Tenbrinck sous une forme qui Jui est propre.

» La fumée produite par la houille parait due surtout & la décomposition des
carbures d’hydrogéne que dégage la distillation du combustible. Ces carbures
brilent complétement, sans fumée, lorsque 'oxygéne est partout en excés, et
la température assez ¢levée. Mais, dans le cas contraire, 'hydrogéne est seul
brilé complélement aprés la décomposition des carbures, et le carbone de-
venu libre, et trés-divisé, constilue élément principal de la fumée, chargée
en outre d’hydrocarbures, soit en vapeuar, soit condensés et entrainés méca-
niquement. Dans cet état, le carbone est devenu trés-difficilement combus-
tible. Aussi, la question est-clle moins de briler la fumée déji formée que de
prévenir sa production, ou plus exactement de la briler & Vinstant méme ol
clle se forme,

» A Pexception de Pappareil Duméry, fondé sur Pintroduction du charbon
frais sous le charbon incandescent, tous les procédés fumivores ont un carac-
tére commun, P'acceés direct de Pair dans le foyer, au-dessus du combustible.
Ce complément d’air doit étrc assez abondant pour briler les produits de la
distillation, pas assez pour refroidir les gaz ; car on retomberait alors sur Vin-
convénient qu’il faut ¢éviter : celui de la combustion incompléte du carbone
devenu libre par la décomposition des carbures et par la combustion, plus
facile, de Phydrogéne. Il ne suffit pas d’ailleurs que Pair soit admis en pro-
portion convenable, il faut aussi qu’il se mélange bicn avec les gaz A briiler;
(ue ce mélange soit porté & une lempérature assez Clevée, et qwil ait un par-
cours assez long pour assurer sa conthustion compldte.

(1) Dans le 12° vol. de ce recueil mensuel, nous avons domné avee détail Pappareil fumi-
vore de M. Duméry.
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» A ces conditions générales, et fort mal remplies, saof la premiére, tout au
plus, dans la plupart des appareils, il convient d’en ajouler une autre : c’est
une indépendance compléte entre I'admission d’air dans le foyer, et le charge-
ment du combustible, qui doit d’ailleurs étre introduit d’une maniére & peu
prés continue. »

Voici maintenant les dispositions adoptées par M. Tenbrinck pour

réaliser ces conditions diverses.

DESCRIPTION DU FOYER DE M. TENBRINCK, REPRESENTE PAR LA FIG, 1
: DE LA PL. 319,

La chambre a feu A est celle des locomotives en usage, la porte du
foyer « subsiste, mais elle ne sert que pour visiter les tubes T de la
chaudiére, les tamponner au besoin, et décrasser les viroles avec le balai.
— Au-dessous de cetle porte est pratiquée, dans la double paroi de Ia
boite a feu et du foyer en cuivre, une grande ouverlure rectangulaire,
occupant presque toute la largeur de cette paroi, et divisée en deux com-
partiments affectés, 'un, celui inférieur m, au chargement de la houille,
I'autre, supérieur m' a l'introduction facultutive de I'air dans le foyer ali-
mentaire. Le compartiment inféricur recoit une caisse B, de forme
rectangulaire et évasée vers le foyer, faisant saillie sur la paroi postérieure
de la chambre & fen, et dans laquelle le chauffeur introduit la houille
en soulevant le clapet b qui ferme celte caisse extérieurement.

Le combustible devant descendre, aulant que possible, par son propre
poids au fur et & mesure que la combustion s’opére, cetle caisse est in-
clinde, et son fond inférieur plein se raccorde, un peu aprés son entrée
dans le foyer, avec la grille du foyer.

Cette grille est formée de deux parties : U'une C, celle qui fait suite au
fond de la caisse, et inclinée comme lui,-est fixée & demeure ; 'autre ¢
est presque horizontale et mobile & volonté. A cet effet, elle est fixée a
des bras d reliés & un arbre ¢ auquel on peut communiguer un mouve-
ment de rotation au moyen du systéme de levier £, ct de la tige f’ ma-
neeuvrée par Pécrou & manelle o, placé a la portée du mécanicien. Le
poids de cette grille est d’ailleurs équilibré par un contre-poids p.

Cette seconde grille peut donc basculer, soit complétement pour jeter
le feu, soit partiellement pour faire tomber le giteau de machefer, lorsque
Ia houille employée en produit.

Piquage du feuw en marche. — Des dispositions ont été pnses pour
pouvonr en marche, piquer la grille inclinée. A cet cflet, sous la caisse
4 houille B, a été disposé un clapet 4 qui permet Iintroduction d'un
ringard au moyen duquel on peut opérer le piquage et le décrassage.

Prise d’air. — Au-dessus de la caisse & houille, I'espace réservé entre
celle caisse et la porte a est affeclé & la prise d'air d’alimentation, Cette
partie est fermée par un clapet m, mobile autour d’nn axe, et que I'on
peut ouvrir ou fermer & volonté au moyen du levier n'qui glisse entre un
double secteur o, de maniére & pouveir arréter le clapet en position
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déterminée, cn rapport avee le_volume d’air & introduire, volume qui se
trouve ainsi sous forme de nappe inclinée, rasant le talus formé par lg
‘combustible, et venant, par suite, rencontrer dés leur émission, les gaz
provenant de la distillation de la houillc non encore transformée.
en eoke. :

Ces disposilions laissent encore & réaliser plusieurs effels essentiels
qui sont : ' '

{* 1/échauffement de Ia houille lors de son admission sur le foyer,
pour que sa distillation commence de suite ;

9° Le mélange de Uair avee les gaz provenant de la distillation, et
dont il doit opérer la combustion ; assurer & ces gaz un parcours
assez long, et y produire des remous, afin que le mélange soit hien
intime avant Ia pénétration des gaz dans Jes tubes, sur lcs_quels_A
ailleurs il ne faut pas compter pour compléter la combustion (1);

3° Restituer & Ia surface "de chauffe directe, I'¢ qulvalent de ce.
quelle perd a larriére du foyer, c'est-d~dire, d’environ un métre
carré.

Ces fonctions diverses sont remplies par le bouilleur incliné placé
dans le foyer lui-méme.

Bouillewr. — I} est formé d'une caisse rectangulaive E occupant
tout Uespace laissé libre entre les parois extérieures de la caisse du
foyer ; il s’assemble par un fer & corniére avee la parei ot prennent

‘naissance les tubes de la chambre & feu, et se trouve en communica-
tion directe avee les doubles parois latérales de celte chambre & fea
au moyen des (uyaux 7,

Voici I'effet qui se produit par suite de la jonction et de la dispo-
sition de ce bouilleur.

La flamme produite par le combustible qui couvre la grille infé-
rieure, est réflechie par le bouilleur, foreée de remonter en léchant
la houille qui garnit la grille inclinée, et Féchauffe. Mélée aux gaz
¢t aux vapeurs dégagés par la houille ainsi échauffée, elle vient
rencontrer Ie courant d'air descendant admis par la palette, le
refoule en se mélant avec lui, et le toul forme un courant avec four-
billons , qui s’inflechit de nouveau pour {ranchir I'étranglement
compris entre e bouilleur ¢t Ia paroi d’arriére du foyer, et se di-
riger vers les tubes en lechant la face supéricure du bouilleur.

(1) Mest évident que Tes tubes, en raison de leur trds-petite section et de leur température
relativement trés-basse, réduisent beancoup In température moyeane du cylindre de goz qui
Jes traverse. Leur fonetion est ou surplus, de refroidiv les gaz ; mais ils sont doublement con-
traires & Pachévement de la combustion : 1° par la chaleur qu’ils enlévent au gaz ; 20 por le
pavallé¢lisme q'ils impriment aux filels gozeux, et qui exclut lewr mélinge ultérieur,
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Il convient dans I'assemblage du bouilleur avec la paroi du foyer
ol prennent naissance les tubes, de remplir Uintervalle qui existe
entre les deux parois au moyen de briques réfractaires, pour s'op-
poser au passage direct des gaz et les obliger a4 faire le tour du
houilleur et tourbillonner convenablement pour opérer le mélange
combustible sous F'action du courant d'air introduit.

M. Couche fait remarquer que cet. appendice a ét& souvent em—
ployé, mais qu'il ne I'a jamais été d’'une maniére aussi heureuse,
aussi efficace. Les bouilleurs divisant le foyer en deux comparti-
ments, soit transversaux, soit longitudinaux, fréquemment appliqués
en: Angleterre surtout, aux locomotives, n’avaient qu'un but, Fac—
croissement de la surface de chauffe directe, cela suffit, cependant,
pour qu'on persiste 4 en faire usage sur plusicurs chemins anglais.
Glest 13 un prccedent rassurant pour I'appareil de M. Tenbrinck.

Le bouilleur qui, placé comme il I'est, constitue un des organes
essentiels du systéme, pourrait, au premier abord, soulever quel-
ques objections, an point de vue de I'entretien, si 'expérience n’avait
déja prononcé. Il n'y a, en effet, observe M. Couche, aucun motif

pour que le bouilleur supéricur du foyer Tenbrinck se comporte

moins bien que ceux des machines anglaises.

Les dispositions spéciales adoptées par M. Tenbrinek pour I'assem-
blage du bouilleur avec les parois du foyer, donnent & cet assem—
blage méme une certaine flexibilité, qui ne présente pas les dispo-
sitions ordinaires.

Une seule crainte, celle d'une obstruction partielle des tubulures
par des dépéts peut étre fondée, el pour faire disparaitre ces dépoits,
d’une formation trés-éventuelle, on a pratiqué aun droit des tubulures
des ouvertures houchées par des ltampons & vis.

La nécessité de braler la houille a conduit divers ingénieurs a
étudier des formes spéciales de foyers disposés sous ce point de vue.
M. Couche cite a ce sujel, dans son rapport, le systéme de MM. Bel-
paire, ingénieur en chef des chemins de fer Belges, et celui de
M. Toni-Fontenay, ingénicur du chemin de fer de Saint-Rambert &
Grenoble, comme ¢étant de ceux qui ont donné les résultals relative-
ment les plus satisfaisants.

SYSTEME TONI-FONTENAY, REPRESENTE PAR. LES FIGURES 2, 3 ©r 4
DE LA PLANGHE 319.

Le foyer ordinaire A des locomolives est muni, comme dans le
systétme Tenbrinck, d’'un bouilleur E, en forte tole entretoisée et
rivée. Il est mis en communication pour laisser:I'ean y circuler: libre-

ment, avec la;capacité qui entoure le foyer par:deux: tubulures. en
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fonte E'. Les barreaux C sont inclinés dans le sens longitudinal, se
raceordant & une partic droite ¢ sous la porte du foyer ; la section
transversale (fig. 2) fait reconnaitre que les barreaux voisins des
parois latérales de la chambre & feu se rapprochent graduellement
de la position horizontale, afin d’éviter autant que possible la perte
de surface de chauffe qui résulte de I'inclinaison de la grille.

‘Le bouilleur se rattache aux parois latérales de la chambre & feu
par des fers & corniére en équerre e, et la tablette horizontale ¢, sur
laquelle on charge le combustible, est soutenue par un appendice
vertical D arc-houté sur une traverse en fer d fixée au foyer,

Le rapport de M. Couche indique que d’aprés les notes de M. Bau-
dinot, ingénieur des mines, les essais faits sur ce {oyer ont été satis-
faisants, on y brile la briquette de la Loire, la fumée trés-épaisse
au repos cessait presque immédialement ou diminuait beancoup dés
que la machine se mettait en’ marche. La production de la fumée au
repos n'avait d'ailleurs rien que de tout simple, la machine n’étant
pas, dans l'origine, pourvue d'un souffleur. Elle a recu depuis ce
complément indispensable, quel que soil le systéme adopté.

Il résulte des notes de M. Baudinot que la modification apportée
au foyer de la machine n’a nullement réduit sa production, résultat
tout naturel ; au surplus, le bouilleur compensant amplement la ré—
duction qu’a subie, comme surface de chauffe, la paroi d’arriére du
foyer. Tout en reconnaissant que Yexpérience s’est prononcée favo-

rablement & I'égard de I'appareil Fontenay, on peul se demander si
le systéme de cet ingénieur constitue un perfectionnement ; s'il pré— -
sente sur le systéme Tenbrinck, par exemple, quelque avantage de
“simplicité, d’¢conomie, d'efficacité ; s'il peut méme soutenir la com-
paraison avec lui ? Suivant Pauteur du rapport, te doute ne parait
guére possible.

Il convient de remarquer aussi que la disposition du bouilleur
Tenbrinck se préte micux au houillonnement des gaz et a leur mé—
lange intime avee Vair introduit qui est reconnu par M. Tenbrinck
comme nécessité absolue ; tandis que M. Fountenay indique que I'on
peut introduire par la porte du foyer, mais (rés—rarement, L'air
pour venir en aide & la combustion.

La disposition du foyer fumivore de M. Bclp‘ure s'écarte heau—
coup de celle des appareils de HM. Tenbrinck et Fontenay, hien
quil soit étudié en vue de briler les menus de la houille.

FOYER DE M. BELPAIRE, REPRESENTE PAR LA FIG. D DE LA PL. 819.

- Dans ce systéme, la forme du foyer se rapproche de celle des
genérateurs tubulaires fixes, la boite & feu A descend peu au-dessous
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de la génératrice inférieure du corps B de la chaudiére ; disposition
commode & certains égards, & cause de la liberté compléte qui en
résulte pour la répartition des essieux au-dessous de la machine,

La grille G du foyer est trés-longue et composée de cing longueurs
de barreaux, trés-rapprochés, 6troits et conséquemment trés—nom~
breux. Les barreaux extrémes ¢ sont horizontaux et montés i bascule
pour étre manceuvres par les levier et tringle fet £, et qullibrés par
le contre-poids p. La porte P est & 2 vantaux formés cliacun d’une
grande brique armée de fer et percée de trous, permettant d’ad-
mettre I'air directement au-dessus du combustible. Sous la grille est
ménagée une sorte d'enveloppe entretoisée, entourée d’eau, pour
éviter I'échauffement de P'essieu d'arriére E qui passe sous le foyer.

Le combustible est répandu sur la grille en couche d’'une faible
épaisseur (0™,05 seulement). L’extréme rapprochement des barreaux
(0™,004), ne permettant d'opérer le dégraissage de la grille que par
dessus, la porte est nécessairement trés-large et a son seuil au ni-
veau de Ja grille. On se débarrasse du michefer, soit & lavant par
la grille & bascule, dont on a indiqué les organes de mouvement en
lignes ponctuées sur la figure 5, soit & l'arridre au moyen d'une
trappe ménagée dans Ia plate-forme du mécanicien. Les ouvertures
pratiquées dans la porte du foyer, permettent d'injecter P'air au-
dessus du combustible ; I'admission de cet air alimentaire est régice
au moyen d’'un tiroir ¢ appliqué & chaque ventail.

L’auteur pense que_ le foyer Belpaire, conduit d'ailleurs avee les
précautions nécessaires, ne sera pas assez {umivore avec les houilles
peu fumeuses, pour u'on puisse opposer alors fa fumée & une solu-
tion suffisante d’ailleurs, mais seulement pour certains menus.

Une série d’expériences & 6té faite par M. Couche, sur des ma-
chines munies du foyer Tenbrinck, sous le point de vue surtout de
la nature des houilles.

Les résultats donnés par Temploi du gras de Searbriicke et du
tout-venant, n’ont rien laissé & désirer ; fumée nulle, soit en marche,
soit en stationnement ; le souffleur fonctionnant “au besoin, dans le
second cas, production facile et réguliere de vapeur, avec I'échap~
pement ouvert entitrement, conduite fort aisée du feu, honne des—
cente des charges pour garnir convenablement le bas de la grille.

ESSAIS DU IIQUILLES DE NATURES DIVERSES.,

» Iin ce qui concerne les charbons de Saarbriicke, le succés pouvait dés-lors
ttre regardé comme un fait acquis pour le gros, el au moins trés-probable
pour le tout-venant, avec tous les deux, le foyer Tenbrinck résout parfai-
tement le probléme de la suppression de la fumée. Quant aux autres questions :
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abondance et régularité de la production, facilité de la conduite du feu, déjh
résolues pour I'un, par une longue expérience, elles ne pouvaient I'étre pour
Pautre que par des essais prolongés et faits dans les circonstances les plus
variées. lls se poursuivent encore en c¢e moment.

» Une autre question se présentait aussi : ce foyer, disposé spécialement en
vue d’un charbon déterminé , réussirait-il également avec d’autres? Cela était
au moins fort probable, quant aux principes sur lesquels Pappareil est fondé;
mais le doute était permis quant aux détails de Papplication. En pareille ma-
titre, on n’a nullement le-droit de généraliser les conséquences ei d’affirmer
qu’un foyer sera a la fois fumivore et facile & conduire avec tous les charbons,
par cela seul qu’il est un et Pautre avec les charbons de Saarbriicke. Or,
¢’est 13, en définitive, ce qu’il importe & ’Administration de savoir..

» 11 a donc paru nécessaire 4 M. Couche d’essayer successivement les houilles
diverses, indigénes ou étrangdres, que les chemins de fer francais peuvent &tre
conduits & employer. .

» Les houilles essayées sont celles de Bézenet, de Charleroi, de Ronchamp,
d’Epinac, d’Aubin, de Newcastle, et en outre, les briquettes faites avee la
houille de Saarbriicke. On ne pduvait, d’ailleurs, en-présence du résultat si
favorable du premier essai sur le foul-venant de Saarbriicke, hésiter A tenter
aussi, avec les autres, 'épreuve dans toute sa difficulté.

» Des expériences dont il s’agit, M. Couche pense qu’en somme, on peut re-
regarder comme établi que le foyer Tenbrinck permet de marcher dans des
conditions vraiment pratiques, el sans fumde, avec tous les charbons essayés,,
si ce nest tout au plus Pipinac, le Newcastle, et peut-dtre aussi le Ronchamp.

» Le probléme de la locomotive fumivore est-donc résolu , non pas sans
doute pour tous les charbons sans exception, ni pour tous les états d’un méme
charbon, mais d’une manitre assez générale, assez compléle, assezsimple, pour
que loutes nos grandes lignes puissent, au besoin, profiter de cette solution.

» I faut avant tout, en pareille matitre, se garder d’absorber Pattention des
mécaniciens par des soins trop fréquents, trop minutieux & donner au foyer.
La conduite de la machine n’est ni la seule ni la plus importante de leurs
préoccupations. La voie, les signaux doivent &ire de leur part 'objet d’une
" attention toujours en éveil, i la sécurité publique serait sérieusement me-
nacée ¢’ils étaient a chaque instant distraits par la conduite trop- assujettis-

sante du feu. Ceile condition d’une conduite simple et facile, le foyer Ten-
brinck la remplit & un degré remarquable : fait capital et pleinement confirmé
par les observations. "

» Economie de combustible dans le foyer Tenbrinck. — Le service fait,
pendant prés de deux ans, ferait ressortir en faveur du systéme, une économic
.notable de combustible. Elle s’¢léverait & peu prés a 12,4 p. ¢/, sur la consom-

mation de la houille, tandis que celle-ci remplacerait trés-sensiblement poids
pour poids, dans la machine fumivore, le coke consommé par les machines
ordinaires. Mais la comparaison, établie entre la consommation de la machine
en expérience, et la consommation moyenne des autres machines du méme
type, n'est peut étre pas parfaitement concluante. L’auteur réserve donc son
opinion sur ce point, tout cn reconnaissant que les dispositions si judicieuses
qui caractérisent le foyer Tenbrinck doivent, entre’les mains d’un mécanicien
attentit, agsurer une combustion compléte des gaz avec e minimum d’air, et
réaliser par suite les conditions les plus économigues. "
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* ETAU PARALLELE TOURNANT COMBINE AVEC UNE MAGRINE A PERCER
Par M, DUVAL, Mécanicien a Paris ‘

(PrANcHE 319, FIGURES 6 A 10)

Diverses dispositions ont éLé proposées pour adaptler aux machines
a percer, A raboter, limer, ete., un étau destiné & recevoir la piéce
a ouvrer et & la maintenir ainsi en position fixe et déterminée ; mais
ces élaux présentent généralement I'inconvénient de ne pouvoir prendre
une inclinaison convenable au travail des différentes piéces. M. Duval,
mécanicien & Paris, a étudié celte question imporlante de I'outillage,
et est arrivé 4 combiner un étau dont les mchoires peuvent prendre &
volonté toute position horizontale , verticale ou inclinée & droite ou &
gauche, par une simple manccuvre de la main, et & appliquer & une
machine & percer dont la partic supérieure peut recevoir une rotation’
horizontale compléte, qui a pour résultat de faire parcourir & Ioutil
perceur un cercle entier.

Ce double mouvement et de I'étau et 'de I'outil permet donc toutes
les nombreuses applications des machines & percer, & raboter ou limer
d’un si fréquent usage dans I'exécution des pieces de mécanique.

Ce sont les dispositions de ce double mécanisme que nous allons
décrire, en nous aidant des figures 6, 7 et 8 de la planche 319.

La fig. G est une vue latérale de la partie inférieure d’une machine
a percer & (¢le mobile, avec adaptation d'un étau indiqué en coupe
longitudinale. '

. Les fig. 7 et 8 présentent des dispositions qui permettent Ia mobilité
et la fixité de la partie supéricure de la machine & percer.

De létau. — Contre 'le support A, ou pied fixe de la machine &
percer, est fixé une sorte de chariot @ (qui peut tourner autour d'un
centre ou boulon o', guidé dans son mouvement par une couronne o'
venue de fonte avee le chariol et qui s’engage dans une rainure circu-
laire pratiquée dans la paroi plane de I'embase de la machine. Un
mouvement circulaire , d'une amplitude facullative , peut éire donné
A ce sysléme, soil 4 la main, soit par une crémaillére, un pignon, etc.

Contre le chariot o est adapté le cylindre creux b, au moyen d’une
portée cylindrique d , engagte d’une certaine profondeur, ef d'un
boulon ¢ dont la téte ¢’ est encastrée dans I'épaisseur du chariot. Ge
houlon est taraudé & son aulre extrémité pour recevoir un écrou &
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chapeau e, qui est muni d’une porlée entrant dans un encasirement
pratiqué & I'extrémité du cylindre b.

Sur le eylindre b, ainsi rendu solidaire avec le chariot @, est ajusiée
une pitce de buttée g maintenue sur le cylindre au moyen d’une vis /.
Cetle piéce sert desupport ala vis ¢ portant pasa droite el pas 4 gauche,
el manceuvrée , comme a 'ordinaire, par la tige & de la téte d’étau.

Cette vis est maintenue en position normale par deux rondelles { qui
s’encastrent de demi-épaisseur dans le support g. De petites goupilles
traversent ces rondelles pour empécher la vis de se déplacer dans le
sens de sa longueur. Cette disposition prévient le -grippage qui pour-
rait avoir lieu si des copeaux s'introduisaient dans les ajustements.

Deux michoires p forment le corps de I'étau proprement dit ; elles
sont fondues chacune avec une douille m, ajustée & froltement doux sur
le eylindre b, et sont munies de lear écrou en cuivre # (raversé par la
double vis ¢. Une rainure o est pratiquée sur I'aréte inférieure du cy-
lindre b ; et chacune des douilles i peut recevoir une clef qui, glissant
dans celle rainure, permet le mouvement de va-ct-vient des mi-
choires sous I'impulsion de la double vis 7.

En desserrant I'écrou e, on comprend que Fon peut faive tourner
les machoires p de manidre & ce qu'elles occupent toutes les positions
de la circonférence, dont le cenire est celui du eylindre b; on peut
arréter les machines en loule posilion de celle circonférence en res~
serrant convenablement I'écrou e. Le supporl g est également muni
d’une languette qui, s'engageant aussi dans la rainure o, permet de
fixer ce support en toutle position déterminée du eylindre b.

Ces dispositions permeltent de reconnaitre que I'étau, proprement
dit, peut prendre le double mouvement : de translation d’abord et
circulaire ensuite dans le sens verlical, pour présenter ainsi a 'action
de P'outil moteur, la piéce mise en ocuvre sous toutes ses faces.

~Macmise A pErcER. — La partie supéricure des machines & percer,
pour lesquelles ce sysiéme d’étan est principalement combiné, est
rendae mobile par M. Duval, au moyen de I'une ou de l'autre des
dispositions indiquées par les fig. 7 et 8.

La premiére consisie & donner, au pied de la machine & percer, la
forme d'un plateau circulaire B, se raccordant avee le support de la
machine, et percée au milien pour recevoir un boulon ¢, qui sert de .
centre de mouvement & un disque 7, ajusté sur le plateau civeulaive B,
faisant partie du hali de la perceuse. Le disque » fait naturcllement
partie du bras de la machine, lequel peut alors décrire un cercle entier.
On l'assure ensuite dans la position convenable en serrant I'écrou z du
tourillon, ¢.

On peut encore admeltre que dans le plateau B ou le socle A, ont
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ail pratiqué une rainure circulaire ¢ (fig. 8), dans laquelle s’engagent
trois boulons s qui traversent le plateau B. Ce dernier, et naturellement
avec lui, le support porte-oulil, peut prendre toutes les positions
autour du houlon ¢, puis étre arrété en position voulue en serrant les
trois écrous des boulons s. .

M. Duval a encore opporlé aux machines & percer un perfectionne-
ment assez nolable qui consiste & faire descendre automatiquement
outil perceur d'une quantité déterminée, en rapport avec la dureté
de la matic¢re & percer ou la vitesse de la machine.

Les fig. 9 et 10 représentent une ¢lévation en plan de la partie su-
périeure d’'un porte-outil muni de ce mécanisme automoteur.

A P'extrémité de la tige filetée o qui porte Foutil perceur, est cla-
vetée une roue & rochet b, a laquelle est fixée a frottement doux et sur
une portée centrale, une petite manivelle ¢, munie d'un cliquet %, le—
quel maintenu engagé dans les dents de la roue par un ressort o.

Prés de cette roue & rochet est disposée une boite a barillet £, dont
‘T'axe carré porte le levier & deux branches ¢, ¢’ ; I'une des branches e
se reliant & la manivelle ¢ par la bielle d, el la seconde branche ¢'
porlant & son extrémité un mamelon taraudé, dans lequel s’engage une
vis h, qui appuie contre la paroi A-du bati de la machine & percer.

Le bras ¢’ vient en outre appuyer sous I'impulsion du ressort du
barillet f contre une camme [, montée sur Parbre qui recoit le mou-
vement, et qui porie le volant régulatear. Le barillet sur laxe duquel
cst monté le levier & deux branches e, ¢', est simplement arrété sur le
bati par le boulon i.

Dans le mouvement de I'arhre 7, qui se transmet, par engrenages
4 la tige du porle-outil, la camme | vient successivement rencontrer le
levier ¢’ auquel elle fait décrire un angle d’une amplitude déterminée,
* el son mouvement se transmel au levier ¢, puis au cliquet n , qui fait
avancer la roue b d’'un certain nombre de deants ; il en résulte que Ia
tige filetée @ qui appuie sur le porte-outil I'oblige & descendre d’une
quantité dépendant du mouvement de la roue b. Au moyen de la vis A,
on régle I'amplitude du mouvement du double Tevier ¢, ¢/, et, par
suite, celui de la roue b. On comprend en effet que plus celte vis sera
enfoncée dans le mamelon %, moins le levier ¢’ aura de course sous
I'action de la camme ; par suite, 'angle décril par le levier ¢ sera plus
penL et la descente de I'outil sera également moindre ; I'elfet contraire
se produira si la vis x est peu engagée dans le mamelon /.

Ce systéme de mouvement automoteur de Poutil perceur pent s’ap-
pliquer trés—facilement & toutes les machines & percer existantes, et il
permet de réduire au minimum Ia survéillance & exercer sur ces sortes
de machines.



EMAILLAGE DE LA FONTE

Dans un journal anglais The Engencer se trouvent les considéra-
tions intéressantes qui suivent sur I'émaillage de la fonte : Aucun
inétal est-il dit, n’est apte & recevoir une couverte en émail, s'il ne
peut supporter, sans altération, la température de la chaleur rouge.

La premiére opération consiste & donner un recuit aux objets en
fonte; & cet effet, on les met dans un fourneau en les séparant par
des couches de sable et on chauffe au rouge sombre pendant wne
demi-heure, aprés quoi on laisse refroidir trés-lentement. Apres
refroidissement, les objets sont décapés avec du sablé dans un baif
chaud d’acide sulfurique ou chlorhydrique étendu d’eau, puis on les
lave & I'eau, on les fait sécher, et ils sont alors préts & técevoir la
premiére couche d'émail.

Premiére couche. — On prend 6 parties en poids de cristal anglais
(Nlint-glass), réduit en petits morceaux, 3 de borax, 1 de minium et
t d’oxyde d’étain ; on broie le tout dans un mortier, et, lorsqu’il est
réduit en poudre, on le met an four dans un creuset et on lé chauffe
au rouge pendant quatre heures, en ayant soin de bien remuer. Vers
la fin de L'opération, on donne un coup de feu de manitre 4 fondre
partiellement le mélange, ¢’est-d-dire, & amener & I'état pateux ; on
le retire alors dans cet état et on le -plonge immédiatement dans
I'eau froide. Ce brusque refroidissement le rend trés-cassant ¢t fer-
met de le réduire facilement en poudre, c'est ce qu’on nomme la
fritte. On prend une partie en poids de cette fritte, on y ajoute deux
parties de poudre d’os calcinés, puis on broie le mélange avec de
I'eau, et lorsqu’il est réduit en poudre presque impalpable, ¢'est-d-
dire qu'il n’accuse aucune aspérité sous le frottement des doigts, on
le passe dans un linge fin, et on a ainsi une composition qui doit
avoir la consistance de la créme. On verse alors avee une cuiller
une certaine quantité de cet enduit sur 'objet & émailler, de maniére
a en faire une couche bien unie; ou bien on trempé I'objet dans
Fenduit méme, s’il y en a suffisamment, en ayant soin de remuer
legérement pour écarter les bulles d’air et permettre & la matiére
(’adhérer bien uniformément. On fait ensuite sécher 'objet, et, lors-
qu'il ne s'égoutle plus de matiére, on le met an four et on le soumet
2 une tempéerature de 180° Farh., jusqu’a ce que toute trace d’humi-
dité ait disparu. Telle est la premicére opération pendant laguelle on
doit veiller & ce quil ne se présente sur la surface & émailler ancune
place dénudée.
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L'objet étant parfaitement see, on I'enfourne dans un moufle préa-
lablement chauffé au rouge et 'on pousse alors la température jus-
qu'au degrc de v1t1‘1ﬁcauon. Le fourneau employé est amlogue 4
celui ot 'on cuit la porcelaine, avec un regard permettant de suivre
la marche de I'opération. Ordmmrement, plusieurs objets sont en—
fournés ensemble ; mais alors ils sont séparés dans le moufle par des
plaques qui les empéchent de se toucher. Quand la couche d’enduit
est en partie fondue, on défourne et on place les objets sur une table
en fer o on les laisse refroidir ; cette premiére couche, qui est d'un
blane opaque, est ce qu’on nomme du biscuit. Quand les objets sont
tout a fait froids, on les lave & I'eau pure et ils sont préts & recevoir
la seconde couche.

Seconde couche. — Sa composition est différente de la premiére ;
elle comprend 32 parties en poids d’os calcinés, 16 de kaolin, et 14 de
feld-spath,, qu’on broic ensemble et qu’on ameéne & 'état de péte en
y ajoutant 8 parties de carbonate de potasse dissous dans I'ean. On
fait cuire au fournean a réverbére pendant trois heures, aprés quoi,
on ameéne le composé & I'état de {ritte en opérant comme ci-dessus.
On ajoute & celte fritte 16 parties de eristal anglais, 5,50 d’os cal-
cinés et 3 de quartz caleiné; on broie le tout avec de I'ean et on
arrive, comme précédemment, & donner au composé une consislance
crémeuse. On passe alors une couche par dessus la premiére qu'a
recue 'objet, on fait, cuire de nouveau et, au sortir du four, la sur-
face enduite a I'aspect de la faience blanche. Cette seconde opération
effectuée, on termine par une troisitme couche.

Troisiéme couche. — L’enduit de cette dernitre couche est formé
de 4 parties en poids de feld-spath, 4 de sable pur, 4 de carbonate
de potasse, 6 de borax et 1 d'oxyde d’étain, de nitre, d'arsenic et de
craic de premiére qualité. Ces matiéres amenées a I'état de fritte, on
en.prend 16 parties et on les mélange avee une composition analo-
gue 4 celle de la seconde couche, avec celte seule différence. qu’on
en retranche les 16 parties de cristal anglais. Ce troisitme enduit
appliqué, on met de nouveau au four ; mais celte’ fois on" éleve la
température jusqu'au degré de vitrification, en sorte que les deux
derniéres couches superposées fondent en méme temps et se trans—
forment finalement en un émail d'un beau blanc. Pour rendre I'émail
plus Lpdla, on peut encore enduire d’'une quatritme couche pareille
d la dernitre.

Lorsqu'on veul décorer I'émail, comme on le fait pour la porce—
laine, on n’a qu'a peindre les ornements de coulenr sur la derniére
couche, avant de mettre au four. Pour:le bleu, on se sert d‘oxydn

de cobalt ; pour le vert, d’oxyde de chréme ; pour le violet,
NIV, 16
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peroxyde de mangaiiésc; pour le rouge, d'un mélange de proloxyde
de cuivre et de miniuin; pour le jaune, de chlorure d’argent; pour
le noir, d'un mélange, & partics égales, d'oxyde de cobalt, de man-
ganése et de cuivre. L'oxyde de euivre pour le rouge se prépare en
faisant houillir, dans 4 parties d’eau, du sucré et de I'acétate de
cuivre en quantités égales; aprés deux heures d’ébullition modérée,
il se forme un précipité rouge brillant. L'addition dé borax ealciné
rend tous les émaux plus fllSlbleS.

PABRICATION DE CREUSETS, CORNUES

ET AUTRES VAISSEAUX PROPRES AUX REACTIONS IGNEES DE LA CHIMIE
ET DE LA METALLURGIE

Par M. MOUVET

(Brevet du 29 mai 1861)

M. Mouvet s’est attaché & combiner une matiére qui pit supporter,
sans aucun inconvénient, les Ph‘lngemcnts les plus brusques de tem-
pérature, du rouge-blanc, par exemple, 4 la Lempel alure ambiante,
et il a trouvé que les résidus de charbons qui s’attachent au dome
des cornues A gaz et 4 la partie supérieure des fours a coke et autres
foyers ou la houille brile ou distille, est parfailement convenable
pour la fabrication des cornues, creusets et vaisseaux queleongues,
devant supporter, sans se fondre et se détériorer rapidement, des
températures considérablement différentes. Ces résidus sont généra-
lement connus sous le nom de crasse ou de charbon de cornues @
gaz ; ils n'ont eu jusqu'd présent aucune valeur, parce que leur
emploi s’est borné 4 la fabrication de charbons des piles Bunsen et a
celle des électro des lampes électriques.

Les matiéres s¢ composent de terre réfractaire séchée, broyée et
tamisée par un tamis de 2 millimétres, et des crasses de charbons
qui s’attachent aux domes de cornues & gaz et & la partie supérieure
des fours & coke et autres foyers ot la houille brile ou distille. Ces
résidus de charbons doivent ¢tre broyés, tamisés et mélangés avee
la terre réfractaire.



NOUVEAU MODE D'EPURATION DES LIOUIDES SUCRES , JUS BT SIROPS

ET MOYEN DE REVIVIFICATION DU NOIR ANIMAL EMPLOYE
' DANS LA FABRICATION DU SUCRE

Par MM. H. LEPLAY et J. CUISINIER

MM. Leplay et Cuisinier ont présenté 4 I’Académie des sciences un
mémoire sur un nouveau mode d'épuration des liquides sucrés qu'ils
font précéder des considérations suivantes :

Les études qui ont été faites depuis quelques années dans le but
d’apporter des améliorations dans Ia fabrication du sucre, ont eu prin-
cipalement pour but la suppression de I'emploi du noir animal dans
celte industrie. Témoins, depuis bien des années, des services que le
noir animal a rendus et rend tous les jours, les auleurs ont donné &
leurs recherches une direction toute opposée. Ils se sont proposés
principalement pour but d’analyser Paction que le noir animal exerce
sur les liquides sucrés & chaque phase de la fabrication, la durée de
celte action et son épuisement. lls ont cherché des moyens faciles et
rapides de lui rendre intégralement ses propriétés absorbantes perdues
par l'usage, et & pénétrer la cause de ses diverses propriéiés absor-
bantes sur laquellc la chimie n'a jet¢ jusqu'a présent que peu de lu-
miére. MM. Leplay et Cuisinier ont pu, pour ainsi dire, en augmenter
4 volonté la puissance ct produire ainsi sur les liquides sucrés, jus et
sirops, une épuration beaucoup plus compléte que celle que I'on
obtient par les moyens usités. Cette étude les a conduits a la décou-
verte d’une nouvelle méthode d'épuration des liquides sucrés et d'un
nouveau moyen de revivification du noir animal, qui présentent dans
la fabrication du sucre de betteraves les résullals principaux suivants :

1° De supprimer complétement usage du noir neuf';

2° De supprimer ¢galement ecomplétement la revivification & haute
lempérature ; . -

3° De réduire, dans de trés-grandes proportions, la quantiié de
noir en cours de travail et d’apporter une économie nolable dans son
emploi ;

4 D’obtenir des sucres d'une qualité supérieure avec un rendement
plus considérable, sans changer les appareils existants dans les fa-
briques ;

5° De réduire, dans une proportion importante, le prix de revient
du sucre. . ’

Entrant en maliére, ils exposent ainsi cette nouvelle méthode.
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Dans la méthode ordinaire,, on suppose toutes les propriétés absor-
hantes du neir animal usées en méme temps, cl la méthode de revivi-
fication que I'on emploie a pour but de les revivifier également toutes
en méme lemps.

L’idée fondamentale de notre méthode, au contraire, réside surlout :

1° En ce que les auteurs ont reconnu au noir en grain un role mul- -
tiple et des pouvoirs absorbants divers qui s’exercent indépendamment
les uns des autres, e{ qui ne s’épuisent pas tous en méme temps ;

2° Dans la revivification successive des propriétés absorbantes du
noir animal au fur et & mesure qu'elles s'épuisent, par des moyens
différents et appropriés & la nature des mati¢res qu'il a absorbées ;

3° Dans la possibilité d’augmenter a volonté I'énergie des proprletés
absorbantes du noir et de rendre ainsi son action dépurative plus
compléte sur les jus et sirops ;

& Dans la suppression de (out moyen exigeant une température
supérieure & celle de I'eau bouillante ou de la vapeur libre.

En cxaminant ce qui se passe dans la filtration des jus et sirops,
MM. Leplay et Cuisinier ont trouvé, contrairement & ce gue I'on sup—
pose, que I'épuisement des propriétés abhsorbantes du noir pouvait se
diviser en trois périodes qu'ils examinent ainsi snecessivement.

La premiére série de propriélés ahsorhantes est 4 peu prés complé-
tement épuisée aprés quelques heures de filtration , soit dans les eir—
conslances ordinaires, environ quatre heurcs. Ce sont les propriélés
absorbantes pour les maliéres visqueuses azotées, ammoniacales, sa—-
pides et odorantes, qui nuisent & la fluidité des siropq a leur cristalli-
sation, & la durcté ct & la consistance du grain, a la quantité et i la
qualité du sucre, et qui donnent aux sueres bruts 'odeur et la saveur
particuliéres aux produits de Ja belterave. Les auteurs rétablissent
complétement les propriét(‘s absorbantes primitives en faisant passer
un courant de vapeur d’eau & travers les grains de noir animal conte-
nus dans Ic filtre. Ces propriétés absorbanies du noir animal peuvent
étre ainsi régénérées d'une maniére indéfinie.

La deuxi¢me série des propriétés absorbantes du noir est beaucoup
plus lente & s’épuiser ; clles durent environ six & huit fois plus long-
temps que celles de la premiére série.

L’épuisement de ces propriéiés varic avee l'alealinité des jus défé—
qués et des sirops. Ce sont les propriétés absorbantes pour les alcalis
libres, chaux, potasse, soude, et pour lessels de chaux et autres ma-
lidres salines. Ces matitres contribuent surtout & la coloration des jus
et sirops pendant I'évaporation en détruisant du sucre, et quand elles
existent en (rop grande quantilé, elles empéchent d’obtenir le degré de
cuite nécessaire & la cristallisation. Ces propriétés absorhantes sont ici
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revivifiées par une dissolution faible d’acide chlorhydrique versé sur le
noir contenu dans le filtre et par des lavages & I'eau.

La troisi¢me séric comprend les propriétés absorbantes du noir pour
les matiéres colorantes; elles s'épuisent dans un espace de temps trente
et quarante fois plus long. D'ailleurs, la présence dans les sirops de la
maliére colorante n’a pas une grande importance, quand ces sirops’
sont diaphanes et brillants et qu'ils ne contiennent aucune matiére en
suspension. Avec des sirops colorés, on peut obtenir des sucres blanes,
et quand on juge 2 la teinte qu'il est nécessaire de procéder a la revi-
vification des pouvoirs absorbants pour les matiéres colorantes, elles
sont revivifiées par des dissolutions faibles dalcalis caustiques houil-
lants, MM. Leplay et Cuisinier pratiquent ces différentes opérations de
revivification, soit dans le filtre méme, 'soit dans des appareils spéeiaux
analogues aux filtres.

Les différents modes de revivification qu'ils viennent d'indiquer
reconstituent les propriétés absorbantes du noir animal dans leur état
primitif, mais sans les augmenter. Is ont cherehé dans la production
d’un nouveau produit fixé dans le noir méme, la solution du probléme
de I'augmentation des propriétés absorbantes du noir. ' '

Lorsqu’on-met dans un verre & expérience un équivalent de biphos-
phate de chaux et un équivalent de phosphate (ribasique, identique &
celui qui entre dans la composition du noir, les deux phosphates se
combinent pour en former un troisitme qui est un phosphate a deux
équivalents de base. Celle réaction s’explique par la formule suivante :

PRO%, 5 (Ca0) + PAO?, CaO, 2 (10) == [PRO®, 2 (Ca0), HO].

Ce nouveau phosphate est insoluble dans I'eau, sans action acide
sur le papier de tournesol : il ne produil aucune interversion sur le
sucre et est doué des propriétés absorbantes les plus énergiques. Ce
qui se fait dans un verre avec du phosphate de chaux tribasique se
produit de la méme maniére dans un filire rempli de noir animal en
grain, lorsqu'on y verse unc dissolution étendue de hiphosphate de
chaux. Le méme effet se produit avee le noir animal en poudre. Les
noirs ainsi traités possédent des propriétés absorbantes bien plus con-
sidérables, que I'on peut faire varier a volonté, et produisent sur les
jus et sirops une épuration bien plus compléte.

Les auteurs ont encore wtilisé & la clarification et & I’épuration des
liquides sucrés, la propriété singuliére que posséde le phosphate & trois
proportions de chaux, de se précipiter sous forme gélatineuse, en em-
prisonnant dans son réscau loules les matiéres qui troublent la trans-
parence des sirops d’'une maniére beaucoup plus compléte que Lalbu-
mine, le sang et les autres matiéres eniployées dans la clarification.

En résumé, ces nouveaux procédés sont hasés sur I'étude attentive
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et raisonnée des propriétés smguheres des différents phosphates de
chaux et de leur appucatlon A I'épuration des liquides sucrés et parti-
culiecrement des jus et sirops de betleraves.

On pratique les moyens qui viennent d’étre indiqués sommairement
dans deux sucreries importantes du département de ’Oise, 'une située
a Francitres , appartenant & MM. Bachoux et C*, 'autre & Froyéres,
appartenant & MM. Daniel et Ge.

La quantité de sucre fabriquée dans ces deux usines par ces nou-
veaux procédés a ¢1é jusqu’a ce jour d’environ 300,000 kilogr.

Ces procédés peuvent étre apphques avee le méme suceés dans la
fabrication du sucre de canne, ainsi que dans le raffinage des sucres.

