Mg













PUBLICATION INDUSTRIELLE

DES

MACHINES
OUTILS ET APPAREILS

LES PLUS PERFECTIONNES ET LES PLUS RECENTS
EMPLOYES

DANS LES DIFFERENTES BRANCHES DE L'INDUSTRIE FRANCAISE BT RTRANGERE

PAR

ARMENGAUD AINE

INGENIEUR, ANCIEN PROFESSEUR AU CONSERVATOIRE IMPRRIAL DES ARTS KT MRETIRRS

Membre de la Soeidté d'Encouragement ot do la Socidté industriclle de Mulhouse

Qui peut mettre un terme A la perfeetibilité humaine?

L .

[ " P r

Y ST WP
° e ANIRY =

TEXTE

i R wmrmroms

TOME ONZIEME

AGIT. 209

PARIS

CHEZ LAUTEUR, &5 RUE SAINT-SEBASTIEN

.

Bt chiez les principauy Libraires de la France et de PBiranger

1858



A, 24924

oBIblIotckl%

ul Gidwna !

7, (3) 4’5
od *"*

100082N14



PUBLICATION INDUSTRIELLE

EXTRAIT DU BULLETIN

DE LA

SOCIETE D’ENCOURAGEMENT

POUR L'INDUSTRIE NATIONALE (1)

RAPPORT

parr par M. Ci. LABOULAYE, AU NOM DU COMITE DES ARTS MEGANIQUES
sur LA PUBLICATION INDUSTRIELLE pES MACIINES, OUTILS BT APPAREILS,
pAR Mo ARMENGAUD AN,

Lo grand ouvrage de M. Armengaud ainé, qui a pour-titre : Publication indus-
(rielle des machines, outils et appareils, est parvenu aujourd’hui & son dixidme
volume do texte ot & son dixiome atlas. Cetto publication, bien conhuo de tous les
congtrueteurs, mérite, & tous dgards, I'attention de toutes personnes qui s'intéressent
aux progros do Vindustrio.

Nous rappelons que co ful un concours ouvert en 4842 par la Société d’encou-
ragoment, ol un travail de M. Armengaud atné concernant les machines-outils fut
couronnd, qui donna naissance d cette publication. C’est sdrement un grand hou-
nour pour notre Société que d’avoir indirectement ainsi contribud 4 faire commencer
uno muyre dont lo dévoloppumenh devait étre si utile a notre industrie, et qui con-
courut puissamment & Ja tAche pour laquelle la Sociétd d’oncouragemcnt est si heu-
rouse de trouver dos aides ot des émules.

(o gerait so faire uno idée incomplote do la pubhcauon industriclle de M. Armen-
gawd alnd que de la considérer comme limitée & dos dessing de machines-outils. Le
Portefeuille du Conservaloire des arls el méltiers , dont la carriére fut si courte
mais =i brillante, on les notices si lucides ot si savantes de notre illustre confrore
M. Pouillet venaient se joindro aus bhoaus dessing do M. Leblane, indiguait parfaite-
ment b voie d suivre,

Pour e qui est dos dossing de la Peblication industrielle, tous les construc-
teurs reconnaissent lo merite de ce véritable portefeuitle mdispensablo a tout atelier,
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fournissant, pour toute nouvelle machine & construire, I'indication de ce qui a été
déja fait; olt toutes les figures, tracées & I’échelle, peuvent servir 2 la construction,
et montrent toute 'habileté du digne successeur du regrettable M. Leblanc dans les
fonctions de professeur de dessin industriel au Conservatoire des arts et méticrs.
Nous n’essaierons pas de donner ici une idée de I'ceuvre contenant aujourd’hui, dans
500 planches environ gravées sur cuivre avec une grande perfection, les dessins
des machines les plus remarquables qui depuis dix ans sont venues se placer dans
les ateliers, et qui chaque jour excitent I'attention publique.

Quant aux volumes de texte, bien que la majeure partie en soit nécessairement
occupée par les légendes des dessins et que I'attention de 'auteur soit évidemment
bien plus portée vers I'application que vers les discussions théoriques, que I’esprit
qui les anime soit surtout celui tout pratique des écoles d'arts et métiers, toutefvis
on pourrait citer justement, avec de grands éloges, d’excellentes notices d’autant
plus utiles qu’elles donnent des résultats plus facilement applicables.

Parmi ces notices, nous citerons celles relatives aux machines a vapeur, o I'utilité,
les grands avantages de la détente sont présentés sous mille formes différentes, de
maniére 4 porter I'évidence dans l'esprit du praticien le moins instruit. Les calculs
sur les proportions des diverses piéces des machines, des bielles, des dents d’engre-
nage, etc., sur l'utilité de faire que toutes les piéces d’une méme machire aicnt un
méme coefficient de résistance, font I'objet d’articles extrémement profitables pour
nos ateliers de construction. Nous en dirons autant de notes sur les avantages de
I'adoption des mémes pas de vis dans tous les ateliers, réforme accomplie si heurcu-
sement par Whitworth en Angleterre; sur la nécessité de donner, dans nombre de
cas, une grande longueur aux coussinets et aux tourillons pour éviter I'usure, olc.

Il est bien difficile de donner en peu de mots quelque idée d'une publication
aussi importante que celle dont nous parlons; nous espérons, toutefois, avoir fait
entrevoir aux industriels qui ne la connaissent pas encore combien ello mérite
leurs suffrages.

SEANCE DU 3 JUIN 4837.
MEDAILLE DE PLATINE DECGERNEE A M. ARMENGAUD AINE,

La Publication industrielle de M. Armengaud ainé est entro les mains de tous
les mécaniciens, de tous les ingénieurs, qui retirent le plus grand profit de la multi-
tude de renseignements qu'elle renferme. En s’enrichissant chaque jour de nou-
veaux dessins d’appareils qui réussissent dans les ateliers, dessins & I'échelle et tout
a fait convenables pour passer a I'exécution, la Publication industrielle gagne en
valeur et devient de plus en plus utile aux progrés de I'industrie.

La Société d’encouragement, en accordant une de ses plus hautes récompenses
aux travaux de M. Armengaud, n’est que I’écho de I'opinion publique, et ello est
heureuse, aprés avoir pu contribuer 2 la naissance de sa publication, d’en consacrer
aujourd’hui le succes mérité.

La Société décerne 2 M. Armengaud ainé la médaille de platine.




NOMENCLATURE

DES

MAGHINES, OUTILS ET APPAREILS

CONTENUS
DANS LES ONZE VOLUMES DE LA PUBLICATION INDUSTRIELLE

DE M. ARMENGAUD AINE,

AGRICULTURE.

Vol. Liv.  PL j Vol Liv. Pl
11. Hache-paille et coupe-racines..c..eeveeen 6 22| 1V. Charrue, buttoir, semoir et couvre-grains.. 3 10
1. Charruc-herse. — Hache-éeorces. . 8 11 | VII. Charrue perfectionnée. —Rateau mécanique 3 ¥
1. Diverses machines A battre le bié. . O 44 | IX. Machines & battre perfectionnées...... i} 39

BATEAUX A VAPEUR.

11. Appareil A détente de 120 chevaux........ 3-4 41d4% V. Roue A palettes mobiles. cvevvenerriannns 9 34
Il. Désembrayage et mécanisme d’exhaustion.. 4 14 | VII. Draguage & vapeur. — Moteurs et treuils... 3-4 12314
1I. Machine & basse pression et & balaneier.... & 46 | VIL. Appareil & hélice A cylindres horizontaux.. 40 39-40
I1. Pompes d’épuisement pour bateaux....... . 8 24| IX. Navires de mer. — Coque et machines..... 2-3  8-9
I11. Divers systemes de propulseurs i hélice.... 8-9 32-33 X. Machine & vapeur de marine....e...vees.. 3~k 8-9
V. Appareil et chaudidre de bateaud vapeur... 7 27

BOUGIES STEARIQITES.

I1. Presse horizontale chauffée & la vapeur.... 2 6| IX. Machines A conper et & polir les bougies... 10 38

1L Appareils pour Ia fabrication des bougies... 7-8 28-20 | IX. Appareil & tresser les meches......... cens 10 38
BRIQUES (TUILES ET CARREAUX).

Il Machine & mouler avee chaine sans fin..... 8 hi| X. Machines & fabriquer les tuyanx de drainage. 9 5

11. Machine d mouler avee cylindres.ovovasven 8 B
BROYAGE.

11. Machine & broyer les matidres dures....... 3 40 ] VI Broyeur & mortier avee élévatenr.. oo .va, 1 2
11. Machine & triturer les hols de teinture.. ... 5 47 | VL Triturateur ADoulets covevvurvevieneianes 4 14
VI. Broyeuse A pilons mobiles.esvseriaiieanes 4 2

CARDES.

V. Débourreur méeanique des chapeauX...... 8 32 X. Machine & faire les robans et plaques, .. .oo 1-2 Aot H

V. Carde flleuse et boudineuse osvvvssveeees 40 &0
CHAUDIERES A VAPEUR.

1. Chaudiére & vapeur avee appareil & gaz.... 8 20 | VI. Chauditres tubulaires et & foyer intérieur.. 4 13

I. Grands fours & coke ¢t chaudidre & vapeur.. 10 39 | VI Divers appareils applicables aux chaudidres. 9 35
11, Chaudidre & basse pression pour bateaux... 4 A8 | VII. Chauditres de diverses constructions...... 9 35-36
11, Chaudiére américaine & foyer intérieur..... 9 84 | VIL Chaudiére tubulaive de marine. ... e A0 37
1V. Expériences sur les chaudieres eylindriques. 4 4| VIL Dimensions des générateurs. . 10 38
IV. Grille & bouilleurs et grille mobile........ 40 40 X. Chaudidres tubulaires fumivores...oeveas, 8 A7



CHAUDRONNERIE.

Vol. Liv. PL| Vol ) Liv. DL
1. Machine & percer et 4 déconper les métaux.. 7 28| IV. Machine a river et & percer les métaux. .. 6 21
1. Machine continue pour river les toles...... 9 3% V. Machine 4 fabriquer les boulons ¢t vivets... 2 7

11. Appareil & percer la tdle avec chariot...... 2 8 V. Banc i étirer les tuyaux de cuivre........ 40 39

I1I. Machine a cintrer les feunilles de tdlé.o.... 7 27| XI. Embountissage des métaliX.eseereoinnnens 2 7

CHAUFFAGE.

1. Potles et-caloriferes 3 air chaund......o.co 9 36 | IX. Chauffage de navire......oevevvennuannns 2-3 9

V. Chauffage & eau chaude et ventilation...... 4 15 1X. Disposition et chauffage d'une serrc....... 9 37
CHEMINS DE FER.

111, Locomotive 2 détente du Creuzot......... 2-3  8-9 | VIIL Tiroirs équilibrés sortie directe... ...... 1 2

TIL. Tracé géométrique de la marche des tiroirs. 3 40 | VIII. Machine & essayer les ressorts. ... .. P 2 6

IV. Locomotive 2 détente variable.......e... 1 2| VIII. Locomotive A quatre roues accouplées.... 1-2 =5
V. Machine & cylindres extérieurs et & détente. 1-2 326 | VIII. Wagon pour le wansport des chevaux...... 40 30
V. Tableau indicateur de la marche des trains.. 6 22 | [X. Charpentes en tole de la gave de POuest., 3-4 42-13
V. Plaques tournantes de divers systémes..... 9 33 IX. Divers systtmes de tiroirs a détente...... 9 35-36
VI. Locomotives avec roues motrices & 'arriere. 7 28,  X. Frein a conlre-poids.............. .7 26
V1. Tender d’approvisionnements....eeeevses 8 29 XI. Locomoteur & marchandises ........ R ) =5

VII. Locomotive a grande vitesse (Crampton) 4-3 16218 XI. Wagon 2 marchandises. ....c.evvevennn. » »

CHEMINS ATMOSPHERIQUES.

V1. Divers systémes de chemins de fer........ 2 638] VI Pompes i air. — Treuil. — Fermeture..... 3 "

V1. Tubes, wagons, soupape de Saint-Germain. 3 9| VI Machines accouplées de 200 chevaux....... 8 12

V1. Wagon directeur , piston moteur.......... 3 10

CHOCOLAT (FABRICATION DU).
1V. Moulin 2 cylindres pour le chocolat........ 1 VIII. Fabrique de chocolat, ensemble et détails.. 2 9
VI. Broyeuse €t mElangense. .. euevaseencsas 1 2
CLOUS ET EPINGLES.
11. Machine 2 faire les clous et béquets. ... 9 35-36 | VI. Machine & fabriquer les épingles.......... 9 30
V1. Diverses machines 2 clous et a chevilles.... 7 27 | VI Suile de ladite et appareil & bouter. ....... 10 37
CONSTRUCTION (Dé'l‘AlLS DE).

111. Dimensions des courroies. «.ou.e.un. fohes D » | VHI. Proportions des bielles en fer, en fonte, ete. 6-7 24-28
V. Calcul et dimensions des engrenages...... 6 22 [ VIII. Proportions des balanciers, etC.escovesess 9 35

VI. Divers systémes depaliers graissenrs...... 4 14 IX. Divers systémes de boftes & étoupes....... 1 3

VI. Systéme d’engrenage en cuir préparé...... 4 14 IX. Proportions des engrenages divers........ 4=5 4617

VIII. Uniformité des boulons, vis et écrons. .... 1 3 IX. Modeles de poulies et manchons.......... 8= 32-33
VII1. Proportion des tdles et rivets d’assemblage. 3 12 X. Modeles de paliers, supports, chaises..... 8- 324 34
VIIL Filieres de divers SyStBmeS. «uvviencass.s ] 15 X1. Robinets & eau, & vapeur €L A gaZ...avens » "
VIIL Proportions des arbres et manivelles.... 5 19| XI. Tuyaux en fonte..cceeec.cevevearsenns .o »
) COMPTEURS.
IV. Comptenr 2 gaz et €aUeseveerservensese 8 31 | V1. Compteur décimal sans engrenages «oo..uw 8 20
CORDERIE.
V. Ensemble d’'une corderic mécanique....... 6 23 V. Carets, tourets méeaniques. . inndons 6 2
V. Machine & faire les torons......... 6 23 V. Machine & faire les fils de cam ........... 7 P
V. Chaudiere 2 goudronner les fils.o.eveeee. 6 2% V. Machine  commettre les cordages. . wi 1 b1
COTON (FILATURE DE).

IV. Batteur étaleur double perfectionné. . . 7-8 28-29 IX. Broches A débrayage instantané... vveevee 6 92

IV. Banc a tabes pour filer le coton. . .. 10 38-39| IX. Métier Mull-Jenny self-acting. ... .. s e k AApts

V1. Banc 2 broches 2 mouvement dlffuenucl. 8-9 31233 . '

DRAPS (FABRICATION DES).

I11. Machine & fouler les draps avec cylindres... 4 4 X. Tondense (ransversale,e.oveve « vevennne 7 28
V. Fouleuse continne perfectionnée. ....... .« 4 44| X. Tondeuse longitudinale.o..  iieenns 5 19
V. Tondeuse longitudinale. .. ....u veen 899 X. Machine A lainer. — Chardons métalliques.. 6 22

IX. Machine & appréter les GtofleS.e.vvevesven 2 7
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ELECTRICITE.
Vol. ) . Liv. PL| Vol Liv. PL
VIIL. Motears el piles @lectnques: ............ 2 8 X. Métiers marchant par I'électricité......... 8 30
VII. Télégraphes électriques. —Divers systémes. 3 9
FECULERIES.
IV. Appareils de lavage et de tamisage........ 5 19| IV. Répe mécanique et l6valetr. vau eunrann. 5 20
FILTRAGE,
IV. Appareils de filtrage des liquides.......... 6 22| VL Filtres 2 noir pour clarifier les sirops...... 6 21
FONDERIES.
1. miligation dela ghaleur des hauts fourneanx 2 7| 1L Fourneaux & manche et poches a couler.... 9 35
1I. Ventilateurs 2 ailes droites et courbes..... 7 27| XI. Moulage sans modBleS.,eeeseveeiansen PO
K »
FORGES.

1. Veu.Lilateu_rs A ailes droites et courbes..... 7 27| VIIL. Martinet vertical & plusieurs marleaux..... 9 21

11. l‘etxtmarmcl A vapeur...... B — 8 32| VIIL Foura réchauffer avee feux d’affluerie..... 8 32
1Y. Marteaux-pilons & action directe. .. . 8 321 IX. Fabrication de I'acier fondu........ 5 18
V1. Machines horizontales pour laninoirs. . .... ] 1! X. Appareil colamineur...... 6 21
VI. CGisailles & couper le fer, la tole et le cuivre. 2 8'  X. Marteau-pilon hydraulique.. . 6. U
V1. Divers systemes de Squeezers ..o veeenn. 4 16 XI. Marteau 2 vapeur self-acting.. 1 1
VI. Marteaux-pilons. — Systdme tournante..... 7 26 XL Four a souder......ocevvene.n » »

VIII. Machines soufflantes horizontales.,..... «. &5 16-17 XL Ensemble d’vsine a fer...... ix »
VII. Appareil & chauffer Pair pour les sonffleries. 5 18 XL Ringard & griffe.c.cveeie cuniiaineann » »
GAZ-LIGHT.

1. Cornue & gaz et chaudidre & vapeur... ..., R 20 V. Indicateur de pression. — Robinet A 19
IV, Compleur d goz......... I — T 8 81| XI. Appareils pour la fabrication du gaz.... » »
GRUES.

1. Grande grue en fonte et en hois, . veaieasns [ 24 | VIL. Grue de transbordement des voitures...... 2 6
IV. Grue dynamométrique mobile.s.vovruasen. 4 18 | XL Groe h vapelressesicrianea. sisonravecns » »
VI. Grande machine & méater avee treuil. ... ... 1 3|

HUILERIE
X. Usine & huile. — Eosemble. vvvevenan., .3 12 o PUESES s enwowes v aammens A 13 14
X. Meules. — Ghauflolrs. . ovevinannns n—— 4 13
INBDUSTRIES DIVERSES.
IV, Appareils d fabriquer les ecaux gazenses... 2 51 IX. Combles en fer et en fonte....oavuvauenrs 3-4 12-43
1V, Cloche & plongeur et porape d air. ... 2 7| IX. Fabrication de I'alcool de betterave. ..... 9 34
1V. Réfrigérant pour les brasseries..... [ 23| IX. Fabrigne de charbons arificiels.......... 7-8 28 2 30

V. Planchers en fer et en briques,. c.ovveeves 8 18 X. Machine 2 Dbastir ¢t & feutrer les chapcaux. t A
V1. Lapidaire mécanique & plusicurs meules.... 4 1 X. Fabrication de caoutehouc valeanisé....... 1 23
VIL. Systeme complet de buanderie, vvvvevvensa 4 2 X. Machine & bouter les plaques de carde e 112 &5

VII. Balances-hascules pour 1es Jocomotives. ... 4-5 16418 XI. Tampons en caoutehouc. - E— » »
INSTRUMENTS DE PRECISION.

1. Indicateur de pression dans les cylindres.. 10 37] VL Instrument a plomber les colis. v eivarees 8 30

1V. Niveaux, flotteurs, siffets, modérateur..coe 2 6| VII. Appareil 4 calibrer.— Sifflets d’alarme [ ]

V. Divers manomdtres & aie libre.. ..ooevnses 3 9| VIL Manomdtres et indicateurs métalliques..... 8 29

V. Alcoomdtre pour les vins ct autres liquides. 3 19 | VIII. Machine i essayer 1es ressorts, voveeesoees 2 6
V1. Indicateur-totalisatear pour les moteurs. ... 8 30

LAINES.
1. Machine & peigner 12 1aine. covvvavanesns 67 24-25 V. Machine A netloyer et éplucher Ia laine ... 4 2
1V. Machine & laver les laines. . covvivniienass 3 12 | VI. Chargeuse mécanique pour les peigneuses.. 5 18
1V. Laine peignée, — Bobinoit ..o oovoniieaaes 4<3 46-17 | VL. Divers systemes do peigneuses circulaires. . 5 18
IV, Laine peignée, — Réunisseuse.eeoee .. O 33




LIN ET CHANVRE.

Yol. Liv. PL[ Vol Liv. DL
1. Machipe & peigner le lin etle chanvre...... 2 5| VIIL Divers systemes de peignenses continues.. 9-10 36238
ML Carde pour les éf0upes....oc.evevunenns . 2 56 XI. Peignense ‘mécanique de Warde........ 2-3 729
11I. Etaleor i lin long, & vis et 2 chaiues avien O 22 XI. Grande carde pour les étoupes Fairbairn. . » »
TII. Machine 2 teiller le lin et le chanvre...... 8 31 X1. Banc 2 broches 2 nouvean mouvement dif-
IV. Nouvelle teillense mécanique.s..e.sss.. 4 15 férentiel ...v.. - » »
VI. Peigneuse circulaire continue...... veeens 4 15| XL Grand étaleur 3 vis de Fairbaim... ... ... » v
MACHINES-OUTILS.
1. Machine A faire les tenons des dents...... B 3 V. Machine A sheper on fraiser et dresser..... 6 21
1. Grande machine & mortaiser verticale..... . 2 648 V. Toura chariot et machine & percer,....... 7 26
1. Machine a raboter & outils mobiles..... e 309410 V. Gros tour pour les roues de wagons....... 9 35
[. Machine & dresser les écrous avec burins... 3 12 V. Tour A barrettes. — Etau-limeur.......... 40 87
I. Toara engrenages et i pointes.......... .5 49-20 V. Dresseur 4 plateau circulaire.. o 10 39
1. Machine 4 raboter  outils tournants...... 6 21423 | VI. Petit tour universel avee support ......... 5 19
1. Machine verticale A percer et aléser....... 8 30-34 | VII. Machine et outils A travailler le marbre..... 4 1
1. Grand alésoir vertical pour cylindres...... 10 40 | VIL Ateliers de construction. — Ensemble..... 5-6 20-21
11. Plate-forme A tailler les engrenages....... 4 133 | VIL Machine & percer dite radiale 7 28
1I. Tour & thariot et & fileter avec mandrig.... 3 9| VII. Tour & poupées excentriques et i chariot... 9 34
II. Petite machine a raboter a chaine......... 5 20 | VII Machine 2 aléser (de Graffenstaden)...... 6 A
1L Tour & vitesses variables et supporta chariot 7 25-26 | VIIL. Machine i rainer les canons de fusils...... 7 26
11. Machine A mortaiser, aléser et raboter..... 7-8 28230 | VIII. Machine A fraiser.. .cvovesveneeranseans . 8 M
I1. Machine 4 percer A platean mobilesv.vevess 9 33| 1X. Machine & raboter les voussoirs de ponts.. 2 6
1II. Machine 2 tarander les houlons et écrous.. 4 3 X. Machine 2 travailler 1e DOiSeeaviensinanan 2 7
III. Machine & dresser les écrous avec fraises... 4 3 X. Xtau-limeur. — Machine & mortaiser...... 3 10
IIL Filiere A trois coussinets et taraud........ 1 3 X. Machines accouplées. .. .... erereiieianns 5 20
III. Machine 4 canneler les cylindres de filatare. 2 7 X. Machines 2 faire les boulons, vis et écrous.. 7 Ph
II1. Machine 3 raboter 2 outil tournant........ & 13| X, Gros tour 2 4 outils pour roues de wagons... 7 27
III. Machine 2 tailler tonte espéce d’engrenages. 4-3 15317 X. Machine & fabriquer les tubes de filature.... 8 31
1II. Machine 2 faire les mortaises et & rainer... 6 23 X. Machine a fabriquer les vis 2 bois.es u.... 9-10 364 38
III. Tour paralléle pour aléser, tourner et fileter. 8 30 X. Machines A sculpter la pierre, le marbre, etc. 10 39
1V. Raboteuse de surfaces planes et circulaires. 2 8| XI Machine & percer Aoubles s eeansermeanss 1 3
IV. Diviseur universel et gros tour en lair.... 7 26 | XI. Machine 2 percer et 2 découper la tole.... » »
MINES.
11. Vis pnenmatique et ventilateurs aspirants.. 7 XI. Appareil d’épuration de la houille. ........ " »
VI. Machine 2 cataracte de Cornonailles....... 10 38240 l
MONNAIES ET MEDAILLES.
VI. Dragon ou bane 3 tirerles lames......o... 6 VIII. Laminoirs pour les métaux précieux...ccoa 6 34
V1. Presse monétaire 4 cylindres vees 8 22| IX. Presse mécanique COMUNUC. vesevnvereas 4 4-2
VII. Fours et creusets poar or et argent........ 6 33| IX. Machine a cordonner les flanSsseeeiaanees 3 10
MOTEURS A YAPEUR.
1. Machine & basse pression et i double effet.. 4-5 13218 VI. Machine 2 vapeur & cylindre horizontal.... 1 1
1. Machine a rotule simple.. . veiadyesns 8 32 | VI Piston & vapeur de construction simple.... 4 LE]
I. Machine oscillante a delence vanahle. ..... 10 38 | VII. Diverses machines & vapeur i deux cylindres 6-7 24326
II. Machine 2 haute pression A directrices..... 4 % | VIL. Machine A cylindres séparés, sans balancler. 7 27
1. Machine 2 moyenne pression a coloune.... 5-6 20-21 | VIII. Modérateurs ou régulateurs divers........ 7 27
1V. Nouveaun systeme de détente variable...... 3 9 IX. Machine horizontale & condensation....... Bet 20-21
IV. Systtme 2 tige oscillante. — Piston...eua. 13 14 IX. Machine 3 trois cylindres.. vessevessaasae 8 K1)
1V. Mécanisme de la détente Trésel. . .. 10 40 X. Machine & vapeur horizontalé.. coseenveees 2 6
V. Machines accouplées sans volant. 5 17 X. Régulateur 4 engrenages et daireeee,vaees (3 93
V. Détente 3 mouvement différentiel 9 34 |  XI. Machine a soupapes équilibrées W 2
V. Machine a éther. — Détente i excentrique.. 10 38 | XI. Machine locomobiles..eevensennssenanans " g
MOTEURS HYDRAULIQUES.
1. Roue  anbes planes 2 coursier circulaire... 4 423 ] IV. Turbine en dessus A pivot supéricur....... 8 18
1. Roue en dessus et régulateur 4 air..eaveese 9 33 | IV. Roue a augets A coyaux creux..... aniania 9 34
1. Turbines hydrauliques & aubes verticales... 10 37 | VL Roues a palettes prolongées. cvevesevevans 1 4
11. Turbines A vannes partielles et extérieures. 9 34| VL Tuwrbine double. — Jonval, ele,+...as 6 23
11. Roue en dessus, en fonte et augets en tole. 40 . 37 | VIII. Turbines 3 vannes séparées........ 1 2
11. Roues diverses en fonte, en fer et en bois.. 40 38 | XI. Turbines Fontaine perfectionnées. .. » »
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MOULINS.

<

=
e
=
=

I. Appareil i nettoyer les blés. — Cribleur. ..

3 11| VIL Refroidisseur ¢t humecteur & blé.......... 1

1. Moulins & blé marchant par engrenages..... 7 25397 | VIL. Moulin bitournant 2 engrenages.. 1

. 11I. Meules annulaires et 3 conrroies.. ... ] 4| VIII. Moulin A tabac par courroies. . 1
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DESSINS DE MACHINES

L’atelier le plus considérable pour I'étude des machines est, & Paris, eelui do M. Armen-
gaud ainé, dont les publications ont si puissamment contribué a la connaissanco plus géné-
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branches d’industries francaises et étrangéres.
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par M. Armengaud ainé et présentés par lui & I'Exposition, il serait difticile de méeonnattre
les services rendus par cet ingénjeur, ancien professeur du Conservatoire impérial des
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satiné, format in-folio; 2° trois feuilles de texte, format grand in-g° jésus satind.

Chaque année forme un atlas de 40 planches et un volume do texte de 500 pages.
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PUBLICATION INDUSTRIELLE

DES

MACHINES, OUTILS ET APPAREILS

ONZIEME VOLUME

Avant de commencer lo xi® volume de ce Recueil, nousayons cru devoir faire une
nouvelle excursion dans les principaux centres industriels de la France, afin de nous
rendre comple, par nous-méme, des progees incessants de nos manufacturiers. Nous
avons pensé (que ¢'élait le meillenr moyen de mettre nos lecteurs au courant des
vivitables perfectionnements de notre ¢poque. C'est ainsi que nous avons visité,
dans tous leurs délails, des usines métallurgiques, des (ilatures, des moulins, des
atoliors do consteuction, en recucillant des documents précicux , des matériaux
utiles que nous metlons actuelloment en ordre, afin de les reproduire dans ce
volume. _

Nous le faisons avee d’autant plus de plaisir, que ces documents nous ont été com-
muniquds, avee la meilleure grice, avee la plus grande obligeance, par les chefs
d'établissements cux-mémes, qui, déelarons-le hautement, sont en général heaucoup
plus désintéressés, beancoup plus communicaifs que la plupart des industriels
aLrangers.

it copendant, il faul hien qu'on le dise, ¢’est évidemment en France que 'on a
fait fo plus do progres en industrie, 1 suflivail de consulter le catalogue des brevels
d'invention ot do perfectionnement pris dans chaque pays civilisé, pour connattre quo
T nation frangaise doit dtre placée au premier rang,

L effel, i rdsulte des renseignements officiels que nous avons recueillis aux
metlleures sourees, quoe le nombre dos brovots frangais dépasse de beaucoup 5,000
par annce (1), tandis qu'en Anglelerre on ne complo pas encore annuellement
3,000 patentes.

(1 Yoiel le nombre exact des hrevets déliveds en France el en dnglererre dans les eing der-
DHCLCR INIees

EN FRANCE EN ANGLETERRE
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Aux Etats-Unis, ot activité industrielle et commercialo est si surprenante, lo
nombre des patentes demandées s’est élevé, en 1855, a 4,400 ; mais celui des patentes
accordées est & peine supérieur a 2,000, car, quoique cette nation se croie la plus
libre du monde, sa loi sur les brevets d’invention n’est pas, selon nous, Ia plus
libérale.

En Autriche, pays qui comprend, comme on le sait, la Hongrie, la Lombardic, ct
une foule de principautés (soit une population de 36,000,000 dmes), on comple, en
1856, au plus 626 demandes de brevet.

La Belgique, comparativement & son petit nombre d’habilants, doit ¢tre éviden-
ment placée & un rang plus élevé, car elle a délivré jusqu'a prés de 2,000 priviléges
en 1856 (1).

La Prusse, qui passe pour un pays trés-avancé, grace un peu a tout ce qu'elle
peut recueillir, sans peine et sans frais, des autres contrées, n’a déliveé en 1856 (uo
89 priviléges. Il est vrai que l'on a formé dans cet Etat plus de 800 demandes ; mais,
avec le principe ou plutdt le prétexte que les inventions ou les amdéliorations (ue 'on
y apporte ne sont pas nouvelles, ou ne présentent pas d’inlérdt, ¢’est & peine si F'on
accorde un brevet sur 10 demandes.

La Sardaigne, qui ne délivrait, en moyenne, que 26 brevets par anndo, en a dé-
livré plus dé 500 depuis sa nouvelle loi, soit prés de 220 en 1856.

En Russie, ou l'industrie va commencer, nous le croyons, a se développer rapi-
dement, on n’avait pas formé 25 demandes do brevet dans tout le cours de I'annco
1856.

Nous avons pu constater aussi, et nous le disons avec quelque orgueil, qu'un gramd
nombre de nos usines ne sont pas seulement les plus avancées sous le rapport des
procédés, des moyens de fabrication, mais encore peuvent rivaliser, pour la honno
exécution, comme pour la qualité et la quantité des produits, avee les premiores
usines du continent. Nous citerons des ¢élablissements, par exemple, ol on fait
plus, micux et avec plus d’économie qu’en Anglelerre, pays le plus favorisé par los
matiéres premiéres, ainsi que par ses grands capitaux el par ses nombreuses voies
de communication. Nous ajouterons que, si parfois des personnes comme nous en
avons repcontré dans notre dernier voyage, onb annoncé quo nous somines infé-
rieurs & nos voisins, qu'on ne voit pas chez nous do fabriques aussi importantes
qu'ailleurs, c’est que ces personnes, curicuses d’allor au loin, n'ont pas visilé co
qui est a leur porte. Combien de voyageurs, parmi lesquels des savanls, des
ingénieurs, des hommes connus, sont aller voir des usines anglaises ou allemandes,
et ne connaissent seulement pas celles que nous avons au Creuzot, & Rive-de-Gier,
a Oullins, & Rouen, au Havre, 4 Marseille, a Fourchambault, & Lille, i Mulbouse, &
Guebwiller et méme 2 Paris, comme dans une foule d’autres localitds de la Franco !

(4) Cest en Belgique que la loi sur les brevels est la plus favorable aux invenleurs, puisqu'ello
n’exige que 10 franes de taxe pour la premitre annde. Aux Elals-Unis, ¢n Espagne, en Russie,
etdans la plupart des Elals d’Allemagne, il faul payer la taxe intégralement en formant Iy
demande, et, comme dans plusicurs d’enlre cux celte taxe est rds-Glevée, peu d'inventeurs
francals se décident & 8’y faire privilégier.



MARTEAU-PILON A VAPEUR
Perfectionné par FE. BAELEN , ingénicur allemand

Et construit par M., EGELLS (de Berlin)

(rrAncHE 17)

En nous occupant, a différenies reprises, des martcaux-pilons, nous
wavons pas cru trop foire dI'égard de ces utiles appareils, auxquels on doit
certainement immense développement qu'a recu, en peu d’anndes, U'in-
dustrie de la forge, et la possibilité de construire des machines dans des
proportions exceptionnelles, comme il nous est donné d'en voir appli-
quées pour la marine & vapeur.

On sait, en effet, que les apparveils de navigation renferment les pitees
les plus considérables en [er forgé, et qui ne peuvent pas élre remplacées
par un autre métal, différemment travaillé.

Mais, siles martcaux-pilons sont 'dme de la fabrication des grosses piéces
de forge, ils ne sont pas moins utiles pour celles de moindre importance :
Pusage lend méme a s'en répandre géudralement ; dailleurs, des construe-
Leurs intelligents ont imaging d'¢labliv de ces machines sous de faibles di-
mensions, et dont la manceuvre est tellement simplifice et la commande
si tacile, quelles peuvent etre admises dans tous les établissements, quel
que soit le mode de puissance motrice & leur disposition.

Aussi il existe anjourd’hui, non-seulement des pilons & vapeur de toutes
les dimensions, mais encore des marteaux-pilons mus par des moteurs 2
rotation ordinaire, avee des lransmissions miscs ¢n mouvement par des
machines & vapeur ou des moteurs hydrauliques, ou méme par de simples
moteurs animeés.

Néanmoing, quand il s'agit d'oulils puissants, c¢est toujours Paction di-
recte de la vapeur que Uon adople, et quis’emploie pour soulever la masse
qui constitue le marteau proprement dit. Celui de M. Daclen, que nous
allons décerire, est de cetle catégorie.

Avant den parler spéeialement, nous rappellerons ceux qui ont été
publiés précédemment dans cet ouvrage, et avee I'un desquels il peut
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se rattacher sous bien des rapports. Si on examine, en effet, le sys-
téme de marteau de M. Nasmith (4° vol., pl. 32), on pourra voir qu’il ren-
ferme, en principe, la plupart des éléments de celui de I'ingénieur alle-
mand. Dans chacun de ces deux appareils, on a cherché a oblenir la
variation de la course et de 'intensité du coup; tous deux sont en quelque
sorte automatiques, ¢'est-d-dire qu’une fois mis en mouvement, les coups
peuvent se succéder avec toute la rapidité nécessaire et variable, sans avoir
besoin de mettre la main aux agents qui opérent la distribution.

Mais les moyens sont différents, quoique ayant de 'analogie, ainsi qu’on
pourra s’en rendre compte par le dessin que nous en avons donné.

Apres le marteau Nasmith, nous avons publié dans l¢ 6¢ volume, dune
part, celui de M. Cavé, d'une construction plus simple, mais aussi qui
n’est pas appelé a effectuer des opérations aussi complexcs, et, d'un auatre
cOté, celui de MM. Petin et Gaudet, qui ont fait faire de si grands progros
dans Vexécution des grosses pitces de forge et qui ont également appor(é
des modifications importantes dans plusicurs de leurs marteaux-pilons.

Ces habiles fabricants préférent, avec beaucoup d’aulres maitres de
forges, les pilons & vapear fonctionnant a la main, aux se/f~uelings, dont le
mécanisme est toujours plus compliqué, et plus susceptible par cela mcéme
de s> déranger.

Enfin, récemment, dans le 10¢ volume, nous avons fait voir I'ingénicux
systéme de MM. Guillemin et Minary (de Besancon), lequel consiste dans
Vemploi d'un fluide pour mettre le marteau en mouvement, el permet
I'application d’un moteur quelconque, tout en jouissant des mémes pro-
priétés (comme la variation dans la marche ), que les marteanx a vapeur
de MM. Nasmith et Daelen.

Nous avons cu également 'occasion de mentionner les marleaux verti-
caux de M. Schmerber, constructeur & Tagolsheim, en Alsace.

On se rappelle que ces marteaux, mus par des cames, sont ¢lablis sur
des dimensions diverses, et peuvent ¢tre employés, dans toules les usines,
quels que soient leurs moteurs, puisqu’ils n’exigent pas de production
de vapeur spécialement affectée a leur service.

Avec le mode adopté dans la construction des marteaux-pilons en géné-
ral, on est presque toujours dans I'obligation d’y préter la main pour affer-
mir la tige du piston, qui est, comme on sait, tros-sujette a des réparations,
et afin d’éviter la rupture de cette tige et celle du marteau lui-meme, ce
qui arrive assez fréquemment.

L’ingénieur Condie a cherehé & éviter ce défaut en rendant immobile
la tige du marteau et en se servant du cylindre mobile & vapeur conmme
masse ; mais, par ce changement, d’autres inconvénients plus graves encore
qu’auparavant se sont produits, car, §'il arvive aux marteaux Nasmith que
la masse se fende, un cylindre creux est beaucoup plus exposc a ce danger,
et alors la piéce & remplacer est trés-dispendicuse.

Outre cela, ce systdme de martean consome beaucoup plus de vapeur,
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parce que 'espace entre le couvercle du eylindre et le piston doit tre assez
grand, a cause des passages longiludinaux de la vapeur, pratiqués dans la
tige du piston, et & chaque coup de ce dernier la vapeur comprise dans
cet espace et dans la tige s’échappe sans avoir été utilisée.

Par ces passages préjudiciables, on emploie & peu pres un quart de plus
de vapeur qu’avec les autres marteaus ; celte perte se trouve encore aug-
mentée de beaucoup par la condensation de la vapeur dans le cylindre,
provoquée par I'entrée et la sortie d’'air froid au bas de ce dernier, &
chaque coup de marteau, et, de plus, ces marteaux fonctionnent aussi len-
tement que les autres.

L’ingénieur constructeur, M. Farcot, dont nous avons publié divers

travanx importants, s'est fait breveter récemment en France et & P'étran-
ger pour des perfectionnements qu’il vient d'apporter aux marteaux-pilons
a vapeur, afin de les faire marcher & grande vitesse et & grande détente;
ils consistent, en principe, a équilibrer le poids du marteau par un ressort
d’intensité variable, qui tend & le faire remonter au haut de sa cource dés
qu'il est abandonné a lui-méme.
" La vapeur venant de la chaudidre n’agit qu’au-dessus du piston et avec
une pression facultative, déterminée par la machine; de cette fagon, le
martean descend en comprimant plus ou moins rapidement le ressort qui
le fait remonter. Ce ressort peut dtre en caoutchouc, en bois ou en métal,
ou mieux produit par la vapeur introduite sous le piston & une détente
(uelconque ; dans ce cas, le diametre du piston est calculé pour que, en
admettant la vapeur pendant un cinquitme de sa course, par exemple, le
marteau continue a descendre jusqu’a ce que la pression, qui se trouve
au-dessus du piston, devienne égale 4 la tension du ressort de vapeur qui
doit le faire remonter.

Nous donnerons prochainement, nous U'espérons, un dessin complet et
une description détaillée de ce systéme de marteau, ce qui permettra d’ap-
précier plus aisément les avantages qui doivent résulter de son applica-
tion dans Uindustrie.

Le marteau perfectionné de M. Daelen, que nous allons décrire, était &
I'Exposition universelle de 1855, ol il avait été présenté par le construc-
teur, M. Egells, qui a bien voulu nous antoriser & le relever dans toutes ses
parties. Quoique plus compliqué que les martcaux-pilons qui fonctionnent
& la main, nous avons cru devoir le publier a cause des particularités de
son ingénicux mécanisme.

DESCRIPTION DU MARTEAU A VAPEUR REPRESENTE PAR LES FIG. 1 A 13 DE LA PL. 1.
La fig. 1 représente le marteau-pilon en élévation, vue de face;
La (ig. 2 en est un plan, vu en dessus;
La fig. 3 est une section transversale, faite par le milien du cylindre a
vapeur;
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La fig. & représente le marteau, vu du cOté gauche pour montrer Ie mé-
canisme qui fait varier la course du piston ;

La fig. 5 est une section horizontale, faite & la hauteur de Ia ligne 1-2.

Nous allons décrire successivement les différentes parties qui composent
Pensemble de ce marteau. On remarque d’abord :

Le bati proprement dit, ou la partie fixe de l'apparcil ¢t son en-
clume ;

Le marteau vertical, ou le pilon mobile et sa grosse tige, portant le
piston moteur;

Le cylindre a vapeur et la distribution faisant fonctionner le marteau;

Enfin le mécanisme destiné spécialement a faire mouvoir le tivoir, ¢t
celui qui régle la course du marteau, ainsi que la disposition employée
pour faire varier les chocs.

BaTi ET ENCLUME. — Le bati cst formé de deux colonnes A ¢t A7, fon-
dues separément. Chacune de ces colonnes est venue de foute avee une
forte flasque & nervures A%, contre lesquelles viennent s’ajuster les guides
ou coulisseaux B et B’. Ces guides sont dressés exactement dans toute lear
hauteur pour que le marteau puisse toujours descendre dans une direction
parfaitement verticale. Ils sont réunis aux flasques A* des colonnes A et A,
au moyen de forts boulons & (fig. 5).

Les colonnes A et A’ sont réunies a leur sommet par un entablement €
qui est boulonné de chaque coOté sur les {lasques de ces colonnes. CCest sur
cet entablement, renforcé & sa partie supérieure par des nervures, que
repose le cylindre & vapeur qui met directement le martean en action.

L'enclume en fer forgé D est apportée dans la chabotfe ou masse de
fonte I, laquelle repose sur la plaque de fondation qui vegoit el relie tout
I'appareil ; cetle plaque est assise elle-méme sur un massif en madriers, afin
de présenter le plus de résistance possible aux chocs du marteau.

Tout le systéme est houlonné sur cette plaque de fondation qui existe
dans toute la longueur.

MARTEAU, TIGE ET PISTON. — Le martean B est, comme enclume, en
fer forgé aciéré & sa surface travaillante. I est ajusté & quene d'hironde
a la base d’un fort bloc de fonte &/, renflé dans cette partie.

Ce bloc on porte-marteau est fondu avee un fort cylindre I, traverse
dans toute sa hauteur par la tige du piston & vapeur. Cetle disposition pré-
sente une plus grande solidité que ceile adoptée dans les mavteaux-pilons
ordinaires. Cette tige intérieure F/ est en acier, ¢f fail corps avee le pis-
ton F2 quelle relie au porte-marteau an moyen d'un éerou a sa partic inf¢é-
rieure { fig. 3).

Avec une telle disposition, on dvite les inconvénients reprochds aux ap-
pareils de ce genre : lorsqu’on voulait augmenter la vitesse du pilon ou la
contre-pression de la vapeur, les tiges de piston et les pistons eux-mémes
étaient susceptibles de se briser sous les chors réitérds, Le piston 7 es
construit comme celui des machines & vapear; ¢’est un simple plalean en
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fonte f, contre lequel jouent deux segments métalliques /7, retenus par
une plaque supérieure.

Avec le porte-marteau est aussi venue de fonte une saillie ¢ en plan in-
cliné formant came, et doublé d’'une épaisseur d’acier. Cette came agit
lorsque le marteau monte et fait changer la position du tiroir de distribu-
tion au moyen d’'une combinaison de leviers que nous décrivons un peu
plus loin. -

CYLINDRE A VAPEUR ET DISTRIBUTION. — Le cylindre & vapeur G,
comme le montre la fig. 3, est fondu avec une table verticale G/, dressée
sur toute sa superficie extérienre, et sur laquelle est boulonnée la hoite
en fonte I qui renferme le tiroir de distribution H/. Vers la base supérieure
du cyliudre est venue egalement & la fonte une autre table plus petite 1,
sur laquelle glisse le petit tivoir en bronze ¢, renfermée dans une seconde
boite de fonte I, Ce tiroir ¢ sert & faire passer la vapeur qui a soulevé le
marteau, par-dessus le piston, afin de presser par expansion, et de donner
plus ou moins d’énergie aux choes du marteau suivant les piéces a forger.

Surla boite de distribution H, est rapportée une autre boite plus petite J,
dans laquelle se meut hovizontalement et A la main un tiroir J/ formant
soupape d'admission A la vapeur qui arrive directement de la chaudiére par
le tuyau j (fig. 3). 11 sert de régulateur proprement dit, soit pour per-
metlre dlarrdter fe marteau instantanément, soit pour donner une quan-
tité convenable de vapeur, selon le travail qu’on veut faire.

se tiroir est mu par un levier K, assemblé dans une mortaise qui est
forgée avec I'ex{rémité de sa tige et qui oscille autour d'un petit arbre £,
relenu sur la boite H par deux oreilles 4 et #/, fondues avec cetle derniére;
la manette K’, forgée & angle droit avec le petit levier K, permet & 'ouyrier
chargé de conduire le marteau de régler & volonté introdaction de la va-
peur dans la grande boite de distribution IH.

On remarquera que, pour faciliter la manccovre des différents leviers
dont on se sert pour régler la marche dua marteau, il faut que Pouvrier
charge de le conduire puisse &tre & leur portée. A cet effet, de pelits
marche-pieds a, fixés de distance en distance et en hélice sur la colonne A,
permettent de monter & sa partie supéricure, qui est entourée d’un garde-
corps .

Le eylindre & vapeur est fermé & sa partie supérieure par un fond g,
muni d’un robinet qui sert & graisser le piston, ct & sa partie inféricurc il
recoit e couvercle d nervures ¢/, muni d’'une garniture d’étoupes.

Ce eylindre est fondu au quart de sa base avee des nervares et une bride
¢ pour reposer sur 'entablement C, ou il est solidement retenu par des
boulons, comme Uindiquent les fig. 3 et &. '

MECANISME DU TIROIR DE DISTRIBUTION. — La fig. 42 représente une
coupe horizontale du eylindre & vapeur faite suivant la ligne 3-& ¢t qui in-
digue les positions ex{rémes du tivoir B/, et montre que la tige de celiroir L
se prolenge pour recevoir un pelit piston en brouze, sur lequel presse la
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vapeur ; ce piston glisse dans un cylindre L’ qui est fondu avec la boite H.
Sa tige traverse le couvercle / et se termine par un plateau // qui serre un
fort ressort en caoutchouc contre un autre plateau semblable (2, retenu par
un étrier en fer 2, fixé sur le convercle /. Cette garniturc en caoutchouc
a pour effet d’aider & renvoyer le tiroir de droite & gauche lorsque le mar-
teau monte, afin de faciliter 'action de la came ¢ fondue avee le porte—
marteau. :

De l'autre c6té du tiroir H/, la tige est terminée par un carvé dans le~
quel on a pratiqué une mortaise qui re¢oit le bout d’un levier horizontal
M, calé sur I'extrémité de 'arbre M/, de facon que lorsque ce levier oscille,
il entraine la tige et avec elle le tiroir H'. Cet arbre M’ se prolonge verli-
calement et repose sur une crapaudine =, rapportée contre la flasque de
la colonne A, fig. 1 et fig. 5. Il recoit & différentes hauteurs des picees qui
oscillent avec lui, et que nous ferons voir successivement. Sa partic supé-
rieure est retenue par un palier horizontal »/, boulonné sur 'entable-
ment C.

FONCTIONS DB L’APPAREIL.

Examinons maintenant I'effet qui se produit par Ie jeu de ces différents
organes : Supposons d’abord que le marteau soit a I'état de repos; en bais-
sant la manette K/, on déplace le tiroir J/ qui ouvre lorifice d’admission de
vapeur dans la boite H. Cette vapeur presse sur le petit piston L, renfermd
daps le cylindre L/, et repousse le tiroir de distribution I/, qui occupe alors
la position indiquée en coupe sur la fig. 12. Ce tiroir découvre l¢ canal N,
qui permet a la vapeur de se rendre dans le cylindre et d’agiv sous le piston
pour soulever le marteau. Mais on n’a pas oubli¢ qu’avec le porte-mar-
teau était fondue la saillie en plan incliné e, qui, par conséquent, montant
avec lui, rencontre dans son mouvement ascensionnel le galet O, lequel
roule dans les branches d’un levier courbe 0’. Celui-¢i, comme lindique
le détail fig. 6 et 7, est calé sur I'arbre vertical M/, de manidre & pouvoir
y glisser au besoin.

Il résulte de cette combinaison que dans son ascension le plan incliné ¢,
portant sur le galet O, détermine la rotation de I'arbre M/ de droite & gauche.
Cet arbre, en pivotant sur lui-méme, fait osciller le levier horizontal M, qui
entraine dans son mouvement le tiroir H’, et lui fail occuper la position
représentée en ponctué fig. 12. Ce mouvement est aidé par le ressort en
caoutchouc qui, étant comprimé, lorsque la vapeur presse sur le piston L,
repousse ainsi le tiroir en reprenant l'espace qu’il occupait avant la com-
pression. On peut remarquer alors que la vapeur qui a agi sous le piston
est mise en communication par le tiroir 1’ avec le canal N @ or, celui-ci
monte verticalement et vient déboucher dans la boite de distribution 17,
~ Une fois la vapeur amenée 14, elle peut passer par-dessus le piston pour
augmenter plus ou moins le choc du marteau, suivant que la lumiére de la
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{able T est plus ou moins fermée par le petit tiroir 7, lequel est manceavré
a la main par le conducteur du marteau, au moyen du levier & manette i/
qui pivote sur laxe k.

Pour que le marteau soit tout A fait automatique, il faut non-seulement
qu’il fasse changer lui-méme la'position du tiroir, mais encore que ce tiroir
puisse rester en place pendant la durée de la descente du marteau, afin que
la vapeur, qui vient de presser sur le piston, puisse sortir par l'orifice
d'¢échappement N* que I'on voit terminé par une tubulure N°, fondue avec
le cylindre & vapeur G.

On vient de reconnaitre que, quand le piston est en hant de sa course,
le tiroir occupe la position indiquée en ponctué fig. 12; et comme, lorsque
le marteau en retombant abandonne le galet O, la vapeur pressant sur le
piston Lrouvrirait le tiroir 11/, il fallait ¢viter cet inconvénient. A cet effet,
une came ou saillie P est calée invariablement sur Parbre vertical M’ et
peut par conséquent osciller avec lui. Cette came vient buter contre une
seconde P/, laquelle est fixée sur un arbre Q, plus petit de diamétre que
le premier M/. Cet arbre Q repose, comme celui-ci, sur une crapaudine 72,
fixée a la flasque de la colonne A ; il est guidé a sa partie supérieure dans
un palier ¢/, rapporté sur la nervure intérieure de la flasque A% Ce méme
arbre est réuni au moyen de deux goujous p et »’ & une lame rectangu-
laire S, qui est appuyée sur un ressort méplat R, fixé par le milieu de sa
hauteur sur le coulisscau B, fig. 5 et 13. Le ressort R, en s'appuyant sur la
lame rectangulaire, tend a faire avancer celle-ci, qui, en se déplacant, fait
osciller 'arbre Q, aprés lequel elle est assujettie. Or, cet arbre, en tour-
nant, présente une des dents de la came P’, qui vient se mettre comme un
arrét pour recevoir la came P, lorsque le tiroir, tiré par le petit piston L,
s'avance de gauche & droite, afin de découvrir Porifice d’entrée de vapeur
sous le marteau. La came P/, en empéehant le mouvement du livoir, per-
met & la vapeur qui a soulevé d'abord le marteau de produire tout son effet
au-dessus jusqu'a ce que le marteau ait frappé.

A Tinstant du choce du marteau, qui est excessivement rapide, toutes
ces dernitres picees changent subitement de position.

Comme dans le marteau de M. Nasmith, ce marteau est muni d'an levier
mobile ou touche T, reposant sur un pelit ressort méplat ¢, et pouvant
osciller librement autour d’un axe ¢/, fixé sur le porle-marteau. Le ressort ¢
est (ixé sur une saillic qui fait corps avec le porte-marteau. Par 'effet du
contre~coup du marteau, le levier ou touche T descend rapidement en
comprimant pour un instant le petit ressort ¢. En descendant, le levier T,
déerivant un are de cercle, fig. 3, est guidé daws le plan incliné ¢, qu'il
traverse, rencontre dans sa course la lame rectangulaire 8, et la repousse
contre le ressort R, fig. 15. Llle remonte ensuile avec Ja méme rapidité
pour reposer de nouveau sur le ressort ¢ dans la position représentée
fig. 1.

Ce changement brusque a sulli pour débrayer le marteau, et le tiroir,
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n’étant plus retenu par aucun obstacle, continue sa course, et déconvrant
de nouveau l'orifice N, permet & la vapeur, venant de la chaudiére, d’entrer
dans le cylindre sous le piston, et de soulever ainsi le marteau. Au con-
traire, la vapeur qui était au-dessus du piston est chassée violemment par
Pexcédant de pression de celle qui vient agir en-dessous ¢t s’échappe au
dehors par Porifice N* qui se trouve découvert.

Voici comment s'opére le changement des piéces dont nous venons de
parler. La touche T, en repcussant la lame 8 contre le ressort, fait pivoter
Parbre Q, aprés lequel elle est fisée; cet arbre ameéne dans son mouvement
la came P’, qui laisse ainsi la place nécessaire pour ne pas géner la rotalion
de T'arbre M/, tournant de gauche & droile par sa liaison avee la lige du
tiroir; ce mouvement de rotation est produit par l'action du ressort en
caoutchouc, fixé entre les plateaux ¥ et &%

La marche ascensionnelle et descensionnelle continue alors pendant tout
le temps que le tiroir J/, qui sert de régulateur, reste ouvert.

Les coups tros-faibles des marteaux-pilons sont produits, comme on le
sait, lorsque le machiniste laisse introduire la vapeur sous le piston, avanl,
que le martcan ait frappé. Par ce moyen on peul méme, en faisant
entrer assez tOt la vapeur sous le piston, arrdéter complétement le marteau
dans sa chute.

La méme chose peut s'cffectuer pour celui-ci en amenant le levier U de
droite & gauche. Ce leyier tourne librement autour de Uarbre M/, fig. 10, ¢l
se termine par une sorte de came #, qui vient frotter contre la came cor—
respondante «/, calée sur l'arbre Q; or, en tournant le levier U, son
extrémité déplace la came /, et, comme on I'a vu plus haut, la came
a deux saillies P’ est fixée sur cet arbre; il s'ensuil que, celui-ci élant plus
tourné que dans le cas ordinaire, la came P’ vient buter sur la se-
conde saillie, lorsque le tiroir s’en retourne; el par cela méme cetle came
donue la course nécessaire au liroir, pour que la vapeur puisse enlrer im-
médiatement sous le piston, et paralyser ainsi U'eflet de la descente, de
telle sorte que le marteau reste suspendun au-dessus de Ja picee & forger,
Le levier U glisse sur un petit support z en fer fix¢ & Fentablement. Ce
petit support 5 est muni de deux entailles, dans Pune desquelles on peul
faire entrer le levier U, suivant la course néeessaire & donner pour le jeu
du tiroir.

On peut arriver au méme résullat sans perte de vapeur; pour cela on
tire, 4 aide du levier ¢/, le tiroir ¢ qui se trouve dans le haut du eylindre G
et qui bouche ainsi l'orifice N, ou I'entrée de vapeur sur le piston.

En fermant entidrement ou particllement Iintroduction de la vapeur,
celle-ci reste sous le piston ou s'échappe lentement.

M. Daelen emploie ¢galement une autre disposition de distribution de
vapeur dans le cylindre et qui est représentée sur les fig. 15, 15 et 16.

Cette disposition consiste & avoir un distributeur ou disque enferme
dans une hoite, rapportée sur une table de distribution, fondue avee le
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cylindre, comme on le voit en plan fig. 14 et en élévation fig. 15, qui
montre une section et une vue de ¢6té du nouvel appareil.

Pendant la non-activité du mavteau, le distributeur de vapeur M se
trouve dans la direction e « (indiquée sur la fig. 16).

En admettant que le marteau soit en marche , par le mouvement infé-
ricur du levier G, on tourne le distributeur M jusqu'a la ligne & 0/, de ma-
ni¢re que Pouverture E pour l'entrée de la vapeur, qui arrive par le
tuyan T, soit en communication avec le passage U, afin que la vapeur
entre dans le cylindre au-dessous du piston ct reléve celui-ci. En méme
temps, la vapeur, qui se trouve au-dessus du piston, s’échappe par les pas-
sages O et A, celui O étant en communication avec la partie supéricure
du cylindre & vapeur, et celui A avee Paiy libre. Le distributeur M est
enfermé dans une boite M', rapportée sur une table N, fondue avec le
cylindre a vapeur, ct sur laquelle table sc trouvent les ouvertores O A E U.

Aussitot que le piston est arrivé & son plus haut point, le coin %, fig. 16,
fix¢ sur la pavtic inféricure de la masse, agit contre le rouleau ¢ du levier 7
et fait prendre an distributeur la position ¢ ¢/, ee qui met en communica-
Lion les passages U O, ctla vapeur qui a soulevé le piston dans Pespace
annulaive, compris euntre la tige du piston et le cylindre, traverse les pas-
sages au-dessus du piston pour agir par sa force expansive sur la plus
grande surface du piston.

De cette manitre, le martean fonctionne avec plus de célérité et avee
heaucoup plus de foree que ceux qui retombent par leur propre poids.

Le mouvement du distributeur est exéeutd a la main par le machiniste
au moyen dua levier G, fig. 16, monté sur 'arbre g, tournant dans des
paliers boulonnés sur le bati du marteau. Cet arbre est muni d’'un contre-
poids 4 et d'un butoir m qui glisse le long du bati et empéche que le
levier qui commande le distributear waille trop loin.

MOYEN DI REGLER LA HAUTEUR bE cuuri. — On a souvent hesoin,
suivant que les picees quion doit forger sont plus ou moins Jourdes et
volumineuses, de varier la hauteur de la chutle du marteau.

Pour arriver & ce résultat, un petit arbre V., fileté dans toule sa lon-
gueur, est retenu sur fa came P au moyen d'un goujon, fig. 3, , 8 ¢t 9,
qui le laisse libre de tourner sur lui-méme ; arbre Vo s'éléve verticalement
et parallélement & ceux M/ et Q, apres avoir traversé le levier courbe
qui est muni d'une bague o, formant éeron pour recevoir jes tilets de Parbre.
Une petite roue d’angle » est calée sur Pextrémité de Parbre Vet engréne
avee une seconde roue un pea plus grande o, laquelle est ajustée sur un
petit axe qui tourne librement dans une douille X, calée sur 'arbre M';
ce pelit axe 'V oest terminé par une manivelle @ qui est & ta porte du con-
ducteur de la machine.

8i Pon vent, par exemple, donner plus de course au mar(eau, ouvrier,
saisissant 1a manivelle 2, fait tourner la roue «/, qui transmet son mouve-
ment au pignon v, lequel entraine 'avbre V dans sa rotation; cet arbre, en
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tournant, fait monter le levier courbe O/ qui porte le galet O, puisque
celui-ci est traversé par l'arbre V, qui forme vis dans la douille; ¢t comme
le marteau, en montant, rencontrera plus tard le galet O au moyen du
plap incliné e, le tiroir B/ fermera plus tard également Iintroduction de
vapeur dans Ie canal N.

On remarque que le levier O/ peut monter ou descendre sur arbre M,
attendu qu’il glisse par ses clavettes dans deux rainures pratiquées de haut
en bas de cet arbre.

Lorsqu’on veut donner au contraire une course moindre, il faul tourner
la manivelle # dans le sens inverse; et le galet O, descendant plus bas qu’a
I'ordinaire, est rencontré plus tot par la saillie ¢ du porte-marteau, ce qui
fait que le canal N est fermé également un peu plus tot.

On peut voir, par la description qui précede, que la conduite de ce mar-
teau est trés-simple, et qu'il réunit néanmoins toutes les conditions voulues
pour marcher aussi bien conduit & la main que d’une manicre tout a fait
automatique.

<R

FORGES IMPERTALES DE GUERIGNY

Dirigées par M. ZENT, ingénicur de la marine

On sait que les forges de Guérigny fabriquent depuis longlemps les ancros el les
clous de toute espéce pour la marine de I'Elat, ot quo cel dlablissemont s'ost fait
remarquer aux Expositions universelles, sous la divection de M. Zéui, pour Uexdeu-
tion parfaite des plus fortes ancres que L'on ait vues jusqu'alors.

En visitant cette usine tout récemment, nous avons admiré lo nouveau matdériol
important que MM. Thomas ot Laurens y montent en ce momont pouwr la labrication
des fortes toles destinées & la construction des navires et des chaudicres.

Ce matériel comprend des séries de laminoirs mus par une puissante machine
horizontale , des fours d’affinerie et & réchauffer, uno soufflerie it grande vitesso ol
tiroir apparent, pour laquelle ces ingénicurs sont brevelds depuis plusicurs anudes,
de forts marteaux-pilons, de gros tours & chariots, une grande cisaille d'une disposi-
tion ingénieuse qui permet de découper des feuilles do toute grandeur, ete.

M. Zéni, qui a eu I'obligeance de nous faire voir cet Gtablissement, nous a cnmdmo
temps fait remarquer les charpentes du batiment, qu'il a cu le soin de faive couvrir
d’une peinture incombustible composée de ciment, do chlorure de caleium ot do
colle-forte.

On doit & cet habile ingénieur plusicurs innovations fort utiles, et en pacticulior
un appareil @ réduire les combustibles, que nous ne tarderons pas i publior.




MACHINE A VAPEUR HORIZONTALE
AVEC DISTRIBUTION PAR SOUPAPES EQUILIBREES

Par VM. J-F. REVOLLIER

CONSTRUCTEUR A SAINT-ETIENNE

(PLANCHE 2)

B )18l T ——

Parmi les nombreuses machines & vapeur qui étaient exposées dans
'annexe du Palais de 'Industrie en 1855, et dont plusieurs actionnaient
la longue transmission de mouvement établie pour faire mouvoir les mé-
tiers de filature et d’autres appareils, on a cerlainement remarqué celle de
M. Révollier, de Saint-Etienne, qui se distinguait par ses dispositions par-
ticulitres et qui fonctionnait avec une grande régularité.

M. Révollier est un des constructeurs qui ont bien compris utilité de
I'emploi des soupapes ¢quilibrées dont on fait usage depuis longtemps dans
les machines du systéme de Cornouailles, pour remplacer le tiroir de dis-
tribution qui régle I'introduction de la vapeur dans le cylindre.

Déja, dansle 5° et le 6 volume de ce Recueil, nous avons décrit des
modcles de ce systéeme avee détails, en en faisant ressortir les avanlages,
comme application aux appareils a élever 'eau, et ensuite aux machines
horizontales de Sainl-Germain.

Depuis, plusicurs ingénieurs ¢t mécaniciens habiles en ont ¢galement
fait des applications heurcuses, qui ont donné de trés-bons résultals.

On sait que les soupapes a équilibre, n’occasionnant presque pas de frot-
tement, exigent trés-peu de force pour &tre mises en mouvement, et
qu’elles ont la propri¢té de donner spontanément une large issue au fluide
qui doit traverser feurs orifices, tout cn se soulevant & une faible hauteur
el en restant cependant & peu prés équilibrées.

M. Révollier en a fait unc application spéciale, non-seulement pour ’ad-
mission de la vapeur venant de la chaudiére dans le cylindre, mais encove
pour I'échappement de celle qui a produit son action sur le piston. Pour
diminuer la longueur des conduits, il a placé une soupape de sortic a
chaque extrémité du cylindre.

Si une telle disposition est plus compliquée que celle & tiroir ordinaire,
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elle a du moins le grand mérite, d'un coté, de réduire les frotlements, el
par conséquent les pertes de force; et, de l'autre, d’Cviter les élrangle-
ments de la vapeur, et par suite les diminutions de pression, en ouvrant
toujours les orifices d'introduction au degré voulu, et en les fermant
presque instantanément pour opérer la détente, comme aussi d’cviter les
contre-pressions, a la sortie, en ouvrant de méme les ouvertures d'échap~
pement le plus largement possible et avec une grande rapiditc.

Une application récente de ce systeme a été faite au gros marleau-pilon
de MM. Petin et Gaudet, & Rive-de-Gier, pour forger les plus fortes pidcees,
et permet de les manceuvrer avec la plus grande facilité et sans effort.

Le constructeur a également fait & sa machine 'application d’'un méca-
nisme de changement de marche, qui n’est autre, du reste, que celui de la
coulisse dite de Stéphenson, que nous avons vue pour la premidre fois ap-
pliquée aux machines locomotives ( Voir 3¢ vol.).

Cette machine horizontale, que I'auteur a bien voulu nous communiquer,
a été construite pour le service d’extraction d’une mine; elle est a détente
variable a la main, afin de permeltre d’augmenter la puissance dumoteur
avec la profondeur des travaux.

DESCRIPTION DE LA MACHINE REPRESENTEE PAR LES FIG. 1 A it DB LA PL. 2.

La fig. 1 est une élévation extéricure de la machine du coté des pidees
de la distribution ;

La fig. 2 en est une projection horizontale également extérieure ;

La fig. 3 est un détail du cylindre, avee le compartiment des soupapes en
section verticale suivant la ligne (-2 de Ia fig. 2;

La fig. & est une section (ransversale du eylindre toul monté, suivant Ia
ligne 3-k des fig. 1 et 2. '

CYLINDRE RT BOITES DE DISTRIBUTION. — Le cylindve A est fondu ayee
deux boites B, dont la forme extéricure est eylindrique, suivant la nafure
méme des organes qu’elles renferment. Ces deax boites sont identiyues
'une & 'autre et correspondent, par leur position respective el feurs fone -
tions, aux deux positions extrémes du piston moteur. Elles sont divisées
dans le sens vertical en (rois compartiments distinets : «, 6 el e, Les com-
partiments sapérieurs ¢ communiquent constanment ensemble par un ca-
nal C, fondu de la méme picee que le cylindre, ol par lequel lear arvive fa
vapeur issue du générateur. Ceux intermdédiaires b sonl mis en rapport par
le jeu des soupapes, alternativement avec les compartiments infériewrs ot
supérieurs « et ¢, mais communiquent toujours avee l'intéricur dueylindee.
Enfin, les compartiments inféricurs ¢ se réunissent au canal D, par leguel
s'effectue Yéchappement de la vapeur, apris qu'elle a terminé son action
motrice sur le piston,

L’admission permanente de la vapeur dans le canal € se regle néanmoins
par une soupape E, surmontée d'uhe lige filelée & manivelle d, et que Pon
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tourne & volonté pour faire reposer la soupape sur son siége, ou 'en éloi-
gner, suivant que Pon désire arréter la machine ou la mettre en marche.
Cette soupape est montée dans une boile ¢, foridue avec le cylindre, ainsi
que le canal f qui amene la vapeur, et dont fa tubulure recoit la boite F-
du papillon régulateur, surmontée du conduit G allant 4 la chaudiére.

Il est facile de comprendre le jen des soupapes qui mettent ces diverses
parties en rapport, afin d’opérer a propos I'entrée de la vapeur daus le ey-
lindre et son échappement. Il suffira, pour en simplifier 'analyse, de ne
s’attacher d’abord qu’a I'une des deux Loites B, qui, comme nous I'avons
montré, sont semblables. .

La soupape sapérieure H régle la communication du canal C, toujours
plein de vapeur, avec le compartiment intermédiaire b, qui s'ouvre divecte-
ment dans le cylindre ; lorsque cette soupape se leve, la vapeur s'introduit
¢t pousse le piston. La soupape inférieure I repose en ce moment sur son
sicge et interrompt nécessairement la communication entre les comparti-
ments o et e.

Mais, au retour du piston, la soupape supéricurs est fermée et la vapeur
du canal G n’entre plus en b; celle I, qui est au contraire levée, met en
communication les compartiments 0 et ¢, et permet & la vapeur de s’échap-
per en s’écoulant par le canal D.

Or, Popération qui s'effectuc dans 'une des Loites & soupape B a liew
¢videmment dans Paulre, mais inversement, ¢’est-a-dive que la soupape
d'inlroduction H de P'une se léve simultanément avee cetle d’échappe-
ment L de Fautre, ou elles se ferment dans le méme ordre.

Mais on remarquera que ces mouvements, quoique ayant leu géomé-
{riquement ainsi, peuvent néanmoins n'étre pas, absolument simultanés,
allendu que Pauteur s’est réservé le moyen de leur donner isolément de
lavauce, alin d’obtenir une détente & volonté.

I est bon d'observer que les soupapes destinées & I'éehappement sont
sensiblement plus grandes que celles qui réglent Vintroduction, alin de
laisser de larges ouvertures @ la sortic de la vapeur, ¢t d’éviter, autant que
possible, la contre-pression. Sous ce rapport, il est trés-avantageux d’ap-
pliquer ainsi un méeanisine d’¢ehappement séparé du mécanisme de dis-
(ribution ; ¢’est ¢e que les soupapes Cquilibrées permettent d’appliquer
avee suecees.

MitcANISME DES $0UPAPES. — Chaque soupape I ou I est disposée pour
étee soulevée par un levier horizontal ¢, situé & intéricur des boites B et
ayant son point fixe d'oscillation retenu aprés lear paroi, au moyen d’un
goujon portant un ¢erou 4 extéricurement. Chaque levier g {raverse en
son milicu une chape appartenant & la soupape, et son extrémité s'engage
dans une mortaise ménagée  extrémite inféricure d’une tige verticale i,
(ui communique avee I'extéricur en traversant une boite & ¢toupe /. Seu-
lement, la tige qui correspond & la soupape inféricure I, devant traverser
le compartiment a, se trouve entourée, dans cet espace, par un fourreau
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métallique % qui péndtre jusque dans la boite & étoupe, afin d’éviter toule
communication anormale de vapeur d’un compartiment dans l'autre. De
plus, comme les soupapes H et I sont situées sur le méme axe vertical,
le levier g commandant la supérieure H est détourné pour laisser passer
le fourreau.

En dehors des boites a étoupe, les tiges ¢ sont assemblées avec des
chapes J, surmontées chacune d'une tige cylindrique qui traverse la
douille K d'un guide fixe K’; cette douille renferme un ressort a boudin ¢
qui agit contre le bout de la tige pour aider la descente de la soupape lors—
qu’elle est abandonnée par le mécanisme qui I'a soulevée. L'extérieur de
la douille K est fileté et regoit un écrou & l'aide duquel on régle I'énergie
du ressort & boudin Z. )

Les deux soupapes d’une méme boite B sont mises en mouvement par un
petit balancier L, dont les extrémités sont engagées dans les chapes J, sur
lesquelles il agit alternativement en les soulevant, et avee elles les tiges 7,
qui entrainent les leviers g et par conséquent les soupapes.

Les deux balanciers L sont mont¢s sur des axes horizontaux 2, qui por-
tent & leurs extrémités les deux leviers L/, auxquels le mouvement des
excentriques M fait décrire simultanément le méme ave de cercle, exaete-
ment de la méme fagon que lorsqu’il s’agit de la commande dun liroir, a
la seule différence qu'ici I'effet est double.

Par conséquent, les balanciers L et leurs leviers de commande L/ for-
meut comme deux T qui se meuvent toujours paralldlement, et donnent
aux deux jeux de soupapes un mouvement semblable et simultandé, mais
évidemment inverse.

CHANGEMENT DE MARCHE. — Le¢ mouvement de la distribution, disposé
pour faire marcher la machine dans les deux sens, est enticrement sem-
blable au mécanisme imaginé par M. R. Stephenson pour les machines lo-
comolives, mécanisme qui a conservé le nom de son invenlear : il est en
effet généralement connu sous le nom de cuwlisse-Stephenson.

On sait que ce mécanisme censiste en deux excen{riques M ayant leurs
centres situés aux extrémités d'un méme diamelre du cevele qu'ils déeri-
vent, et dont les barres M’ sont assemblées par avticulation avee une pidee
en fer N formant coulisse, dans laquelle est aussi assemblée une lige hovi-
zontale O, dirigée en ligne droite par des guides o. Celle coulisse est sus—
pendue par une bielle # & un levier en ¢querre P, & contre-poids P/, a aide
duquel levier on change la coulisse de place, de facon & mettre & volonte
'un ou l’autre des deux excentriques M en rapport avee la tringle O, Dang
chacune des positions que T'on fait occuper & la coulisse, le levier en
¢querre P est rendu immuable par un verrou a ressort p dont il est muni,
et qui s’engage dans la denture d’un arc ¢.

La tringle O transmet le mouvement de va-ct~vient, que lui donnent les
excentriques, aux leviers L/, qui décrivent nécessaivement des ares de
cercle, répétés par les balanciers L qui en sont solidaives = de I le mou-
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vement vertical alternatif des chapes J auxquelles sont rattachées les sou-
papes.

La liaison des leviers L’ avec la tringle O se fait par des piéces a cou~
lisse » dépendant de la tringle, et dans lesquelles peuvent glisser les cous-
sinets dont le bouton de chacun des leviers L/ se trouve garni. Ces coulisses
sont ouvertes, suivant une longueur suffisante, pour correspondre a la
{leche de l'are décrit par les leviers.

PROPRIETE PARTICULIERE DE LA DISTRIBUTION. — Si l'on considére
Pouverture des chapes J, relativement 4 I’étendue de la course des balan-
ciers L, on voit que ces derniers peuvent en effectuer la plus grande partie
sans entrainer les chapes, et que les soupapes doivent, par conséquent, étre
soulevées dans un temps trés-court et vers la fin de la course des balan-
ciers. Mais si Pon vient a placer des cales & I'intérieur des chapes, de facon
d diminuer leur ouverture, on modifie nécessairement, et le moment de la
levée des soupapes, et sa durée. Combinant cet effet avec ceux que Von
obticnt d’ordinaire en changeant la position de la coulisse des excentriques,
on produit une détente variable dont la fonction est plus exacte qu’en
employant les tiroirs qui n’opérent que progressivement, au lieu que Jes
soupapes s'ouyrent en plein et se referment de méme presque immé-
diatement.

DISPOSITIONS GENERALES. — Le montage de la machine est aussi simple
que Vest ordinairement une machine horizontale. Le cylindre est boulonné
par des pattes, venues de fonte avee lui sur un biti Q qui forme deux
flasques fondues d'une scule pitce, avec les glissidres inférieures de la
tringle du piston.

Les glissieres supérieures R sont fondues avec les paliers s qui suppor-
tent I'axe ¢ du levier P, par lequel on fait manceuvrer le changement de
marche.

La biclle S transmet simultanément son mouvement & la manivelle prin-
cipale T et & une autre plus faible U dont ’axe, port¢ uniquement par 'un
des paliers Q7 du bati, regoit les deux excentriques M. On a profité de la
méme commande pour faire mouvoir la pompe alimentaire V, dont la
biclle » est assemblée par un bouton & 'un des deux excentriques.

Nous n’avons rien a ajouter, quant au rendement et & la marche de cette
machine, sinon qu’elle nous a paru ¢tablie dans de trés-honnes conditions.
MM. J.-F. Revollier et C° construisent souvent des machines de ce sys-
téme, ct parfois d'unc grande puissance.

La force nominale de celle que nous venons de décerire est de 30 che-
vaux. 1l est facile de se convainere que, d'apres le diametre du cylindre
qui est de 0400, on peut largement produire cette puissance, en marchant
sculement & la pression de & 1/2 & 5 atmosphéres, avec une détente va-
riable de b 8 5, ¢est-d-dire avee une admission de vapeur correspondant
au 1/ ouau 1/5 de la course totale du piston. On sait d’ailleurs que la dis-
position de la machine permet de varier, dans des limites assez étendues, Ia

XI. 2
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vitesse du piston et, par suite, le nombre de révolutions de I'arbre moteur
par minute. C’est en effet le systéme qui, sous ce rapport, se préte le micux
aux exigences des changements ou des augmentations de vitesse.

DIMENSIONS PRINCIPALES DE LA MACHINE,

Diamétre du piston & vapeur...........c...... 0400
Superficie e ietieaeeenae 0 1257
Course e A ume e B 0 800
Volume engendré par coup simple... ......... 100 dée. cub.
Vitesse moyennne de rotation par4/........... 60 lours,

— linéaire du piston par 17............... 1™ 600
Volume engendr¢ par le piston dans le méme

15 11) 1 AR B D PR T 201 dée. cub.
Pression de la vapeur dans la chaudidre...... . bat,
Section des orifices d’introduction de la vapeur

dansle eylindre. .oovenevininninniannin.n, 63 cent. q.
Section des orifices d’échappement........... o 200 —
Rapport des deux sections. .......c..ooouinas, 1:h
Longueur de la bielle motrice................. 2m (00
Rapport de cette longueur au rayon de la mani-

Velleeu e oo " 5:1
Longueur totale de la machine du centre de I’ urbx ¢

a celui du cylindre....... o oy e ApRCE 370 45% ¥ 43S . 3whHh0
Hauteur de la plaque de fondatlon A l’.l\o de la

machipe........... ¢ it e GivrwEEs YA 0 40
Diamétre moyen du volant....,...evvuvenn.... 3 850
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PEIGNAGE DES MATIERES FILAMENTEUSES

Le comité des arts mécaniques de la Société d’encouragement, dans sa
séance générale du 6 juin 1857, vient de décerner un prix de 12,000 fr.,
fondé par M. le marquis d’Argenteunil, en faveur de Pauteur de la décou-
verte la plus importante pour I'industrie nationale.

Ce prix a été accordé & la peigneuse de Josué Heilmann, dont nous
avons donné la description sommaire dans le 1 volume de notre journal
le Génie industriel.

M. Alcan, dans son rapport, pour prouver que ce n’est qu’aprés un exa-
men approfondi que le choix du conseil s’est [ixé sur cette invention, entre
dans des considérations trés-étendues qui, suivant nous, doivent intéres-
ser tous les industriels qui s’occupent du traitement des matiéres textiles ;
c’est pourquoi nous extrayons de ce rapport la parlic descriptive sui-
vante : ;

Les substances textiles se présentent avec des caractéres variés et dans divers
états. ;

Tantdt ce sont des organes définis, indivisibles, formant un duvet épais composé
de fibrilles éminemment flexibles comme celui du cotonnier. Tantdt ce sont des fibres
longues, peu ¢lastiques , divisibles & I'infini, comme la filasse du chanvre, dulin, etc.
Dans les maticres animales, les unes ont les brins rugueux, vrillés, de longueurs
variables et tellement tassés et adhérents, qu'ils présenlent une résistance considé-
rable & la pénétrabilité; les laines, en général, sont dans ce cas. La bourre de soie
et les duvets animaux posstdent, au contraire, une propriété de glissement trps-
remarquable.

Quelle que soit, d”ailleurs, la nature de la substance, elle se compose d’une
masse de f{ibres noueuses d'inégales longueurs, se croisant dans toutes les direc-
tions. Trier ces filaments , les redresser, les épurer, on enlever les nceuds et boutons
apparents ou microscopiques, réunir parallélement entre eux ceux d'dgale longueur,
enfin les diviser et les affiner lorsque la matiére le comporle, telle est la tache
réservée au peignage.

Le travail & la main est resté en possession exclusive de celte opération délicate
jusque vers 4830. Ce n'est qu'a partir de cette époque que des applications sérieuses
de peignage automatique ont eu lieu. Prés de vingt années s'écoulérent en essais
plus ou moins heureux dont les résultals ne purent rivaliser avec ceux obtenus &
la main.

Les auteurs des nombreux systémes de peigneuses produits depuis un demi -siecle
n'ont cu en vue que Uimitation du travail & la main, ot la création de machines
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spéciales & chaque espéce de filaments. La supériorité du peignage manucl of la
diversité des caractéres des matiéres premiéres expliquent Uopinidtreté avee laquelle
les plus habiles et les plus compétents ont suivi celte voie.

Avant Heilmann nul n’aurait supposé qu’un méme systéme pouvait ¢tre indis-
tinctement appliqué aux diverses fibres, et bien moins encore que opération auto-
matique distancerait bientot les résultats les plus perfectionnds, exceptionnollemont
fournis par l'ouvrier le plus habile. '

C’est en abandonnant les errements du passé que le célébro invontour a si remar-
quablement réussi. Il a imaginé deux machines; I'une ébauche le travail par un
démélage, et autre regoit le produit de la premiére sous forme do ruban : celle-ci
le fractionne, en redresse et épure les fibres presque une & une, réunit colles
d’égale longueur, les parallélise, et les soude par juxtaposition pour roformer un
ruban peigné dans tous les sens. Remarquons incidemmnent que ¢’est en opérant sur
les filaments en quelque sorte isolés, que I'auteur a pu se passor do l'intorvention
de certains éléments auxiliaires , indispensables & tous les autres procddés , et peignoer
la laine, par exemple, sans le secours de la chaleur.

Les propriétés de la machine sont telles, que les fibrillos los plus courtes, mdlées
aux impuretés constituant les étoupes , les blousses, ou les déchots du coton résorvés
jusqu’ici a 'action de la carde, peuvent étre peignées désormais.

Cette faculté toute nouvelle de travailler, avec un égal succts, des filamonts d'uno
longueur quelconque, non-seulement des matiéres usuellement peignées, mais aussi
celles qui n'avaient été transformées de la sorte avant linvention IHeilmann, a ou
des conséquences inespérées pour l'industrie. Des rebuts sont devenus ainsi propres
aux fils les plus estimés.

L'inventeur range, par le fail, toutes les substances textilos en un cortain nomhro
de catégories basées sur les longueurs, et pour lesquellos il dtablit autant de types
ou formats de déméloir et de peigneuse. Le volume des organes, lo rdglement ot
Pamplitude des mouvements sont nécessairement e¢n rapport avoc les dimensions
des fibres & ouvrer.

La supériorité du systéme nouveau sur ceux qui 'ont précédé est si tranchde, quo
son emploi a été le point de départ d'une phase nouvelle de progrés dans les arts
textiles en général.

Le génie de Heilmann parait s'étre résumé dans cette derniére ceuvre do sa vio.
Des démonstrations géométriques aussi neuves qu’ingénicusos en oxposent lo prin-
cipe; plusieurs solutions élégantes et sires, ot des combinaisons de détails d'uno
précision mathématique, en assurent la réalisation.

Le suceés inoul de la nouvelle méthode de peignage a provoqué les recherchos ,
et fait surgir de nombreux essais; mais jusqu’ici, ou leurs résultats sont moins par-
faits et moins généraux, ou les moyens participent de ceux do Heilmann.

Par le caractére de sa derniére invention comme par I'ensemble du progrés que
Iindustrie lui doit, Josué Heilmann est le digne continuatour des Vaucanson, des
Jacquard et des de Girard.

Son ceuvre, aprés avoir traversé les phases plus ou moins péniblos résorvéos sur-
tout aux grandes découvertes, fait aujourd’hui le profil de toutes les nations indus-
trielles do monde. Il fut plus heureux cependant que la plupart do sos devanciors.

A peine la contrefacon crut-elle pouvoir se produire au loin, que les tribunaux o
furent saisis. La justice anglaise n’hésita pas entre le devoir el un faux amour-propro
national; elle constata, d’une maniére éclatante, les droils do Uinventour frangais
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a I'ceuvre qu’on voulait lui ravir. Ce jugement, célébre dans les annales industrielles,
reslera comme une preuve de I'impartialité des magistrats anglais, et de la consta-
tation irrécusable de I'originalité de I'invention de notre compatriote.

L’exploitation de la nouvelle peigneuse remonte & quelques années seulement;
cependant il serait difficile de se rendre compte de I'importance des résultats obtenus,
si nous n’exposions un certain nombre de faits constatant les progrés dont les
diverses spécialités de la filature Iui sont redevables.

APPLICATION A L'INDUSTRIE DES LAINES. — Notre importante industrie des laines
lisses ettt été sérieusement menacée par 1'élévation croissante des cours de la matidre
premiere, si le procédé nouveau ne lui fit venu en aide en augmentant d'une ma-
niére notable la quantité et la qualité du rendement, et en diminuant les frais de
plus de 100 pour 100. De 2 fr. 50 c¢. que coltait, en moyenne, précédemment, le
peignage imparfait de 4 kilogr. de laine, il est descendu & 1 fr. pour un travail d’'une
rare perfection sans que les salaires en aient souffert. Nous devons signaler aussi la
facilité nouvelle d’approvisionnement, grdce 4 l'extraction, dans toute espéce de
laines , des brins propres aux peignes. Les laines rares et chéres aujourd’hui eussent
été inabordables, s'il edt fallu d’aussi considérables emmagasinages qu’autrefois.

L’usage des nouvelles machines s’est donc répandu avec une rapidité sans exemple
dans tous les Ktats de I'Europe. L’industrie frangaise en posséde plus de huit cents,
transformant, en moyenne, 40,000 kilogr. par jour, représentant une valeur de
prés de 100 millions de francs par an. L’importance de cette application est peut-
étre plus grande encore dans le Royaume-Uni. Les Etats de I'Allemagne en font
mouvoir trois cents environ, et la Russie plus de cinquante.

APPLICATION A L'INDUSTRIE DU COTON. — Si favorable que soit cette invention &
I'industrie des laines, elle le sera peut-étre davantage encore & celle du coton,
Restée a peu prés stationnaire depuis quelques années, ses perfectiennements se
bornaient & des détails, on la croyait en possession d’elle-méme et a I'apogée du pro-
grés , lorsque la machine Heilmann est venue lui donner une impulsion inattendue.
Les plus beaux cotons de la Géorgie et d’Egypte ne pouvaient étre triés, épluchés
et battus qu’a la main; ces opérations insalubres réservées aux ouvriéres étaient
une protestation contre 'art mécanique, et un reproche bien plus grave contre
I'humanité; ce sera pour Heilmann un éternel honneur d’avoir simultanément
affranchi les femmes d’un travail pénible, et d’avoir substitué au cardage et a ses
préparations incompléles un peignage si parfait qu’il imprime au coton une pureté,
une netteté, un brillant et, en un mot, un caractére nouveau. La limite de la
finesse ot do la solidité a été reculée d’une manidre remarquable. On fabrique avec
une matiére premiére donnée, non-seulement des fils plus fins ot plus résistants,
mais les déchets qui tombent des machines, mélangés a toutes sortes d’impuretés
et vendus jusqu'ici de 4 fr. 0 & 2 fr, subissent une telle métamorphose qu'ils
remplacent des matiéres premiéres de 6 & 8 fr. le kilogr.

Des progrds de cette importance ont bientdt frappé les industriels de tous les pays.
Ceux de la terre classique de la (ilature de coton, & qui nous accordions si libérale-
ment l'initiative dans cette branche d’industrie, se sont empressés de faire leur profit
du nouveau systéme de peignage. Nos voisins possédent, en effet, plus de deux
mille quatre cents peigncuses, et notre industrie du coton, cing fois moins impor-
tante, plus de sept cent cinquante; les aulres contrées manufacturiéres entrent
dans cotte voie avec Ja méme activité. )

APPLICATION A LA FILATURE DU LIN. — Les services rendus & la filature du lin
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seront bientdt aussi importants. Les étoupes qui forment & peu prés moitié de la
matiére tant en quantité qu'en valeur, traitées a la machine Heilmann, donnent des
fils plus beaux que ceux du long brin et d’'un prix aussi élevé.

Nous n’avons pu nous procurer les chiffres exacts sur le nombre de peigneuses
en usage dans cette industrie; mais nous savous qu'elles fonctionnent dans beaucoup
d’établissements, quun seul du Yorkshire en fait travailler cent cinquante au moins.

APPLICATION A LA BOURRE DE SolE. — Enfin lo travail de la bourre do soie,
frison, galette, chappe, etc., particuliérement insalubre, imparfait, perdant des
déchets d’'un grand prix, a subi une transformation économique et hygiénique des
plus heureuses; les ouvriers sont désormais a l'abri des dégagements nuisibles,
et les déchets d’une valeur de 0 fr. 10 a 0 fr. 75 se vendent aujourd’hui do 2 & 9 fr.
Plus de cinquante peigneuses fonctionnent en France, ot [o travail de la bourre est
assez restreint. La Suisse, renommée dans celte spécialité et si posilive duns ses
appréciations industrielles, en emploie le double.

Cette régénération de matieres, d’un rapport insignifiant, est, sclon nous, bien
plus encore que les résultats principaux de la machine, le eriterium do I'étendue
du progrés. Presque toujours, en effet, I'avancement d’une industrie est en raison
inverse des débris qui en résultent; n’est-ce pas en donnant & ces débris sans emploi
et souvent méme nuisibles une valeur séricuse, que la nature particuliore des
services rendus par I'inventeur devient évidente, et que sa facultd crdatrice doit le
placer au premier rang de 'humanité?

La découverte de Heilmann réalise donc plus qu’on ne lui demandait tout d’abord;
elle donne une impulsion nouvelle aux arts méeaniques, provoque une foulo do
recherches, alimente d'importants ateliers de constructions, et substituera hientdt ,
pour tous les produits ras, une méthode parfaite de peignage au travail incomplet deo
la carde. Elle crée, régénére et transforme, en un mot, les spécialités qqui tui doivent
leur prospérité. Sous quelque aspect qu'on I'envisage, elle commande, & un dgal
degré, l'estime de la Société, I'admiration de la science et la reconnaissance deo
I'industrie.

e ===

FABRICATION DES BOUTONS EN PORCELAINE.

La fabrication des boutons en plte feldspathique a 66 fonddée en Angletorro par
M. Prosser, de Birmingham. M. Minton, de Stokes, I'a exercdéo pendant plusicurs
années sous la protection d’'un brevet. M. Bapterosse, habilo wmdéeanicien frangais,
inventa une presse mécanique qui lui permit de mouler d’un seul coup un grand
nombre de boulons, tandis que la presse anglaise w'en donnail quun A la fois.
De plus, il imagina un systéme trés-ingénicux de cuisson continue & la houille,
a l'aide duquel il obtint un abaissement considérable du prix de revient et uno
angmentation énorme de production. Par ces divers perfectionnemonts, M. Buptorosse
est parvenu 4 produire ses boutons & un bon march¢ fabuleux, car la partio la plus
coliteuse de sa fabrication consiste dans I'encartage, qui occupe, & lui seul, plus de
800 femmes et enfants. La fabrique de M. Bapterosse so trouvait, il y a quelques
années, 2 Paris, rue de la Muette. L’extension considérablo qu'il fut obligd do lui
donner Ie forga de se déplacer, et il vient de eréer & Briare un immense établisse-
ment, d’ou il sort annuellement des boutons pour une valeur do plus de 4,000,000 do
francs. Les Anglais ne fabriquent plus avjourd’hui do ces houtons, ct M. Minto
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lui-méme, qui est propriétaire du brevet, tire ses boutons, dont le débit est consi-
dérable, de la fabrique de Briare.

Au moyen de nouveaux procédés imaginés par M. Bapterosse pour la confection
des boutons & yueue et pour lesquels il s’est fait breveter en Frarce et & I'étrariger,
on peut fabriquer d’un seul coup de balancier frappé sur iine poudre argileuse,
& ou 500 boulons. Ces boutons sont re¢us et rangés symétriquement sur une feuille
de papier, et il ne suffit plus, dans cet état, que la cuisson pour les raffermir.

Un fourneau trés-ingénieux , formé de petits fours disposés les uns sur les autres,
compléte Uoutillage de la fabrication. Dans ces petits fours sont des plaques de terre
chauffées & blanc; on en prend une sur laquelle on place le papier recouvert de
boutons. Le papier brale, les boutons restent; on enfourre, puis on défourne dix
minules aprés, et les 800 boutons achevés sont livrés a des femmes et & des enfants
qui les disposent sur les cartes telles qu'ils sont livrés au commerce.

La manufacture de Briare, de M. Bapterosse, produit' annuellement, comme nous
I'avons dit, pour 4,000,000 de francs environ de ces boutons de porcelaine, qui,
au prix de 4 fr. a 4 fr. 50 cent. la masse en moyenne (42 fuis 12 douzaines) , repré-
sentent, on le voit, un chiffre énorme de petits boutons.

Nous espérons donner prochainement dans oe recueil de plus amples détails sur
cette intéressante fabrication et sur les outils spéciaux inventés et perfectionnés par
M. Bapterosse pour la confection des boutons & queue, qui font le sujet de ses
nouveaux brevets.

=

FABRICATION DES ALLUMETTES PHOSPHORBRIQUES,

La fabrication des allumettes chimiques s’exécute en général dans des établisse-
ments trés-considérables ; néanmoins ; dans plusieurs pays, il existe beaucoup de
tres-petites fabriques o le travail se fait 4 'aide d’une seule famille. Ce travail se
compose de plusieurs opérations bien distinctes et qui sont les suivantes :

1* Lo débitage du bois en petites baguetles , qui sont ensuite découpées en tiges;

2° La mise en presse des tiges d’allumeltes ;

30 Le soufrage des tiges ou le irempage dans un corps gras, remplagant le soufre;

4° La préparation de la pate phosphorde;

8° Le chimicage ou trempago du bout soufré dans la pate phosphorée ;

6° Le desséchement des allumottes;

7° Le démontage des presses;

8° La mise en paquets ot en hoites.

Desirace pu Bors — Trois moyens sont employés pour débiter le bois. Dans la
plupart des petites fabriques, ot une seulo famille exéeuto tout le travail, et ot l'on
n’achéte pas les tiges confeclionnées, le bois est fendu par le moyen qu’employérent,
en 4845, le doctour Wagemann el Seybel, moyen qui consistait & couper préalable-
ment en petits blocs de 6 & 7 cent. de hauleur; ces blocs élaient ensuite fendus en
fouilles, au moyen d’un couteau ou d’un marteau. Les feuilles réunies en paquets de
12 contimétres d’épaissour et convenablement maintenues, étaient fendues de la
méme maniére en trés-pelites tiges. Ces tiges d’allumeltes étaient trés-inégales,
souvent trés-grosses et tortues ; mais & cette époque, on ne faisait pas grande atten-
tion & la netteté do la forme des allumettes,
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En Autriche, on se sert exclusivement du rabot muni d’un fer particulier, construit
par ouvrier chargé de débiter le bois. Ce fer ressemble a une méche ordinaire;
seulement, a la place du tranchant, son extrémité inférieure se termine par unc
partie recourbée. On ménage dans cette partie trois, quatre ou ecinq trous cylin-
driques qu’on perce d’outre en outre, a I'aide d'un foret & archer. Le fer lo plus
convenable paralt étre celui & trois trous. Ces ouvertures deviennent, par le travail
de la lime, les emporte-piéces qui doivent pénétrer le bois et le débiler en petites
baguettes cylindriques. On fait varier la forme de ces trous avee Lespece do tiges
qu'on veut obtenir. Le débitage du bois se fait en dohors dos usines, dang los
foréts mémes. ; .

Dans les autres pays ot les fabricants ne s’approvisionnent pas de petites baguotlos
préparées en Autriche, on se sert de machines spéciales pour fendre lo hois. Co
débitage se fait dans des ateliers séparés de la fabrique d’allumettes. Iin Franco,
le bois le plus employé est le ¢remble, qui est léger et facilo & fendre. On y utilise
également le bouleau , qui est plus lourd et donne de meilleurs produits mais d'un
prix de revient supérieur a ceux du tremble. Avant de couper le hois, on lo dessdcho
au four, on le scie ensuite en troncs de cylindres qui sont déhilds en Liges carrées
ou cylindrigues. Comme les fibres du bois de tremble et do boulean ne sont pas
droites, les tiges coupées, carrées ou rondes, n'ont gudre des fils dépassant en
longueur deux fois le diamétre de celles-ci, ce qui rend ces tiges tros-sujoltos & so
casser lors du frottement qu’on exerce pour allumer la pdte phosphorée. On dvito
cet inconvénient en prenant I'allumette le plus preés possible du bout; mais, dans
ce cas, on risque de se briler les doigts. Certaines allumetles carrdes, en hois
léger, qui se trouvent dans la consommation parisienne, présentent ce défaut de
solidité & un degré trés-prononcé. Le fragment d’allumetto qui so détache tombo
souvent a terre, quand il a déja pris feu, ou bien ¢’il n’est pas allumd, il s'enflammo
par le frottement involontaire du pied; dans P'un ou Pautre cas, los risques d'ine
cendie sont évidents. On ne peut so le dissimuler, il y a Id un danger réel, ot anquel
il importe que I'autorité publique, si vigilante & Paris, porte remddo.

Grand nombre d’usines d’Angleterre, do Belgique, de Danemark, do Prusse,
de Saxe, de Suede, font venir de I’Autriche et de la ordt Noire du Wurtem-
berg les petites baguettes faites au rabot. On les découpo ensuito en tizes d'allumeltos.

Mise EN PRESSE. — Pour que le bout de chaque tige d'allumette puisso recovoir
d’abord le soufre, puis la pate phosphorée, il est indispensablo do les tenir isolées
les unes des autres: on arrive & ce résultat par Ja mise en presso,

A cet effet, une ouvriére, car c’est presque toujours une fommo qui exéeuate co
travail, prend dans sa main un certain nombre dallumettes, ot ello les ¢lend rapi-
dement sur une planchette & crans, disposée de tellesorte que chague eran, erousd
un peu en hiais, retient une allumotte; olle prend aussitot de son autre main une
autre planchette semblable, et elle en recouvre la promicre, puis ello ¢tend do nou-
veau ses allumettes; chaque planchette présente & son revers deux handelettes de
flanelle collées dans le sens de sa longueur, et destindes & mainteniv les allmmottos
qu’elle recouvre ; ces planchettes ainsi garnies, se suporposent ol se fixent los unes
sur les autres, en remplissant 'espace laiss¢ entro deux baguetlos rondes ol verticalos,
taraudées a leurs sommels, qui regoivent les planchetles par les deux (rous qu'on
a ménagés A leurs extrémités. Lorsquoe ce chdssis est rempli par vingt on vingt=cing
planchettes superposées, on les fixe toutes au moyen d'uno dernicre planchette ploine,
qui est assujettie par des ‘vis. Cest 1d le proeédé autrichien, qui est oxéeulé de la
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méme maniére dans presque toutes les usines. Néanmoins, en France, quelques
industriels opérent la mise en presse & I'aide d’une machine.

TREMPAGE AU SOUFRE. — Les tiges étant mises en presse, on proceéde a I'opération
du soufrage ; cette opération s’exécute en plongeant I'extrémité des tiges jusqu’d un
centimetre environ dans du soufre maintenu en fusion sur une plaque de fonte a
rebords recourbés. On opere sur 700 4 800 tiges a la fois.

Lorsqu’on remplace le soufre par un corps gras ou par une matiére résineuse,
avant de tremper le bout de la tige dans le corps gras forfement chauffé, on le
roussit préalablement, ou méme on le charbonne légérement en l'appuyant un
moment sur une plaque de fonte faiblement rougie. La légére carbonisation qui
s’opére au bout de I'allumelte rend celle-ci plus combustible lors de la déflagration
et de I'inflammation de la pate dont on I'enloure.

Crnmvreacr. — Le bout des tiges étant soufré, on procéde au chimicage qui consiste
uniquement 4 le tremper dans la pate inflammable qui se trouve étalée a I'aide d’une
régle sur une table de pierre, comme en Autriche, ou de fonte de fer, ou bien
dans un auge 4 fond plat en cuivre, de forme carrée, et placée sur une table de pierre.

Le chimicage se fait 4 chaud ou a froid. On I'exécule & chaud lorsquon emploie
la colle forte, et & froid quand on se sert de gomme ou de dextrine.

COMPOSITION DE LA PATE EMPLOYEE PAR LES FABRICANTS DE PARIS.

10 ALLUMETTES AVEC BOUT SOUFRE.

20 ALLUMETTES SANS SOUFRE AU BOUT.

Pate A la colle forte. | PAte A la gomme.
Phosphore,.... 2.5 2.5

PhoSplore. s seveasvuvesvsansranases 3.0
Colle forte..... 2.0 2.5

Gomme... ... R RS SRS . 03
Eal....vonnans 4.5 3.0

O PR o araaiwiaioansm e s e 3.0
Sable fin. ..... 2.0 2.0

Qb ssninnsves sevvmm sy oo 2.0
Ocre ronge. oo 0.5 0.5

Bioxyde de plomb. (v s e e 2.0
Yermillon...... 0.4 0.1

Au lieu de bioxyde de plomb minium, 2; acide azotique 0.5.

Drssi:cuEMENT DES ALLUMETTES. — La dessiccation du mastic adhérent au bout
des allumettes se fait dans un séehoir & air chaud. Dans les fabriques bien montées,
les séehoirs sont chauffés & Paide do la vapour d’ean qui circule dans les tuyaux ou
bien par circulalion d’cau chaude.

L’emploi de tuyaus de poéle, chauffant toujours trés - indgalement les ateliers ,
devrait étre interdit; le courant d’air tres-chaud , qui se produit ainsi dans certains
endroits, a souvent oceasionnd des incendies. Le desséchement est complet au bout
do vingt-quatro heures. Les presses, avec les allumettes desséchées, sont alors
retirées du séehoir ; elles sont dédgarnies el les allumettes réunies en botte ou bien
placées dans des boites.

DANGERS AUXQUELS EXPOSE LA FABRICATION. — La fabrication des allumelles
chimiques telle que nous venons do la déerive, offre, comme on le sait, do graves
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inconvénients, d’'une part, sous le rapport des dangers d’explosion dans les abri-
ques, et d’autre part, par les empoisonnements ou maladies dangereuses ausquels
sont exposés les ouvriers par U'effet de la dissolulion du phosphore.

M. J. Preshel, de Vienne, au moyen d’une disposition particuliére et d’un systéme
de ventilation qu’il a établi dans ses ateliers, a diminué d’une fagon trés-sensible les
maladies occasionnées par la vapeur du phosphore, mais ces moyens n’onl pu quo
faire disparaitre la gravité du mal, qui de fait n’en existe pas moins. Aussi, pour y
remédier d’'une fagon plus radicale, on a propos¢ emploi du phosplore rouye,
découvert en 1847 par le docteur Schrotter, secrétaire perpélucl de I'Acaddmic do
Vienne. Ce corps, qu’on désigne encore sous le nom de phosphore amorphe, so
distingue du phosphore ordinaire par un ensemble de propriétés. Ainsi, il ne produit
ni émanations nauséabondes, ni lueur dans un lieu obscur, il ne s’enflamme jamais
spontanément dans les conditions que I'on peut rencontrer dans un licn habité ou
habitable. Pour bruler, il lui faut au moins 200 degrés de chaleur, enfin il est com-
plétement dépourvu de propriétés vénéneuses. Jusqu’ici on ne connait (ue lo chlorate
de potasse avec lequel il brule par frottement. Malhcurcusement, le mélange de ces
deux corps, soumis au frottement contre un corps dur et rugueusx, produit une défla-
gration bruyante et des projections de la pate en pleine ignilion (ui peuvent entrainer
avec eux toutes sortes de dangers.

De la il ne résulte pas que le phosphore amorphe ne puisge pas remplacer le phos-
phore ordinaire. Il a été présenté au Jury de UExposition universello de 1855 des
allumettes spéciales ne s'enflammant par la friction gue pour autant qu'on les
Jrotie sur une surface particuliére. On sait que les allumettes ordinaires s’enflam-
ment par la friction contre une surface dure quelconque. La pdte dont les nouvolles
allumettes sont garnies renferme du chlorate de potasse, mélé de malidres combus-
tibles et d’un corps pulvérulent; la surface sur laquelle la friction so fait est rocou-
verte d’un vernis contenant da phosphore amorphe dissémind dans une maticre fort
dure. Ainsi, la pate de I'allumette ne contient aucune (race de phosphore; co corps
en est séparé et déposé sur une surface préparée ad hoe, distinete de Fallumotto,
et qui lui en céde une trace sous Uinfluence de la [riction.

Toutes les objeclions faites contre I'emploi des allumetles phosphorigques ordinaires
tombent devant ce systéme. La pate dont le bout est garni peul étre chauffie a
une température presque égale & celle nécessaire pour la destruction des bois,
sans prendre feu, et, lorsqw’elle déflagre, elle ne produil pas de projection de
parties enflammeées. La surfaco, enduite de phosphore rouge, supporto également
sans s’enflammer une tempdrature supcéricure a celle néeessaive pour détruire les
matiéres combustibles. Ni la pale, ni la surface ne prennent feu sous Uinfluenco du
frottement. Ainsi, la pale adhérente au bout de la tige, la surface sur lagquelle il faut,
opérer la friction, présentent une ¢gale séeurité. Lo nom Jallumeltes de sirelé on
de briquet de sirelé, qu'on leur a donné, est parfaitement applicablo,

On voit done qu'au point de vue théorique, absolu, lo probléme ost résolu. La sub-
stitution du phosphore rouge, inaltérable dans les conditions ordinaires ol non ving-
neux, au phosphore ordinaire, spontanément inflammable et véndéneux, est un fait
désormais possible, et on peut aflirmer que, dans un avenir pen ¢loigné de nous, co
corps remplacera le phosphore ordinaire dans la fabrication des allumettes chimigues,



MACHINES-OUTILS
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MACHINE A PERCER DOUBLE

A VITESSE VARIABLE

Par VIN. DUCONMBMUN et DUBLIED

INGENIEURS-CONSTRUCTEURS A MULHOUSE ( HAUT-REIN)

( PLANCHE 3)

Nous avons décrit dans la 3¢ livraison et représenté sur la pl. 10
du 10¢ volume de ce Recueil, une machine & mortaiser de MM. Du-
commun et Dubied. Cette machine faisait partie de la belle collection
exposée en 1855 par cetle maison, 'une des plus avantageusement con-
nues en France, comme on sait, pour la eonstruction spéciale des outils de
toutes sortes. On a dii remarquer aussi, conjointement avec cetle machine
4 mortaiser, un tour a bane rompu, un tour spécial & graver les rouleaux
d'impression, une machine & tracer les hachures sur les moleltes en acier,
une machine double & percer et & aléser verticalement. C’est une machine
semblable que nous avons représentée sur la pl. 3; elle peut &lre simple
ou double, ¢est-d-dire que le bati vertical en fonte qui la supporte peut
n’étre muni que d'un scul arbre porte-foret & mouvement mécanique des-
censionnel, et d’unc scule table porte-plateau. Nous avons choisi de préfé-
rence cette machine double dont on va lire la description, parce qu’elle
montre a la fois deux modéles que Pon peut se procurer séparément chez
les constructeurs, soit montés sur un bti spéeial en fonte, soit appliqués
contre une colonne en fonte de 'usine ou de l'atelicr dans lesquels on les
place, comme nous 'avons vu dans le grand établissement d’Oullins, soit
plus simplement encore contre un poleau en bois.

1l sort aussi des ateliers des mémes constructeurs, en outre des machines
a percer de différentes forces construites sur le systéme que nous allons
décrire, des séries de petites machines trés-simples marchant par moteurs,
A bras ou au moyen d’une pédale, et aussi des machines & percer radicales
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de dimensions diverses ; ces derniéres sont montées, soit sur un biti verti-
cal en fonte se fixant sur le sol, soit contre un mur. Le bras radical peut
tourner sur une angle de 190 degrés et peut s'¢lever ou s’abaisser au
moyen d’une coulisse verticale. L’arbre porte-foret est & mouvement mé-
canique descensionnel et peut s’éloigner ou se rapprocher facultativement
du bras radial.

Nous ne nous bornerons pas a I'examen spécial des machines & percer,
nous profiterons de 1'offre de MM. Ducommun et Dubied pour publier pro-
chainement d’autres machines construites dans leurs ateliers.

DESCRIPTION DE LA MACHINE DOUBLE A PERCER BT A ALBSER
VERTICALEMENT.

La fig. 1 donne une élévation latérale de Ja machine ;

La fig. 2 est une vue de face;

La fig. 3 représente une coupe verticale faite par le milieu de la fig. 1;

La fig. & est une coupe horizontale faite au-dessus des platcaux;

La fig. 5 indique le plan de la machine;

La fig. 6 est le détail, & une échelle plus grande, de la partie supéricure
du porte-outils, indiquant la manitre dont il est fix¢é au bati;

Les fig. 7 et 8 représentent, & une échelle également plus grande, le sys-
teme qui sert & descendre ou remonter le porte-outils, ou a arréter son
mouvement pendant la marche de la machine.

La machine est double et peut travailler des deux ¢Otés dla fois; la seule
différence qui existe entre ses deux parties consiste uniquement dang la
dimension des piéces constitutives.

Nous nous occuperons donc uniquement, dans cette deseription, de la
partie de la machine qui permet le travail des plug fortes pidees; les détails
que nous en donnerons s'appliquent naturellemsnt d I'autre partie.

Tous les organes mobiles de la machine sont fixés & un bati en fonte A,
boulonné sur une plaque de fondation B, fixée elle-mé¢me 3 un massif de
fondation.

Le mouvement est communiqué par le moteur au moyen d'une cour-
roie, a un cone C, composé de quatre poulies de diametre différent, fou
sur 'arbre @, en fonte et tourné extérieurcment; on peut done obtenir
ainsi pour la machine des vitesses différentes, suivant que la courroie est
sur I'un ou V'autre des diametres des poulies C.

La machine a été disposée de manicre & pouvoir soit percer, soit aléser.
Nous allons indiquer la disposition qui permet de produire 'une ou 'autre
de ces opérations.

Pour V'alésage, le mouvement doit 8tve considérablement ralenti; 3 cet
effet, extrémité du cone C correspondant au plus petit diamdtre est clave-
tée sur la douille d’un pignon &, claveté sur 'arbre «, et I'entraine dans son
mouvement ; ce pignon b engréne avec une rouc dentéee, d'un plus grand
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diamétre, et calée sur un arbre d mobile dans des collets d’; cet arbre
porte un pignon e qui transmet le mouvement & une roue dentée f, calée sur
I'arbre a; cet arbre regoit donc ainsi un mouvement de rotation ralenti,
quil transmet, au moyen des engrenages d’angle ¢, 4, au porte-outils D.

Dans le cas contraire, c’est-2-dire quand on veut disposer la machine
pour percer, on fait glisser U'arbre d tout entier dansles boites &/, et le pi-
gnon e échappe alors la roue f; puis, au moyen d’un bouton a ailes analogue
A ceux employés au méme usage dans les tours 4 engrenages, on embrasse
le cOne C avec la roue dentée f, et le mouvement est alors transmis direc-
tement & I'arbre @, avec la vitesse correspondante au diamétre du cone
sur lequel est posée la courroie de commande.

Le porte-outils recoit son mouvement descensionnel de l'arbre o au
moyen d’un cdne & six diametres B, calé sur Pextrémité de cet arbre, et
commandant, au moyen d’'une courroie, un second cOne semblable F, mais
tourné en sens inverse. Ce dernier est fou sur la tringle ¢ d’une vis sans
fin j, en rapport avec une roue dentée %, folle sur ’arbre /, tournant dans
des supports m, m/, venus de fonte au bati A.

L’arbre { porte & sa partie supérieure un pignon denté », engrenant avec
une roue o, ajustée avec I'écrou p de la vis r.

Le canon v de la roue o n’est pas fileté : il est alésé au diametre extérieur
de la vis, et porte une clavette fixe qui s’engage dans une rainure ménagée
dans toute la longueur dela vis 7, qui se trouve ainsi entrainée dans le mou-
vement de la roue o. La vis tourne dans I'écrou fixe p et peut ainsi monter
ou descendre, suivant le sens du mouvement de la roue o, et sa vitesse est
déterminée par la position de la courroie S (fig. 1), sur les cones E et F.
Upe bague =, en fer trempé, est fixée au moyen de boulons au canon p, et
s’engage en partie sous une autre bague =’ fixée & I'écrou p. Cette disposi-
tion a pour effet d’empécher que la roue o et son canon » ne soient soule-
vés par le mouvement de la vis et n’échappent le pignon #.

Un mécanisme d’encliquetage trés-simple représenté fig. 7 et 8 permet
d’arréter la descente de I'outil pendant la marche de la machine, et sert
également & faire descendre ou remonter le foret & la main: La roue
dents inclinées %, fondue avec la roue a rochet o/, est felle sur la tringle
verticale /.

Quand on perce, le cliquet b est engagé dans les dents de Ja roue a';
celle~ci entraine la manivelle ¢, fixée & la tringle /; le foret descend alors
seul. Quand on veut faire descendre ou remonter le foret a la main, on
éloigne le cliquet 0' des dents de la roue ¢’ en faisant tourner d'un quart
de tour le levier &'

Dans le but d’éviter une rupture dans le cas ou le foret serait trop en-
gagé, on a dispos¢ un plateau A frottement ¢’ claveté sur I’arbre ¢ et main-
tenu contre le cone F fou sur cct arbre, par un levier & contre-poids f/,
dont on peut régler le frottement en faisant varier la distance du contre-
poids ¢’ au centre d’oscillation. Si le foret s'engage, il y a glissement entre
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les parties frottantes, et son mouvement descensionnel est suspendu; on
évite ainsi, théoriquement du moins, la rupture du foret.

Les constructeurs ont supprimé ce mécanisme dans les machines qui sor-
tent maintenant de leurs ateliers. Pour fonctionner convenablement, les
surfaces frottantes doivent toujours étre maintenues dans un trés-bon état
d’entretien, et ¢’est la une chose assez difficile & obtenir, surtout pour un
outil dont la marche doit &tre aussi sire que réguliére.

Le levier f/, le contre-poids ¢/ et le plateau ¢/ ont donc complétement
disparu des nouvelles machines que contruisent ces messieurs, ¢t dans les-
quelles le cone F est simplement claveté sur arbre .

L’arbre porte-outils est contenu dans un tube cn fonte s avec lequel il
tourne et daus lequel il ne fait que descendre. Il résulte de cette disposi-
tion que l'arbre ne s'use jamais, ce qui n'a pas licu quand on le fait tourner
directement dans les coussinets; dans ce dernier cas, il s'use dans les par-
ties ot il travaille le plus. On est alors obligé de laisser du jeu dans les
coussinels, et la précision dans le pergage peut s’en ressentir.

Les extrémités du tube s sont coniques et tournent dans les bolles ¢ en
fer trempé, (fig. 3 et 6.) Le jeu qui peutse produire dans le travail, se cor-
rige par le rivage des vis de réglage de la bolte inféricure.

Avec cette machine, du moment qu’il n’existe de jeu nulle part, le per-
cage est mathématique, et les trous sont aussi exacts que 8'ils étaient per-
cés sur e tour.

11 est bon de remarquer qu'a mesure que I'on ressevre les boites, I'axe du
tube reprend sa position primitive; de cetle manidre, la machine ne se dé-
centre jamais, ce qui n’a pas lieu lorsque Farbre, ou méme le tube, tour-
nent dans des coussinets; dans ce dernier cas, Parbre se déeentre de tout
I'usé du coussinet fixe, et ¢'est I un inconvénicnt assez grave, surtout lors-
que la machine est disposée pour Valésage, car, laxe de I'arbre supéricur
ne se trouvant plus vis-a-vis de la boite inférieure dans laquelle est guidée
la barre d'alésage; il faut laisser du jeu quelque part si Pon veul éviter
qu'il 0’y ait contrariété, et il est impossible alors de compter sur Pexacti-
tude du travail.

Comme I'arbre porte-outils D doit fourner sans entralner la vis » ¢t que
pourtant celle-ci doit élre reliée au premier pour faire descendre loutil aw
fur et & mesure de l'alésade ou du percage, comme nous l'avons vu plus
haut, I'extrémité de la vis » est munie d'une pointe en acier » (fig. 6) a
téte convexe qui appuie sur un grain d’acier de méme forme §/. Ce grain
d’acier est logé dans une cavit¢ ménagée & Vextrémité supéricure de arbre
porte-outils D. Un chapeau, fixé au moyen de vis, relie la pointe avee le
grain d’acier, de sorte que la vis peut rester fixe ou tourner avec une vi-
tesse considérablement moins grande que le porte-oulil et pourtant le com-
mander pour le faire descendre pendant le travail, et le remonter aprés
chaque opération terminée en agissant sur la manivelle 1) du mécanisme
d’encliquetage représenté en détail, fig. 7 et 8.
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La piéce qui doit étre travaillée est disposée sur un ensemble composé de
trois plateaux.