SCIAGE DES TRONCS D'ARBRES

La Société d’Encouragement, d’aprés le d’Engler’s Polytechnischer-
Journal, fait les remarques suivantes, sur le sens selon lequel on doit
scier les troncs d’arbres pour empécher les planches de se tourmenter :
En examinant avec attention les arbres d'une forét, on observe que
leur tronc n'est pas uniforme de tous cotés. L'aspect extérieur de
T'arbre, au nord et au midi, présente méme une différence ; mais,
lorsque P'arbre est scié¢ transversalement, on voit que les couches su—
perposées du tissu ligneux ne sont pas régulierement circulaires. La
moelle ou le ceceur ne se trouve pas exaclement au centre, et les cou-
ches qui regardent le nord sont moins épaisses que celles du ¢oté du
sud, en sorte que le coeur est toujours placé plus prés du nord. La
cause de ces phénomenes n’est autre que la différence produite par les
rayons du soleil dans la température des deux cotés de I'arbre. Celui
du sud est plus abondamment nourri, les cellules y sont plus volumi-~
neuses et les couches ligneuses plus épaisses, tandis que, de lautre
coté, le bois est plus ferme et plus dur. Conséquemment, dans un
méme arbre, il existe des inégalités de qualité dont on doit tenir
compte avant de meltre le bois en ceuvre. On doit se borner ici 4 tirer
celte conséquence, c¢’est que, pour refendre 'arbre en planches, on
doit conduire le trait de scie perpendiculairement au plan qui s’éten-
dait du nord au midi en passant par le ecentre, lorsque l'arbre étail
sur pied. Si I'on débite autrement, lés planches, & cause de I'inégalit¢
de leur constitution, sont beaucoup plus sujettes & se déjeter.

Lorsque les arbres sont employés entiers, par exemple, lorsqu’on
en fait des charpentes, on doit exposer i la plus grande charge le cot¢
le plus fort, c’est-i-dire, le coté da nord.



MATIERE TEXTILE PROPRE A LA FILATURE ET AU TISSAGE

Por M. ALOYSE, Chevalier AUER DE WELSBACH , Directeur de Pimprimerie impériale
: de Vienne. ’

M. le chevalier Auer de Welsbach s’cst fait breveter en France, le
10 décembre 1861, pour un procédé permetlant de convertir une des
plantes les plus répandues dans tous les pays, en une matiére textile
susceptible de récevoir un grand nombre d’applications dans la filature
et le tissage. Celte matiére est le mais, & laquelle I'auteur fait subir les
manipulations suivantes pour en extraire la matiére filamenteuse. .

Les feuilles qui entourent les grains, ainsi que les tiges, sont mises
les unes et les aulres séparément, dans une chaudiére & vapeur, ol
elles sont, pendant plusieurs heures, exposées 4 la cuisson. Ordinaire-
ment fa vapetr seule suffit pour séparer la mati¢re filamentcuse d’avec
les autres parties de la plante ; quelquefois, ¢'est-a—dire, selon la qua-
lité de la partie filamenteuse, il faut ajouter & I'ean un peu de chaux .
et de solulion de soude. Pendant la cuisson, la matiére textile se
sépare des autres parties conslituanles de la plante ct se précipite, &
cause de son poids spécifique plus considérable, au fond de Ja chau-
dicre, tandis que les parties plus légéres continuent de rester en sus-
pension dans le liquide, de sorte que, lorsque le lignide est versé, les
parties lextiles seules restent au fond de la chaudiére.

La cuisson terminée, la matiére textile est enlevée de la chaudiére
pour étre lavée et séchée. Aprés le séchage, les filaments sont sérancés
comme les filaments du lin et du chanvre, pour étre ensuile filés, soit
& la main, soit par I'une quelconque des machines déja connues.

APPLICATION DU VERRE 0U DB L'EMEDI

SUR DES TISSUS DE COTON PAR M. RUYS

Dans cette nouvelle fabrication, on a eu pour objet le remplace-
ment du papier ordinaire par 'emploi des tissus de coton ou de
Jaine ; mais spécialement les tissus de coton, comme offrant plus de
liant, plus de résistance et une certaine disposition & retenir les
grains ou poudres de verre ou d’émeri, et par cela méme, d'étre
d'un meilleur usage.



PURIFICATION DES HUILES ANIMALES

DESTINEES AUX MACHINES

Par M. Hena: WILLIAM-SPENCER

Le Newton's London Journal rapporte que le procédé de M. Spen-
cer, pour la purilication des huiles animales destinées & fubrifier les
machines , consiste & provoquer Ja précipitation et I'élimination des
matiéres glutineuses et albumineuses qui empéchent les hailes animales
de servir i lubrifier, en introduisant au milieu de ces huiles en ébulli-
tion une décoction de noix de galle on de toute autre substance ca—
pable de fournir du tannin ou de lacide tannique. S'il s'agit, par
exemple, d’huile de moelle brute, I'inventeur procéde comme suit :

Il prend environ 4 livres (1%,81) de noix de galle et verse dessus
120 livres (54%,36) d'eau bouillante ; au bout de trois heures de repos,
pendant lesquelles il a remué de temps en lemps, il recueille la liqueur
claire qui surnage, la mélange avec 120 livres d’huile et fait bouillir le
tout 4 la vapeur pendant un temps qui varic de quatre a six heures.
Quand I'ébullition est compléte, il ajoute environ une demi-pinte
(0%,28) d'acide sulfurique pour augmenter la densité de l'eau, et
bientot les matiéres albumineunses, gélatineuses ou fibreuses se préci—
pitent et peuvent élre recueillies isolément.
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- EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

NACHINES A COUDRE.
Par- M. CALLEBAUT, Constructenr 3 Pl'n_-isr
(pLANCHE 320, FIG, 4 A 12)

Les machines & coudre qui, depuis longtemps déja, ont pris dans
Findustrie le rang qui-leur appartenait, sont en assez grand nombre
4 I'Exposition de Londres; ce sont les machines anglaises qui, natu-
~ rellement, sont les plus nombreuses; mais un examen attentif permet

de constater que ces couseuses sont généralement plutot exécutées
pour étre vendues & un prix peu élevé que pour: faire un service du—
rable et étre employées dans les manufactures. Le Zollverein a aussi -
quelques cousenses qui méritent d'étre citées ; les Etats-Unis présen-
tent anssi une machine & coudre lés semelles des chaussures , de
M. Brigelow, de Bosten, qui nous parait pouvoir donner de bons ré-
“sultats. La Franee a été representee par M. Journaux-Leblond et par
M. Callebaut, de Paris.

L’Exposition de M. Callebaut se compose : d'une machine d'atelier
dont le point est .arrélé aux extrémilés et dans le cours du travail,
au gré. de l'opérateur ; d'une machine &4 coudre les semelles, A
laquelle on. peut adapter des guides A ourler, & soutacher et a
ganser; d’une machine polytype, d’une machine & pomt-amér :
¢lastique indécousable et d'une machine & surjet.

A cette Exposition, comme & celles de Paris en 1855, de Dijon.
en 1858, Bordeaux en 1859, Besancon, Samt—Petersbourg, Nantes,
Marseille, Montpelher, Saint-Dizier, Troyes en 18G1; Metz en 1861,
on a pu reconnaitre que ces machines ont été de la part de M. €al-
lebaut I'objet de nombreux et intelligents perfectionnements, qui.ont
eu pour effet de pouvoir les appliquer a la généralité des travaux de
la couture, et surtout d’en réduire le prix d'une maniére notable.

On a surtout, 4 Exposition de Londres, o M. Callebaut a obtenu
une médaille, remarqué la machine & coudre a deux fils, systéme Sin-
ger, produisant le point de navette qui paraii obienir une préférence
marquée sur les divers systémes de points originaux exécutés niéca-:
niquement. C'est cetie machine, dont nous empruntons les dessins et

XXV, . 17
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en partie la description au bulletin de la Sociélé &’ Encouragement,
quc nous représentons sur la planche 320, par les figures 1 & 12.

La fig. 1 est une vue par bhout et en élévation de la machine du
¢oté de l'aiguille, le bati est coupé pour laisser voir le mécanisme
intérieur ; les montants de la table garnis du mouvement de pédale
sont supposés enlevés ; ‘

La fig. 2 est une élévation de coté de la machine, en partie coupée
pour faire reconnaitre les dispositions du mouvement de la navette
el le mécanisme «qui fait avancer la pidee & coudre ;

Les fig. 3 et 4 indiquent en détail, en élévation et en plan, le mé-
canisme gui actionne la navette ;

-La fig. 5 montre la forme de la camme qui donne le mouvement
au porte-aiguille ;

La fig. 6 fait reconnaitre, & une échelle agrandie, les relations de
Paiguille avec la navette ; -

La fig. 7 représente, en élévalion, en plan et en section, les dispo-
sitions de la navette et de sa bobine porte-fils ;

Les fig. 8 et 9 font voir de profil, vu en—dessus et en-dessous,
un petit anneau qu’on ajoute & la machine pour faire les ourlets ;

Les fig. 10, 11 et 12 montrent, & une échelle amplifice, les
divers points de couture exéeutés généralement par les machines,
lels que le point de chainette & un fil , le point de chainette double
a deux fils et deux aiguilles, enfin, le double point de chainette &
deux fils, une aiguille et la navelte.

A l'inspection de ces figures, on voit que la machine sc compose
d’une pelite table en fonte A, dont les pieds sont fixés sur un léger
hati de méme métal, au bas duquel est disposée la pédale ; on ne
voit sur le dessin que la tablette B de ce bati. Avee cette table A
est venu' de fonte un support & bras E, traversé par I'arbre moteur
de P'aiguille. L’cnsemble de ce biti relie entre eux les divers organes
qui comprennent : Paiguille, son support et sa transmission de
mouvements ; la navette et ses moyens d’action, enfin, le mécanisme
pour faire avancer la pitce en travail et la mettre en relation avec
le mouvement de P'aiguille.

De Uaiguille et de son mouvement. — Laiguille a cn acier est
percée prés de sa pointe qui entre dans I'étoffe, d’une ouverture
dans laquelle passe le fil fourni par la bobine % disposée sur le
bras E. -

Cette aiguille est fixée sur une platine verticale e, munie d'une
rainure pour la recevoir, et au moyen d’un petit tasseau ¢’ & deux
vis, ou presse—aiguille ; Vaiguille traverse la table par une ouverture
convenable qui y est ménagée. Getle platine porte-aiguille est en—



MACHINES A COUDRE. Q7

gagée dans la coulisse verlicale d'une pi¢ce & deux branches d,
fixée au moyen de vis & I'extrémité du bras E.

Au porte-aiguille ¢ est fixé I'excentrique en cocur o (fig. 2 et 5),
dans lequel est pratiquée une rainure destinée i recevoir un petit
galet formant bouton de manivelle fixé au plateau o', lequel est
calé & Vextrémité de l'arbre moteur C. Le tracé de cet excentrique
est calculé de maniére & produire quatre mouvements : descente,
ascension partielle , temps de repos dans la rainure nécessaire a la
formation de la boucle et ascension finale de I'aiguille.

Le fil de la bobine &, pour venir s’engager dans le trou situé prés
de la pointe de l'aiguille, passe d’abord dans I'eil d’'une broche
horizontale & (fig. 1), fixée & la partie supérieure de la glissiére e;
ce fil fait sur cette broche un certain nombre de tours qu'on
augmente ou diminue & volont¢ au moyen d’une double patte mobile
#', qui tourne A {rottement sur cette broche. De la, le fil passe dans
I'anneau extréme d'une tige j, fixéc & 'exirémité d'un petit bras b
houlonné sur la partie supérieure du support E. Cette tige est mobile
autour de son point d’attache et repose sur un ressort A’ qui tend &
le relever chaque fois qu’il s’abaisse ; en outre, celle tige j traverse
deux brides [ et I', dont 'une ' est attachée a la téte du porte-
aiguille ¢ qu’elle suit ainsi dans tous ses mouvements, et dont
lautre / est fixée & la glissiére d. La hauteur de ces deux brides-
guides se régle & volonté. Cette disposition, qui n’a aucune action
sur la couture, n’a pour objet que d’assurer au fil une certaine ten-
sion nécessaire au serrage du point que I'on exéeute ; ainsi, quand le
porte—aiguille descend avee l'aiguille, sa bride ! s’abaisse en méme
temps et fait incliner la tige §, ainsi qu'on le voit fig. 2, de telle
sorte que le fil qu'elle entraine dans son mouvement ne risque pas
de se rompre, mais acquicrt la tension voulue alors que le point est
formé sous l'effet du ressort &', qui tend & relever la tige 5. Quant &
la bride I, elle n’a d’autre objet que de limiter la course ascen-
dante du levier j, laquellc, sous I'action du ressort, pourrait re—
monter trop haut et occasionner alors la rupture du fil qu'elle a pour
mission de tendre.

De l'annean de la tige j, le fil passe dans un aulre anneau f' ixe y',
puis il traverse le presse-aiguille ¢’ (fig. 6), percé a cet effet d'une ou-
verture au droit de P'aiguille, pour arriver enfin au chas de I'aiguille.

L’aiguille avec son fil descend en traversant I'étoffe au travers de
la table A, percée & cet effet d’une rainure de forme rectangulaire.
C’est pendant qu’elle est dans celle rainure et au moment ou elle va
remonter, que sc forme la boucle dont un ¢6té part de V'aiguilie et
I'autre de 1'¢ lotfe ou le fil est retenu,
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. De la navette. — La navette 7, dont on reconnait la forme et les
dispositions par ensemble des fig. 6 et 7, contient dans un évidement
intérieur la bobine sur laquelle est enroulé le second fil qui doit
former la croisure avec celui de I'aiguille. Cette bobine est mobile
sur son axe, et, comme il est important qu’elle puisse étre remplacée
facilement, lorsque son. fil est epuisé, son tourillon gauche r porte
un ressort en caoutchouc monté dans le talon de la navette, de sorte
qu'on n'a qu'a appuyer sur I'embase de gauche pour faire rentrer
le ressort, et le tourillon de droite, se trouvant dégagé, permet de
sortir facilement la bobine. o

Comme il est nécessaire que le fil ait une certaine tension pour
que la bobine ne se déroule pas trop vite, on en fait passer le bout
dans plusieurs trous #* fig. 7, pratiqués sur le bord longitudinal de
la navette, et enfin au moment ou il quitte cette navette, il est main-
tenu contre sa paroi au. moyen d’une petile barrette horizontale,
placée intérieurement, et qui lui laisse un jeu suffisant.

Les fig. 2, 8, 4 et 6 font reconnaitre la position de la navette
dans la machine. Flacée sur le flanc, et son ouverture appliquée
contre la paroi de la table qui porte la rainure livrant passage a la
roue d’alimentation et a I'aiguille, elle se meut perpendiculairement:
a la direction de l'arbre G, donnant le mouvement a l'aiguille, et
dans une rainure ot la conduit le chasse-navette.

Ce chasse-navette &* (lig. 3 et 4) se meut de gauche a droite et
de droite & gauche dans une glissicre contigué & celle dans laquelle
se meut la navelte. 1l agit sur cette dernitre, taniét au moyen du
talon ¢' ereus¢ concave pour agir sur I'arriére de la navette, tantot
au moyen du doigt courbe #* qui agit & la téte de la navette dans un
évidement »' (fig. 7).

Les dispositions sont tellement combinées que, lorsque I'aiguille
est descendue dans la rainure en traversant la pelite plaque o*
(lig. 4), disposée transversalement 4 la coulisse de la navette, c’est—
d—dire, au moment ot la boucle est formée, ainsi qu'on le voit fig. 6,
la navetie chassée par le talon 7, s’introduit par le bee dans ceite
bouele, I'élargit de maniére & y passer complétement, en tirant la
partie du fil non tenduc qui est dans la rainure; elle y dépose
alors en méme temps son fil et termine sa course pendant que I'ai-
guille opire son ascension en serrant le peint ; chassée ensuite de
droite & gauche sous l'action du doigt courbe 7%, cette navelte re-
vient & son point de départ pendant que I'aiguille traverse de nouveau
I'ttoffe et accomplit une partie de sa descente.

Le mouvement de va-~ct-vient est donné au chasse-naveite ¢° par
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l'arbre G, & P'extrémité duquel est calée la manivelle ¢, dont le bou-
ton actionne le levier g par la bielle intermédiaire #.

Mobilité de U'étoffe. — La couture se composant d’'une séric de
points également espacés, il est nécessaire que I'étoffe soit entrainée
d'une. quantité déterminée, en rapport avec V'écartement des points.
Ge mouvement s'opére au moyen d'une rouc o alimentation R et
d'un presseur antomatique w.

Cette roue, formée d'un disque circulaire, a son centre de mou—
vement dans le prolongement de I'axe de I'arbre G qui P'actionne ,
et est montée pour tourner 4 frottement doux sur un arbre /7 hou—
lonné sur le support f fixé sous la table A. Celte roue, quune fené—
tre rectangulaire pratiquée dans la table met & découvert sur une
largeur égale aux deux tiers de son diamétre, porte sur une partie
de sa jante un rebord strié qui dépasse d’un demi-millimétre le ni-
veau de la table. C'est sur ce rebord que se place Fétoffe qui y est
maintenue par le presscur w.

Ce presseur. est fix¢ & I'extrémité d'une tige plate o', qui pent
glisser verticalement dans deux guides o? vissés le long de la branche
gauche de la plaque d. Un ressort & houdin of, prenant son point
d’appui sous le guide inférieur, -enveloppe la tige et maintient en
pression la piéce w avee la jante strice de la roue R. Un levier &
fourche b, prenant son point d’appui sur la pitce o, souléve ou
abaisse, au moyen d’un mantonnet, la lige &' pour comprimer ow
laisser agir le ressort @°, ct, par suite, dégager ou maintenir l'adhé-
rence du presseur w. Voici comment agissent ees deux organes com-
binés pour faire avancer I'étofle, en admettant le mouvement de la
roue R, suivant la direction de la fléche (fig. 1).

Sur P'axe /' de la roue R est disposée une chape D' lerminée par
un secteur strié D', qui peut se mettre en contact avee la périphéric
également striée de la roue I, celte piéce basculante porte 4 son
extrémité le levier s sur lequel agit un ressort p fixé & un axe £, sur
lequel tourne le double levier n, 2/, dont la l)ram,he » regoil l'action
d'une camme z’, calce sur l'arbre G; mouvement qu'elle transmet
a la seconde bl‘an(,he n' qui fui est invariablement liée.

Les leviers s el ' sont reliés au moyen de la tige m, terminée
d’un bout par un anneau et de I'autre par une partie filetée traversée
par Pécrou moleté g% qui permel de donner une certaine amplitude
de mouvement au Ievier s, cn raccourcissant ou augmentant la Jon-
gueur de cette tige de jonction.

Il vésulte des dispositions et de Pagencement de ees divers leviers
que lorsque la camme z' vient rencontrer le levier n, elle le fait |
descendre d'une certaine quantité el reléve la seconde branche '
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qui entraine avec elle la tige m, et, par suite, le levier s invariable—
ment li¢ & la chape D, laquelle basculant alors aulour de I'axe f,
met en contact par friction Ia palette sirice IV, ct cette friction en-
trainant la roue R provoque, par suite, I'avancement de I'étoffe en
couture.

Aprés 1'action de la camme qui a opéré ce mouvement, le ressort
p agit pour faire reprendre & la picce D sa posilion normale, et, par
suite, dégage la palette D’ de la roue d’alimentation. '

Pour obvier 4 une trop grande amplitude de mouvement de la
piéce de friction, un bultoir curviligne d* est ajusté sur cette chape
el vient rencontrer un arrét du support f.

Transmission générale du mouvement. — La table A qui porte
les divers organes qui viennent d'étre décrits, repose sur le bati B,
au bas duquel est disposée. une pédale qui, au moyen de la bielle N,
met en mouvement la roue dentée M. Cette roue de transmission
directe engréne d’une part avee le pignon K calé sur I'arbre C, qui
transmel le mouvement au porte-aiguille, et, d’autre part, au pignon
K’ calé sur I'arbre G; celui-ci actionne, par la camme g, la navelle,
et par la camme ', la roue d’alimentation.

L’arbre de transmission G porte également un volant régulateur
Q, faisant aussi l'office d’une poulie de transmission pour alimenter
le systéme de bobines des navelles, ce dont nous parlerons ci-aprés.

Fonctionnement de la machine. — En récapitulamt les différents
mouvements dont les mécanismes viennent d’étre décrits, et leurs
relations relatives, on se rend compte des conditions de la formation
du point ; il en ressort que ces mouvements se décomposent en sept
temps, de la maniére suivante :

Pour Vaiguille. — Quatre temps qui sont :

1° Mouvement descendant ;

2° Mouvement particl d'ascension ;

3° Temps de repos ;

4° Mouvement final d’aseension.

Pour la navette. — Deux temps :

5° Mouvement en avant ;

G° Mouvement en arriére.

Pour la roue d’alimentation. — Un temps :

7° Mouvement de rotation intermittent.

Dans Ie temps n° 1, I'aiguille opére complétement sa descente en
entraitant le fil de la bobine supéricure d’alimentation.

Le temps n° 2, pendant lequel I'aiguille remonte de 4 millimétres
cnviron, a pour effet la formation de la boucle.

Puis le temps de repos n° 3 a liew, et sitot qu'il commence, le
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doigt rectiligne postérieur du chasse-navette se pose sur le talon de
celte navelle, afin de la disposer & partir pour entrer dans la boucle
qui vient de se former.

C'est alors que la navelte accomplit le temps n° b, pour passer
dans la boucle préparée.

Quand eile a passé aux deux tiers de sa longucur, le mouvement
ascensionnel (temps n° 4), commence déja pour opérer le serrage
du point, et il est & peine terminé, que I'aiguille redescend aussitot.

Pendant quelle redescend (temps n° 1), la navelte revient en
place sous I'action du doigt antérieur qui s'introduit dans I'encoche
de la pointe de la navelte pour la ramener cn place (tempsn® 6), et
ainsi de suite.

Le temps n® 7, qui concerne le mouvement de la roue d’alimen-
tation, doit commencer lorsque 'aiguille est complétement sortie du
tissu, et il doit étre terminé au moment ou la pointe de 'aiguille va
y rentrer, autrement il y aurait rupture de laiguille.

En résumé, le fil de I'aiguille produit une série de houcles verti-
cales dans chacune desquelles la navetle passe son fil. Laiguille se
relevant, son fil entraine foreément de bas en haut celui de la navetle
de telle sorte que I'intersection des deux fils se trouve entre les deux
surfaces de I'étoffe, ainsi qu’on peut le reconnaitre & I'inspection de la
fig. 12, dans laquelle on a indiqué la couture & I'état lache et les
positions du fil supérieur z de I'aiguille ; celui infériear 2’ de la na-
vette et la petite boucle qui va se fermer.

Avec cette machine, le nombre de points fails par minute pent
s'élever jusqu'a 8 ou 900,

ACCESSOIRES COMPLEMENTAIRES DE LA MAcHINE. — Nous avons fait re—
marquer que la bobine était ajustée dans Ia navetle d’une manitre
toute spéciale, qui permet de I'enlever rapidement et de Ja remplacer
de méme. Ce remplacement nécessite ¢videmment un temps d’arrét
dans Ja manceuvre de la machine.

Dans le but de diminuer, autant que possible, la durée de ce
temps d"arrét, M. Callebaut a disposé contre la table méne, a droite
de la machine fig. 2, un petit appareil qui permet de préparer &
Favance les bobines de la navette et méme celles de Taiguille,

La bobine vide se place dans la boite I (fig. 2), disposée & peu prés
comme celle de la navelic, c¢’est-d-dire qu’elle porte un axe y® mo-
bile, sur lequel est calée une poulie ¢, dans la gorge de laquelle s’en-

gage une corde passant sur le volant Q, faisant 'office de poulic de
transmission ; 'axe Oj)l)OSL y* est & frollement doux ct est muni
d'un ressort & houdin qui le fait se serrer contre Uaxe de la hobine
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A garnir, de sorte qu'il suffit de comprnmer le ressort de l'axe y
pour pouvoir enlever la hobine garnie.

On peut ajouter au bati deux consoles X (fig. 2), sur lesquelles
on installe une tablette A’, pour prolonger ainsi la table méme de
Pappareil, dans le cas ol I'on a & coudre des piéces de grandes di-
mensions. '

Gume A oursers, — Enfin, on peut annexer & la machine un petit
appareil, ayant pour objet la formation des ourléts et qui se visse
en lieu et place du presse—étofle w, dont il remplit les fonctions.

1l est indiqué par les fig. 8 et 9 en élévation, plan et coupe.

II comprend une plaque horizontale s' qui vient presser sur

“étoffe, elle est échancrée & son exirémité et se prolonge au moyen
d’une lame de cuivre ¢, munie d'un double rebord p’ tourné en
hélice. C'est dans cette espéce d’hélice qu'on engage le bord de
I'étoffe & I'origine de Ia couture 4 faire, de telle sorte que le double
rabattement qui constitue l'ourlet proprement dit, est prépare
d’'avance et d’une manitre tellement solide, que P'éioffe subit I'en—
trainement comme 4 I'ordinaire, en passant dans Ics pinces de hélice,
et que la piqure s'opére sans le moindre dérangement.

Les formes de ces guides varient d’ailleurs suivant les différents
genres de coutures que I'on doit exécuter.

EXAMEN COMPARATIF DES DIVERS SYSTEMNES DE POINTS BXECUTES PAR LES
MACHINES A coubRe. — La description des machines & coudre conduit
tout naturellement & l'examen des divers points qu’elles peuvent
exécuter et qui doivent étre appropriés au travail que I'on veut pro-
duire. D'aprés M. Callebaut, les machines & coudre peuvent étre
classées en trois catégories spéciales qui comprennent :

1° Le systéme & un seul fil, opérant avec une aiguille ayant Pooil prés de la
pointe, et Pauxiliaire d’un crochet produisant une couture & point arriére en
dessus de l’etolTe, et une chainette simple en dessous.

Ce point & un seul {il, ou point de chaineite, est celui primilivement inventé
par M. Thimonnier. Les perfectionnements qui y ont éié apporiés depuis n’ont
pas complétement satisfait le public, malgré le soin que Pon a pris de le pré-
senter sous les diverses dénominations de point de crochet, de tambour ou
{resse. C’est le point que nous avons représenté par la fig. 10, 4 une échelle
agrandie et qui se forme de la manitre syivante :

Le fil qui se dévide d’une bobine placée au haut de la machine, passe dans
Peeil de Paiguille et s’enfonce verticalenient dans 1’étoffe qu’on veut coudre;
au moment o Vaiguille remonte, le fil forme une premiére bouele ; un
crochet retient Ia boucele ouverte ]LlS([u’-l ce qu'une bhoucle snivanie traverse
la précédente, Une succession de bouclage forme la couture, qui présente,
sur un ¢dié de étoffe, une ligne de points, ei de Pautre, une rangée de
boucles entrelacées, laquelle a Papparence d’une petite corde.

La facilit¢ avec laquelle ceite couture ainsi exécutée peut &ire défilée, la
rend pour ainsi dire sans valeur pour la généralité des ouvrages de la couture.



Elle ressemble ainsi & un tricot et pewnt éire défaile en tirant le fil du ¢dté o
elle se termine, et encore si un point cst manqué, toq(e la couture peut éire
défilée sans méme que le fil soit cassé en un point.

2° Systéme & dewx fils. — Obtenu par une aiguille ayant Vil prés de la
pointe, et avec Pauxiliaire d’une seconde aiguille courbe produisant un point
arriére sur le dessus de Pétoffe, et une chainette faisant corde saillante en
dessous de Pétofle. Ce point est indigqué par la fig. 14 et se forme ainsi :

Deux giguilles sont alimentées chacune par une bobine; Pune de ces ai-
guilles est verticale et droite, Pautre est horizontale et curviligne. Cette der-
nidre exécute dans un plan horizonial un mouvement rotalif; la bobine qui
alimente celle aiguille est placée sous la plate-forme avec la plus grande partie
du mécanisme.

Ce bouclage est exécuté en dessous de Pétoffe ei représente, sur.la surface
supérieure de la couture, une ligne de points 4 un seul fil, tandis que Penvers
de la couture présente trois lignes de fils ef une succession de boucles qui,
élant tirées exactemerit, forment une corde encore plus saillante que Penvers
du point & un seul fil,

Le point i double chainette ne présente une application avantageuse que
dans quelques travaux d’ornementation. Le mécanisme des machines qui ac-
complissent ce point est aussi ordinairement assez compliqué, ct la disposition
du mécanisme en dessous de la plate-forme en rend Paceds difficile.

Ce point, inventé par MM. Grover ct Baker, est généralement nommé point
& double chainetle. Malgré u’on ait cru devoir lui donner diverses autres
dénominations, tel que poiné noué, ce qui pourrait faire supposer qu’il ne se
défile pas’; en examinant avec atlention la fig. 12, on peut voir qu’en tirant les
deux fils alternativement, le défilage peut s’opérer comme dans le premier
point de chainette simple.

30 Systéme ¢ deux fils & ngvelle. — Opérani avec une aiguille ayant Vil
prés de la pointe, et avec Pauxiliaire d’une navetle munie d’une bobine por-
tant Ie second (il produisant un point-arricre semblable des deux cdotés. Ce
systéme, inventé par Walter tlunt, cst généralement conna sous le nom de
point de navette. 11 est indiqué par la fig. 12 et répond au point exécuté parla
machine que nous venons de décrire.

ette machine qui, comme on ’a déja dit, semble ol)tumr une préférence
marquée sur les machines & coudre en général, peul opérer de 8 & 900 points
par minule, ¢l produire en moyennce 500 mélres de couture en 10 heures de
travail (10 pomts au centimétre).

Les machines de cette catégorie, malgré leur prix encore assez élevé, bien
que-considérablement réduit, doivent &tre considérées comme les plus écono-
nmiques, sous le poini de vue suriout de Pemploi du fil.

it résulie, en effet, que la machine & deux fils & navette emploie 29,40 de {il;

Celle & point de chainette, 4™,00 ; )

Celle & double chainctte, 6™,00.

11 ressort de ces chiffres, en y appliquant le prix de la matiére employée,
une ¢eonomie dvidente ; en effet, pour les 500 métres de couture exéeutée par
I machine & navelte & deux fils, cc sera 1,200 métres de 6l a 07,60 la hobine
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de 500 métres, misenceuvre & . .. oL L L L L e . 11,68
Pour la machine & double chainetle. . . . . . .. . .. ... 3,60
Yot une différence, par jour, de. . . . . . . .. v e« g2lag

Avee'le prix comparativement plus coliteux d(, ]a soie, cette diffe-
rence serait considérablement plus marquée.
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APPLICATIONS INDUSTRIELLES DES MACHINES A COUDBE, CONSTRUITES PAR
M. Catiepaor. — Les machines exposées par M. Callebaut étaient
exceutées sous divers systémes, ayant pour hase le point de navelte,
mais pour se préter spécialement a divers genres d'industries.

Ainsi, on distinguait la machine & coudre pour famille, & laquelle
on peut appliquer les guides & ourler, & soutacher et & ganser.
Elles sont disposées pour faire le point en zig—zag simple, double on
triple, celui de flanelle, etc., afin qu’elles puissent se preter A tous
les ouvrages de couture d'une maison particuliére.

Pour la cordonnerie, la machine ¢ coudre dite polytype, remplit
toutes les conditions exigées pour I'exécution de ce genre de travaux.
Elle est de forme tubulaire, coud dans le sens transversal et longi-
tudinal ; elle coud dans le sens transversal avec une ou devx ai-
guilles et produit simultanément une ou deux rangées de piqires,
Elle est également a levier de changement de marche, permettant
de changer & volonté¢ et instantanément le sens de la couture, sans
adjonction pi suppression de piéces, dispositions qui. présentent
I'avantage de conserver au méeanisme sa rigide exactitude. La forme
tubulaire lui permet de coudre les parties creuses, el on peut lui
faire reprendre sa forme ordinaire pour les coutures planes.

Cette machine est ¢galement applicable & tous les articles de
voyage, tels que portefeuilles, porte-monnaies, caoutchouc, ban-
dages, brides et sabots, selleric fine, etc.

Pour la honneterie, la fabrication des parapluies, M. Callebaut
présente une machine ¢ point-arricre élastique indécousable et
d’une wtilité incontestable. Elle a été exécutée, en effet, pour répondre
4 la solution de ce probléme industriel :

Trouwver le moyen d’exéculer un poinl qui ne se défile pas, et
qui soit suffisamment solide pour répondre & Uélasticité du tissy
cousu, quelle que soit sa limite,

A ces'machines, on peut ajouter certains organes qui permettent
d’exéeuter & volonté le point-arricre ordinaire ot lo point-arriére
. lastique, soil dans les tricols de coton, de laine ou de soie, ¢lasti-
que qui peut étre tendu de 25 centimétres par métre. Ces machines
peuvent étre munies d'un guide & dérouler les divers tissus élasti—
ques et d'un guide & poser la ganse et & ourler les parapluies.

Macmne A poiNT bE surieT. -— Celle machine, destinée A I'industric
de la ganterie, coud avec une aiguillée de_fil de 80 cent. de long ;
la partie & surjeter est placée entre deux michoires ou peignes, divi-
s¢s suivant la grandeur du point ; ce peigne est mobile.

L'aiguille est & crochet 5 lorsqu’elle fait son mouvement en avant
pour traverser le tissu & coudre, une picee ou doigt vient accrocher
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le fil, qui alors traverse le tissu, I'azignille par-son mouvement cn
arriére, fait former une boucle au fil, alors un crochet vient la tra-
verser en saisissant la portion du fil qui est restée libre : il le déve-
- loppe dans le cylindre ; aussitot ceci aceompli, le peigne avance d'une
division et le travail recommence. Cette machine exécute également
le point de surjet double ou croisé.

Pour les travaux de longue dimension, tels que draps de lit, ete.,
la machine est modifice par un peigne circulaire, qui a 'avantage,
non-seulement de faire un travail continu, mais encore celui de
pouvoir changer la grandeur du point & volonté.

Ces détails sur les machines & coudre perfectionnées par M. Cal-
lebaut feront ressortir combien elles ont été 'objet de constantes
ctudes de perfectionnements, depuis quelques années surtout, et ces
perfectionnements ressortiront d’autant mieux que nous croyons
devoir les appuyer de I'historique des machines & coudre en général.

NOTICE WISTORIQUE SUR LES MACHINES A COUDRE.

Déja, dans le vol. X de ce Recucil, nous avons publié une petite.
notice sur les machines & coudre, en y joignant unc table chronolo-
gique des brevets pris en France depuis 1830 jusqu'a 1855 pour
cetle spécialite (1). L'intérét que présente cetle importante question,
nous engage & la reprendre d’un peu plus haut et & la compléter
autant que nous le pourrons jusqud ce jour. )

Nous emprunterons au Bulletin de la Sociéié d’Encouragement la
partie historique antéricure & 1855, puiséc dans le rapport du jury
de PExposition universelle de cetie année, el nous la compléterons
par nos propres recherches,

Snivant co rapport, les machines sont divis¢es en guaire elasses d’aprés la
nature du point qu’elles exécutent. Le premicr comprend les machines ol Fai-
guille est passée complétement au travers de Pélolle, comme dans la couniure
a la main, et les {rois aulres, celles ol aiguille la perce seulement en s’y
enfongant partiellement, Les machines de Ja deuxiéme classe iravaillaient avee
un fil et produisaient le point de chainelle ; celles des [,,i'oisiéme_et_qnatriéme
classes travaillaient avec deux fils et produisaient, ’une, le point spécialement
noimé point de navetie, ct Vauire, le poini double chainelle.

47 Crasse. — Machine & coudre dont Paiguille passe complélement au tr @~
wers de Uéloffe. — Dans la premitre machine & coudre patentée en France,

(1) Dans cette table, nous avons omis d'indiquer les hrevets suivants :

Machine 3 condre, perfectionnée par M. Villiard, hrevet du 21 avril 1853,
1d. & piquer toutes les étolfes, par M. Dusaussay, brevet da 54 mai 41855,
Id. & coudrele drap el autres matibres, par M, Townsend, brevet du 3 avril 1854,
Id.  perfectionnée & condre ou & piquer, par M. Wickersham, brevet du 8 avril 1854,
Id. & piquer et coudre los cuirs et Gtofes pour chaussures, brevot du 14 avrit 1854,
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par Thomas Stonc ct Jones Handerson, en 1804, comme élant appliquée ¢ la
confection des habilléments, on trouve qu’une aiguille ordinaire saisie par
deux pinces el poussée au travers de I'étoffe est regue, tirée par une seconde
paire de pinces qui la fait repasser par desssus le bord de celie éloffe et ainsi
de suite, consécutivement, en produisant un point de surjei. Ge procédé in-
forme semble avoir ¢té abandonné; cependant, il a été reproduit sous une
autre forme ; lorsque M. Sénéchal s’cst fait breveier en France, en 1849, pour
une machine & point de surjef, qui a été exposée au Palais de cristal en 18314 (1).
et dans laquelle.ofi'se servait encore d’une aiguille ordinaire. Dans le texte do
ce brevet, on lit : la pince qui tient Paiguille agil absolument comme une
main nafurelle. 11 convient d’ajoutet qu’elle travaillait lentement.

M. Rogers, de New-York, a re¢u, en Amérique, une patente, en 1844, pour
une machine & coudre avec le point ordingire, qu’il appelle une amélioration
de la machine brevetée par W. Beau, en 1843. Dans ces machines , les bords
accouplés des étolfes étaient gauffrés en petits plis successifs, et laiguille
poussée continuellement A travers cés plis.

M. Greenough s’est fait breveler en Amérique, en 1842 ; de méme, M. Phe-
lison, en 1850, et M. Canonge, en 1852, ont ¢té brevetés, en France, pour des
machines 4 coudre ; mais les aiguilles de ces trois constructeurs avaient I’ceil
au milieu et une pointe 4 chaque ex{rémité, comme celles qui avaient été pré-
cédemment employées par Heilmann, dans son admirable machine & broder
exposde 4 Paris, cn 1834,

La difficulté de travailler mécaniquement avec une aiguille ordinaire esi
accrue par la nécessité de la retourner aprés chaque passage au travers de
Péioffe, afin d’en présenter la pointe & la surface, ainsi que par la diminution
continuelle de Ja distance qu’clle doil parcourir & chaque passe et par la né-
cessité de suspendre le travail & courts intervalles pour renfiler Vaiguille. De
ces considérations, il résulie une lenteur, une incertude de travail et une com-
plication de mécanisme qui'ont motivé 'abandon de ces divers systémes.

Malgré cette appréciation du jury de PExposition de 1855, MM, Chevolof et
Ligny ont pris, 4 la date du 22 novembre 1856, un brevet pour une machine 4
broder et & coudre, dont les résultats, grice & I'habilité de M. Chevolot, sont
trés-satisfaisants. Dans ceite machine, aiguille ordinaire i une seule pointe
est employé avee des aiguillées de coton utilisées d’un bout & Pautre graduelle-
ment, ¢t qui se retourne pour élre alternativement prise et reprise par les
pinces de deux chariots dont Pamplitude de la course cst en rapport avec
Fusure du fil. L’étoffe ¢tant conduite d’aprés un dessin donné, le mécanisme
relourne Paiguille qui vient de traverser 1éloffe pour la traverser dans Paulre
sens, tirant le fil pour serrer le point, retenant légérement la boucle du fil
derricre ’étoffe pour empecher gqu’elle ne se torde ¢t ne sc noue.

MM. Kugter, Plaz ¢l Rexroth, & Paris, onl demandé, le 9 avril 1859, un brevet
pour une machine & coudre formani le point arriére, de devant ou de coté.
Lraiguille est de forme ellipsoidale, avec ouverture au milicu de ses deux
pointes, et rainures longitudinales pour loger le fil pendant le travail. L’appa-
reil est disposé pour que cetle aiguille soit alternativement prise et reprise
par les pinces de deux chariots qui se manceuvrent verticalement au-dessus
ot au-dessous de éloffe. Le mécanisme est disposé d’ailleurs pour que 1’¢toffe
avance ¢f recule, afin que Paiguille puisse la traverser & des intervalles voulus
pour opérer lo point, comme si cetle aiguille était conduite 4 la main. Ces in-

{1) Rous avons donné quelques détails sur cetle machine dans le vol. 1le, page 200,
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venteurs ont également présenté une disposition de navette qui permet de
fournir, sans changer la bobine, de 100 4 150 métres de fil pour le service des
machines & coudre qui emploient la navette, ’

2¢ CLasst, — Machines & coudre avec un fil conduisant un point de chai-
nelfe. — La premidre application du principe du point de chainelte & la ma-
chine & coudre fut brevetée sous les noms de Thimonnier et Ferrand, en
France, en 1830, On itrouve aussi un brevet d’addition scus les noms de Thi-
monnier et Magnin, en 1848; la machine est dénommée couso-brodeur, ou
machine & coudre, & broder et faire des cordons au point de chainette. En
dessus de Pétoffe se trouve une aiguille i crochet, bien polie, attachée & une
barre susceptible d’un mouvement de va-et-vient vertical; en dessous de
Pétoffe est une petile piéce capable de lourner concentriquement autour de
Paiguille, dans la position inféricure, lo fil de la bobine est passé au travers
d’un il de cetle pidce. Lors de la descente de la barre, Paiguille est poussée
au travers de I’étoffe. La pidce inférieure, dont il vient d’dtre parlé, tourne et
enroule le fil autour de Paiguille; cetle aiguille s’éleve de suile et, par le
moyen de son crochet, entraine avec elle le fil sous la forme d’unc boucle. Le
crochet de Paiguille est de nouveau poussé au travers de celie boucle ou
maille sur un point de I’étoffe, un peu en avant de son premier passage, puis
de nouveau retiré, en soulevant une seconde boucle qui aussi passe A travers
la premiére. En continuant Vopération, il en résulte une sorte de chaine dont
chaque maillon traverse le précédent et qui, par cela méme, unit entre elles
les deux piéces de l'étoffe. Ce point de chainette est évidemment beaucoup
mieux applicable & la mécanique que celui de la premiére classe précédem- -
ment décrit ; car, non-seulement Vaiguille n’est pas obligée de passer compléte-
ment au travers de P'étofle, mais le fil, au lieu d’éire d’une longueur limitée,
peut &lre fourni par une bobine d’une grandeur guelconque. Cetle machine a
servi évidemment de type & toutes les machines & coudre modernes, quoique sa
premidre construction fiit trés- compliquée pour ia pratique usuelle, ct, par ce
motif, son application ne regut aucune extension en I'rance. L’ouvritre dirige
Pétoffe & la main, comme cela a liew aujourd’hei, et Ie¢ brevet indique que la
machine peut fonctionner & raison de 200 points par minute, vilessc considé-
rablement dépassée par les machines modernes.

M. Magnin a apporté diverses modifications et additions & la machine origi-
nelic de Thimonnier, et il s’est fait, enire autres, breveler pour un mouvement
ingénieux, par lequel le point de broderie peut &ire exéculé sans tourncr
I’¢toife sur la table et en lui imprimant seulement une succession de mouve-
ments parall¢les & elle-méme, tout ¢n changeant la direction du crochet au
moyen d’un mécanisme & pédale (1).

Dans Pannée 1849, il a été accordé unc patenie américaine & MM. Charles
Morcy et J. Johnson, dans laquelle il parait que laiguille & crochet était em-
ployée. ' B

M. S. A. Singer (Elats-Unis) a été brevelé le 27 février 1834, en Amérique
¢t en France, pour une machine & point de chainette, dans laquelie on a rejeté
Paiguille & crochet, pour y substituer Vaiguille 4 un il voisin de la pointe;
clle avait été preposée par M. Ilunt, en 1834, pour une couseuse d’un genre
différent. Le point est produit en combinant Paction de Paiguille avec celie
d’un crochet marchant horizontalement au-dessous de I’¢loffe. Celte machine

(1) Dans Particle que nous avons consaeré aux machines i coudre, vol. X, page 282, nous
donpons une description plus étendue du couso~brodenr Magnin,
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doit étre considérée comme la meilleure de celles qui oni aujourd’hui réussi 4
produire le point de chainette avec siireté et rapidité. La prineipale objection
qu’on puisse adresser & ce genre de point est la facilité avec laquelle il peut
étre déflié, en tirant le bout du fil du cdté par ot finit la chainelte, quand il est
cassé par usure ou par accident. Pour éviler cette difficulté, M. Singer a ajouté
4 sa machine un organe qui forme ur poeud & chaque huit points.

M. Siegl, i Paris, est auteur d’une autre machine & point de chainette, qui
ne différe de celle de M. Singer qu’en ce que le crochet inférieur 4 va-et-vient
est rotatif autour d’'un axe horizontal, pour faciliter son introduction dans la
boucle du fil de Paiguille.

M. Latour avait, en 1855, exposé une machine trés-compliquée pour coudre
les doublures des chaussons, dans laquelle on se seri de la machine de Thi-
monnier, en y ajoutant un mécanisme automoteur pour guider 'ouvrage sous
i’aigmlle but que les premiers invenieurs de machines & coudre s’étaient
donné beaucoup de mal & atteindre et que expérience postérieure a démontré
étre plus désavantageux qu’atile.

M. Vignon, & Angouléme, a pris, 4 Ia date du 34 mars 1860, un brevet pour
une machine a coudre exécutant le point de chainette. Cette machine est spé-
cialement destinée a exéculer des broderies sur des matiéres légéres. Sa par-
ticularité consiste en ce que I’accrocheur ou canon, dans lequel passe le fil
unique pris par Iaiguille qui traverse le tissu, est animé de deux mouvements,
Pun oscillatoire, décrivant une figure particuliére autour de aiguille pour
permetlire et assurer Paccrochage ; Pautlre rotatif, alternatif, a la volonté de
Popérateur. Ces mouvemenls sont obienus & Paide d’une pédale.

32 CLassE. — Machine & coudre avec deux [ils produisant le point de na-
velle. — Cette classe de machines & coudre cst essenticllement américaine, ct
il parait que le point quw’elle produit n’était pas jusqu’alors employé dans la
couture & la main, mais fut inventé dans le but de faciliter Pemploi des organcs
mécaniques et pour éviter les inconvénienis du du'alllement, qui est pour
ainsi dire inséparable du point de chainette.

Une aiguille verticale percée prés de la pointe, est alimenlée par une bo-
bine; Paiguille descend, perce I'é¢toffe el forme en dessous une boucle avec le
fil ; une petite navetie placCc en bas traverse la boucle avec un second fil par
un va-et-vient horizontal ; Paiguille se reléve alors, tire avec elle son propre
fil et scrre la boucle en méme temps que Te fil de la navette; ce proeddé est
répéié tout le long de la couture, et de 1A résulte, & I'endroit de Yétoffe, une
série de points imitant le poiné-arridre ou pigire & la main. En dessus de
l’éloﬂ’e, si ¢’est du lin, Ia couture montre Ie fil de navette parfaitement droit et
retenu A de petils mtervallcs par les boucles du fil supérieur, qui, cependant,
disparaissent, lorsquw’on opére sur une étoffe de laine, dans Pépaisseur de
laquelle ils se logent.

La premidére machine de ce genre ful inventée, en 4834, par Walter Hunt,
en Amérique, elle est aussi la premicre des machines & coudre américaines,
devancée cependant de qualre années par la machine francaise de Thimonnier,
précédemment déerite. Elle élait munie de Faiguille percée prés de la pointe
¢t d’une navetie. Mais Vinvenleur, n’ayant pas réussi dans ses efforts pour la
faire fonctionner d’une manicére pratigue, ne se fit pas breveter, et le projet
resta dans Poubli jusqu’en 1846, épogue A laquelle Elias Howe fut patenté pour
une machine ayant le smémes organes, mais si bien combinés, qu’elle a obtenu
un succes prodigicux dans ce pays.

La construction de cetle machine a subi des simplifications essenticlles et
(les changements dans les dispositions des parties travaillantes et du méca-
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. nisme qui produit les mouvements relatifs ; ils ont varié suivant le gott des
divers concessionnaires du brevet de M. Howe et des autres personnes qui
ont tiché de Vimiter. Dans ces catégories se trouvent les machines qui
suivent :

M. Seymour, & New-York (Etats-Unis), les couseuses inventées en Amérique
par James Seymour, et dont le brevet frangais appartient & M. Moore, se distin-
guent- par la simplicité du mécanisme et par leur bon marché, Elles coditent
350 francs et donnent 500 points par minute en moyenne.

M. Thomas, & Londres, a fait Pacquisition de la patente de M. Howe. 1l s’est
occupé continuellement du perfectionnement de sa machine, dont il se sert
principalement pour la confeclion des corsets. Le mécanisme différe de ceux
des auntres constructeurs de la machine de M, Howe, en ce qu'on y emploie
une disposition trés-simple de leviers mis en action par les rainures ondulées
d’une roue plate. La construction de la navetle est aussi améliorée. Quelques-
uns de ces perfectionnements ont été objet de patentes en Angleterre et en
France. . )

M. Siegl, & Paris, et M. Thompson, en Amérique. — Dans toutes les machines
de cette classe, lorsque le va-et-vient de la navelie a lieu dans une coulisse
rectiligne, il est nécessaire qu'elle s’applique avec précision sur le coté de
cette coulisse ui "avoisine Paiguille, afin d’éviter que le fil ne s’engage dans
leur intervalle. Une patente a été prise, en Amérique, le 29 mars 1853, par
M. Thompson, pour 'emploi d’un aimaat appliqué au coté extérieur de la cou-
lisse, en vue d’assurer Padbérence de la navette. Une disposition semblable a -
¢té brevetée en France (31 aoGt 1854), en faveur de M. Siegl.

MM. Vheler et Wilson (Etats-Unis) ont fait patenter, en Amérique (12 no-
vembre 1850), une ¢élégante machine dans laquelle on a substitué & la navette
un petit disque plat tournant, au moyen d’une roue & pédale, avec une vitesse
constlante dans un plan vertical. Ge disque porte, sur la plus grande partic de
son contour, un bord saillant arrondi- ayant la forme d’un croissant, dont les
cornes émoussées se détachent un peu du disque, afin qu’elles puissent accro-
cher la boucle du fil que lui présente Vaiguille en descendant. La bobine cir-
culaire el mince ressemble a celles employées dans les métiers 4 tulle, dispo-
sition qui permet d’y mettire cing ou six fois autant de (1l que sur la bobine des
navelles 4 coudre ordinaires. Elle repose, avec un grand jeu, au milien du
croissant, soutenue entre les disques, sur un petit support tixe, ce qui met la
boucle accrochée par la corne en élat de passer autour de la bobine, comme
dans les méticrs & fabriquer les filets de péche de Buron et de Pecqueur. Cetle
machine est, en apparence, la plus simple de toutes; mais la plus grande pré-
cision qu’elle réclame dans son exéculion en a fait élever le prix.

Y

M. Singer (Etats-Unis) est auteur d’une machine & nayelle i laguelle, par
des additions relatives d la régularisation de la tension du {il et de Padoucisse-
ment du va-et-vient de la navelte par Pemploi d’une lielle, il a apporté une
telle perfection, qu'elle peul exécuter jusqu’d 800 points & la minule, sans
craindre la rupture des fils (c’est celie machine qui a ¢té perfeciionnée par
M. Calicbaut, cessionnaire da brevel francais el doni nous avons donné précé-
demment la description compléie).

MM. Grover et Baker, & Boston (Etats-Unis), ont imaginé une eoulisse civeu-
laire dans laguelle la navetie opére son mouvement de va-et-vient.

M. Dard, & Troyes, a importé d’Amérique ct fait breveter en France, cn
1850, une machine qui se distingue particutitrement par la rolation continug
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de la-paveite dans un cercle honzonwl A petit rayon ; mais .clle e peut faire
que des coutures droites (1)..

M. Leduc, 4 Troyes, a donné i ]d navetle la forme d’un crcxsbant e)le tourne
dans un récxplent circulaire et horizontal qui ’cmbrasse. 1l emplme ordinajre-
meni deyx mgunlles 4 la fois et, par conséquent, trois fils. La -machine dm(,re
de toute autre ¢n cé que la navetie fonctionne en déssus de I’ étoffe e @ ue, par
suite, les aigmlles la- percent de Dbas ‘en haut. Bien que trcs-mgém
comphcauon et son prix élevé la rendent peu prathue L

M. Molliére, 4 Lyon, a pris un brevet le 14 avril 1854, pour upe x )
coudre formunt lé point de navetle qm présente ceite partlcularnié qu’elle
permet de faire un:certain nombre de points délerminés par avance; {Ta"cessa-
tion dé la couture pouvant avoir licu mstantanément solis I’eﬂ‘et d’i.m systéme
de débrayage.

MM. Siegl et Szontagh ont .pris, & la date du 31 aodit {854 en’ France, un
brévet pour une machine dans' laquelle sont employéoes deux a:guﬂles COﬂdlll-
sant deux fils alternativement’ d’un’ cdté et de Pautte de Pétofle, avec méca-
nisme permettant d’obtenir les points ainsi formés, ou trés- rapproches, ou
trés-éloignés; suivant la nature du travail. Ceite machine est disposée pour
coudre le cuir. Elle peut étre egalement munie d’un-appareil eiectro-magné-
tique qui s’oppose au passage du fil entre la boite et la navette.”

M. Smith; & Londres, s’est fait breveter en France, le 28 mai 1856, pour une
machine 4 coudre formant le point connu en Angleterre sous le nom de lock-
stitch (point' fermé), c’est-d-dire, dans lequel, ainsi que dans les machines &
coudre ordinaires & navette, la série de boucles formées & travers Pétoffe par
le fil de Vaiguille, est traversée par un fil droit et continu formant ainsi aréte.
La boucle se trouvant sous ’étoffe, les particularités de cés machinés sont
que la navette est animée d’un mouvement circulaire continu sur unfaible
rayon. et:qu’elles sont disposées pour ourler ou passe-pmlcr et qu’elles peu-
vent exécuter & la fois plusieurs couiures parallcles .

M. Johnson, des Ltats-Unis,. a pris en France, a la:daté du 4 Jmllet 1857, un.
brevet pour une machine & coudre exéculant le point double chainette, qui
présente cette particularité que la navette est animée d’un mouvement plus.
rapide alors quw’elle traverse la boucle. formée par le fil de Vaiguille, le mou-
vement de cetle navetie étant ensuite. ralenti, pour permeiire de serrer:plus
fortement le fil. Les organes de cette machine sont d’ailleurs agencés pour
permetire de varier la longueur des points suivant le travail que Yon opére.

M. Jones, en Ecosse, s’est fait Lreveler pour une machine & coudre, le 30
avril 1839, exécutant, comme les machines ordinaires, le double point de chai-
nette par Pemploi de Paiguille verticale et de la navelte, avec dispositions-
propres & exécuter plusieurs coutures paraliéles. Dans ces machines, c’est le
chasse-navetie qui se meut lui-méme avec sa navette dans des glissidres..

M. Hiffelsheim , & Paris, a pris, le 4 janvier 1864, un brevet d’invention pour
une machine 4 coudre; du type des machines & deux fils & point de navetie.

Dans la construction de ceite machine, Pauteur a eu pour but d’éviter le
bruit toujours désagréable qu’occasionne ces sortes de machines.

Ce résultat a été obtenu par Yapplicaiion de mouvements circulaires conti-
nus, transmis et combinés de telle sorte qu’ils soni transformés cn mouve-
ments rectilignes intermitients, sans quwil y elit ’arrét dans les organes de

.

(1) Nous avons donné le dessin et la description de cette machine dans le volume X,
page 226,
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* transmission, Par-suite de dispositions fort ingénieuses, tous les organes sont’
Vronstamment en conlact, évitant ainsi les chocs, soit avee fe gmde de i’ai——
guille, soit avec le gmde de la navetle,

4° GLASSE — Machines & coudre avec deux fils qui prodmsem un double
point de chainette. — On a lepm(,hé aux systémes precédents, la nécessnte de
limiter les dimensions de la navette, afin quelle pmsse toujours traverser la
bouclé formée par le il de Paiguille ; il en résulte que la bobme de cette na-
vette.ne peut conlenir qu’une petite quantité de fil et quon. est obhgé de sus-
pendre Popération de temps en temps pour. changer de bobine. Les. machines
suivantes ont é(é 1magmees pour remédier & cet inconvénient :

MM. Grover et Baker (Etats- Unis) se ‘'sont_fait patenter, en Amérique, pour
une machine & coudré dans laquelle Paiguille verticale est employée comme pré-
cédemment sauf qu’'au lieu d’une naveltte, elle est accompagnée d’une seconde
aigullle de forme circulaire, animée d’un va-et-vient rotaiif dans un plan hori-
zontal et portant au travers de son il extréme le fil sortant d’une bobine qui
peut étre d’une grandeur quelconque, comme celle qui sert & alimenter Pai-
guille veriicale. Par suite du mouvement rotatif de ces deux aiguilles, it'se
produit.un double point de chainetté dans lequel les boucles successives da il
supériear sont traversées et embrassées par celles que forme le fil infétieut,
Ce pomt forme un cordon un peu saillant et i’est pas facile & dérailler, (C’est
ce systénie qu’a perfectionné M, Goodwin.)

M. Jourpaus-Leblond, & Paris, a fait breveter en France, le 29 avril 1854,
une machine & coudre dans laquelle, au lieu de Vaiguille circulaire ci-dessus;
il se sert d’unie aiguilie qui se meut horizontalement dans un plan ot elle subit
latéralement un déplacement paralldle & elle-méme, d’ott il réstiité que Ia lfigne
suivie par §a pointe est un petit rectangle au milien duquel se trouve Paiguille
verticale en descendant.

" Le-point produit par cetle machine est identique & celui de la précédenté ,
mais il est disposé sur Pétoffe sous une forme aplatie, au liew du cordon e re-
lief préecédemment décrit. Entre autres dispositions ingénieuses, cetle machine
emploie un morceau de verre translucide pour maintenir et faire avancer I'ou-
vrage, au lieu de [a piéce métallique ordinaire , ce qui permet de surveiller-la
régularité de la couture au fur et 5 mesure de son avancement. On: s’y sert
aussi d’un cylindre, au lieu d’'une table plane, contre lequel s’appliquent cer-
tains ouvrages, tels que les manches d’habits, ete.

M. Otis Avery, de Pensylvanie, s’est fait breveter en Amérique (19 octobre
1852) et puls en France, pour sa couseuse, Le brevet frangais a été acquis par
le minisiére de la guerre. La couseuse d’Avery fonctionne avec deux algmlles
dont les yeux sont prés de la_pointe et qui marchent par va-et-vient, A peu
prés dans le plan vertical qui coniient la ligne de coulure, mais en suwant des
directions obliques, Pune au-dessus, Vautre au-dessous, de maniére gu’en
travaillant, elles se croisent entre les deux étoffes. Ces mouvements lear sont
communiqués avec une grande simplicilé par une seule camme servant aussi
A diviger la piéce qui fait avancer Pétoffe. 1l en résulte un double point de
chainette qui différe cependant de celui des autres machines déja décrites, en
ce que la chainette se trouve enire les deux éloffes, et que la coulure, par con-
séquent, ne présenie gqu'une pighre ordinaire & chacun des cdtés exté—
rieurs.

M. Wickersham, 3 Paris, a pris, 4 la date du 8 avril 1854, un brevet pour une
machine particulierement propre & la coulure du cuir ou du drap fort. Eile
opére, sur le point de chainette, avec un seul fil, ou une pigiire formée de deux
fils, de telle sorte que les boucles de l'un passent alternativement 4 travers,

XXV, 18
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ou sont traversés par ceux de P’autre (le point double chainette). Elle opére pour
que les chainons entrelacés soient du méme c6ié de Iétoffe, au-dessus.

MM. Howard et Porter Davis, des Etlats-Unis d’Amérique, ont pris en France,
4 la date du 2 juin 1834, un brevet pour une machine formant point arriére et
le point courant & bitir ct 4 faufiler. Elle est basée sur emploi de deux aiguil-
les disposées 'une au-dessus de Iauire, aiguilles tubulaires et & crochet, avec
mécanisme spécial pour courber le fil et I'engager aliernativement avece les
crochets des aiguilles ; le tissu 4 coudre est conduit dans cetle machine par
une toile sans fin.

M. Hugues, & Paris, a pris, & la date du 6 juin 1854, un brevet pour une ma-
chine & coudre pouvant produire, suivant ses dispositions, le point arriére, ou
spécialement le point double chainetie par Pemploi de deux aiguilles & cro-
chets et de crochets curvilignes agisant horizontalement, avec mécanisme pour
lancer le fil dans les crochets des aiguilles. La particularii¢ du mécanisme a
pour objet la formation d’un neeud aprés chaque point.

M. Jennings, de Londres, a pris en France, 4 Ia date du 7 aodit 1854, un
brevet pour une machine & coudre-d double maille ou double chainetie, dit
point noué, par 'emploi d’one seule aiguille et d’un crochet qui forme boucle,
dans laquelle chaque maillée s’engage.

M. Bernard, do Londres, a pris en France un brevei d’inveniion, le 16 aoiit
18%4, pour une machine affectée spécialement & la couture des boutonniéres,
laquelle exécute le point anglais herring boue, ou i aréte de hareng ; c’est le
point de chainette avec fil d’arbte traversant la boucle, tout en effectuant
également au besoin les points de crochet, de tambour. La particularité de
ces machines consiste en Pemploi de deux aiguilles disposées au-dessus et
au-dessous de la table.

M. Millarel, de Liverpool, qui a pris un brevet poyur une machine a coudre,
e 27 seplembre 1860, mentionne que sa machine exécute le point de chainetie
a maille (sorte de point de double chainetle), et que dans ces sortes de ma-
chines, ¢’est 1a mailleuse qui remplace la navelte.

Dans une machine brevetée au hénéfice de M. de Celles, a Paris, le 18 oc-
tobre 1860, une disposition est appliguée pour arréier, par un véritable neeud,
chaque point de suture mécanique exécuté par les machines dnavette ordinaires.
Ce noeud est exactement celui employé dans la confection des filets de péche.

La machine est disposée pour agir de telle.sorte que lorsque le fil inférienr
est tendu 4 gauche par la navette qui vient déterminer un point de suture, ce
fil est saisi le plus pros possible de la rainure par laquelle passe Paiguille, an
moyen d’une pidce qui le fait prisonnier ; par cette combinaison, lorsque la
navelte passe de ganche 4 droitc pour recommencer un nouveau point, une
Doucle se forme i la gauche de la rainure, laquelle boucle recoit en outre une
torsion d’un demi-tour dans le sens horizonial, de maniére que le long fil qui
va & la navette passe au-dessus de Pautre et non dessous. Cette boucle ainsi
tordue se trouve alors exactement au-dessous du trou par leguel Paiguille
enire. Cette derniére apportle ainsi avec clle sur ses deux flancs une boucle
droite du fil supérieur, que la naveile n’a plus qu’d traverser par le procddé
ordinaire, pour compléter Penchevitrement dont on a parlé plus haut. 11 ne
reste plus (i’ ménager le serrvage des fils successivement, pour que le roeud
sc produise et s’arréie exactement sur Péfolfe, & Porifice du dernier (rou fait
par Paiguille. Pour cela, la navette serre le fil inférieur et pousse jusqu'a Pex-
tréme gauche ce fil, lequel alors s¢ serre sur Paiguille méme et en haut pres
de P'étofle, celle-ci se retive ensuite et compliie le serrage du neeud,
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On -vient de voir que ce n’est véritablement que depuis 1830 que le
probléme de la couture mécanique a été poursuivi d'une maniére sé-
ricuse. L’Exposition de 1833, en montrant les progrés réalisés dans cette
voie pendant une période de 25 ans, a fait beaucoup pour vulgarviser en
France celle industrie nouvelle, dont le développement date seulement de
celle époque. Le nombre des brevets et des additions, pris jusqu’en 1855,
était déja trés-élevé, comme on peut s'en rendre compte & I'examen de
la.table donnée pages 281 et 283 du vol. X. De 1855 & 1862, il s’est
accru dans une proportion considérable, ainsi gque I'on peut en juger en
compulsant Ia table que nous donnons plus loin.

Aujourd’hui, la France, I'Angleterre et 'Amérique exécutent les ma-
chines & coudre en grande quantité ; mais c’est ce dernier pays qui en
fabrique et en exporte le plus, grice a la spéeialité des établissements qui
se sont élevés dans ce but et dont quelques-uns ne fournissent pas moins
de 50,000 machines par année.

A Paris, Patelier de fabrication le plus important est celui de M. Calle-
baut qui exploite, ainsi qu’il a été dit, le brevet francais de M. Singer.

TABLE CHRONOLOGIQUE DES BREVETS PRIS EN FRANCE DEPUIS 1835
JUSQU’A 1862 , POUR LES MACHINES A COUDRE.

Noms des brevetés, Titres des brevets, Dates.

MozrEav-Dannue. Perfectionnements dans les machines & condre,.. 2 janvier 1855,
RoserTson. Perfectionnements dans les machines & coudre... 3 février 1935,
CALLEBAUT, Perfectionnements dans les machines & coudre.., 13 mars 1883,
Seymour. Perfectionnements dans les machines 4 coudre... 27 mars 1888,

Pennare dit Micaer, Mécanique i coudre dite Perrare............ 29 mars 1858,
Rocuesaun {(M™),  Machine & coudreceussssiariioseeressaeres 24 juillet 1885,

Benter, Machine & coudre et & faive la tapisserie.ss.veas 2 a0lt §858.
Cuabana, Machine & coudre au point de chainette ........ Y acit 1858,
Arnaup, Fensr et

Remany, Machine & coudre o ov.ocvoevcarnansonaesss 24 200t 1858,
Gnover et Baxer,  Perfectionnements dans les machines i coudre... 46 octobre 1855,
LoBsTRIN, Machine & coudre ........... veereerieee.. B novembre 835,
Boasaun. Perfoctionnements aux machines 4 coudre ....., 28 décembre 1858,
Impenr ot Re- . .

ven (Mmes), Machine & coudre sesvereeveaasorcancuae. s 26 janvier 1856,
De ViLtamut, Perfectionnements dans les machines & coudré... 30 jaivier 1856,
Hoeuss. Machine & coudre fermant chaque point par un '

NOUL s ssosovcassnarerocernnnasonnans & février 1856,
ZyLzeR. Machine & coudre .. ...... veeraeasianaenes 18 avril 1856,
WhirAker. Perfectionnements dans la construction des ma—
chines i eoudre. . svvaveevecensacnsrnse 23 aveil 1886,

CasTEILLO, Machine & coudre e ecovensvseraancasaaress 7 mai 1856,
Kenr. Perfectionnentents dans les machines i coudre... 16 mai 1856,
Snrrin. Perfectionnements dans les machines 4 coudre... 28 mai 4856,
FoxwesL, Perfectionnements dans les machines & coudre. ., 20 aodt 1846,
ViLuamin, Perfectionnements duns les machines & coudre... 30 aodt 1836,

Canonee. Machine & coudreé s vsvvesasernroresacnnse 20 septembro 4846,
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Noms des brevetés. Titres des brevets.

Howarbp. Perfectionnements dans les machines & coudre. . .
Hueanp, Machine & coudre ¢t & broder «.cvvesvunennn.
‘Warson. Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
CHEvoroT, Machine & broder et a coudre toute espéee d'étoffe.
BoLLMANN. Perfectionnements dans Jes machines & coudre. . .
Bonn. Machine i coudre perfectionnée... ..........

Machine & coudré e s evuesenen.
Perfectionnements dans les machines i coudre. ..

Jounnaux (M™€),
Vivcenr et Maves.

srbereancars

Gawss (1). Perfectivnnements dans les machines & coudre. ..
CriLcorr et Scam—

GEOUR, Perfectionnements dans les machines i coudre. ..
Samrer, Machine & coudres.ov.evarenrinoisivenss

Bansiink et Cavssane. Machine & coudre eas
Machine & coudre perfectionnée. . ..

PIiDDINGTON, sesssesase
Bazirg, Machine & coudre Je euir. e evrvuerriorasans
Lenoy. Perfectionnements dans les machines & eoudre, ..
Jounson, Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
Giss, Perfectionnements dans les machines i coudre. ..
Graerer et Quoiv,  Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
RoBERTSON. Perfectionnements dans les machines i coudre. ..
MovLrikre (M™€). Machine & condre. .o vavvseaiancacioncnae
Imss. . Métier & coudre propre au peignage et 3 la cou-

ture des nappes de laine ou autres matiéres

teXteScor . unnvrenssecrrasonnansnneee
CLARK, Perfectionnements dans les machines & coudre. ..

Machine & tisser et & coudre les bordures de vé-
tements, elc. «vos..

Jounnaux et Rer-
ManN (M™mes),

tasetstercatstavnna

Maven. Perfectionnements apportés aux machines 4 coudre,
OGER. Perfectionnements sux machines a coudre......
Roacn et Bancker,  Perfectionnements aux machines  coudre ... ...
Remany, Machine & coudre perfectionnée. .svveecvsnsss
Brooman. Perfectionnements dans les machines 3 coudre. ..

e VILLAMIL, Perfectionnements dans les machines a eoudre. . .
Barniine et Cavssape, Machine & coudreeeeseeesroeoaesaosasasns

Emery, Perfectionnements dans les machines 4 coudre. ..
Hagris, Machine & coudre perfectionnée .o.eeveceen...
Inbs, Peifectionnements au métier & coudre propre a la
. couture des nappes de laine, ete. ceveescaes
BRroOMAN, Perfectionnements dans les machines i eondre. . .
LecLusk, Perfectionnements apportés dans les machines &

coudre A navelle..svesecesnvencersosens
Lt Duc. Machine & coudre . .....ouuu.s vee veeen
CLEMENT. Machine & coudresecveesravenssre sovoes
Bicrrow. Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
GROVER. Perfectionnements dans les machines 4 condre. ..
ATwATRR. . Machine & coudre perfectionnée. c.ces.cone.es
CALLEBAUT. Perfectionnements dans les machines i coudre. . .

‘Dates.
24 octobre 1856.

6 novembre 1856,
24 novembre 1856,
22 novembre 1846,
27 novembre 1856.
27 novembre 1856,
18 décembre 18506,
29 décembre 18886.
16 janvier 1857.

22 janvier 1837,
4 février 1847,
28 février 1857,
44 mars 1857,
28 avril 1887,
1¢" juillet 1857.
4 juillet 1887.
29 juillet 1837.
19 septembre 1847.
29 octobre 1857,
5 novembre 1837,

12 novembre 1887,
26 novembre 1887,

28 novembre 1857.
¥ décembre 1837,
12 décembre 18387,
15 février 1858,
22 février 1858,
3 mars 1848,
26 mars 1848,
4°F ayril 1858.
29 avril 1858,
4 mai 1858,

8 mai (888,
17 mai 1858,

18 mai 1838,
25 mai 1858.
2 juin 1838,
8 juin 4858.
10 juin 1858.
16 juin 1858,
17 juin 1888.

(1) Nous avons donné le dessin et Ja description de cctte machine dans le vol. XX de ce

Recueil,
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Noms des brovetés, Titres des brevets. Dates.
Keren, Machine & coudre eoovvevenniannacnana, s 14 juillet 1858,
Huconics, Machine & condre, systéme universel .o ov.. 31 aoiit 1838,
Heson, Disposition de piéee applicable comme annexe i

toutes les machines & coudre.............. 28 octobre 1858,
Cavssapeet Barnine, Maching & ¢oudre sesecevorsavssesssnsenss 6 décembre 1888,
Lenoy et Dusors,  Perfectionnements aux machines & coudre...... 22 décembre 1838,
Pamrano et Josser, Machine & coudre cvesveirieinsorsarcacese 29 janvier 1859,
Stoar et ToMas.  Perfactionnements apportés aux machines i coudre, 19 mars 1889,

Maravs. Machine 3 eoudre svsesecssaseeareesesanes 22 niars 1859,
Kuoiea , Praz et

Rexnora. Perfectionnements dans les machines & coudre... 9 avwril 1889,
Jicarorr. Machine & coudre & navette & touches . oo, o.. 20 avril 1889,
Jones, Perfectionnements dans les machines i coudre... 30 avril 1839,
Hasermine. COUSEUSE . evscersseassncdassssceasanses 15 mai {859,
Lacourre, Machine & coudre..soeovseriesvasssaceass 16 mai 1889,
GErARD ot Canbiner. Machine 4 coudre perfectionnée ...« .coevvee 6 juin 1859,
Arnapo-Ripavo. Machine & eoudre faisant le point de surget

hélicoidal .« .o i evavviasavaeiieiees.e.e 11 juin 1889,
Mapunav. Machine & coudre.......vvuvieienaensn... 18 juin 1889,
GrisarT, Perflectionnement d’un appareil destinéala couture, 5 juillet 1859,
Krorz, Systéme perfectionné de machine 4 coudre...... 13 juillet 1839,
Rarp. Machine & coudre frangaises...eevaasseese, 20 juillet 1859,
Kuauew , ‘Praz et Perfoctionnements apportés dans les machines &

Rexroru. COUdre v ovovevnasrnnnnarnassareescncs 27 juillet 1859,
Dssras. Point de surget obtenu par une machine & coudre. 17 aoit 1859,
NiveLLE, Perfectionnements dans les machines & coudre... 3 septembre 1859,
Marsenow, Perfectionnements dans les machines & coudre... 7 septembre 1859,
Porveer. . Disposeurs & broder sur couseuses, brodeuses

MECANQUES o v vvvvvasennrananrses., 19T octobre 1850,
Tonnion, VERDIER

et Cle, Machine & surjeter el & condre + .oy eravease.. 13 octobre £8350.
Brapaury. Perfectionnements dans certains appareils oppli-
. cables aux machines & coudre . evavo.enea. 14 novembre 1859,
Rovenrr, Diverses dispositions d’une machine 4 coudre ... 24 décembre 1859,
Vauncounr et ) )
BruNET. Appareil & festonner et  coudre les lissus...... 19 janvier 1860,

Lrseune et Vaunas, Systéme de machine & coudre & table tournante
et & bras courbe & navelte ou & crochet, dite -
machine lournante, syléme 4. Lejewine. .. 26 janvier 1860,
Simonnor fréres. Systémo de machine & coudré. oo vvveesoess. 40 mars 1860,

Mever. Guide destiné aux machines & eoudre ......... 19 mars 1860.
Vicxon, Perfectionnements apportés aux machines a eon-

dre,abroder....o....0ivveeiiieie.. . 31 mars 1860,
CALLERAUT. Porfectionnements dans les machines & coudre

permottant d’en construive, dites polylypes .. 13 avril 1860,
CarLERAUT, Systéme de machine i condre, dite poinl desurjet 15 mai 1860,
Bonnaup. Perfectionnement & une machine & eoudre....... 21 mai 1860.
Hivoun fréres. Perfectionnement aux machines & coudre....... 26 mai 1860,
Hernwy ot Hivtennawn, Machine d eoudre. .o oviviivns wvunenn.. 12 juin £860.
Winner. Machine & coudre & mouvement de face ........ 13 juin 1860.

Goopwin, Perfertionnements dans les machines 4 coudre ... 46 juin 1860.



246

Noms des brevetés,

Lirrie,

LE GENIE INDUSTRIEL.

Titres des brevets.
Perfectionnements dans les machines i coudre, , .

Avnineau et Bouri—

QUET.

PirolseT.

Bisuor,

Buanoet et Bouzon,
Jounaux (M=°),
Desnas et Bovears.

Marsa.
NiveLLE,
Brize et TuoME,

MizpAres,
De Certes.

TAILLARD,
SiMoONNOT.

Givay et SRVENET,
Pernare.

Lk et SICKELS.
Howe (Junior),

Krorz,

HirreLsuem,
MgerNons.
Lecere.

CALLEDAUT,
Leeranp,
PouiLrer.
NonTier.
Fougenay,
Hyrru.
CRANSTON,
Mayzr,
Bracx.

Jounson,

VVERSTMORELAND.
Fisuen.

Perfectionnements dans les machines i coudre, ..
-Genre de navettes pour machine & coudre.. .. ..
Perfectionnements apportés aux machines & coudre,
Machines & coudro ... vvvvvviiiiiiicnianas
Machines & coudre .. .oooivveiiiieiiianian
Perfectionnement au point de surjet obtenu par
uiie machine & coudre, etC. covenviaseonans
Perfectionnements apportés aux machines i coudro,
Sysléme de machines & coudre..ovv.ueinses,
Machine & coudre exécutant le point, dit de sur—
jet, avec les aiguilles employées ordinairement
pour la couture & la main, pouvant S’appliquer
indifféremment & toute espéce de tissu et {rés-
avantageusement-a la couture des cuirs doux. .
Perfectionnements dans les machines & coudre. . .
Point de sature mécanique a la machine i coudre
perfectionnée effectuant ce point v.oovu. .o,
Perfectionnements apportés aux machines i coudre.
Perfectionnements apportés aux machines & coudre.
Maching 4 coudre, .
Systéme de machine d coudre..........,...,
Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
Perfectionnements dans les machines & coudre A
fetd2filse.ennneranann.
Dispositions particuliéres applicables a tous les
systémes de machines 4 coudre dans le but de
les rendre propres a produire les broderies,
dites soutaches Ou 17¢85¢8 vecvuinranasris
Perfectionnements apportés dans les machines
dcoudre. sevnneunn,.
Perfectionnements apportés dans. les machines
& coudre et dans lears accesseires.......v.s
Machine & faire le point cruisé, dit point de sur—
Jjet, dans la couture méeanique des gants. . ..
Perfectionnemnnts dans les machines & coudre.. .
Guideé suspendu pour machine & coudre........
Perfectionnements aux machines & coudre, ...,
Machine & coudro..ou.a..
Porfectionnements apportés aux machines d coudre,
Perfectionnements apportés aux machines d coudro,
Perfectionnements apportés aux machines i coudre,
Systéme de machine & condre o vvaiiaiiiennn
Perfectionnements dans un systéme de machine &
coudre pour la fabrication des bottes et sonliers,
Peorfectionnements dans Jes machines 4 coudre les
draps, les tissus et autres matieres. . .o,
Maching &-coudre..svasveveeiiosacinnnnn,
Systéme de machine & coudre.vouvv.eieavaae

L R N R R

etsscccnaan

Faesscgattscanrre

DI I IR S}

Dates.
21 juin 1860,

5 juillet 1860,
7 juillet 1860,
25 juillet 1860,
2 aoiit 1860,
8 a0t 1860.

5 seplembre 1860.
7 septembre 1860.
11 septembre 4860.

24 septembre 1860,
27 septembre 1860,

1% octobre 1860,
26 octobre 1860,
13 novembre 1860,
17 novembre 1860,
7 décembre 1860,
11 décembre 1860,

18 décembre 1860.

18 décembre 1860.
4 janvier 1861.
8 janvier 1861.

17 janvier 1864.
30 junvier 1861,
19 février 1861.
¢ avril 4861,
11 avril 1861,
18 avril 1861,
22 avreil 1861,
10 mai 1861.
11 mai 1864.

16 mai 1861.
8 juin 1864.

10 juin 1864.
6 juillet 1861,
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Noms des brevetds,
Brossanb,

RowererT et WiLsox,
Macnin,

HenrMaNN-LAcHAPELLE
et GLOVER,
Rexroru et Praz,

Bouvaruer (Mele),
CosTaL,
Sancy et Goder,

SALISRURY ¢t STARLEY,

Seere et Buier,

Krotz.

Jeuner.

Venve Hamenn ot
Civnals.,

Evans.

Pounrer.

GROVER.
SICKELS,
GooDpwIN.

GooDWIN,
Bamay.
CALLEBAUT,

Titres des hrevets.

Guide & ourler et & border applicable & toutes les
machines & coudre.. . .ovevvcrsnoncnsnns
Perfectionnements aux machines 3 condre, i bro-
der, & faire les boutonnidres, ete.. ..., .....
Perfectionnements apportés dans les machines a
coudre et Abroder oo ivivsrrenginnnaes

Systéme de machine 4 coudre automatique « v
Disposition permettant d’obtenir mécaniquement

un genre spécial de bordure sur les corsets. ..
Perfectionnements apportds aux machines & coudre,
Guide mobile pour machine & coudre. oveeoina
Machine a coudre plus particulicrement applicable

2 In couture d’articles de bonneteries et consti—

tuant un point pigué, chainette et surjeté.....
Perfectionnements apportés aux machines 4 coudre.
Systéme de machine & coudre & point devant....
Perfectionnements apportés aux machines i coudre.
S;stéme de machine & coudre .oveuriieeeions

Perfeclionnements dans les machines 4 coudre. . .
Perfectionnements dans les machines 4 coudre. . .
Appareil desting a donner de la régularité & la
tension des fils dans les machines & coudre + ..
Perfecti ts dans les machines 4 coudre. . .
Perfectionnements dans les machines i coudre, ..
Perfectionnements dans les machines & coudre,
certaius de ces pevfectionnements étant aussi
applicables & différentes machines qui doivent
recevoir un mouvement de rolation tovjours

dans e mEmMe SenS. e v vt v rivioniornenion
Perfectionnements duns les machines & coudre. . .
Perfectionnements dans les machines & coudre. ..
Perfectionnements dans les machines & condre, . .

Dates.

13 juillet 1864,
3 aolit 1861,
10 a0t 1864,
17 aofit 1861,

13 septembre 1861,
16 septembre 18614 .
21 septembre 186%.

21 septembre 1861.
24 octobre 1861.

7 novembre §861.
18 novembre 4861,
18 novembre 1864,

14 décembre 1861,
7 janvier 1869,

24 janvier 1862.
25 janvier 1862.
31 janvier 1862,

10 mars 1862.
19 mars 1862,

9 amnil 1862.
14 avril 1862,

MOYEN DE PREVENIR LA POURRITURE DU BOIS -

Pour empécher les pieux et les piquets de se pourric en terre, on a signalé & la Sociéié
&Encouragement un enduit d’antant plus convensble qu’il forme sur le hois une couche dont la
dureté est comparable & eclle de la pierve ; cet enduit, imperméable & Phumidité, est, en outre,
fort économique. Une expérience de cing années a donndé les meillewrs résultats,

On prend 80 parties de résine, 40 parties de craie finement pulvérisée, 300 parties (ou
moins, selon le cas) de sable blane fin et rude, 4 parties huile de lin, 1 partic d’oxyde rouge
naturel de euivre et 1 purtie d’acide sulfurique. On fait Cabord chauffer la résine, Ia craie, le
sable et huile de lin dans une chauditre en fer ; ensunite on ajoute Poxyde b (avee précaution)
Pacide sulfurique. On méle soigneusement, puis on applique avee un fort pincean ly composition
encore chaude. Sion trouve quelle n’est pas aysez fluide, on Pétend avee wn peu dhaile de
lin. Cet enduit, lorsqu'il est refroidi et see, forme un vernis qui a la dureté de la pierre.



EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

REVUE DES MAGHINES A VAPEUR BT GENERATEURS PIXES

(8% ARTICLE)

II est généralement constaté, par les personnes qui ont visité I'Ex-
position de 1862, que les machines & vapeur fixes ne s'y distinguent
guére par des particularités nouvelles ; et si, depuis quelques années,
de nombreux et intelligents essais ont ¢té teniés, il ne nous parait pas
qu'il en soit résulté néanmoins. de modifications trés-marquées dans la
construction et 'emploi de ce moleur, & part sa généralisation d’ail-
leurs de plus en plus étendue. Mais sous le rapport des innovations,
I’Exposition universelle de 1855 était infiniment plus remarquable.

Néanmoins, une visite au palais.de Kensington donne encore maliére,
dcet égard, & bien des observations intéressantes, et nous allons essayer
d’en faire un résumé rapide.

Le systéme horizontal, malgré les reproches plus ou moins
exageérés dont il a été I'objet, a décidément fait son chemin partout;
nous le voyons, en effet, plus que jamais entré dans les habitudes de
tous les pays. Les Anglais ont exposé un assez grand nombre de ma-
chines horizontales, mais généralement, & la vérité, de faible puissance,
-et ils paraissent tout disposés a en livrer le plus possible & I'industrie.
On a remarqué, dans la galerie anglaise, beaucoup de ces petites ma-
chines actionnant directement des outils, et, entre autres exemples,
un moulin de trois paires de meules, d’une exéculion soignée, par
MM. Whitmore et fils ; ce moulin est mis directement en jeu par une
machine horizontale de 10 chevaux, comme le faisait M. Chapelle, de
Paris, il y a quelques années, el comme on le fait depuis longtemps,
d’ailleurs, en Belgique.

Nous ne devons pas insister sur ces nombreuses machines qui sont
presque toutes du méme genre et dont les dispositions sont, du reste,
parfaitement connues ; mais arrélons-nous un instant sur celle expo-
sée par MM. Farcot, et qui, quoique également bien counue (1),
allire toujours F'attention, lorsqu’on la voit marcher, car on ne I'en—
‘tend pas. On peut dire que cette belle machine, d'une puissance

(1) Doux machines & peu prés semblables sont déerites dans notre Traité des moteurs i
vapeur, pl. 22 et 23,
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(’environ B0 chevaux, résume ce quiil est possible de faire de mieux
en ce genre ; sa marche est si réguliére et tellement exempte de bruit,
qu'en s’y adossant, on ne peut se douter qu’on a derriére soi un
puissant moleur en pleine aclivité , mettant en mouvement une partie
de la grande transmission établie dans la galerie francaise.

Il ne faut pas oublier, cependant, que les machines appliquées &
cette transmission sont fort peu chargées et que l'appareil de conden~
sation, pour celles qui en possédent un, est supprimé & I'Exposition ot
il ne serait pas possible de leur fournir de I'eau ; on concoit d’autant
mieux, d’aprés cela, la douceur de marche exceptionnelle de ces ma-
chines (1). La détente de la machine de MM. Farcot est réglée par le
nouveau régulateur 4 bras et bielles croisées, dont nous avons donné
le dessin et la description compléte dans la Publication industrielle.

M. Porter, des Ktats—Unis du Nord, a exposé sur la machine de
M. Allen, son compatriote, un regulateur a force centrifuge , auquel il
attribue les mémes propriélés qu’au régulateur Farcot, les quatre bras
sont d’égale longueur et chaque boule, au lieu de n’appartenir qu’a un
seul bras se trouve au point de rencontre de chacun d’eux; la partie
de la tige comprise dans le losange ainsi formé, porte une masse de
cuivre dont le poids est antagoniste par la rotation.

Comme grande machine du méme type, nous pourrions citer celle
de M. Lecouteux dans laquelle on retrouve ces qualités d’élégance et
de proportions harmonieuses qui caractérisent assez généralement la
construction des principaux ateliers francais. Telles sont également
les machines horizontales envoyées par MM. Elwell et Poulot, par la
maison Cail et G°, par M. Bréval, ele., chacune avec son cachet parti-
culier de forme ou de disposition, mais sans différence essentielle de
principe, et pour lesquelles nous renvoyons & notre Traité des moteurs
A vapeur, ou elles sont décrites avec beaucoup de détails. A I'égard de
- celle exposée par MM. Cail, c’est le type que nous avons vu & 'Expo-
sition de Rouen en 1859 (2), dont le bati s’élargit pour recevoir l'ar-
bre moteur qui est coudé sur un angle trés-ouvert, et peut recevoir
une poulie volant.a chaque extrémité. v

Enfin, comme systéme horizonlal différant assez no(ablement de ceux
qui sont ordinairement employés chez nous, on a pu remarquer deux
machines prussiennes, dont I'une provient des ateliers de Sprottau ;

(1) A propos de transmission, on remarquait & PExposition que la plupart des courroies
principales étaient en caoutchoue d’environ 8 millimétres d’épaisseur.

N’oublions pas, par la méme oceasion, le sysu.me de courroie formé de pelits morceaux de
uir articulds, fagon chaine de galle, ingénicuse invention d'un Franca:s M. Roullier, & Paris.

(2) Voyez le compte-rendu de cette Exposition, vol. XVIII, page 193,
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le cylindre de cetle machine est appliqué sur le coté du biti, lequel
posséde assez sensiblement la forme d'un banc de tour ; il en résulte
que son mécanisme fonctionne d'une maniére analogue a celui d’une
locomotive. Si nous en exceptons Pappareil distributeur, qui consiste
¢n quatre obturateurs oscillants et qui pent avoir des propriétés spé-
ciales, nous ne saurions dire ce que celte disposition présente d’avan-
tageux, quoi qu'elle soit, parait-il, trés-répandue en Prusse.