Le plateau inférieur G peut se mouvoir, dans le sens vertical seulement,
dans deux glissiéres 4/, 2/ fixées au bati A. Son mouvement est obtenu au
moyen de la manivelle I’ qui, au moyen du pignon d’angle j/ et de la roue
d’angle 7/, actionne une vis verticale m’ qui tourne dans un écrou fixe
ajusté dans I'épaisseur de la plaque de fondation B de la machine.

La vis m/, comme l'indique le detail fig. 9, est filetée d’une facon toute
particuliere; elle est mixte, c’est-a-dire & la fois & filets carrés et triangu-
gulaires. Cette combinaison a pour but de donner a la vis et & 'écrou plus
de solidité; a la vis, en donnant & chacun des filets plus d’épaisseur en
dessus, et & I'écrou en lui permettant de présenter une plus grande surface
pour resister au poids des plateaux et a V'effort de I'outil en travait.

Le plateau ou tablier G porte un second platean H qui ne peut se mou~
voir que dans un seul sens horizontal, étant maintenu et enclavé dans le
premier G.

Ce mouvement lui est donné an moyen de la manivelle o’. Enfin un troi-
sitme plateau I, sur lequel on fixe la pi¢ce & travailler P/, recoit un mouve-
ment horizontal dans le sens opposé a celui que peut prendre le platean H;
une manivelle R/, qui peut étre fixée en s ou en ¢/, sert i produire cet effet.

Il est facile de voir qu'a I'aide de ces trois mouvements, la pidce A tra-
vailler peut ¢tre facilement cenirée dans 'axe de I'outil; pour la maintenir
en place pendant le travail de 'alésage ou du percage et éviter la fatigue
de I'écrou ct de la vis du plateau porle-pidces 1, un vis A tdte d'étau 1%, est
disposée sous le tablier G. Ce tablier G est muni en outre d'un guide v’ qui
sert & maintenir la verticalité de la barre d’alésage L.

Ainsi que nous I'avons dit, cette machine est double ; la seconde partie
ne differe de la premiére que par les dimensions ; aussi, avons-nous indi-
qué les mémes pidcees par les méme lettres, afin que Von puisse suivre
indifféremment la nomenclature du mécanisme sur la partie de droite ou
sur celle de gauche (fig. 8) ; cette dernitre est destinée au travail de piéces
plus petites; nous n’avons donc pas & entrer dans sa description, tout ce
que nous avons dit de la premitre s’appliquant également a la seconde.

Le prix de cette machine prise dans les ateliers des constructeurs est de
%,300 francs; son poids est de 2,800 kilogrammes.

Pour compléter les renseignements que nous venons de donner sur les
machines a percer, MM. Ducommun et Dubied, avec leur obligeance accou-
tumée, nous ont fourni les moyens de dresser les tableaux qui suivent, en
nous donnant les poids et les prix des différents modeles de chacun des
systémes qui sortent de leurs ateliers.
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MACHINES A PERCER ET A ALESER VERTICALEMENT

Les 5 modeles, indiqués sur le tablean, sont construits sur le systéme dé [amachine représentée pl. 6.

D Distance | X -
i e Xima re| 5.
.‘ S ) couseaeranee MRV B4 | )
MODELES. u porte-foret. bre porte-foret| g o= Prix. | Poids.
foret au bati. et le dessus| €
du plateau. | S
mét. mét. mit. mbt, fr. kil.
Simple A engrenage double. 0.850 0.500 1.300 1.100 | 5200 | 3500 ||
Id. Id. .. 0.600 0.380 1.040 0.900 | 3500 | 2650
Id. Id. simple. 0.380 0.315 0.750 0.600 | 1800 | 1037
Id. Id. ... 0.300 0.250 0.550 0.480 | 1450 800
Double 4 engrenage simple
et double..ererivannss | 0.600 ct 0.380 | 0.380 et 0.315 }. » ) 4300 | 2800

PETITES MACHINES A PERCER
Ces machines sont composées d’un bati vertical fonda avec une semelle sur laquelle on fixe, an moyen
@’un étau A machoires, la pitce A percer; elles sont destinées au pergage des petites picees. L'arbre
porte-foret descend & la main.

Distance Course ‘
MODELES. du de latbre | Prix. | Polds.
foret au bati. | porte-foret. i
mirt. mdt, fr, kil,
Commande par MOLeUress s evreassaceo-sssssrseses sass] 0,380 0.460 860 | 170
Id.  ala main A double VitesSe....euenvnieanaians 0.380 0.460 380 | 180
Id. 2 la main & simple VileSS€asaeeerenraasananas|  0.320 0.433 200 | 122
Id. 2w MOLeUr....evvannss 0.320 0.43% 280 128
1d. A lamain & simple VitesSeeu . eveseurienanaaas 0.200 0.400 190 80
MACHINES A PEDALE.
Machine s'appliquant contre une colonne en fonte tournée de 0m200 do diamdire, ot pou=
vant percer des trous de 40 millimelres de diamAre..ouvaueiocervvennrannniansns| 930 | 445
Machine s"appliquant contre un potean carré en bois et pouvant percer des trous de 40 mil-
limgtres de diametre...eesceerssnsevsarorase 550 | 234

MACHINES A PERCER RADIALES

‘Le bras radial peut ’élever et s’abaisser au moyen d’une coulisse verticale. L'arbre porte-foret est i
mouvement mécanique descensionnel ¢t peut s’éloigner ou se rapprocher du hras radial,

Distances ol | w83 Distance
extrémes de | 52 | 225 | maxima entre
MODELES. I'arbre 5.8 EED | e bas de ar- Prix,
porte-foret | STE | &€ ¢ | hreporte-foret
au centre. Be | TEa el le sol.
mbt. mt mit. ol fr,
Avec DAti vertical se fixant sur le i
sol et un brasradial pouvant tour- !
ner d’un angle de 190 degrés.... | 0.780 et 2.040 ~ 0.320 1.000 2.850 5000
L. Tidicoisinnss f 0.600 ¢t 1.680  0.260 0,660 1.660 A0
Id. et semontant contre un mur. .. 0.830 cL4.550 | 0.200 | 0.600 » 4200

|

Potds.

i
|
Wi |
|

3900 |
2050
200

_— -




MACHINE LOCOMOTIVE

A MARCHANDISES

A SIX ROUES ACCOUPLEES

CONSTRUITE

Par NE. POLONCEAYU, ingénieur en chef

REGISSEUR DES ATELIERS ET DE LA TRACTION DU CHEMIN DE FER DE PARIS A ORLEANS

(PLANCHES 4 ET 8)

.

Tout le monde a pu remarquer & I'exposition universelle de Paris, en
1855, la belle machine locomotive qui avait été envoyée au Palais de I'in-
dustric par I'habile constructeur M. Polonceau, et tout en en étudiant
les dispositons particuliéres, on admirait la parfaite exécution, qui ne lais-
sait rien a désirer, méme dans les plus petits détails.

Profitant de la longue expérience qu’il a acquise dans Ia construction
des machines locomotives, ou il a apporté, comme nous avons eu occa-
sion de le faire voir précédemment (8¢ volume), des améliorations fort im-
portantes, il s’est constamment appliqué a rechercher les dispositions qui
peuvent réduive les frais d'entretien ct de combustible, et en méme temps
assurer la régularité du service.

On peut dire que la machine & marchandises exposée par M. Polonceau,
et dont il a bien voulu, avec son obligeance accoutumée, nous communi-
quer les tracds d’exécution, résume toutes ces améliorations.

Cetle machine est A longerons extérieurs, avec les cylindres & vapeur
placés intérieurement , mais les tivoirs et les mouvements de distribution
sont en dehors du bati, ainsi que les pompes alimentaires.

Les avantages d'une telle disposition sont : la facilité de visite et d’en-
teelien de toutes les piéces du mécanisme et des boites & graisse, 'augmen-
tation des surfaces de contact, 'abaissement du centre de gravité, et ’al-
longement de la cheminée. Toujours le premier a faire des essais, & en-
courager les innovations, M. Polonceau a adopté dans ses constructions
acier fondu pour remplacer le fer forgé, afin de présenter plus de solidité

XI. 3
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et plus de sécurité dans la marche des machines. C’est ainsi que les arbres
coudés, les tiges de piston, Ies glissiéres, etc. sont aujourd’hui en acier.
On ne sera pas étonné de voir bientodt les chaudicres elles-mémes exéculées
entiérement ayec des feuilles d’acier fondu, comme le font déja MM. Pelin
et Gaudet.

M. Polonceau avait aussi & I'exposition une machine locomolive pour
trains express, dont les roues motrices n’ont pas moins de deux métres de
diametre. Différente du systéme de Crampton, cette machine a ses roues
motrices placées au milieu, lesquelles ont un bati intéricur, tandis que les
roues extrémes, celles d’arricre, disposées en dehors du foyer, ont, au
contraire, les fusées extérieures, ce qui forme pour les appuis extrémes
le plus grand parallélogramme possible. On assure ainsi A la machine une
grande stabilité, tout en laissant son mouvement trés-libre, el permettant
de donner au foyer une grande largeur.

Le mouvement de distribution est intéricur, la coulisse est tournée vers
le cylindre et n’a plus qu'un mouvement d’oscillation auquel M. Polonceau
a ajouté, en fixant son axe sur des coulisses mobiles dans des glissicres,
un petit mouvement horizontal qui détruit I'effet des perturbations dues
a Paction simultanée des deux excentriques.

Comme la précédente, cette machine a ¢l¢ tres-bien ¢ludice dans (ous
ses détails, et est trés-¢économique sous le rapport de la consommation du
combustible. Nous en donnons les principales dimensions dans l¢ tableau
qui termine cet article et qui résume toutes celles des locomotives envoyées
a Pexposition universelle.

1l nous a paru intéressant de publier sur ces machines quelques docu-
ments tirés du rapport méme du Jury mixte inlernational, pour montrer
les types des divers systémes qui sonl actucllement en usage sur les chemins
de fer frangais ot étrangers.

NOTICES SUR LES MACHINES LOCOMOTIVES
ENVOYEES A L’EXPOSITION UNIVERSELLE

LocomoTIVE ENGERTH. — On sait que M. Guillaume Engervth, de Yienue,
conseiller & la direction générale des chemins de fer de UEtal, en Autviche,
a imaginé un systéme de machine destinée a gravir de fortes rampes et
qui a été appliquée avec suces au Swmmering sur le chemin de fer de
Vienne a Trieste.

Ce systéme, pour lequel auteur a pris un Brevel d’invention ¢n I'rance,
le 27 janvier 1854, se compose de deux éléments distinels :

1° L’emploi d'un chdssis brisé qui permet de rapprocher les roues mo-
frices vers avant de la machine, pour faciliter leur passage dang les
courbes de petit rayon et dans les changements de voies, et de supporter
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sur un chassis indépendant le foyer, auquel on peut dés lors donner les
dimensions nécessaires pour une grande chaudiére ;

2 'emploi d’un systéme d’engrenages qui réunit le train des rones du
chassis mobile avec celui des roues motrices et permet de faire concourir
le poids total de I'appareil & 'adhérence, sans qu’il perde la propriété de
circuler avec facilité dans des courbes de petit rayon.

Par lintroduction, dans le systéme des supports de la machine, d’un
double chassis, dont les deux parties sont réunies par une articulation
placée sous la chaudicre, en avant du foyer, M. Engerth n’a pas seulement
résolu, d'une maniere trés-heureuse, la question de 'emploi des machines
d’une grande puissance dans les courbes de trés-petit rayon; mais encore
de 'avis de beaucoup de personnes, il a levé une difficulté sérieuse quis’op-
posait a laccroissement de la puissance des machines @ marchandises sur les
chemins de fer & grand trafic, ou & I'adoption de proportions satisfaisantes
cntre les divers éléments qui concourent a produire la puissance motrice.

En présence de deux systémes, dans 'un desquels on sacrifiait la vépar-
fition du poids sur les trois essieux accouplés et on augmentait outre mesure
leur écartement extréme, en rejetant Pun d’eux & larriére du foyer, et
dans Pautre on reculait devant la nécessité d’augmenter la dimension du
foyer dans une juste proportion avec les tubes, on renoncait & répartic
convenablement la chavge. En placant les trois essieux moteurs entre la
beite a feu et la boite a fumde, le systtme de M. Engerth, qui levait ces dif-
ficultés, ne devait pas manquer d’étre accueilli avec faveur par les cons-
tructeurs et par les ingénieurs chargés de Uexploitation. G'est surtout ainsi
que s'explique son adoption sur plusieurs des grandes lignes de chemins
de fer en France.

L’emploi de 'engrenage, que M. Engerth n'a introduit qu’avec réserve,
mais que la pratique sanctionne de plus en plus chagque jour, a permis
d’oblenir d'an moleur unique une puissance exceplionnelle, ce qui a ré-
solu d’une maniére entitrement satizfaisante la question de Scemmering,
¢’ est-0-dire la question de Papplication des machines locomotives & un
service régulier et tres-actif, sur un chemin de fer offrant une pente con-
tinue de 25 millimétres pavr meétre, ¢t formant un lacet trés-sinucux, dont
le rayon de¢ courbure descend fréquemment & 180 métres.

Dans de telles conditions, Jes machines du Scemuinering remorquent en
toule saison, & des vitesses de quinze & vingl kilomotres & 'beure, une
charge brute de 2,000 tonnes, ce qui répond a toutes les nécessités du ser-
vice des voyageurs, el permet de répondre aux besoins d'un service de
marchandises (rés-actif, dont les trains seraient chargés comme le sont en-
core ceux du chemin de fer de Paris & Rouen.

L’emploi de Vengrenage n'a pas présenté les inconvénients qu’on redou-
tait ; Pusure est inévitable, mais la sujélion ou la dépense, qu’elle peut oc-
casionner, est hors de proportion avec les avantages qu'en retire le service
de l'exploitation de moteurs tres-puissants. Get avantage est tel qu'une
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grande compagnie francaise n'a pas hésité & recourir & cet artifice de con-
struction pour satisfaire aux nécessités d'un trafic considérable, dont les
proportions vont chaque jour en s’accroissant. Ce quily a de certain,
¢’est que 'engrenage des machines du Scemmering {onctionne pratique-
ment et d’une maniére assez satisfaisante pour qu’on arrive d essayer
dans sa construction la substitation de la fonte moulée en coquille a Uacier
fondu.

Les considérations qui précedent ne sont pas Iexpression unanime des
membres du Jury, mais il reste établi que M. Engerth, en introduisant
dans la construction des machines locomotives deusx idées simples, dont la
simplicité méme fail en grande partie le mérile, a rendu un service hors
ligne & I'industrie des chemins de fer, qui commence a lutter contre les
obstacles naturels, devant lesquels elle avait reculé jusqu'a présent ouqu’elle
avait tournés.

La premiére machine Engerth a paru sur le Scommering & la fin de 1853
et de 1855; il a été commandé dans divers pays el par diverses administra-
tions &4 machines du systéme Engerth, savoir :

machines
Chemins de fer de I'Etal............. e, 133
Compagnie du chemin de fer de Kralup 4 Busehtidrad.. ... k&
Compagunie des bateaux & vapeur du Danube (chemin de (or

Autriche. de Mohacs & Fanfkirchen). ........ T e s 4 g 8 W 2
Société autrichienne des chemins de fer de PElat......... ()
Compagnie du chemin de fer de Linz & Gmunden. ....... 16
Chemin de fer de Neustadt (transport de matériaux)...... 3
Prusse. | Compagnie du chemin de for de Silésie. co..oooviiun. 3
- Compagnie du chemin de fer Central, o.oooooiiooon. Ha
Suisse. . . ;

Compagnie du chemin de for do Rohrschach..o.oovviios 12
Compagnie du chemin de fer du Nordeoavovavvinoint. 66
— — duMidin..ovoioiiii, A2
— —_ de I'Est. ..... § W 8 SY ¥ vese 3B
— — de Paris & Lyon. .......o... 1
— — de Saint-Rambert & Grenoble, G

France. —
399

COMMANDES FACULTATIVES.

Compagnie du chemin de fer du Midi. o.oeueviniinity 24
— — de Paris & Lyon, ooveunaoin, 15
\ — — de Saint-Rambert & Grenoblo. G
Total géndéral,...ovvo... 444

LocoMoT1vE DU CrREUZOT. — Parmi les diverses machines envoydes par
M. Schneider du Creuzot, on a remarqué la locomotive destinée an chemin
de fer de Paris & Lyon, et qui est établie sur le systéme Engerth, mais avee
des dispositions particulidres qui présentent une heurcuse transformation
du mode de construction primitivement adopté pour ces machines.
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Les caisses a cau placées sur les deux cdtés du corps cylindrique de la
chaudiére ont été supprimées, et 'approvisionnement d’eau a été reporté
sur le tender, quia recu trois essieux, les deux premiers enveloppant et
supportant comme d’habitude le foyer. La machine construite pour remor-
quer des trains de marchandises fortement chargés, mais cependant sans
excéder dans une proportion considérable les limites actuelles, n’est pas
pourvue de I’engrenage introduit par M. Engerth dans les machines du
Scemmering ; 'adoption du systéme de chdssis brisé de M. Engerth a permis
de lever d'une maniére avantageuse les difficultés quavait présentées jus-
qu’ici la construction des machines puissantes pour 'égalité de la réparti-
tion de la charge sur les essieux, la réduction a des limites convenables de
I’6cartement extréme des essieux réunis par un accouplement rigide,
I'agrandissement du foyer par rapport a la surface de chauffe des tubes,
l'accroissement de la surface de chauffe totale dans un rapport suffisam-
ment large avec la dimension des cylindres et la puissance de traction. C’est
dans ce but que le spécimen du Creuzet a été établi.

M. Schneider a mis en outre sous les yeux du Jury les plans d'une ma-
chine dans laquelle on pourrait utiliser, en les accouplant & la maniére
ordinaire, 'adhérence de quatre paires de roues motrices, sans perdre les
avantages du systéme de chassis brisé, qui constitue nn des éléments prin-
cipaux de l'invention de M. Engerth.

Locomotives bE M. Kesster. — Ce constructeur, aprés avoir créé un
premier atelier pour la construction des locomotives a Carlsruhe, et I'avoir
cédé au gouvernement badois, a fondé & Esslingen, sous le patronage du
gouvernement de Wurtemberg, de nouveaux ateliers qui doivent occuper
1,500 ouvriers.

Les machines construites & Esslingen sont connues par leur bonne exé-
cution et leurs dispositions particulitres; elles sont recherchées en Au-
triche, en Suisse ct en Allemagne.

M. Kessler avait exposé deux locomotives, I'une du systéme Crampton
¢t antre du systéme Engerth, sans engrenage.

La premidre est pour le chemin de fer du Palatinat; elle a un bati exté-
ricur auquel le cylindre est attaché, ce qui a permis de rapprocher les
roues ; la scconde fait partie d'une fourniture de 12 machines pour le che-
min de fer du Midi. L’urgence de la commande n’a pas permis au construc-
teur, pour celle-ci, de modifier plusieurs détails de la machine : elle se pré-
sente donc conforme aux premiers plans adoptés par M. Engerth; le foyer
seulement a été allongé de maniére & angmenter dans une assez large pro-
portion la surface de chauffe directe.

LocomoTIvE DE CARLSRUHE. — La société formée & Carlsruhe pour la
conslruction des machines locomotives et qui a repris, comme nous venons
de le dire, les anciens ateliers de M. Kessler, peut faire, par année,
0 locomotives et leurs tenders.

La machine, exposée par cette société, représente le type adopté par les
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ingénieurs du chemin de fer badois pour le service de la grande vitesse.
La position des roues motrices en arriére du foyer la rattache au systéme
Crampton , Vapplication d’un avant-train mobile la rattache au type des
machines américaines; la cheville ouvriére est & 0"165 en avanl du centre
de figare de I'avant-train ; le bati est extérieur, mais la table est déversée
du coté intérieur de la voie, par suite de la position des excentriques.
L’essieu moteur a ses plaques de garde renversées et se place sans qu'il y
ait besoin de lever la machine. Un petit cheval est placé sous le tablier du
mécanicien.

Ces machines marchent habituellement a la vitesse de 65 kilomdtres &
Pheure, et passent avec facilité dans des courbes de 350 & 260 motres de
rayon.

La disposition générale de la machine a donné licu, comme systéme, a
plusieurs objections; qui d’ailleurs ne touchent pas le constructeur auquel
ce type a été imposé par la commande.

LocoMOTIVE DE LA SOCIETE JomN COCKERILL. — M. Pastor, directeur
des grands établissements de construction de Seraing, avait envoyé & U'ex-
position une locomotive du systéme Engerth, destinée a remorquer des
convois de houille de 450 tonnes utiles sur les chemins de fer du Nord,
en France, et sur ses prolongements en Belgique.

Cette machine est construite sur des dimensions considérables; sa chau-
diére, dans la partie cylindrique, a 4™ 50 de diamotre, les tubes ont 5 mo-
tres de long et lasurface de chauffe totale est d’environ 200 mdtres carrds,
Le tender est & six roues, et son essicu d’avant est seul accouplé avee le
train des trois essieux moteurs au moyen de 'engrenage inlroduit par
M. Engerth dans les machines du Sceminering. La compagnie du chemin
de fer du Nord, en recherchant & augmenter Padhérence due & la charge
des trois premidres paires de roues, 8'est contentée d’accoupler le premicr
essieu & I'aide de I'engrenage.

Cette machine, mise en service au coke, pour rester dans log conditions
habituelles, sera chauffée 4 la houille et receyra la grille de MM. de Mar-
silly et Chobrzinski. Le nombre des machines commandées sur ce moddle
est de 50.

Ces machines ont été calculées pour remorvquer 4H wagzons de houille
et coke, chargés de 10,000 & 10,300 Lkilogrammes; celle qui figure A
lexposition, a fait pendant plusicurs jours un service régulier avee cette
charge sur le parcours de Douai & Amiens, qui présente des rampes de
5 millimdtres par matre sur une assez grande étendue. Le 27 juin dans un
dernier voyage d’essai entre Paris ¢t Pontoise, elle a remorqudé, sur cotte
distance de 28 kilomdtres, en 1 heure 5 minutes & aller ¢t 1 heure 2 i-
nutes au retour, 46 wagons de houille et de coke, présentant un poids
brut de 669 tonies en ud poids net en marchandises de 482 (onnes. La vi-
tesse s’accélérait an deld de 25 kilomdlres & heure en montant une rampe
de & millimétres par métre.
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L’exécution de cette machine, quoique trés-rapide, répond en tous points
& Ja réputation bien établie des ateliers de Seraing.

Les ressorts, les tiges de piston, les rones d’engrenage, les glissieres de
supports du foyer sur le chassis du tender, le pivot d’accouplement de train
mobile, les boutons et la contre-manivelle des roues motrices sont en acier
fondu. Les pitces du mécanisme de distribution, les glissiéres du piston,
les bielles et les bandages des roues sont en acier corroyé; lesboites 4 graisse
et toutes les parties frottantes, qui ne sont pas en acier, sont trempées au
paquet. ‘

Cette machine présente donc un spécimen complet de I'emploi de I'acier
dans la construction des machines locomotives. M. Pastor ne s’est pas seu-
lement préoccupé de profiter des avantages que présente cette précieuse
mati¢re pour la construction des machines; depuis six ans, il s’est occupé
avec persévérance de généraliser la méthode de fabrication de l'acier au
four & puddler, et maintenant I'usine de Seraing est montée pour satisfaire
a tous ses besoins.

LOCOMOTIVES ACCOUPLEES. — La compagnie du chemin de fer Victor-
Emmanuel avait exposé un dessin d’appareil de mountagne, composé de deux
locomotives & quatre roues, atelées dos & dos, desservies par un mécanicien
et fonctionnant dans les parties peu inclinées de la voie.

Cette machine porte son eau ct son coke, et chaque moitié peut étre
cmployée séparément.

Le type de ces machines a é(¢ imité de celui que les ingénieurs piémon-

tais ont introduit sur les plans inclinés des Giovi (chemin de fer de Turin &
Génes) , dont la pente s'éléve jusqu’a 35 millimétres par métre.
M. Mayer, ingénieur en chef de la compagnie, a introduit plusieurs amé-
liorations dans la construction de ces machines, et s’est appliqué & les rendre
a volonté indépendantes, pour les employer, soit seules, soit accouplées,
suivant le poids des trains, I'état des rails et Pinclinaison du chemin qui
g'élove & 26 millimetres, et dans quelques cas jusqu'a 30 millimetres par
métre. A charge pleing, le poids total de deux machines est d’environ
8 tonnes , qui profitent entitrement & adhérence et qui se vépartissent
également sur les roues. Ghaque machine est armée d’un frein & rabot glis-
sant sur le rail ou frein Laignel. '

Des machines de ce type ont été commandées & Seraing.

A part Piconvénient de présenter un double mécanisme et quelques dif-
icultés de conduite qui se résoudront au besoin par l'adjonction d'un
deuxiéme chaulfeur ou d'un ¢ldve mécanicien au personnel ordinaire, ces
machines répondent aux besoins de Uexploitation sur des chemins a profils
tres-aceidentds. La compagnie Victor-Emmanuel en a fait une application
utile en méme temps qu’elle a apporté quelques améliorations & leur con-
struction,

LOCOMOTIVES A FORTRS CHARGES, — Un ¢tablissement, formd a Vienne
(Autriche) pour la construction desmachines, et faisant actuellement partic



40 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

du chemin de Vienne & Raab et & Comorn, avait & I'exposition universelle
une locomotive destinée & remorquer des charges considérables sur des
courbes de petit rayon et & rails légers.

Cette machine a été construite sur les plans de M. Haswell, directeur de
la compagnie autrichienne des chemins de fer de I'Etat. Séparée de son
tender, elle repose sur huit roues également chargées et placées toutes
entre le foyer et la boite & feu. Les huit roues sont accouplées, ct, pour
faciliter le passage dans les courbes de petit rayon, on a donné a essicu
d’arriére un jeu assez considérable dans le sens latéral, ct de méme aux
boutons des manivelles d’accouplement davs les coussinets de tétes de
bielles. Tout le mécanisme est placé a Uextérieur; les excentriques sont
remplacés par deux manivelles, dont les boutons correspondent & la posi-
tion qu’aurait occupée leur centre. Les ressorts sont a spirale du systéme
de M. Baillie, ingénieur en chef du matériel du chemin de fer de Sud-Est;
ils ’attachent a deux traverses réunissant les deux longerons et reposent,
par 'intermédiaire d’axes de rotation, sur deux autres {vaverses qui réu-
nissent les boites a graisse, de maniére & permettre aux essicux de s'incliner
suivant les inégalités de la voie, sans changer la répartition de la charge
entre les deux roues. Les roues sont en fonte, pleines, coulées avee leurs
contre-poids et cerclées de bandages en acier fondu. Les pi¢ces importan-
tes du mécanisme sont également en acier fondu.

Cette machine n’a pas paru propre & remplir d’'une manidre satisfaisante
le but que son auteur s’est proposé; on ne pourrait pas donner aux roues
un diametre plus grand, réclamé généralement pour le sevvice de I'exploi-
tation, sans augmenter encore I'écartement exteéme des essicux, et la di-
mension de la boite a feu a été sacrifiée & la néeessité de ne pas surcharger
les roues d’arriére ; le mode de suspension adopté, qui peul avoir quelque
utilité pour un chemin de fer dont V'entretien serait négligé, introduit
dans la construction une complication qui ne parail pas saflisamment
justifiée.

La bonne exécution de toutes les parties de la machine, la bonune propor-
tion et le bon agencement des pitces du mécanisme, ont mountré que cette
machine sortait des mains d’un constructeur habile et soigneux.

LOCOMOTIVE DE TRAINS EXPRESS. — Un constructeur fort habile de
Berlin, M. Borsig, qui, malheurcusement vient de mourir, avail envoyé d
I'exposition la 600 locomotive construite dans ses ateliers.

Cette machine a fixé I'attention générale par la perfection de son exéeu-
tion, par la bonne entente des détails et de I'ensemble, par la légorelé de
toutes les piéces.

M. Borsig s'est appliqué pour la construction des locomotives & obtenir,
avec l'acier fondu, des piéces exemptes de défauts, offrant & la fois une
grande résistance a 'usure et & la rupture et une legtrelé essentielle pour
réduire autant que possible les causes d’instabilité.

Son établissement, qui comprend une forge a Panglaise, occupe 2,200
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ouvriers et 86 machines locomotives, indépendamment d’un matériel fixe
considérable a I'usage des chemins de fer; il est le plus important de ceux
qui existent en Prusse et suffit & peu prés seul & tous les besoins des che-
mins de fer de ce pays.

On remarque dans la machine de M. Borsig, indépendamment de I'em-
ploi de T'acier fondu, le systéme de suspension qui rend solidaires, par I'in-
termédiaire d'un balancier, les quatre ressorts des roues d’avant et du mi-
lieu, tandis que Pessieu d’arriére a un ressort transversal. La machine est
en quelque sorte suspendue sur trois points. Les glissi¢res des pistons sont
quadruples et embrassent un coulisseau mobile qui remplace avec avan-
tage les crosses de pistons ordinaires.

M. Borsig n’a pas adopté pour les machines de trains express, type au-
quel se rapporte la machine exposée, le systtme de M. Crampton; il a
laiss€ I'essieu moteur au milien, en avant du foyer et a profité avec habi-
leté de toutes les simplifications que comporte celte disposition pour faire
& la fois une machine légere, trés-solide et puissante. Les cylindres sont
extérieurs et les tiroirs intérieurs; le bati est intérieur.

Ces machines donnent les résultats les plus favorables pour I’économie
du combustible, I'économie des frais d’entretien et 'importance du service
annuel qu’elles sont en état de faire.

Locoxorives CrRAMPTON. — Cet ingénicur avait cru devoir exposer
I'one des premitres machines de son systéme pour trains express,
construite en 1849 pour le chemin de fer du nord dans les ateliers de
MM. Cail et Ce.

Cette machine, que nous avons publiée avec détails dans le 7¢ volume,
avait été mise a ’Exposition par MM. Cail et C*, avecun tableau constatant
qu'aprés avoir effectué un parcours moyen de 40,000 kilométres pendant
6 années, soit 240,000 kilomdtres, elle se présentait encore en pavfait ¢tat
de service.

En examinant le type de ces machines, dont le nom est devenu popu-
laire, le jury international a déclaré qu’il ne fallait pas oublicr que ¢’était
a la France que revenait le mérite d'en avoir compris et utilisé les avan-
tages.

C’est en effet la maison Cail, qui, la premitre, a commencé la construc-
tion de ce systéme auquel elle a successivement apporté des perfectionne-
ments utiles. On sait que cet établissement produit 80 & 100 locomotives
par année, et qu'il est placé au point de vue de celte généralité scule, au
premier rang dans l'industrie.

LOCOMOTIVES A VOYAGEURS. — MM. Cail et C¢, qui occupaient dans
I'Annexe une place considérable par Uimportance et la variété des pro-
duits, y avaient présenté, avec la locomotive précédente, une machine a
voyageurs, constraite pour le chemin de fer de Paris & Lyon. Cette ma-
chine, d’'un systéme connu, et employée déja depuis plusiears anndées, a
recu de ces eonstructeurs diverses améliorations dans svs détails.
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On se rappelle que MM. Cail et Ce avaient également soumis & I'examen
du jury, d'une part, trois machines & vapeur dont une faisait marcher une
soufflerie & grande vitesse, du systéme de MM. Thomas et Laurens, el de
l'autre six machines outils de différents genres, unc presse monélaire,
comme celle que gue nous avons donnée dans le 9¢ volume, el en outre
divers appareils de sucreries, des toles embouties pour chauditres de loco-
motives, des roues en fer forgé avec plusicurs pidces de forge. On a géné-
ralement remarqué la bonne exécutlion, la précision d’ajustage ¢t de mon-
tage qui distinguent les produits de cette maison.

LocOMOTIVE-TENDER DE M. GoniN. — Cetle machine, disposée avee
quatre roues-couplées, fait partie de la commande de 85 locomolives du
méme type, destindes an service du chemin de {er da Midi. M. Gouin, dont
I'établissement, fondé en 18%G, est arrivé & produire 70 machines locomo-
tives par année, outre la construction d'un grand nombre de ponts en
tole, a introduit dans sa machine mixte une disposition utile, (ui consiste a
faire venir a la forge, sur la manivelle de la roue motrice, un manneton
qui recoit la bielle d’accouplement, ct consolide le manneton vapporté de
la bielle motrice. Le mécanisme, trés-bien exéeuté et d'un bon agence-
ment, est entiérement placé a lextérieur. — Les dimensions principales
de cette locomotive sont comprises dans le tableau que nous donnons plus
loin.

M. Gouin construit sur le méme type, et avec les mémes dimensions de
chaudiére et de cylindres, 40 machines & voyageurs dont les roucs mo-
trices indépendantes ont 2" 10 de diamétre.

La quantité d’eau approvisionnée sur la machine est réduite a 2m 172
cubes et complétée jusqu'a concurrence de 6m1/2 & 7 meélres cubes par
Paddition d’un réservoir sur le wagon & hagages.

LOCOMOTIVE A TRES-GRANDE VITBSSE. — M. E. Gouin avail en outre
une machine locomotive du systtme de MM. Blavier et Larpent, dans la-
quelle il a résolu avec sucets de sérienses difficultés de construetion. On se
souvient que cette machine, que nous serions tris-désirenx de voir fone-
tionner, se distingue surtout par I'énorme dimension de ses roues mo-
trices, qui dépassent 3 metres de diamdtre, et par la position de leur essien
qui se trouve au-dessus de la partic principale de ia chauditre que les au-
teurs ont disposée en plusieurs corps.

LocomoTivis MIXTES. — MM. A Keechlin et Ce, de Mulhouse, avaient
exposé une machine mixte, exéeutée pour le chemin de fer de Lyon a
Gendve. Ce type, adopté et recommandé par eux, est représenté par
130 machines construites sur leurs plans.

Les quatre roues accouplées sont placées en avant dw foyer; les cylin-
dres sont extérieurs ; le mouvement de distribution est intévienr el pourvu
de la détente variable de Gonzembach & deux tivoirs.

Ces machines font un bon service; leur consomunation et leur entretion
sont économiques. Les picees sont d’un acees et d'une visite faciles. Les
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collets des essieux en toutes les parties qui travaillent par frottement sont
trempés au paquet.

M. G. Egestorff, & Linden, prés Hanovre, avait également envoyé une
machine mixte, construite sur les plans adoptés par les administrations de
chemin de fer du Hanovre et du Brunswick.

Cette machine esta cylindres extérieurs, & bati intérieur et & quatre roues
accouplées, pour le service mixte des voyageurs et des marchandises ; elle
ne présente, comme disposition d’ensemble, rien de particulier ; les détails
sont bien étudiés. Les boites & graisse sont en fer forgé ; les bielles sont en
acier fondu, ainsi que les glissidres et les ressorts; les bandages sont en
acier corroyé; les aufres pitces du mécanisme sont également en acicr
corroyé et trempées.

L’atelier de Linden est un des principaux de I'Allemagne; il a fourni
déjd un nombre assez considérable de machines aux chemins qui I'avoi-
sinent.

Locomorive DE M. M'CoNNEL. — M. Fairbairn fils, de Manchester, a
exposé une machine locomotive systeme de M. M'Connell, ingénieur en
chef du London et North-Western railway. Cette machine apparlient &
une série de machines destinées & remorquer les convois express sur la
ligne de Londres & Birmingham : elle présente, comme parlicularité, une
chambre pour le mélange des gaz, interposée entre la boite a feu et les
tubes; cette chambre étant vide de tubes, il a été possible de la déformer
pour donner place a 'essicu coudé d’unc paire de grandes roues motrices;
on attribue a cette disposition, qui rend la construction de la chaudiére
difficile, 'avantage de former un autel qui facilite le mélange des gaz.

Ces machirces ont une vitesse et une puissanice de traction proportion-
nées A la dimension de leurs organes; une note remise au jury les regarde
comme triés-économiques de consommation; il est & remarquer néanmoins
que leur usage ne parait pas encore s'étre géndéralisé sur d'autres lignes
que celle dirigée par M. M’Connell.

La machine est supportée par des ressorts en caoutchouc; les essienx
sont creux, d'un systéme breveté de M. M'Connell, qui devra recevoir des
applications nombreuses lorsqu’il sera mieux connu.

Nous avons publié ce systeme d’essieu dans le Génie industriel.

LOCOMOTIVE A VOYAGEURS DE STEPITENSON. — Nous avons, depuis long-
temps déja, fait connaitre les disposilions des machines locomotives de cet
habile ingénicur, qui s’est acquis une véputation si justement méritée dans
Pindustrie des chemins de fer. Tout le monde connait anjourd’hui ses tra-
vauy, et en particulier les progres qu'il a fait faive aux locomotives. Aussi
s'esl-if contenté de mettre a I'Exposition universelle une machine a voya-
geurs et son tender.

Cette machine était & cylindres intéricurs, avec bati extérieur, comme
dans son systéme primitif; l'essicu moteur ¢n avant du foyer et Vessien
Warricére sous la plate-forme du mécanicien. L’agencement du mécanisme
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est simple, toutes les pieces sont facilement accessibles, ct les diverses par-
ties travaillantes sont trempées en paquet.

On sait que ces machines font un bon service et accusent une fabrica-
tion organisée d'une fagon trés-courante, qui rend, par la puissance de sa
production, de grands services aux compagnies des chemins de fer an-
glais.

LOCOMOTIVES A VOYAGEURS DE SAINT-LEONARD. — M. Regnier-Pon-
celet, de Liége, avait exposé la 92° machine sortic de ses ateliers.

Cette machine, destinée au service des voyageurs sur les chemins de fer
de I'Etat en Belgique, a ét¢ construite sur les plans fournis par 'adminis(ra-
tion de ces chemins. Elle est a cylindres intéricurs, roues indépendantes,
bati intérieur; elle porte le systéme de détente de M. Walshaert, chefl
d’atelier de la station du Midi & Bruxelles, systtme danslequel un des exeen-
triques est remplacé par un levier en relation avec la crosse du piston, ce
qui permet au tiroir, commandé par un double mouvement, de prendre A
la fin et & I'origine de la course du piston les positions variables qui con-
viennent pour I'avance a I'introduction, la délente, I'échappement el la
compression, suivant la position du levier de changement de marche. Les
épures remises par M. Regnier-Poncelet montrent que la distribution a
détente variable ainsi oblenue se présente dans des condilions favo-
rables.

A part le systeme de détente, la machine ne présente d’aulres particula-
rités que la différence de détails qu’on rencontre d'un atelier on d'un che-
min de fer & un autre. Le mécanisme est bien dégagd, d'une visite et d'un
entretien faciles.

Tous les détails sont soignds, et I'exéeution vépond a la répulation de-
puis si longtemps acquisc a atelier de Saint-Léonavd.

LocoMOTIVE DE MM. ZaMAN, SABATIER ET GO — Ces constructeurs,
établis & Bruxelles, avaient envoyé & UExposition leur premitre machine
locomotive, construite comme spéeimen des ressources que présente lour
atelier pour l'exécution des moteurs de cetle nature. Le travail de cette
machine était bien soigné; les détails en ont ¢L6 bien dludics par M. Ian-
rer, chef d’atelier des chemins de fer de I'Etal belge, qui a dirigé Ia con-
struction et qui y a introduit un nouveau systéme de délente que nous
avons déja eu I'occasion de décerive.

LocoMoTIVE A VOIE ETROITE. — M. Guillaume Gunther, de Wiener-
Neustadt, prés Vienne, a monté un atelier important, ot il ocenpe jusqu'a
500 et 500 ouvriers, et peut produire annuellement &0 locomotives avee
leurs tenders. Une machine, construite sur ses plans pour le concours du
Seemmering, a obtenu le second prix.

Ce constructeur avait exposé une machine locomotive destinée au trans-
port des matériaux sur un chemin de fer a voic trés-élroite, dont la lar-
geur est seulement de 0m950. La machine est & quatre essicux, dont les
deux intermédiaives sont accouplés, el les deux extrémes disposés de ma-
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nidre & se déplacer latéralement et en méme temps & converger par la
réaction des rails sur les boudins des roues. L'importance des commandes
de machines de ce genre, faites 3 M. Guother pour d’anciens chemins a
chevaux, semble indiquer que ce systéme répond au genre d’application
assez restreint en vue duquel il a été construit. Mais le jury n’a recu aucun
renseignement précis sur la maniére dont ces machines se comportent en
service.

Le peu d’espace dans lequel il fallait grouper tous les organes d’une
machine ordinaire a conduit le constructeur a des dispositions compliquées
ou confuses, mais I'exécution est soignée et mérite une mention spéciale.

LocomoTIVE DE M. ARNOUX. — M. Meyer, ingénieur a Paris et ancien
constructeur de machines & Mulhouse, avait soumis & 'examen du jury une
machine locomotive spéciale construite pour le chemin de fer d’Orsay.

Cette machine, dessinée par M. Meyer sur le programme qui loi a été
fourni par M. Arnoux, a ¢té exécutée par M. Anjubault, constructeur &
Paris.

M. Arnoux, aprés avoir perfectionné son systéme de véhicules, s’est
appliqué a le compléter, en créant une machine & roues accouplées, pré-
sentant une adhérence assez grande pour remorquer de fortes charges
sur des rampes tres-inclinées : il a imaginé de rendre indépendants les
deux systémes de roues accouplées de chaque cOté de la machine, en
commandant chaque systéme par deux cylindres, I'un intérieur, I'autre
extérieur.

Les deux essieux moteurs sont coupés au milieu, et chague moiti¢ peut
tourner indépendamment de Jautre, sans que cependant la rigidité trans-
versale des essieux soit détruite. Un ingénieux emmanchement des deux
bouts de demi-essieux I'un sur I'antre permet d’atteindre ce but, et les
roues peuvent néanmoins effectuer, par leur développement, des parcours
proportionnels aux longueurs des rails.

M. Meyer a heureusement vaineu les difficultés d’agencement d’un tel
systéme, qui se présente, a la vérité. avec une certaine apparence de com-
plications, mais qui donne cependant une machine solide, susceptible de
marcher vite et de remorquer de lourds convois, tout en parcourant avec
aisance les courbes du plus petit rayon, dont les premiers essais ont con-
staté le succes. Les difficultés d'exéeution ont été résolues avec intelligence
par M. Anjubault, constructeur qui commence, et dont le jury a constaté
avec satisfaction le mérite.

Cette machine complete le systéme de M. Arnoux, et ouvre une voie nou-
velle dans laquelle les ingénieurs et les constructeurs trouveront matiére a
perfectionnement el & simplication.

Nous ne devons pas omettre, en terminant cette revue, de parler des
dispositions nouvelles et particulidres que Ubabile ingénieur M. Phillipps
applique en ce moment sur le chemin de fer du Midi, et qui ont fait 'objet
d’un brevet de 15 annécs, pris en France, a la date du 2k janvier 1857.
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M. Phillipps s'est proposé de construire, comme M. Engerth, deslocomo-
tives capables de trainer de fortes charges ou de gravir de fortes rampes,
en utilisant tout le poids de la machine, mais en évitant complétement
Pemploi des engrenages et les inconvénients reprochés a ce systéme,

A cet effet, il a imaginé plusieurs dispositions qui remplissent parfaite-
ment le but qu’il s’est proposé d’atteindre.

Ainsi, I'une de ces dispositions consiste dans U'application de (rois paires
de roues-couplées, montées sur cing essicux paralleles qui se trouvent tous
compris entre la boite & fen et la boite & fumée.

Quoique ces roues n’aient pas moins de 1™30 de diamolre extéricur,
en moyenne, le plus grand écartement entre les deux essieux extrémes
n'est que de 542 ; et comme 'anteur a le soin de faire les roues du miticn
sans rebord, et d’une plus grande largeur, la machine peul dégalement
passer sur les courbes, aussi bien que les locomotives ordinaires & (rois
paires de roues, tout en se maintenant bicn sur la voie ot elle est sulfisam-
ment retenue par les boudins des roues extrémes.

Une autre disposition consiste ¢galement dans l'application des cing
essieux paralleles, couplés de méme, & une machine réunie a son tender,
par un seul chdssis prolongé. Dans ce cas, quatre paires de roues se trou-
vent entre la boite & feu et la boite & fumée, et le cinquitme essicu d'ar-
riére est placé avec ses roues directement sous le tablier qui joint la por-
tion de ten«%er portant le coke au foyer de la locomotive.

Cette cinquiéme pairve de roues, comme les deux premitres de avant
de la machine, sont a rebords, et les deux autres paires intermdédiaires sont
unies et plus larges.

La troisiéme disposition comprend une machine a quatre essicux cou-
plés, assembiée par articulation avec son (ender, de telle sorte que le qua-
{riéme essieu porte une partie de cefui-ci ¢t une partie de la machine, et
se trouve accouplé avec les trois essieux précédents. On utilise done en-
core, an profit de I'adhérence, le poids de loule fa machine el celui d'une
partie du tender.

Enfin, la quatriéme disposition proposée par M. Philipps peut élee regar-
dée comme résultant des deux combinaisous qui préctdent, ¢'est=a-dire
qu'elle comprend quatre essicux couplés sous la locomotive méme, el le
cinquiéme essieu placé entre la boile a feu et le devant du tender, de
maniére a supporter ¢galemient une partie de colui-ei, en le veliant de
méme a la machine par articulation et par un chissis commun.

Dans chacun de ces systéres, les roues extrémes sont toujours a rebords,
tandis que celles du milieu n'en ont pas; mais celles inlermédiaires peu-
vent & volonté avoir des houdins moins saillants, ou n'en pas avoir du
tout.
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DESCRIPTION DE LA MACHINE A MARCEANDISES REPRESENTEE SUR LES FIG. 1 A 9,
(PL, 4 BT 5.)

Nous avons représenté la machine sur la fig. 1 de la pl. &, en partie vue
extérieurement sur toute sa longueur, et en partie sa partie supérieure,
suivant une coupe longitudinale qui passe par Y'axe de la chaudiére, avec
la pompe d’alimentation également coupée suivant un plan vertical passant
par l'axe.

La fig. 2 montre la vue de face de I'appareil, du cété du foyer, ou se
placent le mécanicien et le chauffeur.

Les fig. 3 et & représentent, d’un c6té, une seclion verticale et transver-
sale faite dans le milicu du cylindre et de la sortie de vapeur, suivant la
ligne 1-2 de la fig. 4, et de Tauntre, une seconde section paraliele faite par
Paxe de l'essicu moteur, suivant la ligne 3-& de la méme figure, en regar-
dant du cOté de la cheminée.

La fig. 5 est un fragment de coupe horizontale, passant a la fois par 'axe
du cylindre 4 vapeur, du tiroir de distribution et ¢ centre des roues mo-
trices, des tampons de chocs, ete.

Les fig. 6 et 7 font voir une section verticale et un plan, dont unc partie
coupée, du systéme de régulateur qui sert a régler Padmission de la vapeuar
dans les boites de distribution aux cylindres.

La fig. 8 représente la coupe longitudinale d’un piston {rés-simple, ap-
pliqué actuellement par M. Polonceau dans plusieurs locomotives, de pré-
férence au piston que nous avons représenté dans la fig. 5.

La fig. 9 comprend deux arcs de champ, des anneaux de fonte qui ser-
vent de garniture & ce piston.

La particularité essentielle de cette machine est Faccouplement des six
roucs qui, en utilisant comme puissance motrice 'adhérence sur les rails
résultant de toat le poids de la locomotive, en fait une machine éminem-
ment propre au transport des marchandises et au parcours des rampes. A
part cette disposition et quelques détails que nous signalerons, cette ma-
chine differe peu de la locomotive & quatre roues accouplées de M. Polon-
ceau, que nous avons publiée précédemment (vol. VIII, page 52 et
pl. & et 5).

La forme de la chaudiere A est la méme, sauf un léger renflement de la
partie A’ qui entoure la boite & feu. Tout en employant les corniéres ¢
destinées a renforcer les fonds plats de la chaudiére, on n’a pas renoncé &
I'emploi des tivants «'.

La prise de vapeur se fait par le tuyau C, pereé & sa partie supérieure
d’ouvertures étroites, et qui régne dans toute fa longucur de la chaudiere
pour aboutir au déme B ou se trouve le régulateur. De 13, la vapeur se rend
aux tiroirs des cylindres par les tuyaux C/ qui sont appliqués & Vextérieur
de la chaudiére, au lieu d’étre enticrement enfermés dans la boite & fu-
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mée F. Ils sont enveloppés aussi bien que la chaudic¢re, pour dviler le
refroidissement.

Le tiroir D du régulateur est horizontal, ce qui rend sa commande di-
recte par la tige /. Le ddme B sert de trou d’homme.

La partie inférieure de la boite a feu A/ est munic du robinet ou soupape
de vidange & et de cendrier & charniére E que I'on ouvre au moyen du
levier E/, quand on veut laisser promptement tomber le leu.

Les cylindres & vapeur G sont boulonnés I'un avec 'autre et & la partie
inférieure de la boite a fumée, dont ils forment le fond. Ces cylindres sont
intérieurs, tandis que leurs boites de distribution II sont extéricures, Les
tiroirs I sont & détente par recouvrement.

La position des boites de distribution place les excentriquesJ et J” a I'ex-
térieur des roues motrices R et des longerons L. La coulisse », & laquelle
viennent s’articuler les tirants d’excentriques 17 présente une disposition
particuliere. La coulisse courbée en arc de cercle, dont la concavilé est
tournée vers le tiroir au lieu d'¢tre tournée du coté des excentriques,
n’est plus susceptible de monter et de descendre comme dans Ja disposition
ordinaire de Stepheunson ; elle ne fait qu’osciller par I'effet du mouvement
des excentriques, étant suspendue par son milieu, a aide d’'une barre «,
a un point fixe e.

Le systéme de leviers ¢, au lieu d’agiv sur la coulisse », déplace 'exiré-
mité de la bielle /' de la tige du tiroir qu'il transporte au haut ou au bas de
la coulisse, selon que I'on veut marcher en avant ou en arridre.

Les bielles motrices N commandent Uessicu coudé K qui oceupe le¢ mi-
lieu de la machine. Cet essieu supporte la chauditre par trois coussinets,
dont deux exlérieurs sont montés dans les longerons L, el un intéricur est
ajusté dans un longeron central unique ¢ (fig. 3 et ). Le ressort de sus-
pension central ¢ est longitudinal au licu d'¢tre transversal, comme ¢'était
le cas dans la machine & quatre roues accouplées, et qui avait deux lon-
gerons intérieurs.

L’essieu coudé K porte & ses extrémités les manivelles d'aceouple-
ment M, qui se relient par des bielles O (, articulées en o, aux manivelles
correspondantes M/ et M?* de I'essieu postérieur K’ el de Pessicu ante-
rieur K2.

La pompe U est actionnée a I'aide de la biclle w, par T'un des colliers
d’excentriques.

Nous ne décrirons pas les autres détails de cette maching, qui ne diffé~
rent pas de ceux de la locomolive & qualre roues accouplées que nous
avons mentionnée plus haut et a laquelle nous renvoyons.

Quant au piston représenté par la (ig. 8, el que M. Polonceau substitue
actuellement & celui de la fig. 5, il est d'une simplicité remarquable ; le
corps P est en fer forgé d’un seul morceau.

Cette pigce peut s'obtenir de deux manicres, soit au marteau-pilon, au
moyen de poin¢ons et de matrices ad hoe, comme nous I'avons vu chez
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MM. Jackson, Petin, Gaudet et C¢, & Rive-de-Gier, soit en prenant un
disque de fer que I’on place sur le tour et que 'on évide intérieurement
pour lui donner la forme creuse indiquée sur le dessin. Ce dernier moyen,
qui semble tout d’abord beaucoup plus long et plus dispendieux que le
premier, est plus économique, en ce que la main-d’ceuvre est moins con-
sidérable. En effet, une fois le disque monté sur le tour et I'outil en
travail, il suffit de la surveillance d’un manceuvre pour terminer I'évi-
dement a la profondeur voulue.

Sur la circonférence de ce disque évidé, qui épouse la forme du fond
du cylindre G, sont creusées deux gorges p destinées & contenir la garni-
ture; le centre est formé d’'une partie saillante, taraudée intérieurement
pour recevoir Uextrémité filetée de la tige T. La garniture se compose
simplement de deux anneaux en fonte ¢ (fig. 9) que 'on place dans les
gorges du piston.

Ce systéme de piston est presque identique 2 celai que 'cn a pu remar-
quer & 'Exposition universelle de 1855, appliqué & une machine de batcau
A hélice placée a I'extrémité la plus occidentale de I'annexe. Cette ma-
chine, envoyée par I'usine de Montala, en Suéde, a obtenu la grande mé-
daille d’honneur, et on remarquait, entre autres dispositions ingénieuses,
la construction du piston, enti¢rement en fonte et sans ressorts; car les
deux espéces d'anneaux, qu’on place aprés coup dans les deux rainures
creusées sur la partie frottante, sont également en fonte.

Un piston d’une construction & peu prés semblable faisait partie de
I'exposition de M. P.-R. Jackson, de Manchester. Ce piston, pour lequel
M. Ramsbottom a obtenu un brevet d’invention, est fait d’une seule piéce
en fonte, évidée intérieurement pour épouser la forme du couvercle du
cylindre & vapeur dans lequel il est introduit; on y a creusé, sur la circon-
férence extéricure, trois rainures destinées a recevoir trois anneaux en fer
forgé, tournds d'un dixiéme plus grand que le cylindre, et que I'on en-
gage dans les rainures lorsque L'on met le piston dans celui-ci.

Ce genre de piston, nous a-t-on assuré, est maintenant beaucoup en
usage chez les ingénieurs anglais. Un grand nombre ont été fournis & des
élablissements particuliers et a quelques-unes des principales compagnies
de chemins de fer. Sur le London and North-Western railway, plus de
70 paires de ces pistons sont employdes, et ont parcouru un ensemble de
distance de 2,000,000 de milles (3,218,000 kilom.); ils donnent des résultats
trés-satisfaisants. Les compagnies de Manchester, de Scheffield et de Lin-
colnshire ont aussi trouvé un trés-grand avantage dans leur application.

XI. A
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TABLEAU DES DIMENSIOKS PRINCIPALES DES MACHINES LOCOMOTIVES
EXPOSEES EN 1855.

Diambtre| Course |Diametre | tearte—

DESIGNATION NOMS : l des | Mo
des des des
; TOUes | pggi
DES SYSTEMES. DES EXPOSANTS. B i essienx
cylindres. | PISTONS. |y gviees, [extromes.

mill, will, mdtres, | mdlrox,

M. Schneider, du Crousotiessavess.| 480 640 1.30 2.78

Engerth (1)......
1.3 2.70

Idem (2)-vevervaena-. M. Kessler, X Esslingen.c..ooevene| 480 | G40

A trois essieux moteurs(3) [ Société John Cockerill......... ceen| 500 660 1.26 2,60
Double de montagnes (4). [Ce du chemin de fer Victor-Emmanuel.| 415 G660 1.20 2,61
A grandes charges (8).... |Ce du chemin de Vienne & Raab.....[ 464 632 1.13 3.8
A marchandises. «.evuvo. [M. POlONCEA. cavesseanaisronnnnna| 420 650 1,487 3.50
A grande vitesse...oave. Jdems: covonasnenens ssmeeaen] 400 600 2.04 b

. 380 5310 1.98 n
559 244§ 430

A train express (6). M. A. Borsig, 2 Berlin.......
A grande vitesse........|Société Kessler, & Cavlsruhe........| 406

Crampton..cevsaessseaa. [M. Kessler, 2 Esslingen........enaf 880 610 | 1.80 3,98
Locomotive-tender.......|M. Ernest Gouin...ovenersvananeas| 420 560 1.74 5,70
Machine mixte.....o...|MM. André Koochlin ¢t CO.uuvueene| 400 560 1.08 3.0

Idem.  ...oev....|M. G. Egestorff, & Linden.........| 406 610 1.46 » o
M.-Connell...ovuuveennad (M. W. Fairbairn fils.s.eveen. 381 859 2.44 » oy

{1) Dans ce modele, la distance du premier essieu de la machine au dernier essiow du tendor est de
8m (7.

La charge totale, pour 'adhérence, cst de 36 tonnes, ¢t la chavge sur les essicux du tender  Y6tia0,
ce qui produit une charge totale de 62:400. .

La tension absolue de la vapeur est de 8 atmosphires.

(2) La charge sur les trois essicux moteurs est de 37¢4/2, ot celle sur les deax essieux du temder est
de 20 tonnes.

(3) L'écartement des trois essienx du tender = 3w 4d3;

Celni do troisitme au quatridme essien == 1m 323,

De sorte que Pécartement total de Uessien d'avant i V'essien d'arridre == 7m 470,

La capacité du tender est, pour 'eau, de 8 mblres cubes; pour le coke, de % motros cubes

Le poids de la machine 2 vide est de 50 tonnes.

La tension absolue de la vapeur est de 7 atmosplores.

(4) Les dimensions sont celles de chaque moitié de Iappareil.

La surface de chanffe de I’ensemble cst de 45m.84.72.

La capacité du réservoir d’eau est de 7 métres cubes, et celle pour le coke, de 4 wétres eubes,

La tension de la vapeur est de 9 atmosphires.

(5) Cette machine est A huit roues; [a charge, sur Ja deuxidme et Iu troisitme paire, est de He#1a, ve
qui forme ¢n tout 16t 824.

(6) Dans ceite machine, la tension absolue de la vapeur est de 8 atmosphires. Son ender a une
capacité de 6w.c,100 pour I'eau, et porte 2,250 kilogr. de coke.
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SUITE DU TABLEAU DES DIMENSIONS PRINCIPALES DES MACHINES LOCOMOTIVES
EXPOSEES EN 1835

CHARGE SUR LES ESSIEUX  |posqctoial! Nombre Longueur Diar‘n_étre SURFACE DE CHAUFFE
S e s
e au g | MR 08 des | du en
avant. | milien. | arriere. machine. | tubes. tubes. tubes. | tubes. foyer. total.
tonnes. tonnes. tonnes, tonnes. mbtres, mill, m.q. m.q. m.q.
42.000 | 12.000 | 12.000 | 62.100 203 %.750 55 151.38 9.75 161.13
» o » » » o2 §7.500 197 &.700 53 454.00 9.00 163.00
> » » o » 64.000 234 5.000 55 202.06 10.44 212.50
» » LI oD 24.000 » b » » 71.62 7.74 79.36
8.885 | 16.82% 8.960 | 34.669 158 h.634 47 124.80  6.70 128.00
10.484 | 40.562 | 10.48% | 30.930 204 4.045 48 126,23 T.91 13414
» » » oo »o» 235.000 4186 3.360 » » b » 88.00
10.009 | 24,437 5,423 26.959 182 3.610 40 83.24 7.00 90.21
8.000 8,000 | 13.500 | 29.500 243 3.050 43 87.70 6.12 93.82
10.000 5.667 | 10.333 | 26.000 18 3.347 40 82.00 5.08 88.08
9.000 | 13.200 | 14.000 | 306.200 180 3.460 50 89.99 7.71 97.70
8.940 9.550 | 10,485 | 28.075 152 3.920 50 86.33 7.20 93,53
» o o D o» ) 162 » oo 60 v o n oy 92.00
Do [ b » 22,923 M4 1.830 317 68.40 14.80 §2.90

OB

ATELIERS DU CHEMIN DE FER DE LYON A PARIS

Les ateliors de construction et de réparation du chemin de fer de Lyon, situéds prés
de 'embarcadere de départ de Paris, sont parfaitement outillés, et, nous pouvons le
dire, beaucoup micux organisés que la plupart des ¢tablissements de méme genre
qui existent en Allemagne et dans la Grande-Bretagne. Comprenant une centaine
de machines-outils de tout genre, rangés avee le plus grand ordre dans une seule et
méme salle, ils sont coupds en longucur et en largeur par des voies ferrées, sur les-
quelles on promene des grues mobiles montées sur un chariot & quatre roues, pour
transporter les plus lourdes piéces sur les tours, les machines & raboter ou 4 mor-
taiser qui doivent les travailler. De cette sorle, la main-d'ceuvre est notablement
réduite, et les hommes n'éprouvent aucuno peine dans leur manceuvre.

Ces machines-outils proviennent des meilleurs constructeurs frangais; clles sont
dispostées de fagon & remplir chacune des condilions spéeiales pour fagonner toute
eapéce de picees en fer, en fonte ou en cuivre, quelle que soit leur forme. Cest ainsi
quune téte de biclle de locomotive est rabotée sur les deux faces opposées, mortaisée
A lintéricur, puis taillée sur les champs et jusque sur les congés, de maniére qu’elle
sort des machines sans avoir regu un coup de lime.

Le moteur & vapeur, qui fait mouvoir toutes ces machines, a été construit dans les
ateliers mémes ct sous la direction de M. Delpech, ingénieur du matéricl. Il se com-
puse de deux machines accouplées dont les cylindres sont placés & 45 degrés par
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rapport au plan horizontal, et par suite les tiges de piston sont A angle droit, pour
communiquer leur action & I'arbre de couche unique situé¢ au-dessus. Ces machines
peuvent, & volonté, marcher ensemble ou séparément , suivant lo travail que 1'on
veut faire; chacune d’elles peut donner 50 chevaux de force au besoin, ou scule-
ment 20 & 25; elles fonctionnent & la vitesse moyenne de 80 révolutions par minuto.

Les forges, qui ne sont destinées qu’a la confection des piéces en réparation,
comprennent plusieurs grands foyers doubles, des marteaux & vapeur dont les hitis
sont évidés, des cisailles, découpoirs, ventilateurs et soufflets de réserve.

L’atelier de montage, trés-considérable, est fort bien disposé pour recevoir les
machines en mauvais état, démonter les piéces et les remettre on place. Il est aussi
traversé en tous sens par des chemins de fer sur lesquels on fait également promencer
les grues a chariot. Il est complété par la chaudronnerie, qui avant peu comprendra
tout P'outillage nécessaire.

On ne peut s’empécher d’admirer, surlout, les magasing qui re¢oivent les picees de
rechange et ordre parfait qui y régne, ce qui, malgré leur étendue, permet do
reconnaitre d’un seul coup-d’ceil la place et le nombre de chaque objet. Or, les articles
sont trés-variés; ils comprennent toutes les parties détachdes do la locomolive, du
tender et du wagon, depuis les pistons et les cylindres & vapeur avee leurs holtes
et tiroirs de distribution jusqu'aux tampons, aux ressorls, aux chaines, aux bou-
lons et aulres ferrures, excepté, toutefois, les roucs, les essicux et los bandages qui
sont dans la cour, rangés par catégorie.

Tous ces articles sont d’ailleurs exéeutés avec une précision Lelle qu'ils s'appli-
quent indifféremment & toutes les machines d’une méme gérie : ainsi un cylindro
vapeur, une bielle motrice, un piston, etc., venant & manquer & une locomolive,
peut étre immédiatement remplacé et permet de la remettre on service on trés=peu
de temps.

Nous avons encore vu avec beaucoup d’intérél, dans les burcaux de M. Delpoch,
des tableaux fort curieux qui montrent constamment I'état de situation et e pagp-
cours total de toutes les machines locomotives depuis leur entréo an serviee, annee
par année, et mois par mois. Chaque série de machines, indiquée en tdte du tablean
par un numére d’ordre, correspond & des colonnes verticalos quo 'on teinte, men-
suellement, d’une couleur rose tant que la machine reste au service, d'une couleur
bleue lorsqu’elle est en réparation, et d’une couleur jauno quand olle est disponible,
A la fin de chaque mois, on fait I'addition du parcours, et I'on sait ainsi quo telle
machine a produit depuis son premier jour do marche tant de mille kilometres, que
telle autre est restée dans les ateliers pendant tant de jours ou tant do mois, ete.

Cette indication, qui parait appliquée aujourd’hui sur quelques ‘geandos lignes,
devrait étre, selon nous, adoptée par tous les chemins do fer; car ello est veaiment
précieuse par les observations pratiques qu'elle permot do faire journellemont.
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SYSTEME D’ECLISSES POUR ASSEMBLER LES RAILS

PAR

FE. DUFIONT, mécanicien a Juvisy

(PLANCHE 3, FIG. 40)

Avant de décrire la disposition toute particuliére que M. Dumont a ima-
ginée pour réunir les rails au moyen d’éclisses, nous croyons utile de
“donner quelques détails sur les différents modes d’assemblages employés
jusqu’ici. A cet effet, nous extrayons d’'un travail trés-complet de M. C.
Couche, ingénieur des mines, et publié dans les Aanales des Mines, une
partie des renseignements intéressants qui vont suivre.

Les éelisses ont été en Allemagne 1'objet de nombreux essais, principalement sur
les chemins de Hanovre, de Westphalie, ete. Leur fonction essentielle étant d’assu-
rer la coincidence exacte des extrémilés des rails, il est nécessaire de les entretoiser
assez prés du joint. C'est ainsi qu’on a cru devoir remplacer les deux boulons inter-
madiaires, ordinairement employés, par un seul placé au joint méme. Cette disposi-
tion a méme ¢té adoptée pour les nouvelles voies de Hanovre, a la suite d’observa-
tions comparalives trés-prolongées. Elle ne s’est cependant pas répandue au dehors;
une expérience faite sur le chemin de Berg, en Prusse, ne lui a pas été favorable,
et, en Ilanovre méme, les ingénieurs sont loin d’étre unanimes sur ses avantages.

Si 'on suppose 'encastrement sur chaque appui seulement méme comme un état
transitoire et périodique, il est peu logique d’affaiblir les éelisses au milieu, c’est-a-
dire précisément dans la section de rupture de la portée, supposée partout égale-
ment résistante. Le trou du boulon n’enléve, il est vrai, que du métal qui travaille
peu; mais cet affaiblissement serait plus grave si le boulon du milieu avait, comme
cela devrait 8tre, un diameétre plus fort que les deux extrémes. Ces boulons ont
tous trois 22=i.6 de diamélre et sont espacés d’axe en axe de 0157, Le joint est
complété par une plaque de fer de 0m496 de cOté; 4 boulons saisissent la traverse,
la plagque et le rail.

On a quelquefois, pour empdcher la chute des dcrons, ajouté des contre-é-rous
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soit & tous les boalons, soit seulement & ceux ou A celui du milieu. Celte ad'dil,ion
est probablement superflue; malgré les vibrations auxquelles ils sont soumis, les
écrous ne sont sans doule que trop bien garantis contre tout risquo de chute par
la rouille qui ne tarde pas & les souder. C’est plutdt conire les obstacles quo cetlo
soudure opposerait au serrage qu'il importe de se mettre en garde, en empéehant
le boulon de tourner avec ’écrou. Tel est I'objet de 'éclisse extérieure & rainuro
appliquée récemment & la consolidation des voics du chemin du Nord frangais.

On a essayé a diverses reprises de substituer aux boulons des rivets, mais il pa-
rait que ceux-ci ne tardaient pas & se relacher.

FORME DES ECLISSES. — Les rails se prétent trés-bien, par leur forme, d Passeim-
blage bout & bout au moyen d'armatures. Ces moises, logées dans la gorgo quo
forme le corps du rail, fléchissent avec celui-ci en vertu des pressions réparties, sur
toute leur longueur, par les champignons supérieur et inférieur. Los boulons qui los
entretoisent n’ont aucun effort transversal & subir; ce sont do simples tirants, quo
lexcés de diamétre des trous percés dans le rail préserve de touto prossion appli-
quée par celui-ci. )

La seule circonstance défavorable est I'inclinaison trés-prononcéo des hords des
champignons; elle tend 4 la fois & fausser les éclisses et & exagdror la tension des
boulons. Un hombement assez faible du profil transversal do I'éelisse allénue lo pro-
mier inconvénient; mais toujours est-il que la résistance, & dgalitd do sections,
serait beaucoup plus grande si les surfaces de contacl du rail et do I'éclisso étaicent,
horizontales.

Dans origine les éclisses s’appliquaient exactement sur le corps du rail. Cette
forme était doublement vicieuse. D’une part, on ne pouvait pas toujours, mdome en
serrant outre mesure les boulons, assurer lo contact des delisses et des champi-
gnons, contact qui est la condition essentielle. D'un autre cotd, on dlait conduit
ainsi a donner & I'éclisse un profil renflé au milicu, et par suile trés-pea favorablo
sa résistance transversale. On lui donne aujourd’hui une dpaisscur constaute, qui,
avec ou sans bombement, laisse entre cllo ot le corps du rail un dégagement s
propre & garantir sa coincidence exacle avec les bords du champignon,

APPLICATION DES ECLISSES AUX RAILS A CHAMPIGNON INKERIEUR, — Tout en regue-
dant le coussinet comme ayant fait son lemps, sa combinaison avee les delisses n'en
a pas moins une grande importance actuelle pour les lignes en exploitation ; il szl
avant tout de tirer le meilleur parti possible de leurs voies, 'y introduire, sous fo
rapport de la sécurité, de I'économie d’entretien, loules les améliorations qu'elles
comportent.

‘Trois solutions se présentent pour Uapplication des éelissos aux rails & cham-
pignons :

4° Remplacement des coussinots'de joints ordinaires par d’autres assox larges
pour recevoir los éclisses et le coin;

2° Position du joint en porte-a-faux ;

3° Emploi d’éclisses-cornicres.

PreMier mobe. — 1k a ét6 appliqué d’abord A la lizne do Dussoldor! a Elborfold,
sur laquelle on a pu, grace a l'addition des delisses, prolonger de plusicurs anndoes
le service des rails & champignons indgaux, dovenus heaucoup trop faibles pour lo
rgaténel roulant. Le coin en bois a 616 remplacé par uno elavetie en for, afin do
diminuer la largeur du coussinet.

Le coussinet au joint a ¢t6 également conservé sur lo chemin de Taunus | sa lur-
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geur a permis d’y adapter un coin en bois. Les boulons des éclisses ont leurs tétes
placées & Vintérieur et fraisées.

La position des tétes est assez indifférente sur un grand nombre de chemins alle-
mands, parce que les traverses, affleurant le ballast, ont leur face supérieure 4 nu.
Il n’en est pas de méme en France, ol 'on tient a enfouir les traverses et & araser
le ballast, extérieurement 4 la voie, presque au niveau des coins ; il fant alors que '
les écrous soient placés a I'intérieur, pour étre visibles et facilement accessibles.

DpuxiiMe moDE. — On ne trouve en Allemagne, parmi les cas, fort peu nombreux
d’ailleurs, d’application des éclisses aux rails & coussinet, aucun exemple de la sup-
pression du coussinet au joint, placé en porte-d-faux. Cette disposition est, au con-
traire, générale en Angleterre, ce qui suffit pour qu’elle tende & prévaloir en France.

C’est dureste sans discussion, et en quelque sorte tout naturellement, qu'on a adopté
en Allemagne et en Angleterre ces deux solutions différen(es du méme probléme.
Les éclisses ont été appliquées d’abord & des voies déja existantes. Pour le rail amé-
ricain, tout se réduisait & poser les éclisses, sans rien changera la position des sup-
ports; il était tout simple de profiter de celte faculté. C’est aussi 4 certains égards
la simplicité qui a conduit, en Angleterre, & placer en porte-a-faux le joint du rail a
champignons, car on était dispensé ainsi d’ajouter des coussinets spéciaux; il est
vrai qu'il fallait, en revanche , modifier la répartition des traverses, opération col-
teuse, mais du moins exempte des retards qu’entraine souvent une fourniture de
coussinets. Quelquefois aussi on a été conduit & une addition onéreuse, celle d'une
nouvelle traverse. Ce cas s'est présenté récemment en France au chemin de fer du
Nord, pour P'application des éclisses aux rails de 6 métres, posés sur 7 traverses.

PRIX DE LA CONSOLIDATION AU CHEMIN DE FER DU NORD.

4 écliSSe A rainure..ovsrvievsenacan R 1371
A éclisse INtOrieure. . oveveesseeeneeecvas.. 4 84
9 48
A307 .50 c. latonnee. e eeannens Ceeereaas 3 fr. 768
& boulons & rondelles pesant. .v..ovoin.n. 1k 65
K GBO P, o vero s mims s of 5 aisin s o min s ormie 5 siswenmiss M 072

4 fr.840 par joint,

soit, avec des rails de 6 matres, 3,225 {r. par kilométre de chemin & double voie.

Tel est lo prix de Iapplication des éclisses & une voie nsuve; les usines livrent
au méme prix les rails percés ou non pereés. Mais, g'il s’agit de consolider une voie
existanto, il faut ajouter la dépense de démontage et de remaniement complet de
la voie et de forage des trous sur place. Cette dépense ne s'éléve pas a moins de
1,800 fr. par kilomdtre & deux voies, soit, on tout, plus de 5,000 [r., le nombre des
traverses restant le méme. On ferait done un fort mauvais caleul si, en posant une
voie, on ajournait & une aulre ¢poque la pose, adoptée en principe, des éclisses
avec le joint on porte-a-faux.

TrowsiiMe MODE. — L'idée do supprimer le coussinet de joint sans aucun remanie-
ment des traverses, en donnant a U'delisse elle-méme, par P'addition d’une base assez
large, la stabilité qui manque au rail, est assurément fort natureile; elle a été ap-
plicuée, dés Vannde 1850, & une scetion du chemin de Weatphalie. Deux flasques
ou cornicres en fer, houlonndes sur les rails, dont clles suivent exactement les con-
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tours latéraux, se replient 4 angle droit sur la traverse, a laquelle chacuno d'elles est
fixée par deux boulons; elles pésent 4% 68 la piece. Il n’y a pas de plaque de joint;
on a pensé qu'avec un mode de liaison qui supprime enticrement le claquement, ¢t
qui assure d’ailleurs a la surface d’appui une étendue considérable, le bois n'avait
aucun hesoin d’étre protégé par une plaque métallique. Cet assemblago s’est, on
effet, parfaitement comporté sous tous les rapports. Sa résislance d la ruplure cst,
en outre, considérable ; il n’a cédé, dans les conditions déja indiquées pour les au-
tres, que sous une charge de 412,350 kil., environ moitié de la chargo de rupture des
rails. D’ailleurs les boulons seuls élaient rompus et les corniéres A poine ddjoléoes.
Ce mode d’application des éclisses aux rails & champignon inféricur parait, & tous
égards, préférable aux deux précédents, et surtout au second, quand il s'agit do
consolider une voie déja posée.

Le nouveau systéme que nous allons décrire appartient au second mode
d’attache que nous venons de passer en revue ; il est trés-simple, facile d
appliquer, et mérite, suivant nous, d’étre pris en considération par les in-
génieurs spéciaux qui s’occupent de l'installation des voies ferrées.

DESCRIPTION DE L'ECLISSE REPRESENTE FIG, 10, PL. 5.

Le systéme imaginé par M. Dumont, représenté en coupes longitudinale
et horizontale fig. 10, et en section transversale {ig. 3 ¢t &, consiste & ména-
ger d’une part, & la fonte, dans U'intérieur du support proprement dit A,
deux especes de tétons ou de renflements a, qui sont espacés de la quantité
qu'on juge nécessaire ; puis & percer, de l'autre, dans chaque bout de
rail B, un trou oblong &, dont Ja dimension, dans le sens de la hauteur,
est exactement égale a celle du téton, mais dont le sens longitudinal est
un peu plus large, alin de permettre le jeu voulu pour les effets de dilata-
tion et de contraction.

On voit déjd qu'il suffit, pour mettre les rails en place, de présenter
chaque bout dans la moitié du support, qui est plus large, puis de server
le coin de bois ¢, ainsi qu'on le fait pour les autres chaises intermdédiaires.

Or il résulte de cette disposition que les rails sont ainsi parfaitement
maintenus dans leur position respective, tout en obéissant au jeu de dila~
tation et de contraction produit par la chaleur ou le froid, et quiils ne
peuvent dans aucun cas s¢ déranger, ni jamais sortir de leur support,
comme cela arrive avec les systémes ordinaires.

Pour plus de stireté, auteur propose de ménager, de méme, & quelques
supports intermédiaires, par exemple a celui correspondant au milica de
chaque rail, un goujon ou téton, en laissant également le jeu néeessaire.

1l est évident que les trous peuvent étre pratiqués & chaud, & chaque rail,
dans les forges méwes, de sorte que le travail se réduit & la pose seulement,
qui peat &ire faite par le premier ouvrier venu, ¢t en quelques instants,

Les tétons peuvent aussi ¢tre fondus avec les supporls, ou faits en fer et
rapportés, si on le juge convenable.

vy e ——
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Les machines que nous allons décrire ont principalement pour buf
Pemboutissage des picces métalliques de grandes dimensions en rempla-
cement des moutons, balanciers, bancs & étirer, etc., employés jusqu’ici,
conjointement avec le travail manuel, afin d’obtenir des tubes sans soudures
pour chaudi¢res ou autres usages, des réservoirs de lampes, des boites
cylindriques, des corps de petites pompes, des moules & chandelles et
principalement des ustensiles de cuisine de toutes sortes.

L’emboutissage des petites pitces, telles que capsules métalliques pour
le bouchage des vases, capsules d'arines afeu, porte-plumes, etc. ,est, comme
on sait, loin d’offrir les mémes difficultés que celai des grandes pidees
que nous avons énumdrées pius haut. Aussi depuis longtemps déja est-on
arrivé, pour ces derniéres, a des résultats parfaits, tandis que, pour les
premitres, des difficultds sans nombre se sont présentées. La plus sérieuse
est, sans contredit, le plissage du mélal dans la matrice; et, comme
Ialteste une séric de hrevets que nous avons consultés, un grand nombre
de mécaniciens et de manufacturiers se sont occupés de chercher des
procédés mécaniques pour remédier a cet inconvénient capital.

Nous pouvons signaler, en premidre ligne, MM. Japy fils, Palmer,
Japy fréres et Lalance, Karcher et Westermann, Héthérington, Rémond,
et MM. Gomue ¢t Beaugrand.

Pour meltre nos lecteurs au courant des dilférents procédés brevetés en
faveur de ces messieurs, nous allons passer en revue, par ordre de date,
leurs divers systémes,
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M. Japy fils, de Berne (Doubs), a fait la demande, le 7 mai 1842, d’un
brevet de dix ans pour un procédé d’emboutissage au mouton. Dans ce
brevet, Vinventeur décrit deux systémes permettant d'atteindre le méme
but, c'est-a-dire 'emboutissage mécanique de coupes, plats, casseroles,
soupiéres et autres objels analogues, de forme cylindrique. Ces deay sys-
temes n'en forment qu’un proprement dit; ce sont deux opdérations ana-
logues, I'une pour emboutir d’un seul coup les picces pen profondes, Nautre
pour compléter I'embhoutissage de ces mémes pidces el leur donner une
plus grande profondeur.

Le premier procédé consiste dans 'application d’un appaveil en fonte
muni de coulisses sous lesquelles s'ajuste une bague en fer. Celte bague
a pour mission de maintenir le disque de tole qui doil ¢tre embouti.
A cet effet, le disque est serré entre la bague et les coulisses au moyen
de quatre secteurs munis de leviers pour les faive mouvoir; la pitee
ainsi maintenue, le mouton, garni de son poing¢on, lombe aw centre de fa
bague et doune la profondeur voulue & la pi¢ee & emboutir.

Le poincon est d'un diametre un pew moindre que celui du vide eentral
de la bague, de sorte que la picee sort conique, en raison de cette diffe-
rence de diametre.

Dans cette opération, le poingon ne passe pas oulre la bague; la picee
conserve alors un petit bord plat. Ce bord est velevé au tour ou en pla-
nant la piéce qui a été préalablement recuite.

Le second procédé consiste dans 'emploi d'un grand anneau ou maltvice
circulaire en fonte, fixé sur le sommicr d'une presse. Dans cel annean est
cintrée convenablement, an moyen de vis, une bague conique en fonte.
Dans cette bague est placée, apres avoir ¢té vecuile, une picee ow coupe
déjd emboutie par la machine précédente; puis on introduit par-dessus
une seconde bague également conique, et présentant un angle semblable
a la premidre, et on serre le tout au moyen de quatre jumelles mues par
des vis a Iextrémité desquelles sont de petits volants a main.

Les jumelles sont terminées, du c0té opposé anx volants, par des plans
inclinés qui viennent serrer la surface carrde da cone également muni de
plans inelinés, mais en sens inverse de celui des jumelles.

La coupe ainsi maintenue, on laisse tomber le poin¢on emboutisseur, qui
traverse alors le cdne et fait passer la coupe dans la partie eylindrigue de
la bague emboutissante. La hauteur de ce cdne n’a que les deux tiers de
celle de Jabague, de sorte que le poingon, comme dans lo premicr systéme,
g'arréte lorsque la capsule est arrivée aux deux tiers de la bague, ¢'est-a~
dire lorsque la casserole n’est plus en prise avec le cOne. I résulte de ce
travail qu’il reste, & la piece emboutic, un petit bord conique que Von
enltve au tour, en planant la pitee apres Pavoir recuite.

Ainsj, aa moyen du premier proccédé, les plats, les coupes et autres ar-
ticles analogues se font avec le mouton méeanique d'un seul coup et d'un
scul recuit; et, au moyen du sccond, on obtient les casseroles en deux
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coups et deux recuits. Les formes rondes, sphériques et particuliéres sont
obtenues dans des matrices analogues ; mais ces derniéres formes émanent
des plats, des coupes et des casseroles.

Il résulte, de ’examen de ce brevet, que, ce qui distingue le mode d’em-
boutissage breveté en faveur de M. Japy fils, c’est le serrage de la pitce a
emboutir an moyen de bagues. On remarqgue que, pour opérer ce serrage,
les procédés employés sont plutot manuels que mécaniques; ce qui les
rend trés-longs, puisqu’il faut entre chague descente du poingon le temps
nécessaire au serrage et au desserrage de plusieurs vis et au placement et
déplacement des bagues et de la piece & emboutir. Nous verrons plus loin,
en examinant les brevets de MM. Karcher et Westermann, Rémond,
Héthérington et Gomme et Beaugrand, comment, en suivant la méme idée
et pour atteindre le meéme but (qui est, comme nous lavons dit, d’obtenir
les piéces sans plis), on est arrivé a maintenir lapiéce en travail au moyen
d’une plaque de serrage fonctionnant mécaniquement par la méme trans-
mission de mouvement qui actionne le piston emboutissear.

Le second brevet que nous allons examiner est celui de M. Palmer, in-
génicur-méeanicien 3 Paris, dont les intéressants travaux sur Pemboutis-
sage et I'étirage des métaux ont été si justement récompensés, a I’ Exposition
universelle de 1855, par sa nomination au grade de chevalier de la Légion
d’honneur.

M. Palmer s’est fait breveter en France le 25 novembre 1848 ; il a ajouté
a cette premitre demande six certificats d’addition dont le dernier date
dua 13 mars 1852. Sans entrer dans de grands détails sur les perfectionne-
ments et modifications successifs que Iauteur a fait subir & son systéme
d’emboutissage, nous allons décrire le principe sar lequel il repose, ainsi
que celui des machines spéciales qu'il a imaginées pour mettre son sys-
ttme en pralique.

Les balanciers en usage ont une course limitée qui ne permet pas de
les utiliser & Pemboutissage des culots de grandes longueurs; il en résulte
qu’'il y a non-seulement difficulté de travail, mais encore déchet pour sou-
mettre les culots, ainsi emboutis, & I'action du banc a étirer.

Cest & la fois pour simplifier le travail et diminuer les déchets que I'au-
teur a combiné une machine qui, seule, remplace Faction du balancier et
du bane A& Gtiver. Cette machine peut étre disposée de deux maniéres,
horizontalement ou verticalement; dans le premier cas, eile sert plus
particulidrement & emboutir les articles qui offrent une grande rvésis-
tance, tels que tubes pour chaudiéres, réservoirs de lampes, corps de petites
pompes, etc.; dans le second, les objets de petites dimensions, tels que
les porte-plumes, les cartouches, les coulants, les tubes rentrants pour
lorgnettes ¢t cannes, etc.

La machine horizontale se compose de deux plateaux extrémes, disposés
en regard sur un banc, et reliés par quatre tiges retenues invariablement
par des éerous.
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L'un des plateaux est traversé au centre par un éerou avec lequel fait
corps une roue d'angle; cette roue engréne avec un pignon dont 'axe est
actionné & bras ou par un moteur quelconque.

L’6crou est traversé par unc longue vis qui peut se mouvoir dans le
sens longitudinal, mais sans tourner, et qui regoit dl'une de ses extrémités
le mandrin en acier destiné & I'emboutissage.

La seconde traverse, celle qui se trouve du c6té du mandrin, est garnie
en son milieu d'une filidre quirégle le diametre variable de 'emboulissage.

Ainsi, on voit que la vis qui regoit le mandrin ne lournce pas, mais
s'avance longitudinalement par le fait de la rotation de I'écrou monté
dans le premier plateau.

La machine ainsi disposée, on garnit le mandrin du culot & emboutir ¢t
on fait avancer la vis en actionnant son écrou comme il est dit plus haut;
le mandrin, en avancant, refoule naturcllement le culot et le force A
passer a travers la filiere.

Si la machine est destinée & I'opération entitre de Vemboulissage, le
disque primitif en métal ou flan destin¢ d la formation du tube est refould
en culot sur cette machine, en procédant comme au balancier.

Aprés plusieurs passes dans des matrices coniques de moins ¢n moins
évasées et plus profondes, qui déterminent allongement suceessil du
culot, ce dernier enchdsse le mandrin et passe alors A la filicre pour &re
refoulé comme il a été expliqué plus haut; cette action se continue jusqu'a
I'emboutissage complet du tube.

Le culot servant & former des tubes ou cylindres est recuit au fur et a
mesure des passes pour lui faire regagner sa ductilité.

La seconde machine, ddécrite par auteur, pour 'emboulissage des ob-
jets de peu de résistance, se distingue par un systeme de rotation continue
sans retour et sans débrayage. Ainsi, le va-el-vient du poin¢on emboutis-
seur est déterminé par la rotation continue de arbre principal de la ma-
chine; peuimporte que la disposition soil verticale ou hovizontale et qu’elle
soit commandée manuellement ou par une lransmission mdécanique. On
peut appliquer, en oulre, & cette machine, un poscur mécanique, de sorte
que le méme ouvrier puisse snigner plusicurs machines a la fois.

Ce qui caractérise donc cetle seconde disposition, ¢’est Vapplication
nouvelle pour I'emboaltissage d'un mouvement de votation continue de la
commande. Ce principe est réalisé par 'emploi comme intermdédinive, entre
la commande et le poingon, soil d'une manivelle et d'une bielle, soit d'un
excentrique ou d'une courbe et d'un triangle ou levier, soil de tous agents
équivalents employés, par exemple, dans les machines & mortaiser, a ra-
boter, etc.

Pour emboutir, au moyen des machines déerites ci-dessus, des bouteilles
ou des vases a rétrécissemcnts, M. Palmer procéde de la maniere sui-
vante : aprés avoir embouti un flan de cuivre, fer ou zinc, suivant une
forme cylindrique d'une hoauteur déterminée, il enchdsse ou saisit ce cy-
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lindre vers son fond fermé, et soumet I'extrémité ouverte a un emboutis-
sage opposé, qui rétrécit successivement le cylindre primitif et 'améne &
la forme voulue ; pour cela, la filiere ou matrice doit avoir la forme spéciale
de I'objet embouti.

Dans cet état, la forme de la bouteille, résultant de deux emboutissages
opposés, plisse & la rencontre du col et du ventre ; pour faire disparaitre ce
plissage, voici les moyens qui sont employés.

On introduit la bouteille dans un moule en plusiears parties, dont la con-
figuration intérieure a exactement la forme de la bouteille. Celle-ci, qui
peut avoir du gauche, est obligée de se redresser lors de I'assemblage du
moule. On monte ensuite ce moule sur le tour, et on introduit par le col
de la bouteille un brunissoir d’une forme convenable, a I'aide duquel on
redresse tous les plis formés par le double emboutissage.

Ce procéd¢é n’est applicable que lorsque la dimension de la bouteille et
de son col permet I'introduction du brunissoir; dans le cas contraire, I'an-
teur emploie la pression hydraulique; a cet effet, il encastre la bouteille
dans le moule en plusieurs parties; et, dans cet état, il I'emplit d’eau
et il la soumet & une forte pression au moyen de la presse, dont le con~
ducteur communique avec le goulot.

Il résulte de cette pression, que 'on peut pousser aussi loin qu’il est né-
cessaire, que non-seulement les plis de la bouteille disparaissent, mais en-
core que le métal, fortement pressé contre les parois inférieures du moule,
vient se loger dans toutes les cavités ornementales ou saillies dudit moule,
pour produire un vase¢ d’une configuration parfaite, uni ou illastré par des
reliefs ou des creux. .

M. Palmer décrit aussi, dans un des certificats d’addition a son brevet
principal, le moyen d’obtenir, & I'aide de ses machines & emboutir, des
tubes dont 'ouverture intérieure serait cylindrique et le diametre extérieur
conique, comme dans les canons de pistolets et de fusils.

Supposons qu’il s'agisse d'un canon de fusil d'une longueur de 69 cen-
timetres : on emboatit le flan sur une longueur de 20 centimetres environ,
A pavtir du culot ou tonnerre de canon, sur un mandrin cylindrique; puis
on introduit un mandrin conique ¢t on continue Uemboutissage jusqu’a une
longueur de 50 centimétres environ ; dans cetle passe, le canon ne fait
que s’affaisser dans la premidre partie emboutie et le reste s’allonge. Alors,
pour terminer I'opération, on met a I'intérieur un mandrin cylindrique
ayant le diamétre intérieur que doit avoeir fe canon et correspondant au
diametre minimum des précédents mandrins.

Dans cet état, on fait passer le canon, & partir du petit bout, entre deux
cylindres a gorge excentrique, d’'un diamétre de 25 centimetres environ,
pour ramener 'ouverture intérieure cylindrique vers le tonnerre et com-
pléter Pemboutissage.

L’auteur applique encore ses procédés mécaniques & la superposition
ou recouvrement successif de tubes, soit de méme épaissear ou d’épais-
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seur différente, de méme métal on non. §'il s’agit, par exemple, d'un canon
de fusil, on emboutit séparément plusieurs culots métalliques, en les ame-
nant & une méme longueur, ou a des longueurs difl'érentes et & des dia-
métres successifs; on prend alors le tube qui doit former Iintéricur du
canon, et on emboutit sur ce tube, servant de mandrin, un second tube
qui doit I'envelopper sur tout ou partie de sa longueur. On procéde de
méme pour un troisieme, quatriéme, cinquieme tube, ete., ce qui donne
un (ube multiple chaussé et parfaitement adhdérent sans soudure.

Nous ne nous étendrons pas davantage sur les ingénieux procédés ima-
ginés par M. Palmer. Nous croyons en avoir dit assez pour faire bien com-
prendre le principe sur lequel repose son systéme d'emboutissage ot faire
connaitre les importants services qu'il a rendus a celte industric.

Nous allons maintenant examiner le brevet pris par MM. Japy {roves et
Lalance, le 23 mai 1851, pour des perfectionnements apportés a la fabrica-
tion des ustensiles de ménage en idle ou autre mélal.

On sait que ces messieurs, dans les usines importan{es dont ils sonl pro-
priétaires, s’occupent, cn deliors de leur immense fabrication de mouve-
ments d’horlogerie, de pelite serrurerie et de quincaillerie, d'une indus-
trie toute spéciale, appelée casserie, el qui a pour objet de confee-
tionner, par I'emboutissage, une foule d'objets et d’ustensiles de cuisine.
A diverses époques MM. Japy fréres ont apporté, dans celle industrie,
des améliorations importantes; celles qui font Fobjet de la demande de
brevet qui nous occupe consistent dans 'application d'un marteaw-piton
self-acting.

Cette application constitue un travail par percussion hien différent, sui-
vant eux, de celui du mouton, en ce que, dans ce dernier, on est foreément
obligé de donner & la levée une (ros-grande haaleur o par suite une grande
chute au poids, tandis que dans l¢ marteau-pilon, au contraire, on peul
rendre la levée, et par conséquent la chute, (rds-petite.

On rend done ainsi la course un minimum et le poids emboutissenr un
maximum, conditions importantes puisque, par cette application, on ¢vite,
dans les opcrations, les rebuls qui avaient lieu souvent pour un grand
nombre de piéces, et, ce qui est plus grave encore, les Eelals ouw les ruptures
des matrices.

Ce résultat favorable est obtenu parce que les choes sont notablement
atténués par cette percussion modérce, qui s'approche, jusqu'a un certain
point, de la pression proprement dite.

Ce systéme de martcau-pilon est appelé self-ueting par ses inventeurs
pour deux raisons : la premidre, parce que la machine dans laquelle il
fonctionne comprime elle-méme la (ole sur la malrice, au moment de
'emboutissage, afin d’empécher la formation des plis croisés dans eette
dernidre opération; la seconde, parce que, par Papplication d'un miéea-
nisme fort simple qui fonctionne aussi par la machine méme, la pi¢cee em-
boutie est chassée en dehors de la matrice.



MACHINES A ESTAMPER ET A EMBOUTIR LES METAUX. 63

.Ce systéme de martean peut étre mu directement par la vapeur, pour
Papplication spéciale dent nous parlons, ou hien peut étre mis en mouve-
ment par une {ransmission faisant marcher un excentrique pour relever le
poids & chaque chute. Dans ce dernier cas, la course du pilon est alors
rendue variable en exhaussant ou en abaissant 'enclume de la machine.

On peut aussi appliquer un débrayage que la machine fait fonctionner
d’elle-méme, et qui permet au besoin d'arréter le pilon pour eniever la
pi¢ce emboutie.

A la date du 6 septembre 1851, M. Rémond, de Birmingham, a pris un
brevet d’invention pour des procédés de fabrication des canons et tubes
mécaniques sans soudure.

Ces procédés, qui ont beaucoup d’analogie avec ceux de M. Palmer,
consistent & employer des matrices et des mandrins disposés pour réduire
I'épaisseur du tube ; mais, au lieu de tirer le mandrin avec son tube a tra-
vers les matrices, on pousse avee force les mandrins en appliquant la pres-
sion par derriere; et, afin d’y arriver avec succes, on donne d'abord au
mdtal une forme convepable pour une telle fabrication, c¢’est-d-dire que
I'on prend une plaque en métal recuit pour la scumettre & une série de
passes successives.

La machine qui accomplit ce travail est horizontale; le piston emboutis-
seur est monté, soit & 'extrémité de la tige d’un piston actionné par l'ac-
tion directe de la vapeur et renfermé a cet effet dans un cylindre, soit
par un mécanisme a vis md par des engrenages. Dans ce cas, la machine
fait un tube en allant et en revenant, ¢'est-a-dire que, lorsqu’on mandrin
s'introduit entre les ¢ylindres d'un laminoir qui remplace Ja filiére de I'ap-
pareil précédent, un autre tube, opposé au premier, s'en dégage, et cela
par le mouvement de la méme vis de rappel, qui se relie & un systéme de
chassis horizontal, dont les cotés extrémes portent chacun son mandrin.

Le mouvement de rotation imprimé a la vis de rappel communique, par
un systéme d'engrenage, avee celui qui est imprimé aux cylindres du la-
winoir, de telle sorte que, pendant fe travail, il y a toujours le méme rap-
port de vitesse entre la marche, 'avancement des mandrins et le dévelop-
pement a la civeonférence des gorges des cylindres.

Cerapport doit étre nécessairement en correspondance avec l'allongement
oppos¢ que doit prendre le tube ou le canon, relativement 4 la longueur
primitive de la bande métallique qui sert a le former.

MM. Guillemin et Minary ont pris un brevet, le 8 mars 1852, pour une
presse a emboutir.

Cette machine a pour but I'emboutissage de Ja casserie en fer ou en
cuivre et de toutes les autres matitres pour lesquelles on a jusqu’ici em-
ployé le balancier & vis ; elle est fondée sur 'incompressibilité des liquides
et la faculté qu'ils ont de pouvoir, sans se dénaturer ni s’altérer, trans-
metire de trés-grandes pressions.

Elle a aussi, sur les autres organes mécaniques, le méme avantage que
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le balancier & vis, avantage consistant en ce que la pidce portant la ma-
trice mobile n’a point un mouvement & point fixe qui produit plus ou moins
de pression sur l'objet & emboutir, en raison de son épaisscur, mais ne
fait, au contraire, que la pression qui aura été détermincée d'avance ; n’im-
porte a quel point de la course, elle rencontre la piéce sur Iaqmllc elle
doit produire son effet.

Cette faculté met la machine & I'abri des cas de rupture et de toute irré-
gularité dans la fabrication.

Cest sur le principe posé ci-dessus que MM. Guillemin fils ¢t Minary
ont construit le marteau-pilon hydraulique & vessort d’air, que nous avons
représenté planche 2 et décrit dans la 6° livraison du 10° volume de ce
Recueil.

En continuant, par ordre de date, 'examen des brevets pris pour I'em-
boutissage des métaux, nous arrivons a la demande faite par MM. Karcher
et Westermann, le 17 mars 1852, pour une machine & emboutir la téle.

C’est cette machine que nous avons représentée en détail, par les fig. 1
a & de la pl. 6; nous en donnerons plus loin la description compléte ; nous
nous contenterons ici d’examiner le principe sur Jequel elle repose. Ce
principe est celui de 'emboutissage par pression, comme dans Ies machines
de M. Palmer, tandis que, dans les systémes de MM. Japy lils, Japy frdores
et Lalance, et Guillemin et Minary, 'emboutissage, comme on a pu
voir, s’effectue par percussion. On retrouve aussi, dans le proeddé de
MM. Karcher et Westermann, la plaque de pression qui retient la picee i
emboutir par ses bords pendant le travail du poingon. Celle plaque est
actionnée par larbre principal de la machine, au moyen de cammes
qui agissent conjointement avee Pexcentrique comumandant le piston
emboutisseur, mais a des instants différents, de fagon & maintenir la picee
durant tout le temps de la descente de ce poingon dans fa matrice et a
la laisser libre pendant son ascension.

Le brevet qui vient immédiatement aprés la demande de MM, Karcher
et Westerman est celui de M. Héthérington, en date du 25 seplembre 1852,
Cebrevet, dont M. Rémond, de Birmingham, est propriétaire, et angquel ila
ajouté trois certificats d’addition, est un des plus complets et des plus ¢tu-
diés que nous ayons examinés ; il a pour tilre : Perfectionnement dans les
machines et appareils servant & estamper et emboulir les mélauz el & lewr
donner diverses formes.

Sur les dessins qui accompagnent la demande du brevet principal, la
machine se compose, en principe, d’une matrice dont la partie supéricure
est évasée de manitre a recevoir une bague ¢n forme de trone de ¢dne, et
percée en son milieu pour laisser passer le¢ poincon emboutisseur.

On place sur la matrice 'objet & emboutiv, découpé ¢n forme de ron-
delle, puis au-dessus la bague et le poingon, qui sont disposés de maniére
a correspondre exactement 3 I'ouverture de la matrice. On agit d’abord
sur la bague, & Vaide d'une vis, d’un balancier, d'un mouton ou de toute
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autre maniere, cette bague s'enfonce alors, comprimant 'objet & embou-
tir entre elle et la matrice, et lui fuisant prendre la forme d’un tronc de
cone.

Aussitot la bague enfoncée, le poingon agit & son tour, et, venant pres-
ser sur le fond du tronc de cone que forme I'objet & emboutir, le fait glis-
ser entre la bague et la matrice.

1l est bien entendu que, pendant que le poingon agit, la pression qui a
abaissé la bague continue toujours d'agir sur elle, moins forte cependant
qu'au moment ou elle enfoncait le métal, mais suffisante pour ne pas lais-
ser d’espaces libres danslesquels des plis pourraient se former, de sorte
que la piece a embocutir, pressée entre la bague et la matrice, ne peut se
plisser et est obligée de se comprimer pour prendre la forme voulue, comme
elle le ferait en passant dans une filiere.

Ce systéme de bague conique offre 'avantage de permettre ’emboutis-
sage des objets de grandes dimensions : il suffit pour cela de multiplier le
nombre de hagues et de combiner ses mouvements pour les faire descendre
successivement, chacune a leur tour, dans I'ordre voulu.

8'il s’agit, par exemple, d'une piéce de forme conique, telle que celle indi-
quée fig. 5 de la pl. 6, on peut employer quatre bagues: ¢, b, ¢, d. La der-
niére recoit & son centre le piston emboutisseur A auquel on donne la
forme que doit avoir la piéce emboutie.

La fig. 6 indique, en section verticale, la disposition d’une machine con-
tinue destinée & opérer, comme nous venons de I’expliquer, le double ou le
triple embountissage sans aucune interruption dans le travail.

Dans cette machine, le poin¢on ou le mandrin proprement dit A est rap-
porté a extrémité inféricure de la forte tige B, qui regoit son mouvement
descensionnel de 'excentrique principal B/, fixé sur le milieu de ’arbre su-
péricur D, lequel tourne d'une maniére continue et trés-lentement. A cet
ceffet, cet arbre est muni d’'une grande roue d’engrenage E, commandée
par le pignon F, fix¢ sur arbre moteur G. Ce dernier est, en outre, muni
du volant I et des poulies fixe et folle P et P/, sur lesquelles on fait passer
alternativement la courroie motrice, pour communiquer ou interrompre &
volonté la marche de la machine.

Le mandrin ou poingon A est, enveloppé par la virole ou bague d, qui
est aussi attachée a la partie inféricure de deux tiges paralléles, ou plutot
d’une douille verlicale ¢/, sur laquelle agissent les deux excentriques D’
qui se trouvent de chaque cOté du premier B’ et sont assujétis sur le
méme arbre.

Cette bague ou virole d’ est elle-méme entourée par celle extérieure ¢,
assujélie & Pextrémité de la douille verticale ¢/, mue, de méme que la pré-
cédente, par deux excenlriques C/.

Pour que tout le systéme soit parfaitement guidé dans la marche recti-
ligne ascensionnelle ou descensionnelle, on a appliqué vers le milieu de la
hautcur un large coussinet en bronze J, en deux piccees, relenues dans un

XI. 5
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collier K, également en deux piéces, et {ixé au hati en fonte L qui supporle
toutes les piéces de la machine.

Des ressorts & boudin ¢ et f sont appliqués a Uintéricur et a lextéricur
des douilles cylindriques ¢’ et d’, pour servir a les faire remonter quand
elles ont été descendues par les excentriques.

L’emboutissage de la piece s’effectue successivement; d’abord placée &
plat sur la matrice g, elle regoit une premicre pression de la bague exté-
rieure ¢, puis, & son tour, descend la seconde bague ¢ qui continue I'em-
boutissage, que complete enfin le poingon A.

Les excentriques B/, C/ et D/, comme l'indique la fig. 7, sont calés sur
I'arbre principal, de fagon a agir 'une apres autre pour faive descendre
successivement, dans 'ordre indiqué, chacune des bagues et enfin e poin-
¢on. Pour retirer la piéce de la matrice dds qu’elle est emboulic, el que les
viroles et le poingon se trouvent dans la position la plus ¢levée, le fond de
la matrice est garni d’un piston £ qui peut se¢ mouvoir de haul en bas el
de bas en haut; il re¢oit ce mouvement mécaniquement ou & la main, an
moyendu levier 8 manche M. Ce levier a son centre d'oscillation aw point m
el est relié au piston 4 par une petite biclle .

M. Rémond, dans un certificat d’addition au brevet que nous venons
d’examiner, décrit une autre disposition de machine & emboulir, perfee-
tionnée, reposant sur le méme principe que la précédente.

Cette machine, dont nous allons expliquer succinctement le mode d'ac-
tion & I'aide de la section verticale, fig. 8, et du détail, fig. 9, a éLé donnée
d’ane fagon plus compléte dans le 12¢ volume de notre journal le Génee
industriel; elle differe principalement de celle que nous venons de déerire
par son systéme d’emboutissage mixte, ¢'est-a-dire qui tient a la fois de la
pression et de la percussion, tandis que dans la premicre machine la pres-
sion seule est employdée.

On peut voir, par la fig. 8, que le poingon ou mandrin A est, rapportsé
alextrémité inférieure d’une sorte de martcan B, qui peut se mouvoir
verticalement dans des coulisses. Le poids de ce marteau est rendu plus
ou moins considérable & volonté, suivant que les objets & emboutir néees-
sitent une pression plus ou moins forte, au moyen d'un wode de suspen-
sion & contre-poids, non indiqué sur l¢ dessin.

Le marteau est releve par la camme B, fixée sur Varbre horizontal D.
Cet arbre recoit Ie mouvement du moteur par Uintermddiaire d'une roue
et d’'un pignon clavelé sur un arbre G, placé sur le ¢olé du bati en fonte
L, exactement dans les mémes conditions que daus & machine repreé-
sentée fig. 6.

L'arbre horizontal D porte aussi deux cames ¢/ qui agissent dans V'in-
térieur des pieces courbes en fer ¢ relices a la plaque de pression ¢, au
moyen de quatre tiges verticales ¢ et des plaques ¢’ munies de galets o2,

L’arbre D est animé d’un mouvement de rotation tres-lent dans le sens
dela fleche, de sorte que la camme B’ en agissant sur le galetd’ souléve le
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marteau muni du poingon emboutisseur A. On profite de ce mouvement
ascensionnel pour placer la piece a emboutir sur la matrice ¢ comme I'in-
dique la fig. 9.

Quand ce marteau est a une petite distance du sommet de sa course, un
peu avant que le galet b n’échappe la pointe = de la camme principale B/, les
cammes auxiliaires ¢/ appuient sur les pi¢ces courbes ¢, d’'un cdté, et sur
les galets ¢, de I'autre, et par ce moyen forcent ces galets & descendre et
avec eux la plaque de pression ¢ qui vient alors serrer et maintenir forte-
ment la plaque a emboutir.

A cet instant la pointe x de la camme B’ abandonne le galet o fixé au
marteaun ; celui-ci n’étant plus soutenu, tombe, frappe ct emboutit la
plaque de métal ¢ placée sur la matrice g.

Immédiatement aprés cette opération, les cammes ¢/ abandonnent les
galels ¢* et pressent sur les pi¢ces o, qui reicvent la plaque de pression e.
Pendant ce lemps, le marteau a lui-méme L6 relevé, ce qui permet au
piston A, soulevé & Vaide d'un agent mécanique quelconque, de chasser
de la matrice la pi¢ce emboutie.

Cetle machine est destinée a 'emboutissage des objets de grandes di-
mensions; pour les petites piéces, telies que les capsules par exemple,
Iauteur a combiné sur le méme principe de petites machines qui lui per-
mettent d’emboutir avec du métal extrémement mince. Seulement, pour
arriver & un parfait résultat et pouvoir frapper vingt & vingt-cing capsules
par minute, il chauffe la malrice ainsi que la plaque de pression environ
an degré de I'eau bouillante, lempérature qui perinet au métal de ¢ étirver
facilement sans plis et sans ondulations.

Sous ce titre : Systéme de chaudronnerie mécanique, MM. Gomme et
Beaugrand ont pris un brevet le 30 aofit 1855. Ce systéme comporle plu-
sieurs modes ou moyens d’opérer; Pun de ces moyens a pour but Pem-
boutissage des pitees pendant que leur bord ou leur contour se trouve pris
entre deux bagues a surfaces cannelées ou lisses.

Un autre moyen consiste a ensboutir le métal avee un poingon dans un
moule dont la forme permet, & peu de chose prés, Pexéeution des pidees
terminces. Ou bien, en considérant ce dernier travail comme préparatoire
on termine fes picees de formes spéeiales, sur le tour, a Paide de galets
ou moleties qui agissent comme brunissoirs ¢t que I'on manceuvre a la
main ou par un chariot. :

Le premier moyen, se¢ rapporte beaucoup, en principe, a celui de
M. Hethdérington ; mais la disposition mécanique est bien différente comme
on peut s’en convaincre en examinant la fig. 10 qui représente la machine,
partie en section verticale et partic extérieurement.

Cette machine se compose d'une cage L fondue avec un cylindre 17,
dans lequel peut se mouvoirun piston P donnant le mouvement au poingon -
emboutisseur A. '

Une sorte d’enclume K placée au centre de la cage, au dessus du cy=-



68 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

lindre, recoit, & poste fixe, un anneau ¢ dont ouverture centrale pent
laisser passer librement le poin¢on emboutisseur.

Un second anneau ¢ est fixé & une caisse N, mobile dans deux glissicres »
rapportés a lintérieur de la cage ou hati de la machine. Celle seconde
bague est maintenue en pression sur la premicre au moyen du plateau N/,
actionné par une vis O & un ou plusiecurs filets.

Les bagues ¢ et ¢, comme l'indiquent la coupe verlicale et le plan
fig. 11, sont composées d’une partie cylindrique et d'une partie conique;
cette derniére est légérement taillée en cannelurves, disposées suivant les
génératrices du cone, afin de maintenir la picce en métal, que Uon place
entre ces deux bagues, d’une fagon beaucoup plus stre que si les surfaces
étaient lisses.

Le piston P, actionné par une pompe comme dans les presses hydrauli-
ques, mais qui pourrait étre disposé, ainsi que le cylindre, pour fone-
tionner au moyen de la vapeur, donne le mouvement au piston emboutis-
seur A, quand la pitce & emboutir est serrée convenablement enflre les
deux bagues comme il est indiqué plus haut.

On remarque que le piston P est percé dans toule sa fongueur pour
laisser un libre passage a la tige ¢; celte tige porte & sa partie supéricure
un petit plateau A qui reste fixe et quimaintient la picee emboutie, lorsgue
Je poingon et le piston redescendent.

Pour travailler des pidces d'une forle épaisseur, les auteurs proposent
la disposition représentée fig. 12; dans ce cas la bague ¢ et la matrice ¢
ne maintiennent plus la plaque & emboutir ¢ au moyen de surfaces can-
nelées, mais bien avee des surfaces unics. On voil, en oulve, par cetle
figure que, en plus du poin¢on emboulisseur A, on a ajouté une bague
emboutisseuse ¢ qui peut se mouvoir avee ouindépendamment du poingon,
suivant les besoins du travail.

Le second moyen indigué par MM. Gomme et Beaugrand | onr emiboutir
le métal, & l'aide de poincon dans des moules de formes diverses, est trés-
limité dans ses applications; aussi emploient-ils, pour terminer les picees,
des brunissoirs, des molettes de friction mus a la main o mécaniquement
pour allonger le métal et augmenter la profondeur des picees auxquelles
on veut donner plus d'¢paisscur au fond que sur les bords.

Nous allons compiéter cet avticle sur emboutissage des métauy par
une description compléte de la machine de MM. Karcher et Westermann,
dont nous n’avons fait qu'exposer le principe plus haut.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A EMBOUTIR DE MM, KARCHER ET WOSTERMANN
REPRESENTEE PAR LES FIG. 1, 2, 3 BT k.

La fig. 1 est une vue de face extéricure de fa machine toule montée et
fonctionnant;
La fig. 2 en cst une vue de coté;
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La fig. 3 est un plan ou section horizontale, faite a la hauteur de la
ligne 1-2 de la fig. 2;

La fig. &, une section verticale faite perpendiculairement a la figure 1,
suivant la ligne 3-k ; .

On peut voir, a 'aide de ces différentes projections, que cette machine
est construite d’une fagon trés-simple et trés-économique ; elle est montée
sur un cadre en bois M, composé de quatre fortes charpentes solidement
assemblées, qui forment le bati fixe de 'appareil. Sur ce bati sont montées
quatre colonnes en fonte Z, réunies par une forte plaque de méme métal
L, fondue avec les quatre supports ou chaises L/ ; ces chaises regoivent,
dans leurs coussinets, ’arbre principal D sur lequel sont fixés I'excentrique
B/, qui actionne le piston emboutisseur A, et les deux cammes ¢/, qui com-
mandent la plaque de pression ec.

Sur ce bati M sont encore fixés quatre supports 4 et ¢; les deux premiers
regoivent dans leurs coussinets I'arbre horizontal H, et les deux seconds,
'arbre de commande G soutenu en sus par un fort palier en fonte N, fixé
sur le méme massif en maconnerie qui supporte le biti de la machine.

Cet arbre G recoit, sur la partie qui se trouve au dehors des deux pa-
liers 4, le volant H et les deux poulies P et P/; Pune fixe, pour communi-
quer le mouvement que la courroie venant du moteur lui transmet ; I'autre
folle, qui tourne librement sur larbre sans entrainer dans sa rotation et
sur Jaquelle on fait passer la courroie pour arréter la marche de lamachine.

L’arbre G est en outre muni d’un pignon 4 qui engréne avec une roue K
calée sur arbre H. Ce pignon transmet done, par ce moyen, un mouve-
ment ralenti de rotation continue a I'arbre H, et celui-ci, encore plus len-
tement, & Parbre principal D par I'intermédiaire du pignon ¢ et de la roue
Q fixée sur ce dernier.

Sur la plaque L est placée la matrice ¢, que I'on change & volonté sui-
vant la forme que doit avoir la pidee & emboutir.

Au centre de cette matrice se meat ie piston emboutisseur A, assemblé
dla traverse B. Celte traverse est réunie & une autre traverse B* par deux
fortes tringles 0, dont le mouvement rectiligne de va-et-vient est guidé
par quatre gallets » et #/; les deux premiers sont fixés ala plaque L et les
deux seconds aux charpentes M.

Le mouvement est communigué & ce chassis et par suite au poingon, au
moyen de I'excentrique circulaire B/, dont la bague est reliée par le tirant
O ala traverse inférieure B2.

La plaquede pression ¢ est percée, au milieu, d'une ouverture circulaire
pour le passage du poin¢on emboutisseur; elle est reliée a deux traverses ¢/,
par quatre tiges verticales p de facon a former une sorte de double chéssis
que commandent les deux cammes C et €. A cet effet, ces cammes agissent
sur la partie horizontale des traverses ¢’ pour faire descendre la plaque de
pression et maintenir en serrage la pitce a emboutir, pendant le travail
du poingon A.
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Pour remonter la plaque de pression, un systéme de suspension A contre-
poids, non indiqué sur le dessin, est disposé¢ sur I'un des cotés de la
machine.

La partie du contour des cammes G et /, comprise entre 2 ¢t 2/, est un
arc de cercle dont le centre se trouve étre le centre de l'arbre D; la ligne
courbe comprise entre les deux points y et ¢/, forme aussi une partic de
cercle ayant le méme centre, mais avec un rayon beaucoup plus petit.

Les lignes z, y et 2/, 3 sont des courbes irrégulidres se rapprochant
continuellement du centre jusqu’aux points ou clles aboutissent & la petile
partie de cercle y, ¢//.

Tl résulte de la forme particuliere de ces cammes que, pendant le premier
quart de la révolution de I’arbre D, lorsque ¢'est la portion des courbes y, @
qui glissent sur les traverses, celles-ci descendent en ligne droite d'une
hauteur égale & la différence qui existe entre le grand rayon du cevele @,
2/ et celui du petit y, 4 ; puis, durant le second quart de la révolution,
lorsque ce sont les arcs de cercle @, »/ qui agissent, les raverses ¢ res-
tent immobiles en raison du rayon constant de la courbe. Ges raverses
maintiennent par conséquent en pression la picee & emboutir « sur la ma-
trice ¢, au moyen de la plaque de serrage ¢ (lig. 4) reliGe aux traverses
par les tringles p.

Pendant les deux derniers quarts de la révolution de Parbre D, Ja dimi-
nution du rayon de laligne courbe glissante permet ascension du ¢lissis
de serrage qui est produit, comme nous Pavons dit, par un coutre-
poids.

L’excentrique circulaire B est calé sur Parbre D, par rapport sux cannnes
Cet ¢/, de facon & ce que, d'une part, aussitol que celles-¢i oat il des-
cendre la plaque de pression, le chssis B, B, apres lequel est visse le
poingon emboutissenr A, commence & descendre, et, d'aulve par(, pendant
le quart de révolution ot cetle plaque reste en serrage, e piston peul
descendre au plus bas de sa course; alors ce piston est entré dans la ma--
trice et a exéeulé Ja pression nécessaire a 'emboulissage. C'est celte posi-
tion extréme que représentent les fig. 1, 2 el 4.