Jusqu'ici, nous n’avons cité que des machines horizontales 4 un seul
cylindre, mais il y en a aussi du systtme de Woolf, et avec deux cy-
lindres travaillant séparément et actionnant I'arbre moteur par des
manivelles placées 4 angle droit. Ce dernier systtme n’a d’autre effet
que celui bien connu d’oblenir une vitesse régulitre, en réduisant I'é-
nergie du volant, et en méme temps, dans, certains cas, de produire
promptement un renversement du sens de [a rotation.

M. Scribe, de Gand, a exposé une machine horizontale de 30 che-
vaux, dont la disposition repose sur le méme principe que celui de la
machine verticale & deux cylindres, qui et décrite dans notre Traité des
moleurs ; mais celle exposée possede les modifications de détails néces-
sitées par ce changement, et qui en font une machine relativement
simple, exéculée dans de bonnes proportions.

Nous avons ¢galement rencontré, dans [a section anglaise, une ma-
chine construite par MM. May et €, de Birmingham, laquelle peut
étre considérée comme une reproduction de celle .de MM. Boudier
fréres (1), & exception, toutefois, de la marche des pistons qui est
croisée ; les manivelles étant & angle droit, ce qui nécessite un réser—~
- voir réchauffeur intermédiaire. Cette machine se distingue aussi par

I'application d’un condenseur & surfaces.

Quant aux machines A balancier, elles sont peu nombreuses, et ne
donnent pas licu & des remarques importanies ; elles ne différent pas,
en cffet, conme ensemble, du type connu antérieurement. Néanmoins,
nous ne sommes pas fichés de voir dans plusieurs la classique bielle en

- fonte remplacée par la bielle d’une résistance plus certaine, en fer forgé,
& corps rond et tourné, telle qu’on I'établit habituellement pour les
machines A directrices. On a di remarquer plus particulicrement deux
machines envoyées par la Compagnie Lilleshall, commandant des cy-
lindres soufflants et verticaux, comme on le [aisait aulrefois ; ces deux

-machines ¢laicnl accouplées sur un méme arbre rotatif muni d'un vo-
lant ; pour cela, le balancicr s trouvait prolongé en dehors du cylin—
dre moleur, et celte extrémile, A laquelle s’altache la bielle, se trouvait

(1) Voir le compte~rendu do Exposition de Rouen, vol. X VIl de ce Recueil, et plus par-
tieulitremeont notre Traité des motenrs, pl. 33.
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relevée suivant une courbe dans lintention évidente d'augmenter la
longueur de cette dernicre, sans abaisser P'arbre de la manivelle ou
donner un excédant de hauteur totale & la machine. -

Le systéme oscillant nous parait presque complétement disparu dans
ses applications aux machines fixes, tandis que nous le retrouvons tou—
jours employé avee avantage pour la navigation. Quant aux machines
rotatives, qui ne sont guére représentées que par quelques rares spé—
cimens et sur de petites dimensions, rien ne fait présager encore de
progrés sérieux dans cette voie (1),

En somme, la machine & vapeur fixe peut étre considérée comme
ayant atteint, en quelque sorte, un degré de perfectionnement au—des-
sus duquel elle ne pourrait s’¢lever que par l'introduction de quelque
principe radical nouveau amenant avec lui une transformation obligée
de ses organes constitutifs.

Cependant, le jury a cra devoir signaler quelques progrés & son
égard, mais qui concernent plutot ses applications comme machines
de navigation et surtout les généraleurs & vapeur. Ces appareils ont,
en cffet, recu, depuis une dizaine d’années, bien des améliorations que
nous avons fait connaitre, et que I'Exposition nous fournit occasion
de rappeler.

Pour compléter U'important chapitre des machines fixes, mention-
nons lout spécialement une machine & vapeur horizontale & deux cy-
lindres, pour l'extraction de la houille, par M. Quillacg, d’Anzin. Celte
machine est de la force de 180 chevaux et ses dispositions sont telles
qu’elles permettent au mécanicien d’avoir sous la main : le levier ser-
vant & manceuvrer le liroir du régulateur, le levier de changement de
marche, celui du frein ¢ vapeur et celui qui commande les robinets
purgeurs ; en outre, et comme accessoires, elle posséde une sonnerie
d’avertissement. et un arrét de cage, régle de manicre que celle-ci

“s’arréte d'elle-méme, par la suppression de la vapeur et sans I'inter—
vention du mécanicien, Des dessins complels de cette machine sont
donnés dans le vol. XHI de la Publication industrielle. »

En général, on s’est heaucoup occupé de la fumivorité des.foyers;
tout en persistant dans I'emploi de la houille naturelle, on parait
s'étre trés-approché du but.

L'application du sysitme (ubulaire s'est propagé, et, comme con-

(1) Trois machines rotatives sont exposées, Pune delle est de M. Hallstrone, de Keeping ;
Pautre de M. Knovring, de Stockholm ; le troisiéme de MM. Lindhali et Runer, de Gelle. Dans
cette derniére, Je manchon qui porte le valve west point un cylindre, mais un qiart de ey-
lindre, et, pour cetie raison, clle a é16 appelée segmenial machine, Le prince de Polignac a
envoyé une machine analogue, construite par M. Rouffet.
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séquence immédiale de cette tendance, sa construction a été perfec-
tionnée. Parmi les premiers et principaux innovateurs en ce genre,
sont MM. Thomas et Laurens, dont nous avons eu tant de fois I'occasion
de signaler les grands travaux (1).

Enfin, nous devons signaler & Pattention de nos lecteurs, les appa-
reils antomoteurs d’alimentation. C’est peut-étre I'une des applications
les plus heureuses qui aient été faites, dans cetle période décennale,
aux moteurs a vapeur. A Londres, les locomotives francaises et étran-
géres, ainsi que beaucoup d’autres générateurs, sont pourvus de lin-
jecteur-Giffard, dont le suceés est complet. Les mécaniciens anglais,
qui ont obtenu le privilége d'établir de ses injecteurs, en ont exposé
une collection, et parfaitement construits. Mentionnons aussi I'intéres—
sant appareil alimentaire vraiment automatique de M. Achard, dans
lequel la pompe alimentaire ‘ne fonctionne que lorsque le niveau de
I'eau dans la chaudiére est au-dessous de la ligne normale. C'est au
moyen d’un courant ¢lectrique, établi ou interrompu par le flotteur
méme, que Ia pompe est arrétée ou mise en état de fonctionner. Nous
rappelons aussi le réqulateur automotewr d alimentation de M. Gar-
gan, dont nous avons domné la description vol. XXII, page 237.

Les générateurs établis au palais de Kensington, pour fournir la va-
peur aux machines en mouvement, se distinguent par leurs grandes
dimensions.

Ces appareils consistent en deux séries, dont la premiére, la plus
importante, comprend six corps eylindriques & foyer intérieur du sys-
teme de Cornwall, trés-répandu en' Angleterre, et dont nous avons
fait connaitre les dispositions dans le 1" volume du Traité des moteurs.
Construits par MM. Benjamin Hick et fils, de Bolton, ils se font remar-
quer par leur exécution soignée et méme luxueuse.

lls représentent ensemble une force collective d’environ 200 che-
vaux-vapeur (2) ; chaque générateur est formé d'un corps cylindri-
que extérieur, ayant 2 métres de diamétre et 97,13 de longueur, et
- renferme deux bouilleurs-foyers de 0,813 de diamétre.

(1) On connait 1a part importante que MM. Thomas et Laurens ont prise anx perfectionne-
ments apportés depuis longtemps aux machines & vapeur et & leur application. Ainsi, ils ont,
des premiers, signalé Pefficacité des enveloppes de vapewr aux eylindres , que Pemploi des
machines & grande vitesse fignre dans leurs plus anciens travaux, et que cest & eux que I'on
doit, en partie, Yapplication des moleurs & action directe dans les forges, ete., ete.

{2) La'maison Cail et Ci a aussi oxécutd des chaudidres de grandes dimensions, capables
d'alimenter des machines de 400 & 200 chevaux, mais en adoptant, comme nous I'avons fait
voir, le systéme & tubes, qui permet d’obtenir de grandes surfaces de chauffe sans prendre des
diamétres de cylindres trop exagérés, qui ne pourraient étre admis en Franee, & cause de
Pépaisseur exigée pour les feuilles de tdle
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La porte de. chaque foyer est percée d’une ouverture munie d'un
papillon, & 'aide duquel on régle 'introduction d’un courant d’air frais
au-dessus de la couche de combustible en ignition, ce qui rend ces
foyers fumivores.

La seconde série de générateurs, quia été ajoutée aprés coup, com-
prend deux corps analogues aux précédents, mais avec une disposition
tubulaire & double retour de flamme, le tout d’une construction trés—
¢ludiée.

Ge qu’il importe de signaler, c'est le grand diamétre du corps exté-
rieur des générateurs de la premiére série, et le peu d’épaisseur de la
tole qui le constitue comparativement & la pression qui y régne. Cette
épaisseur n’est pas de plus de 12 millimétres, tandis que Ja pression de
la vapeur atteint plus de 5 atmosphéres, conditions pour lesquelles les
réglements francais ne permettent pas d’adopter une épaisseur moin—
dre de 18 millimétres ; les constructeurs de ees générateurs affirment
qu’ils peavent résister, avec sireté, & une pression de 200 liv. par
pouce carré, soit 14 kilogr. par centimétre carré. Nous n’insistons sur
ce point que pour rappeler combien il est nécessaire aujourd’hui de
réviser les régles administratives que P'on suit en France pour I'éta-
blissement des chaudiéres, et qui conduiraient, parfois, 4 employer
des toles dont I'épaisseur exagérée est plutot un sujet de crainte, &
cause du doute sur la qualité, que si elles étaient plus minces, mais
plus strement saines et homogénes.

Nous ne voyons pas non plus pourquoi on ne chercherait pas & em-

ployer davantage chez nous ce sysiéme de géntrateur, qui est d'une
construction assez simple et dont les expériences de M. Wicksteed ont
démontré le bon fonctionnement (Moteurs & vapeur, t. I*, p. 203).
Nous avons, il est vrai, fait nous-mémes ressortir les craintes que le
bouilleur-foyer inspire, lorsqu’il n’est pas & I'abri de I'écrasement ;
_mais précisément pour empécher ce grave inconvénient, qui fut la
cause de bien des accidents en Angleterre, ceux de I'Exposition de
Londres ont été établis en réunissant les viroles de tole qui les con-
stituent au moyen de cercles ou anneaux en fer & corni¢re avec les-
quelles les pinces sont rivées, ce qui donne & Pensemble du bouileur
cette résistance nécessaire contre la pression extérieure qui tend &
Pécraser. -

A propos de générateurs, il n’est pas sans intérét de signaler un
nouveau mode de construction pour lequel un mécanicien anglais ,
M. Wright, s’est fait patenter récemment, et cn a exposé un spéci—
men. Ce mode consiste & composer un corps cylindrique en feuilles
de toles disposées diagonalement ou en hélice, au lieu de former des
viroles eylindriques, comme on I'a fait jusqu'a présent. Suivant 'au-
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tear, qui désigne ce systéme par principle of diagonal seams (prin-
cipe des joints en diagonale), on obtiendrait ainsi une augmentation
de 40 p. 100 de résisiance, & épaisseur égale, et-il serait applicable,
par conséquent, aux plus hautes pressions usilées. Une pareille amé-
lioration aurait d’autant plus de chance de succes, si elle est réelle,
que I'on cherche aujourd’hui & faire marcher les machines & des pres-
sions plus élevées que celles ordinaivement usitées, afin d’arriver &
une réduction sensible des dimeansions du mécanisme. Qu'il nous suf-
f‘ ise d’dppeler I'attention sur cette idée nouvelle, laissant au temps et

a I'expérience a prononcer sur la réalité de son mérile. -

Parmi.les chaudiéres francaises exposées, et qui sont en (rés-petit
nombre, nous avons remarqué le générateur & foyer et A faisceau
tubulaire de MM. Farcot, qui offre I'avantage d’un netloyage facile, au
moyen d'un démontage rapide de ce faisccau ; le systéme vertical
tubulaire de M. Zambeaux, que nous avons déjd mentionné dans ce
Recueil et plus particulicrement dans la Publication industrielle,
vol. XIV, au sujet de concours de la Société de Mulhiouse, et aussi le
systeme & foyer amovible de MM. Thomas et Laurens, qui se compose
de deux parties distinctes , I'une fixe et I'autre mobile , comme nous
Pavons bien fait comprendre dans le vol. XXI, page 43.

L’lialie a envoyé un sysime de chaudiére mobile, inventé par
M. Grunaldi, et construit daus le Staffordshin, par MM. Hancok et fils,
a la fonderie de Fenton. Le corps de cette chaudiére est traversé, de
bout en bout, par quatre carneaux dans lesquels circule la flamme, et
le lout supporté par quatre essieux. Le corps cylindrique est disposé
_pour tourner d’'un mouvement trés-lent sur lui-méme de maniére &
présenter successivement 4 action du foyer tous les points de sa sur-
face. Un systéme analogue a été proposé par M. A. de Montgolfier et
breveté en sa {aveur, en France, le 11 novembre 1857.

Nous citerons aussi pour mémoire une chaudiére en fonle de
M. Harrisson, composée d’'une série de sphéres creuses réunies entre
elles par des tubulures qui établissent une circulation continue.

Avant de clore ce que nous nous proposions de dire au sujel des
machines (ixes, il nous parait utile de rappeler que quelques ma-
chines & air chand ont ¢l¢ présentées , mais qu’elles nont pu éire
admises & fonclionner & Pintérieur des bdtiments & cause du danger
d'incendie. Néanmoins , nous avons pu voir marcher deux de ces ma-
chines, I'une en ville ¢t Nautre dans les cours «lu Palais ol sont établis
les générateurs, Ce sont des machines d’Ericeson, importées d’Améri-
que par M. Pesant, et dont plusieurs spécimens sont appliqués indus-
triellement aux Ltats-Unis, pour les pelites forces et dans certaines
conditions spéciales. 1l y a aussi la machine inventée el exposée par
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M. Wilcow, dont nous avons fait connaitre les dispositions particuliéres
dans le n° de Juillet de cette année, ainsi que la machine & gaz de
M. Lenoir, dont la description compléte est donnée dans notre Traité
de moteurs a vapeur.

Nous n’avons que peu de chose & en dire, si ce n'est, que tout étant
parvenu & simplifier beaucoup ce systéme de moteur, et surtout en se
rapprochant sensihlement de la structure des machines & vapeur ordi-
naires, on n'a pas encore alteint le degré d’économie que ces dernié-
res présentent et surtout feur grande puissance sous un faible volume.

DISTRIBUTEUR MECANIQUE

ET REGULATEUR DE PRESSION APPLICABLE A LA VAPEUR ET AUX GAZ

Par M. TULPIN ainé, constructeur a Rouen

M. Tulpin, constructeur-mécanicien & Rouen, a soumis, & I'examen
du comité de la Société industrielle de Mulhouse, un nouvel appareil
de son invention, destiné & régulariser le pression de la vapeur dans
les tambours, sécheurs, chambres chaudes et autres appareils, en une
pression constante est indispensable.

Nous reproduisons, d’aprés le vapport de M. A. Dollfus, les rensei-
gnements qui saivent sur cet intéressant appareil.

Pour mieux faire apprécier 'avanlage que présente ce nouvel appa-
reil, voici en quelques mots la disposition la plus généralement usitée
jusqu'a ce jour. Elle consiste en un corps de pompe dans lequel se
-meut un piston & frottement trés-doux. Cette pompe est placée sur le
parcours du tuyau qui améne la vapear aux tambours sécheurs ; la
tige du piston est articulée & 'extrémité d’un levier mobile aufour de
son centre, el portani i son autre extrémité un-contre-poids que I'on
peut régler suivant la pression & laquelle on veut travailler ; le méme
levier porte une tringle qui manccuvre le robinet de prise de vapeur.
Celle-ci, dans son trajet, passe dans le corps de pompe, et, pressant
sur le piston, souléve le contre-poids. Lorsque la pression augmente,
le piston descend et la tringle ferme fe robinel ; si, au contraire, eile
diminue, Ie jeu se fait en sens inverse et le robinet s’ouvee.

Le grand inconvénient de ce régulateur consisie dans le frottement
du piston dans le corps de pompe, frottement que Fon ne peut dimi-
nuer sans avoir des fuiles de vapeur, ni augmenter sans enlever ¢n
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méme temps toute la sensibilité & I'appareil. La boite 4 étoupe de la
tige du piston est aussi une cause de frottement et de perte de vapeur.
L’appareil demande en outre une surveillance suivie, et est d’un prix
assez ¢levé & cause des grandes dimensions que l'on est obligé de lui
donner, si I'on veut se débarrasser aulant que possible des causes
d’inexactitudes qui viennent d’étre signalées.

M. Tulpin a trouvé le moyen de remédier & tous ces inconvénients
par les dispositions de I'appareil représenté ci-dessous en seetion ver-
ticale et en plan vu en dessus.

Ce systeme de régulateur est composé de deux vases ¢ et o conle—
nant de I'eau et communiquant ensemble par un canal . Le vase ¢ est
fermé par un disque en caoutchouc , renforcé au centre, et sur lequel
repose un buttoir creux f pouvant se mouvoir verticalement, et guidé
. dans sa course par la douille du cou-
vercle ¢ de I'appareil. Ce buttoir est
articulé avec un levier G, & vis mobile
autour du centre g, et muni & son ex—
trémité , en forme de secteur, d'un
contre-poids ~. Un bouton j attaché a
ce levier est engagé dans la coulisse
d'un levier ¢, monté sur l'axe de la
valve £, laquelle est placée sur le par-
cours du tayau R, qui conduit la vapeur
du générateur au séchoir. La partie
supérieure du réservoir o est en com-—
munication directe par le tube » avec
la vapeur détendue. Un manomeétre &
cadran p communique avec la cuvette
G pour indiquer la pression réelle de la
vapeur détendue.

Cel appareil fonctionne sur le méme
principe que I’ancien en usage : on voit,
en effet, que la vapeur vient également
excreer sa pression .par le tube n sur
la surface libre de I'eau contenue dans
le vase o ; mais le mécanisme qui sert
d'intermédiaire A cetle pression pour manceuvrer le papillon de la
valve £ offre cette différence, qu’il agit sans' occasionner de perle ap-
préciable de vapeur et que le frottement du piston a disparu, Ie bultoir
[ wexercant dans la douille qui le guide qu’un frotlement insignifiant
gue I'on peut complétement négliger.

Cet appareil, appliqué chez MM. Dollfus-Hlieg et G, a pu, & cause
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de I'exactitude avec laquelle il régle, réaliser une économie importante
de vapeur, en utilisant pour I'alimentation des tambours sécheurs la
vapeur de retour que 'on n’osait employer avec les anciens appareils ;
car la température nécessaire pour les tambours exige que 'on emploie
de la vapeur ayant au moins 3/4 d’atmosphére, au-dessous de cette
limite , le tambour fonctionnant mal (1). Voici la disposition adoptée
dans ece but : le tambour est mis en communication 4 la fois avec la
vapeur de retour d’une part, et de P'autre avec la vapeur venant de la
chaudiére, mais passant par le régulateur ; tant que la vapeur de re~
tour a une pression suffisante, elle vient donner & I'apparei! qui est
réglé pour 34 d’atmosphére une contre-pression qui ferme compléte-
ment la vaive ; dés que la pression diminue, la valve se rouvre et I'on
continue & travailler 4 la pression voulue.

L'ancien appareil n’avait pas assez de sensibilité pour étre employé
de cette maniére. Ce régulateur a en outre I'avantage de fonctionner
parfaitement avec des dimensions réduites et d'étre d’un prix d'éta—
blissement moins élevé que I'ancien, son prix est de 375 fr.

POMPES ET APPAREILS A ELEVER L'EAU (2)

POMPES JUMELLES ELEVATOIRES
Par M. STOLTZ fils, constructeur a Paris

(erLANCHE 320, FIGURE 43)

M. Stoltz a soumis & la Société industriclle de Mulhouse, du Bulletin
de laquelie nous extrayons les renseignements qui suivent, un systéme
de pompe élévatoire & jet continu, combinée de telle sorte que ses

(1) Dans le Vol. XIV de la Publication industrielle, nous avons consacré un artiele
important & I'dtude des tambours & 7 et 18 cylindres pour le séchage des étoffes.

(2) Articles antérieurs publids dans ee Recueil @ Notice sur les pompes, vol. I ; Pompe
alternative & simple effet , par M. Hardy, vol. I'; Pompe a double cffet, par M, Champonnois,
vol. I ; Pompe A double effet, par M. Averly, vol. 1; Pompe & double effet, par M. Goin,
vol. I; Machine & élever Yeau, par M. Davaine, vol, IV ; Apparcil & élever les liquides ,
par M. Holm, vol. V ; Pompe pyro-pneumatique, par M. Gilles, vol. V ; Pompe centrifuge,
par M. Gwyne ; Pompe aspirante & jet continu, par M. Ragot, vol VI[; Pompe aspirante et
foulante & douhle effet, par M, Japy, vol. VII; Machine & force centriluge pour élever Ieau,
par M, Piatti, vol, 1X ; Pompe lydraulique, par M. Letesta, vol, X ; Pompe rotalive, par

XXIV, 19
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mouvements peuvent étre aussi précipités qu'on le désire, sans étre
exposés aux choes et autres accidents qui se produisent dans les pompes
ordinaires mues & hras d’homme, & la suite des changements brusques
de direction du liquide.

Ce principe, peu appliqué jusquici , d’'une direction constante du
liquide, a permis d’exécuter cet appareil avec simplicité et économie,
par la suppression de divers organes et notamment du réservoir d'air.

Dans les pompes élévatoires de M. Stoltz, la continuité du débit
est oblenue au moyen de-deux pistons mobiles dans deux corps de
pompe, et de deux clapets montés sur les pistons mémes , clapets qui
sont ainsi trés-faciles a visiter.

La quantité d’eau élevée théoriquement pendant gue les deux pistons
accomplissent un mouvement de va-et-vient est égale & deux fois le
volume engendré par I'un d’eux dans une course simple.

L'eau, par suile de sa direction constante et de son inertie, remplit
dans ce systéme d’appareil P'office d’un véritable volant, alors surtout
que la vitesse et la masse sur laquelle on agit deviennent un peu con-
sidérables. Comme le mouvement des pistons n'est pas uniforme et
qu’il se ralentit nécessairement aux extrémités de leur course, il arrive
qu’ils ne deviennent moteurs et que leurs clapets ne se ferment pen-
dant leur course ascendante, que lorsqu’ils atleignent , tout en mar—
chant dans le méme sens que le courant d’cau, une vitesse supérieure
a la sienne. On comprend alors que les changements de sens et les
variations de vitesse des pistons n’ont pas pour effet de produire ici,
comme dans les pompes ordinaires, dans la masse liquide , des
chocs et des changements brusques de vilesse, et qu'il en résulte, par
suite, une économie de force vive du molear,

M. E. Dubied ajoute, & lafin de son rapport sur la pompe de
M. Stoltz, que I'on pourrait éviter dans cetle pompe les sinuosités du
parcours de I'cau, en placant les deux pistons I'un au-dessus de I'autre
dans un seul corps de pompe, el en les commandant par des tiges tra-
versant le fond et le couvercle dans des presse-étoupes, dans le genre

MM. Denison, Melhara et Bradiey, val, XIII; Machine d’épuisement, par M. Legros,
vol. XIV ; Pompe, par M, Christen, vol. XIV ; Pompe & double effet, par M. Faivre,
vol. XIV ; Pope alimentaire , par M. Germain, vol. XIV ; Pompe, par MM, Lambert et
Perrin , vol. XVIi; Pompe, por M. Letestu, vol. XVII; Pompe hydrodynamique, par
M. Yorz , vol. XVIIL; Pompe pneumatique, par M, Xraift ; Pompe rotative , par MM. Race
ot Matthew, vol. XVII ; Indicatear du travail des pompes , par M. Belleville, vol. XI1X;
Pompe hydravlique ot portative, par MM, Delariviére et Martin, vol. XI1X ; Pompe d’épuise~
ment, par M. Denizot, vol. XX ; Powpe i deax pistons, par M. Hubert ; Pompe horizontale
& vapeur, par M. Weimberger, vol. XXI1; Pompe & incendic, par M, Varlet, vol. XX1I ; Lo
comebile & vapeur avec poipe adhérente, par B Hubert, vol. XXII,
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de celle de M. Hubert, que nous avons publiée dans le volume XIX de
ce Recueil , mais que dans ce cas, le mode de transmission de mouve-
ment aux pistons sera:t nécessairement compliqué.

La fig. 13 de la pi. 320 représente la pompe jumelle de M. Stoltz.
Elle comprend deux corps cylindriques A et B fondus d’une seule piéce
avec le réservoir récepteur du liquide C. Tout ce systéme se fixe sur
un patin au moyen de boulons et porte une tubulure darrivée E, et
une tubulure de sortie d. i

Dans ces corps de pompe se meuvent des pistons métalliques « el b,
munis des soupapes c et ¢'. Ces pistons sont reliés aux liges m et m/, qui
traversent les boites & éloupes i et #/, disposces sur le couvercle i la
maniére ordinaire. )

Ces tiges sont reliées, au moyen de chapes articulées &' et b, au levier
de manceuvre F, mobile autour d'un centre de mouvement /, pris sur le
support H fondu avec les corps de pompe.

Les pistons sont en cuivre avec garniture en cuir embouti et serré
par un écrou o, épousant la forme sphérique du fond des pistons.

Le fonctionnement de cette pompe se comprend & la simple inspee-
tion de la figure ; ainsi I'eau aspirée par le piston b traverse le corps de
pompe B, en soulevant le clapet ¢’, et se rend, en suivant la direction
des fléches, par le conduit O dans le second corps de pompe A ; elle
traverse le piston @ en soulevant son clapet ¢ et passe dans la capacité G
pour s’échapper par I'orifice de sortie d.

L’appareil fonctionne donec comme une pompe élévatoire & un seul
corps de pompe B avee clapet supérieur. Quand les pistons changent de
sens et que celui ¢ monte pendant que celui b descend, le clapet ¢ se
ferme pendant que celui ¢’ s’onvre, et 1'eau continue i se mouvoir dans
la méme direction, sous I'action du piston a. Cest alors que la pompe
marche dans les conditions d’une pompe élévatoire & un seul corps de

-pompe avec clapet inférieur. '



APPAREILS A ACTION CENTRIFUGE

LAVEUR-SEPARATEUR DES MINERAIS, ET EPURATEUR DES LIQUIDRS
Par M. CADJAT ainé , Ingénicur civil

(PLANCER 321)

Les appareils & action centrifuge que nous allons décrire sont dus
4 M. Cadiat ainé, ingénieur de mérite, connu par de nombreux et
importants travaux. Dans ce Recueil et dans la Publication indus-
trielle , nous avons fait connaitre quelques-uns des appareils dont
les projets parfaitement étudiés avaient recus la sanction de la pra-
tique. Il n’en a pas été de méme, malheureusement, des machines
que nous allons déerire ; clles sont restées pour M. Cadiat & I'état de
projet, il a été, par une mort prématurée , enlevé & sa famiile, &
ses amis et 4 la science. Pour nous, qui avons été assez heureux pour
le suivre dans sa carriére industrielle , nous eroyons remplir un
devoir envers lui, en publiant ses dernitres études, ¢t nous pen—
sons rendre un service & 'industric en faisant connaitre des appa-
reils appelés, sans doute, entre les mains d'un homme habile, &
apporter de notables perfectionnements dans la manipulation des
produits auxquels ils se rattachent.

LAVEUR ET SEPARATEUR DES MINERAIS REPRESENTE PAR LES FIG. 1 A 4
DE LA PL. 321.

La question trés-importante du lavage et de la séparation des
minerais des corps étrangers qui les renferment, a été depuis quel-
que temps traitée trés-sérieusement, et sa solution a donné naissance
4 un grand nombre de machines plus ou moins suivies dans leur
combinaison , fondées généralement sur la séparation des minéraux,
considérés surtout sous le point de vue de leur densit¢ moléculaire.

Dans le cours de cette Publication, nous avons déja signalé divers
appareils propres & remplir le but que forme Ia base de ces
procédés. Ainsi, dans le IV® volume, nous avons domné Fap-
pareil de classement des mines de Bressac, du & M. Meynier ; dans
le XV® volume, nous décrivons I'appareil imaginé par M. Jarlot, pour
le lavage, le classement et le triage des charbons ; dans le vol. XVI,
la machine & laver de M. Joseph Paull, et enfin dans Ie n° de février
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de cette année, l'appareil perfectionné de MM. Meynier et Le
Bleu (1).

M. Cadiat s’est occupé tout spécialement de cette importante
question , et a imagin¢ un appareil fort ingénieux pour sa solation,
appareil qui repose sur le principe du lavage et de I'agitation, com~
binés & Paction de la force centrifuge.

Les fig. 1 4 4 de la pl. 321 permettront aisément de se rendre
compte des dispositions particuliéres de cet appareil.

La fig. 1 est une élévation de ce laveur—séparateur des minerais,
une moitié est vue extérieurement I'enveloppe brisée, et l'autre
moitié en section passant par I'axe ;

La fig. 2 est un demi-plan, mi-partie coupée 4 la hauteur de la
ligne 1-2, et mi-partie suivant la ligne 3-4;

Les fig. 3 et 4 indiquent en section verticale et en plan une dispo-
sition modifiée du vase-laveur.

A Tinspection de ees figures, on reconnait que I'appareil se com~
pose d’un vase tronc-conigue A en tole de fer, assemblé i sa base avec
un manchon en fonte b, claveté sur une embase conique ménagée a-
'arbre vertical B, qui porte les poulies de transmission de mouve-
ment m et n. Cet arbre est maintenu, & sa partie supérieure, par les
collets d'un palier horizontal /, fixé aux solives du plancher de I'ate-
lier, et la partie inférieure repose surle grain d'acier d'une erapau—
dine T'. Le vase A est terminé, & sa partie supérieure, par un rebord
h incliné vers Pintérieur ¢t muni des ajutages I, qui donnent issue aux
matiéres légtres entrainées par 'eau mélangée aux matiéres solides.
Ce rebord détermine le volume des matiéres que I'appareil doit con—
tenir pendant son mouvement. Une grande trémie G est ajusiée sous
le plancher ; elle se termine par un entonnoir se raccordant avec un
tuyau vertical K, qui descend a I'intérieur du vase A.

La descenle des maticres jetées dans cette trémie est régularisée
par une vanne ou papillon ¢ que 'on mancweuvre exiérieurement au
moyen d’un levier ¢, monté sur son axe. Un conduit E débouchant
au-dessus de ce papillon améne les eaux d'un réservoir supérieur,
la quantité admise ainsi dans P'appareil est régléé par un robinet

monté sur ce conduit.
L’arbre central est enveloppé par un conduit vertical D fixé par sa

partie inférieure au manchon b de fagon & étre entrainé par 'arbre B
sa base est percée de quatre larges ouvertures a par lesquelles les
matiéres contenues dans la trémie et déversées par le tuyau K peu-

T

(1) Dans le vol. XI de la Publication industrielle, nous avons donné le dessin et une
description compléte de Pimportant appareil & laver la houille de M, Bérard.
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vent s’échapper & I'intérieur du vase A, Le tuyau D est muni un peu
au-dessus des ouvertures @, d’'un plateau ou diaphragme horizontal
G, qui forme aussi une séparation sous laquelle doivent glisser les
matiéres qui s’en échappent.

Le volume que I'appareil doit contenir pendant I'opération est na-
turellement limité par I'espéce de couvercle £, lequel est muni de deux
ou quatre ajutages I ou conduits d’échappement, dont la forme est
indiquée en plan (fig. 2 et 4). Ces ajutages sont destinés i faciliterla
sortie des mati¢res les plus légtres, qui sont entrainées par I'eau
et qui sont ainsi déversées par projection sur le tablier conique K.

-La direction des ajutages qui déversent les matiéres sur le tablier
K présente une courbure en sens coniraire du mouvement de la cuve
A, afin d’éviter une projection trop rapide, 4 une trop grande dis—
tance, et afin d'utiliser la force vive dont les mati¢res sont animées,
et, par suite, réduire d’autant la foree motrice qui actionne I'appareil.
Une couronne annulaire / a été disposée par surcroit de précaution,
pour former écran, en arrétant les matiéres trop vivement projetées,

Des soupapes & clapet m par lesquelles s'opére la vidange ferment
des orifices disposés sur le fond de la cuve. Ces soupapes s’ouvrent
de dehors en dedans, ct ne demcurent [ermées que pendant que I'ap-
pareil tourne & sa vitesse normale. Leur fermeture n’est produite et
maintenue que par la force centrifuge qui agit sur leur masse,
et leur ouverture n’a liew qu'aprés que le mouvement est assez
ralenti pour que la tension des ressorts soit supérieure a celui de
la foree qui agit pour en opérer Ja fermeture. Le nombre et la di-
mension de ces soupapes doivent étre en rapport avec la masse de
matitre qui doit s’échapper de la cuve.

Un systéme de levier & deux branches et & palettes N est disposé
au-dessus du diaphragme G. Il tourne autour du cylindre D el a
pour objet de faciliter la séparation et la déversion des matitres au
moyen de Pagitation qu'il produit dans la masse qui s’accumule con-
tre les parois de la cuve, sous I'effet de Ia force centrifuge.

Ce double levier est mis en mouvement par une transmission
difféerentielle composée de deux roues d’engrenage o ¢t o’ et de denx
pignons p et p'. La roue o cst fixée & demeurc sur le collier qui
relie les palettes N, qu'elle entraine ainsi dans le mouvement qu'elle
recoit du pignon p’. :

Ce pignon est fixé sur un arbre vertical » muni & son extrémilé
du pignon p, qui engréne avec laroue o tournant librement auto ur
du tuyau D. Cet arbre n est soutenu par un croisillon ¢, qui main-
gient Pécartement de la cuve, et son poids est équilibré par un con-
re-poids R diamét ralement opposé.
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Cette roue porte un moycu qui forme embrayage 4 friction avec
un manchon ffix¢é & la trémie. La friction de ces deux organes est
rendue plus ou moins énergique an moyen de boulons de serrage f';
elle a pour but de retarder plus ou moins le mouvement du levier &
palettes, et la vitesse relative qui en résulte produit I'agitation
de la matitre. Cetle vitesse doit d'ailleurs varier dans chaque cas,
suivant la nature de la matiére sur laquelle on opére.

Marcug pe v’appareiL. — D’aprés la deseription qui précéde, il est
facile de se rendre compte du fonctionnement de I'appareil.

Admettant, par exemple, qu'il s'agisse d'opérer le lavage el le
triage d’unec certaine masse de charbon de terre, préalablement broyé,
et de le séparer des matiéres terreuses qui y sont mélangées.

Le charbon broyé est introduit dans la trémie G avec I'eau par le
conduit E, destinée au lavage. L’'ouverture de celte trémie est réglée
a l'aide du papillon ¢, suivant la masse de charbon a laver et suivant
son degré de division préalable ; Pouverture du robinet qui améne
I'eau est également réglée.

Le courant d’eau entraine le charbon dans le tuyau D, de lail. est
porté par la force centrifuge dans le vase tournant A en frolant les
parois inférieures du vase G, pour s’agglomérer en couronne contre la
paroi intérieure dudit vase.

Les parcelles de charbon et des matitres étrangéres mélées &
I'eau subissent, de maniéres différentes, Paction de la force centri-
fuge ; les parties les plus lourdes, les pyrites, les schistes, les
matitres terreuses ct les parcelles moins lourdes, le charbon et
I'eau, se superposent et se pressent contre la paroi dans lordre de
leurs densités respectives. L'agitation produite dans la masse, par le
levier a palette N, aide & ce classement par ordre de densité, en facili-

tant le déplacement des parcellcs :

La sortie des maliéres, quia liew dans Ie méme temps par les
ajutages I et sous l'effet de Falimentalion continue qui s’opére par
la trémie, déterminent dans toute la hauteur du vase, un mouve-
ment ascensionnel de matidre , dans lequcl les parcelles les plus
légtres, 'eau et le charbon, sont repoussées vers le centre et s’élévent
les premiéres, tandis que les parcelles les plus lourdes, celles de
pyrites, de schistes et de matitres terreuses, s'¢loignent du centre et
demeurent & la partie inféricure de Pappareil.

Ainsi, les charbons lavés ct I'eau de lavage sont d’ahord les seuls
rejetés au dehors, jusqu’a ce que les antres matiéres commencent 3
remplir Pappareil. .

A ce moment, le mouvement doit étre ralenti au point que les
soupapes de vidange m puissent s’ouvrir par la tension des ressorts,
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et rester ouvertes jusqu’a ce que toutes les matiéres soient expulsées
par la force centrifuge, due & la vitesse conservée par I'appareil.
Aprés Pexpulsion, le travail reprend sa marche normale, en redon—
nant au mouvement toute sa vitesse, sans éprouver d’auire arrét
qué ce ralentissement qui ne dure qu'un instant trés-court,

Ce qui vient d'étre dit relativement au sujet-du traitement du
charbon peut s’appliquer au trailement d'un corps quelcongue,
seulement, il faut observer que lorsqu’on opére sur un corps plus
léger que les matiéres qui altérent sa pureté, comme le charbon, ce
corps sort lavé d’une maniére continue, par la partie supérieure de
I'appareil, tandis que les corps lourds n’en sont expulsés que par
intervalles, et qu'au contraire, lorsqu’on opére sur des corps plus
lourds que les matiéres étrangéres, tels que l'or et les minerais
de fer, de plomb, de euivre, etc., les maiiéres sont expulsées
d’une maniére continue de I'appareil, tandis que les corps lourds y
restent et n'en sortent que par intervalles.

L'appareil, au lieu de recevoir I'eau par-dessus et d'un réservoir
supérieur, pourrait la recevoir par-dessous et la puiser dans un
bassin inférieur et réduire ainsi la charge supportée par le pivot.

Dans le cas ou I'appareil devrait étre animé d’'une grande vitesse
pour une extréme division des matiéres soumises au lavage et a la
séparation , il serait bon de modifier la partie supérieure de la cuve
mobile de la manitre indiquée par les fig. 3 et 4. Dans ce cas, la
couronne annulaire ' serait ajoutée sur la traverse ¢, quis’y ratta-
che, par un empatement avec le hord courbé A de la partie supé—~
ricure du vase, munie des tuyaux d'échappement courbes I. Cet
appendice forme alors 4 cette partie une sorte de cuvette fermée, ol
se rassemblent les parties les plus terrcuses des minéraux i laver.
Elles subissent, dans celte partie ainsi rétrécic, un frottement qui
oblige au classement par densilé des matidres projetées par la force
centrifuge. :

DESCRIPTION DE L'EPURATEUR DES LIQUIDES REPRESENTE PAR LES FIG. HA 7
DE LA PL. 321.

M. Cadiat, dans le méme ordre d'idées et sur le méme principe
d’action de la force centrifuge, a également étudié les dispositions
d'un appareil destiné & I'épuration des liquides , afin de les débar-
rasser des corps étrangers que ces liquides peuvent tenir en sus-
pension.

Celte épuration s'opere dans cet appareil par la seule action de
la force centrifuge, en faisant passer le liquide dans un vase non
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pourvu de matiére filtrante, auquel, au moyen d'un moteur quel-
conque, on communigque un mouvement rapide de rotation.

Cette épuration pent aussi s'opérer dans le méme vase que ci-
dessus, sous I'effet de la force centrifuge, combinée & l'action de
.matiéres filtrantes. Mais la capacité de I'épurateur est partagée en
plusieurs compartiments par des diaphragmes fonctionnant comme
matidre ; en sorte que le liquide, outre Paction de la force centri-
fuge a laquelle il est soumis, est -obligé de traverser des matiéres
filtrantes. Le nettoyage de ces mati¢res et I'expulsion hors du vase
épurateur, des impuretés provenant du filirage s’opérent d'une
maniére continue par I'action de ia méme force.

La fig. 5 représente en sectionverticale un appareil épurateur
tronc-conique & diaphragme, fonctionnant comme matiére filtrante ;

La fig. 6 représente un appareil & panier cylindrique sans dia-
phragme, et dont la paroi est garnie de matiére filtrante;

La fig. 7 est un détail d’assemblage du vase mobile avec le panier
filtreur.

LPURATEUR A DIAPHRAGME , FIG. 5. — Cet appareil, comme on voit,
se compose d’un vase A de forme sensiblement conique, exceuté en
cuivre ou en tole étamée ; son fond, également cn téle, est rive au
plateau en fonte b, claveté a Vextrémité inféricure de 'arbre mo—
teur B, qui porte, & sa partie supérieure, la poulie de transmission F
et la poulie folle F',

Un vase G, de forme cylindrique, fixé sur un massif en magon—
nerie, enveloppe le vase mobile A ; son fond présente une sorte de
cuvetle ¢ dans laquelle pénétre une couronne ménagée au fond b du
vase A. La circonférence exlérieure de celle couronne est tournée
avec soin et s'emboite dans la cuvette ¢ avec trés-peu de jeu, de
maniére & pouvoir tourner sans frottements. Des cannelures ereusées
dans la surface cylindrique de la couronne multiplient la contraction
de la nappe liquide. qui tend & s’échapper de cet emboitement , et
rendent aussi faible que possible la perte du Jiquide qui a heu entre
ces deux surfaces.

La cuvette ¢ est en outre munie d’une boite s formant crapaudine
et recevant, 4 cet effet sur un grain d’acier, le pivot de I'arbre mo-
teur B, maintenu & sa partie supérieure par un collet en bronze »',
ajusté dans les montants D fixés sur des empatements fondus avee
I'enveloppe C.

Cette disposition de la cuvette ¢ et de la couronne b a pour objet
de soustraire le pivot 4 la charge provenant du poids de I'épurateur
et du liquide quil contient. Les dimensions de la cuvette sont cal-
culées de maniére que, sous 'action de la force centrifuge, le liquide
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qu’elle renferme exerce sous I'épurateur une pression qui fait équi-
libre & son poids et qui supprime aussi en partie le frottement du
pivot sur la crapaudine.

Un tuyau cylindrique /, percé de trous 4, 4 sa partie inférieure,
enveloppe I'arbre central, anquel il est reli¢ par I'intermédiaire du
manchon d, et, & sa partie supérieure, par un collier & croisillon o
permettant au liquide qui arrive dans ce tuyau de s'écouler. Ce
liquide est amené¢ par un conduit » qui débouche dans le bassin
fixe E. La partie supérieure du vase conique A est percée d'un cer—
tain nombre d'ouvertures garnies de tuyaux courbes #, par lesquels
I'eau s’écoule dans une cuvette de distribution F. Cette cuveite, de
forme annulaire, est soutenue par des supports ¢' venus de fonte
avec les arceaux D.

Le fond de la cuve conique A est percé d’un certain nombre d'ou-
vertures, fermées par de petites soupapes ¢, qui peuvent s'ouvrir
du dehors au dedans, sous I'action de ressorts, alors que le mouve-
ment rotatif de appareil est ralenti dans une certaine mesure, qui
réduit la force centrifuge & un degré inférieur a celui de la tension
des ressorts fermant ces soupapes. L'enveloppe G porte également
a sa partie inférieure un tuyau de vidange ¢, par lequel les matiéres
boucuses peuvent s'écouler. Enfin, & une certaine hauteur au-
dessus du fond b de la cuve d’épuration A, est disposé le diaphragme
G, relié vers le centre au tuyau!, d'une part, et a sa circonférence
avec la paroi intérieure conique du vase A,

Le diaphragme se compose d'une fenille métallique perforée de
trous seulement sur la partie de sa surface la plus éloignée du centre.
Cette disposition a pour objet de reporter le liquide vers la paroi
extérieure de I'épuratcur, afin qu’il y subisse l'action de la force
centrifuge & son maximum d’intensité avant de sortir de Fappareil.

Les trous, aussi multipliés que possible et d’'un diamétre trés—
petit, sont percés sans enlévement de matiére, par emboulissage,
comme dans les ripes & sucre, de maniére que chaque petit trou est
pratiqué dans une espéce de cone saillant. La plaque, aussi per-
forée, est placée dans I'épurateur, de maniére que les saillies se
trouvent en dessous. Les rangées de trous sont dirigées du centre &
la circonférence, elles laissent entre elles des lignes creuses égale-
ment dirigées sur la circonférence, qui sont auntant de chemins ou
d’ornidres, dans lesquels les produits vaseux glissent, sous I'action
de la force centrifnge, jusqu’a ce qu’ils rencontrent Ia paroi exté-
rieure de I'épurateur. L'inclinaison de ecelle-ci oblige les vases &
descendre jusqu’au fond de I'épurateur.

Le diaphragme G peut aussi étre formé de plusieurs disques
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métalliques de formes et de piqures diverses ou de disques en feutre,
laine ou toute autre matiére filtrante.

Marcur pe v'appaRelL. — L'eau arrivant en quantité déterminée &
Pavance et réglée par le robinet dont le tuyau de conduite n est
muni, s’écoule du vase alimentaire E, dans le conduit vertical ! et
s’échappe tout naturellement par les ouvertures 2 ménagées & la hase
de ce conduit; la vitesse dascension du liquide est trés-faible pen-
dant quil séjourne dans la parlie inférieure, de sorte qu'il est exposé
pendant longtemps & I'action de la force centrifuge. Si ce liquide
était parfaitement pur ou homogene, ses molécules sous cette action
seraient toutes sollicitées de la méme maniére, et elles n’éprouve-
raient aucun déplacement, les unes par rapport aux aatres ; elles
conserveraient leurs positions relatives et seraient toutes emportées
de la méme maniére dans le mouvement de rotation.

Mais si le liquide contient en suspension des corps solides, de
densités différentes de celle de I'eaun, il arrive dans le mouvement
de rotation que les plus lourdes molécules sont portées vers la cir—
conférence extérieure de Y'épurateur et que les plus légéres sont
rapprochées de l'axe. Ce double mouvement a pour effet de porter
les molécules légéres au sommet de I'appareil, c’est-d-dire, le liquide
purifié qui peut alors s’¢chapper par les ajulages » dans la cuvette F
qui le conduit au récipient.

Quant aux vases el corps étrangers qui en ont été séparés sous
I'action combinée de ce double mouvement et de Feffet du diaphragme
filire G, ils s'agglomérent sur la paroi extérieure du fond b, au-
dessus des soupapes d’¢chappement g qui ne sont fermées que sous
I'action de la force centrifuge, et qui cédent a l'action des ressorts
qui les actionnent, alors que cette force centrifuge devient moindre
par le ralentissement de la vitesse de rotation. : :

Comme on le reconnait, cet appareil, tout en opérant I'épuration
des liquides qui sont soumis & son action, opére mécaniquement la
vidange des depots provenant de I'épuration , vidange qui n’exige
que peu de lemps et un léger ralentissement dans son mouvement.

LipURATEUR CYLINDRIQUE A FILTRE, FiG. 6.— Les dispositions supérieu-
res de cet appareil pour I'alimentation du liquide, ainsi que la partie
inférieure, ne different pas de celles précédemment déerites, la forme
du vase épurateur est seule changée. Le diaphragme est remplacé
par une sorte de panier légtrement conique G', composé d'un fond
plein g, et d'une paroi circulaire montante en tole pereée d'un trés—
grand nombre de trous. Le fond est fixé contre le tuyau distributeur ¢
et fait corps avec lui. ‘

La parlie supérieure de celte paroi est repliée & intérieur, de



268 LE GENIE INDUSTRIEL.

maniére & former un rebord j (fig. 6 et 7) pour retenir une certaine
épaisseur de liquide, ¢levée par V'action de la force centrifuge. Un
peu au-dessous de ce rebord sont disposés quatre petits ajutages «,
destinés 4 I'échappement du liquide hors de I'appareil.

Un peu plus bas, cette paroi est renforcée par une corniére
(fig. 7), destinée & former un joint avec le rebord supérieur du
cylindre enveloppe A.

La surface extérieure de la paroi du panier G' est recouverte,
dans toute son étendue (fig. 7) d'une toile métallique #, recouverte
elle-méme d'une ou de plusieurs épaisseurs de feutre ou d’autres
tissus ou matiére filtrante z'.

Le liquide, introduit 4 la maniére ordinaire indiquée dans le pre~
mier appareil, pénétre dans les deux fonds b et g des cylindres A et
G' et, poussé par la force centrifuge, il s'éléve entre les parois ver—
ticales des deux cylindres intérieurs, il traverse les tissus en ma—
tiére filtrante du panier G, pour S’introduire dans l'intérieur de ce
panier.

Les parties vaseuses et les corps étrangers suspendus dans le
liquide et qui n’ont pu traverser I'enveloppe du panier, se détachent
de cette enveloppe et sont rejetées contre la paroi du eylindre exté-
rieur A. La légére inclinaison de cette paroi les oblige 4 redescendre
au fond de I'appareil, d’ou I'extraction s’en opére A la maniére ordi-
naire, lors de Pouverture des soupapes, par suite du ralentissement
de la vitesse de la machine.

Le liquide épuré introduit dans le panier et qui forme, contre sa
paroi intérieure, une sorte de couronne annulaire liquide, sort de
cette capacité au fur et & mesure de son introduction par les quatre
ajutages x qui le déversent dans la cuvette de sortie y.

Cet appareil épurateur n'est autre, comme on voit, qu’un filtre
mécanique qui jouit de la propriété de se nettoyer lni-méme d’une
maniére continue.

De méme que I'épurateur & diaphragme, I'épurateur filtre n’exige
pas d’autres soins d’entretien qu'un simple graissage. G'est un appa—~
reil qui complétera les établissements de distribution d’ean pour les
fontaines publiques dans les villes.



SYSTEME DF CUEMIN DE PER MARITIME
Par M. MALLAT DE BASSILAN

Nous regrettons que Vabondance des matiéres nous ait privé de
reproduire en son temps , comme U'ont fait plusieurs journaux, un
article inséré notamment au Moniteur universel, au sujet du chemin
de fer maritime, prolongement des railways terresires, inventé- par
M. Mallat de Bassilan. Nous allons combler cette lacune en donnant
ici cette description et quelques détails et appréciations qui permet~
tront & nos lecteurs de se rendre plus parfaitement compte des avan-
tages quun tel systdme peut présenter dans ses différentes appli-
cations.

« La Société de géographie, dans sa séance du 6 décembre, entre
autres communications, a entendu avec intérét la lecture d’'un meé-
moire descriptif sur le chemin de fer maritime, prolongement des
railways terrestres, d'un de ses membres, M. Mallat de Bassilan.

» Ce systéme trés-simple, d'une exécution facile & I'aide du maté-
riel actuel légérement modifié, se compose de :

» 1° Un vaisseau en fer & hélice, de forme ordinaire, muni de
grandes ouvertures & portes étanches, placées & I'arriére, donnant
entrée dans 'entrepont et sur le pont ol se trouvent disposts des
rails du systéme, destinés & recevoir des wagons 4 galets dont nous
allons parler, adaptés aux véhicules roulants des voies ferrées.

» 9° De wagons. ou caisses roulantes de toutes sortes, munis de
galets bilatéraux (wagons-galets), et dont les trucs qui les portent
sur les chemins de fer ordinaires, restent i terre comme aussi la
locomotive au moment de I'embarquement.

» 3° De ponts—levis ou tournants et aulres accessoires établis sur
le bord du bassin & flot (floating-dock), ou le navire vient pI‘LSCl]teP
son arriére.

»-On voit que ces véhicules & galets ou roulettes ne sont-autre chose
que le matériel roulant actuel des chemins de fer séparé horizonta-
lement en deux parties et approprié au nouveau systéme maritime.

» Le but de cette invention est de faire franchir les bras de mer,
les lacs, les fleuves, les riviéres aux convois de chemins de fer, sans
rompre charge, d'abréger les manipulations et, par conséquent, de
réaliser des économies considérables de temps et d’argent, en évi-
tant aussi en ville et dans lintérieur des gares des transports com-
pliqués, des chargements et déchargements.
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» Toutes les surfaces sur lesquelles doivent rouler les wagons
galets sont, bien entendu, munies de rails méplats du systéme.

» Supposons qu'un négociant veuille expédier une grande quantité
de marchandises 4 Londres ou 4 Glascow. Un wagon-galets simple
ou divisé & l'intérieur, convenable & sa marchandise , lui est envoyé
sur un camion, il le charge chez lui avee soin ; ramene en gare, ce
wagon est pesé, en passant sur une bascule, puis poussé sur- les trics
et invariablement amarré par différents moyens.

» Le train maritime formé, la locomotive attelée; il se dmge sur:
Calais, par exemple. Arrivé & Calais, prés de la gare et 4 100 métres
du bassin 4 flot, la locomotive va le pousser & 'arriére, sur un em-
~ branchement ad hoc, et conduit ainsi les wagons-galets sur leurs
trucs jusqu'au quai d’embarquement.

» La, les wagons—galets sont poussés de leurs trucs sur les rails
du quai, sur ceux des ponts-levis, entrent par I'arriére dans 'entre-
pont du navire, ou ils sont arrimés et maintenus sur quatre lignes.

» A mesure que le bitiment s’enfonce plus ou moins sous le poids
dont on le charge, on modifie, s'il le faut, le niveau desdits ponts—
levis qui peuvent étre suppléés par un double pont flottant hydrau—
lique obéissant avec la plus grande facilité & ’eau comprimée.

» Puis, 'entrepont élant plein et méthodiquement rangé, Ie pont
recoit & son tour son chargement. Les portes d'arriére du navire
sont refermées et maintenues immobiles & I'aide de solides fléaux.
Le vaisseau prét & partir peut franchir la mer en quelques heures.
A Douvres, tout est approprié pour faire une manceuvre de déchar~
gemenl inverse et semblable & celui de Calais.

» Les convois de marchandises et de voyageurs au complet venant
du continent, débarqués et réformés (pesant 440 tonnes francaises),
sur le railways britannique (Sud-Est railways), arrivent & Londres,
i Edimbourg ou 4 Glascow et méme par un autre batiment chemin
de fer, & Galway en Irlande, et vice versd sans rompre charge,
comme il a été dit, avec moins d'avaries probables, avec une éco-
nomie notable de temps, de dépenses de toutes sortes.

» Qutre ces avantages, dit 'inventeur de ce systéme, on peut
appliquer ces wagons-galets au transport des marchandises par les
voies ferrées de terre, de ville en ville et & domicile.

» Ainsi, Reims et Amiens, comme d’autres centres manufacturiers,
qui envoient journellement des marchandises & Paris, par exemple,
et reclproquement chargeraient, sans emballages préalables, ces
envois «qui, conduits sur des camions 4 la gare, pourraient partir
immédiatement et étre remis le méme jour dans les magasins des
rues de Paris sans_déchargement,
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» Quels avantages n’en retireraient pas le commerce de toutes
sortes et ces administrations qui se chargent de grouper les petits
colis !

» Les wagons-galets & marchandises pourraient recevoir des frac-
tions de wagons qui, roulant aussi sur galets, entreraient par I'ar-
‘ritre des véhicules—galets ou sur des chssis,

» Il est impossible de faive valoir ici le parti que I'on peut tirer
de ce systéme, tant sur les espaces liquides que sur les voies ter~
restres, notamment au point de vue de I'approvisionnement des
halles et marchés des denrées fraiches, des primeurs qui, par les
moindres manipulations et les retards, se défraichissent, s’avarient
et perdent heaucoup de leur valeur.

» Est-il douteux que si un tunnel ou un pont pouvait étre crée
entre Calais et Douvres, on ne préférat pas ce moyen de transit entre
la France et 'Angleterre? Le systéme nouveau peut en quelque sorte
y suppléer.

» M. Mallat résume ainsi les avantages de son systeme : célérité,
économie de temps et de dépenses de manipulations et d’emballages;
diminution des avaries, concenlration sur nos voies ferrées des mon-
vements des continents européen et asiatique, des régions du globe
séparées par des détroits. Il entrevoit aussi dans Papplication de son
systéme destiné & abaisser considérablement les frais de transport,
d'importants résultats commerciaux au profit de notre pays.

» Puissent ses veeux se réaliser, nous applaudirons de tout notre
cocur & son suceds. »

Voici un exposé trés-net d'un systéme dont les résultats nous
paraissent devoir apporter des avantages réels aussi bien aux adminis—
trations des chemins de fer qu’aun commerce et & lindustrie ; nous
verrions avec plaisic cetle heureuse idée couronnée de succés. On
congoit tout d’abord que cette invention donnera économie de temps
et d’argent, de grandes facilités dans le mouvement des échanges,
qu'clie évitera les encombrements, les avaries et les pertes.

Considéré au point de vue maritime, le nouveau mode de trans-
port est simple et praticable ; il n’exige que quelques dispositions spé-
ciales, soit & marée haute, soit & marée basse. Mais on comprend que
son application est beaucoup plus simple, ses manccuvres presque
nulles, lorsque le batiment chemin de fer est en bassin & flot, que dans
les avant-ports et autres mouillages ol le niveau d’eau est variable,
hien qu'a I'aide d’une cale inclinée et d’'un plan ascendant et descen-
dant, conduit horizontalement par un appareil, on puisse arriver aux
mémes résultats. Il suffit d’avoir vu de quelle maniére sont traitées les

Y

caisses que I'on verse des camions sur les quais pour les embarquer &
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la grue, que I'on chavire dans I'intérieur du navire pour les arrimer,
manceuvres (ui se' pratiquent au départ et d I'arrivée , et de:se rappe-
ler les pertes causées par les retards, par I'intempérie, pour se faire
une idée, quoique incompléte, des avantages nombreux. qui- decoulent
du nouveau mode maritime.

Si I'on examine ce systéme sur les voies ferrées de terre, fonction-
nant sur les trucs ou sur les camions & rails, on comprend que I'ap-
plication de wagons-galets, c’est-d-dire, de tous les véhicules actuels
ou moyens-de transports ramenés au systéme est une idée des plus
fécondes dont les corollaires sont nombreux. On embrasse en un ins—
tant Ia facilité de traiter comme un seul colis ecompact, de rémuer et
de conduire ainsi partout des masses de marchandises, quelle que soit
leir nature, solide ou liquide, fragile ou non, légére ou lourde, sur
les voies de terre et de mer, dans les gares comme dans les rues et
sur les routes, dans Ies magasins et usines des lieux d’extraction ou
de fabrication, aux points de départ comme & ceux d’arrivée. Que Yon
porte un instant son attention, par exemple, sur une usine située &
quelque distance d'une gare ; tout y aboutit et en sort, mais au prix
de chargements et déchargements cotiteux, de soins. nombreux et de
déchets inévitables en bien des cas. Discuterons-nous en général les
dépenses causées aussi par les emballages, les avaries, les soustrac-
tions, le temps perdu en gare, ce seraient des redites qui nous econ-
duiraient & des considérations infinies.

Mais il y a des cadres, des arras, dira-t-on, faciles & transporter,
dont le chiffre s'augmente de jour en jour et dont I'application tend
a se généraliser, et il y a en gare des grues pour les lever et les
mettre sur des camions. Et qu’importe! car, quand bien méme ce
systéme de locomotion sur place, quelque perfectionné qu’il soit, serait
en vigueur dans tous les services, y a-t-il des grues & proximité par-
tout? Ne faut-il pas d’ailleurs que les trucs chargés de leurs cadres,
les grues et les camions soient amenés bien prés les uns des autres
pour se servir muluellement? N'entend-on pas, (rop souvent, les
camionneurs alléguer que s'ils sont restés longtemps absents, c'est qu'ils
ont attendu leur tour de grue ? Que ne se passera-t-il pas, quand ce
mode élémentaire de chargement et déchargement sera requis par la
plus grande partie des expéditeurs, alors qu’ils connaitront I'avantage
des cadres ? Un encombrement infini, un embarras considérable, des
retards; inconvénients trop patents déja et tant de fois signalés par les
négociants auxquels ces retards trop fréquents portent des préjudices
irréparables. Le nouvcau systéme de véhicules & galels conduiis du
domicile de I'expéditeur sur des camions 2 voie ferrée et poussés sur
les trucs de:méme systéme pour étre, & la gare de destination, roulés
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sur un autre camion approprié et liveés & domicile, est appelé & faire
cesser Lous les inconvénients signalés plus haut et & rendre d’immenses
services (1). v

Ce n’est pas peu de chose, en effet, que de pouvoir franchir, sans
retard, un espace liquide, ott un pont, un tunnel ne sont point prati-
cables, par exemple, de Calais & Douvres, de Honfleur au Havre (cette
voie pleine d’avenir, sans rompre charge), au lieu de charger et de
décharger des colis et des marchandises de toute nature, comme si ils
allaient faire ou venaient d’effectuer le tour du globe.

Les frais nécessaires, d'ailleurs, pour se procurer ce précieux et
facile transit, sont heaucoup moins lourds que si I'on eit pratiqué,
comme pour le transport sur terre; une voie ordinaire & travers un
parcours de méme longueur. Nous ne voulons  point insister sur
d’autres exemples, 4 Pappui de la valeur du nouveau chemin de
fer, nous conseillons seulement de se remeltre en mémoire le plani-
sphére ou de consulter une carte d'Europe, pour y trouver partout
deux plages, deux rives qu'on ne peut faire aboutir, répétons-le, ni
par un tunnel, ni par un pont. Que conclure done ? Cest qu’il. est
admirable de penser qu'un véhicule & galets chargé dans une rue de
Paris, pesé sur une bascule en gare, se rendra aussi vite sans avaries
et sous plomb, sans rompre charge, dans I'une des rues de Londres
que le voyageur lui-méme.

Le petit commerce, bien entendu, ne pouvant charger un véhicule
A galets entier, procédera, comme aujourd’hui, en confiant aux admi-
nistrations centrales, ou toute auntre, ses expédilions qui jouiront aussi
des hénéfices inhérents au systéme.

Nous laissons I'industrie et le commerce de toute classe, interpréter
eux-mémes, chacun, pour ce qui le concerne, les avanlages de ce
systéme. -

(1) M. Mallat, breveté en France, en Angleterre et cn Belgique, a ajouté & son systéme
des brevets additionnels trés-importants, " ) ‘
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Chaque Mémoire devra porter une épigraphe qui sera reproduite
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sident de la Société industriclle, rue des Rabmssons, 49, & Amiens
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ARTS MECANIQUES ET CIIIMIQUES, AGRICULTURE, FILATURE ET TISSAGE.

MEDAILLE D’ARGENT, — Mémoire sur la fabrication et la vente des briques dans
le dépariement de la Somme. — Indiquer les moyens d’avoir des briques
moins chéres.

MEDAILLE D'OR. — Mémoire sur la culiure et le rouissage du- lin dans le dé-
partément de la Somme et sur les meilleurs moyens-de la développer.

MgpalLLE D’0R. — Mémoire sar Ia consiruction- des bétiments et la disposition
des machines et métiers d’un tissage mécanique de toile.

MipaiLLe p’oR. — Mémoire sur la construction des bitiments et la disposi-
tion des machines ct métiers d’un tissage mécanique de tissus de coton.

MEDAILLE D’oR. — Mémoire sur Yemploi des huiles minérales dans le grais-
sage des machines ; question d’économie, d’absence de cambouis, de diminu-
tion des frottements.

MiEDAILLE D’ARGENT. — Prix pour Pinvention' d’un appareil'pyrométrique propre
A donner facilement, avec une approximation sulfisante;- les températures du
gaz A la sortie des fourneaux des générateurs.

Une mépaitie p’or (Don de M. Cosseraf) ; DEUX MEDAILLES D'ARGENT (Don de
M. de Commines de Mnsilly); prux souMMes pE 50 FR. (Don de M. Cosserat);
DEUX $0MMES D& B0 FR. — Prix & donner, aprés concours, anx meilleurs chauf-
feurs de chaudiéres & vapeur du dépariement de la Somme,

MEDAILLE D’OR. — Prix pour Yinvention ct l"lpphcal;mn d’un bon compteur &
eau pour les générateurs & vapeur,

150 rr. (Don de M. Ed. Fleury) et MEDAILLE D’ARGENT.—Trouver un bon ailiage
métallique pour la fabrication des robinets de chaudiéres & vapeur. Cet alliage
devrait, sans fuite aucunc, résister & une pression de 5 & 6 atmosphéres de
vapeur pendani un an au moins.
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MEDAILLE D’on. — Mémoire complet sur la meilleure étude des transmissions
de mouvement A grande et & courte distance.

MEpAILLE D’srcENT. — Mémoire sur le meilleur mode de chauftage des ateliers,

MepaiLLE p’or. — Mémoire sur le meillecur montage d’une filature de laine
peignée, dans son ensemble, avec préparation pour les laines longues, mélis
et laines courtes.

MEDAILLE B’ARGENT. — Mémoire, sous forme de manuel, s’appliquant au re-
tordage de la laine, du coton et de In soie, en deux ou plusieurs fils.

MepaluLe p’ARGENT. — Mémoire sur la force motrice nécessaire pour les ma-
chines d’un tissage complet mécanique de tissus de coton.

1,000 FR, ET UNE MEDAILLE D’0R. — Trouver le moyen d’arréter instantanément
un métier mécanique a tisser, lorsqu’un fil de chaine quelconque vient i se
rompre. )

300 FR. ET UNE MépAILLE p’or. — Dans le tissage mécanique des étoffes qui
doivent &tre exécutées trés-rapidement, c’est-d-dire, & raison de 150 coups au
moins & la minule, trouver le moyen de supprimer le rabat des lames sans
_avoir recours a la mécanique d’armure.

1,000 ¥r. (Don de M. Ed Fleury), et uvne MitpAILLE p’oR. — Trouver le moyen
de produire le bitarirate de potasse autrement que par les méthodes ordinai-
res. Le sel obtenu devra revenir 4 2 fr. au plus le kilogramme.

1,000 rr. (Don de M. Ed. Flcury), ¢f une MEpAILLE D’oR. — Trouver unc com-
posilion qui puisse en teinture remplacer, avee une ¢conomie notable, le tar-
tre pour les couleurs qui nécessitent Pemploi des sels d’étain, Le tartrate de
potasse ne devra pas enirer dans ceitc composition.

250 Fr. (Don de M. Ed. Fleury), et une MEpaiLLE p’srcENt. — Trouver le
moyen de donner immédiatement et avec économic aux décoctions de cam-
péche, la force tinctoriale qu’elles n’aequicrent que par ige.

MEDAILLE D’ARGENT. — Mémoire relatil aux mordants organiques naturels de
la laine, de la soic ¢t du coton.

MitparLe p’or. — Trouver, pour Pappret des velours, un mucilage qui rem-
placerait les colles animales, tout en donnant de la souplesse au tissu et lui
conservant la force nécessaire o la vente. L’emploi de ce mucilage devra &re
économique.

MépaiLLE D’or. — Bon procédé de teinture sur velours pour imitation des
noirs anglais.

MgpaiLLE D’0R. — Faire connaitre des moyens propres & déterminer facile-
ment les falsifications des huiles.

»

MEDAILLE D’ARGENT. — Mémoire sur l¢ blanchiment des velours de coton
coupés.

500 rr. (Don de M. Ferguson), et uxe MEDAILLE D’ARGENT. — Mémoire sur ja
marque de fabrique ct les moyens de rendre son application efficace et pra-
tigque.

MEpAILLE D’or. — Moyens prafiques de préserver complélement des vers
les lainages déposés en magasins.



NOTE SUR LES MOTEURS A VAPEUR
CHOIX DES MACIHINES
RESULTATS D’EXPERIENCES SUR UNE MACTINE A DEUX cv’uwnumé

Nous avons déja publié dans cette Revue les expériences faites sur
des machines & vapeur, de construction récente, établies dans de
bonnes conditions de marche, et nous avons aussi plus particuliére-
ment donné, soit dans notre grand Recueil industriel, soit _déms notre
Traité spécial sur les moteurs, les meilleurs types & suivre les mo-
déles les plus adoptés aujourd'hui dans I'industrie manufacturiére (1).

'Nous sommes toujours heureux , lorsque I'occasion s’en présente,
de faire connaitre les hons résultats obtenus par les constructeurs
habiles et consciencieux, qui ne cessent d’apporter dans I'exécution
de leurs machines, les plus grands soins et souvent des perfectionne-
ments utiles. :

C’est ainsi que nous avons mentionné successivement, dans diffé—
rentes circonstances, MM. Farcot et ses fils, M. Bourdon, MM. Tho-
mas et Laurens, deParis; MM. Powel, Boudier et Windsor, de Rouen ;
MM. Boyer et Legavrian, de Lille, et d’autres constructeurs qui sont
arrivés 4 réaliser une écouomie notable dans la consommation du
combustible, condition importante el recherchée, et qui fait aujour—
d’hui donner la préférence & nos machines d vapeur, quoique d'ailleurs
~ le prix puisse paraitre plus élevé qu'en Angleterre ou en Belgique.

Qu’il nous soit permis, & ce sujet, de faire quelques réflexions qui
pourront éclairer les industriels tentés, dans Uespérance d’un meil-
leur marché qui n’est souvent que relatif, d’aller commander leurs
moteurs & vapeur chez nos voisins, lorsqu’ils pourraient trouver micux
A leur porte. On a généralement I'habitude de ne spécifier que la

" force en chevaux de la machine, lorsqu’on veut avoir un motear &
vapeur, soit & haute pression, sans condensation, soit & moyenne
pression avee condenseur; ¢'est & peine si on discule le systéme qu'il
serait le plus convenable d’adopter. Le fabricant ou le propriéiaire
laisse au constructeur la liberté d'y fixer toutes les dimensions, sans

(1) Ce dernier ouvrage renferme, 2 cet égard, comme on a pu s’en convainere, les rensei-
gnements les plus complets qui peuvent servir, non—seulement aux ingénienrs, aux construe-
teurs de machines, mais encore aux fabricants, aux chefs d’ateliers, comme aux contre-maitres
el aux monteurs,
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s'inquiéter, ‘d’ailleurs, si elles se trouveront dans les meilleures
conditions de marche. Se préoccupant avant tout du prix, il eroit
toujours que le constructeur qui lui demande moins cher, doit étre
préféré & celui qui adopte des proportions plus larges et qui, par
celaméme, est obligé, pour compenser ses dépenses, d’augmenter
son chiffre. ‘

Comme nous I'avons démontré, d'une maniére trés-étendue, dans
notre Traité pratique des moteurs, il est indispensable, dans la com-
mande d’une machine & vapeur, de bien arréter les bases sur les-
quelles elle doit étre établie.

La dénomination de la puissance, qu'elle soit exprimée en che-
vaux ou en kilogrammeétres, n'est pas suffisante, parce que tel con—
structeur fera, pour la méme force, un appareil léger, marchant a
une grande vitesse, avec peu de délente et pouvant, par suite, se
livrer & un prix modique, tandis que tel autre constructeur propo-
sant un appareil établi dans de meilleures conditions, utilisant par-
faitement le travail de la vapeur, ne pourra évidemment pas Pexé-
cuter pour le méme prix.

On doit donner au moins le diamétre du cylindre & vapeur, la
course du piston et la vitesse de rotation de Uarbre de couche en
plus de la garantie de foree nominative pour bien fixer 'acheteur.

Une machine & vapeur fournie pour 20 chevaux (1), et qui n’au-
rait que 30 centimétres de décimétre, par exemple, avec une course
de 0",60, pourrait produire cettc force, en marchant & 60 ou 65
tours par minute. Mais clle ne donnerait probablement pas un tel
travail pendant de longues années, et dans tous les cas, dépenserait
une grande quantité de combustible, ce qui, lein de la rendre écono-
mique, la mettrait bientot & un prix trés-clevé.

1l faudrait, en effet, pour eu obtenir la puissance exigée quelle
marchit a une grande pression, avec peu de détente, ce qui, 4 meins
d’exceptions, est tout & fait opposé aux usages adoptés aujourd hui.

(1) On sait que c'est depuis le célebre Watt, que Pon a reconnu d’une manitre. & peu prés
giénérale la dénomination du cheval-vapeur, lequel est équivalent & 78 kilogrammes élevés a
un métre de hauteur verticale dans une seconde (soit & peu prés le double de Ja force moyenne
d’un cheval vivant ordinaire). Quand on eut Pidée, en Angleterre, d’exprimer la puissanee
d’une machine & vapeur, on estima le travail d’un fort cheval de brasseur et on le compara
{ eelui d’un poids de 33 mille livees élevées 4 un pied par seconde, ce qui correspond, & trés-
pen prés, an poids de 76 kilogrammes élevés & 1 métre,

Qoique le chifire de 75 kilogrammdétres sot généralement admis dans la pratique usucile,
nous voyons des constructeurs bascr les dimensions de leurs machines sur un chiffre plus
élevé ; ainsi en Alsace, on ne compte pas moins de 90 kilogrammétres par cheval ; dans le
nord de la France, 100 kilogrammétres ; pour Tes machines de navigation, on calcule sur
200 kilogrammétres par cheval théorique sur le piston,
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-Si, au contraire, le diamétre du cylindre n’était .pas moins de
0",40, la.course du piston 0™,80, et que la vitesse de celui-ci fut
-réglée de facon & ne donner gue 40 révolutions par minute, on pour-
rait compter sur un résultat beaucoup plus avantageux, on utiliserait
mieux U'expansion de la vapeur, on dépenserait moins de combus-
tible, el Pexcés de dépense que Fon aurait fait pour I'acquisition de
la machine, ne tarderait pas & étre compensé par la grande économie
que I'on réaliserait en peu de temps sur le charbon,

Aussi, les manufacturiers qui comprennent de tels avantages,
adoptent de préférence les machines & grande détente et & conden-
sation, (outes les fois quils peuvent avoir I'eau nécessaire. De 13,
pour beaucoup, le choix des machines a deux cylindres, qui-ne sont
pas seulement économiques sous le rapport du combustible, mais
encore lrés-régulitres dans la marche.

EXPERIENCES SUR LA MACHINE A 2 CYLINDRES DE MM, WINDSOR ET C.

Cette machine construite pour la manufacture d'Orival, apparte—
nant & M. Fournet, est établie sur le systtme de Woolff; elle se
compose de deux appareils semblables accouplés qui actionnent deux
arbres de couche en fer, dont Pun de 0,208 de diamétre fait mar—
cher la filature de lin, et lautre de 0™,13)H seulement, le tissage
mécanique. La filature se compose de :

1390 broches & sec, filant 700 kil. par jour en n° 18 moyen ;
3400 broches mouillées, filant 680 kil. en n° 40 avec tous les métiers
de préparation, et en outre, la carderic et 4 peignenses courbes.

Le tissage comprend :

106 métiers a tisser, avec les ourdissoirs et machines & parer
nécessaires, le tout produisant environ 2500 méires de toile par
jour, en Jargeurs variables depuis 80 centimétres jusqu’a 1,30.

L'appareil générateur se compose de trois chandiéres & bouilleurs,
dont deux employées pour 'alimentation du moteur, et la troisitme
pour le ehauffage des métiers et des dépendances de I'établissement.

Chaque générateur a les dimensions suivantes :

Diamditres de la chaudicre = 1™,10, du bouillenr = 0,60,

Longucurs de la chaudiére = 12™,10, du bouillenr = 13*,40.

La surfacc de chauffe est d’environ’ ‘L» métres carrés, et la sur-
face de la grllle de 34,00,

Les expériences ont ¢té faites sous la direction de M. Burel, ingé-
nicur & Rouen. Une scule chaudiére a suffi & Pépreuve et le frein a
été appliqué sculement sur Uarbre de couche de 0*,135, qui com-
mande le tissage. Un compteur a ¢té adopte & eet arbre, pour tolaliser
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le nombre de révolutions, et un' compteur & eau servail & faire con-
naitre la quantité d’eau vaporisée. Ce frein avait pour longueur 3%,18%,
ce qui correspond i trés-peu prés A une circonférence de- 20 me-
tres (1). L'expérience ayant duré 3 heures et demie, on a constaté :

‘D’une part, que la vaporisation a été de 85,17 d’eau par kilo-
gramme de charbon ; et d’autre part, que le rendement de Ia machine
a élé de 80 chevaux, soit exaclement 72,577 plus 7,755 pour les
frotlements, ou en totalité 80°",513.

It en résulte que la quantité d’eau vaporisée par rapport a la puis-
sance obtenue, a ¢té de 674,78 par hcure, soit 85,434 par cheval et
par heure.

Pour la consommation manufacturitre, on a trouvé que la dépense
en charbon des deux chaudiéres da moteur, a été, en 12 heures de
travail, de. . . . ... . ... ... ... 3000kil } , .

o Lo o 4370 kil,

Et celle de la troisitme de . , . . . . . .. 1370

La dépense totale en eau a éé de 53,416 kilog. ; par suite, la

vaporisation moyenne par kilog. de charbon a élé de 764 kilog.

It comme les trois chauditres représentent une surface de chauffe
totale-de 285 métres carrés, on trouve que la (uantité d’eau vaporisée
par heure et par métre carré, est de 9%,76.

M. Burel, admettant que la vaporisalion était proportionnelle & la
consommalion de combuslible, a trouvé que chacune des deux pre-
miéres chaudiéres a du vaporiser dans celte seconde épreuve :

1500 o on o
1570 > 9,76 = 104,64
par lieure et par méire carré de surface de chauffe, et que la vapori-
sation de la troisitme a été de :
1370
1500
d’ou il conclut gue, si on compare ce résultat avec celui de Ia pre-
miére épreuve, on aurait eu, pour les deux premidres chaudiéres, une
puissance de 2539 chevaux, et pour la troisitnie, une quantité de vapeur
égale A celle nécessaire & la force de 90 chevaux, ct uniquement em—
ployée a chauffer les machines & parer et les bacs des métiers & filer.

Aprés ces expériences, M. Burel en a fait d’autres, en employant

simultanément I'indicateur pour trouver la force absolue développée

< 9,76 = 8 91,

+

(1) Nous ne croyons pas nécessaive de répéter ici la deseriplion du frein qui a é1é expliqué
avee détail dans notre Troité des moteuts hydrauliques.
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dans les cylindres, et le frein pour constater la puissance absorbée
par les différentes parties de I'établissement.
Ces éprenves sont résumées dans le tableau suivant :

—

. FORCE REELLE RAPPORT | ¢ONSOMMATION
DESIGNATION | - | "M% | anare par cheval
trouvée | absorbée effective (les forces| - gy par heure
deg . P
au par le dans les réelles
épreuves, frotte— | tlotale. et en
frein. ment. cylindres jeffectives | en eau. | charbon.
ch ch ch ch k k k

Tout Pétablissem®. 195,11 | 9,30 | 204,41 | 272,00 [ 0,72 | 9,00 1,22
Le tissage seul.... | 37,59 | 6,61 44,20 | BB,20[ 0,80 » »
Préparation du tis-

SIZE wrvvererrers 12,04 | 5,90 | 17,04 | 22,70 0,75 » »
La Glature......... | 73,88 | 7,80 | 81,68 94,80 0,86 » »
Préparation de fi- .
| laturesa.on.e.... | 74,80 | 7,20 78,80 | 92,60} 0,83 » »
Epreuve au frein. | 72,577 | 7,785 | 80,31 | 93,30 | 0,86 | 8,484 | 1,039

Ainsi, quand tout I'établissement est en activité et que tous les ap—
pareils moteurs et métiers sont en bhon état d’entretien, la consom-
mation du combustible n’est que de 0*,22 par cheval et par heure.

Dans notre Trailé des moleurs & vapeur, nous avons moniré plu-
sieurs exemples de machines & condensation et & grande détente,
donnant des résultats analogues.

—CDe—
SOMMAIRE DU N° 148. —NOVEMBRE 1862.

ToME 24°, — £2° ANNEE,

Machine & coudre, par M. Callebaut... 223 rateur des liguides , par M. Cadiat

Moyen de prévenirla pourviture du bois. 247 T S 260
Revue des machines & vapeur et généra- Systéme de chemm de fer maritime,

tears fixes 4 Plixposition de Londres 248 par M. Mallat de Bassilan «..vivuvis 269
Distributeur ¢t régulateny de pression Programme des prix proposés por la

de la vapeur et du gaz, par M. Société industrielle d’Amiens......... 274

Tulpin,.. ... 268 | Note sur les moteurs i vapeur, choix
Pompes _]umdles par M bto!tz 287 des machines et résultats d’expé~
Lavenr séparateur des minerais et epu- FIRDEES . vvvrvrnsrcniinastniininennss . 276

Saint-Nicolas, prés Naney, ~ Imp, de P, Trenel,
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.

MACHINES-OUTILS A TRAVAILLER LES BOIS.

SCIERIES A LAME SANS FIN =

Par MM, BERNIER ainé et Fs ARBEY, construtenrs=mécaniciens & Paris:

On connait les applications nombreuses des scieries & lame sans fin
pour le découpage des hois; ce systéme déjd trds—ancign ep. prips
XXIV. 21
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cipe (1), n’avait pu étre appliqué tout d’abord, malgré 'avantage que
présentait la continuité de mouvement de la lame et la facilité de lui
communiquer ce mouvement, pour cette raison que la lame fouettait,
si elle n’était pas assez tendue, ou se brisait dans le cas contraire, et
aussi, principalement , qu’efle n'offrait pas une assez grande résistance
& I'avancement du bois soumis 4 son action.

Pour remédier & cet inconvénient, on imagina divers moyens, des
galets, des tendeurs, etc., qui réussirent plus ou moins bien, mais ce
fut le petit guide en bois, pourtant si simple, de M. Perrin, breveté
au nom de Mademoiselle Crépin, en 1846, qui résolut complétement
le probléme, quant & I'application de la scie sans fin au débitage des
piéces de dimensions assez restreintes pour éire guidées & la main par
Vouvrier. La figure placée en téte de la page précédente montre une
bonne disposition d’une scie de ce genre, construite par MM. Bernier
ainé et Arbey. )

Pour le débit des gros hois en plateaux, en madriers, en grumes,
les difficultés que présente son application étaient restées les mémes ;
la cause principale résidant toujours dans la lame qui, exigeant par
son mode d’action et la nature méme de son fonctionnement une
grande souplesse, n'offre plus, par suite, une rigidite suffisante pour
résister aux fibres du bois qui la dirige souvent en dehors de la ligne
droite qu'on se propose de suivre. Dans le découpage 4 la main des
petits objets, on obvie & cet inconvénient en ramenant le trait en face
de la scie & mesure que celle-ci menace de s'en écarter ; mais on com-
prend que ce procédé n’est plus possible avec des arbres entiers qui
pésent plusieurs centaines de kilogrammes.

MM. Bernier et Arbey se sont proposés de disposer une scie ¢ lame
sans fin, de telle sorte qu'elle puisse débiter des gros bois droits ou
courbes.

Ils arrivent & ce résultat principalement par la disposition particu-
ligre de deux guides mobiles qui se manceuvrent & la main, et dont
la mission consiste & ramener la lame dans I'axe du (rait aussitot

" qu’elle menace de s’en écarter.

L'un des guides se place au-dessus ct trés-prés de la piéce & scier,
l'autre au-dessous et également prés. Ils font partie d’un systéme qui
ne leur permet pas d’obliquer I'un sans I'autre et qui les force & agir
toujours de concert. :

(1) Depuis 1818, il existe, au Conservateive des arts et métiers, un petit modéle d’une scie
de ce genre. Nous méme avons donné en 1846, dans la Publication indusirielle, vol. V,
une grande scierie & lame sans fin, déjd trés-perfectionnée pour débiter deux pidces deboisla
fois, inventée par M, Thouard.
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Lapplication de ces guides aux scies & rubans a naturellement ap-
porté dans la construction de ces scies diverses modifications impor-
tantes, qui constituent de véritables perfectionnements dont on peut se
faire une idée 4 I'inspection de la figure indiquée ci-dessous.

On reconnait la lame sans fin des scies de ce genre montée sur deux
grandes poulies. L’arbre de celle inférieure recoit le mouvement du
moteur. L'arbre de la poulie supérieure est supporté par deux paliers
qui font partie d'un chassis en fonte ajusté A queue d’hironde dans les
montants verticaux du bati. Un écrou fixé & ce chdssis et traversé par
une vis que I'on manceuvre & I'aide d’un volant, permet de régler
Pécartement des deux poulies et par suite la tension de la lame.

Le bati sur lequel est fixé Pensemble du mécanisme porte-lame est
supporté par un banc en fonte,, garni de coulissequx horizontaux, et
d’une vis au moyen de laquelle, en agissant sur la manivelle, on dé-
place ce bati sur le bane, de fagon & le rapprocher ou & Téloigner du
chassis mobile sur lequel la picce de bois & débiter est fixée.

Ce chassis est muni de galets pour faciliter son déplacement sur le
bat en bois. A cet effet, il porte une crémaillére qui engréne avec
un pignon fix¢ sur F'axe d'un cone. Celui-ci recoit un mouvement
de rotation continu d’un autre cone calé sur un arbre intermédiaire,
commandé par une vis sans fin fixée sur 'arbre de la grande poulie
inférieure sur laquelle la lame de scie est montée.
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La courrone qui transmet le mouvement du céne inférieur au cone
supérieur peut’ étre déplacée dans le sens de I'axe de ces cones au
moyen d’'une fourchette placée & la portée de iouvmer qui dmge ]e
travail de la scie.

La lame de scie est giiidée pendant son travail par deux petits blocs
de bois, dans lquuels une fente est pratiquée pour lui livrer passage e
la maintenir suivaiit son épaisseur sur ses deux faces. Ces blocs sont
engagés dans’des étriers et retenus par des vis & téte qui font partie
de leviers montés & I'extrémi I de( bras horizontaux.

Ces bras sont reliés au badi ad moyen’ de patms qul peuvent ghsser
dans une coulisse & queue d'hirdiide 4
ces: patms sont munis dappendlces taraudés par une vxs.
Cette vis a ses deux extrémités fi lelées en sens’ mverse, et & son milien
est fixé un pignon d angle qui engréne avec ur\' p“gnon semblable que
I'on peut fiire tourner a laide d’un petit volant' & m: “f) 3

Il résulte de eette disposition que, suivant Ié sens dans lequel on fait
tourner ce volant, et, par conséquent, l4 vis, on prov 0que simultané-
ment le rapprochement ou I'¢loignement des deix bras qui portent les
guides. Par ce moyen, I'on peut toujours, quelle que soit la hauteur
de la piéce de bois & débiter, placer les deux guides tout prés delle,
au-dessus et en dessous.

Pour faire obliquer simultanément les guides, & droite ou 4 gauche,
quand on s'apercoit que la scie, entrainée par les fibres du bois,
s'écarte de la ligne qu’elle doit suivre, les deux leviers qui regoivent
ces guides sont reliés par des bieilles. Il suffit alors d’agir sur la ma—
nette du levier supérieur pour incliner légérement dans le sens conve-
nable la portion de la lame de scie engagée dans le bois et comprise
entre les deux guides. '

Il est nécessaire aussi, en méme temps qu’on fait obliquer le guide
. pour diriger la scie, de diminuer sensiblement I'amenage da bois; on
obtient ce résultat en agissant sur la poignée du levier au moyen
duquel on fait glisser la courroie de commande sur les cones, dans le
séns convenable pour ralentir la vitesse.

Par le fait de la mobilité des guides qui permettent de ramener la
scie dans telle ou telle direction, et de celle du bati qui porte I'en—
semble du mécanisme, il devient facile avec ce systéme de scie & lame
sans fin de débiter des bois suivant des lignes courbes, comme cela
est souvent nécessaire dans diverses industries, dans la construction

des navires, etc.




EXPOSITION -UNIVERSELLE DE 1862 A LONDRES

NACHINES DE PllEMR_A_TI-()N

POUR LA FILATURE. DU COTON, DE LA LAINE, DU LIN, DU CHANVBE,
DES JUTES ETC.

(o An’ncm)

Dans la categorle spéciale des machmes -de filature, ainsi que dans
“les machmes—ouuls a travailler Ie fer et les appareils puissants A va-
‘peur, I'Angleterre seule a pu montrer I'importance de ses manufac-
‘fures-en produlsant des machines intéressantes et nomhreuses.de‘pre-
-parations , de filature et de tissage. Les différents appareils de celie
-classe, exposés par cetle puissance, occupent un emplacement considé-
‘rable dans la travée occidentale de I'annexe ; ainsi toute la longueur. du
-département anglais, sur une largeur de six métres, est affectée -aux
-appareils de tissage, -tandis que le reste de la largeur, de plus de
125 métres , recoit les machines de préparations.