Dans la transmission de mouvement des deux chassis mobiles, Pun se
relie & la plaque de pression, l'autre an piston emboutisseur; il existe cette
différence entre le mouvement ascendan( et celui descendant, ¢est que,
pendant le dernier, chaque chdssis descend suivant Fimpuolsion particnlicre
qui fui est imprimée par son ouses excentriques; tandis (que durant le mou-
vement ascendant le chdssis de serrage ne peal monter plus vite que le
chdssis du piston, parce que la plaque e bulte contre la traverse B ety par
conséquent, nc peut que la suivre dans sa marche ascensionnelle,
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Nous avons déja publié, dans plusieurs volumes de ce Recueil, diverses
machines & peigner le lin et le chanvre, en montrant, pour chacune, les par-
ticularités qui les caractérisent, les conditions qu’elles remplissent ainsi
que le mécanisme spécial qui les compose. Sachant tout I'intérét que ce
genre de machine présente dans 'industrie des chanvres et des lins, par
les services importants qu’elles sont susceptibles de rendre aux filateurs,
nous cherchons, autant que possible, 8 mettre nos lecteurs au courant des
progrés qu’elles font chaque jour : aussi sommes-nous heureux de pouavoir
leur donner avec détails aujourd’hui les nouvelles peigneuses mécaniques
construites par M. J. Ward, de Lille, peigneuses que nous avons vues fonc-
tionner a fa belle filature de Saint-Martin-1es-Riom, et que nous avons pu
relever, grice a obligeance accoutumée de M. A. Briére, qui a bien voulu
nous communiquer, a ce sujet, les documents pratiques les plus complets
et les plus précis.

L’établissement de Saint-Martio, fondé en 18457 par M. Edouard Albert
pour marcher sur une grande échelle (1), comprend une série de machines
a peigner, dont le plus grand nombre cst semblable & celle représentée
sur les pl. 7 et 8, et les autres, plus récentes, sont construites comme
nous Vindiquons pl. 9. Les premitres sont & quatre séries de peignes
sur le méme tablier sans fin et recoivent, par suite, quatre pinces qui
fonctionnent simultanément; le dernier systéme comprend six séries de
peignes et permet & autant de pinces de travailler en méme temps. Cette

(1) Si celle Glature avail pu 8lre achevée avant 1818, on y aurail, @aprés Vauteur du projet, vu
fonetionner 45 4 46 mille broches avee les préparations néeess ires. Les Fitimenls consiruits
permetlent déPen placer plus de Ta moitic, Tes magasins pour les malicres premieres ol les
marchandises fabriquées, de moéme que Tes Lathments spéeiaux pour la peignerie et Lmaillerio
sonl Lrés-considérables, et peuvent en eflel suflire & un lel nombre.
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disposition présente I'avantage de mieux diviser le peignage, en altaquant
moins & la fois les fibres de la matiére filamenteuse, de faire par consé-
quent un travail plus régulier, de produire plus de rendement en longs
brins et moins d'étoupes.

Ces peigneuses sont du systeme dit & Zadle plate ou d chaine sans {in, mais
inclinées a 30 ou 32 degrés, au lieu d’tre horizontales comme on les ¢tablis-
sait dans I'origine. Nous devons faire remarquer que cette inclinaison des
peignes, attribuée en principe & M. Marsden, qui, comme on sail, s'est
beaucoup occupé de cette branche d’industrie, et a su y appovter successi-
yement des améliorations utiles (1), a été vegavdée comme un véritable
progrés dans I'opération importante et délicate du prignage mécanique, en
ce qu'elle diminue sensiblement I'angle de courbure des fibres qui se pré-
sentent a l'action des peigues. Dans les peigneuses plates horizontales, col
angle de courbure étant & peu pris droit, la matitre filamenteuse se voidis-
sait sur les peignes, la rupture des fibres qui en résultait occasionnail une
réduction dans le rendement de la filasse ou du long brin, produisail plus
d’étoupes et augmentait par suite le prix de revient de la matitre peignée.
Cet inconvénient est considérablement atténué par la table inclinée.

La peigneuse de M. Ward ne se distingue pas seulement sous le rapport
de 'inclinaison des peignes sans fin, mais encore par heurcuse disposition
des pinces qui leur apportent les poignées de maticres  peigner. On a va
que, dans la plupart des peigneuses mécaniques, les pinces sont chassées
P'une par I'antre, la derniére introduite & I'entrée de la machine, recevant
elle seule le mouvement de translation qu'elle communique aux précd-
dentes; il en résulte que si I'ouvrier est en retard pour placer sa pince
chargée, toutes les autres restent sur leur série de peignes vespectifs, qui
contipuent & travailler inutilement la matiere déja suflisamment peignée,
et la faute de 'ouvrier échappe a attention du surveillant; de sorte que la
machine, tout en ne produisant pas la quantité de travail voulue, donne un
peignage irrégulier, diminue son rendement en filasse et augmente son
déchet.

Tl n'en est pas de méme avec le systéme de machine que nous allons dé-
crire; elle repose sur un principe beaucoup plus rationnel : chague pinee
est indépendante de ses voisines; transportées sur les séries de peignes iso-
1ément, elles ne peuvent jamais rétrograder. Aussi, dds que I'ouvrier est
en retard pour introduire sa pince a entrée, comme les précédentes n'en
continuent pas moins leur marche, on s"apercoit immédiatement de 'espace
vide. Les jeunes gens qui desservent appareil sont tellement actifs et ré-
guliers dans ce service que nous n’avons pu, pendant plusicurs heures con-
sécutives, en surprendre un seul en défaut.

Mais ce qui fait surtont la supériorité de cette peigneuse méeanique sur

(1) Cet habile mécanicien a, le promier, appliqué, sur une peigneuse plate inelinge, son mdéea=
nisme de mouvement des pinecs que nous avons déeril dans le 8 vol., pl. 48.
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toutes celles analogues & table plate, ¢’est la disposition du mécanisme ap-
pliqué aux pinces, pour les faire pivoter sur ellesmémes d'un demi-tour,
de fagon a ce que la poignée de lin ou de chanvre dont elles sont chargées
puisse étre peignée des deux cOtés par la méme série de peignes, avant de
passer sur les séries suivantes, condition essentielle qui a le mérite de ré-
duire de pres de moitié la largeur du tablier pour le méme nombre de
pinces en travail, et, par suite, de diminucr notablement les vibrations des
bassettes et des peignes, tout en facilitant la constitution de la machine.
On sait en effet que la grande Jargeur que I'on était dans Iobligation de
donner au tablier des peigneuses plates, horizontales ou inclinées, a tou-
jours été un obstacle, dans la pratique, a la bonne exécution de ces ma-
chines. '

Lorsqu’on s’occupe avec intérét de tout ce qui touche a l'industrie, on
ne peut s’empécher d’exprimer son admiration en voyant fonctionner de
telles machines, qui, par la combinaison de leurs organes mobiles, tra-
vaillent avec une si parfaite régularité qu'on serait tenté de leur attribuer
une certaine dose d’intelligence. Ainsi, pendant que les peignes, qui for-
ment une chaine sans fin, marchent en se suivant avec une rapidité ex-
tréme, les pinces chargées de lin ou de chanvre présentent successivement
& chacune de ces couches de filaments, tantot sur une face et tantdt sur
I'autre, en changeant de place a des moments donnés et en faisant & chaque
fois une demi-révolution sur elles-mé&mes, mais en ayant soin pour cela de
se soulever d'une certaine quantité au-dessus de la table des peignes. Pour
bien décrire une telle machine dans toutes ses parties, il faut, comme nous
I'avons fait, la voir marcher pendant quelque temps, suivre les mouvements
de chaque organe et reconnaitre leurs fonctions particuliéres.

On comprendra bien, du reste, nous 'espérons, ces divers mouvements,
lorsqu’on aura lu avec quelque altention la description générale que nous
en donnons ci-aprés.

Nous commencons par la peigneuse a quatre séries de peignes, que nous
avons dessinée d’une maniére complite; nous montrerons ensuite les par—
ticularités de la peigneuse & six séries qui, construite sur les mémes prin-
cipes que la premitre, n'exigera pas les mémes développements.

DESCRIPTION GENERALE DE LA PEIGNEUSE ME'GANIQUE A QUATRE SERIES DE PEIGNES
REPRESENTEE SUR LES FIGURES DES PL. 7 ET §.

La fig. 1 de la pl. 7 est une vue par bout, en téte de la machine, du coté
des cngrenages qui commandent les excentriques & 'aide desquels fonc-
tionnent les pinces.

La fig. 2 représente une vue de face, sur le devant des quatre séries
de peignes sans fin.

La {ig. 3 de la pl. 8 est une seconde vue longitudinale, faite par der-
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ridre, pour montrer les excentriques et les balanciers qui font mouvoir les
pinces. Cette figure n’a pu étre indiquée dans toute sa longucur, comme la
précédente, mais la cote 181 montre la distance qui doit exisler entre les
bétis.

La fig. & est une seconde vue par bout, du ¢dt¢ du mouvement de la
brosse.

Lafig. 5 est une section transversale.faite vers le milicu de la machine,
suivant la ligne 1-2.

Et la fig. 6, pl. 7, un fragment de coupe verticale par laxe des excen-
triques, suivant la ligne 3-k de la fig. 1.

Ces diverses figures sont dessinées a I'échelle de 1/15° d'exéeution ou
0067 par métre.

Les figures suivantes, qui sont & une échelle plus grande, montrent les
détails des pieces principales que nous aurons & décerive & leur place res-
pective.

Cette machine comprend plusicurs parties distinctes que nous aurons
successivement 4 examiner, savoir :

1e Le tablier oblique et sans fin, qui porte les séries de peignes conti-
nus, de différentes dentures, pour effectucr le peignage graducllement ;

9° Le mécanisme des pinces qui recoit plusicurs mouvements, soit pour
transporter chaque pince chargée de matidres filamenteuses d'une sérvie de
peignes & autre, soit pour les élever au-dessus de cenx-¢i, soil encore pour
faire tourner les pinces sur elles-mémes, afin de présenter les couches de
lin ou de chanvre, & chaque série de dentures, tantdt sur une face el tantdg
sur I'autre;

3° La bhrosse plate & mouvement mixtiligne, qui est particulicrement
destinée a faire pénétrer la maticre dans la dernitre sévie de peipnes
dont la denture est beaucoup plus fixe et plus serrée que celle des pre-
cédentes;

ke L'appareil dit de sQireté, a Paide duquel s'opere an besoin e débrayage
de la commande principale, lorsque, par une circonstance quelconque, il
se présente un obstacle susceptible d’opposer une résistance et, par soite,
derompre quelque partic de la machine;

50 La construction spéeiale des pinces et les tables de serviee sur les-
quelles on les charge de matitres propres & élre peigndes,

DU TABLIER ET DES PEIGNES. — L’arbre principal en fer A de la ma-
chine porte, d’'un bout, la poulie fixe B, qui est accompagndée de la poulie
folle B/, afin de recevoir son mouvement de rolation continu du motenr
méme de I'usine (1), et, de Pautre, le pignon droit €, qui peut se¢ changer
au besoin pour diminuer ou angmenter le peignage.

(1) A Saint-Martin, tout le matériel de la filature et des préparations est mis en aclivité par
deux machines & vapeur accouplées, du gystéme Woo'll, & deax eylindres b & balaneier, of par
une roue hydranlique d augels, parliculicrement deslinde & faire mouvole les peignenses ol

Jos cardes & étoupes. Lemplacement est ménagd pour recevoir cneove deux fortes maclimes a
yopeur qui pourraient également se relier aux prewmidees, ou marcher coneurremment,
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Cet arbre porte aussi, dans l'intérieur de I'appareil, deux roues droites
et paraliéles D, a dentelures carrées, dans lesquelles s’engrénent alternati-
vement les barrettes en fer (fig. 5), destinées a entrainer le tablier en cuir
sans fin ¢ qui porte les quatre séries de peignes b. Ceux-ci sont montés sur
des rogles en bois ¢, assujéties & chaque extrémité sur les barrettes E par
des vis & téte, qui servent en méme temps & relier le cuir sans fin & ces
dernicres et & y fixer les équerres A coulisse en fonte & (fig. 7), lesquelles
ont pour but de guider, en limitant leur course, les petites James minces e
en bois de noyer, disposées de facon & déterminer la saillie des dents ou
des aiguilles de chaque peigne dans I'épaisseur de la couche de matitre
textile.

Ce tablier sans fin, ainsi composé de cuir, des barrettes, des peignes et
des lames mobiles, forme la peigneuse proprement dite, travaillant par toute
sa surface droite supérieure; il est soutenu vers le haut par un cylindre ou
rouleau D/ quilui sert de fendeur, et dont 'axe A/, tournant librement sur
des coussinets rapportés aux batis extérieurs en fonte A?, est placé, par
rapport & l'arbre principal, sur un plan incliné qui forme un angle de
32 degrés avec le plan horizontal; de cette sorte, la partie supérieure du
tablier, et par conséquent la surface travaillante des peignes marchant
exactement dans toute la partic existante entre les deux arbres, suivant un
plan parallele, forme naturellement un angle de

90° — 32° = 58°

aveclasurface verticale passant par le milieu despinces quiportent lamati¢re
filamenteuse. Il en résulte que celle-ci, en se couchant sur les peignes, se
courbe sensiblement moins que lorsque le tablier est horizontal, comme
cela existe dans les anciennes machines dites peiyneuses plates, ol la table
forme alors un angle droit avee le plan des pinces. Nous avons dit que eette
inclinaison est tres-favorable au peignage, en ce qu'elle permet d’obtenir
plus de rendement en longs brins et de produive moins d’étoupes.

Les barrettes E, qui, dans la rotation des roues dentelées D, marchent
parallelement & elles-mémes suivant la direction des fleches (fig. 5,) s'ap-
puicnt par leurs extrémités sur deux joues en fonte B/ (fig. 1), bien dresséés
a lenr bord supdrieur incliné afin de les maintenir de manitre & foreer le
tablier et les peignes & rester, pendant le travail qui a licu entre les deux
axes A et A’ sur une surface parfaitement plane. Ces joues sont fixces par
desboulons au c¢oté intérieur des batis de fonte A2

DU MIECANISME DES PIECES. — Le pignon de rechange C transmet son
mouvement continu & une roue inlermédiaive F de soixante dents (fig. 1),
avec laquelle fait corps un pignon f de vingt-cing dents qui engréne avec
une autre roue intermédiaire, mais plus grande, ¥ de cent cinq dents. L’axe
de cette devniére porte un trés-petit pignon // qui w'a que seize dents et
qui commande la grande roue principale G, rapportée & lUextrémité de
I'arbre de couche ¢ des excentriques.
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Sur les quatre bras de cette roue G sont ménagées des oveilles aux-
quelies on a fixé par des vis Uexcentrique & quatre cammes I dont I'objet
principal est de faire mouvoir le levier fourchu en fonte I, lequel pent os-
ciller sur le point d’appui A & Vextrémilé de sa branche inféricure, tandis
quun galet 7 porté par sa branche supérieure 24se trouve successivement
en contact avec la courbure extérieure des quatre cammes; de lelle sorte
que, dans la rotation de I'excenlrique, sa branche droite 4% est foreée de
s’abaisser en entrainant le levier supéricar J, auquel il est relié par la
tringle verticale K. Dans ce mouvement descensionnel, le chariol hori-
zoutal L qui porte les pinces chargées de matidre textile, se trouve soulevé
au-dessus du sommet des peignes.

Lorsque tout le systéme marche bien paralltlement, en montant comme
en descendant, le levier J est porté par I'axe transversal j qui se prolonge
sur toute la longueur de Ja machine, afin de vecevoir un autre levier sem-
blable J’. Les branches de chacun des deux leviers J, J7 ne sont pas situces
dans un méme plan vertical; l'une, qui doit porter le chariot, se trouve d
I'intéricur desbatis, 'autre est recourbée en dehors pourrecevoir les contre-
poids en fonte jj/, destinés & équilibrer le poids du chariot et de lears
pinces. Ces bras sont munis d’une vis & éerou j* qui & chaque ascension
vient butter contre les supports en fonte K/, afin de limiter abaissement,
du chariot et d’éviter par suite que les pinces ne s'approchent trop pros
des peignes. On a le soin pour cela de régler & Tavance la saillic que
les vis doivent avoir sur les deux leviers et ¢n méme temps la position des
deux supports K/, dont les boulons peuvent glisser dans des entailles allon-
gdes, ménagées au sommet des bitis.

Le chariot porte-pince se compose d'une boite en fonte L porlant a ses
extrémités deux oreilles ¢ (fig. 8 ¢t 9, pl. 7) qui seevent & la velier, d'une
part aux branches & des leviers J et J7, et de Faulre aux liens mobiles en
fer méplat M dont la téte est & coulisse, alin de s'alltacher aux pelits ha-
lanciers de fonte N.

Dans lintérieur de la boite sont logds quatre petits pignons droils O,
qui engrénent chacun avec les crémailleres dentées O/ vendues solidaives
par une seule et méme tringle placée de e¢hamp. Ces pignons sont fenduas
ala base inféricure de leur moyceu, venflé suivant une entaille rectangulaire
(fig. 10), afin de recevoir Ja téle des pinces P (fig. (1), qui regoivent les
matieres textiles & peigner, et les faive tourner dans leur passage, sur les
deux tringles horizontales et méplales Q. Ces tringles qui forment une
sorte de chemin de fer, sont lixées par des vis au-degsous de deux ner-
vures longitudinales fondues avec la boite L.

On remarquera que pour rendre le passage entitrement libre, leg pi-
gnons O sont ajustés tous sur des goujons & embase 2 (inés au centre des
traverses en fer n, lesquelles sont visées & demeure sur les joues latérales
de la boite (voir fig. 10 bis).

Celle-ci est encore munie de deux oreilles a téte de compas, dont Pune R
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s’assemble par articulations & la partie supérieure du balancier vertical en
fonte S (fig. 3), et 'autre R’ s’assemble de méme & celle d’un second balan-
cier analogue 8’.

Le premier de ces deux balanciers sert a faire mouvoir la crémaillere
qui commande les pignonsdroits O; afin d'imprimer aux pinces une demi-
rotation, pour que la matiére textile qu'elles portent soit peignée alterna-
tivement des deux cotés sur chaque série de peignes, il se termine, a sa
partie inférieure par un galet » qui fonctionne au moyen de.la camme cy-
lindrique a gorge T fixée sur I'arbre des excentriques g.

Le second balancier est destiné & communigquer aux pinces un mouve-
ment de translation pour les faire passer successivement d'une série de
peignes a l'autre. A cet effet, le constructeur a disposé dans l'intérieur de
la coulisse longitudinale Q une crémaillére a rochetsen fer méplat U
(ig. 12 et 13, pl. 8), & laquelle est ménagée une oreille percée o pour se
relier par I'espéce de toc o’ vers le milieu de la régle & coulisse p, fixée
elle-méme & la téte de compas R/.

Ce balancier, terminé a sa base comme le premier par un galet s, recoit
aussi un mouvement alternatif, mais plus étendu, d’une camme cylindrique
a gorge 17 également fixée sur I'arbre des excentriques g.

Avant d’entrer plus loin dans les détails de construction de cette ma-
chine, nous croyons utile de faire voir immédiatement les fonctions prin-
cipales de cet ingénieux mécanisme des pinces qui remplit des conditions si
importantes et si précises.

Disons d’abord que dans cet appareii, comme dauns toutes les peigneuses
plates a tablier sans fin, le travail du peignage s'effectue en trois opéra-
tions distinctes.

La premiére comprend le peignage proprement dit, c’est-d-dire la divi-
sion des fibres; laquelle se fait graduellement par les quatre séries de
peignes 0, qui garnissent le tablier sans fin; on reconnait que cette
optration ne differe en rien de celic des machines analogues.

La deuxicme a pour effet la translation ou fa marche rectiligne des
pinces, afin de faire passer successivement les poignées de lin ou de chanvre
dont elles sont chargées, d’une série de peignes a Pautre.

Et la troisiéme, celle qui, comme nous i'avons dit, constitue selon nous
la supériorité de cette peigneuse, consiste a {aive tourner les pinces sur
elles-mémes de manicre & ce que leur couche de matiere textile puisse
¢tre peignée des deux cOtés par la méme série de peignes, avant de passer
sur les autres séries.

JEU DES PINCES. — Supposons que le chariot soit garni de pinces char-
gées elles-mémes de maticre textile et que I'on mette la machine c¢n
marche, au moment ol Pouvrier introduit la quatriéme pince a l'entrée
de la coulisse Q, en ayant le soin pour cela de la pousser jusqu’au heur-
toir ¢ (tig. 8 et 9) quil'empéeche d’aller plus loin; admettons aussi qu’a cet
instant legalet s, qui termine lapartie inféricure du balancier & (fig. 3, pl. 8),
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soit engagé dans la gorge de la camme cylindrique 17, de telle sorte que le
balancier occupe la pesition extréme de droite s, s/, Alois, pendant que
T'axe tourne suy lui-meéme dans le sens de la fleche (fig. 1), Pune des cam-
mes de I'excentrique H, celle n°1 par exemple, agit sur lc galet ¢ du levier
a deux branches I pour soulever le chariot L, et le galet s est pouss¢ de
gauche a droite par Vinclinaison de la gorge T7; par suite le balancier
est obligé d'osciller de droite & gauche et de prendre la position s, s
(fig. 3).

Dans ce changement de position, il a nécessairement entrainé la crémail-
lere & rochet U, afin d’aller chercher la pince qui I'attend tout e temps que
le galet s reste en contact avec la portion circulaire droite de la joue de
sou excentrique T; pendant que ce mouvement s'effectue, la carmne ne |
de grand excentrique H, abandonne son galet 7 pour laisser descendre le
chariot L avec les pinces P chargées de matitre sur les séries de peignes,
afin d'en opérer le peignage d'un cdté. En méme temps U'arbre ¢ des ex-
centriques continuant sa marche rotalive, la camme suivanle n° 2 du prin-
cipal exceutrique H, altaque le galet ¢, el, par la combinaison des leviers |
et J, J', oblige le chariot L a se soulever de nouveau avec ses pinees; dé
que celui-ci est arrivé au plus haut de sa course, le balancier 8, au moyen
de son galet , poussé par la partie oblique de la joue de Pexcentrigque o,
s'avance 4 sa partie supérieure de gauche a droite, comme l'indique In
fleche fig. 3, e, duns sa marche entraine jes crémailléres O/ auxquelles i
est relié par la genouilicre & (éle de compas R, pour faire pivoler les pi-
gnons dentés O d’un demi-tour, afin de changer les pinces de face et de
soumettre, par suite, 'autre cOté de la malitre au peignage, sur la méme
s¢rie de peignes.

On comprend aisément que, dans cette opération, I'éicvation du chariol
et de ses pinces a pour but, d'une par(, de dégager Ja maticre des peignes
pendant le changement de face pour ¢viter la rupture des fibres, ¢l, d'un
autre cOté, pour présenter la matidre teslile successivement de la pointe
au miliey, afin &effectuer le peignage dans les conditions les plus ration-
nelles, reconnues par la pratique comme donnant le pius de filasse, le
meilleur peignage, les meilleures ¢loupes et le moins de déehel.

Aussitot que le mouvement que nous veunons de signaler est accompli, le
galet i est de nouveau abandonné par la camme no 2 de Pexcentrique I, ce
yui permet au ehariot L de redescendre avee ses pinces pour peigoer la
matiere du second cOté. Lorsque ce second peignage est effectud, la camime
n° 3, le galet ¢, et, par suite, le chariof et ses pinices, doivent encore chan-
ger de place; & ce moment, le galet s abandonne la partie plane et circa-
laire de la joue de son excentrique 17, el, s'engageant dans la portion
courbe de la gorge, force la partie supérieure du balancier 8 (vesté immo-
bile pendant les mouvemenls précédents) a rétrograder de gauche a droile,
afin d’entrainer les pinces d'une série de peignes sur laulre, dégage la
derniére pince qui porte la matiére dont le peignage est terming, et en-
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gage la premiére, qui a été introduile par Pouvrier chargé d’alimenter la
machine, et qui est restée appuyée contre le heurtoir ¢.

Il est aisé de concevoir que ce heurtoir doit se soulever dés que le ba-
lancier dont il s'agit commence & accoiuplir ce mouvement rétrograde; a
cet effet, la régle mobile p est terminée par un toc a charniére p’ qui, dans
PPavancement du systéme vers la gauche (fig. 3), s'appuie sur la surface en
coin de la bascule ¢ et vient s’'engager dans I'encoche ménagée prés l'arti-
culation de cette derniére. Comme cetie bascule est reli¢e par la tringle ¢/
au levier a équerre ¢/, {ix¢ lui-méme au petit axe du heurtoir ¢, celui-ci
est néeessairement soulevé au départ du balancier et de son sysiGie vers
la droite, par V'effet de la bascule ¢, que le toc p’ force & s'abaisser en se
dégageant.

Ainsi, pour résumer les fonctions spéciales de cet ingénienx mécanisme
des pinces, nous dirons que chaque camme du grand excentrique I a
pour but I'élévation du chariot, dans des conditions différentes :

Les n° 1 et 3, qui correspondent a la marche du balancier &, ont pour
effet de permettre le transport rectiligne des pinces d’une série de peignes
sur laulre ;

Tandis que les n°s 2 et &, correspondant a la marche du balancier S, per-
mettent aux pinces leur mouvement semi-circulaire, qui seffectue alter-
nativeient & droite et a gauche.

On remarquera que les nes 2 e & sont plus longs que les deux autres, afin
que e chariol s"éleve un peu pius haut, pour éviter la rupture des fibres
qui, sans cela, se croiseraient dans les peignes lors du changement de face
des pinces.

Ccomme on le voit par le dessin, & chaque révolution de I'arbre ¢ il se fait
I opérations bicn distinetes :

La 1, introduciion des pinces sur les séries de peignes;

La 2¢, rotation de celles-ci pour changer la face du peignage de gauche
a droiie;

La 3¢, avancement des pinces commne la premicre fois ;

iil endin Ja 4¢, rotation des pinces de droite & gauchie.

‘Tous ces mouvements sont alternatifs ¢t intermittents.

Une telle disposition est bien plus rationnelle, comme nous I'avons dit
en commengcant, que celle des autres machines analogues, car chaque pince
est indépendante de ses voisines : elle est ransportée sur chague série de
peignes isolément par la cremailicre a rochets U. Chaque mouvement du
balancier T/ entraine séparément chacune des pinces qui se trouvent enga-
gées dans les rochets V.

Ces pinces ne peuvent rétrograder dans le mouvement de retour de la
crémaillere, parce qu'elles en seraient empécehées par les heurtoirs z,
disposés de maniere 4 se soulever chaque fois qu’elles viennent s’engager
dans ies entailles des pignons O. La crémaillére U porte a son extrémité un
rochet & ressort V/, qui laisse introduire la pince apportée par I'ouvrier,
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Ce rochet & ressort a pour effet de permettre la libre introduction des
pinces, sans faire reculer la crémaillére, qui est appuyée contre les tiges
des pinces par des ressorts v*, fig. (3, beaucoup plus forts que celui duo
rochet.

DE LA BROSSE ALTERNATIVE. — Dans la dernidre série de peignes, les
aiguilles sont beaucoup plus resserrées; la pénétration de la matitre s’y
opére moins vite; pour en assurer I'introduction, le constructeur a adopté
une brosse v, animée & cet effet d'un mouvement alternatif.

La disposition de cette brosse est assez particulitre et mérite d’élre
examinée.

Suspendue & 'extrémité d’une petite bielle en fer o/, qui doit lui trans-
mettre le mouvement alternatif, elle est en méme temps lide & une tige
recourbée X, dont la partie inférieure prend son point d’appui dans la cou-
lisse qui termine le levier & galet X’. Par cette combinaison, la brosse ne
décrit pas un cercle, mais plutdt une courbe allongée, une sorte d'ellipse
dont le grand axe est & peu prés paralltle au plan des peignes (voir pl. 9).

La bielle est attachée par son autre extrémité & un bouton fix¢ en un
point de la circonférence du plateau circulaire »*, dont I'axe tourne libre-
ment dans une longue douille en fonte qui fait partic du support & cou-
lisse Y, boulonné a I'extérieur du bati. Cet axe regoit son mouvement de
rotation d’'une poulie Y/, qui est elle-méme commandée par une aulre
plus petite Y, rapportée vers le bout de l'arbre principal A prés de T pou-
lie motrice.

Suivant que la tige courbée X est attachée dans le haut ou dans le bas
dela coulisse dulevier X/, elle modifie plus ou moins la marche alternative
de Ja brosse et permet, par suite, de déterminer exaclement sa distance
au-dessus des aiguilles. Mais il est, en outre, nécessaire que cette distance
change pendant le travail.

Ainsi, on congoit, par exemple, que lorsque chaque poignée est peigndée,
il n'est pas utile, il peut élre méme nuisible, que la brosse s'approche des
peignes; il est préférable qu'elle soit plus ¢levée pour laisser passer la ma-
tiere textile, soit lorsque la pince qui la porte effectue sa demi-rotation,
soit lorsqu'elle est amenéde au dehors; tandis qu’au contraire, pendant le
peignage méme, il est essentiel que la brosse descende assez pres des ai-
guilles pour obliger les filaments a y pénétrer.

Or, comme & chaque révolution de I'arbre ¢ il doit enlrer el sortiv deux
pinces, et que chaque poignée de matidre est peignée successivement des
deux c6tés, il faut évidemment que la brosse soit aussi soulevie el vap-
prochée deux fois. A cet effet, un disque échanerd Z, qui présente en cir-
conférence deux parties opposées un peu plus saillantes que Ies deux
autres également circulaires, est rapport¢ sur le hout de I'arbre ¢ pour
recevoir le galet du levier X/, qui repose constamment par son propre
poids sur sa circonférence, et qui alors s’éléve ou s'abaisse & chaque 1/4 de
tour de la différence qui existe entre les deux courbes civeulaires.
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Il en résulte que, pendant tout le temps que le galet du levier reste sur
la partie la plus saillante du disque, la tige tient la brosse soulevée au-
dessus des prignes, de manicre & ne pas toucher les aiguilles, ce qui a lieu
soit au moment ol les pinces tournent, soit au moment ou elles s’avan-
cent. Et pendant le temps que le méme galet s’appuie sur la partie évidée,
la tige tire la brosse et la tient plus rapprochée des peignes, pour qu’elle
puisse toucher les fibres textiles et les obliger & pénétrer entre les
aiguilles.

I.es souleévements et abaissements successifs de la brosse s’effectuent
alternativement d'une maniere trés-réguliere et parfaitement en rapport
avec la marche des pinces, sans discontinuer le mouvement curviligne qui
lui est communiqué par la bielle V/ et le bouton du plateau »2.

APPAREIL DE SURETE. — Pour éviter les ruptures de certaines parties de
la machine, dans le cas d’obstacles quelconqucs, le constructeur a disposé
un mécanisme de débrayage qui fuonctionne par la machine elle-méme : ce
mécanisme consiste en une sorte de bascule ou levier en fonte C/, qui, ayant
son point d’appui sur le c0té intérieur de I'un des balis A%, tout proche du
palier de l'arbre ¢, s’appuie sur le coussinet supérieur de celui-ci (fig. 1
et 6) et se relie par son autre extrémité a la tige verticale ¢/ (fig. 2). Cette
tige communique, par sa parlie supérieure, avec une sorte de rochet ¢’ qui
s'appuie contre une dent d’, laquelle est solidaire avec le bout de la tringle
horizontale ¢/. A Pautre bout de cette tringle est appliqué un ressort a
boudin ¢/, qui s’appuie, d’une part, contre le bAti, et, de I'autre, contre
la tringle de débrayage G’.

Il résulte de cette disposition que, lorsqu'une résistance plus considé-
rable que celle nécessaire pour la bonne marche de la machine se fait sen-
tir dans les mouvements, la roue droite G est excitée a se soulever par le
petit pignon f qui la commande, et fait par suite lever la bascule €/ qu
alors dégage, par la tige 0/, le rochet ¢ de sa dent d/. Aussitot le ressort &
boudin ¢’ tire la tringle hovizontale ¢/ de droite & gauche, et oblige la
fourchette d’embrayage G’ 4 faire passer la courroie motrice de la poulie
fixe B sur la poulie folle B’.

L’ouvrier peut aussi avoir la faculté de débrayer & la main en agissant
sur la poignée p’ qui communique a la méme bascule C/ par la tige verti-
cale p?, fig. 2.

DEs PINCES ET DES TABLES DE SERVICE. — Les pinces ou mdchoires
mobiles F, dans lesquelles on doit serrer la matiére textile & peigner, sont
d’une construction tres-simple : elles se composent de deux plateaux en
bois, arrondis aux angles (lig. 11); I'un de ces plateaux est solidaire avec
la patte en fer ¢ qui se termine par une sorte de T, afin d’tre porté sur
les deux ¢Otés de la coulisse longitudinale Q du chariot. Le second plateau,
que on enleve & volonté, s’appiique par ses bords sur une bande en cuir ou
en caoulchouc qui garnit le contour intérieur du premier, et on I'y retient
solidement dés que la poignée de lin ou de chanvre y est étendue, par un
simple boulon & écrou rapporté au centre.

XI. 6
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De chaque cété de la machine est une table en bois sur laquelle sont rap-
portés des tasseaux en saillie, afin d’y placer les pinces que des enfants de
douze a quinze ans doivent ouvrir, pour y coucher les poignées de maticre
textile et les serrer ensuite en laissant dépasser la plus longue partie des
filameuts.

Nous indiquons plus loin le service de Ja machine etle travail de chacun
des jeunes gens qui-sont chargés de I'alimenter. Nous ferons remarquer
que, pour simplifier ce service, on a disposé ces peigneuses mécaniques
de facon & se trouver dos & dos; il en résulte que les poignées de chanvre
ou de lin, peignées d’un bout et sur les deux faces 4 la premicre ma-
chine, sont prises & I'extrémité de celle-ci, et, aprésavoir été retournées
dans leurs pinces, sont portées immédiatement 4 la téte de la seconde pour
étre peignées de I’ autre bout, et sortir sur la méme table ol elles ont ¢té
chargées en premier lieu.

Par cette disposition, quatre enfants peuvent suffire au service des deux
machines, tandis qu’il en faudrait sej t en les plagant différemment, ¢’est-d-
dire sur la méme ligne, comme on le fait le plus souvent.

Des EToUPES. — On a le soin de mettre a la partie inférieure du tablier
sans fin, soit une caisse en bois & compartiments, soil une sorte de grille
inclinée M/, sur laquelle tombent les étoupes qui sont détachées de la ma-
tiere textile pendant son peignage sur chaque série de peignes. On ¢tablit
sur cette grille autant de cloisons séparatrices que de séries, alin de séparer
les diverses qualités d'étoupes qui, comme on le sait, doivent ¢tre travail-
lées a part. '

Nous observerons que lorsque la machine est appliquée au peignage des
chanvres qui sont généralement d’une grande longueur, on est dans I'obli-
gation de les couper en deux ou en trois apres les avoir soumis d une
maillerie qui les assouplit. On leur fait ensuite subir un premier peignage
4 la main, afin d’enlever les plus grosses étoupes : celle opération s'appelle
déblocage.

Nous donnerons dans la prochaine livraison la peignense A 6 séries de
peignes, et nous compléterons cet article sur le peignage par le calcul des
vitesses variables & donner aux principaux organgs, les résyltals pratiques
de travail suivant ces vitesses diverses, le rendement des différentes espdees
de chanvres et de lins, et enfin les prix de revient des machines.



CONSIDERATIONS GENERALES

L’'EXPOSITION UNIVERSELLE DE 1855

Sous ce titre : Rapport sur I'Exposition universelle de 1855 & I Empe-
reur par S. A. L. le prince Napoléon, la librairie impériale vient d'éditer
un volume qui contient non-seulement des renseignements complets sur
la constitution, I'organisation, I'installation des produits exposés, I'appré-
ciation des récompenses et documents statistiques de toutes sortes, mais
encore, dans un chapitre sous cette désignation : Considérations générales,
une appréciation savante et raisonnée (es enseignements qui résultent des
Expositions passées et le profit que 'on devrait en tirer pour I'organisa-
tion des Expositions futures.

Comme ces considérations seront probablement d'un grand poids dans
la décision qui réglera la prochaine Exposition, et que cela intéresse a un
haut degré tous les industriels, nous croyons ne pouvoir micux faire que
de donner ici lextuellement el sans autre commentaire les conclusions
mémes de 8. A. L le prince Napoléon.

NECESSITE DES EXPOSITIONS UNIVERSELLES.

« Les Expositions universe'les doivent remplacer les Expositions nationales , inau-
gurées il y a soixante ans par la France. Malgré e petit nombre d'expériences faites,
il est permis d’affirmer que ces agglomérations synoptiques des produils du globe
sont devenues nécessaires, comme tous les progrés accomplis. Pendant lonxtemps il
n'y avait eu d'Expositions qu’en France; il y a une douzaine d’anndes, toutes les
nations se ‘mirent & nous imiter, et des Exposilions eurent lieu en Belgique, en
Prusse, en Autriche, en Espagne, etc. Dés lors ce ne [ut plus seulement entre les
produits nationaux que la comparaison s'établit; grice aux missions des savants ef
ax comptes rendus de la presse, on établit des rapports et des rapprochements
entre les diversés Expositions : de la I'idée d’une Exposition universelle. Ce pas fuf
franchi dés que 'on comprit la nécessité de consacrer ce qui existait déja dans les
études des hommes spéeiaux.

“Ce qui prouve que les Expositions universelles répondent bien & un hesoin, c¢’est
que rien n’a pu arréter 'empressement que les populations ont mis & prendre part
aux deux solennités sérieuses de ce genre qui ont eu lieu jusu’ici. Cest au lenijemain
@'une révolution dont les effets s'éiaient fail sentir jusque dans les conlrées les plus
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recu'ées de U'Burope, que les Anglais ouvrent le Palais de Cristal. C'est au milieu des
péripéties d’une grande guerre que s'est ouverte et développée I'Exposition francaise.
Il afallu, dans une deuxiéme Exposition universelle, doubler I'espace, et 'Emperenr
a pu \oir que celte énorme augmentation est loin d’avoir réponda & toutes les néees-
silés. Les hxpositions universelles sont donc réellement entrées dans les habitudes
de Uindustrie européenne.

CONS!’:QUENC!:B DES EXPOSITIONS UNIVERSELLES.

1l faut se féliciter de ce fait, qui est une manifestation de notre civilisation ¢t afirme
cette vérité, qu'une nation ne forme point un tout isolé¢, mais que tous les pruples
tenden & étre unis, au point de vue industriel, par un lien de solidarité. Chaquo con-
trée est douée d’une production naturelle ou spéciale, qui lui assigne une place par-
ticuliere dans le travail humain et la rend utile & toules les cutres. Les d¢changes
internationaux sont une nécessité dont il faut faciliter le développement. Ces Expo-
sitions contribueront 4 la rapite propagation de cette vérité, que I'on doit, tout en
ménazeant les transitions et les changements trop brusques, marcher & la véritable
organisation industrielle et commerciale du monde, a celle qui nous vient de la Pro-
vidence, et qui consiste a laisser chaque groupe de la grande famille humaine so
développer dans la branche de travail & laquelle le destinont son climat, son sol, ses
richesses minérales, ses voies de communication, son lempérament et son génio
national. C'est ce dont on peut s’assurer en jetant les regards sur ensomblo des
événements contemporains. Depuis I’Exposition universelle de 1851, los gouverno-
ments ont tous fait subir des remaniements plus ou moins importants & leurs tarifs
douaniers.

1l doit sortir de ce mouvement qui entraine les sociétés un bon résultat. Les
peuples se connaissaient mal. L'ignorance réciproque rendait les malentendus facilos.
La fréquence des rapports, le mouvement des ¢ehanges, la solidarité des lransac—
tions, modifieront cet état de choses. En se voyant do plus pres el plus souvent, la
conscience s'éclaire, le sentiment local, qui nourrit le préjugé, s'allaiblit; Uesprit
philosophique se développe.

Les Expositions universelles font parlie de ce vaste progres dconomiquo aucquel
appartiennent les voies ferrées, les télégraphes éloctriques, la navigation & vapeur, les
percements d’isthmes, tous les grands travaux publics, ot (ui doit amenor un acerois-
sement de bien-étre moral, ¢’est-d-dire pius de liberts, en méme temps qu'une augmen-
tation de bien-é&tre matériel, c’est-a-dire plus d'aisance au profit du grand nombro.

Ces grandes solennités mettent en rapport tous les savants du globe. Que les jurys
soient conservés dans leur organisation actuelle, ou qu'on leur fasse subir une trans-
formation que je crois nécessaire, il n’en est pas moins certain que ces corps. formés
d’hommes d'élite, sont de véritables conciles dans lesquels s0 discutent los questions
les plus ardues et s'agitent les problémes les plus difficiles de Vordre matériel. A co
contact de tous les jours, a ces études en commun, & ces discussions (réquentes, il
est impossible que les hommes qui composent ces réunions ne gagnent pas en force
et en lumieres. Les avis peavent, en effet, étre partagés sur 'ubilité des réunions
d’hommes destinées a aboutir & l'action; mais ils ne sauraient I'dtre quand il s'agit
d'étudier et d’élaborer les idées. L'action gagne & dlre concentrée, mais ¢’est apros
une large et libre discussion en commun.

Les Expuositions, collections d’expériences et de faits, ouvrent la voie aux perfec-
tionnements. Que de difficultés réputées inextricables avant elles paraissent dovoir
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dtre levées! Que de questions déclarées insolubles sont sur le point de se dénouer!
Que d’idées dont I'application soulevait des doutes sont sur la voie d’une sérieuse
réalisation! En ras-emblant sur un méme point toutes les forces vives de I'humanité
et en leur présentant un jmmense champ d’études, les Expositivns ont donné une
impulsion énorme a l'esprit de découvertes et formé des liens utiles au progrés
général.

Ce n’est pas tout. Grace & elles, il n’est pas un travailleur arrivant & une décou-
verte ou & un perfectionnement qui n’ait les moyens de les faire constater. Ces réu-
nions, qui metlent simultanément sous les yeux de tous les produils de IIndustrie
humaine, développeront les industries bonnes et utiles, et, séparant le bon grain de
Pivraie, feront disparaitre ces industries plagiaires qui vivent de vels. Ces résultats,
que j’ai souvent entendu articuler comme des reproches, sont & mes yeux un argu-
ment de plus & faire valoir. Comment, en effet, sapproprier l'idée d'autrui, quand
chaque création a son origine connue de tous? Comment donner pour bonne une com-
binaison factice et défectueuse, quand les points de comparaison sont sous les yeux
de tout le monde? l.es Expositions universelles, en rendant a chacun ce qui lui est
di, laissent aussi 4 chacun la responsabilité de ses ceuvres, et doivent exercer une
grande influence moralisatrice. Nées d’hier, elles ne sont pas prés de périr. Il faut
qu’elles entrent dans les prévisions des gouvernements. C’est & ce litre que j'ai osé
aborder les questions qu’elles soulévent.

CARACTERE DES EXPOSITIONS FUTURES.

Sous quelle forme les Expositions sont-elles possibles? Elles doivent étre des
institutions sérieuses, des moyens d’c¢tude, et non un simple spe tacle ollert & la
curiosité.

Universelles en ce sens qu’elles doivent faire appel a tous les peuples, les pro-
chaines Expositions pourront devenir partielles, c'est-a-dire embrasser seul ment
un groupe et une spécialité de produits. Cette division dans les Expositions. imita-
tion de celle qui existe dans le travail, offre divers avantages sur lesquels j'appelle
Vattention de 'Empereur.

Et d’abord, la grande difficulté des Expositions universelles, difficulté qui s'est fait
sentir si cruellement chez nous, ce sont les conditions d’espace et de cunstruction.
Tant que les Expositions universelles embrasseront dans leur ensemble tous les pro-
dui's, on se trouvera en présence d'obstacles presque insurmontables. L’industrie
marche 4 pas de géant. A londres, 75,000 métres carrés avajent é1é considérés
comme un espace immense ; lo Palais de Cristal, par ses proportions colossales,
était une merveille. A Paris, 117,000 meétres furent reconnus insuffisants. Qui peut
prévoir les dimensions que devra présenter le bitiment desting a abriter la prochaine
Exposition, si elle est laite dans les mémes conditions que les précédentes?

Que les Exposilions deviennent partielles, et le prob!éme est plus facile & résoudre.
On peut aisément s’enquéric de P'dtat d’un groupe de la production et, i laide
des documents statistiques recucillis, déterminer quel espace est néeessaire pour
ses produits.

Je trouve la preuve de ce que j"avance ici dans la facilité avee laquelle s’est exé-
cuté le Concours universcl agricole de 1856. Quoiquo le Palais de I'Industrie n'edt
point été construit en vue d'une Exposition de ce genre, on a pu I'approprier, sans
beaucoup de frais et en trés-peu de temps, & cet usage, parce qu'on savait a quoi
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s'en tenir sur la nature des produits A exposer et, jusqu’a un certain point, sur leur
quantité. Cette Exposition agricole de 1856 est un spécimen des Expositions, telles
que je les congois. L'Empereur a pu vo r avec quel ordre elle s'était accomplio et
combien, malgré son caractére partiel, elle a é1é suivie avec intérét par lo public. Je
suis convaincu que les Expositions des principaux groupes de produils industriels
auraient le méme succes et offriraient les mémes facilités d’exdeution.

Avec le systéme adopté jusqu'a présent, la fréquence des Expositions est irrdali-
sable, et & cause des dépenses considérables qu’elles enlrainent, ¢l aussi parce que
les progrés qui se manisfes'ent n’embrassent pas loules les industries a la fois, ot
qu'avant tout ce sont les progrés accomplis que les Expositions ont pour objot de
mettre en évidence. Si les Expositions étaient particlles, on choisirait la brancho de
Pactivité humaine qui est en voie de perfectionnement ou dont I'étude correspond &
un besoin du moment. En les restreignant ainsi, on pourrait les rendre of plus {rd-
guentes et beaucoup plus complétes. Les industries ne s'officaicnt plus dans un élat
réduit eu égard a leur importance réelle; elles se présenteraient & Pobservation daus
les conditions de leur existence réguliére et do leur développement normal.

Les Espositions par catégories rendraient los études plus faciles ol plus froe-
tueuses. L'esprit, concentrd sur un plus petil nombre d’objels analogues, no laisso-
rait échapper aucun détail et s'en rendrait micux compte. Le vieo des Expositions
embrassant toutes les industries, ¢’est d'offrir un trop grand assemblage. En présenceo
d’une diversité infinie, quelque bonne classification (qu’on adopte, le visitour voit mal
et retient difficilement.

Le choix des groupes, la ligne de démarcation & tracor entre oux, la périodicité &
établir, ne peuvent &.re I'objet d’une solution absolue. Clestici (qu'on dovea prendro
tonseil du temps et des circonstances. Je crois qu'on Franco, par exemple, on pourrait
diviser les produits en cing groupes. Je proposerais :

4° Le groupe des beaux-arts, ce qui a déja licu;

2° Le groupe de I'agriculture et des matitres premidres;

3° Le groupe des instruments de production;

4* Lo groupe des produits fabriqués;

8° Le groupe de I'économie domestique, qui donnerait licu & une Exposition per-
manente.

L’Exposition universelle des instruments do production aurait lien i do moindres
intervalles que les autres, parce que dans cette branche les progres sout plus rapides
et plus réquents. Quant aux ohjets qui se rapportent & I'économio domestique, leur
utilité milite en faveur de la permanence.

En indiquant ces différents groupes, jo n’ai pas entendu tracer entro cux uno ligne
de démarcation infranchissable. Dans application, le jury d'admission poureait intro-
duire les exceptions qu'il jugerait utiles. Ainsi, on comprend trds-bien quo corlaing
produits obtenus avec de nouvelles matiéres puissent dtre admis dans une Exposition
qui embrasserait seulement le groupe des matiéres promiores : ce serait lo moyen
de juger de L'utilité de Ta nouvelle matiére, ot de Poffric dans les seules conditions ot
elle puisse donner lieu 4 un examen sérieux. De méme, dang uno Exposition réser-
vée aux machines, il y aurait quelquefois nécessité d’admotire, & titre d'éehantillons,
certains produits fabriqués, afin de les comparer aux similaires, uno machine so
jugeant par ses résultats encore plus que par I'agencenient des parties qui la com-
posent.

La durée des Expositions est indiquée chez nous par la hello saigon, et ne doit
donc pas dépasser quatre mois,
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La périodicité devrait étre établie de facon que les Expositions ne se génassent
pas, et qu’on put les retarder d’'une année quand elles viendraient & coTncider entre
elles.

Les Expositions partielles ne feraient pas disparaitre complétement les Expositions
universelles composées de tous les groupes. Seulement, comme ces deruiéres sont le
résumé des perfectionnements de toute une époque, mon sentiment est que ce concours
extraordinaire devrait se faire seulement tous les demi-siecles.

ORGANISATION FINANCIERE DES EXPOSITIONS FUTURES.

Pour compléter le programme des futures Expositions, telles que je les concois, je
vais examiner ’organisation nanciére a adopter.

Il faut maintenir le principe d’un prix d’entrée. Avec un tarif bien calculé et une
sage économie dans la direction, je crois que les revenus dépasseraient les dépenses.
Le budget de 'Exposition de 1855 ne saurail étre considéré comme un budget nor-
mal, le chiffre des dépenses ayant été accru dans des proportions excessives par
des circonstances tout a fait exceptionnelles. Avec des dépenses bien moindres, on
obtiendrait des résullats meilleurs ; mais il faudrait pour cela avoir le temps et I'espaca
qui nous ont manqué.

L’organisation la plus rationnelle serait de laisser la direction des Expositions &
Vinitiative des particuliers: c’est le systéme suivi en Angleterre. Malheurcusement,
dans notre pays, ol l'on croit qu’on ne peut rien faire sans le concours de I'flat, la
chose ne parail pas possible, au moins au début de I'entreprise. 1l faudrait avoir
recours a une solution mixte, qui serait la désignation par 'Empereur d’ure com-
mission spéciale prise en dehors des administrations publiques. Cette commission ,
indépendante par lautorité directe et la haute mission qu’elle tiendrait du Souve-
rain, placée en dehors de la routine par les éiéments dont elle serait composée ,
réunirait tout a la fois et le prestige, qui ne s'obtient en France que par la délé-
gation du pouvoir, et Pesprit d’initiative, qui ne se trouve guére qu’en dehors des
administrations.

Chez nous, il faut 'avouer, on est toujours placé entre deux écueils : I'administra-
tion, qui s’inspire trop souvent de la routine et qui fait cherement, et les particu-
liers, qui ne font pas du tout. Il n’y a pas, du reste, & songer a trouver en dehors de
I'Etat des ressources sulfisantes. En France, les capitaux manquent souvent de har-
diesse, ou bien, quand ils se décident & entrer dans une affaire, la moralité et I'in-
telligence leur font fréquemment défaat. Pour leur inspirer I'envie de se risquer dans
une entreprise de ce genre, il faut donc que l'expérience ait prouvé que c¢'est un bon
et solide placement. Alors seulement on pourrait faire appel 4 une compagnie réu-
nissant des éléments sérieux, qui aurait la direction permanente des Expositions. La
commission gouvernementale pourrail étre ainsi une transition naturelle & l'entre-
prise privée. Car ¢est ma conviclion intime que I’Gtat doit faire le moins possible, et
que son rdle doit se borner, dans certains cas comme celui-ci, & exciter les particu~
liers & faire par eux-mémes.

OU LES EXPOSITIONS UNIVERSELLES SONT POSSIBLES.
La pratique a, je crois, résolu la question de savoir ol les Expositions universelles

sont désormais possibles. Le lieu naturel d’'une Exposition est la capitale d’un pays
susceptible d’y apporter par lui-méme un grand contingent, el que sa position géo=



83 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

graphique et ses conditions morales fassent accepter par tous les peuples comme une
métropole. On a tenté des Expositions universelles en dehors de ces conditions, a
Munich, & Dublin et & New-York : elles ont échoué.

Je ne connais aujourd’hui que deux villes qui réalisent I'idée qu’on so fait d’une
semblable métropole : Faris et Londres. Londres voit artiver de tous les points du
globe les productions les plus diverses; elle est pour un grand nombre d'articles le
centre du commerce du monde entier. Paris est le foyer intellectuel ot s'¢laborent les
idées modernes ; glorieux privilége qu’il faut lui maintenir.

C'est un grand centre de population, et une place industrielle ot se fait un im-
mense mouvement de capitaux. Paris est pour les sciences et les lelires un rendez-
vous habituel; toute idée, comme tout talent, doit venir y prendre ses lettres de
vaturalisation. Notre langue est répandue partout. La position continentale de cetto
ville en fait un centre de communication facile. Ajoulons que Paris est le séjour d’uno
colonie nombreuse d’étrangers qu'y appellent les affaires, le plaisir, I'étude, ele., que
par ses collections, ses musées, ses bibliotheques, il se préte plus quaucune autre
capitale aux travaux d’ensemble sur I'induslrie, les sciences et les arts; que par
T'orbanité de ses meeurs, par son hospitalité envers les étrangers, notre capitale a
véritablement un caractére cosmopolite.

Avant de s’alimenter au dehors, il faut qu’une Exposilion ait son principe d’exis~
tence au dedans. Cela ne peut avoir lieu que dans un pays qui, par ses richesses ot
son industrie, soit lui-méme un puissant noyau de production. C’esl done véritable-
ment & Londres et a Paris seulement que les Expositions universelles pourront réussir.

QUEL GENRE DE CONSTRUCTION CONVIENT AUX EXPOSITIONS UNIVERSELLES.

La question du batiment est si importante, que les dispositions purement maté-
rielles s'élévent ici a la hauteur d’une question de mdthode. Il sagit de (aire que
I’aménagement soit un auxiliaire des études.

Et d’abord, il est essentiel, indispensable; que le batiment soit constrait en vue

ue f‘entreprise elle-méme. L'épreuve a été faite : elle a could cher; mais elle n’a rien
laizsé & désirer comme enseignement.
_ En second lieu, il faut non-seulement que les constructions comportent do vastes
proportions, mais encore qu'elles puissent s’agrandir & volonté. Quelque précantion
qu’on prenne pour s'assurer d ['avance de emplacement dont on aura bosoin, il y
aura toujours indécision et doute jusqu’au dernier moment. Les proportions arrétdes
pour une année ne seront plus les mémespour les anndes snivantes. I no faut done pas
sunger, comme on l'a fait, & construire un batiment avee une enceinte détermindée
nécessilant I'élablissement d’annexes toujours incommodos. Il faut Sarrdler & des
construclions trés-1égéres, temporaires, appropriées aux besoins du moment; sinon
on devra renoncer a donner a 'Exposition le caractéro unitaire qui permet soal de
I’étudier avec fruit.

L’édifice devra étre élabli de telle sorte que son aménagement se combine avee lo
systéme de classification. Jusqu’ici, dans I'installation des produits, on semble ne
s’8tre préuccupé que d’offrir aux visiteurs un speetacle agréable. Tout an plus a-t-on
suivi dans I'arrangement et le groupement des masses exposées ordre géographique.
Aus:i Pélude des Expositions a-t-elle été une véritable fatizue. Pour embrasser un
groupe ou une classe, il fallait, a Paris encore plus qu'a Londres, parcourir lo Palais
dans tous les sens et chercher péniblement les produits éparpillés, On peut échapper
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a cet aménagement vicieux sans rien sacrifier des conditions artistiques. Je com-
prends une construction qui, transversalement, offrirait les objets rangés par natio-
nalité et qui, longitudinalement, les présenterait disposés par nature de produits, en
trois grandes divizions: dans la premiere division, qui formerait un des bas cdtés,
seraient placées les matiéres premiéres; dans la seconde, qui formerait 'autre bas
cOté, seraient placés les engins de production; enfin, dans la galerie du milieu
seraient disposés en trophées les produits et leurs dérivés. Cette disposition offrirait
des avantages. Voudrait-on étudier toute I'industrie d’un pays: on laurait tout en-
tiére réunie sur un seul point; il suffirait de parcourir Ja galerie dans le sens trans-
versal. Désirerait-on, au contraire, étudier un groupe ou une classe de produits: on
suivrait alors le sens longitudinal, et I'on pourrait ainsi faire la comparaison entre les
différents peuples.

Méme en conservant aux Expositions le caractére qu’elles ont eu jusqu’ici, je crois
qu’il faut un batiment & part pour les beaux-arts, que I'agriculture et les machines
en mouvement doivent de méme avoir un local séparé. La nécessité de ne pas diviser
Pattention et de ne pas troubler I'esprit milite en faveur de ces dispositions. Ces
conclusions, auxquelles m’améne la legique, sont un argument de plus en faveur des
Expositions universelles par groupes. En effet, on reconnait que, dans une Exposi-
tion embrassant ’ensemble de la production humaine, il faut une unité, et cepen-
dant on comprend que les condilions doivent étre essentiellement différentes pour
chaque groupe.

Les exigences des constructions, telles que je viens de les établir, n’offrent pas,
ce me semble, un probléme bien difficile & résoudre. C’est a larchitecture a faire
des efforts nouveaux pour des besoins nouveaux. Sans entrer dans les détails, on
peut prévoir les conditions générales auxquelles I'artiste aurait & se soumettre : il
faut que les galeries réunissent tout & la fois I'élégance, la solidité et la commodité;
que leur hauteur soit médiocre, pour qu'il n’y ait pas de place perdue; qu'il n’entre
dans la construction que des matieres légéres et d’un maniement facile, du bois, du
platre, du fer et du verre; que toutes les parties soient établies sur un modéle uni-
forme; que la surface exposable dans le sens vertical soit la plus considérable pos-
sible ; que les toiles destinées a garantir les produits de Paction du soleil soient
placées a lintérieur: qu’il y ait, pour la commodité du public et pour la satisfaction
du goit, des points d’ott 'eeil puisse embrasser 'ensemble; quon trouve des salles
vastes et commodes pour le jury et administration; que le public puisse circuler &
l'aise dans toutes les parties, et qu’enfin tout cela soit placé dans un batiment n’of-
frant qu'une seule ligne. Tel est le programme que V'architecte d’une Exposition a

désormais & remplir.
QUEL DOIT £TRE LE REGLEMENT D'UNE EXPOSITION.

Aprés le batiment, la question la plus importante est celle du réglement desting &
assurer la marche d’une Exposition, & résoudre les difficultés qui peuvent se présenter
et & indiquer les principes qui doivent la diriger.