.La superficie occupée par toules ces machines représente & elle
-seule, le quart de I'espace total que s’est attribué I'Angleterre, ¢’est—
-a-dire, & peu prés l'espace entier réservé i tous les produits-frangais,

et une fois et demie celui de la Belgique. Tous les Etats de I'Allema—
gne y serait & 'aise. Enfin, la Suisse, I'llalie, la Suéde et la Norwége
- réunies, occupent un.emplacement moindre que le prineipal exposant
- anglais. de machines & travailler la laine et le coton. Pour le seul travail
du_ coton, les machines anglaises recouvrent 1,500 métres. '
Une plate-bande de 500 métres est occupee par la maison Platt
fréres et C'°, de Oldham. Les mille métres qui restent sont partagés
entre les six maisons : Walker et Hacking, de Bury; Hetherington et
. fils, de Manchester; Wren et Hopkinson, de Manchester ;. Dobson et
Barlow, de Bolton; John Mason, de Rochdale; Higgins et fils, de
Salford (1).
Coron. — Parmi les machines de préparation du premier degré,
on doit remarquer celles qui sont exposées par MM. Platt fréres et C.
Les machines & égrener, par exemple, il y en a de deux sortes ; la pre-

x

(1) Une pame de ces renseignements nous sont l‘ourms par un emellem article de l’Imif,—
pendance Belge (9 septembre 1862), signé Dick Peters. -
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miére est indienne et connue sous le nom de égrenoir Churka, et la
seconde égrenoir Macarthy. A

Les parties essentielles de la machine Churka sont deux cylindres
horizontaux, dont celui inférieur, qui est recouvert de bois dur, a en-
viron 40 millimétres de diamétre ; celui supérieur, qui est en acier, a
seulement 12 millimétres de diamétre et est muni de cannelures longi-
tudinales peu profondes & sa surface. Une disposition de rouleaux munis
de dents, est appliquée a cette machine pour ouvrir le colon avant son
entrée sous les cylindres égreneurs.

Ces derniers séparent les fibres d’avec les cosses, qui se trouvent
exclues par lear dureté et leur poids, tandis que le coton passe &
travers une grille pour tomber dans un récipient spécial.

L’égrenoir de Macarthy, qui parait jouir d’'une trés-grande faveur
prés des planteurs de coton, a été considérablement perfectionné par
MM. Platt fréres, il peut nettoyer et séparer environ 600 kilog. de
coton par semaine avec un cylindre égreneur de 0™,65 de diamétre,

La graine de coton est placée sur une toile sans fin ou sur un
tablier formé de barrettes qui la sément et 'aménent & une série de rou-
leaux alimentaires, dont les derniers sont armés de pointes et tournent
4 une vitesse plus grande, de maniére & séparer plus complétement le
coton pour l'égrenage. Derritre le hérisson est un axe horizontal
armé d’un seul rang de pointes. Cet arbre se déplace en vibrant rapi-
dement suivant un are de cercle d’environ 90 degrés ; & chaque vibra-
tion, le rang de pointes saisit le coton des rounleaux alimentaires
arm¢és de poinles, quand il est projeté horizontalement, le tire en bas
en méme temps qu'il le fait avancer vers les rouleaux égreneurs.

Quand le coton est amené tout prés du cylindre égreneur, les
pointes se tiennent presque verticales par rapport & I'arbre, de teile
sorte qu’an mouvement suivant qui se fait en arc de cercle, elles puis-
sent prendre plus de coton.

Le dernier rouleau, d’environ 02,125 de diamétre, est recouvert
de cuir dans lequel on a pratiqué un certain nombre de rainures héli-
coidales qui se croisent entre elles de maniére & former des losanges.
Du cité de I'alimentation de ce rouleau (qui tourne & une vitesse de
100 révolations par minute et dans le sens de I'arrivée du coton),
est pressée une mince lame d’acier qui est retenue stationnaire par
des vis placées sur le biti, La partie inférieure de cette lame est de
niveau ou 4 peu prés avec le centre du rouleau égreneur, et quand
ce dernier tourne, les fibres des graines de colon sont amenées sous
le bord de la lame fixe ; la friction de ces fibres sur les rainures faites
4 la surface du cuir du rouleau tend 4 les séparer des graines.

Cette [riction seule n’est pas suffisante, et pour la compléter, on a
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disposé¢ deux lames fixées aux extrémités de bielles animées d’an
mouvement alternatif vertical, et qui fonctionnent dans le prolongement
de la lame fixe mentionnée plus haut. La partie supérieure des deux
lames étant trés—mince, facilite la séparation des fibres d’avec les
graines ; les fibres sont entrainées d'un eété, tandis que les graines
tombent de l'autre coté.

Les graines de coton, telles quelles sont généralement connues, res~
‘semblent & des hoyaux noirs et durs, & surface lisse, et de la dimen-
sion de gros pois, et elles sont entourées par les fibres de coton qu'il
est trés-aisé de séparer par le frottement,

Aussitdt que les fibres sont séparées des graines, elles sont enta-
mées par le cuir qui recouvre le rouleau égreneur, d’ou elles sont
‘enlevées par un petit cylindre cannelé en acier qui tourne au contact
du cylindre égreneur et dans la méme direction.

Dans les machines & ouvrir le coton, plusieurs perfectionnements
sont & mentionner.

Les machines exposées n’ont généralement qu’un simple cylindre &
hérisson, qui est considéré comme suffisant pour ouvrir ; mais dans
les machines complétes, il y a quatre tambours, le premier a 12 ran-
gées de dents de hérisson, et les autres 4 rangées seulement, Ces
tambours ou cylindres tournent & une vitesse de 1,000 révolutions
par minute et tous deux dans la méme direction.

Comme les dents d'un tambour tournent trés-prés du tambour
suivant, le coton est délivré d’'un cylindre & celui qui suit 4 une
vitesse due & la combinaison des deux, soit 2,000 révolutions par
minute. Les fibres du colon sont si légeres ct si flexibles, qu’'elles ne
peuvent éire détériorées en rien par celte grande vitesse. Sur la toile
alimentaire sans fin et prés des rouleaux alimentaires, MM. Platt ont
disposé un loup ou cylindre en fer fortement cannelé qui aide &
prendre les masses de coton. Chacun des quatre tambours armés de
dents est couvert comme dans toutes les machines & ouvrir, par une
feuille de tole, et au-dessous est une grille circulaive formée de barres
paralidles et placée suivant un certain angle par rapport au rayon du
tambour ; au-dessous est encore disposé un tamis de téle perforé dont
le but est de cribler les feuilles et autres impuretés déposées dans
I'espace laissé entre la grille et le tamis.

Le dernier tamhour & hérisson conduit le coton jusqu'a une paire
de cylindres en fil de fer soumis & I'action d’un ventilateur, et de I3,
il est assemblé et déliveé par deux rouleaux en fer & un tablier sans
fin placé & I'extrémité de la machine. -

Une réunisseuse peul étre adaptée i la précédente machine, pour
soumeltre ensuite le coton & I'opération d’un hatteur étaleur,
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. MM..Plagt fréres et C° ont exposé une machme de ce. genre,ndans
daquelle ils -ont ajouté:un cylmdre & hérisson,, & l'action des .batteurs.
Le cylindre & hérisson est pourvu de douze: rangées de dents, et les
chatteurs:a trois bras tournent & une vitesse de 1,600 révoluuonsrpar
-Aminute.. :

Le tablier sans fin et les rouleaux ahmentalres sont. commandés a
-des vitesses différentes, ;proportionnées & la:consistance ou - l’épalsseur
-du-coton qui est-fourni, et.comme le rouleau alimentaire supérieur
{ést:libre: de 's'élever ou de s'abaisser suivant. 1'é epalsseur du coton, .son
mouvement est multiplié par . des leviers qui. servent & guider une
-courroie sur une paire de_poulies coniques. actionnant les altmentan'es
iet:Ja-toile sans fin. :

‘T/arrangement est tel, que lorsque le. cyhndre alimentaire stpérieur

s'¢léve, la vitesse est diminuée, tandis. que s'il baxsse, celte vitesse est
saugmentée, -de maniére  rendre plus uniforme l’al;menlatlon du. coton
délivré au cylmdre a hérisson placé au~devant des hatteurs tournants.
+Dauis un’dotble batteur-étaleur des mémes constructeurs, les rou—
+ledux intermédiaires, ou ceux qui délivrent le-coton au second baueur,
-tournent trois fois plus vite que ceux & travers lesquels le colon.est
piemiérenient donné & la machine.

2 Leg plaqu'es qui recouvrent les tambours sont en acier.de Bessemer,
le courant d’air dans les cylmdres en toile métallique vient par -en bas,
-et-ine réunisseuse est adaplée & P'extrémité du batteur-étaleur. ’

:MM. Platt. fréres et C° ont aussi exposé un métier en gros de 42
‘broches avec une levée de 0,284, un métier intermédiaire de. 60

- brocheés avee 0,228 de levée, et un métier en fin de 84 broches avec
.iine levée'de 0,175, Toutes ces machines ont trois rouleaux alimen—
taires avec rouleaux de pression sur le premier, les deux autres rou-
“leaux sont grossierement cannelés. Tous ces métiers sont pourvus
~d'arréts, d’appareils perfectionnés pour le graissage des broches, ainsi
:que.de chapeaux nettoyeurs adaptés sur les rouleaux de pression.

Lés broches du métier en gros ou a faire les méches, tournent i
. tne vitesse de 450 révolutions par minute, celles du mélier intermé-
sdiaire, h 600-et celles du métier en fin, & 850. A cette derniére
< vitesse, une seule ouvriére peut conduire deux métiers de 120 broches
chacun.

" MM. Platt exposent en outre un bean métier continu de 152 broches
.de 350 millimétres-de levée, tournant & une vitesse de 4,500 a 5,000
révolutions par minute. Ce métier comprend une dlSpOSlhon de pla-
teaux pour huiler les crapaudines des broches , ainsi que les chariots
“dans. toitte la longueur du métier, ces chariots étant soulevés par
des crémailléres de maniére & permettre I'admission .de I'huile sur
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toutes ces broches, sans aucune interruption, Un des perfectionnements
consiste dans la disposition d'un plateau porte-bobines muni de che-
villes en acier pour les tubes d’élain sur lesquels tournent les bobines,
ainsi que dans un arrangement spéeial pour lequel les fils d'un nu~
méro peuvent étre filés d’un coté du métier, pendant que les fils-d’un
autre numéro sont filés du colé opposé.

-Un métier mull-jenny self-acting de 648 broches est encore exposé

par MM. Platt; la distance de centre en centre est de —b’g—smilliniétres ;
‘parmi les nouveaulés que présente ce métier, on remarque une plaque
de fondation sous le support et les rails en fer, de manicre & prévenir
les accidents qui résultent-de la non stabilité du plancher.

L’arbre & cammes est commandé par une disposition d’engrenages,
_qui assure un mouvement positif et un moindre bruit, quand on change
les roues.

Un mouvement alternativement retardé, analogue celui employé par
M. Whitworth pour ses machines & mortaiser, est appligué & la barre
‘des broches, et un assemblage de fer relie les deux partics du chariot
ensemble, de maniére & augmenter la solidité des joints de jonction.

MM. Dobson et Barlow exposent un métier mull-jenny de 490 bro-
ches produisant du fil de 110 de torsion et accomplissant environ deux
courses par minute, avec un excés de 5 centimétres,

La production de ce fil aussi fin est quotidiennement de 3 kilog.,
et 490 bobines pesent ensemble environ 6 kilog. ; Popération du bobi-
nage s'exécute seulement tous les deux jours. Ce métier ne parait
pas avoir d’arbre & cammes, mais il a en place un systéme de poids
qui descendent comme ceux employés premiérement par M. Roberts.

MM. Hetherington et fils, de Manchester, exposent un métier auto—
-matique qui présente une certaine nouveauté; les poulies de commande
donnnet directement le mouvement au tambour, et, par conséquent,
suivent le chariot dans son déplacement, au lien d'occuper leur place
‘habituelle sur les supports ; la courroie de commbnde a un mouvement
oscillatoire correspondant au mouvement du chariot, un lendeur
spécial étant chargé de faire conserver une tension ¢gale pendant toute
la course. La puissance nécessaire pour commander les rouleaux d'ali-
mentalion est transmise par un arbre horizontal, le long duquel glisse
A chaque course une roue fixée au chariot ; en outre, par une simple
disposition, le surveillant peut, en saisissant la barre de déhrayage,
arréter tout le métier & n’importe quel point de sa course.

Somme toute, I'ensemble des machines de filature forme une des
principales branches de la portion mécanique dans I'Exposition anglaise
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et renferme, sans aucun doute, plusieurs nouveautés et perfectionne-
ments importants.

I ressort tout particuliérement de I'étude de toutes ces machines &
filer le coton en fin et en gros, quun grand progrés a été réalisé
depuis 1851, c'est celui de la grande vitesse que I'on peut donner
maintenant aux broches ; ainsi, M. J. Mason, de Rochdale, donne
maintenant aux broches d’un métier en gros avec 0,304 d’élévation,
une vitesse de 700 & 850 révolutions par minute et de 800 & 1,000
pour celles qui ont 0,284 d’élevation. :

Les bobines des métiers en fin de 0,228 d’¢lévation, sont animées
d’une vitesse de 1,200 a 1,500 révolutions par minute.

Jusqu’ici, les difficultés qu'on é,}rouvait pour arriver i cette grande
vitesse résidaient dans llmperfecllon des métiers et dans la crainte
d’augmenter le nombre des fils cassés.

Le métier 4 filer en gros, c'est-a-dire, en ‘méches, exposé par
M. Mason, a 72 broches avec une levée de 0™,304, et celui a fler en
fin, a 120 broches et une levée de 0™,2:8.

Ces deux métiers auxquels sont appliqués divers perfectionnements
importants, sont pourvus d’'un débrayage automatique ; chacune des
broches du métier en gros produit suffisamment pour alimenter quatre
broches du métier & filer en fin.

Le métier continu de M. Mason a 228 broehes qul tournent
600 révolutions par minute , dans chacune desquelles est appliqué
un mécanisme qui prend le fil embrouille (mail-catcher); dans cette
disposition, il existe une rainure pour casser le fil, si le retard de la
bobine n'est pas régulier, afin d'assurer une plus grande uniformité
du fil. Les roucs de rechange, pour faire différents numéros, pouvent
étre placées trés-facilement.

M. Mason a exposé aussi un métier self-acting mull-jenny; le grand
avantage de ces métiers consiste, comme on sait, A pouvoir filer le
fil en toron indépendamment de la torsion, le filage emnt assur¢ par—
tout ou il y a des bosses ou irrégularités dans le fil.

La course du chariot dans le mull-jenny de M. Mason est de 25 &
75 millimétres de plus que la distance développée par la circonférence
des cylindres de pression durant le méme temps, et la plupart, sinon
tous les métiers pour les numéros fins, ont une course additionnelle
d’environ 50 millimétres apres que'les cylindres alimentaires ont cessé
de marcher.

* Plus de 1,400 broches ont été appliquées sur un méme métier ;
mais on préfére généralement n'en pas employer plus de 600. Les
broches tournent & une vitesse de 6,000 & 7,000 tours par minuie
avec 1,600 de course ; trois courses ont lieu par minute.
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MM. Waker et Hacking exposent un self-acting qui présente la
particularité d’avoir les broches inclinées. Le fil arrive ainsi de la bo—
bine en faisant un moindre coude.

MM. Higgins et fils ont envoyé une carde débourrense automate
munie de douze chapeaux tournants. La.production est évaluée par les
auteurs & 500 kilog. n® 25 par semaine. Celle d’ane carde & huit rou—
leaux et quatre débourreurs, 4 600 kilog. n° 20 par semaine.

Lamve, — MM. Platt fréres et Ce ont exposé pour le traitement de
la laine un renvideur self-acting de 15 métres, de nombreuses cardes
et une belle machine de I'invention de M. Ferrabee. Voici quelques
détails sur cette machine, que nous reproduisons d’aprés M. Dick-
Peters : La méthode généralement employée pour le cardage de la
laine consiste & se servir de trois cardes séparées, dans lesquelles la
laine passe successivement aprés qu'elle a ¢té ouverte et déchirée en
tous sens par les dents du loup. C'est ce travail qui fait acquérir
I'uniformité de distribution des fibres, grace  laquelle elle peut s'en-
rouler, en fils aussi réguliers que possible, autour des bobines destinées
au mull-jenny. Chaque fois que la laine sort de 'une des cardes, elle
se présente & I'état de boudin ; transportée sous cette forme & la carde
voisine, elle s’y développe de nouveau par son passage entre les
cylindres armés de pointes, en nappes floconneuses, qui se resserrent
encore en boudin & sa sortie de I'appareil. La derniére carde appelée
finisseuse en France, porte un cylindre additionnel qui divise la nappe
en des fils bien tordus et d'une bonne ¢paisseur, immédiatement ra—
massés par les bobines. Ces deux appareils réunis sappellent un
continu, en anglais, un condensor.

Les opérations successives résumées ci-dessus produisent un bon
mélange de la laine et corrigent les irrégularités qu'elle présentait & la
_sortie du loup. Mais elles laissent quelque chose & désirer, quant & la
parfaite distribution de la nappe sur Ie eylindre du finisseur. En exa—
minant les rouleaux travailleurs de cet appareil, on y trouve un grand
nombre de petits flocons de lainc, arrachés du.boudin et constituant,
soit un déchet, soit un renchérissement de la main—d’ccuvre. L'appareil
de M. Ferrabee, de Stroud, Glo'stershire, a pour objet de remédier &
cet inconvénient, en permettant d’enrouler sur les bobines des fils
plus réguliers, et, par suite, plus résistants. Ge résullat est réalisé
par la suppression du boudin. L’appareil se compose d'un cadre
ayant la forme d’'un A, articulé & son sommet et portant une
natle sans fin de bois léger. Entre les branches de ce cadre se meut
une natte semblable qui s'enroule horizontalement sur deux rouleaux
paralléles. Ce mécanisme se place entre la premiére carde et le con-
tinu. Il remplace la carde intermédiaire de I'ancien systéme.
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. la lalne sort de la premlére qarde en nappe qt s em'qule daps, cet

état sur les deux branches de I'A, qm géleve et 8 abaxsse , .lterna"f]ve-
‘ment. Dans ce parcours, elle arrive A ne pas avoir une épa ’
grande que celle de Ia fibre. Mais amenée sur la nappe horlzontale,
‘elle s’y amasse en une couche qui atteint une épaisseur ‘de trms 4
‘quatre centlmetrcs et que le mouvement contmu des. rouleaux améne

doucement au contina,

La France est,représentée presque exclusivement & Londres pour Ta
ﬁlature de la-laine, par M. ‘Mercier, de Louv1ers son exposmon 'com-
prend un loup et trois cardes briseuse, repasseuse et boudin
sa some du finisseur; 1a laine est partagee non plus | par des lames,
comme dans le systéme anglals, mais par son passage sur un cylindre
divisé en tranches qui portent alternativement un ruban de carde et
_un ruban. de cuir, En outre, M. Mercier a exposé un demi sel/‘ actmg
"de 210 broches ; une filature continue de 210 broches, systéme Vi~
‘mont.(1); une machme A bobiner de 20 fuseaux et une machine 3
falre les trames .de 20 broches ; un métier A tsser les draps llsses,
sur une largeur d'étoffes de 27,80 ; un .métier 4 tisser les nou-
‘veautés ; des gills simples, gills doubles ; une machine i fairé les
‘bobines _pour la peigneuse ; une peigncuse cu'culawe systéme’ Nohle H
“une machine & feutrer le fil, systéme Vouillon (2).

' MM. Bruneaux et fils, de-Rethel, ont exposé deux métiers A tisser
sur lesqu(,ls nous reviendrons tout spécialement, en les décrivant en
. détail dans la Publication industy ielle.

Liv gt cuanvee, — MM. Sanfort et Mallory, de New—York ont expose
deux machines propres au broyage du lin, du chanvre et de toutes les
_plantes fibreuses en général ; une de ces machines traite spécialement
_ & sec certaines substances, telles que les jutes de différentes prove-
-nances, le lin et lc chanvre. La seconde converlit non moins vite en
filaments, toules les matiéres encore vertes, lelles que les feuilles de
_ roseau, les aloés, etc.; a cet effet, elle travaille au mouille, ¢est-a-
dire, les plantes préalablement trempées dans l'eau avant leur intro-

. duction dans le broyeur. Ces machines se distinguent par la grande
. quantité de matitres qu'elles peuvent indifféremment traiter dans un

temps donné.
Comme machine & peigner, on remarque celle de MM. J. Combe
et G, dans laquelle les matiéres filamenteuses sont amenées par des

(1) Nous avons déja eu Poccasion do citer les machines de filature de M. Vimont dans lo
vol. XVIII, page 239, dans notre compte-rendu de PExposition de Kouen.
(2) Nous avons déerit los procédés de feutrage de M, Vouillon dans le vol, XIX, poage 40.



MACHINES POUR LA FILA'I‘URE DU COTON, ETC. 595

pmces ‘mobiles analogues & ce]les dés machines de’ Ward (‘l) Lés oi-
ganes travall(eurs sont formés de deux chaines sans fin & barrettes sup
Fesquelies’ sont fixés lés peignes ou pointes de différents numéros. Les
chaines sont disposées’de maniére i présenter verticalement deux sur-
fades paralléles entre elles; qui laisserit un espace suffisant pour don-
ner passage aux matidres filamenteuses maintenues par les pinces,
qul se déplacent mecamquemem Une machine & faire les cannettes
est égalemment exposée par MM. Combe et Cv. Ces machines servent
a faire les petites bobines qui_se mettent dans les navettes.

MM. Lawson et fils, qui ont aussi envoyé & I'Exposition plusieurs
machines-outils, exposent également une belle carde & éloupes, ainsi
qu’'un étaleur & chanvre. de fortes dimensions, analogue comme dis-
position & I'¢taleuse de MM. Vindsor fréres, et & peu prés semblable &
celle donnée dans le XII* volume de la Publication industrielle.

MM. Fairbairn et fils qui s’occupent avec suecés, non-seulement de
la construction des machines-outils, mais encore des machines de
préparation pour la filature et dont nous avons déja fait connaitre un
banc & broches complet pour les étoupes de lin et de chanvre, ainsi
qu'un métier & filer au mouillé, de I'invention de Kay, dans les vol. Xl
et XI de la Publication industrielle, ont expos¢ deux machines qui
servent & faire le fil & cordes.

Ces machines ne sont autres que des métiers i filer & gills ou sim-
plement des étaleuses, sauf que les fibres convenablement travaillées
sont tordues et filées sur des broches a ailettes placées i avant du
métier ; une de ces machines fait quatre cordes, et la seconde, pourvue
de huit broches, en fait huit.

MM. Parker et fils, de Dundée, se font remarquer par une série de
méticrs méeaniques propres au lissage des toiles, ainsi que par diffé—
rentes machines de préparation, s’appliquant & la filature des jutes,
du lin et du chanvre, telles que machines a faire les canneltes, dévi-
doirs, parcuses ou machines a encoller les fils de chaine.

La premiére des machines & faire les cannettes qui comprend 10
broches, fait les bobines verticalement, ¢'est--dire que chacune des
broches régoit & I'extrémité supérieure, un fuseau en bois, sur lequel
s’enroule le fil provenant d’une bobine également verticale, placée &
'arriere du meétier. La broche tourne dans une crapaudine fixée sar
Pextrémité d'un levier & contre-poids, qui tend toujours & faire ap-
puyer la cannette en travail sur un support fixe, ce qui lui doune la
forme conique A Pextrémité supérieure. Le fil est guidé par des trin—

(1) Yoyez pour ces machines Publication indusirielle, XI® vol., page 71.
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gles longltudmales et distribué sur la hauteur dela cannette par une
tringle dont la marche dépend de la rotation de cammes en coeur.

Le métier est construit de maniére & pouvoir interrompre la marche
d'uné broche, sans qu'il soit nécessaire d’arréter tout le métier.

La machine horizontale A faire les canncties est double, et le fil qui
doit étre transformé en cannettes est placé en échevelles sur un dévi-
doir, au fur et 4 mesure de sa formation ; la cannette se déplace hori-
zontalement pour faire le cone supérieur comme dans la machine ci-
dessus.

D’ aprés la patente de Ward et Gaskell, M. Gaskell a construit un
métier & faire les lisses pour métiers A tisser.

" Ce métier qui est double et qui est conduit par deux ouvriéres, se
compose d’une espéce de dévidoir métallique légérement conique, qui
améne d’une bobine le fil qui doit former la lisse ; ce dévidoir enroule
le fil sur deux tringles placées aux distances voulues pour former Ia
longueur d'une lisse, et au fur et & mesure, Pouvriére passe & chaque
tour une navette a filet qui fait le noeud. Ce noeud fixe la eroisure des
fils et détermine I'ceil dans lequel passe le fil de chaine.

Une machine servant 2 la méme fabrication que la précédente et
construite par MM. Cook et Hacking, est entiérement automatique,
trés-simple de construction, demande peu d’attention et travaille avec
une grande rapidité.

CLOTURE DE L'EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1862 A LonbREs,

La cléture officielle de 'Exposition a eu lieu le samedi 1°* novembre,
37,000 personnes y assislaient. A guatre heures, toutes les orgues de
I'édifice ont joué I'hymne nalionale qui a été entonnée par 400 chan- .
teurs. A six heures, I'édifice était vide.

Les recettes de toutes origines, malgré tous les efforis de la Com—
mission pour faire de I'Exposition une affaire fructueuse, ne se sont
élevées qu'a 500,000 livres sterling environ (12,500,000 francs), au
lieu de 305,107 livres en 1831, somme qui renfermait du reste
67,400 livres, souscrite avant I'ouverture du palais.

La moyenne quotidienne des recettes en 1851 avait été de 75,175
francs ; en 1862, elle n’a pas dépass¢ 65,975 francs. Les dépenses
de I'Exposition actuelle ont éé, en outre, plus considérables.

Grice 4 la quinzaine pendant laquelle 'Exposition a été prolongée
au-deld du terme fixé primitivement, la perte est réduite & 25,000
livres (625,000 francs). Elle sera supportée par les constructeurs.



OUTILLAGE DES FORGES

NACHINE A LAMINER TRANSVERSALEMEAT
Par M. E. MARTIN, ingénieur & Paris

(vLANcHE 322, FIG. 1 A 3)

M. Emile Martin , ingénieur & Paris, s'est fait breveter, le 12 acit
1861, pour un appareil lamineur disposé pour effectuer le laminage
des pléces de forge dans le sens transversal & I'axe de ces pidces.

Le principe de cette machine repose sur I'action de deux plateaux
horizontaux qui se meuvent Pun au-dessus de I'autre, ‘el qui portent
sur leurs faces internes, en regard l'un de I'antre, les empreintes suc-
cessives par lesquelles doit passer la billette pour prendre la forme
définitive qu’elle doit présenter au sortiv de 'appareil. :

La figure 1" est une élévation longitudinale de I'ensemble de cette
machme partie vue en coupe ;

La figure 2 est une section transversale faile par le milieu ;

Enfin, la fig. 3 indique la disposition des empreintes menagées &
l'intérieur des plateaux presseurs qui effectuent le laminage.

L’exemple d'application choisi pour les cannclures de plateaux
presseurs est celui d’un essieu. On a, dans ce but, délerminé I'em—
preinte du corps de I'essieu sur le centre de la billette, en formant sur
chacun des plateaux deux spirales de forme saillante. La hautear
successive des saillies a lien suivant le développement de la spirale
-correspondante au creux respectif de I'essieu; le cordon saillant de
cette spirale part du centre G de I'essieun (voir les diverses sections,
fig. 3) et va d'un eoté vers la partic M de I'essieu, de Fautre vers M.
Le développement de ccs deux spirales a produit, par exemple, une
longueur moyenne d’environ 40 centimétres de développement dans
le sens normal & I'essieu sur les surfaces des deux plalesux; puis la
matire ayant élé repoussce vers les poriées m de Pessieu par le
méme procédé de développement, on arrive, aprés un nouveau par-
cours d'environ 40 centimétres, & obtenir encore la forme des portées.
Enfin, sur un nouveau parcours d’environ 40 centimélres, les fusées
m' se forment et les congés s’élant successivement redressés normale-
ment & I'axe, 'essieu prend sa forme: définitive.

Le mode d’action des plateaux lamineurs étant ainsi appliqué , voici
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comment ils opérent le laminage sous Paction combinée des divers
organes qui composent I'appareil.

Il comprend un fort' bati formé: de: deux supports ou cages symé-
triques f, dans lesquels sont logés les coussinets qui recoivent les axes
des mobiles principaux. Ces cages sont boulonnées sur un fort patin
formé de sommiers K, assemblés par des moises. :

Les deux plateaux A et B, entre lesquels s'opére le laminage, sont
en fonle de fer. Ils reposent sur de: forts galets 7, & rebords saillants ,
et sont guidés dans leur mouvement de va—et-vient par les portées z,
faisant partie des deux arbres lorizontaux h et A'; aux faces exté~
rieures des plateaux sont vissées une double rangée de crémailléres o
et o' qui engrénent avec les pignons » et »/, A double dents chevau—
chées, calés sur les arbres de transmission % et A'. Les bords latéraux
des deux plateaux s’emboitent en outre 'un avec I'autre au moyen des
portées a et b, qui y sont pratiquées dans le sens de leur longueur.

Un arbre central V, supporté d’une part par l'une des cages f, et
d’autre part par un palier spécial f’, recoit la roue d’angle d qui en-
gréne avec une roue semblable montée sur arbre de transmission.
Cet arbre est muni d'un systtme d’embrayage e, ¢', composé d’un
manchon 2 dents en deux parties, I'une fixe fondue avec le pignon g,
et l'autre mobile. C’est ce pignon qui, engrenant avec les pignons ¢ et
!, donne le mouvement aux arbres & et %', et, par suite, aux pignons
7 et 7', qui actionnent a leur tour les crémailléres o et o’ fixées aux
plateaux lamineurs A et B.

Pour effectuer la marche en sens inverse des deux plateaux, un mé-
canisme analogue & celui des machines A raboter, est appliqué pour
embrayer et débrayer 4 fin de course le manchon e et ¢'. Ge méca~
nisme se compose des leviers p et p*, reliés par la bielle p'; le levier
p Clant actionné par un petit bras calé sur le méme axe, et qui est
engagé dans une rainure x (fig. 1 et 3) droile sur une partie de sa
longueur et incliné en x' pour provoquer le déclangement.

Un autre mécanisme composé des tiges verticales ¢ et ¢, des leviers
s et &', et du contre-poids v, sert & contrebalancer le poids des pla-
teaux, de maniére & adoucir leur contact dans leur mouvement de
glissement. Le serrage des hoites & coussinets s’opére, comme dans les
laminoirs ordinaires, au moyen des vis A croisillons u, et pour le ser-
rage des galets-guides n par les vis ¢.

Lnfin, un volant & manette 2* monté sur I'arbre 2’ permet la mise au
point-d’action des plateaux au départ, en marchant  vide pour opérer
le débrayage.
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CONSIDEREES JUSQU’A PRESENT COMME NON ACIEREUSES
Par M. FREMY

Déja dans le XXI¢ volume de ce Recueil, nous avons appelé I'atten-
tion de nos lecteurs sur les carieuses recherches de M. Frémy , sur la
composition de la fonte et de I'acier, nous revenons sur cel intéressant
sujet 4 propos d'une récente commanication i I'Académie des sciences,
dans laquelle M. Fremy expose que l'acier est plus que jamais en ce
moment appelé & jouer un role des plus importants dans I'industrie,
ou on I'applique plus spécialement  la confection des rails, des essieux,
des bandages de roues, des liges de pistons, des arbres des machines, etc.

La guerre pense & fabriquer ses canons en acier fondu; la marine
remplacera peul-éire bientot les plaques si pesantes des blindages en
fer par des plagques d'acier légéres, ¢lastiques et tenaces.

En voyant les nations demander & la fubrication de Pacier les ma~
chines les plus résistantes et les meilleurs engins d’attaque ou de dé-
fense, il est permis de croire que celles qui n'aceepteront pas les pro~
grés introduits récemment dans cetie industrie, devront subir Lot ou
tard une véritable infériorité.

La France posséde en abondance des minerais de fer de bonne qua-
lité ; mais dans notre pays, les combustibles sont chers et les moyens
de transport sont cncore dispendieux.

Les méthodes métallurgiques que 'on doit rechercher sont done
celles qui, dans le prix de revient, donnent le role principal aux bons
minerais francais et laissent au combustible la plus petite part.

La métallurgic du fer, prise dans son ensemble, donne A I'industrie
trois corps différents qui sont : la fonte, le fer et I'acicr.

La fonte peut produire, par sa fusion, des masses considérables,
mais qui cassent d’une maniére trop brusque sous le choe, pour qu on
puisse les employer autrement gu'au repos.

Le fer posséde des propriélés bien précicuses ; il oppose une résis-
tance énorme A Vaction des forces vives, mais il n’est pas toujours
homogeue, il manque d’élasticité et de dureté. Il suffit d’assister 4 la
confection d'un canon Armstrong pour comprendre toutes les diffi-
cultés que présente I'élaboration du fer pris en masses considérables,
et pour reconnaitre que les différentes parties d'une grande pitce ne
peuvent étre soudées les uncs aux antres que trés—difficilement. «

L’acier, au contraire, offre & un haut degré¢ toutes les qualités du
fer et de la fonte, sans en présenter les inconvénients.
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L’acier peut étre fondu comme la fonte, laminé et étivé comme le
fer, il devient dur par la trempe et conserve avec le recuit tous les
degrés d'élasticité ct de dureté désirables; il posséde une résistance &
'écrasement qui est supérieare & celle de la fonte et qui est doudle de
celle du fer; sa fusion lui communique une homogénéité qui peut
donner toute confiance dans I'arme et duans Poutil que I'on fabrique
avec ce métal. L'acier fondu est done le corps qui convient le mieux
aux nouvelles applications de 'industrie de la marine et de la guerre.

A quel mode d'aciération la France devra-1-elle demander les mases
considérables d'acier fondu qu’elle va consommer ?

La méthode du Yorkshire donne des aciers excellents ; mais dans le
procédé, la fusion de I'acier:n’a encore ét¢ oblenue d’une maniére pra-
tique quau creuset contenant 20 kilogrammes d'acier. Les fours &
réverbéres essayés pour la fusion de Facier n’ont pas donné jusqu'a
présent de résuliats industriels. '

Cette méthode exige en outre I'emploi de fers spéciaux, aciéreux, d’un
prix trés-éleve, et, de plus, une consommation de combustible con—
sidérable, qui représente six ou sept fois le poids de l'acier produit.

L’aciération par la méthode du Yorkshire luisse done la France, par
rapport & I'Angleterre, dans une infériorité qui est due au prix élevé
de nos combustibles.

Pour fabriquer ¢n France de U'acier fondo en masses considérables,
il fallait trouver le moyen de faire eculrer, avec une grande économie
de combustibles, nos fontes francaises dans I'aciération.

C’est vers ce but que tous les efforts de auteur se sont dirigés.

Lor-que V'auteur a enlrepris ses lravaux sur l'acier, on pensait gé-
néralement que, pour produire en France, des aciers de premicre
marque, nous étions condamnés & demander les fers aciéreux A la
Sutde ou 4 la Russie. On admettait également qu'il élait impo-sible
d’aciérer d'une maniére stable un fer qui n’aurait pas recu de son mi-
nerai la propension aciéreuse.

L'auteur n’a jamais mis en doute I'imporlance de cetle propension
aciéreuse que les fers du Nord possédent & un haut degré et qui a été
si bien étadiée par M. Leplay; mais il a voulu prouver par ses recher-
ches sur P'acier, que la chimie pourrait éclaircir ce mys.ére métaliur—
gique, et déterminer la nature des eorps qui lransforment le fer cn
acier, el apprendre & 'industrie comment clle devait faive entrer, dans
la fabrication de I'acier, des fontes et des fers considérés jusqu’alors
comme non aciérieux.

Pour déterminer la cause de cetle propension aciéreuse des fers du
Nord, M. Frémy a cherché & établic dabord, par I'analyse et la syn-
thése, la vérilable constitution de Iacier.
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I est résulté de ses expériences que, dans l'aciération, le carbone
n'est pas le seul élément utile, mais que d’autres métalloides, tels que
le phosphore et I'azote, jouent un role important et constitutif.

L’auteur a élabli, en outre , que ces corps aciérants ne peuvent agir
sur le fer d'une maniére efficace, que s'ils sont employés dans des
proportions convenables, el s’ils ne trouvent pas dans le fer des corps,
tel que le soufre, qui paralysent leur action.

La propension aciéreuse des fers du Nord dépend done de deux cir-
conslances que l'auteur a précisées : 1° de la présence dans ces fers
d’éléments particuliers et que la cémentation compléte; 2° de I'absence
de composés nuisibles qui s’opposent & I'aciération.

Ces couclusions de ses Lravaux posent nettement la question si im-
portante de la fabrication de l'acier, au moyen de minerais francais.

N'était-il pas évident que, pour faire de I'acier avee nos minerais,
il fallait, par un raffinage énergique, éliminer de nos fers et de nos
fontes les composés nuisibles qui sy trouvent , et leur donner en méme
temps les corps aciéranls qui leur manquent.

On était dans une fausse voie, lorsqu’on voulait aciérer un fer francais
mal épuré, ou qu'on cherchait A introduire dans le fer un élément in-
suffisant, tel que le carbone.

L’auteur avait dévelopé ces principes dans une stérie de mémoires
qu'il a lus & 'Académie; il était méme arrivé dans son laboratoirve i
produire des aciers excellents avec des fers francais non aciéreux.

Mais en soutenani son opinion avec loute 'ardeur que donne unc
conviction profonde et avee le vif désir d’affranchir la France du tribut
qu'elle paye & I'étranger, M. Frémy sentait que, pour faire accepter
ses démonstrations, il devait les appuyer par des résullats obtenus
d’une maniére industrielle dans une acicrie.

Il a done &té heureux de trouver, en Franee, un fabricant d’a-
cier, tel que M. W. Jackson, le directeur si éclairé de Paciérie de
Saint-Seurin, qui lui a permis d’exécuter dans son usine une série
d’essais impraticables dans les laboratoires ordinaires.

M. Jackson a installé depuis plusieurs années dans son usine I'ap-
pareil Bessemer; il est sccondé dans ses travaux par un de nos ingé-
nieurs des mines des plus distingués, M. de Cizencourt. Lauteur élait
donc dans les conditions les plus favorables pour résoudre chez
M. Jackson toules les queslions qui se rapportent & Iaciération des
fontes francaises. G'est donc, ajoute M. Frémy, un devoir de justice
et de reconnaissance pour lui de faire remonter au concours si pré—
cieux que fui a prété M. Jackson, le succes des expériences qui vont
étre décrites. ‘

Pendant son séjour en Angleterre, M. Frémy mentionne qu'il n’avait
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vu fonctionner qu'une seuale fois 'appareil Bessemer, chez son hono-
rable collégue du jury, M. Brown.

Cette belle opération, qui affine la fonte en quelques minutes, avait
produn sur lui une grande impression ; mais elle lui avait laissé des
doutes sérieux sur la quahte de l'acier qu’elle pouvalt fournir.

Le métal n'avait é1é soumis devant lui & aucune epreuve, el tous ses
collegues du jury anglais, experts en fabrication d’acier, soulenaient
que I'acier Bessemer ne prenait la trempe que d’une maniére irréguliére
el ne pouvait pas étre assimilé & P'acier fondu ordinaire.

Il savait d'ailleurs que plusieurs usines anglaises avaient employé sans
suceés le nouveau procédé d'aciération; M. Bessemer lui avait avoué
lui-méme quil avait complétement échoué dans le traitement de cer~
taines fontes phosphoreuses et sulfureuses, envoyées de France.

En quittant I’Angleterre, il einporiait done la conviction que 'ap-
pareil Bessemer étail réellement mé:allurgique,, qu'il pouvait produire
un mélal précieax pour I'afiinage de certaines foutes élrangéres ; mais
il eraignait que nos fontes au coke ne continssent trop de soufre ou de
phosphore pour étie utilement aflinées par la nouvelle méthode.

Toutes ses eraintes devaient se (rouver dissipées par les expériences
qui ont &1¢ faites & Saint-Seurin.

On sait que affinage, par la méthode Bessemer, est de la plus grande
simplicité ; un courant d’air traverse la fonte qui est en fusion dans
une sorie de cornue en forte tole, tapissée intérieurement par un lut
réfractaire 5 ce courant d’air, au licu de refroidir la fonte, comme on
aurait pu le supposer, I'échaufle, au contraire, par suite de la combus-
‘tion des corps plus oxydables que le fer, qui se troavent dans la foute;
la disparition de ces eorps se fait successivement et dans un ordre
qui dépend de leur oxydabilité et de leur affinité pour le fer.

Cet affinage énergique, qui dure de 20 & 30 minutes, transforme

la fonte en une sorte de fer brilé ou wzolé, qui est excessivement
rouverain, et dont I'industrie ne peat tirer jusqu'a présent aucun
parti ; mais si on introduit dans ce fer fondu une pelite quantité de
fonle convenablement choisie, et qui contient des principes aciérants,
on obtient immnédiatement de P'acier.
. Avant d’expliquer celte ingénieuse méthode au traitement des fontes
francaises, I'auteur avait a résoudre, par I'expérience, plusicurs ques-
tions importantes. Il a dit que Pacier Bessemer étail le résultai de la
combinaison du fer azoté et d'une petite quantité de foute aciéreuse.

Ce fer fondu, qui forme la plus grande partie de I'acier Bessemer,
présente des propriélés qui varient avec la composition des foutes qui
Font produit : ainsi, des fontes phosphoreuscs, arsénicales ou sulfu-
reuses, donneront toujours dans l'appareil Besscrner des fers contenant
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un excés de phosphore , d'arsenic ou de soufre, et qui prendropt.
difficilement P'aciération,
~ Le premier soin de M. Fremy a done ét¢ de rechercher des métho-
des de purification pouvant s'appliquer aux fers francais mal épurés,
el d’employer des actions aciérantes énergiques, afin de donper i ces
fers ce qui leur manque pour produire de l'acier, La pratique indus-
triclle de M. Jackson et les principes posés par l'auteur dans ses
travaux, sur I'aciération, devaient les guider sirement dans ces essais.

lls ont donc institu¢ alors une série d’expériences synthétiques, ’deS-
tinées & fixer les conditions d'aciération des principaux fers francais,

Les opérations ont été faites dans de grands creusels qui servent &
la fusion de I'acier : chaque creuset é1ait chargé d’environ 20 kilo-
grammes de mélange. Aprés 4 4 § heures de fusion, on obtenait de
nombreux lingots qui étaient soumis immédiatement & toutes les épreu-
ves du corroyage, de I'étirage, de la trempe et du recuit. ‘

Ces essais, opérés dans des conditions industrielles, offraient un
caractére de certitude incontestable, '

I est résulté de ces recherches d'aciération au creuset, la preuve -
évidente pour les manipulateurs que presque tous les fers {rangais
convenablement purifiés peuvent donuer des aciers excellents, lors—
qu'on les soumet & une acicration suflisante.

Une fonte frangaise au coke, prise sous le poids de 1000 kilogr.,
a été introduite dans TPappareil Bessemer, et traitée par la méthode
que M. Jackson appliquait depuis Iongtemps 'affinage de certaines
fontes étrangtres.

L’opération a présenté une régularité vemarquable ; le déchet n'a-
vait pas dép'\qsé 10 pour 100 ; les lingots étaient réguliers el sans
bulles ; mais soumis & I'action du marteau-pilon, ils n'ont pu suppor—
ter I'étirage et se sont réduits en quelque sorte en poussitre.

Deux nouveaux essais, répétés @ peu prés dans Jes mémes condi-
tions, ont donné également des aciers qui ne supportaient pas I'étirage.

En présence de ces insucees qui expliquaient & l'auteur, du reste,
toutes les oppositions faites encore aujourd’hui en France et en An-
gleterre, & la nouvelle méthode d’acicration, il aurait problablement
déclaré que les fontes francaises au coke ne se prétaient pas 4 l'aciéra-
tion Bessemer, si les cssais synthiétiques, fails au creuset, n'eusent
établi précedemment tout le parti que Pon pouvait tirer dans I'aciéra-
tion des fers francais méme impurs.
~ Perfectionnant alors les moyens d'épuration et faisant usage de for-
ces aciérantes plus énergiques ue les' précédentes, on est arrivé &
produire d'une maniére réguliere des aciers excellents au moyen de



302 LE GENIE INDUSTRIEL.

fontes francaises, qui, jusqu'a présent, navaient jamais été considérées
comme aciéreuses,

Plusieurs milliers de kilogrammes d’acier ont été obtenus ainsi ;
ils ont ¢éé produits A volonté durs ou doux. Ces aciers se soudent
facilement & chaud, et deviennent durs par la trempe ; ils ont servi &
confectionner des outils, tels que des crochets de tour, des burins,
des lames de couteaux, etc.

Ainsi, on a pu produire en 23 minutes, avec une fonte francaise qui
coiite environ 10 francs les 100 kilogrammes, un acier fondu qui peut
se vendre 150 franes les 100 kilogrammes.

On est également parvenu & donner de la chalewr aux fontes qui
en manquaient, et & transformer en acier excellents des fontes froides
qui, ne pouvaient pas élre trailées dans I'appareil Bessemer.

Tous ces essais ont é1é fails sur les fonles sortant des usines de
MM. Boigues-Rambour et C**; les soins apportés dans la préparation de
ces fontes ont exercé, on ne doit pas en douter, la plus heureuse in—
fluence sur les bons résultats qui ont été obtenus,

Enfin, dans les expériences synthétiques sur le fer, les auteurs ont
opéré la fusion compléte de ce métal et ont produit des lingots de fer
fondu heaucoup plus lenaces et plus homogénes que les barres de fer
forgé ordinaires ; sous ce nouvel état, le fer pourra étre employé utile-
ment seul ou mélangé & I'acier dans la confection du métal destiné aux
armes. Toutes les questions intéressantes pour la fabrication de I'acier
francais ont donc €& résolues & Saint-Seurin.

Le volume des échantiflons soumis 4 'examen de I'Académie , les
variélés d'acier qu'ils représenient et qui correspondent A toutes les
marques du commerce, prouvent que 'aciération des fontes francaises,
considérées jusqua présent comme non aciéreuses, peut étre réalisée
d’'une maniére industrielle.

Tels sont les faits principaux que I'auteur voulait faire connaitre, et
il se contente en ce moment d’annoncer les résultats qui lui paraissent
- importants pour notre industrie, en réservant pour un travail spécial
toutes les questions théoriques qui se rapportent au nouveau mode
d’aciération (1).

M. Frémy résume ainsi les avantages de I'acier fondu francais dans
les propositions suivantes :

(1) M. Frémy espére que tout le monde comprendra qu'un sentimont de diserétion lui im-
posait, dans la rédaction de ce travail, les termes généraux qu'il a employés. Pour assurer lo
sucets des expériences faites & Saint-Seurin, M. Juckson a bien voulu Pinitier & des secrets
de fabrication qu'il ne pouvait divulguer.

Cependant, il doit dive aux industriels qui voudront fabriguer de Vacier avee des fontes
francaises, que si leurs essais d’aciération ue sont pas précédés de recherches chimiques com-
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{° L’acier fondu, obtenn en traitant les fontes francaises dans les
conditions indiquées, offre toutes les qualités que Uindustrie, la guerre
et la marine peuvent demander & l'acier fondu en grandes masses ; il est
homogéne, plus dur et plus résistant que le fer ; il peut, suivant son
mode de fabrication, étre produit avec tous les degrés de dureté
qu’exigent les applications ; il devient dur parla trempe, et se soude
et se travaille au feu avee plus de facilité que acier fondu ordinaire ;

2° Cet acier, qui se produit toujours & une température élevée, est,
par conséquent, trés-{lnide au moment de sa forination ; ; il ne contient
dans sa masse qu'un petit nombre de bulles ; Ia fusion peut lui donner
déja une premiére forme qui est achevée ensmte, presque sans déchet,
par le martelage et le laminage ;

5" La préparation de cet acier est une des opérations les plus simples
de la métallurgie : clle se fait en quelques minutes ; elle présente la
régularité d'une réaction chimique ; clle ne dépend plus des tours de
main ou de I'adresse de Uouveier ; elle remplace toutes les opérations
qui coustituent I'aflinage, la cémentation et la fusion au creuset ;

4" Les appareils Bessemer, dans lesquels les fontes frangaises s’acie-.
rent, donnent facilement, suivant leur capacité, 1000, 3000, 10000
kilog. d’acier ; en combinant plusicurs de ces appareils et en réunis—
sant feur production, on peut obienir des masses énormes d'acier fondu;

5° La consommation da combustible, qui est si considérable dans la
fabrication de I'acier par la méthode du Yorkshire, disparait en quelque
sorle dans le nouvean procédé d’acicration 5 on peut, en effet, prendre
la fonte liquile & la sortie du haul-fourncau et faire marcher la soul-
flerie avee une force hydraulique.

On voit dove, ajoute M. Frémy, qu’une grande révolution métallur-
gique va s'accomplir et qu’elle sera complétement & avantage de notre
pays ; le fer sera remplace dons plusieurs de ses applications par de
I'acier fondu obtenn d’une manicre tconomique ; le role du combusli-
ble deviendra secondaire dans la production de I'acier, et nos fontes
pourront désormais prendre dans aciération la pary si large qui leur est
assurée par Fabondance et la qualité de nos miverais francais.

plétes sur la composition des fontes qw’ils font entrer dans leurs opérations, ils s'exposent &
des désappointements de toute nature el i un insucees presque ceriain,

Chaque espéce de fonte exige une diude spéeiafe, la qualitd de Pacier qu’elle produit dé-
pend des proportions d'azole, de carbone, de soufve, de phosphore et de silicium gu’elle con-
tient 3 ¢'est Panalyse chimique qui devient, davs le nouvean mode d’aciération, le guide vé-
ritable, v



APPAREIL DE DISTILEATION

" DES SCHISTES, ASPHALTES ET DES MATIZRES SECHES OU LIQUIDES
Par M. LAHORE ainé, Ingénieur a4 Autun

(pLANGHE 322, FIGURES & A 6)

L’on doit & M. Lahore ainé, ingénieur civil & Autun, un systéme
d’appareil de distillation des schistes , bitumes, asphaltes, ete., qui
parait devoir remplir parfaitement le but que l'on se propose dans
cette opération, et qui est basé sur 'emploi tout spécial d’une
cornue mobile, chauffée par un ou plusieurs foyers, formant ainsi une
sorte de fourneau i réverbére,

Cet appareil, qui a pour lui la consécration de I'expérience, a été
appliqué avec avantage & I'usine de la Varenne, prés Autun.

Nous en indiquons les principales dispositions sur la planche 322
par les figures 4 a 6.

La fig. 4 est une section longitudinale et verticale faite suivant
I'axe de I'une des cornues ;

La fig. 5 est une coupe transversale de I'appareil comprenant deux
cornues de distillation ;

La fig. 6 est le plan vu en dessus, en partie coupé¢ du systéme des
condenseurs et de la transmission de mouvement aux cornues.

L’inspection de ces figures fait reconnaitre que I'appareil comprend
deux cornues A, disposées dans un corps de fourneau M, dont les
parois intérieures sont en briques réfractaires. Ces cornues peuvent
étre exécutées, soit en tole de fer, soit en fonte ; elles portent &
chacun de leurs fonds des tourillons creux a et o' qui reposent sur
des paliers fixés dans les faces latérales du corps du fourneau.

Sous chaque cornue se trouvent trois foyers B, B', B*, disposés
pour que les produits de la combustion viennent en envelopper bien

~ complétement le corps avant de s’échapper par la cheminée d’appel
C, appliquée au milieu de la voite du fourneau.

Pour faciliter Ie chargement et le déchargement de la cornue, on
a ménagé a I'une de ses extrémités une ouverture ou trou d’homme
que I'on ferme hermétiquement au moyen d'un tampon. Cette ouver-
ture, qui facilite le service de la cornue, correspondant & une ouver-
ture semblable pratiquée dans la maconnerie du fourneau.

Les tourillons @, a' venus de fonte avec les fonds de cornues étant
creux, comme il a été dit , I'un ¢’ peut étre mis en communication
avec des appareils: particuliers on étre hermétiquement fermé par



APPAREIL DE DISTILLATION DES SCHISTES, ETC. 305

un tampon & vis, et I'autre a, disposé pour conduire les vapeurs en-
gendrées par la distillation dans un barillet, D ot elles viennent se
condenser en partie au contact de I'eau froide qu'il contient.

Pour empécher que les matiéres placées dans la cornue ne vien-
pent, dans le mouvement de rotation, obstruer le tourillon en com-
munication avec le . barillet, et, par suite, géner ou interrompre
méme I'écoulement des vapeurs, on a eu le soin de disposer dans ce
conduit une sorte de piston que 'on mancuvre extérieurement au
moyen d’une tige f traversant le barillet, en s’engageant dans des
stuffing-hox d qui le garnissent.

Du barillet, les vapeurs sont conduites dans des réfrigérants & la
maniére ordinaire par une tubulure m,; ajustée 4 un vase qui met les
barillets en communication entre eux.

Le mouvement est transmis aux cornues au moyen de deux vis
sans fin ¢ qui engrénent avee les roues dentées e fixées sur le tou-
rillon @ de chaque cornue ; 'axe % de chaque vis sans fin porte les
poulies » et v', dont 'une est fixe pour transmettre le mouvement,
et 'autre folle pour I'interrompre & volonté. Ce mécanisme de trans-
mission -est disposé ainsi pour rendre le mouvement de I'une des
cornues indépendant de I'autre, et aussi le rendre moins rapide,
suivant la nature des matiéres mises en distillation.

Nous avous dit en commencant que Uappareil qui vient d’étre
décrit avait déja obtenu la conséeration de I'expérience & I'usine de
la Varenne. Il nous parait intéressant de faire connaitre ici le ven—
dement produit par la distillation du schiste dans cette usine.

RENDEMENT DU SCIISTE A L'USINE DE LA VARENNE,

_ A cette usine, seize cornues sont employées ; elles font chacune
quatre distillations par vingt-quatre heures, soil soixante-quatre
distillations de b5 hectolitres, ce qui donne par vingt-quatre heures
32métres cubes de schiste en pierre, au moins, ear Jeur chargement
peut étre au besoin de 6 heetolitres, sans préjudiee pour les cornues,
ni augmentation de frais. '

Le rendement moyen des deux derniéres années a été de 4,30
D- % 5 soit 43 litres par métre cube , et pour les 32 métres eubes
distillés de 1,376 litres par jour.

Une surveillance plas active de la carriére et des fourneaux ferait
atteindre la moyenne de 4,50 p. 9/, ; soit 1,400 litres par jour.

Dans les caleuls qui vont suivee , on prendra toutelois pour base
la moyenne ci-dessus de 1,400 litres par jour,
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DEPENSE JOURNALIERE DE PRODUCTION POUR L’HUILE BRUTE EXTRAITE

DE LA PIERRE.

1* Pour extraction en g‘llerie de 32 métres cubes de schiste, bri-

sage el capage compris, 4 raison de 47,00 le métre cube 128,00
9 Pour chauflage , & raison de deux hectolitres de
charbon & 17,70 U'hectolitre par métre cube de schiste,
soit pour les 32 métres cubes . . . . .. .. .. ... 108,80
3° Pour le chanffage de deux machines i vapeur, 14 hec—
tolitres A 15,770 . . . . . ... oo e 23,80
4° Cinq maitres chauffeurs, & 27,50 par jour, ensemble 12,50
5° Onze aides chauffeurs, chargeurs et déchargeurs, a
24,00 par jour, ensemble. . . . . ... ..., 22,00
6° Un contre-maitre surveilhnt des usines, 4 37,00 3,00
7° Un aide surveillant de nuit, 4 3,00 . . . . . . .. 3,00
8° Un directeur de la carriére, 457,00, . . . . . .. b OO
Total des frais ordinaires de I'huile brate par jour. . 306r 10
DEPENSE JOURNALIERE DE TRAITEMENT , DISTILLATION ET RECTIFI—
CATION DES PRODUITS.
1° Un épuratenr chef, 4 87,40, . . . . 37,40
2° Quatre aides pour les agitateurs et
les manipulations des huiles, a4 2/,00. . . 8,00
3* Chaullage des chaudidres, 8 hecto-
litres de houille par jour, a 1570 . . . . 13,60
4° Acide subiurique, 60 kil. par jour, &
00,25 . . v o s e e 15,00
5 Chaux vive, par jour, environ. . . . 6,00
Total des frais d’épuration . . . 467,00 46,00
PEPENSE JOURNALIERE POUR EXTRAIRE DES GOUDRONS LES PRODUITS
GRAS PARAFFINES.
1° Un chauffeur, & 27,50 par jour. . , . 2r.50
2° Un aide chauffear, a 27,00 par jour.: 2,00
3° Charbon, 1 hectolitre, & 15,70, . . . 1,70
Total par jowr . . . . . .. 6,20 6,20
Aveporter. . . . . .. ... 358,30
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Report. . . . .. ... .. 358530
La dépense en manutentions diverses
aux réfrigérants et pressoirs de I'atelier de
paraffine, pour 20,000 kil. environ, con-
fectionnés pendant trois mois de 'hiver, &
07,20 le kil. pour main—-d’'euvre et usure
des paniers et malfils s’éléverait, répartie
sur chacun des 365 jours de l'année, &

environ 12°,00 par jour. . . . . . ... 12,00 12,00

Total des frais ordinaires. . . . . . ... ‘370r,30

DEPENSES ANNUELLES EXTRAORDINAIRES PLUS OU MOINS
REDUGTIBLES,

1¢ Intéréts d'un capital de 130,0001,00

environ, A5 pP. Yoo o o . o oo 6,500",00

2° Pour usure, réparations et remplace-
ment dumatériel. . . . . ... L .. L 10,000 ,00

3° Pour appointements du gérant ct de
deux employés supérieurs . . . . . . ., 6,600 ,00
40 Pour entretlicn des chemins . . . . . 1,000 ,00
5° Impots et redevances a Phtat . . . . 1,200 ,00
6" Assurance contre 'incendic . . . . . 600 ,00

7° Frais de bureau, de correspondance,
devoyages . . . .. .. ... ... .. 1,800 ,00
8° Entretien de deux chevaux . . . . . 1,000 ,00
9° Un ouvrier (domestique) . . . . . . 700,00
10° Un maitre forgeron . . . . . . . . 1,200 ,00
tieUnaide. . . . - . .. ... .. 800 ,00
Total des frais ordinaires. . 31,400",00

Ces 31,400%,00 , divisés en 365 jours, établissent, &
quelques centimes pris, une dépense journalidrede 86',00,

A ajouter au frais ordinaives de 870,30, . . . . . . . . 86 ,00
Total général de toules les dépenses par jour. . . 4361,30
e ———

Soit 456,00 en nombre rond.
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CONVERSION DUN HECTOLITRE DE BITUME BRUT EN PRODUITS
MARCDANDS ET DEGHETS.

10 55 p. °/, d’huile légére, & 05,70 I'hectolitre. . . . . 387,50

2° 12 p. Y, d’huile lourde, & 0,45 I'hectolitre. . . . . 5,40

(Cette huile est extraite des matitres grasses et des
goudrons paraffinés.)

3° 5 p. 7, de paraffine pressée, & 17,00 le kil, . . . 5,00

4° 10 p. °/, de goudrons & I'état de braise, 4 8,00 les
100kl ... ... 0, o, .. 0,80

18 p. %, perte au traitement et déchets divers.

100 litres, leur produit en argent . . . . . ... . . 49°,70

RESULTAT ANNUEL.

Produit par jour 1,376%=> 4970 . . .. .. .. . 683,87
Dépense par jour . . . . . . . e v ... 456,30
Bénéfice par jour . . . . . . - L Y AN ¥

Bénéfice par an 227,57 < 865 = 83,061,05.

Les dépenses, porlées & 456,30 par jour, donnent par an
456,30 < 365 = 166,049',50.

Tandis qu'on assure que jamais ces dépenses nont dépassé
130,00 par an tout compris.

DES DIRRERENTES ESPECES DE PAPIER MACHE

Le Practical Mécanic's Journal mentionne que I'on trouve dans le
commerece cing espéces de papier maché, quisont faites :

1o avee des feuilles de papier collées en-emble, de maniére &
fournir une pite qu'on faconne dans des moules;

2° Avee la pite & papier ordinaire foulée dans les matrices;

3° Avec les substances filtrantes brules, mélangées avec une cer—
taine proportion de matidres terrenses auxquelles on ajoute des agents
chithiques destinés & rendre la masse incombustible ; le tout est ag-
gluting par un ciment, pétri fortement & Paide de la vapeur, passé
plusicurs fois entre des laminoirs qui lui donnent une épaisseur uni-
forme, et séché, enfin & une température convenahle ;
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& Avec un mélange de pate a papier, de blane d'Espagne et de
cosse, pressé dans des formes en platre et séché & I'étuve : ¢est la
variété connue sous le nom de carton-pierre;

B° Avee de la pite & papier, de la résine, de la cosse, de Phuile
siceative et du sucre de plomb mélangés en proportions fixes et pétris
avec s0in : celte composition est trés—plastique et peut rester plusieurs
mois dans cet élat, si on a soin de la tenir & P'abri de Pair et de la
pétrir de temps en temps; cest le papier mdehé céramique de
M. Martin, brevété en 1838, On n'a & s’occuper ici que de la pre-
miére variélé, pour laquelie on fabrique un papier spécial & texture
poreuse. Voici comment on opére :

On prend un moule en fer d’une dimension légérement inférieure &
celle de T'objet que 'on veut confectionner, on le graisse avee du suif
de Russie, et sur la surface graissée on place une feuille de papier,
puis on mel sur celle fenille une couche de pate faitc avee de la fleur
de farine, et, aprés 'avoir étendue également avec les mains, on place
dessus une seconde feuille et on frotte avec soin, de maniére que le
collage soit parfait sur tous les points. Le moule est alors porté &
I"étuve, ot il est soumis & une tewpérature d’environ 120 degrés.
Quand il est enticrement sce, ce qui demande plusieurs heares, on
le reporte & I'atelier, on étend une nouvelle couche de pate par-dessus
Iaquelle on place une woisiéme fenille de papier, puis on reporte &
I'étove et oft continue ainsi Popération jusqu'a ce que 1'objet ait atteint
I'épaissear voulue, qui n’exige pas moins de trente & quarante feuilles
de papier. Alors on le retire du moule ct on en dresse la surfuce au
rabot, aprés quoi on le durcit en le trempant dans huile de lin et
dans I'essence de goudron, qui lui donnenl une couleur d'un jaune
brun foncé. On enduil ensuite de sept & huit couches de vernis en
ayant soin, enire chaque couche, de le faire passer au four, et finale~

“ment, on y passe la pierre ponce pour le polir. L’objet est alors prét &

recevoir la décoration qu’on lni destine, soit en poudre de bronze,
soil en or ou en nacre de perle, dernitre phase de I'opération qui ne
demande pas moins de trois ou quatre semaines, en raison des nom-—
breux séchages qu'il faut pratiquer aa fouy.



COMPTEUR A EAU
Par MM, GEORGES et POIVRET, & Paris

(PLANCHE 322, PIGURE 7)

Jusqu'a présent, pour obtenir la solution du probléme des compleurs
i eau, la plupart des recherches se sont appuyées sur cette condition :
que les appareils disposés pour mesurer et indiquer la quantité d’eau
dépensée pour un usage quelconque, devaient pouvoir fonctionner sous
Faction compressive de la colonne d'alimentation (1).

Cepeundant, il existe deux modes parfaitement distinets d’effectuer,
sous forme de concession, la distribu ion des eaux a I'usage des usines
et des particuliers. Le premier mode conciste & approvisionner les
concessionnaires au moyen de réservoirs élublis dans leurs usines ou
dans leurs habitations. Le second mode a pour objet la distribution
par voie directe, ¢’est-a-dire, par prise immédiate sur les canaux ou
conduites d’arrivée, comme dans le cas d'alimentation des moteurs
hydraaliques.

Dans le premier mode d'emploi des concessions d’eau, lequel s'é-
tend aux besoins les plus nombreux et les plus variés, I'application
d'un appareil compleur doit avoir pour but, de mesurer la quantité
d’eau dont s’approvisionne le consommateur, et le consommateur
ayant chez lui, soit dans son usine, un réservoir d'une plus ou moins
grande conienance, selon ses besoins journaliers ; soit dans son ménage,
un autre genre de réservoir de petites dimensions, appe.é fontaine.
C'est évidemment toujours & son arrivée dans ces réservoirs que I'ean
concédée par une administration a besoin d’élre comptée, et non dans
un point intermédiaire de la conduite de circulation ol I'on opére pas
Pextraction du liquide.

Conséquemment, si 'eau doit étre comptée au licu méme ot se
produit la d('pense, el que cette dépense se fasse 4 P'air libre, aucun
obstacle ne s’'oppose & ce que les appareils compteurs fonctionnent

(1) Dans le cours de cette Publication, nous avons en fréquemment & nous occuper de ce
genre d’appareil,

Pour ne pas nous répéter, nous renvoyons nos Iecleurs a Particle qui traite du compteur
hydraiilique de M. Guyet (vol. XXI), dans fequel nous rappelons les particularités des comp-
teurs imoginés par MM, Gargan, Arson, Aldrige, Bromann, Loup et Breguet, Chadwick,
Nobel, Roberton, publiés précédemment, Enfin, nous avens, dans Je vol XXI1, mentionné
Pappareil imaginé par M. Ubler fils, basé sur le principe d’action des machines & vapeur &
double effet.



COMPTEUR A EAU. 311

aussi & Vair libre, c’est-d~dire, sans subir les effets d'une pression
tlevée et constante. La principale condition & observer, c’est de pro-
curer { Padministration, qui concéde I'eau, la certitnde d'une précision
et d’ane sécurité efficace dans le service des appareils.

Le but des auteurs, du systéme que nous signalons, a été d’établir
un appareil s'appliquant spécialement au premier mode de distribution
des eaux, celui par approvisiounement au moyen de réservoirs. L’appa-
reil représenté par la lig. 7 de la planche 522 n’est autre chose qu'un
réservoir compteur.

Ii peut étre construit de toutes dimensions, soit comme réservoir
d’approvisinnnement d’eau pour usines, soil comme fontaines pour le
service d’un domaine, d'une maison, ou méme des différents logements
d’une maison.

L'appareil comporte ses indicateurs a découvert, afin qu'ils soient
constamment sous les yeux du eonsommateur,

Les parties internes du compteur ne sont accessibles qu'au moyen
d’une clef qui reste en la possession de I'administration concédante.

La plus petite parcelle d’eau ne peat étre extraite du réservoir sans
avoir &l préalablement comptée.

Le consommateur peut, quand le besoin Vexige, faire arriver de
Peau dans Pappareil ; il peut & volonté emplic et désempliv le réser-
voir, la masse d’cau qui passera élant rigourcusement marquée.

Le compteur est disposé de telle sorte que peadaat la période d'em-
plissage, I'extraction de I'cau ne peut s'obtenir, de méme que pendant
la période d’extraction, P'arrivée de 'cau ne peat avoir lieu dans e
réservoir, De ld séeurité compléle pour l'administration qui ne peut
avoir les compteurs sous sa surveillanee immédiate,

Lersqu’un proprictaire prendra une concession d’eau, il pourra faire
élablir un réservoiv-compteur dans sa cour, augquel réservoir viendrait
- s"approvisionner chaque locataire ; ou bien faive établir ce réservoir—
comptenr au dernier élage de sa maison , el alimenter d’cau chaque
ménage au moyen d'un tuyan de descente ayant des embranchements
pour tous les logements & alimenter. Ou bien encore, chaque locataire
pourrait avoir 4 son usage particulier un petit eompteur qui lui servi-
rait de fontaine. 1i pourrait vinsi élre conecessionnaire direct de I'ad-
ministration. L'emplissage des réservoirs—compleurs se faisant a diseré-
tion par les soins du concessionaire, les inspecteurs de ladministration
n’ont & se préoceuper que de la vérification des nombres donnés par
les indicateurs et de Pexamen du maintien en hon état des appareils.

Chaque fois qu’un compte d'abonnement sera réglé avec le conces—
sionnaire, aprés consommalion d’'une certaine quanlité, ou dans un
laps de temps déterminé, toutes les aiguilles de l'indicateur devront
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dtre ramenées & zéro pour recommencer une nouvelle détermination
de dépense. L'agent de I'administration a seul la faculté de faire cetle
opération.

L’inconvénient trés-grave du mode actuel de concession, résulte de
ce que la distribution s’opére d’'unc maniére uniforme, en temps. dé-
terminé et par périodes régulitres. Cependant, les besoins d'eau dans
les habitations sont ordinairement trés-variables. Il importe done que
la faculté de se procurer-de I'eau puisse suivre la fluctuation des be=
soins. L'usage d’un compteur pouvant donner de I'eau a discrétion est
évidemment la seule chose capable d’obvier & toutes les difficultés,
puisqu'il permet & I'administration de maintenir constamment ouverts
les robinets des conduits de distribution , et de supprimer les robinets
de j Jauge qui ne permettent d'extraire, dans certaines concessions,
qu’une trés-petite quantité d’eau a la fois.

Quoique les auteurs donnent & leurs appareils la dénomination spé-
cifique de compteurs a eau, ils peuvent éire employés avantageusement
dans les usines pour le mesurage de tous liquides sans exception.

Descriprion pE L’arpAREIL. — L’appareil représenté en coupe par la
fig. 7 de la planche 233, se compose d’un réservoir A de forme cylin- -
drique ou rectangulaire dans toute sa hauteur, et dans I'intériear du-
quel est établi un flotteur B pouvant monter et descendre librement,
en suivant régulitrement le niveau de I'eau dans ses mouvements
ascensionnels et descensionnels.

Le flotteur est relié & une chaine galvanisée ¢, qui s’enroule sur une
poulic fixe ¢, dont la chape esl attachée au fond du vase A, et d’autre
part passe sur une roue & gorge a' munie d'une roue dentée qui ac-
tionne les roues d’un systéme de cadrans portant les aiguilles indica-
trices d’un appareil compteur D.

L’aiguille du premier cadran de droite recoit I'action du flotteur, et
le mouvement est transmis successivement de I'une & I'autre aiguille
au moyen d’une combinaison d’ engrenages établis dans le rapport de
1 3410, de sorte que le premier cadran marquant les unités, le
deuxiéme cadran marquera les dizaines, le troisiéme les centaines, le
quatridéme les mille, et ainsi de suite, si 'on augmentait le nombre des
cadrans.

En vertu de la disposition d’un mouvement de déclics, les aiguilles
se meuvent dans le sens des marques bar}l’elfet descensionnel du flot~
teur, elles restent stationnaires par I'effet ascensionnel.

On introduit I'eau dans le réservoir anu moyen du robinet interver-
tisseur b placé sur la conduite alimentaire F, qui descend 2 I'intérieur
du réservoir de manitre & venir rejoindre ledit robinet. On extrait
I'ean au moyen du robinet de service ¢ ou du tuyan de descente H.
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Quelque petite que soit la quantité d’eau extraite, elle agit efficace-
ment sur le flotleur el sa valeur se transmet exactement sar les
cadrans indicateurs.

Lorsque le levier » du robinet interverlisseur est tourné dans le
sens indiqué sur la fig. 7, 'emplissage du réservoir s'opére par fa tu-
bulure F, et pendant ce temps, I'extraction de I'ean ne peut avoir lieu
par le robinet de service d, ni par le tuyau de descente H. Lorsque
le levier n est tourné dans Pautre sens, I'eau rentrant par la tubulure
e, peut étre extraite du réservoir par le robinet de service d ou par
le tuyau de descente H, et pendant ce temps, P'arrivée de I'eau est
interdite par la conduite alimentaire F (on a da comprendre que le
levier de manceuvre n et le robinet d sont placés sur la paroi exté-
rieure du vase enveloppe A).

Un robinet a, que le flotteur ferme en montant, par l'intermédiaire
du levier f qu'il souléve, est disposé au sommet de la conduite ali-
mentaire, a l'intériear du réservoir, pour interdire Yarrivée de I'eau
lorsque celui-ci est plein.

Toutes les aiguilles des cadrans sont montées & frottement sur leurs
axes et serrées au moyen d'un écrou, afin de pouvoir les ramener sur
les zéros pour prendre le point de départ d’une quantité de consom~
mation & déterminer. Le capuchon qui recouvre le mécanisme des
cadrans est muni d’une ouverture avec verre pour permettre I'examen
des nombres donués par les indicateurs.

Pour faciliter I'inspection de I'intérieur de I'appareil , soit pour son
nettoiement ou pour des besoins de réparations, son couvercle est
monté & charniére et se ferme a clef au moycn d’une serrure £ ou
d’un eadenas,

Dans le cas ou il serait nécessaire , pour le service d'une usine,
d’avoir des compteurs pouvant fournir de l'eau d'une maniére con-
tinue , ¢'est-d-dire , sans la lacune que néeessite 'emplissage du ré-
servoir, les auteurs peuvent établir des appareils & double effet, dont
le réservoir sera composé de deux comparliments et de deux flottears
el communiquant & un indicatear unique. :

Ce systéme, dont le mécanisme est d'une construction trés— 31mp|e,
donne exaclitude dans le mesurage de I'eau introduite , et séeurité
pour I'administration dans I'emploi des appareils.



- RAPPORT ANALYTIQUE ET INDUSTRIEL
SUR L'HUILE DE PETROLE DE LA PENSYLVANIE

Par M. Frépémic WEIL , Ingénicur-chimiste & Paris

Densité pE U'nuie pE piTRoLE. — La densité de I'huile soumise i
Pessaiestde. . . . ... .. ... ..., 0,82426
c’est-a—dire, 100 litres d’huile pesant. . . . . . . . .. 8%k 426
- CompositioN BrUTE. — 100 kil. d’huile de pétrole soumis & I'essai
donnent par la distillation :

1° Huile brute de couleur jaune composée d'hydrocarbures li~

quides. . . . . .. ..o 90,14
2Asphalte. . . . ... L o oo oL 5,64
3°Gazet perte. . . . ... e e e e e e ... 4,22

100,00

ConmposiTioN DE L'nuiLe Brute. — Les 90,14 parties d’huile brute ont
donné : ' :
1° Naphte incolore trés-léger, renfermant une sorte de benzine,
distillee & la température de 65 & 100 degrés centigrades. 7,64

2° Hydrocarbures liquides , légers , de eouleur faible-
ment ambrée, distilles de 100 4 200 degiés centigrades. . 27,50

3° Nydrocarbures liquides , limpides, de couleur plus
jaune que les précédents, distillés de 200 & 230 degrés
cenligrades . . . . . e e e e e e 15,28

4 Hydrocarbures liquides, limpides, d’un jaune foncé
rougeitre, renfermant de petites quantiés de parafline,
distillés de 250 au-deld de 315 degrés centigrades. . . . 35,33

5¢ Derniers hydrocarbures formant une huile &paisse,
presque concréte, de couleur brune rougedtre, renfermant

beaucoup de paraffine . . . . . ... ..., ce 1,00
6° Hydrocarbures gazeux et charbon fixe . . . . . .. 3,39
Total. . ... ........ 90,14

- e

Probuits OBTENUS PAR L'EPURATION DE L'HUILE BRUTE. — Il & ¢16 Lraité

a froid 90,14 parties d’huile brate résultant de la distillation de 100
parties de pétrole par la quantité convenable d’acide sullurique con-
centré. Aprés agitation, I'expérimentateur, M. Weil, a laissé déposer
48 heures el il a obtenu une masse formcée de trois couches liguides
superposées.
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La couche supérieure est de I'huile légére incolore. La couche in-
termédiaire est composée de goudron, et celle inféricure d'acide sulfu-
rique tenant un peu de goudron en suspension.

L’huile incolore a é1& séparée par décantation d’avec le goudron, et
I'hui'e ayant présenté une réaction acide, elle a été traitée par dela
chaux caustique en poudre pour la dibarrasser des pelites quantités
d’acides sulfuriques et sulfurevx qu'elle renfermait.

On a laissé déposer de nouveau et on a séparé I'huile par décan-
tation, filiration et la pression d’avec le dépot calcaire.

Probuir bk L'épuration, — Les 90,14 parties d’huile brute ont donné :

Huile épurée, limpide et incolore . . . . . ... ... 73,00

Goudronetperte. . . . . ... ... ... ... .. 17,14

Huile brute employée. . . . .. .. ... ...... 90,14

s

L’huile brute a donc¢ perdu par I'épuration un peu plus de 19 p. .
de son poids et opération ayant été faite avec plus de soin et d’atten-
tion que comporte le travail manufacturier, M. Weil présume que ce
dernier donnera par I'épuralion une perle qui ne sera pas au-des-
sous de 23 p. /,.

DisTILLATION FRACTIONNEE DE L'HUILE Epunee. — Les 73,00 partles
d’huile épurée ont donné :

Naphte benziné. . . . . . .. ... ... ... ... 4,7
Huile d’¢clairage presque incolore. . . . . ... ... 35,0
Huile moins logu‘c paraffinée et colorée . . . . . . .. 12,0
Résidu charbonneux et perte . . . . . . . . .. ... 1,3
73.0

==

Recrirication pu sapnte, — Les parties de naphte ont donné deux
parties d’hydrocarbure trés-léger ayant & pew prés la nature et les
propriétés de la benzine , c'est-a-dive , dissolvant le caoutchouc , le
soufre, le phosphore et beaucoup de corps gras et risineux et donnant
avee P'acide nitrique un composé analogue a I'essence de mirbane.

Risuné. — 100 kilogrammes d’huile de pétrole donnent en pro-
duits d’une valeur comnwrualc :

35,00 d’huile légtre d’éclairage incolore de premicre qualité ;

4,70 de naphte benziné ;

12.00 d’huile paralfinée;

3,64 d’asphalte.

APPLICATION DES PRODUITS.

10 L'huile légére déclairage (55 p..% du poids du pétrole) a I'ap-
plication que son nom indique.
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2 a. Le naphte (4,7 p. °/, du péirole) tel quel pcut remplacer la
bénzine pour rendre plus éclairante la flamme du gaz ordinaire.

b. On pourrait aussi en retirer les deux parties d’hydrocarbure
présentant les propriétés de la benzine et ajouler le reste & I'huile
d’éclairage. i

3° L'huile paraffinée (12 p. °, de pétrole) peut servir & I'extraction
de la parafiine destinée & la fabrication des bougies diaphanes; el le
réste, épuré de nouveau a Pacide sulfurique, peut rentrer dans la
fabrication de I'huile d’éclairage. On pourrait aussi en préparer une
graisse pour machines.

4° Les 63 p. °/, d’huile épurée pourrait éire employés comme haile
d’éclairage de qualité” inféricare Lirdlant' dans des Iampcs spéciales A
courant d’air-bien conditionné: :

5e L aqphalte peut servir au bitumage.

Concrusion. — Les résultats m-—de«us indiqués, oblenus d'une
part par la distillation et I'épuration, d'autre part par la distillation,
I'épuration et la rectilication de I'buile de pétrole, an moyen des
procédés déerits ci-dessus , trés-simples et facilement applicables
a la fabrication sur uue grande échelle, prouvent qu'il y a avantage &
faire venir en France ladite huile de pétrole pour en extraire ’huile
épurée d’éclairage et le naphte ou bien Ihaile d'éclaivage de premiére
qualiié, le naphte avec Phydrocarbure benziné, ainsi que Phuile pa-
raftinée, respectlvemem la parufline.

Dans le cas ot Ihuile de pétrole ne reviendra pas au-deld de 35 a
40 francs les 100 kil., il est évident que la fabrication donnera des
bénéfices, les frais d'¢laboraiion ne pouvant s'élever au maximum qu'a
10 ou 15 fraucs les 100 kil. d’huile épurée.

> FOURS A CUIRE

LES BRIQUES, TUILES, TUYAUX DE DRAINAGE, LES PORCELAINES,
OBJETS D’ART, ETC,

Par M. ANGEBAULT-JUSTFAU , thanufactirier & Ancenis

M. Angebanlt-Justeau vient de faire construire de nouveaux fours pour lesquels il s’est fait
breveter et qui sont destinés a la cnisson des objers de céramique, Ces fours offvent, comme
particularité distinetive , qu'ils sont chauffés par ia chaletis jeidué de fouts dans lesquels
s'opérent la carbomsation de Ja houitle ; ils sont en oytre d'une disposition telle que la régu—
larité de la cuisson y esi compléte, il résulte done de feur emploi, une perfection notshte dans
les produits céramiques qm y sont traités el une éeonomie trés-importante dans le condiustille,
celui-ci étant obtenu pour ainsi dire grawnitement par Padjonction des fonrs & evke. Nous
feviendrons sous peu sur ces fours, dont Pintérét nous engage & en faire Pobjet d’une emde
spéciale.




NAVIGATION A VAPEUR

APPAREIL A MELICE DU SYSTEME DIT A PILON

Construit par MM, MALDANT et C'e, de Bordeaux, pour la gronde chaloupe
de la f1égate russe la Swetlang

(prancue 323)

Nous devons & MM. Maldant et G, constructeurs-mécaniciens
Bordeaux, la communication des renseignements relatifs & un appa—
reil de navigation qu'ils ont ¢tabli pour la marine russe, et dans
lequel on peut aisément reconnaitre des particularités intéressantes.
~ On appréciera d'autant mieux les dispositions spéciales de cette
machine marine, qui est r’vprésvm('c pl. 323, que I'on aura suivi avec
nous 'énoncé du but «que Poun s’est proposé d’atteindre.

L'appareil en question est appliqué, comme il est dit ci-dessus, &
la chaloupe principale d'une frégate, et 'on sait que ce systéme d’em-
barcation est destiné & un service auxiliaire, el ne posséde que des
dimensions relativement restreintes. Or, Finstallation d'une machine a
vapeur et sa chuudicre dans une petite coque est tonjours difficile,
car il est évident que la puissauce du moteur décroit bien plus rapide-
ment (ue ses dimensions, el pour une trés-petite force, en rapport
avec la résistance d'un petit bhitiment de ce genre, le mécanisme est
sasceplible de devenir tout & fait encombrant.

Cependant, on reconnaissait de grands avantages & munir la cha-
loupe d’'un bitiment de guerre d’un propulseur A vapeur, tels que :
possibilité de remonter les cours d’eau pour des reconnaissanees sans
exposer ses rameurs au feu de Pennemi; faciliter le transport des
ordres, sans avoir recours au pavire lui-méme, dont les mouvements
sont plus coliteux et peuvent étre dangereux, cte..Enfin, la propulsion
mécanique est nécessairement désirable, méme pour une simple em-
barcation, surtout lorsgu’il s’agit de la gucrre.

I fallait donce construire une machine qui réunit ces conditions es—
sentielles, de puissance suffisante pour un bon sillage et de dimensions
et poids aussi faibles que possible. Pour atteindre ce but, MM. Maldant
et G, chargés de la construetion de l'apparcil complet, machine
propulscur et chaudi¢re, et de leur installution & bord de la chaloupe,
ont appliqué le systéme dit ¢ pilon, qui se distingue par la po«uon
des cylindres qui sont renversés et & fowrreau ; ensuite, ils ont imaginé,
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ce qui est le plus remarquable, de supprimer les batis en fonte en les
remplagant par des bilis en tdle, qui se relient directement avec la
carcasse du batiment, ¢t en rendent le mécanisme tout & fait solidaire,
en supprimant la plus grande partie du poids que devrait atieindre
une machine isolée.

Nous pouvons maintenant compléter cet apercu général par quel-
‘ques détails sur les différentes parties de I'ensemble que les figures 1
a B de la pl. 323 permetiront de Lrés-bien comprendre.

La fig. 1 est une coupe longitndinale passant par I'axe commun du
batiment de la machine motrice, du propulseur et de la chandiére;

La fig. 2 en est une section transverale suivant 1-2, en arriére de
la machine ;°

La fig. 3 est une section semblable, suivant' 3-4, en dehors du géné-
rateur, dont la boite & fumée et la cheminée sont supposées enlevées;

Les fig. 4 et 5 sont des détails de I'hélice propulsive vue de face et
en projection horizontale.

AppareiL-worevr. — L'ensemble de I'appareil, comme son systéme
méme le comporte, est réduit an plus petit nombre de pidces néces—
saires pour une machine d'ailleurs sans condensation. Les deux ey'indres
& vapeur A sont directement réunis, et laissent entre eux un intervalle
qui constitue la boite & vapeur commune renfermant les deux tiroirs
distributeurs a. Ces deux cylindres, formant aivsi une seule masse,
sont montés entre deux bitis B formés de feuilles de tole renforcées
de corniéres et qui viennent, comme nous I'avons dit, se relier direc~
tement avec les membrures ou cintres en fer sur lesquels sont appli-
quées les feunilles qui forment Ia coque de la chaloupe.

Chacun des cylindres renferme un piston C formé d’un disque et de
deux fourreaux qui traversent les deux fonds. On sail que ce systéme
a été imaginé en vue de réduire le développement total du mécanisme,
en permetlant d’articuler directement la bielle motrice D sur le plateau
du piston, & partir duquel elle se rattache i I'arbre 4 coudes d’équerre E.

Cet arbre est monté sur quatre paliers F qui sont, comme les batis
principaux , portés direclement sur des traverses rivées ou boulonnées
avec la membrare du navire; entre les deux paliers intermédiaires se
trouvent placés les deux paires d'excentriques circulaires b, dont les
tiges sont réunies par la coulisse de changement de marche, dite de
Stephenson, que I'on fait agir & 'aide du levier de renvoi ¢ prolongé
assez pour étre manceuvré du pont de la chaloupe. Ce mécanisme
permet aussi de produire de la détente, combiné avec les tiroirs qui
sont & recouvrement, Enfin, I'extrémité avant de cet arbre moteur se
termine par un bouton de manivelle par lequel est mise en mouvement
la pompe alimentaire G.
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L'arbre coudé est prolongé, ainsi qu’on le voit, jusqu'a I'arridre
du hatiment poar commander I'hélice H ; cet organe, dont le montage
est dit en porte-da-four, esl fixé, en effet, & 'extrémité d'un second
arbre E' qui traverse le tube d’élambot d, le palier de butée e, et vient
se relier avec celui de la machine par un manchon f; celui-ci con-
stitue, en quelque sorte, le moyen d'un volant qui peut servir de
virewr en agissant sur lni, & la main, pour amener Fhélice, et méme
'ensemble du mécanisme, dans une certaine position, sans faire usage
de la vapear. Clest une manceuvre appliquée & tous les appareils &
hélice , mais dont les moyens différent suivant I'importance du méca-
nisme el du batiment lui-méme ; les faibles proportions de I'appareit
actuel permettent d'effectuer & la main ce qui exige pour les grands
une lransinission par engrenages et mouvement de treuil ou de ca-
bestan

La puissance nominale de P'appareil étant de 10 chevaux-vapeur,
comme il s’agit de marine, il faut entendre au moins le double, quant
a l'effet produit, puissance qui est en réalité nécessaire pour commu-—
viquer un bon sillage & cette chaloupe, dont la mailresse section
plongée est d'environ 2 métres carrés, '

Gengnateur. — Le génératear est formé d'un seul corps cylindrique
I renfermant un bouilleur-foyer J ¢t un jeu tubulaire K, le tout entouré
d’eau donl le niveauns'eleve en raison de la place occcupée par les tubes,
 trés-pea de distance du sommet du corps principal ; la chambre de
vapeur se trouvant, par cela méme, trés-réduite, ona du y suppléer
au moyen d’un trés-grand réservoir L, a Uintérieur duquel s'éléve le
tube ¢ de prise de vapeur.