Le réglement que nous avions adopté satisfaisait 4 toutes les exigences; Uesprit le
plus libéral avait présidé a sa rédaction. Telle était I'économie de ses dispositions
et la méthede de classification adoptée, qu’il a laissé peu de place aux doutes et a
été d'une exécution facile. S'il a péché par quelques endroits, cela tient & ce que plu-
sieurs principes qu’il reofermait sont encore en voie de discussion et appellent la
pratique pour étre décidés dans le sens de la raison et de la vérité.
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Trois questions paraissent réclamer une prompte solution: il s'agit de savoir :
1° si les législations douaniéres peuvent subsister telles qu'elles existent; 2° quelle
décision doit étre prise & I'égard des prix de vente; et 3° enfin si les jurys de récom-
penses satisfont bien au but qui les a fait instituer.

CONSEQUENCES DOUANIERES.

Les législations douaniéres devront subir et elles subissent déja de grandes modi-
fications sous I'influence des Expositions universelles. Elles tendent a la substitution
des droits fiscaux aux droits protecteurs perpétuels. En France, le principe de la
suppression de la prohibition est un fait acquis, ot, en altendant une ¢mancipation
plus compléte, on ne peut nier qu’il n’y ait un progrés utile a abaisser les droits sur
les matiéres premiéres pour metire nos fabricants sur un pied d’égalité avec ceux de
'étranger.

Les études faites sur les produits exposés en 4855, et surtout les conclusions des
rapports du jury international, ménert & une réforme dans le sens indique. D'un exa-
men approfondi et de comparaisons faites avec le plus grand soin, il m'a ¢té permis
de conclure que beaucoup de nos industries peuvent rivaliser avee leurs similaires du
dehors et que les plus arriérées étaient celles qui vivaient encore & I'abri des prohi-
bitions, preuve évidente de la nécessité du stimulant de la concurrence élrangeére
pour se perfectionner,

Je crois que, dans des matiéres aussi graves non-seulement par les objels auxquels
elles sappliquent, mais encore par les passions qu’elles souldvent et les intéréts enga-
gés, il faut faire peu de théorie et beaucoup de pralique. Le mieux est peut-dtre do
ne pas trop poser de principes généraux, mais de prendre chaque tarif séparément, do
le disculer et de ne prononcer une réduction quo lorsqu’elle aura ¢lé reconnus vértable-
ment utile. Vouloir procéder par généralités et par mesure ("ensemble, ¢'est fournie
un prétexte aux déclamations intéressées, ¢'est alarmer les industries sans quo Pap-
plication puisse fournir immédiatement des résultats propres & rassarer los esprits,
La solution séparée de chaque question du tavif serait, & won avis, do toul point
préférable.

Notre réglement avait décidé que tous les produits étrangers, méme prohibés,
seraient admis moyennant un droit maximum de 20 p. 0/0. Celui des Expositions
futures pourrait aller plus loin et admettre Cintroduction en franchise des produits
étrange s, en nombre trés-limité et comme échantillons.

Cette d'sposition serait un grand attrait pour les élrangers el pour le public: pour
les étrangers, clle deviendrait la source d’opératious fructucuses, el le public serait
ainsi appelé a consommer des produils nouveaux. Elle ne ferait aucun tort a U'indus-
trie nationale, et elle permettrait de faire disparaitre une réglementation difficile et,
pour ainsi dire, nulle dans ses résullats. Les mesures adoptées par la Commission
avaient nécessité l'établissement dans les bitiments do I'Exposition d'un bureau de
douanes; aucun produit étranger ne pouvait entrer ni sortir gans ttro soumis & son
contrdle ; les produils entrés dans la consommation intéricure ou rdexpddids aux ports
de provenance ont donné lieu a des éeritures volumineuses, Bt tout cela 8'ost traduit
en un chiffre de 333,000 francs, représentant une somme do 2,200,000 franes do
produits importés! Cest pour celle recette minime qu’on s'est donné tant de peine!
La petite quantité de produits étrangers admis avee un droit réduil s'est perdue dans
le torrent de la consommation générale et n’a exercé aucuno influenceo sur nos indus-
tries, dont elle n’a pas méme pu exciter I'émulation.
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Partisan et ami trés-dévoué de notre travail national, et convaincu que l'innova-
tion que je propose lui serait favorable, j’insiste pour son adoption. En effet quand
le public a usé d'un produit dont I'utilité est reconnue, il ne peut plus s’en passer.
La quantité de produits étrangers admis étanl restreinte, relativement & la consom-
mation du pays, ce serait 2 'industrie nationale que reviendrait la commande des
produits similaires destinés & satisfaire le besoin nouveau.

QUEL SYSTEME DOIT-ON ADOPTER A L'EGARD DES PRIX.

En ce qui concerne I'indication des prix sur les produits exposés, trois systémes sont
en présence: 1° Inferdira-t-on la publication des prix? 2° Rendra-t-on cette publica-
tion facultative? 3° L’indication des prix sera-t-elle obligatoire?

C’était un article du réglement de la Commission royale de Londres qu’aucun pro-
duit ne porterait I'indication de son prix. Celte disposition, évidemment mauvaise,
avait soulevé une trés-vive réprobation, et le fruit qu’on avait espéré retirer de I'Ex~
position était en partie perdu, puisqu'on manquait d’un élément essentiel de juge-
ment. Une pareille interdiction était contraire a la moralité commerciale. C’élait, en
quelque sorte, faire au public 'aveu brutal qu’on ne voulait ni I’éclairer ni lui dire
la vérité.

Pour échapper & ces inconvénients et éviter ces reproches, la Commission impé-
riale crut devoir prendre un parti intermédiaire : elle adopla le systéme des prix
facultatifs. Ce parti n’atteignit pas le but. A diverses reprises, la Commission stimula
le zéle des Exposants pour obtenir d’eux indication des prix; mais ou bien elle
échoua devant un mauvais vouloir trés-prononeé, ou bien clle n’obtint que des résul-
tats illusoires.

La plus grande variété a régné dans les indications. Le réglement disait bien que
le prix de vente pouvait étre livré & la publicité; mais il ne disait pas cuel prix.
Etait-ce le prix de vente en fabrique, ou bien le prix de vente en gros, ou bien encore
le prix de venle en détail? Des Exposants mettaient le prix sans dire lequel, et ren-
daient ainsi ce renseignement inutile. L’expérience de 1855 a éL¢ compleéte : T'indica-
tion facultative des prix doit ¢tre bannie d'une Exposition.

Reste le systéme des prix obligatoires. Celui-la est, quoique d’une application dif-
ficile, & mon avis, le seul juste et le seul rationnel. Je vais dire tout de suile les oppo-
sitions qu’il souléve et les obstacles qu’il rencontre. L'industriel qui livre directement
ses produits au public répugne a faire connaitre ses prix de revient, parce que la
publicité pourrait lui susciter une concurrence qui le forcerail a diminuer son béné-
fice. L’intermédiaire qui prend chez les fabricants les produits manufacturés pour
les offrir au public, soil en gros, soit en détail, voit dans la publicité qu’on réclame
une atteinte directe portée & son industrie : la connaissance des prix mettrait le public
dans la confidence de la valeur réelle de la marchandise et rendrail les acheteurs
plus clairvoyants.

On n’aura pas seulement des résistances & briser, mais de grandes difficultés pour
arriver a la vérité Quand un prix sera indiqus, quel muyen de contrdle aura-l-on
pour virifier si la déclaration est sincére? A supposer qu'on ait affaire & des Expo-
sants véridiques, tout n’est pas encore dit. Dans Uappréeiation, ne fant-il pas tenir
comple, chose délicate, de la diversité des milicux de production? Et puis, quel prix
devra servir de criterium@ Suivant moi, le senl utile a connaitre pour le public, ¢’est
celui auquel P'industriel peut lui livrer son produit; ¢'est lout co qui importe et ce
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quon peut exiger. Quant au prix de revient, il est moins nécessaire & connaitre.
Mais ce prix de vente au consommateuar, comment arriver & faire que le fabricant lo
livre dans toute sa sincérité?

Malgré ces difficultés et ces oppositions, dont je ne me dissimule pas la gravité, il
faut arriver & l'indication obligatoire des prix. C'est un progrés nécessaire. Les diffi-
cultés ne me paraissent pas insurmontables, et il ne faut pas, dans tous les cas, leur
faire le sacrifice de la vérité. Pourquoi serait-ce précisément dans [e commerce el dans
les transactions qu'on s’abstiendrait de porter la lumiére, c'est-d-dire 1a ot les lois
de la justice la réclame le plus? Tout ce qui est honnéle doit pouvoir se dire tout
haut. Le commerce doit se soumettre aux exigences de la publicité; je I'estime trop
pour lui faire l'injure de croire qu’il a besoin des ténébres pour prospérer. Le com-
merce est une des forces de la civilisation; il faut donc qu’il se montro a la hauteur
du rdle qui lui est dévolu.

11 y a parmi les industriels de toutes les nations des gens éclairés, toujours préts &
seconder les mesures ayant le perfectionnement pour but. En s’appuyant sur cux, on
formera un noyau d’hommes ayant la sympathie des consommateurs, au moyen
desquels on triomphera bientdt des mauvais vouloirs. La mesure recevra d’abord
une application incompléte; mais le cercle de ceux qui s'y soumettront ira s'agran-
dissant. Le résultat que nous avons obtenu, si limité qu’il soit, est déja un progrés
sur Londres. Le premier obstacle surmonté par de bons excmples, les mauvais vou-
loirs seront forcés de céder. C'est dans I'effet moral que se trouveront les moyens
de colution. Quand la mesure aura été appliquée plusicurs fois, toute dérogation
portera sa pénalité ; vouloir s'y soustraire, ce sera s'infliger une tache que tous cher-
cheront & éviter. Le controle jaillira de la comparaison des prix.

LES JURYS DE RECOMPENSES DOIVENT-ILS SUBSISTER?

Je propose pour.les Expositions futures la suppression du jury international des
récompenses, ou du moins des modifications profondes dans le role que co corps est
appelé & remplir.

Les jurys de récompenses sont le produit d'un double préjugd : en premier licu, de
cette croyance, malheureusement trop répandue chez nous, que les progres indus-
triels ont besoin d'étre provoqués et encouragés par une autorité; en second lieu, do
cette fausse idée que le public a besoin, pour ¢tro éclaird dans ses achals, d’une autre
lumiére que celle de son intérét.

Ce sont les besoins généraux qui provoquent les progrds industriels. Quand un
besoin se manifeste, chacun travaille au perfectionnement réelamé. Souvent méma co
perfectionnement se produit sur plusieurs points & la fois et laisse la balanco do la
justice indécise. Il est d"ailleurs un instinct qui sera toujours plus puissant que tous
les encouragements et qui est continuellement en jeu, ¢'est celui qui pousse I'liommo
a augmenter son bien-étre.

C'est également une erreur de croire que le public n’entend rien & co qu'il est do
son inlérét le plus immédiat de connaitre, et qu’il convient de lui offrir un guide
sans lequel il s’égarerait. Les jugements du jury, sous la forme de médailles ¢t de
diplomes, sont une véritable sentence a laquelle le public est invitd & so soumottre.
Cest bien dans ce sens que les industriels Ienlendent ; les récompenses deviennent
entre leurs mains un moyen de monopole, une arme dont ils font usage controe leurs
concurrents.
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Le véritable promoteur des progrés industriels, le meilleur juge, c’est le consom-
mateur. La clientéle est la récompense de tout progrés accompli. Cest surtout au
point de vue industriel que le mot de Voltaire, « Celui qui a plus d’esprit que cha-
« cun, c’est tout le monde, » recoit une juste et compléte application. Aussi remar-
que-t-bn que la plupart des jugements des jurys ne font que sancticnner ce que 'opi-
nion publique a déja désigné et consacré.

En admettant méme que le public ne soit pas aussi compétent que je le crois, que ce
soit un mineur qui n’entend pas ses intéréts et qu’il faut diriger, les jurys atteignent-ls
le but qui les a fait instituer? Quelle valeur faut-il accorder a leurs décisions?

le ne discute ici que l'institution prise au point de vue théorique. La franchise dont
j’ai fait preuve dans tout le cours de ce rapport écarte toute idée d’allusion, méme
indirecte, au jury de 1855, Jai rendu hommage au zéle qu’il a déployé dans sa mission
si difficile, si longue, si délicate.

Quand on confie a une réunion d’hommes la tiche de se prononcer sur le mérite
des produits que renferme une Exposition universelle, on leur demande une chose
qui est au-dessus des forces humaines. Le temps, les moyens d’examen, les termes
de comparaison, tout leur manque.

L’organisation des jurys est vicieuse; il est impossible d’en faire fonctionner le
mécanisme d’'une facon réguliére. Sans doute, au point de vue spéculatif, rien de
mieux que la division du jury en une foule de clsses s'occupant isolément de spé-
cialités distinctes; que la représentation exacte des nationalilés dans chaque classe;
que I'étude attentive des produits et la proposition des récompenses par ces juges
éminemment compétents ; que la révision et le vote définitif des récompenses du
deuxiéme ordre par une assemblée plus générale, comprenant les membres de plu-
sieurs classes s’occupant de produits analogues. Dans I'application, ce systéme est
fort loin de réaliser les promesses de la théorie. Jamais il n’est possible de réunir &
la fois tout le monde et d’avoir, par conséquent, des assemblées complétes. Tel ne
veut examiner que le prodait qui I'intéresse ; tel autre a des fonctions ou des affaires
qui le rappellent. On consent bien & donner & I'Exposition un ou deux mois de son
temps; mais on veut choisir I’époque & sa convenance. Les études dés lors cessent
d’étre communes ; quand un grand intérét n’est pas en jeu, on laisse tout passer sans
controle; on se fait des concessions réciproques; la révision par groupe demeure illu-
soire, et 'on arrive a un résultat général sans unilé, sans harmonie.

Les aspirants aux récompenses se décomposent de la maniére suivante : 4° ceux
que le suffrage de tous signale d’une maniere incontestable, qui s’imposent par leur
mérite; 2° ceux qui laissent place au doute ; 3° ceux dont Iinsuffisance est visible au
premier examen. Pour les premiers, le jugement du jury est inutile ; il ne lear apporte
aucun avantage et ne fait que ralifier ce qui est reconnu 4 'avance. Il en est de méme
au point de vue de I’exclusion pour les troisiémes.

C’est donc sur les seconds seuls que s’exerce l'action du jury. Du moment que le
doute existe, la comparaison et la discussion deviennent nécessaires. En présence de
droils incertains, les rivalités, les intrigues, les influences, le manque de temps, I’ab-
sence de renseignements, les affirmalions souvent faussées et plus tard démenties qui
déterminent un jugement, sont autant de motifs d’erreur auxquels I’esprit le plus
clairvoyant, la conscience la plus droite, ne peuvent se soustraire.

Et, dans tout cela, je ne suspecte en rien la bonne foi et la sincérité des jurés. S'ils
aboutissent a des résultats erronés, la faute n’en est pas & eux ; elle provient de I'iné-
galité extréme des moyens d’appréciation. Il est fort rare qu'un produit puisse 8tre
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jugé sans le concours du fabricant. C’est une des portes par lesquelles s'introduit le
hazard, trainant & sa suite l'injustice. Tel fabricant est empressé a suivre le jury,
adroit a faire valoir son mérite, habile & exposer ses titres, prompt a capter la bien-
veillance; souvent tout ce savoir-faire est en raison inverse de I'habilelé manufactu-
riére. Tel autre fabricant, au contraire, est un homme actif, mais modesle, qui passe
sa vie dans les ateliers, & bien faire, & inventer, & diriger; il est éloigné de tout esprit
d’intrigue ; il est (,ompk,tement inhabile a parler de soi et de ses créations. Tel autre
encore est reteou par la distance, par ses occupations; il parle mal ou pas du tout la
langue de la majorité des jurés. Le jury, privé de renseignements, n’ayant personne
qui V'arréte, passe ainsi 4 ¢oté d’ceuvres remarquables sans y préter I'atlention nécos-
saire.

"Si encore il 0’y avait que ces motifs d’erreur! mais il y a, en outre, les influences
rivales qui circonviennent le jury pour le tromper. Alors le jury entre en défiance de
loi-méme et se met en garde contre ses propres jugements. Il hésite & faire un choix,
en présence de concurrents du méme mérite. 11 se laisse aller tout naturellement &
récompenser les idées ingénieuses, quoique moins importantes, quand il y a un seul
Exposant de ce genre, et que cette récompense ne peut exciter les réeriminations des
concurrents. C'est par la que s'introduit cette coutume d’accorder & certaines catégo-
ries d'Exposants le monopole des récompenses de premier ordre; ou bien, pour dviter
de faire un choix, on est forcé d’inventer ces récompenses collectives qui s"adrossent
a toute une industrie, & toute une ville.

Cen’est pas tout. S'est-on demandé quelquefois de combien d’éléments divers doit
se composer un arrét du jury ? 1l faut tenir compte de la qualité propro, des conditions
générales du métier, du pays, du prix, de la sitvation des ouvriers, bref, d’une mul-
titude de points que de lentes et complétes investigations, faites sur les lieux de pro-
duction, peuvent seules éclaircir. Plus les progres sont grands, plus Uappréciation
devient difficile.

Je suppose cependant que, par des méthodes excellentes, en employant le temps
nécessaire et en échappant a toute influence, le jury arrive a un résultat complot; je
dis qu'il serait encore trés-contestable, et marquc au coin d'une justice trés-rolative,
et cela parce que dans leurs jugements les jurys manquent d'un eriterium comman,
Comment décider tequel mérite le plus une récompense, d’un procédé de photogra-
phie ou d’un bateau de sauvetage? d’un perfectionnement dans une machine & vapeur
ou d’un nouveau procédé pour produire I'acier? d'un instrument pour découper los
cuirs ou d’une machine & coudre? d’une machine & fairo le beurre o ’un procddé
de dramave‘? Entre tous ces objets, il n'y a pas d’étalon commun; par conséquent,
pas de comparaison possible. La tache est lmpossnblo A 10mplu‘ non-seulement paree
que les éléments d’ 'lpprécmpum mangquent, mais parce que la supérioritd relative entre
des produits si divers n’existe pas. Les classes ne peuvent pas dtre dirigdes par les
mémes régles : de la I'inégalité choquante des appréeiations du jury,

Je le répéte, lé véritable aréopage des récompens:s, ¢’ost tout lo monde.

ilen est ainsi, que doit-on faire des jurys? Don—on les supprimer?

Non je crois qu’il faut les transformer.

Les Expositions universelles ont pour objet de mettro en évidence los progrds accom-
plis: Le vrai role des jurys, cest done d’¢tudier Jes perfectionnements, do les signaler
aux producteurs et d’appeler l'altention des industriels ct des fabricants sur Jes
branchea ol I’état de la production laisse & désirer.

Aux jurys des récompenses doivont dtre substituds des jurys d'études (ui, au liou
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de rendre des verdicts, feront des observations et émettront des veeux. Les jurés, en
un mot, doivent exposer, plaider devant le public, sans prendre des conclusions qui
me semblent impossibles.

Ainsi transformé, le jury voit ses opérations devenir faciles et fructueuses. Les
jurés décrivent ce qu’ils ont vu, sans é(re obligés de comparer ce qui n’est pas com-
parable. Ils peuvent se diviser le travail, puisqu’il n’y a plus a décrire que des faits
isolés et que c’est au public désormais a les apprécier dans leur ensemble. L’intérét
commercial étant moins en jeu chez les Exposants, les jurés sont moins obhsédés,
moins circonvenus. Les discussions stériles sur le mérite relatif entre les Exposants
étant écartées, le nombre des jurés peut étre réduit et chacun peul travailler isolé-
ment dans sa spécialité, en choisissant son temps et son heure. On n’aura plus ces
délais interminatles entre les travaux d’appréciation et la publication des rapports.

Les Exposants retireraient divers avantages de cette transformation du jury. Ce
qui importe avant tout & un industriel, c’est que I'originalité de son procédé ou le
mérite de son produit soit reconnu. Or, toutes les fois (u’un progrés sera conslaté, il
sera de la pait du jury d’études I'objet d’un compte rendu; la publicité que I'indus-
triel recherche ne lui fera pas défaut.

Disparition de ce charlatanisme trop fréquent auquel donne lieu I'obtention des
médailles; intérét du public et liberté de tous sauvegardés : tels sont les avantages
qu’offrent les jurys d’études que je propose de substituer aux jurys des récompenses.

QUEL EST L’AVENIR DES EXPOSITIONS D’ECONOMIE DOMESTIQUE,

Une autre innovation, qui a été considérée comme I'une des plus fécondes de notre
concours, c’est la réunion d'objets & bas prix destinés aux emplois usuels. Jai eu
I'bonneur, dans la deuxiéeme partie de ce rapport, de mettre sous les yeux de 'Em-
pereur les vicissitudes diverses qu’a traversées cette idée avant sa réalisation. Je vais
essayer ici de faire ressortir, en peu de mots, tout le parti qu'il y a a en lirer pour
I’avenir.

Une Exposition d’objets de bonne qualité & bas prix répond si bien a un besoin du
temps, elle est tellement conforme aux idées modernes, qu’a peine éclose elle est
devenue un objet d’étude et d’émulation. Le projet de M. Twining, accueilli et réalisé
par la France, a fait promptement son chemin. A I'heure qu’il est, il s’exécute en
Angleterre et en Belgique.

Ce mouvement d’opinion et ces efforts simultands doivent infailliblement aboutir
4 une Exposition permanente d’économie Jomestique. Cetle institution doit avoir sa
place dans chaque capitale européenne; voici sur quelles bascs.

Une galerie d’Economie domestique ne doit point exposer des produits de fabrique,
mais des objets marchands; on n'y deit admettre que les articles que le vendeur s’en-
gagera a livrer moyennant un prix fixe, en gros et en détail, dans un endroit déter-
miné.

L’indication des prix de vente est ici tout  fait indispensable : ¢’est la raison d’étre
de cette Exposition spéciale.

Tout vendeur dont les spécimens seraient exposés serait tenu de livrer dans les
dépdts des produits identiques. Les contraventions & cette régle entraineraient 1'ex-
clusion avec blame.

Pour I'installation, il conviendrait de choisir un quartier populeux et centrel.

- La galerie embrasserait deux grandes divisions :
A+ Tous les produits dont se compose I'Economie domestique : plans, modéles,
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matériaux et procédés de constructions ; meubles et objets de ménage; vétements et
linge ; outils et instruments ; denrées alimentaires; objets concernant les besoins de
la vie intellectuelle et morale.

20 Un musée ethnographique des articles usuels de la vie domestique des différents
peuples & tous les degrés de I'échelle sociale, avec 'indication des prix de consommation
sur place, comme données de fabrication et d’exportation avantazeuses.

Le soin de ’'admission et de ['examen des articles incomberait & un comité ou jury
composé de spécialités.

1l serait rendu compte, dans un bulletin périodique, des nouveautds recomman-
dables. Enfin un catalogue mentionnerait, par ordre de matiéres, tous les objots figu-
rant & cette Exposition; ce catalogue serait complété par une listo alphabotifque des
noms des Exposants, accompagnés de leur adresse.

Je ne crois pas qu'il soit nécessaire, pour la mise a exéeution, d’avoir recours a
I'intervention de 'Etat. Un haut patronage suffirait dans les commencements pour
donner quelque consistance 4 I'entreprise et mieux fixer attention sur ello; mais il
Yy aurait avantage a laisser agir ici I'intérét privé.

Je crois qu'il y a dans cette voie une grande et ulile mission & remplir @ il s’agit
d’entreprendre, d’une maniére pratique, I'amélioration du sort de la classo la plus
nombreuse. Une telle (ache est bien propre a exciter les grands coours,

Jaurais voulu clore ces considérations par un apergu comparatif des industrios
suivant lenr nalionalité, et embrasser ainsi d'un seul coup ('weil les conséquences
qu’il est permis de tirer de I'Exposition universclle de 4855, Mais, outre que, pour
remplir une pareille tiche, jo sens mon in~uffisance, les rapports du Jury interna-
tional renferment déja ces rapprochements instructifs. Je me bornerai & constator
deux faits : le premier, c'est que, dans le court espace do lemps qui a sépard 'Expo-
sition universelle de Londres de celle de Paris, 'industrio a fail partout des progros
notables; le second, cest que la France a son domaine propre, le godl, od nul n'a pu
encore I'ézaler. Nous importons des machines, ¢t nous parvenons prosque toujours
les imiter, souvent méme a les perfectionner; mais quand I'élranger veul produire
ces ceuvies auxquelles le godt donne leur plus grande valour, il ost fored do faire
appel au génie frangais, en prenant nos artistes et nos ouvriors.

En terminant, je tiens & remercier de nouveau I'Empereur de la mission honorablo
qui m’a été confide, et qui m’a permis de diriger ce grand coneours du travail ol la
France a oblenu une place sibelle entre toutes les nations. »



PEIGNEUSE PERFECTIONNEE
A SIX RANGEES DE PEIGNES

PAR M. J. WARD

(PLANCHE 9)

——— e —————

D’apres la description que nous avons donnée dans la précédente livrai-
son de la machine & peigner a quatre séries de peignes, nous croyons
avoir peu de chose & dire pour expliquer la seconde peigneuse, repré-
sentée de face et en coupe verticale (fig. 1, 2 de lapl. 9), car, & quelques
détails preés, le mécanisme est exactement le méme; nous aurons plutdt
a faire voir les différentes particularités qui la distinguent de la premiére.

Ainsi, le constructeur, cherchant a diviser le peignage, autant que pos-
sible, est arrivé a disposer six séries de peignes, et, par suite, autant de
pinces chargées de matiére, aun lieu de quatre, sans augmenter d’une ma-
niére notable la largeur du tablier sans fin, tout en laissant presque la
méme longueur & chaque peigne.

On voit, en effet, que lorsque I'écartement des bitis dans la peigneuse
précédente est de 12815, celui qui existe dans la nouvelle est de 2= 400,

soit 0595 d’augmentation seulement.

La différence entre la longueur des peignes n’est que de 0™ 025, ce qui
n'a pas d’importance. D’ailleurs, la distance entre les centres des deux
axes A et A’ est de 0»535 dans la premiére et de 0680 dans la seconde, ce
qui augmente, par suite, la surface travaillante des peignes, car, pour cha-
rune des quatre séries de la premiére, elle est de

0535 x 0.385 = Om.a- 2059,
soit plus de 20 décimétres carrés.
Tandis que pour chacune des six séries de la seconde, elle est de
0680 % 0.360 = 0™ 2448,
soit plus de 24 décimetres carrés.

Du reste, pour permettre de bien comparer le travail de chacune des
deux machines, nous donnons le tableau suivant des numéros et du nombre
de dents ou d’aiguilles qui composent les diverses séries de peignes. 1l sera
facile d'en délerminer ensuite, d’apres la vitesse du tablier sans fin, les
degrés de peignage successif sur les poignées de maniére textile.

XI. 7
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TABLE COMPARATIVE

DES N ET DU NOMBRE D’AIGUILLES DE CHAQUE SERIE DE PEIGNES DANS LES DEUX PLIGNEUSLS

MEGANIQUES.
Nos | PEIGNEUSES A 4 SERIES DE PEIGNES. | PEIGNEUSES A 6 SERIES DE PEIGNES.
des
skries Nos des fils qui | écartement Nos des fils qui | ¢écartement
les sizailles 1 nombre Tes aiguilles ! nombre
de composent les aigoilles !, des composent Tes aiguilles 1, dCS
" o ———e—e. vataid e et P —
PEIZOES- | francais. | anglais. | aiguilles. daiguilles % | ganeais. | anglais. | aiguitles. | LAisuilles .
mill, mill.
‘hesérie 18 1 48 3 7T=21| 18 T 15 3% 3 =0
2 id, A7 12 30.6 3X M =33 A7 12 36 3% 6 =18
}30 id. 13 13 12.7 A 2 =84 14 14 34 3 X 9 ==27
’Jie id. 13 15 7.7 & X 4 =164 14 14 18 3 X 18 == b4
se i, » » » » 10 16 12,6 14 % 28 = 400
|
6e id. » » » n 10 16 9.3 A 34 == 1306

4. On remarquera que les nos des flls de fer ou d’acier ne sont pas composés de meéme ¢n Angle-
terre qu'en France; chez nons, le no le plus élevé correspond an fll e plus gros, tandis que ¢'est le
contraire chez nos voisins. Ainsi, le no48 frangais, qui a 3mill 4/40¢ de diamétre, est le no 44 anglais,
de méme que le no 13 frangais, dont la grosseur est ’environ Amill 4/2, correspond au no 1% anglais.

2. Dans les premieres séries de peignes, les aiguilles sont plactes sur trofs rangs paratioles &
l'axe A et en quinconce, de sorte que I'écartement est réellement partage en trois parties; dans los
dernitres séries, les aiguilles étant beaucoup plus flnes, s¢ trouvent sur quatre rangs de fagon que
leur écartement réel, dans le travail, se partage en quatre parties. Ansi, aulicu de 42mil), par exemple,
sur chaque rang, c'est comme si la distance Wétait que de 3mill,

11 résulte, comme on le voit, de Yexamen de ce lableau, que, dans la
peigneuse 4 six séries de peignes, le nombre et I'éeartement des aiguilles
suivent une échelle de proportion beaucoup plus étendue que dans la pei-
gueuse & quatre séries, Elles sont sensiblement moins éeartées dans celle-
ci que dans celle-1a, mais aussi le nombre en est notablement plus grand
pour chaque série correspondante.

Ainsi, tandis que I'écartement est de 0»048 dans I'une, il ¢st de Q115
dans 'autre, et chaque peigne de la premidre série, dans cetle dernidre,
porte 9 dents seulement, tandis qu’il y en a 21 sur chacun des peignes de
la série correspondante dans la premiére.

Pour la dernitre série de peignes, la proportion n'est plus la méme :
Iécartement des aiguilles n’est plus que de 070077 dans la machine a
quatre séries, tandis qu’il est de 0=0093 dans celle & six séries; mais la
quantité d’aiguilles est de 164 dans chaque peigne de Ja premitre, el de
136 seulement dans chacun de la seconde.

Cet arrangement, adopté dans la grande peigncuse, est tout a I'avan-
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tage du peignage de la matiére textile, car alors celle-ci est travaillée moins
brusquement, au commencement de Popération, puisqu’elle est attaquée
par des dents plus écartées; il devient, par suite, moins nécessaire de la
peiguer préalablement & la main; et, en outre, comme elle passe plus gra-
duellement sur des séries de peignes qui ont entre eux moins de différence
dans le nombre et 'écartement des aiguilles, les fibres sont moins fati-
guées, le peignage est évidemment plus divisé, plus régulier, et permet
par suite de produire moins d’étoupes et moins de déchets. C’est donc une
amélioration notable que M. Ward a apportée dans les peigneuses méca-
niques.

BoiTes AUX ETOUPES. — On a vu, pl. 7, que la caisse qui regoit les
étoupes dans la premiére machine, est séparée de maniére & former quatre
compartiments, correspondants & chaque série de peignes. En général,
dans la pratique, on ne distingue réellement que deux sortes d’étoupes,
les grosses et les fines, de sorte que I'on mélange celles des deux premiéres
séries, qui correspondent aux gros peignes, et de méme, on mélange
celles des deux dernitres qui correspondent aux peignes fins.

Dans la nouvelle machine, la caisse M/, d'une forme un peu différente de
la précédente, est disposée pour former trois compartiments, dontla capa-
cité est en rapport avec deux séries consécutives. Il en résulte que ’on
sépare réellement les étoupes en trois catégories distinctes : la premitre
comprenant les grosses étoupes, et correspondant, par conséquent, aux
deux premiers rangs de peignes, qui sont les plus forts; la seconde com-
prenant les étoupes moyennes, qui proviennent du peignage des troisiéme
et quatriéme séries de peignes; et enfin la troisiéme, comprenant les fines
étoupes, et qui, par suite, correspond aux deux derniéres séries.

Cette division est aussi plus rationnelle, et permet au filateur de tirer un
meilleur parti de chaque qualité d’étoupes.

DEs EXCENTRIQUES. — Pour bien faire comprendre la forme exacte ot
la disposition des excentriques, nous avons cru devoir les indiquer en dé-
tails sur le dessin pl. 9. Ainsi, les fig. 3 et & représentent en vue de face
et en coupe I'excentrique & & cammes, qui, comme on se le rappelle, est
destiné a soulever le chariot porte-pinces ; nous avons fait remarquer que
les deux cammes 1 et 3 de cet excentrique ne sont pas tout A fait aussi
saillantes que les deux autres n> 2 et &, afin que le chariot soit moins levé,
quand il se transporte pour changer la position des pinces sur les séries de
peignes, que lorsque ces pinces doivent tourner sur elles-mémes pour pré-
senter la seconde face des poignées de matitre textile sur la méme série
de peignes. .

On voit de méme, sur les fig. 5 et 6, une vue de face et une vue de coté
de I'excentrique T/ qui agit sur le balancier, au moment voulu, pour effec-
tuer la translation du cbariot, et, par suite, de toutes les pinces qu'il porte.

Les fig. 7et 8 representent également, de face et de cOté, l'excentrique
qui fait osciller le balancier destiné a agir sur la crémaillere qui doit faire
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pivoter les pignons dentés O, afin d’imprimer aux pinces le mouvement
demi-rotatif nécessaire pour effectuer le peignage des deux cOtés de
peignes.

DES BATIS ET DES ENTRETOISES. — Dans la nouvelle peigneuse, les
deux chdssis de fonte, qui composent le bati, sont un peu plus élevés que
dans la machine précédente, et leur forme est aussi un peu modifiée a la
partie supérieure, afin de permettre d'y appliquer les vis de rappel »3, &
T'aide desquelles on peut régler, trés-exactement, la position des sup-
ports K’ qui regoivent les tourillons de I'arbre des leviers J et J/.

Chacun de ces leviers est formé d’une seule pitce en fonte et dans un
méme plan & Uextérieur des chdssis, ce qui facilite le montage toul cn
simplifiant la construction.

On peut, par les petites vis de pression »*, appliquées sur la téte des
liens M, régler la hauteur précise des organes qui suspendent le chariot.

La tringle en fer, formant entretoise dans la premitre peigneuse, est
remplacée dans celle-ci par un cadre en fonte M2, qui est boulonné avec
quatre angles sur les faces intérieures des batis, ce qui augmente leur
rigidité et, par suite, la solidité de la machine.

L’entretoise ou croix de Saint-André, qui relie les deux chdssis A* par
derriere, est aussi modifiée dans sa forme et dans sa construction ; elle est
ici disposée de fagon, non-seulement & relier les deux batis, mais encore a
servir de points d’appui ou de supports aux axes des balanciers.

Comme les autres pieces ne sont pas changées, nous n’avons fait que de
les désigner par les mémes lettres, de sorte qu’en lisant la premidre des-
cription, on peut aisément se rendre compte de la disposition ¢t du jeu
de tous les organes de cette nouvelle peigneuse.

SERVICE DE LA MACGHINE,

Lorsque la machine travaille seule sans étre adossée & une seconde pei-
gneuse semblable, il faut généralement quatre personnes pour la desser-
vir; ce sont de jeunes garcons de douze a quinze ans, qui acquitrent,
aprés un certain temps, une grande célérité, et ne laissent perdre aucun
instant. Leur besogne est bien distincte et ne porte aucune confusion
dans les opérations. '

Ainsi, le premier gargon placé en téle de la machine, ¢'est-d-dire du
cdté des engrenages de commande des excentriques, est constamment oc-
cupé a mettre des poignées de matiére brute dans les pinces pour les pla-
cer a I'entrée du chariot. On sait que ces poignées sont préparces & lavance
et apportées prés de la peigneuse aprés avoir regu un dégrossissage a la
main, c’est-a-dire aprés avoir été grossiérement peignées, Le travail de
cet enfant consiste alors :

1° A ouvrir la pince qu'il a préalablement couchée sur la table T* (fig. 1,
pl. 9), qui est appliquée au bati de Ja peigneuse, et qui porte des coussins
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en bois #2 dans lesquels s’engage la téte de la machoire principale de la
pince, afin qu’elle se trouve suffisamment assujétie;

2% A étendre, sur la face intérieure de cette mdachoire, la poignée de lin
ou de chanvre qu’il a besoin de disposer de maniére a laisser dépasser
la plus longue partie des filaments ;

3° Puis a fermer la pince en rapportant la seconde machoire sur la pre-
migre, et en serrant P'unique écrou qui suffit pour opérer le serrage.

Mais, pendant cette opération, il est obligé de prendre et de placer im-
médiatement a I'entrée du chariot la pince chargée de matiére déja pei-
gnée d’'un bout et que lui apporte le troisieme enfant qui va constamment
d’une extrémité & l'autre de la machine. Lorsque la pince qu’il vient de
charger de matiére brute est refermée, il la place de méme & l'entrée du
chariot, 4 la suite de la précédente; il en résulte que le chariot porte alter-
nativement des pinces chargées de matiere brute et de matiére & moitié
peignée.

Le second enfant est chargé de retirer les pinces du chariot au fur et &
mesure qu’elles arrivent & son extrémité, aprés avoir passé, comme on I'a
vu, devant toutes les séries de peignes. Lorsque c'est une pince chargée
de matiére peignée des deux bouts, il pose cette pince a plat sur la seconde
table T®, qui est adaptée au coté gauche de la machine, afin de I'ouvrir en
desserrant son écrou et d’enlever toute la poignée, qu’il porte sur un plateau
a quatre tiges.

Lorsque ¢’est une pince chargée de matigre peignée d'un bout seule-
ment, il 1a place, en la desserrant, sur une autre partie de la méme table T?,
a coté de la pince meéme qu’il vient d’ouyrir; il couche alors sur celle-ci
la poignée de lin par la partie peignée, puis il ferme cette pince en laissant
l'autre ouverte & son tour, afin qu'elle soit préte a recevoir la poignée,
peignée d’un bout, d'une nouvelle pince chargée qui doit bientdt venir de
la machine.

Le troisiéme enfant sert & prendre, d’'une part, la pince laissée libre qui
renfermait les poignées peignées des deux bouts, et d’une autre part, la
pince dans laquelle le second enfant a serré la poignée qui n’était peignée
que d’un seul bout, Il porte ces deux pinces sur la premiere table T2 pour
les mettre a la disposition du premier gar¢on, qui les prend successivement,
comme nous 1’avons dit plus haut, en couchant I'une, celle qui est vide, sur
les coussins dela table, afin de la charger de nouvelles matidres et en plagant
P'autre, celle qui porte la poignéc peignée d'un bout, a 'entrée du chaviot.

Ce troisi®me enfant, qui est alors dans l'obligation de courir, pour ainsi
dire, constamment d’un bout & 'autre de la machine, trouve encore le
temps d’aider par instant son camarade, soit en retirant les pinces du
chariot, soit en commencant a les ouvrir.

Le quatrieme enfant est plus particuliérement occupé & prendre les
¢toupes qu’il a besoin de ne pas mélanger en les mettant dans les sacs des-
tinés & les recevoir, et que le contre-maitre du peignage fait classer avant
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le cardage ; cet enfant sert aussi 4 aider 1'un ou Pautre de ses camarades,
soit pour prendre les poignées de matidres entiérement peignées et les
mettre en croix sur le plateau a tiges, soif pour serrer ou desserrer les
pinces. 11 peut suffire aussi a enlever les étoupes d’une seconde peigneuse,
qui serait placée & peu de distance de la premidre, de sorte que, dans ce
cas, on compterait réellement sept gargons pour le service des deux ma-
chines.

On comprend sans doute trés-facilement que si I'on dispose les deux ma-
chines de maniére a se trouver dos & dos, en plagant une longue table &
chaque bout, on pourra les desservir avec moins de personnes. On dvite,
en effet, ce transport continuel des pinces, puisqu’a la premiére machine

.0n n’a qu' retirer les pinces chargées et peignées d’un bout, et & les pla-
cer, apres avoir retourné les peignes, immédiatement a l'entrée du chariot
de la seconde machine, dont la sortie se trouve alors du cOté opposé : c’est
ce qui a lieu avec les quatre premiéres peigneuses de Sain(-Martin. Pla-
cées d’abord sur une seule ligne, M. Briére les a fait déranger pour les
accoupler deux par deux. De cette fagon, le premier enfant n’a plus qu’a
prendre chaque pince vide et & ouvrir pour y étendre la poignée de ma-
titre brute, en ayant soin que la plus longue partic des filaments dépasse
d’un bout, puis, aprés Iavoir fermée, a la poser sur I'extrémité du cha-
riot, cette plus longue partie en bas.

Le second enfant, placé a 'autre extrémité de la peigneuse, est scule-
ment chargé de recevoir les pinces qui portent la matidre peigneée d'un
bout, puis d’ouvrir ces pinces, d’y retourner la poignée bout par bont, afin
de présenter la partie non peignée en dehors, et, aprds les avoir fermdes,
de les donner au troisiéme enfant, qui les prend et les place successive-
ment a l'entrée du chariot de la seconde machine, dont la téte se (rouve
alors du cdté de la sortie de la premiere.

Comme ce troisiéme enfant serait réellement peu occupé, il peut trds-
bien aider son camarade.

Enfin, le quatriéme gargon recoit les pinces sortant de la deuxicme pei-
gneuse, et dont les matiéres sont alors peignées des deux bouts; il les
remet au premier enfant, qu’il aide aussi & ouvrir et & fermer Pune ou
Tautre des pinces.

Ces quatre enfants, qui desservent ainsi deux peigneuses accouplées,
sont bien moins occupés que ceux qui alimentent une seule et méme ma-
chine. Ils sont, par suite, moins susceptibles de fatiguer, et I'un ou I'autre
peut fort bien enlever les étoupes et les mettre en sac toutes les fois qu'il
est nécessaire.

Lorsque le tambour de la peigneuse fait 120 révolutions par minute, ct
que I'arbre des excentriques fait dans le méme temps & tours sur lui-
méme, ce qui est & peu prés la moyenne de la vitesse adoptée dans la pra-
tique, comme deux pinces doivent entrer & chaque révolution de cet
arhre, -et deux pinces doivent également sorlir, on voit que P'enfant
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chargé d’alimenter le chariot est obligé d'y placer huit pinces par mi-

nute, et, de méme, celui qui est chargé de les recevoir, doit aussi en
retirer huit.

RESULTATS DE TRAVAIL DE LA PEIGNEUSE.

Il nous a paru intéressant et utile tout a la fois de montrer les résultats
de travail que I’on peut obtenir, avec une telle machine, dans les différentes
circonstances qui peuvent se présenter en fabrication.

Nous ferons remarquer que ces résultats sont trés-variables, selon la
nature méme des matiéres textiles a traiter. Lorsque les lins sont fins et
tendres, par exemple, comme ceux de Russie, il faut les ménager en les
attaquant le moins brusquement possible; ils ont aussi besoin d’étre pei-
gnés moins profondément que les lins & fibres fortes. Il en est de méme
des chanvres. Or, entre les filaments les plus tendres et les filaments les
plus durs, il y a nécessairement bien des variétés. C’est au chef des pei-
gneurs a savoir proportionner le degré de peignage qu’il doit faire pro-
duire & la machine, sclon la qualité de la matiére. Pour cela, il peut
varier, a sa volonté, soit la vitesse des peignes ou la vitesse des pinces,
soit le poids des poignées serrées entre celles-ci.

La peigneuse perfectionnée a encore cet avantage, qu’on peut, sans
changer la vitesse de ses organes, varier le degré de peignage de la ma-
tiere, au moyen des vis de rappel »*, destinées & avancer ou reculer I'axe
du levier J, qui se trouve lié avec deux tiges M, articulées aux extrémi-
tés du chariot L. Ces tiges peuvent varier, a leurs extrémités supérieures,
au moyen de doubles vis de rappel v2, placées & cet effet. La combinaison
de ces vis et celle de 'axe du grand levier J, permettent d’incliner plus ou
moins le chariot, et d’engager ou de dégager la matiére afin de lui donner
un peignage plus ou moins profond.

Ainsi, d’'un c6té :

On peut, a volonté, faire marcher I'arbre moteur de 110 4 120 et méme
a4 130 révolutions par minute; par conséquent, d’aprés le diameétre du
cylindre qui entraine le tablier ou la chaine sans fin des peignes, la vitesse
de ceux-ci peut étre de 1146 & 1250 et méme 1™ 371 par seconde.

En effet, la circonférence du cylindre est de 0=625, d’ou il résulte que,
pour 110 tours par minute, on a '

™ 62
9——5-.)(—1—1—9 = 1m146 par seconde;
60

Et, par suite, pour les vitesses de 120 et de 130 tours, on a nécessai-
rement
0,625 x 120 0,625 x 130

p— mQV‘ _H_—__,_________/m.."' .
5 109250 et T = A" 371
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Or, comme I'écartement des peignes est de 00625, ce qui fait qu’il en
passe constamment 10 par chaque révolution du cylindre, on trouve que
le nombre de coups de chacun de ces peignes est de 11 par seconde pour
la vitesse de 110 tours, de 12 pour la vitesse de 120 tours et de 13 pour
celle de 130 tours.

Par conséquent, chaque poignée de matiére soumise ala machine regoit,
pendant le peignage sur une face, le passage de 22, 24 a 26 dents ou ai-
guilles par les peignes chargés de deux rangs, ce qui a licu au commence-
ment; celui de 33, 36 & 39 dents, par ceux de trois rangs, ce qui corres-
pond au milieu; et enfin le passage de 44, 48 & 52 dents par les peignes
chargés de quatre rangs, comme ceux qui terminent.

D’un autre c6té

On compte, & chaque peigneuse, quatre pignons de rechange pour la
commande des pinces, lesquels sont, pour la nouvelle, de &0, &5, 50 et
55 dents; par conséquent, on peut obtenir, pour ces derniéres, quatre
vitesses différentes pour le méme nombre de révolutions de U'arbre moteur.

Or, par les divers engrenages intermédiaires qui transmettent le mou-
vement de cet arbre 4 celui des excentriques, on a successivement, avee
ces & pignons, les résultats suivants :

60 105 % 100  630.000

0B X 16 T 16.000

60 _ 405 _ 100 _ 630.000
BX% %1 = 8o — o000

60 _ 105 _ 100 _ 630.000 . .
5% X% X6 = 20000 — b0

€60 105 100 _ 630.000
5 2% T 16 22000

= 39,275 (1),

= 28,636,

c’est-d-dire que, dans le premier cas, avec le pignon de 40 dents, I'arbre
des excentriques fait un tour seulement pour 39,275 révolutions de I'arbre
moteur;

Dans le second cas, avec le pignon de 45 dents, il en fait un pour 35 de
cet arbre ;

Et enfin, dans les troisiéme et quatriéme cas, avec les pignons de 50 et
de 55 dents, les rapports entre ces deux arbres sont de 13 31,5, ¢t 14
28,638.

D’apres cela, il est facile de déterminer le nombre de pinces, chargées

de matiére, qui doivent passer, dans un temps donné, devant les diverses
séries de peignes.

(1) On se rappelle que la roue dentée placde sur le bout de I'arbre des oxcenlrlques est de
100 denls, que le pignon qui la commande en a 16, et que la roue Intermddinire montée sur lo
méme axe que ce pignon en porte 105 ; quenfin celle-cl engréne avee un pignon de 95 dents, qui
est commandée par la roue de 60 recevant son mouvement du pignon do rechange,



MACHINES A PEIGNER. 105

A 110 tours par minute, le nombre de révolutions de I’arbre moteur en
12 heures de travail est de

110 X 60 x 12 = 79,200,
A 120 tours, il devient, dans le méme temps,

120 X 60 X 12 = 86,400 ;
Et, 4 130 tours, il est de

130 x 60 x 12 = 93,600.

Nous admettons, dans chaque cas, qu’il n’y ait pas d’interruption pen-
dant tout ce temps de travail, ce qui suppose, par conséquent, que I'on
compte sur un maximum.

Le nombre des tours correspondants de I'arbre des excentriques seront
alors, suivant les rapports ci-dessus, respectivement de :

"§—§j§—3§ — 2016,54 23—;;3—2 — 2199,87 et %g'(;—g — 2383,19;
% 7952500 = 226285 200 — 2068,57 et VP = apm,98;
30'%’1’,350(? — 2511,28 8361’5’;)00 = 272,85 et 93?1’,-65)%—0 = 2071,42;
o ;g:_%%% — 2765,78 :giﬁ)gg = 3017,18 et -g—‘;’%% = 3268,61.

Comme nous avons vu qu'a chaque révolution de I'arbre des excen-
triques, chaque pince s’avance deux fois et pivote sur elle-méme égale-
ment deux fois, il est évident qu’il sort de la machine deux pinces ayant
chacune une poignée de matiéres peignées d’un bout, mais sur les deux
faces.

Par conséquent, lorsque I'arbre des excentriques fait 2011,4 révolu-
tions dans la journée de 12 heures, il a fait passer, devant les séries de
peignes,

2016,5 X 2 = 4033, pinces,

dont toutes les poignées ont été peignées d’un bout et sur les deux faces.
C’est comme 'l était passé alors 2016,5 poignées de la méme matidre,
peignée entidrement des deux bouts et sur les deux faces.
Nous pouvons établir, par suite, que si chaque poignée pesait 130 gram-
mes, par exemple, la quantité de matidre peignée totalement etit été, au
maximum, de

2016,5 x 1308 = 262,145.

Nous disons au maximum pour la vitesse supposée, parce que nous
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admettons qu’il n’y a eu aucune perte de temps, aucune interruption pen-
dant le travail, ce qui ne peut pas é&tre ¢videmment; mais, en pratique,
on peut aisément tenir compte des réductions a faire, et que I'on doit por-
ter 41/12 ou 1/10 au plus.

En suivant ce caleul, on voit que I'on déterminerait de la m¢me maniére
les quantités de matiére peignée correspondant aux autres vitesses; ces
quantités seraient évidemment de plus en plus grandes pour des vitesses
plus considérables, an point qu’elles pourraient s'¢lever & plus de 500 kilo-
grammes par jour, puisqu'a 130 tours, avec le pignon de 55 dents, on
obtiendrait 426kl 273.
~ A plus forte raison, si, au lieu de changer les pinces de 130 grammes
seulement, on les chargeait de 135 et méme de 140 grammes, ce qui peut
arriver pour certaines matiéres qui, comme nous I'avons dit, n'ont pas
besoin d'étre aussi forlement peignées que d'autres; dans ce cas, les quan-
tités de travail produit seraient encore plus grandes.

(C'est ce dont on peut, du reste, sc rendre compte, en jetant les yeux
sur le tablean suivant, qui résume ct géndralise les caleuls que nous ve-
nons de faire, dans I'étenduc des vitesses admises, et du poids variable
-des poignées.

TABLE RELATIVE AU MAXIMUM DE TRAVAIL

QUE L'ON PEUT PRODUIRE SUR LA MACHINE A PEIGNER, A DIFFERENTES VITESSES, BT AVEC
DES POIGNEES DE MATIERES PLUS OU MOINS FORTI'S.

\ D . }
NOMBRE AVEC QUANTITI: DE GHANYRES PEIGNES PAR 42 TEURES,
de révolutions Les plguons suivant que Ja poiguée de ehagque pinee o8t de @
GEIE L0 i i i s
poulie motrice. de: 130 grammes, A8H grammes. 150 grammes,
par minute. dents, kil. kit, kil,
A0 262, 148 472,352 R, MG
‘o 5 904.170 208, 184 316,749
50 396. 836 139, 47 1,008
55 350,551 37980 N7 200
|
10 985943 206,982 307,984
xio I 320,044 331,956 345,509
- 50 356.570 970,984 SR 000
53 302,233 A07.849 429,400
40 300.814 3217380 93.940
- s 347,650 364,027 TR 800
50 380,984 TR HU5, 908
55 421,919 R AT G0
\
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On voit que le filateur a toute la latitude désirable pour régler 'opéra-
tion du peignage en rapport avec la nature méme des matieres qu'’il est
susceptible de traiter. Par I'expérience qu’il acquiert, par I'habitude et la
pratique de son contre-maitre chargé spécialement de la peignerie, il
arrive aisément a combiner la vitesse de sa machine et le poids de chaque
poignée, de maniére & obtenir le travail régulier convenable, en produi-
sant le moins de déchet possible, en faisant le plus de longs brins et en
extrayant le moins d'étoupes.

RESULTATS PRATIQUES DU PEIGNAGE,

A Saint-Martin, ot ’'on ne traite que des chanvres de diverses prove-
nances, nous avons pu constater que le produit de chaque peigneuse est,
en général, de 250 & 300 kilogrammes de matiéres peignées des deux
bouts, par journée de 12 heures. M. Briére tenant, avant tout, a un pei-
gnage parfait, et surtout & la production de longs brins, ne les fait pas
marcher a plus de 110 & 115 révolutions par minute, et il est rare que les
pinces soient chargées de plus de 130 grammes de chanvre chacune.

On sait que le chanvre est une matiére plus dure, mais aussi beaucoup
plus forte, plus résistante que le lin; et comme il est aussi considérable-
ment plus long, il faut de toute nécessité le couper en deux ou en trois
parties avant de le soumettre au peignage, et aprés I'avoir assoupli & une
maillerie pendant 15 & 20 minutes (1). L’on est, en outre, dans I’obligation
de le débloquer, c’est-a-dire que I'ouvrier, qui est appelé a cet effet déblo-
queur, le prend par poignées, et peigne successivement chaque bout, a la
main, sur des peignes fixes, afin d’en enlever les plus grosses étoupes,
qui, sans cette opération préparatoire, fatigueraient la machine et ne lui
permettraient pas de faire un travail aussi régulier que celui qu’elle donne,
et d’obtenir autant de produit dans le méme temps.

Toutes les poignées de longs brins sortant de la peigneuse mécanique
sont repassées avant d’étre portées d la filature. Les ouvriers chargés de
cette derniere opération se nomment repassewrs ; leur travail, comme on
le comprend, est infiniment moins pénible que celui des peigneurs a la
main, et par suite beaucoup plus considérable.

(1) La machine & assouplir le chanvre en usage & lusine de Saint-Martin a été notablement
modifiée et perfectionnée par M. Bridre; elle consiste en deux meules verlicales qui sonl arron-
dies A la circonférence extéricure, de maniére d ne porter que sur une parlie étroite, vers les
deux tiers de leur épaisseur, qui estau moins de 0m,50; ces meules ont 4 met. 20 de diaméltre, et
se promenent en tournant, sur une table horizontale 1égérement creuse, surlaquelle deux ou Lrois
hommes viennent apporter les paquets de chanvre qu’ils élendent ¢t retournent sans cesse, afin
qu’elles re¢oiventla pression des meules & chaque passage.

Le produil de celte machine est de 1000 & 4400 kilogr. par jour, ce qui est troisfois plus con-
sidérable que celui desmailleries & une seule meule, que nous avons vues dans les environs. Elle
donne aussi beaucoup moins de déchet, car on compte chez M. Brigre & peine 3 & 4 pour 0/0,
tandis qu’ils sont de plus de 10 pour 0/0 avee les autres,
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Aussi, malgré cette double main-d’ceuvre du déblogquage et du repassage
exigée pour le peignage mécanique, on trouve encore avantage & employer
des machines. Cet avantage consiste principalement dans la supériorité
des étoupes obtenues par ces machines comparées a celles des peigneurs
4 la main qui sont ordinairement plus grossiéres, et dans le prix de main-
d’cenvre qui est moins élevé; mais un bon ouvrier peignewr donne tou-
jours un résultat supérieur en brin. Somme toute, entre une honne pei-
gneuse mécanique et un bon ouvrier peigneur, il y a compensation
comme question économique. La difficulté de se procurer de bons pei-
gneurs 2 ]a main est une des causes principales qui fait substituer le pei-
gnage mécanique au peignage manuel. Quant aux ling coupés, Ja mcéca-
nique doit étre exclusivement appliquée a cet usage.

PRIX DES PEIGNEUSES MECGANIQUES,

Le prix des peigneuses & quatre séries de peignes, comme celle repré-
sentée sur les pl. 7 et 8, est de 3,500 francs, prise dans les ateliers dua con-
structeur, & Moulins-Lille, avec les pignons de rechange ef les séries com-
plétes de peignes, mais sans les tables sur lesquelles se couchent les pinces
pour les charger et les décharger.

Le prix de la peigneuse & six séries de peignes, qui est notablement plus
grande, est de 4,500 francs, y compris également les aceessoires, mais
sans la commande ni les tables. M. Ward, en liveant de telles machines,
annonce qu'elles peuvent peigner 400 kilogrammes de matic¢re par journde
de 12 heures. On a vu plus haut que le travail peat étre tros-dilférent.

APERCU SOMMAIRE SUR LE RENDEMENT ET LA RICHESSE FIBRILLAXRE
DES CHANVRES ET DES LINS,

Nous avons dit que les lins, comme les chanvres, sont de qualité (rés-
variable, suivant leur provenance, les localités d’ont on les tire et la nature
méme des terrains ou ils sont cultivés ; aussi les quantités de longs brins
et d'étoupes sont elles-mémes extrémement variables, of, par suite, la va-
leur de Ja matiere premiére plus ou moins élevée.

Ainsi, par exemple, les chanvres d'Ttalie qui ont jusqu'a trois métres el
plus de hauteur, sont beaucoup plus beaux et produisent plus de filasse et
sensiblement moins d’étoupes que les chanvres d’Auvergne ou d'Anjou
qui sont beaucoup plus courts, plus durs, et donnent en outre plus de
déchets. Aussi le filateur préfere-t-il souvent acheter des chanvres d'Italie,
dont les prix varient selont les qualités de 110 a 140 francs vendus au licu
de fabrication , tandis que-certains chanyres d'autres contrées ne cottent
que 85 & 110 francs.

Les rendements en filasse sont aussi variables dans les matidres textiles
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que les qnalités de ces matieres elles-mémes : la force, la grosseur, la
finesse aussi bien que la longueur, influent notablement sur les quantités
relatives de la filasse, des étoupes et du déchet; Iinfluence des climats,
la nature des terrains, les rouissages, contribuent d’'une maniére sensible
a rendre les fibres plus ou moins fortes, plus ou moins cassantes, plus ou
moins longues, fines, souples ou déliées. Il en résulte cette conséquence
remarquable, et que 'on comprendra aisément : que la qualité des ma-
tieres textiles varie chaque année dans les mémes localités selon les varia-
tions de la température pendant ’époque ou s’opére la croissance et la
maturité des plantes. D’un autre c6té, la culture et le rouissage ne s’opé-
rant pas avec le méme degré d’intelligence par chaque cullivateur, il y a
encore dans cette circonstance des variations trés-notables. De sorte qu'il
n’est pas possible de déterminer a I'avance un chiffre exact de la moyenne
du rendement des lins ou des chanvres de telles ou telles localités pen-
dant deux années différentes.

En général, les pays ou les lins produisent le plus de rendement en
filasse sont en premier lieu la Hollande, la Belgique et Bernay; viennent
ensuite les lins d’Irlande, de la haute Picardie, du pays de Caux, de Per-
nau et d’Archangel; les lins de la basse Picardie, de la Courlande, de la
Prusse et de I’Anjou sont ceux qui en donnent le moins. Les chanvres par
ordre de plus grand rendement sont : les environs de Bologne en Italie,
I’Anjou, la Normandie, la Picardie, le Dauphiné et la Sarthe.

L’amélioration de la qualité des matiéres textiles par la culture, en pré-
sence de accroissement considérable des filatures mécaniques procurant
au cultivateur un débouché certain, a fait de grands progres en ce qu'il
s’agit des lins; quant aux chanvres, malgré la supériorité de leurs fibres,
qui sont plus résistantes aussi bien a la tension longitudinale qu’d la
flexion angulaire, qui s’altérent moins 4 I'action de Yhumidité, a celle de
la transpiration du corps de I'homme, comme & celle des lessives plus ou
moins caustiques, produisent conséquemment pour I'économie domestique
des toiles d’'une durée infiniment plus longue que celles fabriquées avec
des fils de lin; les chanvres, disons-nous, malgré leur richesse fibrillaire ,
n’ont pas rencontré, sous le rapport de leur culture les mémes encoura-
gements que les lins, n’ayant pas eu & satisfaire progressivement comme
ces derniers & des besoins manufacturiers.

La force fibrillaire des chanvyres qui fait leur supériorité sur la plupart
des autres matitres textiles a 6été précisément, pendant longtemps, un
obstacle au traitement de cette matiere par la mécanique.

Les fibrilles qui sont rattachées les unes aux autres pour former la filasse
¢tant plus résistantes que celles du lin, la gomme qui les unit s’amollissant
plus difficilement sous P’action de J’eau chaude, I’assemblage fibrillaire du
chanvre, comme on le congoit, présente une plus grande résistance a I'ac-
tion de la division des fibrilles par les machines; d'ou il s’ensuit que, pour
filer mécaniquement cette matidre, il est nécessaire d’employer des ma-



110 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

chines spéciales, plus puissantes, plus robustes que pour Ja filature du lin.

Or, comme les tentatives faites par les filateurs pour filer le chanvre &
Pusage des tisserands ont été opérées sur des machines construites pour
filer le lin, les résultats ayant été infructueux, la filature mécanique du
chanvre, jusqu’a ces derniers temps, est restée stationnaire, aussi bien que
la culture de ce textile qui n’a eu & alimenter que la fabrication des cor-
dages et des ouvrages grossiers.

L’opinion, bien arrétée dans P'esprit des populations rurales sur la supé-
riorité des toiles de chanvre sur celles de lin, a permis aux filcuses & la
main de lutter contre les produits trés-inférieurs de mauvais lins employdés
pour la fabrication des toiles de ménage ; mais, & I'ombre de Pindifférence
de notre législation sur la matidre, en I'absence d'une marque obligatoire
des produits de nos fabriques, la fraude qui s’introduit partout et que
nous considérons comme un mal endémique de notre époque, écrase la
fabrication des vraies toiles de chanvre en faisant passer dans le com-
merce des produits gommés, ornés et apprétés de telle sorte qu'elle défie,
par son bas prix, auquel le consommateur se Jaisse prendre teds-facilement,
toute espece de concurrence.

Ce n’'est donc pas sans un vif intérét que nous avons vu, avee détail, les
divers procédés, employés a la filature de Saint-Martin-lez-Riom, pour filer
les chanyres propres 4 la fabrication des bonnes toiles de ménage ; il serait
a désirer que des encouragements fussent accordés pour le développement
de cette industrie en France.

La filature du chanvre, nous pouvons le dire avec M. Bridre, s'oplre
maintenant aussi facilement que celle du lin : ¢’est une industrie éminem-
ment nationale qui a ses racines dans Vagriculture dont clle consomme
les produits; elle sallic d’'un autre ¢Oté aux travaux agricoles, en occu-
pant Phiver, dans les campagnes, au tissage des toiles, les bras qui vevien-
nent & Pagriculture pendant V’été.

L’encouragement que réclame cette industrie si intéressante, en 'envi-
sageant sous tous les points de vue de Péconomie sociale, n'est autre
qu'un simple décret odligeant le fabricant, quel qu'il soit, & apposer une
marque sur ses produits (1). Nous sommaes convaineu, dit M. Britre,
qu'avec cet élément de conservation, lindustrie, dont il s'agit, saura se
défendre contre la concurrence {rauduleuse, qui s¢ produit d'une manitre
si déplorable au préjudice de la classe ouvridre et des populations rurales
qui consomment presque exclusivement les toiles de chanyre.

(1) Une nouvelle lai votée par le corps 1égislatif o 42 mai 4887, délibérde of votde par le sénut e
& mai suivant, et enfin déerélée par PEmpereur au palais de Saint-Cloud, le 23 juin suivant, pour
gtremis en vigueur six mois apres, régle maintenant les marques de fabrique ¢ de commeree,

Le dépdt desdiles marques doit &lre fait en double; il est facultatif. — Pans covtaing vay seule-
ment, et par décrets spéeiaux, il pourra &lre obligatoire.



FORGES A FER ET ACIERIES

BDe MIFL. Hte PETIN, GAUDE'T et Ce

A SAINT-CHAMOND, ASSAILLY ET RIVE-DE-GIER

De toutes les usines que nous avons visitées récemment en France, il
n’en est pas, nous ne craignons pas de le dire, qui nous ait aussi vivement
intéressé que les forges de Saint-Chamond et de Rive-de-Gier, fondées et
successivement agrandies par MM. Hte Petin et Gaudet.

Ces forges se distinguent par leur spécialité, par la nature méme des
travaux qu'elles exécutent, soit pour les chemins de fer, soit pour la marine
et la construction des machines. D'un c6té, elles fabriquent le fer et Pacier
nécessaires & leurs besoins, et, de I’autre, elles livrent des produits entié-
rement finis, tels que des essieux droits et coudds, des cercles et bandages
de roues, des arbres et manivelles de fortes dimensions, des bielles, des pis-
tons, des glissiéres, et en particulier des roues pleines, etc.

Nous sommes convaincu qu'aucun établissement de ce genre, en Europe,
ne peut produire autant que ces usines, et surtout opérer avec autant de
rapidité, d’économie et de régularité.

Ainsi, MM. Hte Petin, Gaudet et C¢ livrent journeliement, de Saint-
Chamond seulement, aux chemins de fer 250 a 300 bandages de roues
pour wagons, et il ne leur serait pas difficile, sans augmenter leur maté-
riel, d’en fabriquer & peu prés le double, c'est-a-dire plus qu’il n’en fau-
drait pour alimenter le monde entier dans I'état actuel des voies ferrées.

En Anpgleterre, ou lindustrie des railways s’est développée sur une
trés-grande échelle, il n’existe pas un établissement de cette importance
susceptible d’une telle production. Nous n’en connaissons pas d’ailleurs
qui, malgré le grand nombre de patentes anglaises prises spécialement
pour les différents systémes de fabrication de roues et de bandages, aient
appliqué jusqu’ici le mode particulier da aux habiles fabricants de Rive-de-
Gier, quoique les avantages qu’ils présentent dans la pratique, comme
sécurité et comme durée, soient d’ailleurs incontestables.

1l est en effet curieux non-seulement de voir avec quelle célérité ces
objets sont exécutés, mais encore de connaitre les procédés et moyens
mécaniques imaginés par MM. Petin et Gaudet pour cette fabrication inté-
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ressante qui différe essentiellement de celle en usage pour les bandages
droits et roues ordinaires.

Ces procédés, qui ont été I’objet de plusicurs brevets pris en France ct
dans les principaux pays du continent, se distinguent surtout par les résul-
tats, en ce que Jes roues comme les bandages sout entidrement sans sou-
dure ; condition essentielle qui les ont fait adopter d’une manitre générale
par la plupart des compagnies de chemins de fer. :

Pour les bandages, par exemple, qu'on s'imagine une barre de fer mé-
plat, laminée & 1'épaisseur et & la longueur voulues, pour correspondre a
une dimension de cercle déterminée, transportée encore chaude, aussitot
apreés son laminage, sur un cylindre horizontal Iégérement conique, disposé
& Uextérieur méme des laminoirs ¢t tournant comme cux. Cette barre,
appuyée par son extrémité contre I'embase du cylindre au moyen d'un
support mobile qui doit servir de guide, s’y contourne en spirale, y faisant
successivement plusieurs tours, de sorte qu’en sortant on a une rondelle
héligoidale, dont les spires se touchent, et que l'on enléve facilement du
cylindre & cause de sa forme conique.

L’opération s’effectue avec une rapidité telle que le fer n'est chauffé
quune seule fois pour former la barre en la passant dans les différentes
cannelures des laminoirs, et pour la contourner en hélice autour du ey-
lindre conique. C'est & peine, en effet, si I'on peut suivre le travail depuis
Ientrée aux laminoirs jusqu’a la sortic dang le bassin d'ecau qui regoit la
rondelle pour la refroidir.

Ces rondelles sont portées au four a réchauffer pour &tre chauflées au
blanc soudant ; on les soumet, dans cet ¢tat, & Paction d'un marteau-pilon
a vapeur, dont Uenclume porte une ¢lampe ou matrice en fonte qui pré-
sente la forme correspondante au cercle avee son vebord ou boudin sail-
lant ; seulement ce cercle est évidemment d'un diamétre restreint, d peine
moitié de celui qu'il doit avoir lorsqu’il sera fini, maiy aussi d'une plus
forte épaisseur.

Ce sont ces cercles, ainsi prépards et bien corroyés, que 'on chaufle a
nouveau, daus des fours spéciaux qui peuvent en contenir un certain
nombre. Les ouyriers, chargés de les prendre au fur et & mesure qu'ils ont
acquis Ja température voulue, les portent d’abord & un premier laminoir
spécial out, & I'aide de galets mobiles pressant sur la circonférence exté-
rieure, on les agrandit successivement en leur conservant la forme ciren-
laire ; puis ils les transportent, encore suffisamment chauds, a un second
laminoir semblable, mais plus précis, qui les augmente encore ¢t les ar-
réte exactement au diametre voulu.

Cette double opération est tellement rapide, que nous n’avons pas compté
plus de deux minutes pour aller chercher le cercle au four, le porter au
premier Jaminoir, puis de celui-ci, aprds &lre agrandi, au second laminoir
pour s'achever et, deld, le transporter & un appareil bien simple et en
méme temps fort utile, une sorte de mandrin desting & le terminer com-
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plétement, en précisant d’une maniere rigoureuse la forme intérieure et
la forme extérieure, et en le précipitant ensuile dans un bassin d’eau,
placé au-dessous, pour le refroidir.

1l faut dire aussi que si de telles opérations se font avec une si grande
célérité, c’est que les hommes n’ont pas de charge réellement & porter ; ils
sont constamment aidés dans leur travail par des chariots mobiles roulant
sur des chemins de fer situés a quatre ou cing métres au-dessus des appa-
reils, de telle sorte qu’ils n’ont réellement qu'a diriger les picces soute-
nues par des griffes mécaniques qui les relient aux chariots. Nous avons
compté une demi-minute pour le passage & chaque laminoir et une minute
pour les transports successifs d'un appareil & I'autre.

Pour la fabrication des roues pleines en fer, on emploie également les
mémes procédés avec des barres contournées en rondelles héticoidales et
corroyées au marteau-pilon, puis portées an laminoir qui se distingue des
précédents par la disposition méme des galets et du mécanisme général,
a l'aide duquel on agrandit successivement le diamétre en aplatissant la
toile ou le corps de la roue. Cet appareil est vraiment fort ingénieux et,
entre les mains de I'habile contre-maitre de l'usine, il est devenu entiere-
ment pratique.

A Saint-Chamond on prépare aussi les grosses piéces qui doivent servir
ala confection des essieux et des arbres de toute espéce; c¢’est ainsi que
I'on a toujours en fabrication courante une foule de paquets, cylindres plus
ou moins forts, et formés de barres de fer plat que 'on transporte 4 la
forge de Rive-de-Gier, pour en tirer des essieux droits et des essieux cou-
dés. On y voit, par cela méme, un grand nombre de fours & puddler et de
fours a réchauffer.

Cette usine produit, a elle seule, plus de 80000 kilogrammes de fer
par jour, et pourrait aisément, sans augmenter son matéricl, en fabriquer
120 a 130000.

Un atelier spécial, parfaitement outillé, est constamment occapé a finir
les pieces qui doivent ¢tre livrées divectement aux chemins de fer. Ainsi,
nous y avons remarqué les tours a chariot pour tourner les essieux droits
et leurs collets, les gros tours & plateaux pour tourner intérieurement les
bandages et les ajuster sur leurs roues, des machines & rainer & double
chariot pour pratiquer les deux rainures a la fois sur chaque essieu (1),
des macnines a percer, a raboter et a aléser ; de gros tours & deux supports
pour tourner ensembie ies deux roues montées sur Jeur essieu, ete.

Nous ciierons surtout, comme améliorations remarquables, apportées
par MM. Petin et Gaudet, dans leur importante forge de Saint-Chamond :

19 Leurs fours a puddier, marchant par 'air comprimé, avec foyer fermé,
et qui permettent d’obtenir une grande régularité dans le travail, tout en
réalisant une économie notable dans la consommation du combustible;

(1) Nous publierons prochainement ce genre de machine, d’une construction ingénieuse, que
Pon doit & MAL. Ducommun el Dubied, qui ont bien vouln nous en communiquer les dessins.

XI. )
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2¢ Les mécanismes appliqués anx laminoirs pour leur présenter les piéces
sortant des fours a réchauffer, en les abaissant ou les relevant toujours & la
hauteur convenable, sans fatigue pour les hommes ;

3o L'application d’une petite machine & vapeur aux cylindres des Jami-
noirs, afin de permettre de changer aisément le sens de leur mouyement
votatif;

' Les petites grues ou chariots mobiles suspendus sur des chemins de
fer élevés, qui donnent aux ouvriers la facilité de transporter les pidees
chauffées d'un appareil  I'autre ;

5° Les griffes mécaniques qui servent particulicrement a prendre et &
porter, dans les fours & souder, les rondelles destinées & la fabrication des
bandages et des roues; ces griffes, que nous ne tarderons pas a publier
avec détail, sont d’'un trés-grande service, en ce qu'elles facilitent beau~
coup la main-d’ceuvre et qu'elles ¢loignent Pouvrier de la chaleur ardente
des piéces; elles sont dues a M. Potdevin (1), contre-mailre fort intelligent
que MM. Petin et Gaudet ont placé, en I'intéressant, & Ja téte de leur forge
de Rive-de-Gier.

Cette usine de Rive-de-Gier n’est pas moins remarquable que celle de
Saint-Chamond par Vimportance des pitces de forge que 'on y exdeute.
On y fabrique particuliérement les essieux coudés, les arbres de toutes
dimensions, les bielles, les manivelles, les pistons, les glissidres et toutes
les pidces de machines. C’est Ja ot Pon a forgé ce fameux arbre coudé de
23000 kilogrammes dont on a vu le modele & 'Exposition universelle, et
destiné au navire /Eylaw, construit par la maison Cavé; nous avons vu
le chassis qui a servi & déterminer la dimension du paquet de fer qu'il
a fallu préparer pour cet arbre, et dont I'ouverture carvée intéricure n’a
pas moins de 2 métres de cOté.

Le marteau  vapeur, & aide duquel on a exéeale celte ¢norme pidee,
est certainement le plus puissant qui existe; le poids seul du pilon est de
12000 kilogrammes et sa course peut étre de 3 métres & 3" 30, et cepen-
dant il est rendn d’une manceuvre tris-facile par application des soupapes
équilibrées au licu de tiroir, comme celles que M. Révollier a adoptées
dans ses machines horizontales que nous donnons pl. 2o Lors de notre
visite, ce marteau corroyait un arbre droit de 5 & 6000 kilogramumes ; le
paquet préparé pour cet arbre pouvait avoir environ 0% 60 de diamétre ; A
chaque coup qu'’il recevait du marteau, il diminuait de plus de 0= 10, Prés
de trente hommes servaient & la manceuvre, mais ne fatiguaicnt pas, parce
que lenr seul travail consistait & pousser la pidee plus ou moins sur I'en-
clume ou & la tirer. Or, cette opération §'effectuait, au commandement du
contre-maitre, avec d’autant plus de facilité, que toute la charge était sou-

{4) M. Poldevin, sous Ja recommandation gpéelale de MM. Petin et Gaudet, a recu, en 4855, la
médaille de 4re classe et la déeoration de la Légion d'houneur, Le systéme do gritfos qu'il a fma-

giné et perfectionnd, pour porter les pidees rondes telles que les vondelles, a &6 broveld cn son

nom, 4 la date du 11 mars 4852, Nous les regurdons comme indispensables dans un grand nombry
de cas.
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tenue par une grande grue placée prés du four et de appareil, et la ma-
nceuvre de cette grue, dans le transport, était elle-méme rendue trés-
facile, par une petite machine a vapeur qui, appliquée & faire mouvoir le
ventilateur, servait en méme temps a enrouler sur un treuil et & dérouler
successivement la corde méme attachée au bras de la grue, disposition que
nous avons trouvée fort ingénieuse et qui nous a démontré une fois de plus
combien MM. Petin et Gaudet cherchent & réduire la peine des hommes,
en appliquant partout et toujours des moyens mécaniques.

Les essieux droits pour wagons, qu’on livre par centfaines aux compa-
gnies, se fabriquent avec une célérité remarquable. Préparés en paquets
cylindriques a Saint-Chamond, ou ils ont déja été corroyés, ils sont coupés
par le milieu (chaque paquet étant généralement fait pour deux essieux )
et chauffés successivement & chaque bout pour étre soumis aux marteanx-
pilons; or, les étampes, appliquées & ces marteaux, sont disposées de telle
fagon que d’une seule chaude on réduit le tourillon a la grosseur qu’il doit
avoir, en lui donnant la forme voulue, et on le rogne exactement & sa lon-
gueur en ménageant I'embase qui le termine.

Les essieux coudés, qui ont été pendant longtemps considérés comme
des piéces trés-difficiles a faire, et qui présentaient souvent, par leur mode
méme de confection, des chances de rupture, sont devenus également,
dans cet établissement, une spécialité trés-importante, grace aux moyens
particuliers employés et imaginés encore par MM. Petin et Gaudet.

La difficulté réelle de ces sortes de piéces est de conserver au fer tout
son nerf en évidant les coudes ou manivelles. Ces habiles fabricants y sont
parvenus par un procédé fort ingénieux, mais en méme temps trés-hardi.
Habitués & se servir du marteau-pilon et des étampes, ils ont compris qu’il
pouvait étre possible, malgré la forte dimension des piéces, de les couder
a chaud entre des matrices; et, en effet, il leur suffit de deux chaudes pour
faire chaque manivelle de 'essicu coudé d’une locomotive, avec une grande
précision, et en conservant la direction des fibres du fer, c¢'est-a-dire en
leur faisant suivre la forme méme des coudes, condition essentielle qui
donne a la piéce la plus grande sécurité, puisque aucune des barres qui la
composent ne se trouve attaquée par I'évidement de la manivelle. Nous
espérons pouvoir publier avec détail cet ingénieux procédé qui ne laisse
rien a désirer dans ses résultats et qui, en outre, a le mérite de simplifier
la fabrication de ces piéces difficiles.

Les marteaus-pilons employés dans tous ces travaux de forge ont été
aussi perfectionnés par MM. Petin et Gaudet; déja nous en avons montré
un premier dans le 5¢ volume. Nous signalerons surtout, pour les plus ré-
cents, la disposition particuliere de leurs batis évidés latéralement de
chaque cdté pour faciliter le service, en permettant de déclaveter et de
reclaveter sans difficulté I'étampe du pilon.

Cette usine renferme aussi un grand nombre de machines-outils destinées
a finir certaines piéces ; nous y avons particulierement remarqué une ma-
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chine & raboter verticale de grandes dimensions, de MM. Mazeline fréres,
du Havre, et actionnée directement par une petite machine & vapeur. Nous
croyons que dans bien des casune telle application de la vapeur peut étre
avantageuse, parce qu'on arréte le moteur dés que 'outil n’a plus besoin
de fonctionner. On y fabrique les pi¢ces de forge les plus difficiles, comme
des étambots de navires en fer, de fortes plaques a surface gauche, des
pistons & nervures, etc., et souvent aussi les pidcees les plus volumineuses,
comme des arbres et des manivelles pour la marine.

Entre Rive-de-Gier et Saint-Chamond sont les acicries de Lorette et d'As-
sailly, ou I'on produit journellement soit en feuilles, soit en barres de
toutes dimensions, 20 & 24 tonnes d’acier sur commande.

Les applications de I'acier se multiplicnt tous les jours, comme on sail,
et depuis que MM. Petin et Gaudet ont pris la divection de ces établisse-
ments, ils en augmentent sans cesse la production. G'est ainsi quiaprés avoir
proposé de faire des toles d’acier pour la confection des chaudieres a va-
pear, que I'on commence actucllement & adopter dans la marine el dans
T'industrie, ils sont parvenus a fabriquer, avec la méme facilité, des arbres,
des essieux coudés, des bandages, des rails, ete., en acier fondu.

A cet effet, pour pouvoir obtenir des pidees d'un grand poids, ils ont
monté des fours perfectionnés qui, au licu de ne contenir que de 2 Q
& creusets, en conliennent jusqua 8, 10 et 12, el sont chauffés au charbon
de terre par un foyer spécial, au lieu d'étee chauffés au coke, ee qui per-
met de réaliser une économie notable sur le prix du combustible et sur les
creusets.

Avec ces fours, on a la faculté de couler de fortes picees sans encom-
brement et sans crainte de les manquer. Ainsi nous avons vu avee un vé-
ritable plaisir, dans notre visite & ces usines, In fonte d'un arbre de
1500 kilogrammes. : .

Cette opération, qui n’est pas sans danger, & cause de I'énorme chaleur
que présentent les creusets et le métal bouillonnant quils contiennent,
doit se faire avec une grande célérité et sang confusion, afin de verser
presque simultanément toute la masse liquide dans la poche destinée a la
recevoir et qui doit ensuite la verser dans e moule placé en dessous.

La disposition employée & cet effet nous a paru (rés-commaode, d'un
service extrémement facile, et qui ne présente jamais le danger que 'on a
constamment & craindre avec les poches ordinaives employees dans les
fonderies, et qu'il faut toujours renverser pour faire ¢eouler le métal par
le goulot supérieur.

Il est & remarquer que par Femploi des anciens fours & deux creu-
sets, chauffés au coke, on ne pouvait pas arriver & couler de tros-fortes
pieces, comme celle que nous venons de mentionner, paree qu'alors il fal-
lait mettre an feu 30 & 35 fours & la fois, et qu'il éait difticile, pour ne pas
dire impossible, de les conduire avee une régularité telle que Fon it cer-
tain ’arriver an degré de fusion au méme moment; la distance & parcou-
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rir depuis les derniers fours jusqu’a la poche de coulée eit &ié aussi beau-
coup plus considérable, ce qui elt rendu encore le service plus pénible.

Avec les nouveaux fours chauffés a la houille, ces difficultés n’existent
plus; on peut alimenter des poches de 2000 & 2500 kilog. et plus avec 8 a
10 fours contenant chacun 10 a 12 creusets, et opérer la coulée entiére
en quelques minutes.

On sait que les creusets sont en terre réfractaire, laquelle a été au préa-
lable bien choisie et parfaitement travaillée pour présenter la plus grande
homogénéité possible. Comme on en fait une grande consommation ( car,
malgré toutes les précautions, ils ne servent pas plus de 5 & 6 fontes ), on
les fabrique & I'usine ma&me, dans un atelier spécial, ot 'on fait usage d’ap-
pareils mécaniques pour malaxer et refouler la terre, pour Ja mouler et la -
sortir des moules, pour la sécher ensuite dans des étuves.

MM. H'e Petin, Gaudet et Ce livrent actuellement aux chemins de
fer des essienx coudés en acier fondu qui se travaillent au marteau-pilon
et entre des matrices comme les essieux en fer corroyé; ils font aussi, avee
le méme métal, un grand nombre d'aiguilles, des changements de voie
qui, lorsqu’ils sont en fer, s’usent rapidement sur certaines lignes. Il en
est de méme des essieus droits et des bandages, sur lesquels les expériences
ont été faites tout récemment (1).

Leur production pour les ressorts de voitures et de wagons, pour lesquels
ils posseédent & Paris la fabrique la mieux montée, est devenue d’'une im-
portance telle qu'ils en livrent jusqu'd 2000 tonnes en moyenne par année.

Enfin, une application qui a pris depuis peu une extension & laquelle on
était loin de s’attendre, celle des bandes minces et étroites en acier pour
les buses et les crinolines, ne laisse pas que de former un chiffre remar-
quable, puisqu’il s’est élevé jusqu’a 60000 kilog. par mois.

La société posséde encore d’autres usines importantes, telles que les
hauts fourneaux de Toga en Corse, qui fournissent en partie les fontes
propres a la fabrication des fers, employés dans les forges de Saint-Cha-
mond ; leur fabrique spéciale & Persan, prés Blaumart, pour la confection
des essieux pour la carrosserie de luxe et des ferrures concernant les
voitures et wagons; fabrique qui a pris une trés-grande extension et qui
livre considérablement aux diverses compagnies de chemin de fer et a la
carrosserie en général; enfin les forges de Vierzon qui ont été montées
il y a peu d'années, et dans lesquelles on a fait de grandes dépenses
d’installation; ces forges travaillent particuliérement les fers marchands
et les essieux de voitures ordinaires.

(1) Ces expériences ont €16 faites dans les condilions suivantes:
Portée enire les points d’apPliesscsacescacrares-acsrren 1050
Poids du pilon ou Moulon. seceveereiraten veaees 400 kilog.
Chute verticale Audilessecereeesrenceercornsasarcecnsenae 450
Elles ont consialé, pour les essieux droits, les résuitats qui suivent :

Aprés sepl coups de moulon, P’essieu en acier fondu s'est cintré de 0w 68; et, en le retournant,
an bout de trois coups essieu 8'eat redressé.
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Quoique cette année mait pas été trés-favorable au commerce et & I'in-
dustrie, quoique les commandes des chemins de fer aient dd se restreindre,
la société Hee Petin, Gaudet et C¢, n’a pas fait moins de 30 millions d'af-
faires. Cest, comme on le voit, un chiffre éloquent, qui prouve que dans
les années prospéres, lorsque toutes les branches d’industrie sont en pleine
activité, ces honorables et habiles industriels peuvent fabriquer et livrer
des masses énormes de produits.

Un tel résultat n’est pas seulement dd 3 leur capacité, & leur intelli-
gence, mais encore d I'organisation méme qu'ils ont su donner & toute
leur industrie, comme aux améliorations successives qu'ils y ont apportées.
Ainsi, ils ont formé des chefs d’ateliers, des contre-maitres expérimentés
qui savent, chacun dans leur spécialité, conduire les travaux avec toute la
célérité et I'économie désirables.

=0T

APPAREIL PROPRE A L'EVAPORATION

ET A LA CONCENTRATION DES LIQUIDES

Par M. LEGAX, constructenr & Nantes

Le principe sur lequel repose 'appareil imaging par M. Lézal est un mode d'éva-
poration accélérée par l'immersion d'une hélico & nombreux disques, plongeant
alternalivement dans les jus en ¢bullition. Ces disques, en se relovant, déplacent
une certaine quantité du liquide, qui, en passant successivemont du premicr au
dernier disque, se vaporise trés-vite, par lo fait méme de co déplacement.

Cette disposition, jointe au chauffago par serpentin, permet & Vappareil do résister
a des températures beaucoup plus élevées quo colles auxquelles résistent los chau-
diéres ordinaires 4 double fond.

L'appareil se compose d’une caisse rectangulairo on tolo supportée par quatre
chassis en fonte; un axe la traverse dans toute sa longuour, portant un nombro con-
sidérable de disques reliés en forme d’hélice. Colte hélico est mive on mouvemont i
une vitesse de 30 révolutions par minute, par 'intermédiaire de poulier actionnéoes
par un moteur quelconque. Des serpenting on cuivre, placds longitudinalemont sur
le fond et les cdtés de la caisso, chauffent le liquide qu'elle contient au moyoen de la
vapeur 4 haute pression qui circule dans les serpenting.

La caisse est surmontée d'un couverclo maintenu souleve & environ 10 cent. au-
dessus de la partie supérieure de la caisse, pour laissor un courant d'air rapide,
venant enlever les vapeurs qui se dégagent, en quantité trésegrande, pondant la
rotation des nombreux disques. Pour activer ce courant d'air ot appeler les vapeurs,
deux cheminées sont disposéos & chaque extrémild.

Une chaudiére de ce systeme, de & motres de longueur, 1930 do largour, ol
80 cent. de hauteur, avec des disques de 4 métre de diamatre, fait pusser, & chaquo
révolution dans le liquide chauffé, une surface d'environ 70 métres de chaque faco
des disques, soit 140 métres de surface dvaporante, of, eu une misute de 30 réve-
lutions,

150 X 30 == 4,200; el, en une heure s 4,200 X 60 = 262,000,

Un semblable appareil peut rendre, en 40 heures, 6,000 litres do jus & 28 de

aréométre Baumé.

I 8 g e e



DIVERS SYSTEMES

DE

TURBINES HYDRAULIQUES

PERFECTIONNEES ET CONSTRUITES

Par NMIM. FONTAINE et BRAULT

MECANICIENS A CHARTRES (EURE-ET-LOIRE)

(PLANCHE 10)

~€5HE>

M. Fontaine est 'auteur de la turbine & vannes partielles que nous avons
publiée dans le 1ve volume de ce recueil. On sait que ces turbines,
comme l'ont constaté bien des expériences, et mieux encore un bon
usage et de nombreuses applications, rivalisent, pour le rendement, avec
les meilleurs moteurs connus en ce genre.

Sans changer sensiblement le principe sur lequel repose son systéme,
M. Fontaine a apporté un perfectionnement notable dans la disposition
du vannage. Cette disposition, pour laquelle il s’est fait breveter le 20 juil-
let 1854, consiste principalement dans I’application d’un papillon dit uni-
versel, en gutta-percha ou en caoutchouc, susceptible de s’enrouler sur
un cylindre et de reprendre sa forme primitive lorsqu’on le déroule en
sens inverse.

Ce qui distingue surtout ce papillon universel du vannage ordinaire,
c¢’est le mécanisme trés-simple de sa commande et le peu de force néces-
saire pour le faire mouvoir; en outre, le faible frottement qu’il occa-
sionne permet une ouverture promple et, au besoin, I'arrét presque in-
stantané de la turbine. ‘

Pour se rendre compte de ce systeéme, que VYon s’imagine deux cones
tronqués montés fous sur leur arbre, et éloignés 1'un de l’autre d'une
distance telle, que I'on ait les deux sommets pour centre, et que les géné-
ratrices viennent toucher une surface formée par deux anneaux; si on
fait tourner ces deux cOnes tronqués autour de leur sommet commun, ils
décriront naturellement un cercle parfait et passeront tous les deux par
les mémes points. Si on suppose maintenant que le chemin parcouru par
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ces deux cones soit en gutta-percha ou toute autre matitre flexible et
coupé en deux segments de cercle, que chaque segment ait une extré-
milé fixée aux cones et I'autre aux deux anneaux qui forment la surface
fixe sur laquelle on les fait se développer, ces deux scgments s’enroule-
ront alors sur les cones par leur propre poids.

Le but que M. Fontaine a voulu alteindre, et qu’il a atteint cn effet en
appliquant celte combinaison au vannage des turbines, est non-sculement
d’obtenir un mécanisme simple et par suite économique d’installation,
mais encore, comme nous I'avons dit, une fermeture facile & manceuvrer,
des frottements presque nuls, fermant hermétiquement tous les orifices
ou les ouvrant successivement & volonté, de facon a pouvoir mettre le
nombre des orifices adducteurs en rapport avec la quantit¢ d’eau a
dépenser.

Nous avons représenté comme exemple, sur les fig. 1 et 2 de la pl. 10,
ce systdme de vannage a rouleaux, appliqué & une petite turbine placée
dans une chambre d’eau en fonte. Ce modele est mont¢ dans la galerie
des machines en mouvement du Conservatoire des arts et métiers.

M. Fontaine ne s'est pas seulement occupé de perfeclionner son sys-
téme de turbine, en lui appliquant le nouveau vannage dont nous venons
de parler, il a fait la demande d’un autre brevet d'invention, le 25 octobre
{836, pour une turbine hydraulique fixe ou locomobile spécialement des-
tinée aux trés-grandes chutes, et notamment & Uemploi, comme force
motrice, des concessions d’eau dans les villes. C'est ¢¢ nouveau genre
de turbine que nous avons représenté sur les fig. 3 & 6 de la méme
planche 10.

Nous croyons que ces turbines, qui sont d’un petit diamétre, rendront
de grands services dans les pays de montagnes, ot s¢ (rouvent souvent des
chutes d’eau d’une trés-grande hauteur, mais d’un brés-petit volume.

D'un autre coté, quelques villes possedent des réservoirs de distribution
d’cau, placés & une élévation considérable au-dessus des points ot Peaueat
livrée au consommateur. Or, les concessions faites par ces villes, ou par les
sociétés fermitres des eaux, n’ont eu pour but jusquici que Falimentation
des fontaines publiques et la distribution, dans les maisons poarticulicres,
de 'eau nécessaire aux usages domestiques; mais, depuis peu, Uidée est
venue d’'otiliser P'eau ainsi coneédée, comme force hydraulique, pour
mettre en mouvement les appareils des établissements industriels qui se
trouventsitués sur des points ot fes réservoirs présentent une grande chute.

Cette idée est trés-heureuse, car si I'on compare le bon marché ordi-
naire de ces concessions d’eau aux dépenses de combustible que néeessitent
dans certaines localités les machines & vapeur, on reconnaitra aisément les
avantages dont jouiront les industriels qui pourront faire 'application de
ce systeme; application qui devra s’élendre de plus en plus, car presque
toules les municipalités se préoccupent de doter leurs villes d'une honne
distribution d'eau, soit au moyen de machines élévatoires, soit par des
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puits artésiens, dont les nappes jaillissantes peuvent ainsi créer de nou-
velles forces hydrauliques.

DESCRIPTION DE LA TURBINE AVEC VANNAGE EN GUTTA-PERCHA,
REPRESENTEE FIG. 1 ET 2, PL. 10.

La fig. 1 est une section verticale faite par I'axe de la turbine, en sup-
posant les deux cones du vannage dans le plan de coupe.

La fig. 2 est une section horizontale faite & 1a hauteur de la ligne 1-2 de
la fig.

On reconnait tout d’abord a I’examen de ces ﬁgures que la roue ou tur-
bine proprement dite A.ne différe pas, quant & sa disposition et & son
montage, des furbines Fontaine ordinaires. L’arbre creux B, & I'extré-
mité inférieure duquel elle est montée, est toujours fondu avec une par-
tie renflée b, dont 'extrémité supérieure est munie de la roue d’'angle C
destinée a transmettre le mouvement.

Ce renflement b permet de conserver un espace libre dans ’arbre creux,
pour recevoir la crapaudine, le pivot et I’écrou a soulager. Le centre de
cet arbre est garni de la tige verticale en fer D qui repose sur le support
en fonte E, solidement boulonné & une sorte de cavette F. Cette cuvette
est fondue avec quatre oreilles f, percées pour recevoir quatre boulons
qui la retiennent solidement sur un massif en magonnerie G; des pitces
de bois g, dans lesquelles est encastré le bord de la cuvette, completent ce
mode de fixation.

Le sommet de la tige fixe D, est muni de la crapaudine a garnie, comme
toujours, d'un grain d’acier pour soutenir le pivot ¢, qui est fileté pour
recevoir I'écrou d au moyen duquel on régle la hauteur exacte de la tur-
bine par rapport aux distributeurs.

Au-dessus de la roue mobile A, dont le moyeu est fixé a Varbre B, se
trouve le piateau fixe H fondu avec les direetrices et boulonné sur la par-
tie annulaire intérieure de la cuvelte; le moyeu de ce plateau est garni
d’un collet en bronze 4, qui sert & maintenir latéralement I'arbre de la
turbine. Celui-ci est en outre maintenu pour le méme objet a sa partie
supérieure, par le second collet 4’ ajusté dans une douille ¢, qui est rap-
portée sur le couvercle I. Ce couvercle ferme la capacité ou chambie en
fonteJ, dans laquelle I'eau de la chute arrive par le tuyau J’. La chambre J
est boulonnée avec la cuvette, et elle est munie d’un trou d’homme j,
pour, aa besoin, effectuer le nettoyage ou les réparations.

Un tube K cutoure I'arbre mobiie B, et, par ce moyen, empéche 1'eau de
pénélrer jusqu'a lui. Cette disposition offre cet avantage, que I'excédant
de Phuile versée dans la petite cuvette du collet supérieur A’ peut des-
cendre par Vespace libre laiss¢ entre le tube et I'arbre, et venir graisser
le collet inférieur 4.

Ce tube K est lui-méme enveloppé sur une partie de sa hauleur, par un
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manchon en fonte L, muni & sa partie inférieure, de deux petits tourillons
en fer qui viennent porter dans des entailles ménagées & la bague M.
C’est ce manchon et cette bague, munis de deux c¢ones N et N/, qui sont les
agents principaux du vannage particulier, qui distingue le nouvcau sys-
teme de M. Fontaine.

Les deux cones N et W sont montés fous sur deux petits arbres n, qui
sont ajustés dans deux mamelons fondus avec la bague M. Le manchon L
est alésé intérieurement, A sa partic inféricure, de fagon & tomrner libre-
ment sur le moyeu du plateau fixe des directrices I, lequel est lui-méme
alésé au diametre voulu. La partie supéricure du tube K est garnic d’une
bague %, dont le diamétre extérieur correspond & celui intéricur du man-
chon, de sorte que celui-ci se trouve parfaitement centré et guidé dans
son mouvement de rotation. Ce mouvement lui est communiqué par la vis
sans fin o qui engréne avec la roue a denture hélioide P. Cetle roue
pourrait n’étre dentée que sur la moitié de sa circonférence, puisqu’en
effet le manchon porte-rouleaux sur laquelle elle est fixée, n’a besoin que
de tourner d'un demi-tour, comme nous le verrons plus loin, pour fermer
complétement tous les orifices adducteurs.

La vis sans fin O est fixée sur un petit arbre horizontal o, qui traverse
une hoite a étoupe ¢ dont I'enveloppe cst fondue avec la chambre J. Cet
arbre est muni d’un petit volant & main V ¢t d’'une scconde petite vis sans
fin /. Celle-ci est en bronze, et engréne avec un petit secteur (non indiqué
sur le dessin) muni d’une aiguille qui indique, sur un cadran, Ie nombre
de vannes ouvertes ou fermées.

Ces vannes se ferment, comme nousl'avons dit, au moyen d'un papillon
universel en gutta-percha. Ce papillon n’est aulre qu'un anncau ayant,
comme dimension, le diametre exact de I'ouverture évasée du plateau des
directrices, et la largeur comprise entre les deux saillies m avec lesquelles
il est fondu. Cet anneau est coupé en deux parties fixées toutes deux par
Pune de leurs extrémités, aux points p et p’ (fig. 2) diamétralement oppo-
sés du plateau des directrices; chacune des deux autres extrémités est
fixée & son cone correspondant N et N,

Le papillon en gutta-percha r est garnie de plaquesde fer ¢ (voir le détail
fig. 10), rapportées au moyen de rivets. Ces plagques emplehent la partic
flexible de s'enfoncer dans les orifices adducteurs, par suite de la pression de
la masse d’eau qui arrive dans la chambre J el qui presse sur ¢ papillon. Les
plaques de tdle ¢ sont placées en dessous de la bande de gutta-percha, et
leurs extrémités reposent sur les bords des orifices, entre les deux saillies
m du plateau H. Ces plaques sont plus étroites que chaque division d’ad -
ducteurs, afin qu’elles ne se touchent pas, ct, qu’étant roulées avec la gutta-
percha anlour des cones N et N/, elle présente 'aspeet d'une pyramide
polygonale tronquée dontles cOtés ne se touchent pas complétement; de
cette facon I'on n’a pas & craindre que les angles viennent & former calle
en se plagant les unes sur les autres, ce qui formerait cerlainement une



TURBINES HYDRAULIQUES. 123

résistance considérable et présenterait par suite un grand inconvénient,
tandis qu’avec cette disposition de plaque coupée suivant un triangle, dont
le sommet est au centre du vannage, les plaques viennent se placer les
unes 4 cOtés des autres et s’appliquer sur les cones, sans le moindre effort,
et pour ainsi dire naturellement.

La manceuvre de ce systéme de vannage doit étre facile & comprendre ,
apres la description que nous venons de donner : il suffit, comme on a
vu, a ’aide du petit volant & main V, de faire tourner la vis O & droite ou
a gauche d’une plus ou moins grande quantité, pour mettre en mouve-
ment le manchon porte-cdnes L, et par suite fermer ou ouvrir plus ou
moins de conduits adducteurs. On reconnait, en outre, que ’on ouvre ou
que 'on ferme toujours a la fois deux conduits diamétralement opposes,
puisque les deux cénes tournent toujours ensemble autour du centre
commun de la turbine, et, sur leur centre respectif, en erroulant ou en
déroulant la bande de gutta-percha divisée en deux parties, dont chacune
d’elles est fixée a son cdne correspondant.

Le plan fig. 2 indique la moiti¢ des directrices fermées; il faut que les
cones soient placés perpendiculairement a la position indiquée, pour que
tous les orifices soient ou fermés ou ouverts totalement; un demi-
tour du manchon L, a droite ou a gauche, suffit pour opérer ce travail.

A la disposition trés-simple de vannage que nous venons de décrire,
M. Fontaine vient d'ajouter un perfectionnement qui mérite d’étre men-
tionné. Il arrive, parfois, que la pression de I'eau, dans les hautes chutes,
agit si fortement sur les papillons, qu’elle tend & les dérouler, en faisant
tourner sur leur axe les rouleaux coniques, et cela, sans que le manchon L
ni la bague M ne tournent, de sorte que les deux bandes de gutta—-percha
se déroulent et n’adhérent plus aux cdnes.

Pour empécher ce facheux effet, le consiructeur a fixé, comme on peut
le voir fig. 11, sur l'axe des ronleaux coniques N, ou plutdt sur leur
moyeu, un pignon d’angle »’ qui engréne avec une couronne dentée
fixe n2. :

De la sorte, il devient impossible que les rouleaux tournent sur eux-
mémes sans qu'on fasse mouvoir tout le systéme & I'aide du volant &
main V, de la vis sans fin O, et de la roue hélicoide P pour fermer ou
ouvrir le vannage.

En effet, ’engrénement des pignons » avec la couronne fixe n2, oppose
une résistance insurmontable a cette rotation nuisible.

Mais si, au contraire, on tourne tout le syst®me pour fermer ou ouyrir
le vannage, les pignons »/ roulent sur la couronne dentée, et assurent la
précision de la rotation des rouleaux coniques et de ’enroulement et du
déroulement des papillons.

L’usinier est ainsi maitre de son moteur et n’a plus a craindre Iincon-
vénient signalé plus haut.
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DESCRIPTION DU SYSTEME DE TURBINE DIT LOCOMOBILE
REPRESENTEE SUR LES FIG. 3 A 7.

La fig. 3 est une projection verticale de la turbine, vue extéricurement
du c6té du canal d’échappement de I'ean.

La fig. & indique en plan horizontal, vu en dessus.

La fig. 5 en est une section verticale faite par U'axe, perpendiculaire-
ment a la fig. 3, et suivant la ligne 1-2de la fig. &.

Lafig. 6 en est une section horizontale, faite & la hauteur de la ligne 3-k.

La fig. 7 indique, en détail, la picce mobile des injecteurs, et fait voir,
en section verticale développée suivant la ligne 5-6 (fig. 6), la disposition
des récepteurs.

La turbine que représentent ces diverses figures, est dessinée al'éehelle
de 1|8 de'exécution; elle occupe, comme on peut s'en rendre compte, un
espace de 60 cent. tant en longueur et lavgeur qu'en hauteur. Klle peut
donc, par snite du peu d’emplacement qulelle nécessite, dre placée der-
riére une devanture de boutique, sous le plancher de 'élalage, parexemple.
Dans ce cas, 'eau de la ville arrive par un tube of sort par un autre, qui la
méne directement a 'égout ; il n’y a alors d'apparent que arbre qui trang-
met la force motrice, et cependant cette turbine, placde sous une chute de
50 métres et avec une dépense de quatre litves d'cau par seconde, donne,
avec une vitesse de 800 tours a la minute, une force de pros de 2 chevaux-
vapeur par chaque injecteur d’eau; disposée pour deux injeeteurs seule-
ment, comme l'indique le dessin, elle donne une foree de b chevaux, mais
elle peat commodément en recevoir huit, alors elie donnevait une foree de
16 chevaux-vapeur. On peul done, comme on le voit, selon les besoins,
faire rendre & ce nouveaun systéme de tarbine, une foree vaviable d volonté,

Les particularités distinctives de ce systéme sont, comme on a deja di
le remarquer, la disposition de ces injectenrs isolés que Voo peut mul-
tiplier, et leur mode de fermeture, au moyen d'un tiroir & coulisse,

Nous allons décrire la disposition générale de cetfe turbine qui, en de-
hors des particularités que nous venons de signaler, et sur lesquelles nous
reviendrons, présenle encore comme aspeel, assemblage, el moyen de
graissage des combinaisons vraiment trés-curicuses,

DISPOSITION GENERALE. — La roue ou turbine proprement dite A est,
comme dans toutes les turbines du systéme de M. Fontaine , montée sur
un arbre creux en fonte B, disposé pour reeevoir le pivot supéricur ae,
comme nous Vavons rappelé plus haut en donnant la description des fi-
gures 1 et 2.

La colonne verticale en fer D, qui forme le centre fixe de la turbine ,
est fixée solidement au fond de la cuvette ¥, fondue & cet effet avee un
renflement f', Cette cuvette ou support de la bche J, est fondue avee Ja
tubulure ¥/ d’échappement du liquide, et avec une bride circulaive E
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qui sert non-seulement & recevoir la bache, mais encore a réunir avec elle
la plaque en fonte H munie des injectears.

Sur la circonférence de la bdche J, et diamétralement opposées, sont
pratiquées deux ouvertures fermées hermétiquement par des bouchons
autoclaves j, qui permettent, au besoin, la visite facile de I'intérieur de
la turbine. Une tubulure J/ est fondue avec cette bache, pour recevoir le
tuyau d’arrivée d’eau.

La plaque H des injecteurs est fondue avec la douille H’, & la partie
supérieure de laquelle est fixée, au moyen de vis, la bride du tube en
bronze K. Ce tube enveloppe I'arbre de la turbine et le soutient a cha-
cune de ses extrémités; la partie supérieure est filetée pour recevoir
I’écrou d’un collet fendun 7/, et est ajusté en cOne de maniére que, en le
faisant tourner, il puisse descendre d’une petite quantité capable, par suite
de la diminution du diamétre intérieur du collet, de gagner I'usure pro-
duite par la rotation de ’arbre de la turbine.

On sait qu’avec les boitards ordinaires employés généralement, il arrive
souvent, en dépit de toutes les précautions prises pour I'entretien des
coussinets, que ’on est forcé, en raison du jeu occasionné par I'usure des
parties en contact, de changer I'une ou I'autre de ces parties, ce qui né-
cessite le démonlage de plusjeurs pieces, et, par suite, un chémage plus ou
moins long. C'est pour remédier a cet inconvénient que M. Fontaine a
imaginé cette disposition de coussinets coniques, fendus ou en plusieurs
parties, de facon qu’en agissant simplement sur les boulons de serrage ou
sur le coussinet lui-méme, comme c'est le cas dans la turbine qui nous
occupe, on puisse compenser 'usure, sans rien changer a la verticalité
rigoureuse de I'arbre.

GRAISSAGE DES PIECES EN CONTACT.— Les turbines de petites dimen-
sions dont il s'agit doivent &tre animées, comme nous ’avons dit, d’une
vitesse de 800 tours par minute sous une chute de 50 metres; cette vitesse
énorme entrainerait nécessairement une usure rapide des piéces en con-
tact, si une disposilion toute particuliere de graissage ne venait pas atté-
nuer, autant que possible, les frottements.

Cette disposition counsiste dans Papplication d’un cylindre creux en
cuivre L, fermé hermétiquement a sa partie inférieure par un petit presse-
étoupe 4, qui le maintient fixé a I'arbre B de la turbine. Ce cylindre creux
forme un réservoir d’huile qui tourne avec Parbre; des trous percés en
grand nombre sur la circonférence de la douille K, facilitent l'introduction
de Phuile entre les parties frottantes.

On congoit alors, que le réservoir étant constamment rempli d’huile, le
frottement de Parbre sur la douille s’effectue toujours sur des surfaces bien
lubrifi¢es; en un mot, le graissage étant continu, I’échauffement n’est pas
a craindre malgré la grande vitesse de la turbine.

La capacité du réservoir, duquel d’ailleurs I'huile ne peut s’échapper,
est suflisante pour qu’il n'y ait pas lieu de la renouveler qu’environ tous
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les trois mois ; dans ce but, un petit tube terminé par un robinet » est placé
a la partie inférieure prés du collet.

VANNAGE DES ORIFICES INJECTEURS. — Dans le vannage des turbines-
Fontaine, les injecteurs d’eau occupent, comme on sait, la totalité de la
circonférence; cette disposition excellente pour des turbines de grandes
dimensions, et quand on a beaucoup d’eau & dépenser, et présenté de
graves inconvénients, appliquée au cas particulier dont il s'agit : le dia-
métre de la turbine et du vannage étant trés-petit, il aurait falla naturel-
lement donner & chaque injecteur d’eau des dimensions tellement faibles,
qu'une bonne exécution edit ét¢ presque impossible; d'un autve coté, la
contraction de I'eau dans des orilices aussi pelits, aurait ¢t¢ tees-forte et
aurait beaucoup diminué le rendement; enfin, la vitesse de rotation edt
été trop grande, puisque celle de la tarbine représentée sur les lig. 3 4 6,
quoiqu’elle ne soit munic que de deux injecteurs, aura encore, sous la
chute alaquelle elle est destinée, ane vitesse de 800 tours & la minute.

Ces considérations ont déterminé M. Fontaine a adopter, pour ses petites

" turbines, la combinaison des injecteurs isolés en nombre plus ou moins
considérable & volonté, suivant 'emplacement, la chute, la vitesse et le
volume d’eau disponible.

Ces injecteurs s, au nombre de deux sur la fig. 6, se composent d’une
partie fixe et d’'une autre mobile. La premidre est pratiquée dans 1'épais-
seur du plateau H; ¢’est une simple ouverture présentant la forme d'une
courbe allongée pour faciliter le départ de V'eaw (voir le détail fig. 7); la
seconde partie est une piece mobile £, qui s¢ meut absolument comme un
tiroir, en glissant sur la surface ¢t dans une vainure pratiquée au plateau 1.
Lorsque cette piece mobile touche Ta paroi five de Finjectewr, celui-ci est
complétement fermé; mais lorsqu’on la fait glisser dans P'ouverture du
plateau dans laquelle elle est engagée, on ouvre plus o moins orifice
d'échappement de I'eau, et cela, d'une quantité que 'on peut faive varier,
si on veut, de moins d'un millimdtre.

11 résulte de ce nouveau mode de vannage que, quel que soit le degré
d’ouverture de Uinjecteur, Uépaisseur seale du filet d’ean motrice, dirigé
sur les aubes A7 de la turbine (lig. 7) varie, tandis que sa forme et sa di-
rection, au contraive, ne changent pas, ce qui fait quil 0’y a aucune va-
riation dans le rendement du moteur, et que effet utile est toujours pro=
portionnellement le méme, quel que soit le degrd d'ouverture de la vaune,

Pour faire mouvoir simultanément les deux vannes ou tivoirs ¢, un petit
mécanisme de transmission est appliqué sur la bache J, fondue & cet effet
avec un renflement, une boite & étoupe w et deux supports U,

Laboite a étoupe est traversée par un arbre vertical L, forgé b sa partie
inférieure avec un petit excentrique ' engagé dans une gorge civeulaive
ménagée au bras ¢/. Ce bras fait partie d'un collier en deux picees T, soli-
dement réunics par des boulons, et forgé avee deux autres bras auxquels
sont fixés les tiroirs mobiles ¢ des injecteurs (fig. 6).
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La parlie supérieure de I'arbre vertical L, en dehors de la boite u, est
garnie d'un secteur denté en bronze P, qui engréne avec la vis sans fin O.
Ce secteur est fixé sur un petit arbre horizontal o, monté dans les sup-
ports U, et muni & son extrémité de droite d’un petit volant 4 main V.

Aumoyen de ce volant, on fait tourner la vis O, et par suite, le sec-
teur P, (ixé sur 'arbre L; celui-ci, au moyen du petit excentrique s, déplace
a droite ou & gauche le bras ¢/, suivant le sens dans lequel on a tourné le
volant V. Le collier T, qui fait partie de ce bras, se meut done, en entrai-
nant simultanément les deux tiroirs ¢, qui ferment ou ouvrent a volonté les
deux injecteurs, et, comme on peut s’en rendre compte parle peu de course
de Pexcentrique, cette ouverture peut étre aussi minime qu’on peut le
désirer.

La turbine que nous venons de décrire est appelée locomobile par
M. Fontaine, parce qu’elle peut facilement étre montée sur un chariot, et
présenter ainsi un moteur hydraulique transportable qui, dansles localités
ou l’eau est introduite dans les conduits de distribution sous une grande
chute, peut é&tre utilisé, soit pour des épuisements, soit pour élever des
matériaux dans des travaux de construction, soit méme pour manceuvrer
des pompes a incendie en branchant un conduit mobile sur ceux de distri-
bution.

DESCRIPTION DU SYSTEME A ADMISSION PARTIELLE,
REPRESENTE FIG. 8 ET 9, PL. 10.

Dans les cas ou il pourrait y avoir intérét, en construisant une tur-
bine du genre décrit ci-dessus ou de tout autre systéme, & donner au van-
nage, au lieu d’injecteurs occupant toute la circonférence, comme dans
les turbines ordinaires, une série d’injecteurs juxtaposés, mais occupant
seulement une certaine portion de la circonférence, M. Fontaine applique,
pour le vannage des orifices adducteurs, son systeme de fermeture en
gutta-percha, dit & roulean, que nous avons déja vu appliqué a la turbine
représentée fig. 1 et 2, mais dispos¢ d’une tout autre fagon, comme on
peut s’en rendre compte a la simple inspection des fig. 8 et 9. Ces figures
représentent une section verticale par I'axe de I'appareil et une coupe ho-
rizontale faite a la hauteur de la ligne 7-8.

Cette disposition de turbine 3 admission partielle, ne poavant former
que la moitié, le tiers et méme le quart de la circonférence, permet :

1° De pouvoir établir le moteur dans un emplacement moindre que celui
exigé ordinairement ;

2 De visiter et de nettoyer plus facilement les organes intérieurs et sur-
tout de tenir les injecteurs dans un bon état d’entretien ; ce dernier
point surtout est important, car il arrive que le rendement d’une tur-
bine, qui a bien fonctionné pendant les premiéres années, diminue ep-
suite d’'une maniére sensible; cela tient souvent a ce que 'on n'apas soin
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de dégager les orifices du tarire et des immondices quis’attachent et adhé-
rent aux adducteurs.

Ainsi que lindique la fig. 8, la turbine A est fixée a I'extrémité de son
arbre creux B, traversée par une tige en fer D qui porte, comme dans les
les systemes précédemment décrits, le pivot supérieur @ c.

Le collet en bronze 2’ est dispos¢ en cone et fixé avec des vis de servage
dans une douille en fonte K, afin de maintenir ’arbre mobile B dans une
verticalité parfaite, et remédier a I'usure en faisant, an besoin, descendre
le collet dans la douille, comme nous ’avons expliqué plus haut au sujet de
la turbine locomobile. Celle dont nous nous occupons maintenant, au con-
traire, est a poste fixe, ¢’est-a-dire qu'elle est montée, comme ccla se pra-
tique ordinairement, dans l'intérieur d’'un massif en maconnerie G et I,
dont la partie inférieure forme le canal de réception et de départ de Peau.

La bdche J de cette turbine, dont la tubulure J/ est garnie d'une bride
pour recevoir celle du tuyau d’arrivée de 'eau, présente une forme tonte
particuliere ; elle noccupe qu'une portion de la circonférence de la roue
munie des récepteurs A’, et elle est boulonnée avee la plaque H, fondue
avec les injecteurs qui, eux aussi, n’occupent environ que les deux cin-
quiemes de la circonférence.

Au moyen de ceite combinaison, Fadmission, comme on voit, est par-
tielle, c'est-d-dire que I'eau ne peut arriver dans les récepteurs que par
les orifices injecteurs limités a Pespace compris entre les exteémités j et /7
du segment qui forme la capacité de la bachelJ.

Dans lintérieur de cette bache, se trouve le rouleau conique N, dont
Paxe # est engagé entre les bras d’un levier & fourche M. Ge levier est
denté et forme ainsi une crémaillére semi-civculaire dont le centre est
celui de I'axe de la turbine; il est logé, soit presque complétement, soit en
partie dans la boite, en fonte M, tixée sur I'un des cotés de la bache, suivant
le nombre d’adducteurs fermés ou ouverts par la bande en gutta-percha »
qui s’enroule sur le cdne.

La boite M est, en outre, garnie d’un pignon P dont l'axe L (raverse une
boite & éloupe, ct monte au-dessus. du plancher de 'usine. Cet arbre esl
mis en mouvement par un systeme de rouage qui dépend de la localité de
Iusine.

On voit donc que, par suite de Pagencement de Parbre Loet du
pignon P, on peut faire mouvoir, a droile ou & gauche, & volonté. la eré-
mailldre M’ et avec elle le rouleau ; quand celai-ci se trouve au bout de sa
course en j/, tous les orifices sont fermés, ¢’est-i-dire couverts par le seg-
menl de gutta-percha garni de platines en fer. Comme ce segment est fixé
d’un bout en j et de autre au rouleau, si 'on fait tourner ce dernier en
sens inverse, il enroulera naturellement par son propre poids le segment
de gutta-percha, et, quand il sera arrivé au point j, tous les orvifices seront
alors & découvert.