La cireulation de la chaleur, dans cette chauditére, suit le méme
mode que dans les autres apparcils de navigation ; nous devons faire
remarquer, toutefois, que la communication entre le foyer et les tubes

“est établie au moyen d'une chambre £ formant un carneau garni inté-

riearement de maconaerie et qui, se trouvant en prolongement du
corps principal I, est circulaire comme lui et rapporté en dehors. A
leur sortie des tubes, les produits de fa combustion débouchent dans la
boite 4 fumée ¢ surmontée de la cheminée M, dans laguelle s'effectue
I'échappement de vapeur de la machine motrice par un tuyau j.

Un procédé de famivorité a été appliqué au foyer de ee générateur;
il consiste simplement en unc série de petils {rous k percés dans
I'autel et qui permettent Pintroduction d’une certaine quantité d’air pur
et un peu chaud dans la veine du gaz en combuslion & sa sortie du
foyer. .

Ajoutons que ta structure générale de cette chaudiére, qui ne eom-
prend aucune pavoie plane, permet de produire de la vapeur & 6 at-
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mosphéres, condition nécessaire pour obtenir la réduction de volume
du mécanisme.

Heévice. — Cet organe propulseur est du systéme qui porte le nom
de son inventeur, M. Mangin, ingénieur de la marine francaise: son
applicalion aux batiments de gucrre est aujourd’hui presque générale,
Nous croyons élre agréable & ceux de nos lecteurs qui ne se seraient
pas encore spécialement occupés de I'hélice propulsive, en rappelant
ses principes fondamentcaux et surtout les motifs qui ont servi de point
de départ au sysiéme Mangin, qui, comme le montrent les fig. 1, 4 et
B, consiste en quatre ailes hélicoidales disposées par paire I'une
derriére I'autre et, généralement, fondues de la méme piéee. -

On sait que I'on distingue particuliérement sous le nom d'Aélice
une courbe engendrée par un point qui effectue a la fois, sur la surface
d'un cylindre, un mouyement circuluire el un mouvement longitu-
dinal suivant les génératrices. Lorsque ce point, en se déplacant suivant
‘ces deux mouvements comhinés, a effectué un tour complet, la dis—
tance rectiligne qu'il a parcourue simultanément s'appelle le pas de
T'hélice, et I'on comprend que celte distance, n’ayant rien d’absolu
par rapport au diaméire du cylindre, on peut, pour un méme cylindre,
varier indifiniment le pas et obtenir autant d’hélices différentes. Sil'on
remarque alors que plus le pas augmente et plus le point doit s'élever
rapidement, on dira que I'hélice est plus ou moins rampante, ou le
pas plus ou mois allongé. En résumé. le rampant de la courbe sera
‘complétement caractérisé par le rapport du diaméire au pas : plus ce
rapport est grand el plus le rampant est iniense, etc.

Si maintenant, au lieu d'un simple point, nous admettons que le
rayon du cercle qui serait tracé de ce point au centre, s'éléve avec fui
‘en restant constamment paralléle & lui-méme, ce rayon, ou cette ligne
droite, engendrera une surface, dont chaque point aura les mémes
propriétés que celui extérieur el que I'on appelle hélicoidale.

L’hélice propulsive n’est autre chose que la réunion de deux ou de
plusieurs ailes découpées dans une surface de celle espéce et réparties
symétriquemeut autour du moyeu par lequel I'ensemble est fixé sur
Tarbre moteur; chaque aile représente donc une pariie plus ou moins
grande d’un pas complet, et pour en juger, il suflira de jeter les yeux
sur les fig. 4 et B, ou l'on peut reconnaitre quel est le rapport du
développement de I'aréte exiérieure de chaque aile comparalivement
4 la circonférence entiére du cercle auquel elle appartient. Quant au
rampant ou pas, la fig. 5 montre 'hélice développée en ligne ponctuée,
suivant un demi-tour ou un demi pas dont il serait facile de déterminer
1e rapport avec le diamétre.

L'action propulsive d’un tel organe, qui n’est, en principe, autre
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chose qu'une vis, & autant de filets quil y a d'ailes (nous faisons ab-
straction pour I'instant de Ia duplicaiion par superposition) réside dans
la tendance que cette vis & d’avancer, en tournant dans I'eau qui en
conslitue alors Vécrou. Or, I'hélice est solidaire du buteau, quant au
déplacement longitudinal, et ni 'ean ni le bateau ne sout absolument
rigides ; tous deux résisient bien par leur propre inertie, mais doivent
céder, cependant, aprés une cerlaing quantité d’action mécanique dé-
pensée. Par conséquent, 'eau n’est pas tout & fait un écrou fixe, mais
assez résistant néanmoins pour que P'ensemble du navire et de I'hélice
se déplace, et que I'effet de propulsion se produise ; il faut seulement
tenir compte de la quantité doul 'écrou, ¢'est-d-dire, I'ean a cédé en
sens contraire de 'avancement du navire et que I'on exprime en la
rapportant au propulseur, ce que l'on déxigne par le recul de I'hélice.

Pour mesurer ce recul, qui peut éire plus ou moins considérable,
eldont la valear proportionnelle peut servir de point de comparaison poar
la plus ou moins boune wlilisation de la force motrice, il faut d’abord
remarquer que, si 'eau était un véritable écrou solide, il n'y auvait
point de recul, et 'avancement du bitinent pour chaque tour de I'hé-
lice serait naturellement égal ¢ son pas. Comme il n’en est pas ainsi,
cel avancement est toujours moindre; il n’est qu'une fraction plus ou
moins considérable da pas, et le rapport de ces deux quantiiés mesure
le recul de I hélice.

Supposons, pour fixer les idées, que I'hélice ayant un pas de 6 métres,
le navire n’avance en eau morte, que de 4 métres, par chaque tour
du propulseur ; le rapport de ces deux quantités égale :

6 3

- = _-= 1,50,

4 2
c'est-d-dire que 'avancement théorique de I'hélice serait moilié plus
-grand que l'effet réel obtenu; autrement dit, la perte d’avancement
étant égale a la moitié de la progression méme du navire, on dirait
que le recul égale 0,50, expression que 'on appelle : le coefficient
de recyl. On Uoblient directement par la formule suivante :
u—V

V ?

dans laquelle « présente Pavancement théorique du propnlseur et V
celui réel obtenu par le navire. L'exemple précédent fournit en effet :

6—4
r—= f—g‘—‘ :0,5.

r =

v

Lorsque le propulseur hélicoidal ‘est bien proportionné et que les
conditions-de navigation sont favorables, Ia valeur de ce coefficient peut
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descendre & moins de 0,4 ou 0,3, el méme A 0,25, résullat que
nous devons considérer plutot méme comme exceplionnel,

Les conditions & réunir pour construire et proportionnner une hélice
doivent done avoir pour résultat deréduire, autant que possible, le recul
qui correspond nécessairement & une certaine quantité de puissance
dépensée inutilement & metire de Iean en mouvement sans profit pour
la propulsion. La recherche de ces conditions favorables est trés-com—
pliquée et exige au moins autant d'expérience que de connaissances
théoriques ; il faut tout & la fois combiner convenablement : le pas, le
diamétre, la fraction de pas, le nombre d’ailes, la vilesse de rotation,
le sillage demandé, ct enfin les proporuons gtnérales du propulseur
el celles du navire.

Parmi les termes de ce probléme, si complexe et que nous ne
pouvons nous proposer. de résoudre ici, il en est deux sur lesquels
on peut néanmoins insister plus pariiculidérement.

I est généralement reconnun que Uutilisation est d’autant mieux réa-
lisée que le diamétre extérieur de I'hélice est plus grand par rapport
3 la section plongée du maitre-couple du navire, ce qui, combiné avee
le rapport du pas au sillage, correspond & un rampant peu intense,
autrement dit, d un filet d'une faible inclinaison.

Il est également constaté que la somme des ailes, loin de former
plus d'un pas complet, n’en doit constituer qu'une fraction qui varie
suivant le nombre d’ailes adopté et la classe du navire, environ du
tiers aux huit dixiémes; car il ne sufiit pas d'attaquer le fluide par
une surface d'une grande étendue, mais il faut aussi que ce fluide
puisse facilement se dégager du propulseur et ne donne pas lieu &
un exés de frotlement qui abso: be une trop grande partie de la force
molrice.

Pour caractériser le premier de ces deux points, on fait usage d'une
expression qui rend rés-facile la comparaison & établir entre la p tis-
sance propulsive de I'hélice et la résistance du navire, laquelle est pro-
portionnelle & la seclion plongée de son maitre-couple ; on considére,
pour cela, celte section plongée et la surface projetée du disque de
Uhélice,, puis, faisant le rapport de ces deux éléments, on lappelle
la résistance relative du navire et du propulseur.

Désignant la section plongte par S et par d le diamétre de I'hélice
mesure A I'extrémité des ailes, et dont la supu‘ﬁme est proportionnelle

ad*, on puse :

. Résistance relative = d‘

Suivant I'énoncé précédent, on doit chercher & rendre ee rapport
le plus faible possible , ¢’est-d-dire que la surface projetée du disque
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de I'hélice se rapprochant de celle du maitre-couple, le rapport tend
de plus en plus vers I'uni:é.

Mais par les grandes différences qui existent entre les navires et les
services auxquels on les desline, ce rapport ne peutl éire constant,
et comme, au fur et & mesure que les dimensions du navire diminuent,
I'on est obligé de faire tourner ta machine plus vite, alin de renfermer
sa puissance dans un moindre volume, il s’en svit que les proportions
de I'hélice doivent varier suivant ces différentes conditions mémes.

En somme, si I'on cherche le rapport existant entre la maitresse
section plongée de dillérents navires et le carré du diamétre de leur
hélice respective, on {rouvera généralement des valeurs variant dans
les limites moyennes de 4 & 2, depuis les plus grands vaisseaux jus—
qu'aux simples petits paquebots de transp.rt. Les distinctions exactes
4 établir entre ces différentes conditions sont évidemment de nature 3
ne pouvoir élre examinées ici plus en détail, et nous devons nous
limiter & ce simple exposé de la question.

Mais nous allons, comme nous le promellions en commencant, rendre
compte du systéme particulier d’hélice a ailes doubles, qui porte le
nom de M. Mangin. '

Pour la navigation mixte, & vapeur et & voiles, qui est précisément
I'apanage du propuiseur hélicoidal, forsqu’on veut utiliser momenta—
nément Paction du vent, on cherche & disposer I'hélice de facon & se
soustraire & la résistance u'elle offrirait en la laissant plongée et relice
aa mécanisme de la machine. Deux procédés sounl en présence pour
alteindre ce résultal : débrayer purement et simplement le propulseur
en le laissant tire-bouchonner dans Peau en suivant le navire, ou bien
se débarrasser complétement de ce reste de résistance, en la sortant
complétement de 'eau. De la les hélices fixes, que Uon affole en en
débrayant seulement Paxe d'avee celui de la machine, et les hélices
* amovibles que 'on remonte entierement hors de P'eau a la faveur d’un
puits ménagé dans I'arritre du batiment.

Mais pour faire usage de ce second moyen, il n’est guére possible
que I'hélice ait plus de deux ailes, car le puits devrait avoir sans cela de
trés-grandes dimensions, tandis quavee deux ailes, que I'on maintient
verticalement au moment da remontage, ce puils ne doit posséder que
leur largeur méme.

En cette occurrence, & une époque ol les hélices & plusieurs ailes
élaient fréquemment appliquées, M. Lollier, ingénieur de la marine,
proposa une hélice & guatre ailes pouvant se replier par paire et s'ef-
facer 'une derricre I'autre pour le relevage. Celte opération ne pou-
vait évidemment s’effectuer qu'd I'aide de mécanismes relativement
délicats pour un organe soumis & de si grandes faiigues, et le sysieme
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ne put &tre admis définitivement. M. Mangin essaya alors de rendre
les deux paires d'ailes repliées solidaires, et-des essais que Ion fit, il
fut. reconnu que cette disposition donnait de hons résullats, ce qui-l'a
rendoe aujourd’hui d'une application presque générale Il est méme
remarquable que les effets quil produit ont un cachet de nouveanté
réel, car ¢2 n’est pas une véritable hélice & quatre ailes repliées,
attendu que I'écartement de deux ailes contligués n'a pas de rapport
avec celui qui résulle géométriuement du pas. Ce n'est véritablement
qu'une hélice & deux ailes qui ont acquis, par leur duplication, une
plus grande action sur le fluide dans lequel elles se meuvent, et sans
nuire, néanmoins, & son dégagement. ‘

En cet élat, I'hélice Mangm convient & I'opération du relevage, si
elle est amovible ; mais si I'on se contente de Caffoler, elle est encore
&’un bon usage, ‘car, en la débrayant, on a le soin d’amener les ajles
dans la position verticale ot le bati d’étambot les masque en grande
partie ct les dérobe  la résistance de I'ean.

Telle est celle appliquée & la chalonpe représentée pl. 523 et
I'occasion de laquelle hous avons cru devoir entrer dans quelques
détails sur I'ingénieux propulseur qui a fait de bien grands progiés et
dont Tapplication a pris une cxlension immense depuis I'épogue ot
nous cunsacrions, dans ¢ce meéme Recueil, quelques pages i son histoire (1),

ENGRE A TAMPONS POUR MARQUER LE LINGE ET LE PAPIER
Par M. DRUCK, a Dinant

(Brevet belge du 19 janvier 1861)

La composition de cetie encre 4 tampons pour marguer en diverses couleurs
le papier, est la suivante :

Pour un litre d’cnere @ 1/2 litre d’huile de pied de beeuf; 1/8 litre huile de
foie de morue ; 2/8 litre couleur brassée & Pessence do Lérébenthine ; 4/8 litre
essence de Venise.

Celle pour marquer en diverses couleurs le linge, est composée ainsi qu’il
suil :

Pour un litre d’encre : 8/8 litre essence de Venise ; 1/8 litre huile de foie de
morue ; 12 litre couleur brassée & I'huile de térébenthine.

(1) Yo'r les notes historiques sur Thélice propulsive dans le 1l* vol. du Génie in-
dustriel, et les données élémentaires relalives & ses proportions dans le [1¢ vol. du Trailé
des moleurs & vapeur,



MACHISE A VAPEUR ECONOMIQUE A TRES-HAUTE PRESSION
Par M. GIFFARD, & Paris

(Breveté le 18 juin 1864)

L'invention de M. Giffard a pour objet d’¢tablir des moteurs & va-
peur pouvant fonctionner 4 des pressions trés-élevier, machines dont
P'usage nest pas répandu ct dont la réalisation présente de sérieuses
difficuliés. Parmi les avantages que présente cette nouvelle machine,
Iauteur fait ressortir celui d'une grande économie de combustible.

La pression employée est pour ainsi dire illimitée, et doil étre au
moins quintuple de celle des chauditres ordinaires, le systéme et la
construction des générateurs permettent de la porter sans inconvé—
nient et avee des avantages de plas en plus grands, & 100 atmosphé-
res et au-dely; il n'y a e limite & eet aceroissement de tension que
celle de la température sur divers organes ; cefle vapeur agil sur an
ou plusicurs cylindres & la manidre ord.naire, ¢'est-a-dire, d’abord en
- pleine pression, el ensuite avec détente 5 il suflit de faire varier le

degré de celle~ci, soit automatiquement par action du régulateur,
soit & la main, en raison de la tension et de la force & produire qui
peuvent, sans inconvénient, varier dans des limites trés-élendues ; on
pourrait appliquer la condensation dans le vide, quoi-jue lavantage
qui en résulte soit reluivement faible, comparativement & celui que

donne la pres-ion élevée,
Il sera toujours facile d’employer un des nombrenx systémes
connus, de condensation par surfaces et sous la pression atmosphéri-
- que, soit an moyen de Peau ou de I'air circulant naturellement on ar—
tificiellement, car la faible quantité de vapeur dépensée par ces machi-
nes réduisant de beaucoup la surface réfvigérante, celleci devient
d’une installation généralenient facile, et il est hon de Pappliquer, au-
tant que possible, puisqu’il en résulte, comme on sail, pour I'alimen-
tation de la chaudidre, de Peau distillée plus ou moins échauflée, indé-
pendamment de Pavantage préciens dans certains cas de wexiger qu'un
trés—petit approvisionnement de ce liquide 5 cependant, er ce qui con-
cerne ces machines, celte condensation n'est pas indispensable, et
n'en fait pas partie intégrante, car ces chaud.éres offrent, comme les
génerateurs ordinaires, un certain volame intéricur et sont susceptibles
d’étre nettoytes avee facilité. '
Dans le nouveau moteur, le systéme de chaudiére est divisé en
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deux catégories bien distinctes, suivant les applications. La premiére
répond A la chaudiére ordinaire & bouilleurs pour machines fixes; la
seconde répond 4 la chaudiére tubulaire pour locomolives, bateaux,
_locomobiles, etc., ete. Toules les deux doivent renfermer, quoi qu'a
un degré différent, un élément important qui existe aussi dans les gé-
nérateurs & pression ordinaire, et qui consiste daus une réserve de va-
peur et d’eau, sensiblement & la méme température, dont le volume
sert & conslituer un réservoir de chaleur el de force motrice, el pour
assurer la régularité de marche de la machine et le maintien de la
pression, malgré les irrégularités inévitables de la combustion, de I'a-
limentation..ou de la force depensee, contrairement & ce qui a été fait
au moyen de tubes d'un petit vo'ume, contournés en serpemms ou
autrement et fournissant de la vapeur instantanée,

PREMIERE CATEGORIE DE CHAUDIERES A CHAUFFAGE EXTERIEUR. — Celte
chaudiére comporte essentiellement un réservoir ou capacité trés-ré-
sistante, contenant I'eau chaude et la vapeur ; ce réservoir peut étre
chauffé ou non, ¢’est-d-dire qu'il pent étre renfermé en tout ou en
partie dans le fourneau ou étre en dehors ; sur sa paroi extérieare
sont assemblés ou vissés une série de tubes plus ou moins inclinés for-
mant bouilleurs, superposés les nus au-dessus des autres, soit direc-
tement, soit en quinconce et communiquant librement par une de
leurs extrémités dans P'eau du réservoir 3 Pautre extrémilé est en de—
hors du fournean et est fermée par un tampon qui peut étre enlevé
aisément, ce qui permet le netloyage facile.

Ces bouilleurs sont renfermés dans un fourneau et placés au-dessus
d’une grille et sont chauffés extériearement.

Pour mieux utiliser la chaleur perdue des gaz de la combustion,
on peut envoyer l'eau d’alimentation dans un on plusieurs des bouil-
leurs supérieurs, & moins qu’on ne préfére la faire circuler méthodi-
quement dans un lube placé dans la cheminée.

Pour les machines devant avoir une certaine puissance, il sera bon
de placer 'un A& coté de l'autre plusieurs réservoirs munis de leurs
bouilleurs, comme il vient d'étre dit, et de les faire comlmmiquvr tous
ensemble par I'eau inferieure et par la vapeur ; on formera ainsi plu-
sieurs rangées horizontales et verticales de bouilleurs, susceptibles
d’utiliser plus convenablement la chaleur du foyer, tout en occupant
un moindre volume extérieur. ,

Enfin, il serait encore possible d’assembler transversalement, sur
chacun des bouilleurs, d'autres tubes communiguant de méme avec
ceux~ld par une extrémité et ayant I'autre en dehors du fourneau, et
munie d'un tampon qui en permette le nettoyage. Au contraire, quand
il s'agira de machines tris-pen puissantes, on pourra supprimer les
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bouilleurs et n’employer que le réservoir, soit sous forme verticale ou
horizontale, et le renfermer entiérement ou en partie dans le fourneau,

Dans cetle premitre catégorie de chaudidres  chauffage extériear,
on comprend aussi le tube contourné en serpentin ou autrement, mais
a la condition expresse que I'intérieur contienne un volume d'cau suf-
fisant & niveau bien déterminé et capable de faire marcher la machine
pendant un certain temps, malgré la cessation compléte de l'alimenta-
lion et méme de la eombuslion.

DEUXIEME. CATEGORIE DE CHAUDIERES A CHAUFFAGE INTERIEUR, -— Ces
chaudiéres sont & chauffage inléricur et A tubes,

En principe, il y a certainement plusieurs systémes de générateurs
tubulaires qui sont aptes & engendrer de la vapeur 3 trés-haute pres-
sion, en les proportionnant convenublement ; néanmoins, 'autear croit
devoir n’en signaler, pour le moment, que deux principaux, sauf &
revenie par la suite & d'avires, si le besoin s'en faisait sentir,

Le premier constitue la chauditre proprement dite verticale ¢ tubes
verticaux, dont la parlie supéricure est plougie dans la vapeur,
de maniére & pouvoir obtenir le desséchement ow un léger surchauffage
de celle-ci, en raison du niveau arbitraive de Fean, ce qui peut étre
trés-avantageux. La flamme et les gaz passent évidemment dans l'in—
térieur de ces tubes avant de se rendre dans la cheminée.

Le second systéeme de génératewr lubulaire est horizontal ou peu
incling ; il peut étre composé d'un seul corps cylindvique rempli par
les tubes, par des entretoises longitudinales el par le réservoir d'eau
et de vapeur, ou hien étre composé de deux corps cylindriques d'un
plas pelit diamétre, superposés et communiquant ensemble, celui
intérieur complétement rempli par les tubes, et celui supéricur des—
tiné & contenir le réservoir d'eau et de vapeur.

Sans rejeter P'usage du foyer intérieur, il parait préférable, pour
I'un comme pour lautre de ces deux systemes, de ne pas eu faire
emploi pour le moment, vu les chances de fuite et les armatures ou
entreloises excej.tionnellement fortes, anxequetlles il kradrait avoir re—
cours pour résister & des pressions aussi élevées ; on se contentera
doue, pour U'instant, de I'usage d’un foyer rapporté en hriques, en lerre
ou en ole, le tout suflisamment ¢pais pour éviter la” deperdition du
calorique rayonnant Le point principal & réaliser dans les machines
& tris-haule pression consiste & éviter Paction nuisible de la vapear
trés-chaude sur différents organes, tels que le tiroir, les boitesd étoupes,
les tiges et les pistons ; ecux-ci présenteraient, en outre, 'inconvénient
d’étre sujets & des fentes.

Pour supprimer ces diverses causes d'insuccds, ona addopté ou
imaginé les dispositions spéciales suivantes, saul & ne pas les em-
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plover, si 'expérience prouve que l'emplon des pistons. et cylindres
habituels n'est pas impraticable.

Cyuinpre, — Le cylindre ordmmre, son pls!on et sa tige sont rem-
placa par deux plongeurs ou pistons pleins, reliés extérieurement par
des tr mg!es latérales et fouctionnant chacun dans un cylindre ou tayau;
muni 4 son extrémité d'une boite 4 étoupe ou métallique q1mple ou
double, de sorte que lorsque les deux plongéurs sont, par exemple, &
fin de course, I'un remplit complétement son cylmdre, et l'aulre le
laisse vide. :

Les deux cylindres sont réunis bout 4 bout par leur exlremllé
opposée & la boite a éloupe, par un couvercle commun assez épais,

_pereé de deux lumitres et dont la face latérale porte la plate-forme
du tiroir et sa boite ; chaque lumiére distribuela vapear & simple -effet
dans un des corps, mais I'action aliérnative de ces deux plongears
reliés ensemble, constitie, en réalité, un eylindre ordinaire avee pis-
ton & double effet.

If suftit alors d’articuler, comme d’habitude, I’extrémlté extél-wure de
I'un des deux plongeurs avec une bielle et avec un systéme de g,mde
et glissieres pour transmeltre le mouvemnent & l'arbre.
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‘Coox. Filature..c.vee..
Coucne. Rapport sur les foyers
fUmHVOreS «vovevanvacnsascs
CouLaine (do). Asphaltes.ceees,
Id. Emploi de Yas-
phalte. s veieesansnansanns
Counnesaisse. Trolloirs en as—
phalte. . o.oviiiens i
CousTr, Carbonates,es coseeaess
Croisy, Boulons.....vvvuenes
Cupwonrn. Boite 4 feu (Expo-
STV ) N
Cuisiyign, Liguides sucrés,. .o ..

(L. ERREN]

R N R R X

R

seranase

24

24
24

25
23

25

24
23
23

24
24
24

119

121
9B
67

261

© 292

279

260
264

220°

63
225

60

299
256

281

292

250

126

180
294

204
210

270
278
197
198
177

219
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Dt (John). Coulours, e..e.vas
Dasien-Kozeman-Seroven.  Légis-
lation des brevets, .........
Darcy. Asphalte, .. ....o00ues
Zd. Emploi de Pasphalte......
Darp. Machine & condre........
Dawes, Morteau-pilon. ., .......

| Decuanme. Décorticage. . vene .

Decoussi. Aluminium. o, e vuvee
Duvcamsre, Chauffage des wagons,

Demurz, Epuration des huiles.. . .

Dier-PETens. Machine de filature
(Exposition) . eevvucieananns
Dosson et Basrow, Machine de G-
lature (Exposilion) eeeoiceans

-Doisneau, Vanification .. .v.ys..

Dowcrus (Jean), Législation des

brevets. oo vvunuisvvnnsens
Dorgues. Machine  Jainer......
Dosaoy. Toitures & rigoles......
Dontstones. Peignage du colon, .

‘Dovere. Unsilage. ...ovenen.n.
3

Druck, Encre a tampons........
Dupicp. Rapport sur les pompes

Stoltz. .
Dusors, Toitures & rigoles ......
Durovaner. Hauts-fourneans.....
Dunamgr. Grenier conservatgur. .,
Duovar, Hauts-fourncanx .. .....
Dyteo (Docteur). Huiles et tourbes
Dumas. Puils artésien de Passy . .
Dumgny. Foyer fumivore.....u.n
Dumoxt. Distribution deau......
DupLuvivace, Presses...oe.i.ne
Durewve. Appareils puvificateurs. .

I1d.  Hydro-purificateur.. ...
Duvar. Etau tournant, machine &

POICErs s vrennsrivrsncraces

D R R R T

| A

Erias-Hows. Machine & coudre... .
Evearo, Cages et wigons.......
Eynanp, Plan incling de la Croix~

Rousse.....onvvvannanaann

P

Fampairn et fils, Locomotive (Fx-
position). ...

id. Machines de fila-

ture (Exposition), . ..........
Faruize, Condenscur des seere—

T PP

Fancrza. Photographic. .. ..ocvt.

Fangor. Machine & vapeur (Bxpo-

LT )

Id. Générateur & vapeur.,. ..
Favi, Panifieation. . ... shees s
Fennanee. Machine de filature (Ex-
POSHLION) e v i s eiavnranren,
Fennaxp. Machine & coudre ... .,
Fizo. Machine a hélice.vouvave,

24

O po
ot o

24
24
24

2k
24

20
289
197

263
58

258

259
154

293

99

248
284
197

291
257
125



TABLE DES NOMS-D’AUTEURS.

Foarame fils. Pronuismn PRSP
Id.  pére. Turbine hydraulique

Fouiar. anﬁcauon feeeeienaas

Founner, Asphulie o vaveseeron,
Fouvsner., Machine & deux eylindres

Fousniga, Cherche-fuites. ... -

FranciLLon. Tissus. .« veesoa-.e
Friccor, Maeling ibriques (Rapport)

an\w..l’ruduuwn de Pacier,. ... 2

B P o G : .
Gasker: Machines de filature... ..
Gaurieh:Bovensroi Viermillen. .
Geonce. Complear 3 e2u-.. ... ..
Gronee:Encrann. Locomotive (Ex-

POSILION) U4 sl it e v waiend,
Geonee-Honeson, Machine. pour

© matidres 1exXLileS co ceevonno ..
GEenarp; Pile dlectrique. . oove. e
Gessxek:: Doublé laivenser « . .
Girpano,. Machine & vapear.
Giranp, Chemin de fer.. . ...
Goopwin, Machine a condre, ....
Gouiv (Ernest). Locomotives. ...

Grusvovanr: . Machine & condre®s oo

Grus—Qangr.. Chaudidre. o ive ..

Grovers Macehine i-coudre: .. . ...
Id. Add.,

Gurunseor. Génératenr 4 vapeur. ...

Guepwineen (dej. Législation des
brevelSee.suspaessaesinonan

s vaiae

Hacxivg. Filatare ... .c..vve..s
Hancox. Générateur & vapeur

(Exposition) s .. oicvniiaina.
Hixoeasow (John), Michine Acoudre
Hawnow (fils). Décorticage ... ...
Haunisson, Générateur 4 vapeur

(Exposition) s vesesesanneres
Hawruany, Loeomotive (Exposition)

HaswELL. Locomotives . seve' .y,

Hitsear. Cl}q]as.. thesesarranes
emanp, Chaugidre'a vapear,. ...
Hipon (fréves). Goudvon .. .. ...

Hewmany, Mackine 2 éoudre..... "
[lEmwmllN Conversion du fer.en-

amer.....................
Henny, Foor & rivets...........
Henxnv-Tmienny, Législation des
brevelS o vuv i ievniesien
Iérntnineron. Tour, machise 2
percer, .. ..

Id. et fils. Machine de
fitature (Exposition) .........
Tirrersizint. Machine & coudre. . .
heains et fils. Machines do filature
(Exposition) ,....ovovvuinns
Tincame, Métier & ciblers. ... ..
Tompeng. Asphalte. ..ovvvuiasn
Torkivson. Machine de filature.. .
Tonraann, Cisaille circulaire. ...

179
149
497
210
278

R

136
284
297
174

204 |

162
310

294

284,
236

254
179
297
203

17
256

L4
o1

289
241

291
854
274
28%

18]

Hoveer, Machine i lainer.«......
Howaro, Id. i coudre...,.,
Hows. i i,
Huarr, Grévier conservateur .., ,-
Hucues, Extraction-de Ja gomme. ..
Id.  Machine & coudre; . .. ...
Husmennys,. Machines: de- nawres .
Id.. 1d; id. - ...
Hont. Machine & condre. ... ...
Hunu Liasare, Tunnage. veeens

IvAN-ScHLUMBERGER; Eégislation des
brevets .

Jaroiv, Laminoir & briques. .....
Jsneor. Moulage des charbons . ..
Juxmives. Machine & coudie ooy
Jousson, A,

a, . .
Jovy. Choudigré, v eueainncnas
Jongs. Macline 4 coudre, <. .ov\ o
Josepn van MaLvewen, ﬂ[dclune

magnélo—Electrigue. . oo ..l is
JouuNAux Leviono, Maehine a

coadre + .. ......f.....
Jureeau, Placage en pierres.....,

| ]9

Karsten. Métallurgie s o vvsr,.ue
Kavsen. Pile d papier..........
Kino. Puits artésien «veeesnsvn,
Koscnun (Emile). Législation des

brevets. vecnsverrinrionacs
Kuerer. Machine i coudre......

Kvmemany, Coulewr.oonvvivinn

L

Lanpxreafné. Distillation desschistes
Lavoverre, Suererie., J.......
Lataun. Machine & coudre... ., ,..
Larre (de). Goudion. ... u,,
LaveesiERe. Essieux goudés , ...,
Laurens, Systénie tubulnive (Ex~
position).........,
Foyer aniovible (Expo~
SIION)s s v nunvonnrsoanarans
L.awson et fils, Machine de filature
(Exposition) ... ...l
Leper, Tamnage: . ... ......00.
Lepcanc. Bélier d’épuisement. , , .
Lr Buew, Lavage des charbons, . .
Le Baon. Grue hydraulique dali-
mentation ., . .
Liecoureux, “Machine 4 vapcul‘
(Exposition) ...o.vuvuen..
Leouc. Machine acoudre, ... ...
LEGRAND, SCMOIt. . . vyvreesaras

Id. .

23

24

17

24.
23..

24
25

%%

24

23

24
24

2%.

25

2%
24
23

24

24

23

93

25

24
v

24

24

23

337
265
240
239

A0

249
297

A2

258
174

91
91;

281

. 242

238 .
240

‘240,
1845
244

11

41
98
24

91
257
158

304
220
938
138
B4

252
284
293
174
524
60
14
240

240-
44



338

Leranorux. Appareil réchauffenr. .
Lemaire. Coal-tare...o.ovvunes
Lemis, Robinet.,..oveveeieonnn
Lemigiee, Mines. . .ovveennese.
Lexcavcnrz. Distribution 3 coin., ,
Leean. Produits en étain et en plomb
LePray, Commission del’Exposition
Id.  Epuration des jus sucrés.
I1d Id. id. .
Lesue. Gaz ; .
Livitgue, Grue hydraulique dali—
mentation . .
LiINDNER, Slﬂlet a vapeur. vessane
Lissasous. Déterminstion des frot-
tements.
L’ION—PLAYFMR. Rapport des jurys
(Exposition)

..... sasensee

creeseveerrens

dessoprvae
M

Mac-ConneL. ‘Locomohve-voyageur.
Id. Bofte & feu....3...
Mac-Grigor. Locomouve cesees
Macnin, Machine & coudre ......
Marapgrr. Papier-charpie.......
Mawpanr et Cie, Machine & vapeur
demarine s.eoevaseeioniane
Mareeart. Dolage des bois.eeee.
Maco (Léon). Asphaltesesaesass
Id. ©  Id.
Marteau. Egloutronneuse.......
Manis. Culture du pin..eooenss
Mannivg. Machines a vapeur (Ex~
POSItion) . vovateioierriians
Manning -Wannie. Locomotive. . .
Manten, Naphtaline.scvavosenes
ManTioNoNt, Aciéralion......eee
Manmin (E.). Machine & laminer ..
Id. (James). Surchauffeur....
Mason (John). Machine de filature
(Exposition) «sevacessesnee
Masson, Uilisation de la chaleur. .
Maupseay. Machine & hélice o ..
Jd.  Modéle de Jocomotive. .
MavunisseET, Gravure ., ..oeevees
Maver, Manométre, «.ccoevane.
Mav. Machine i vapeurse..ou..o
Id. Id. (Exposition)
Maven, Détente varisble e .a.veve
Mazenine. Distribution a coin. ...
Id.  Machine marine..v....
Mice-Mouniis. Décorlicage « o« o
1d. Panification .....
Mercigs. Machine de filature (Ex-
POSHION)c v evrevasaranerass
Mirian. Aspholte..oo.veenncas
Messmer. Séchage des bois,.....
Mérivizs. Pin maritime. , . . . .
Meyngr. Lavage des charbons . .
Mictiae. Puits artésien. . . . . .
Micugi-Carvarier. Commission de
PExposition, . . . .,
Mictaror, Machine 3 condre ‘e
NMixany. Clileut de'ta fonte, » .

Cessesran

.

23
23
23

87
83
191
B8
300
111
226
Bi
219
382

i4
208

320

178

290

126
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Mivany. Composition des fontes, .
Mirnsees. Machine & sucré, . . .
Mimipior. Graine de vers d soie. .,
Moieno (I'abbé). Décorticage . . .

Id. Machine magnéto-électrique
Mounikrg, Machine 3 coudre . .
Monranvon. Ressorts d’horlogerie.
Monreorrier (de). Générateur &

VOPEUPs W 4 o v b e s s e e
Moore, Machine & coudre. . . .,
Mozgy (Charles). Machine & coudre
Monisseav. Meules. . . . .
Moss, Goz . e e
Mor {de). CAbles métalliques . , .
Moutsve, Métier & tisser . . . . .
Mouvgr. Creusets, cornues. . . .
MoviLLos. Coversion da. fer en

BCIEL w + o o o v s w0 s ae
Muer. Zine . . . .o 0a ...

H, Id...........
Muvor, Forage des puits artésiens.
Muscerea. Elévation des navires. .

e e e o8

N

Narotkon (le Prince). Commission
de PExposition. , . « . . .
Nrison. Locomouve (Exposmon)
Neuson-Fayarr, Cristallisation du

SUCre. . . . .. .
Nezeravx, Moulin, . . . ... .
Nicoras, Timbre humide . .
Niwws, Locomotives. ., . . . ..
Nosig. Peignage du eoton . . . .
Norser. Machine magnéio-électrique
Noruanp. Mode de transmission, .
Nos p’Ancence. Brosse électrique.
Nozo. Types de locomolives « . .

e e 8w

Onpivaire pE LAcoronee, Chaine &
augets.

Id. Emploi

du genou

Id. Caleuls

sur les paliers-graisseurs. . . .
Onron1. Hypochlorite d’alumine . .
Omis Avery. Machine i coudre . .

»

Parken et fils. Machine de Glature

(Exposition). e
Panvirre{de) Chauffage des+ wagons
Pascat.. Machine & air chaud . . .
Passanory, Tanmage . . . . .. .
Paven, Panification. . . . .. ..
Pracock. Locomotive (Exposition)
Perouze. Hypochlorite d’alumine .

Id.  Dosage du soufre dans

les pyrites . , . .

« v e

Poun et fils. Ateliers de “construe-

tion . ..

L I N )

23
23
23
23
24

. 24

24

24

. 24

24
23
23
23
23
24

24

25

24
238
24

25
23
2%

24

201
230

18¢
240

284
239
238

42
13¢

490 -

234
248

164
318
87

214
88

239 .

21

241

293

166
173
197

A77

89

809

128



TABLE DES NOMS D’AUTEURS.

Pewn (John). Locomotive . . . .
Pesor (Doctour). Législation des

brevets. . ... e e
PeanigAvLr. Aspirateur-sasseur, .
Pgrsoz, Naphtaline, . . ., . ...
Pesant: Machine & air chaud (Ex-
Cposition) ... L. L6,
Périer (Jules). Locomotives ., . .
Pryre. Machine d lainer, . . . .
Prersci. Machine.d .colonne d'eau.
Pmiieee ne GErarp. Grenier con-

servateur. . . ... .. ...,
Picaor. Papier-charpie. . . . . .

24

24
24
23

24
23
23

Peawr fréres .et Ci®, Machines. de .

filature (Exposition) . . . . . .
Praz, Machine & coudre. . . . . .
Poissanr. Conservation des grains,
Powner. Compteur.d eau. , . . .
PorsLemon, Pite & papier . . ..
Porrer-Davis: Machine a coudre .
Poucaer. Distribution  coin . . .
Poveavtt, Purgeoir.de vapeur. . .
Pagsron. Moulin. . ., ., .

@
Qukter. Machine & parquet. . . .
QuitacQ. Machine a vapeur (Ex-

Sposition) . L L e
R
Ramspostom. Locomotive (Expo—
sition) . . . e

Riisar. Chaleu;' tie la'fo.me e e
Id. Composition des fontes. . .

Rexnorn. Machine a condre. , . . 24
Ropaguia. Asphalte . , . .. .. 23
Roserr. Machine 4 air chaud, . . 23
Ropeatson. Crie. . . . .. ... 23
Rocers. Machine a coudre . . . , 24
Rose, Oxyde de zine. . . . . . . 24
Roussre. Machine i chainette, . . 23
Roussiy. Naphtaline . . . . ... 23

Roux. Machine & briques. . . . .
Ruorz (de). Alliage d’argent, . . .

S

Samvie- Crame-Devitte, Oxyde de

ZMC o s o e e e e e
Satavicie. Grenier conservateur.
Savosg. Panification . . . . . . .
Savyirar. Verres pour toiture. . .
Sanront et Martory. Machine de

filatore . . . . ... ...
Savees. Utilisation de la chaleur. .
Savregvi, Machine & parquet. . .
Scrav. Purifieateur. . . . . . . .
Scururz. Machine rotative . . . .
Scucumpencen (Jean), Législation

des brevets, . . . ..., ..
ScnuLer, Cisaille. . .« . . v o o
Senipe. Machine  vapeur. . . . .
SknEcuaL, Machine & coudre. , , .

128

9t
201
321

284

2%
268
144

304

288
237

76
310

242
500

298

169

281

176
167
201
237
277
113
156
236

316
324
284
168

88
304
197

84

292
169
198
28
91

514
256

Seavier, Régulateur 4 gaz . , . . 23
Seymour. Machine 4 coudre. . . . 24
Suarp. Locomotives , . . ., , . . 23

1d. Id.  (Exposition) , 24
Siceu. Machine & coudre . . . . . 24
Id. Id. e e . 24
SmiLour. Grenier conservateur . . 25
Sinerr, Machine a coudre , ., . . 24
Id. Id. e 28
Saurn. Id. o0 24
Société de Saint-Gobain. Verres
pour toitares , . . . N 1

Société d’Encouragement. Tannage. 23
Société anonyme des hauts-fonr—
neaux de Marcinelle. Locomotives
{(Exposition). , ... . ... .2
Sociéré P Alliance. Machine magnéto-
éleetrique. . . . .. .. ... 26
Société industrielled’ Amiens, Pro—
gramme des prix . ... . . . 24
Stempacn (Georges). Législation
des brevets. . . . . .. ... 24
Svewart. Locomative (Exposition) 24
Stouz, Pompes . . . v . . . . . 24
Szoxtacu, Machine & coudre . . . 24

T

Tasureas. Transmission de mou-
vement: . . .+ ... .. e 25
Tarr, Machine d suere . . . , . ., 23
Tararre. Troltoirs en asphalte. . 23
Taywor (le baron). Voyages en
France. . . . .. ... ... 23
Tensrinck. Foyer fumivore’. . . . 24
Teanant, Machine de navire . . . 23
1d. 1d. ‘e . 23
Id. 1d. .. 2%
TrsroN., Machine 4 lainer. . . . . 23
Tesrup pe Beavrecaro, Génération

de la va-

peur . . 24
Id. Pompe d'é-

quation. 24
Id. Soufflerie . 24
1d. Surchauf-

feur « . . 0o v 0. 24
TugoruiLe-Gavrier. Compte-rendn
du palais de 'Exposition. . . . 23

Turmonyier. Machine 3 coudre . . 24-

Id. Id. .. 26
Tnomas, Systéme tubulaire (Expo-
sition). , . 26

Id.  Systéme tubulaire (Expo-

sition). . . . .. .. 2%
Taomas, Machine a coudre. . . . 24
Tromas-Srone. Machine & coudre. 24
Tuonson, Machine & coudre , . . 24
Ton, Mac-Gricor. Locomotive. . 24
Toni-Foxnrenay. Foyer fumivore . 24
Tosco-Peepe. Feuilles de plomb. . 247
Towxsenp, Machine & coudre. . . 24

Tresca. Transmission de. mouve—

meinfs « o ¢ o o v 04 .0 . 24

339

B
239
208
177
238
240
304

240
240

84
172

180
181
274

o1
£97
287"
240

238
230
a78

287
204

297
124
268

144
181

132

290
232
237

252

284
239
236
239
128
204

BY
233

79
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ateur’ do préssion’. . .
DALIS Grie -

VAUDRBY. ASphaue iy N
VAussm-Cmnmmx. Robmet

V.ENDRAND, Varloppe ’
Verssitae. Asphalte
Vagyon; Machine & euudre ..
Vlu.nnn .

ViooxL Endiim préservateﬁr 23
Vorsi Fabrlcngmn des chiles * .. 25,

Wagner, Purification de Peau. . .
Waanes, Hydratmo-parificatear, .
‘Waker et Macnive. Maqhme de
filature (Exposition) o . o-.
Wp.t.mn-}lum. Machine & coudre

11
Y 283

W.w Limiér

Wml(s'mlm. Genéraleurr

i Wn.cox Machine;

| ) chinesid deax eylindres

| WaLrr-BexpeR; - Sifflet:

! Zmnwx lea‘udlgée thbuiall‘& (ﬁk— a0

WAmn—-HuuT Ma
" Wanp, Machinerde
! Wanoei: Machine 3.
sitionY. . ..\ ;
dleetriq

Wmmou Maohmé ]

udré) 38! 1959,
T

- {(Exposition):

{ Whiitair; Locomotive .(Exposition)::2
Wu.mAm-SpuNcun Purification-des: -
huiles . i .25 ] k
Wn.sou Punﬁcatmndﬂs Cotrps:gris) 23
4d. :Machine A coudress; ¢
- Winnsoit. Expériencés:sur:les

Woneed ! Aluminium:

divapbizri 480 Mﬂ'
Wmm ‘et Horxinson.:Machine: dé:
* [Hatabe (Exposition) «i.iiosa’s 24 astﬁ
. Witrent. - Géndrateur 3. vapeum(Bxts
position) . . . v ... v .. 2% 2!3

position) . L e L Sm
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