On peut aussi, au moyen de cette disposition, comme on I’a sans doute
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déja compris, non-seulement ouvrir ou fermer complétement les adduc-
teurs, pour faire marcher la turbine avec son maximum d’effet utile, ou
interrompre son mouvement , mais encore faire varier la force en modi-
fiant la dépense d’eau & volonté; il suffit, pour cela, de ne mouvoir le rou-
leau que d’une quantité suffisante pour fermer ou ouvrir un ou plusieurs
orifices.

Nous ne croyons pas pouvoir mieux terminer cet article sur les nou-
velles turbines de M. Fontaine, qu'en mentionnant le rapport de I'expé-
rience faite sur celle établie récemment chez MM. Hilzinger de Rouen,
et nous ajouterons, pour faire mieux apprécier les résultats, que le
nombre des moteurs de ce systeme exécutés dans les ateliers de la mai-
son Fontaine et Brault s’éleéve, seulement depuis I'année 1855, a 150, ce
qui représente une force d’environ 4,000 chevaux effectifs.

EXPERIENCE AU FREIN

FAITE DANS L'USINE DE MM. HILZINGER FRERES, MANUFACTURIERS A PERRIERS-SUR-ANDELLE.

« Par la convention arrétée le 2k septembre 1855, entre MM. Hilzinger
fréres et MM. Fontaine et Brault, constructeurs & Chartres, ces derniers
se sont engagés a construire, pour I'établissement de Perriers-sur-Andelle,
une turbine capable de dépenser 3,500 litres d’eau avec une chute de 2=30,
garantissant & 65 pour cent le rendement de cette turbine.

Par la méme convention verbale, le soussigné, ingénieur civil, a été dé-
signé par les parties pour recevoir ladite turbine et constater si elle remplit
les conditions qui ont été faites.

«Pour accomplir la mission qui lui a été confiée, il s’est rendu, le 15 mars
dernier, & 'usine de MM. Hilzinger, et a procédé ainsi qu’il suit & I'expé-
rience de ladite turbine.

« Le frein a ¢té placé sur le premier arbre de couche auquel le mouve-
ment est communiqué au moyen d’un pignon, engrenant avec une roue
montée sur I'arbre de la turbine.

« Toute la transmission du mouvement était désengrenée, sauf le bhout
de I'arbre ayant 8 metres de longueur, sur lequel le frein était établi. Le
bras de levier du frein, mesuré horizontalement entre le centre de I’arbre
de couche et celui de la corde portant le poids destiné a agir sur le frein,
était de 2=965.

« Le bras de levier de ce frein était directement muni d’une charge
¢quivalente & la force développée par la turbine, et, au moyen d'une
corde passant par une poulie a 'extrémité de laquelle on avait suspendu
20 kilog., on a équilibré le poids de ce levier.

« Sur le méme arbre de couche, on a placé un compteur destiné a mar-
quer le nombre des tours de cet arbre.

« Ces dispositions prises, les expériences de P'ingénieur soussigné ont
commencé, elles ont eu pour but de reconnaitre :

XI. 9
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« 1° Quel était le rendement de la turbine lovsqu’elle dépensait tout le
volume d’eau de la riviere?

« 20 Ce que devenait le rendement lorsque la (urbine n’avait & dépen-
ser que les deux tiers du volume de Ja rividre?

« 3 Enfin, quelle était la force nécessaire pour mellre en mouvement
les métiers et autres appareils de I’établissement?

« Pour répondre & ces questions on a commencé, avant lexpérience au
frein, par faire passer tout le volume d’eau de la rivitre, par une vanne
de I'usine, dont on variait 'ouverture de manidre & tenir constamment
Ieau au repeére d’amont de Pusine; par ce moyen on a déterminé le vo-

" lume d’eau disponible avant la marche de la turbine.

« Lorsque la turbine a été mise en marche, il S'est présenté deuy cas.

« Ou la vanne qui avait servi & mesurer le volume de T'eau ¢tait com-
plétement fermée, et alors la turbine absorbait tout le volume d'eau pré-
cédemment jaugé ;

« Ou une partie seulement de cette vanne était ouverte, et, dans ce cas,
la turbine n’absorbait qu'une fraction du volume d'cau, fraction que 'on
évaluait en prenant la différence entre le volume total de eau passant
par la vanne au moment ou la turbine a ¢té mise en mouvement.

« Par cette manidre de procéder, on avait le moyen de déterminer le
volume d’eau que la turbine dépensait dans ces différents cas. Mais afin
de se garantir contre toute errcur qui pouvait résulter ou de la variation
de I'eau dans la riviere ou de la disposition de la vanne, on a pris soin de
faire jauger, pendant toute la durée des opérations, le méme volume d’cau
a I'usine située & 800 mitres environ en aval de Pusine de MM. Helzinger.
A cet effet, on faisait passer ce volume par deux vannes noyées et débou-
chant librement dans I'air; Fouverture de 'une ¢tait constamment main-
tenue & Ja méme hauteur, et celle de Cautre variait suivant que le yolume
de eau de la riviere augmentait ou diminuait.

« En prenant de cinq minutes en cing minutes la hauleur de ces vannes,
on a obtenu la hauteur moyenne qui a servi pour déterminer, & diverses
époques de la journce, le volume d'cau qui passait par la turbine. Ces
vannes se trouvent établies de manidre & recevoir presque perpendiculai-
rement la veine fluide; leurs seuils, placés au niveau du fond de la vivitre,
en amont, sont prolongés d’cnviron deux métres en aval.

« Pour nous déterminer dans le choix du coeflicient & appliquer dans
les circonstances ol nous nous trouvions, nous nous sommes appuyé sur
les expériences hydrauliques de M. Lesbros, lesquelles ont ¢té publices
en 1851 et constituent le travail le plus complet sur la maticre. Nous avons
pris pour point de départ le tableau 33, page k67, que nous avons modific
suivant la position particuli¢re des licux, ¢t nous nous sommes déterming &
prendre e coelficient 0,640, pour le cas dont nous avions d nous occuper (1).

(1) Voir A ce sujel, les lables publides dans e tome Ter de ¢o Reeuedl, et dans le teailé spécial
sur les moleurs hydrauliques,
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« Ce coefficient, tout d’abord, parait étre trop élevé; il est, en effet,
plus fort que ceux que 'on emploie ordinairement; mais nous avons été
conduit a le choisir de préférence, a cause des conditions favorables a
I'écoulement dans lesquelles se trouvent les vannes de jaugeage. Au sur-
plus, ce choix nous laisse la conviction que le rendement que nous avons
obtenu est le rendement aussi vrai que possible, mais cependant plutét
au-dessous qu'au-dessus de la vérité.

« Le tableau suivant montre les résultats qui ont été obtenus.

VOLUME HAUTEUR POUVYOIR NOMBRE EFFET UTILE RAPPORT
effectif de I'eau absolu de tours de I'arhre réellement du pouvoir
dépensée de la chute de la turbine | obtenu, mesuré absolu
€n une seconde- g du moteur. en une minute par le frein. au ravail utile.

ire Série. — Turbine dépensant tout le volume d’eau de la riviére,

%000 litres. 2 met. 328 1 424 chev. l 27 tours 70 86 chev. 79 0.700
%¢ Série. — Turbine dépensant une partie du volume de la riviére.

2894 litres. 2 met. 325 89 ch. 71

27 tours 30 63 chev. 650 \ 0.709

3¢ Série. — Turbine développant une force suffisante pour metire en marche
I'établissement.
» ) » »

« De la comparaison de ces résultats il résulte :

« 1o Que la turbine a développé une force de 90 chevaux 79/100;
chaque cheval représente une force capable de lever un poids de 75 kilo
grammes & 1 mdtre de hauteur, en une seconde, en dépensant tout le
volume de la riviere, ce qui donne 70 p. 0/0 de l'effet utile;

« 2 Que la turbine dépensant 289% litres d’eau, a développé une force
de 63 chevaux 65/100, en donnant un peu plus que 70 p. 0/0 de Teffet
utile ;

« 3° Que la force nécessaire pour mettre en marche tous les métiers
de D'établissement, le jour de notre expérience au frein, est de 65 che-
vaux 40/100.

» Les expériences auxquelles l'ingénieur soussigné s'est livré sur la
turbine de MM. Helzinger, et 'examen minutieux qu’il a fait des diverses
parties de ce moteur, lui permettent de certifier que cet appareil est le
plus parfait de tous ceux de méme nature qu’il a eu & expérimenter jus-
qu’a ce jour.

« Cette turbine d’un nouveau systéme avec fermeture en gutta-percha,
contient 46 injecteurs de &0 centimetres de largeur sur 4 centimeétres de
hauteur. Le diametre extérieur de la turbine est de 2=60.

27 tours 47 63 chev. 40 l »
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« Les travaux hydrauliques bien entendus ne laissent apercevoir ancun
mouvement d'eau dans la chambre. Toutes les parties de la turbine sont
parfaitement fondues. Les piéces mises en mouvement ne laissent pas en-
trevoir le moindre mouvement de vibration.

«Le mode de fermeture des orifices au moyen d’une bande en gutta-
percha, outre ’avantage d’offrir une cldture tout a fait hermétique, laisse
la liberté d’arréter le moteur presque instantanément ¢t a 'avantage, sur
le systtme des vannettes, d’¢tre d’une manceuvre plus commeode, plus
prompte et plus facile & gouverner pour le régulateur.

« Ce systéme permet, en outre, d’ouvrir deux des injecteurs & la fois,
de toute leur grandeur et diamétralement opposés, et ne présente aucun
obstacle a I’écoulement des eaux, inconvénient que 'on ¢tait en droit de
reprocher 4 tous les systémes de vannettes généralement appliqués aux
turbines.

« Tout, en un mot, concourt a faire de cette turbine un excellent mo-
teur : bonne exécution du travail de construction, bonne disposition des
travaux hydrauliques, manceuvre prompte ct facile ¢t bon rendement
d’effet utile.

« Fait & Rouen, le 2 avril 1857.

« Signé SLAWECKI,
ingénicur civil, »

R

CONVERSION DU FER EN ACIER
PAR M. BINKS

(Brevetd en 41857).

Le fer que 'on veut convertir en acier, est d’abord chaullé au rouge blane, puis
passé au laminoir pour prendre la forme de barres ou de plaques. On verse & mesure
sur sa surface du ferrocyanide de potassium ou un autee composé convertissour.

Le résultat de colle opération, est la conversion plug ou moing complate du for on
acier, selon la longuear du temps de contact entre le fer ot lo composé.,

La feuille ou la barre d’acier ainsi produite, peut-ttre conpée on morcean ol fondue
dans des creusets, afin de former une masso homogéne, ou bien elle peut étro lumi-
née, doublée et chauffée de nouveau, et ensuite souddo ot forgéo en barres.

Le composé convertisseur peut alors, si on le juge néeegsaire, pendant la recuite,
le Jaminage, ou le martelage et la soudure, ¢tre réappliqué au métal,



MACGHINES A VAPEUR

DIVERS SYSTEMES

DE MACHINES LOGOMOBILES

DES PRINCIPAUX CONSTRUCTEURS FRANCAIS ET ETRANGERS

~€0HEE-

Nous nous proposons de passer en revue, dans cet article, les divers
systémes de machines & vapeur locomobiles, employées tant en France
qu’a I’étranger.

Nous nous appesantirons naturellement davantage sur les machines
construites et perfectionnées par les ingénieurs et constructeurs francais,
qui ont le plus contribué, depuis quelques années, & étendre et a géné-
raliser l'application de ces moteurs transportables, qui rendent de si
grands services a agriculture et & l'industrie en général.

En effet, c’est a ’application de ce genre de moteur aux travaux de con-
struction et aux instruments d’agriculture que ’on est redevable des grands
progrés qui ont été faits dans ces deux grandes branches d’industrie,
comme économie de main-d’ceuvre et de célérité; aussi, sans leur secours,
les immenses travaux d’arts entrepris par les ingénieurs des chemins de
fer, les constructions publiques et particuliéres commencées et termi-
nées en si peu de temps, A Paris et dans toutes les villes principales de
France, n’auraient pu, malgré le grand nombre de bras disponibles, &tre
exécutés simultanément et avec cette rapidité vraiment étonnante que
tout le monde a pu constater.

On comprendra donc aisément l'intérét que nous devons prendre, et
avec nous toutes les personnes qui s'occupent d’industrie, & toutes les
nouvelles dispositions qui peuvent apporter quelques perfectionnements
a ces machines qui sont appelées, nous I'espérons, & prendre encore une
plus grande extension.
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rocomoBILES DE M. ROUFFET, MECANICIEN A PARIS

M. Rouffet est peut-étre le constructeur qui a le plus contribué & faire
adopter en France les moteurs & vapeur transportables; il est un des pre-
miers qui se soient occupés sérieusement de perfectionner les locomo-
biles, aussi est-il arrivé & livrer & industrie d’excellentes machines par-
faitement construites, et fonctionnant avec la plus grande végularité.

Déja, & Pexposition de 1839, il avait envoyé une machine de ce genre
pour laquelle le jury lui a décerné une médaille de bronze (1).

A I'Exposition de 1849, il envoya encore une machine portative de
3 chevaux, qui lui valut une seconde récompense et le placement de plu-
sieurs de ces machines, sur des forces de 2, 3 et & chevaux.

Nous avons publié & cette époque la disposition adoptée par M. Rouflet,
comme on peut le voir dans le vire volume de ce recueil, mais depuis, ce
constructeur a modifié d’une fagon assez sensible, si ce n'est les partics
fondamentales, au moins les détails principaux de construction : mainte-
nant le cylindre ne se trouve plus dans la boite a fumée, et les produits
de Ia combustion ne sont plus obligés de faire plusicurs parcours dans des
tubes bifurqués, avant de s’¢chapper.

Cette disposition qui était pourtant troés-bonne, surtout pour utiliser la
plus grande quantité possible du calorique, avait I'inconyénient de com-
pliquer un peu trop la chauditre, ce qu'il faut ¢viter a tout prix dans ces
sortes de machines, appelées & fonctionner entre les mains d’hommes
inexpérimentés.

Dans les nouveaux modéles de M. Rouffel, la chaudicre est formée de
deux tubes cylindriques assemblés & angle droit.

Dans le tube vertical se trouve le foyer; daus le tube hovizontal sont
les tubes en cuivre rouge ordinaire, comme ceux des locomotives, qui con-
duisent la flamme directement a la boite & fumée.

Cette disposition rend plus simple la construction de la chaudiére, en
permettant de supprimer les entrctoises indispensablement employées
dans les chaudieres a foyer carré, pour les mettre & méme de résister a
la déformation occasionnée par la pression.

Toutes les parties de la machine reposent sur une grande plaque qui la
rend indépendante de la chauditre, de fagon que Von pourrait, au besoin,
comme le cas s’est déjd présenté, monter la machine sur un bati quel-
conque plus ou mojns ¢loigné de la chaudidre.

(4) Cest vers cette époque que M. Garillion, ingénieur-méeanicion & Paris, qui woeeupe toul
spéeialement de machines propres d poliv et travailler les glaces, proposa dadaplor aux ontils
de petites machines & vapenr spéeiales. Cette idée, que lui-mbme il a mise en pratique en constroi-
sant, pour la belle glacerie de Montlugon, 29 pelites machines & hante pression actionnant eha-
cune un outil, a éLé appliquée, comme on sait, depuis plusieurs anndes avee avantage pour les
marleaux-pilons, les machines-outils, les machines & imprimer, les graes, sle.
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La vapeur agit dans le cylindre & détente par recouvrement.

Pour éviter les entrainements d’'eau, la prise de vapeur a lieu, au
moyen d’un tuyau terminé par une pomme d’arrosoir, tout au haut d’un
ddme en bronze qui se trouve au-dessus du foyer, sur le corps vertical
de la chaudiére.

Un excentrique, dont la bielle est verticale, est calé sur 'arbre & mani-
velle et méne la pompe alimentaire placée au pied du béti, quand la ma-
chine est simplement montée sur des patins en fonte, ou cette pompe est
fixée sur la chaudiére quand celle-ci est montée sur un train muni de
roues.

Tous les modéles de M. Rouffet, depuis 1 cheval-vapeur jusqu’a 12
el 15 chevaux, peuvent &tre livrés indifféremment, soit montés sur des
patins (et alors ces machines sont portatives mais non locomobiles), soit
montés sur des roues avec un avant-train articulé; dans ce dernier cas,
elles sont destinées & l’agriculture et aux travaux de construction des
ponts et chaussées ou autres, et dans le premier cas, on les utilise dans les
ateliers pour servir aux besoins de I'industrie.

Toutes les machines sortant de chez ce constructeur sont essayées au
frein sous la pression & laquelle la chaudiere est timbrée, et a une vitesse
telle que le piston ne dépasse pas 90 centimétres a la seconde.

Ses ateliers sont organisés de maniére qu’en dehors de ses aufres tra-
vaux, M. Rouffet peut livrer environ une machine locomobile par se-
maine, comme il ’a déja fait cette année durant plusieurs mois.

LocOMOBILES DE M. CALLA, CONSTRUCTEUR A PARIS

M. Calla, indépendamment des développements qu’il a donnés aux ate-
liers de construction des machines-outils établis par lui & La Chapelle-
Saint-Denis, a consacré de vastes ateliers & la construction spéciale des
locomobiles, et notamment une chaudronnerie des plus complétes dans
laquelle s’exécutent, non-seulement toutes les chaudiéres des machines
& vapeur ui sortent en grand nombre de chez ce constructeur, mais
encore des travaux de toutes sortes et d’une importance notoire. Nous
citerons comme exemple plusieurs chariots ou ponts roulants de grandes
dimensions, que nous avons vus en construction. Ces chariots, qui n’ont
pas moins de 17 métres de longueur, sont enticrement en tdle et formés
de feuilles de 12 millimetres d’épaisseur réunies par des corniéres en fer
d’angle; ils sont calculés pour opérer le chargement et le déplacement de
20,000 kilog. au maximum.

En remarquant la bonne exécution de ces appareils, nous avons pu
nous rendre compte de 'importance des travaux de chaudronnerie dont
M. Calla peut se charger, ayant d sa disposition un atelier aussi bien or-
ganis¢; mais revenons au sujet qui nous occupe spécialement.

Pour arriver a la simplicité de construction, & un service facile, sir et
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économique et aux conditions de légereté et de déplacement qui doit ¢tre
le caractere spécial des machines a vapeur locomobiles, M. Calla est parti
du systéme adopté en 1851 par M. Clayton, Shuttlewort et C¢, de Lin-
coln (Angleterre); mais ii y a apporté de nombreuses et importantes mo-
difications. Ainsi, il a augmenté la pression et donné plus d'¢tendue a la
surface de chauffe, qui est portée & 1240 et jusqu’a 1280 par cheval; il a
posé toutes les pidces de sa machine sur un siége général, rendant ainsi
solidaires les points d’attache du cylindre avec les supports de Parbre
principal, etil a de beaucoup agrandi les passages de vapeur dans la dis-
tribution; enfin, il a appliqué un cendrier qui permet de régler le tirage
et la cheminée de Klein. Cette cheminée a pour but, comme on sait, de
prévenir les causes d’incendie en empéchant la fumée d’entrainer avee
elle les flammeéches dans I'atmosphére. Elle est munie, & cet effet, d'une
enveloppe conique et d’un chapeau a cloisons que la fumde est obligée de
parcourir avant de rencontrer une issue pour s’¢chapper. L'interruplion
dans la marche ascensionuelle de la fumée et les remous du courant
gazeux déterminent la chute des flammeches dans I'espace compris entre
la cheminée et I'enveloppe conique.

Les divers modeles de machines locomobiles, habitucllement en cours
de fabrication chez M. Calla, sont de la force nominale de 3, 6, 9, 12 ¢t
15 chevausz.

Pour répondre aux besoins de 'industrie, un modele de locomobile de
la force de 2 chevaux est & I'étude.

La force réelle de ces machines, est de 30 & &0 p. 0/0 au-dessus de leur
force nominale.

Elles sont éprouvées ou timbrées a six atmosphores, et clles doivent
marcher & une pression effective de cing.

Le nombre des coups du piston est, pour la vitesse normale, de 80 150
coups par minute, et le tivoir de distribution détend pendant le dernier
cinquieme de la course.

Leurs générateurs sont tubulaires, et ils sont protégds contre la déper-
dition du calorique par deux enveloppes superposées, un feutre de 2 cen-
timeétres d’épaisseur et un revétement en bois.

Leur consommation en houille varie de 2 & & kilog. par cheval et par
heure, suivant leur dimension et Jeur état d’entretien, ¢’est-a-dive que
dans les plus petites machines la consommation ne dépasse pas h kilog. ol
qu'elle descend a2 kilog. dans les machines de 15 chevaux bien construites.

Les dispositions données & la grille, et les proportions de la surface de
chauffe, permettent d’employer pour le chauffage, avec une égale facilité,
la houille, le coke, le bois et méme la tourbe.

Ces machines peuvent étre alimentées avee de Peau chauffée par la va-
peur de I'échappement, ce qui permet, sans aucune complication, d'¢eono-
miser le combustible; elles sont pourvues des différents appareils de sireté
prescrits par les ordonnances en vigueur : soupape de siveté, manometre,



MACHINES A VAPEUR LOCOMOBILES. 137

indicateur du niveau de l’eau, robinets de jauge et un appareil a tampon
fusible qui a pour effet d’éteindre le feu aussitot que, par une cause quel-
conque, le nivean d’ean dans le générateur s’abaisse au-dessous de cer-
taines limites. Dans un tel cas, ce tampon fusible n’étant plus recouvert
d’eau , est fondu par suite de I'élévation de la température qu’il éprouve
et livre passage & la vapeur. Il y a lieu alors de le remplacer par un tam-
pon semblable en plomb, forgé en bouchon conique, que 'on enfonce a
sa place & coups de marteau.

La chaudidre, comme nous venons de la décrire, munie de sa cheminée,
de sa boite, de son foyer et de la plaque en fonte qui supporte & la fois le
cylindre horizontal, la pompe alimentaire, 'arbre de commande, le régu-
lateur & boules et tous les accessoires, est montée sur quatre roues en
fonte avec rayons en fer; les deux de I'arriére sont montées sur un arbre
en fer et sont plus grandes que les deux de l'avant, qui font partie d’un
train articulé auquel s’attachent les brancards.

Les machines-locomobiles peuvent étre livrées avec ou sans les roues et
I’avant-train ; dans ce cas, défalcation est faite de leur valeur ainsi que
I'indique le tableau suivant :

PRIX DE LOCOMOBILES AVEC ROUES | SANS ROUES,
. essieux essieux
de différentes forces. el avant-train. | ni avant-train.
fr. fr.

Machine de 3 chevauX.e..ecvviaenans 4.000 3.800
» de 4 B syssesusvEeEes 4.800 4.500
» de 6 [ — FeS— 6.500 6.100
y fB9 B cwesewsssenses 9.000 8.500
» e 12 ¥  cpesus cumsuees 14.500 40.900
» de 45 »  Liiaeieiiaeiaan 43.000 412.300

Le service des locomobiles de M. Calla est a la portée de tout ouvrier
tant soit peu soigneux. Une grande facilité est d’ailleurs offerte aux acqué-
reurs pour l'instruction des chauffeurs ou conducteurs. L’acheteur peut
choisir, dans la population de sa propre localité, 'ouvrier qu’il veut char-
ger de la conduite de sa machine, et I'envoyer passer huit ou quinze jours
dans I'établissement de M. Calla, ou des locomobiles de diverses forces
sont constamment en activité.

Cet ouvrier y fait un apprentissage réciproquement gratuit : il y con-
duit, alimeute et entretient, nettoie lui-méme et sous la direction d'ou-
vriers expérimentés , une machine semblable & celle qu’il doit conduire
plus tard.
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PRINCIPALES DIMENSIONS D'UNE MACHINE DE 3 CHEVAUX,

Diamétre du cylindre....coovviiniiniiiiiiiiiiiienn.
Course du piston. ..... £ 505 908 W A 5 0 68 §F B4 4 W4 IR B W 9 9 R
Timbre de la chaudiére et du cylindre........ 3 o6 5 B E A 5
Pression effective de la vapeur. «.......cooviiiiiiianan.
Nombre de tours par minute. ....... & i B350 40 A 8 0 918 @ 5
Vitesse correspondante par seconde...........oaeeienann
Diamétre de la cheminée. ... ..coooiiiiiiiiiiiiiaias
Poids total de la machine vide.............co.ooiieiinin.

MACHEINE DE 6 CHEVAUX,

Diamétre du cylindre. .....coovvviiiiiiiiiiiiiiai
Course du piston. ...orvveviiinii i
Timbre de la chaudiére et du cylindre.............ooo...
Pression effective de la vapeur............oevieviennnn.
Nombre de tours par minute.......... e
Vitesse correspondante par seconde.......o.coevienaianan
Diameétre de la cheminée. ......covvievviiiii ...
Poids sans roues, ni essieux, ni avant-train...............
Poids avec roues, essieux et avant-lrain. .......... ...

MACHINE DE 15 CHEVAUX.

Diametre du cylindre. ...l ik e
Course du piston. ..oovevveeiniieniannnan.. e 2 5 anl wE o
Pression de la vapeur............ ury a2 87 R WG WK e ..

Nombre de tours par minute................ VU B g B
Vitesse correspondante par seconde.......ooiviiiiei.n..
Diamétre de Ja cheminée..........coooiiiiiiiiiiiiea..

1950
0m165
1400 kil.

0™150

O 300

6 atm.

H atm.
120

2m

02056
2600 kil.
6500 kil.

0m250

0" 360

5 alm.
95

1900
0m230
5600 kil.

Depuis quatre ans, plus de 300 locomobiles ont ¢té liveées par M. Calla,

dont une centaine seulement pendant I'année 1856.

Leur force collective nominale est d’environ 1,800 chevaux-vapeur, et

leur force réelle est de plus de 2,000 chevaux.

L'indication suivante des licux o sont placées quelques-unes des ma-
chines de M. Calla et des emplois auxquels elles sont affectées ne peut

étre sans intérét.
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Départements.

AISNE.
ALLIER.
ARDENNES.
AuBE.

Aubpk.
BoucHES-DU-RHONE.
CALVADOS.

CHARENTE.
CHARENTE-INFERIEURE.
CHER.

CoTE-D’OR.
COTES-DU-NORD.
CREUSE.

Douss.

EuRrk.
Eure-ET-LOIR.
FINISTERE.
GIRONDE.
HAUTE-GARONNE.
ILE-ET-VILAINE.

INDRE.

ISERE.
LANDES.
Loir-ET-CHER.
LOIRE.
LOIRE-INFERIEURE.
LoOIRET.
MARNE.
MANCHE.
MEUSE.
MORBIHAN.
MoSELLE.

NIEVRE.
NoORD.

OISE.

FRANCE

Industries dans lesquelles ces locomobiles sont employées.

Elévation d’eau. Ateliers de chemins de fer.

Epuisement. Scieries. Forges. Battage des grains.

Scieries portatives. Exploitation de foréts.

Battage des grains. Atelier de carrosserie. Papeterie.
Fabrique de bonneteries.

Battage des grains. Broyage du soufre pour les vignes.

Agriculture. Usines. Travaux publics.

Fabrique de briques et de tuyaux de drainage. Tra-
vaux publics, construction de tunnel.

Epuisement. Exploitation des bois.

Travaux maritimes. Battage des grains.

Exploitation de miniéres. Elévation des eaux. Agricul-
ture, battage des grains.

Lavage et extraction de minerais.

Atelier de construction d’appareils agricoles.

Manufacture de tapis.

Construction de tunnel. Fabrique de brosses. Extrac-
tion des minerais.

Travaux publics, épuisements. Forges. Agriculture.

Moulins & blé.

Exploitation de mines. Constructions navales, ateliers.

Ateliers de construction. Scieries portatives.

Agriculture. Teinturerie. Atelier de charronnage.

Construction de gares de chemin de fer. Scieries.
Ecole d’agriculture et construction de machines.

Moulins 4 blé.

Atelier de serrurerie. Ateliers de chemins de fer.

Scieries portatives.

Extraction de la marne. Fabrique d’engrais, moulins.

Ateliers de construction, ventilateur.

Etablissement impérial d'Indret. Forges et laminoirs.

Agriculture, battage des grains. Draguage des canaux.

Préparation dela tourbe. Battage des grains. Distillerie.

Epuisements. Constructions navales.

Forges et fonderie.

Usines. Travaux maritimes.

Explorations de houilles, soudage. Atelier de serru-
rerie. Epuisements.

Exploration de gites houillers. Forges impériales.

Epuisements. Forges. Elévation des eaux pour les ca-
naux. Ateliers de mécanique.

Féculeries. Travaux publics, battage des pilots, épui-
sements. Elévation des eaux. Exploitations agricoles.
Moulins & blé.
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ORNE.
Pas-pe-CALALS.

Puy-pE-DOME.
Bas-RHIN.
Rudne.
HAUTE-SAONE.
SAONE-ET-LOIRE.
SARTHE.

SEINE,

SEINE-ET-MARNE.

SEINE-ET-OISE,

SEINE-INFERIEURE.
SoMME.
TARN-ET-GARONNE.
VAR.

VIENNE ET YONNE.
HavuTe-ViENNE,

ALGERIE.
GUADELOUPE.

GUYANE.

AUTRICHE.
BoakME-NASSAD.
LoMBARDIE.
Suisse.

‘WURTEMBERG,

PUBLICATION INDUSTRIELLE.

Tréfilerie.

Exploitation de mini¢res. Moteurs d’'usines. Scieries.
Travaux publics. Epuisements. Moulins & bI¢. Dis-
tillerie de betteraves.

Ateliers de chemins de fer.

Filature.

Agriculture, battage des grains. Epuisements.

Construction de tunnels. Bocardage des mincerais.

Exploitation de mines.

Exploitation d’ardoisiéros.

Ateliers de construction de machines. Brasserio. Cone
cassage du coke. Issais publics do machines agri-
coles. Elévation des eaux. Fabrique de briques et
de tuyaux de drainage. Filature. Forges. Moulins &
blé. Travaux publics, ¢lévation des matériaux, fa-
brication du mortier, épuisements. Usines & gaz.
Fabrique de passomonteries. Fabrique d’huile de
caoutchouc. Fabrique de féeulo do marrons d'lnde.

Agriculture , battage des grains, distillerio do botte-
raves. Moulins & blé.

Briqueterie mécaniquo. Distilleries. Irrigation. Mouling
4 blé. Entreprise, battago des grains. Exploitations
agricoles. Platridres.

Travaux publics, batlage des pilots. Epuisements.

Battage des grains, Fabriquo do tapis. Huilerie,

Travaux publics.

Epuisements. Scierios. Atoliors divors. Elévation des
malériaux. Battago des pilots.

Scieries portatives, exploitation de fordts.

Exploitation des minos,

COLONIES FERANQAISES

lévation des eaux. Usino & palmi-coton.

Moteurs d'usines, suereries; auxilinires do roues hy-
drauliques et do mouling & vent.

Exploitation do fordts. Travaux de colonisation.

ETRANGER

Travaux de chemins de for.

Souffleries do hauts-fourncaux.

Travaux de chemins de fer. Exploitation do rizieres,

Fabriquo do bois découpés. Scieries porlatives. Bat-
tago do grains,

Ateliers do constroction de machines.
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ETATS-PONTIFICAUX. Travaux de chemins de fer. Ateliers de construction
de wagons.
EspacNE (canal de I'Ebre). Epuisements. Préparation des mortiers.
— (Saint-Sébastien). Epuisements. Manufacture.
—  (Alicante). Travaux publics.
— (Cacérés). Exploitation des mines. Epuisements.
— (Botija ). Extraction de minerais.
— (Soria). Scieries, exploitation de foréts.
"—  (Carthagéne). Constructions navales.
PORTUGAL. Institut industriel. Travaux publics. Scieries portatives.
MOLDAVIE. Agriculture, battage des grains. Travaux publics.

Russie (Saint-Pétersbourg). Fonderie, ventilatenrs.
—  (Cronstadt et Min-

grélie). Epuisements. Travaux publics.
—  (Nicolatew et Sim-
phéropol). Exploitation agricole, battage et mouture des grains.
Turquie (Constantinople). Imprimerie.
EcyerE (Alexandrie ). Moulins & blé.
AMERIQUE ( Virginie). Exploitation de foréts. Colonisation.
—_ (San-Salvador).  Exploitation des mines.
—  (La Havane). Moteur d’usine.

LocoMoBILES DE M. FLAUD, MECANICIEN A PARIS

M. Flaud a appliqué a la locomobile le systeme & grande vitesse qu’il a
adopté pour les machines fixes, il construit sur ce principe des locomo-
biles de deux systémes différents.

D'abord la locomobile & chaudiére tubulaire horizontale, telle qu’elle a
été importée d’Angleterre, a cela prés que le moteur proprement dit est
moins volumineux et sans connexité avec la chaudiere. En desserrant six
écrous, la machine peut étre enlevée et rendue fixe a volonté.

Les modeles de ce premier systeme sont de 3, &, 6, 10 et 12 chevaux.
La consommation de combustible est d’environ 3 kilog. de houille par
heure et par force de cheval.

M. Flaud a construit prés de 200 locomobiles, formant ensemble de
11 4 1200 chevanx de force.

Le second systeme pour lequel M. Flaud est breveté, et qu’il exploite
avec succes, est un type de machine & vapeur simple, peu volumineux,
et d’un prix comparativement trés-restreint

Nous avons sous les yeux le dessin d’'une locomobile de 5 chevaux
de ce systéme qui figurait au concours universel agricole de 1856.

Cette machine se compose d’une chaudiére verticale formée de deux.
enveloppes concentriques; celle intérieure a 1225 de haut sur 0=85 de
diamétre et recoit a sa partie inférieure la grille du foyer.

I’enveloppe extérieure a 1=85 de hauteur sur 1 métre de diamétre.
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Il reste donc entre les deux enveloppes un espace annulaire de 0126 (d¢-
duction faite des épaisseurs de tole de 12 millim.) qui se trouve rempli
d’eau, ainsi que les deux tiers environ de la hauteur comprise entre les
deux couvercles convexes des enveloppes; lautre tiers sert de réser-
voir de vapeur. La cheminée s’attache dans I'axe du foyer et traverse
I’eau et la vapeur.

La chaudiére est & foyer intérieur, et ¢’est avec dessein que le construc-
teur ne 'a pas faite tubulaire, parce que, dit-il, les accidents sont bien
moins 3 craindre dans ce cas, et que les réparations peuvent &tre faites
par le premier chaudronnier venu; tandis que, si 'on travaille a la cam-~
pagne, par exemple, avec des machines trop compliquées, & chaudicres
tubulaires, a retour de flammes ou autres dispositions plus savantes dans
le but d’économiser la dépense du combustible , la moindre fuite, un coup
de ringard donné a faux par un chauffeur peu soigneux ou négligent,
peut faire chomer les ateliers pendant plusieurs jours et occasionner les
accidents les plus graves.

Le nettoyage de la chaudiére et du foyer est aussi facile que leur répa-
ration. Deux trous d’homme de forme ovale sont pratiqués a cet effet;
I'un, dans le bas, et I'autre sur le ddéme de la chauditre qui est aussi
garnie d’'une soupape de sdreté et d’un manométre.

Le cylindre a vapeur est fixé verticalement sur la paroi extéricure de la
chaudiére, et la tige du piston, réunie a une longue biclle, actionne diree-
tement un arbre coudé placé horizontalement. Cet arbre est monté dans
deux supports, fixés également sur la chaudiére, mais pros du dome,
tandis que le cylindre est environ & 80 centimetres de la pavtie inféricure ;
il est muni de deux poulics ¢t de deux excentriques.

Les excentriques servent, 'un a faire mouvoir le tiroir de distribution,
lautre la pompe alimentaire. L'une des poulies forme volant; clle a
50 centimetres de diamétre et transmet le mouvement sous une grande
vitesse ; Lautre poulie, qui n'a que 20 centimétres de diamdtre, a pour
but, également, de communiquer le mouvement & une machine quel-
conque mais naturellement & une vitesse moindre.

L’ensemble de la machine cst monté sur deux roues sculement de
1=50 de diamétre et réunies & deux brancards.

Ces brancards, et par suite les deux roues, peuvent étre dégagds par
un simple mouvement de bascule, et alors la chaudiére se trouve posée
a terre et peut &tre fixée au sol, aux murailles ou aux échalaudages, selon
qu’on le juge convenable.

Au moyen de cette disposition, pour soulever la chaudidre de terre,
lorsqu’on veut la transporter d’un point & un aulre, on vient engager,
sous les tourillons latéraux qui la supportent, les extrémités d’arvicre des
brancards, et Pon pese sur les branches antéricurcs. La longueur de
celles-ci est calculée de telle sorte, que deux ou trois hommes suffisent
pour soulever I'appareil et le tenir en équilibre.
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Aussitét que les branches antérieures sont abaissées, les tourillons glis-
sent vers les roues du chariot, sur des fers méplats huilés qui garnissent le
dessus des branches de derriére et viennent s’arréter dans les deux cro-
chets rectangulaires qui sont au-dessus du centre des roues. On passe une
broche verticale dans les extrémités de ces crochets pour empécher les
tourillons de ressortir, et ’on peut conduire ou I'on veut avec un seul
cheval attelé au chariot.

La vitesse normale de ’arbre moteur, pour la force de 5 chevaux, est de
250 révolutions par minute.

La pression de la vapeur dans la chaudiére est de 6 atmospheres.

Le poids de cette machine est de 1,200 kilog., soit 240 kilog. par
force de cheval.

Cette légereté est un premier avantage au point de vue du transport et
de la pose sur les échafaudages ou dans les travaux de chantier.

La consommation de houille est de 3 & & kilog. par heure et par force
de cheval. Consommation que I’on peut réduire si I'on entoure la chau-
digre d’une enveloppe en bois et d’autres matiéres non conductrices de la
chaleur.

Le prix de la machine est diminué dans le rapport de son poids. Il peut
étre estimé, d’une maniére générale, & 25 p. 0/0 au-dessous du prix
des locomobiles de méme force, systéme horizontal, de telle sorte que si
une locomobile ordinaire de 5 chevaux cotte 5,000 fr., la locomobile ver-
ticale n’en cotitera que 4,000 ou méme 3,500.

LocomoBILES DE M. DUVOIR, INGENIEUR-MECANICIEN A LIANCOURT (OISE).

M. Duvoir s’occupe depuis longtemps, comme on sait, de la construc-
tion des machines a battre le blé, et on peut presque dire qu’il est le créa-
teur de ces sortes d’appareils, par la bonne disposition qu’il a su donner
a toutes les pieces, et par les perfectionnements successifs qu’il leur a
fait subir; aussi il en a livré jusqu'a 50 & 60 par mois.

Pour mettre en mouvement ses machines-a battre, M. Duvoir, comme
tous les mécaniciens qui font une spécialité de ces appareils, livre avec
elles des manéges trés-bien disposés qui permettent aux cultivateurs d’em-
ployer leurs chevaux.

En outre de ces manéges, et depuis quelques années déja, ce construc-
teur, qui a considérablement agrandi ses magnifiques ateliers de Lian-
court, livre non-seulement pour le service de I'agricultyre, mais encore
pour toute espéce d’industrie spéciale, des machines & vapeur fixes et des
locomobiles pour lesquelles il s’est fait breveter en 1856.

Nous avons déja parlé de ses machines fixes et de ses batteuses dans
le Génie indusiriel (vol. X1x); nous ne nous occuperons dans cet article
que de ses locomobiles et des particularités qu’elles présentent.
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Ce systeme, breveté le 8 mars 1856, se distingue :

1° Par de nouvelles dispositions du générateur a vapcur, permetlant
d’obtenir de grandes surfaces de chauffe et de réaliser une économie de
combustibles ;

2° Par des agencements particuliers de la machine sur la chaudicre.

Celle-ci se compose d’une capacité demi-cylindrique qui, dans sa
partie inférieure, est rectangulaire sur les deux faces latérales, et pré-
sente, en dessous, une surface concave ¢galement demi-cylindrique, mais
d’un plus petit diametre et sous laquelle est placé le foyer.

Dans le corps méme de la chauditre sont deux gros tubes qui ¢commu-
niquent par une de leurs extrémités avec la plaque du fond, et par 'autre
extrémité avec la boite & fumde placée du coté du foyer.

Il résulte de cette disposition que la flamme ct les gaz qui se dégagent
pendant la combustion parcourent toute la longueur de la chaudidre, en
chauffant la surface demi-cylindrique concave, et qu'arrivés a Uextrémité
ils s’¢élevent dans un compartiment vertical, ajout¢ derridre Ie fond de la
chaudiére, pour de 13 se distribuer dans les deux gros tubes qu’ils parcou-
rent sur toute leur longueur. L’air brilé et les gaz sortent alors dans la
boite & fumée, d’ou ils s’échappent par la cheminée d’appel placée immé-
diatement au-dessus.

A la partie inférieure, et comme pour limiter les dimensions du canal
de parcours de la flamme, immédiatement & Ja sortic du foyer, est disposé
un réservoir qui a le mérite de chauffer, jusqu’d un certain degré, au con-
tact du calorique, ’ean qu’il contient.

C’est dans ce réservoir que la pompe alimentaire puise 'eau qu'elle en-
voie au générateur.

Le réservoir de vapeur est form¢é d’une capacité en fonte assez élevée,
qui porte les soupapes de sreté; il est placé sur la chauditre, & extré-
mité, du coté opposé a la cheminde.

Cest entre celle-ci et le réservoir qu’est placée Ja machine ou le moteur
proprement dit.

Le cylindre & vapeur avec sa distribution, le régulateur, Parbre de
transmission muni de sa manivelle, d’un volant ¢t de la poulie ¢t, enfin,
tous les accessoires de la machine, sont montés sur une sorte de caisse en
fonte rectangulaire qui forme bati et qu'il suffit de fixer sur la chaudidre
par quelques boulons.

11 résulte de cette disposition, déjd adoptée par plusieurs aulres con-
structeurs, mais d’une fagon toute différente, cet avantage que 'on peut
exécuter la machine, fa monter complétement et la placer en quelgnes
instants sur la chaudidre; et qu’en outre, il est extebmement facile et
commode de déplacer le moteur, et de remplacer au besoin, soit la chau-
diere elle-méme tout entitre, soit seulement une partie, comme aussi de
réparer ou de changer une ou plusieurs pitces de la machine.

Nous apprenons que M. Duvoir a fait quelques modilications aux dis-



MACHINES A VAPEUR LOCOMOBILES. 145

positions que nous venons de décrire, mais qu’il attend pour les faire con-
naitre les résultats d’expériences qui doivent les sanctionner. Nous nous
empresserons aussitdt que ces résultats nous seront parvenus, et s'ils sont

satisfaisants, comme nous P’espérons, d’en donner connaissance a nos
lecteurs.

LocomoBILES DE M. LOTZ AINE, CONSTRUCTEUR A NANTES (LOIRE-INFERIEURE)

Les machines & vapeur locomobiles que construit M. Lotz ainé sont
principalement applicables & I'agriculture ; pourtant il a deux dispositions
distinctes. Dans ’une (voir a ce sujet le vol. xi1, pl. 76, du Génie indus-
triel), la chaudiére et la batteuse sont séparées, chacune est montée sur
un chartil formé de longrines en fer, supportées par deux roues avec
double chambriére devant et derriére.

Le cylindre est fixé contre la machine & battre et communique avec le
générateur au moyen d’'un tuyau en cuivre emboité dans un autre tuyau,
qui sert & 'échappement de la vapeur.

On évite ainsi du méme coup la condensation et les inconvénients qui
résulteraient de 1'échappement de la vapeur & proximité de la machine,
lorsqu’elle bat dans une grange, car elle peut, grice a cette séparation
de la chaudiere, fonctionner aussi bien au dedans qu'au dehors, quoique
n’ayant pas d’arbre de couche. )

Cette circonstance est importante pour les battages d’arriere-saison et
d’hiver, généralement usités dans tout le nord et I'est de la France, et
qui se répandent chaque jour davantage dans le centre et I'ouest.

Une machine semblable de la force de 3 chevaux peut battre dans une
heare 5 a 600 gerbes de blé, de 9 & 10 kilog. en moyenne.

La consommation de houille en 12 heures est d’environ 3 a 3 1)2 hec-
tolitres.

Son prix de revient, dans les ateliers du constructeur, est de 4,500 fr.

Dans l'autre disposition, chaudiére, machine & vapeur et machine a
battre, sont réunies sur le méme chartil, également en fer et monté de la
méme fagon. Le cylindre moteur est placé immédiatement contre le bati
en fer et tole de la batteuse ; un seul arbre & manivelle transmet le mou-
vement. Une poulie-volant d’un poids suffisant sert & régulariser ce mou-
vement, que les inégalités de la résistance tendraient & faire varier
notablement.

Cette seconde machine est, sans contredit, la plus facile & transporter de
toutes les batteuses & vapeur qui existent.

Quoique toute en fer, en fonte et en cuivre, et d’une force qui peut
étre portée sans danger jusqu'a 6 chevaux, cette batteuse, montée sur
deux roues, ne pése que 2,700 kilogrammes; elle peut étre trainée faci-
lement par deux chevaux ou deux beeufs dans les bons chemins, et cir-

XI. 10
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cule méme dans les plus mauvais et dans les champs, moyennant un atte-
lage suffisant.

Le cylindre a 0= 18 de diametre intérieur et 0”25 de course. A la pres-
sion moyenne de & atmosphéres 1/2, avec le robinet aux deux tiers ou-
vert, et une alimentation convenable, le piston donne en moyenne
150 coups & la minute. La poulie-volant a un diamdtre de 130 ; la poulie
du tambour-batteur quelle commande en a un de 0”18, ee qui donne
prés de 1,100 tours du batteur par minute.

Nous ajouterons que, quoique ces machines soicnt construites avee
une trés-grande simplicité, et méme une cerlaine apparence de grossic-
reté, toutes les piéces importantes y sont trés-soignées et parfailement
exécutées. Du reste, Pexpérience a montré leur solidité, car clles ont du
et doivent tous les jours résister aux dangers que leur font courir non-
seulement I'ignorance et la maladresse , mais encore le mauvais vouloir
de ceux qui doivent les faire fonctionner.

rocoMoBiLES DE MM. RENAUD gr LOTZ, MECANICIENS A NANTES

MM. Renaud et Lotz sont Ies premiers qui, dans Uouest de la France,
ont construit des batteuses a vapeur, et, dés Pabord, ils onl su les ame~
ner & un degré de perfection et de bon marché tel, que dans Pespace de
six années, Cest-d-dire depuis 1849 jusqu’en juin 1855, ils en avaient
liveé 250 (1). Aujourd’hui cette maison est, sans conteste, une des pre-
miéres de France pour la construction des batteuses & vapeur.

Il ’est pas sans intérét de voir la progression suivie pour la construc-
tion de ces machines :

En4869. . c.vveiiiiiiriiiinia.. 3
1850. . . ivineiiiiiiiiieiieaa.. 19
A8BLs s s v wos s wwammmesmamawas 20
U8B« v i wme s vk 5s ww b gk s wo w2
1 P |
1854 e i i iiiiiie it iiieriaane. 99

Les 6 premiers mois de 1855, ....... 50

Total......... 250

Ces batteuses sont de méme force et du méme prix que celles de M. Lotz
ainé. Elles portent également, réunis sur le méme chartil en fer, Vappareil
de battage, la chaudidre et la machine & vapeur. Mais ces trois partics sont
disposées d'une fagon un peu différente et qui, & certains égards, semble
préférable.

(1) Nous trouvons ce résultat dans le rapport du jury mixte international de PExposition uni-
verselle de 1858,
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MM. Renaud et Lotz ne se bornent pas & construire des battcuses sur
commandes, comme M. Lotz ainé, ils en ont ordinairement un certain
nombre qui, sous la conduite d’'un mécanicien accompagné de deux ou-
vriers, parcourent, apres la moisson, les diverses parties de la France, et
battent & fagon chez les cultivateurs,

au prix ordinaire de 50 centimes par hectolitre de grain.

Ce genre de spéculation, non-seulement a été fort utile aux nom-
breuses localités ou il s’est effectué et a servi a faire connaitre et & popu-
lariser I'usage des batteuses et des machines & vapeur, mais encore il a
permis aux constructeurs de reconnaitre promptement les défauts que
pouvaient présenter leurs machines et d’y porter reméde.

Nous répéterons ici ce que nous avons dit des batteuses & vapeur de
M. Lotz ainé, qu’elles sont un véritable tour de force de simplicité, de 1é-
gereté et de bon marché, comparées aux grandes batteuses anglaises,
marchant au moyen de locomobiles séparées, et que, chose plus remar-
quable encore, malgré cette simplicité, cette légéreté et ce bon marché,
elles donnent un effet utile supérieur & celui de ces dernieres.

PRINCIPALES DIMENSIONS D'UNE MACHINE A 4 CHEVAUX.

Diameétre du cylindre. ....oooeerieiiiiiinaaeiaeannn O 145
Course du cylindre. .......... g e e She & bom iR E 0 B0 48 8 0=290
Nombre de tours par minute.........ccvvune-n 4558 313 5% 130
Vitesse correspondante par seconde.........cvovonen 1250
Pression de la vapeur dans la chaudiére............... 5atm.
Diametre de la cheminée........c.coeiiiiiieiienns 0=220
Surface du foyer........coiieiiiiinnrnnecacsaeansan 10.q-83
» destubes...... ... iiiiiiiiiiiiiiaaiiaiiaes [n.q.28
»  de chauffe par cheval nominal. ... ......couuen 1m-4- 60
» delagrille ...l 3'5 X 76 = 260.¢-25
Poids total & Vide..uvsevneeneninnreiieeennaennennns 2300 kil.
Prix...... S e a w b e eI s 47 sl e g wom mieeT Sum B w6 W 5,000 fr.

LocoMoBILES DE MM. NEPVEU Er (°, CONSTRUCTEURS A PARIS.

A PExposition universelle de 1855, MM. Nepveu et C°, avaient envoyé
une machine locomobile de la force de 8 chevaux, remarquable par sa
simplicité. La chaudidre, qui a 2 métres de long et 0»80 de diametre,
est cylindrique, & foyer intérieur, également cylindrique, et & retour de
flamme par 27 tubes de 0=035 de diamétre.

La pensée de ces constructeurs, en faisant parcourir ce grand trajet &
la flamme, a été de diminuer les chances d’incendie provenant des flam-
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meches entrainées, en méme temps qu’ils obtenaicnt ainsi une grande
surface de chauffe,

soit : 5ma-40 ou 4148 par cheval.

Le tout est porté sur deux roues ordinsires en bois, avee boites A
graisse du commerce, et quand on voit cet ensemble avee les deux bran-
cards, dans lesquels un cheval peut &lre attelé, on dirait un simple ton-
neau d’arrosage. Ces brancards se démontent facilement au moment on
I’on se sert de la machine, et alors deux petits tréteaux placds a chaque
extrémité de la chaudiere, et facilement transportables, la mainticnnent
en équilibre.

Le mécanisme de la machine est ramené A la plus grande simplicité
et présente, dans toutes ses parties, un caractére de solidité remar-
quable. Ainsi le piston est en fer forgé, avec tige en acier, la biclle
est en fer et les coussinets en bronze. La manivelle, qui est en fonte,
fait corps avec I'excentrique, dont le collier el la tige sont en fer.

En vue de prévenir I'usure du tiroir ordinaire de distribution, et d’avoir
un mécanisme dont la réparation fut toujours facile, MM. Nepveu et €9 onl
remplacé le tiroir par deux petits pistons & segments fixés sur une méme
tige et qui glissent dans un petit cylindre alésé, portant un presse-¢loupe i
chaque bout, et venu de fonte avee les plateaux du eylindre & vapeur, de
sorte que, méme sans démonter le cylindre, ce tivoir particulier peut
étee réparé. Le méme boulon, qui articule la bietle avee la tige du piston
du cylindre a vapeur, fait mouvoir la tige de la pompe alimentaire, qui
est & clapets ordinaires, faciles a visiter.

PRINCIPALES DIMENSIONS D'UNE MACHINE DE J CHEVAUX.

Diamatre du cylindee. .. ccviiiiieiiiiiiineniiiiesans 00100
Course du Piston.vereraviannerrinsararnanaranseans 00200
Nombre de tours par minute..c..oveeviviiinaeieanana. 80

Vitesse correspondante par seconde....vevnieiaiaaa. 0mBH30
Pression de la vapeur, dansla chaudidre. ...oocveiaea Satm

Diamétre de la cheminée.......... R R | b

SUrface du fOYEI: cois o5 s 0 we 510 w0 50 mn w0 sy 0 pwsiwe s PHIDY
p 085 fub8Ss & soacen Hacmsssnenasiens se s neanans SR
» ‘de chauffe par cheval nominal............. ... 1080
» delagrille.......coiaiiaiiai. 395 x 5" == 190025

Poids total de la machine & vide. ...ovvvieiinaena.... 1200 kil.

LocomoBiLES DE MM. CLAYTON, SHUTTLEWORTI wr €*, CONSTRUGTEURS
A LINCOLN (ROYAUME-UN1)

Ces constructeurs, & Exposition de 1855, avaient envoyé une locomo-
bile de la force nominale de 6 chevaux, qui difftre de celle quils exéeu-
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taient & V'époque de I'Exposition de Londres (18511}, el présentant cette
particularité que le cylindre moteur et la boite de distribution sont placés
dans la boite a fumée. L3, ils sont entourés d’une enveloppe métallique
qu’échauffent les produits de la combustion (4000 et au-dessus), pendant
que la vapeur circule entre sa paroiintérieure et les surfaces externes du
cylindre et de la boite. v

Le reste est comme dans les locomobiles ordinaires; un pendule conique
régle la valve d’admission de la vapeur; la tige du piston est guidée par
deux coulisses, et un excentrique, calé sur I'arbre du volant, méne la
pompe alimentaire placée latéralement  la chaudidre.

Ces habiles constructeurs avaient déja livré, en 1855, plus de 1,200 loco-
mobiles, et, daris 'année qui précede cette date, le chiffre a dépassé une
locomobile par jour. 11 s’agit ici de leurs anciens modeles de &, 5, 6, 7, 8
et 10 chevaux, figurés dans une notice dont nous avons extrait les chiffres
suivants :

CONSOMMATION -

LOCOMOBILES de charbon QUﬁ}‘ngE fETE

. PRIX. POIDS. par force vaporisée | par journée

de dilférentes forces. etdSaihﬁ‘e’#re par heare. {de 40 heures.
fr. kil kil, kil, hectol.
Machines de 4 chevauX..... 4.375 1.814 3k40 A Ak34 145 .40 634 75
» de 5 D seees 4.750 2.268 3622454 181.75 754 95
» de 6 B ieee 5,250 2.495 378 32454 248.10 95 A 115
3 de 7 B oieea. 5.750 2,721 3 892 454 254.45 115 4 135
¥ de 8 | T 6.250 2.948 397 A &4 5% 290.80 155 A 475
» de 410 » ... 7.425 3.402 % 08 2 4 54 327.15 175 & 195

PRINCIPALES DIMENSIONS D'UNE MACHINE DE ¢ CHEVAUX.

Diambtre du cylindre.. s s: sesasssssssnss aors sonesne 02180
Conrse: dn PISEON: suweson ss wwws sin im 58 50w ww v ws wwwn s 0220
Pression de 1a vapeur.....ecveeeeiiieniiennaaae. . Jam. 5
Diametre de la cheminée.....o..vveviiiennaeaa.. O0m240
HAULEU . v e everiranaccnnercsasacinecerssannnssenas 20600

Surface du foyer.......o.oeivvieiaan, S § 5 SR S & {m.0.050
»  totale des tubes........ « e wts o o 4 Fpm FE a5 B0 11m.¢-530
»  de chauffe par cheval nominal......... o T 2n.q. 090

» delagrille.......cooeviiiii.. 30X 6'5= 194050

On voit qu'en proportion, la grille est beaucoup plus petite que dans
les machines précédentes francaises.
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MACHINE DE 8 CHEVAUX.

Diamdtre du cylindre. ... oo iiiiiiiieiniieineaaaa. OM200

Course du piston.....veveviiiiiriieitniinnnrenaana. Om300
Pression de la vapeur........... BN 111 N1
Diametre de la cheminée...... 5 6 e 06 A v 438 e 6 ceeee 0250
Surface totale des tubes.......... ¢ s 3w wws g ewwe s TA500
»  par force de chauffe par cheval nominal........ qwd.00

rocoMoBILES DE MM. HORNSBY Er FILS, A GRANTHAM (LINCOLN) ROYAUME-UNI

Ces constructeurs ont, des 1851, apport¢ aux locomobiles un perfee-
tionnement qu’on retrouve dans celles qu'ils construisent maintenant. Ce
perfectionnement consiste en ceci, que le eylindre et la boite de distribu-
tion sont enfermés dans le réservoir de vapeur. La disposition des autres
pitces de la machine n'offre rien de particulier. MM. Iornsby citent les
chiffres suivants de consommation comme ¢tant réalisés par leurs loco-
mobiles, par force de cheval et par heure :

( de 8 chevaux... 2k065
Pour les machines ¢ de 7 » ... 2k31H
de 6 » ... 2K550

PRIX DES DIVERS MODELES.

Machine de la force de & chevaux..... ceee 1,500 fr.
» » 5 D eiaeeaa. 5,000
» » 6 0 s e .. 5,500
» 7 D eeeeae... D875
» 8 » [ 6,375
» 10 » e o T3TH

LocomMoBILES DE MM. RANSOMES rr SIMS, A (PSWICK (SUFFOLK) ROYAUME-UNI

Dans les machines de ces constructeurs tout est extéricur. Un seul bati
posé sur la chaudidre supporte la machine, et toul Vensemble présente
un aspect de solidité qui n’exclut vi Pélégance ni le fini de lexdeution.
Les roues de MM. Clayton ¢t Hornshy sont en bois; celles de MM. Ran-
somes sont en fonte, avec raics croisées en fer. Deux coulisses guident
la tige du piston, dont la biclle agil sur une manivelle coudée; une roue
d’angle, calée sur un des tourillons de arbre de cetle manivelle, engréne
avec une autre roue fixée sur 'axe du modérateur.

Sur l'arbre a manivelle sont calés deux excentriques; Pun méne la
pompe alimentairve placée & Vavvitre prds de la cheminée, el Vaulre fait
mouvoir la distribution placée a 'avant.

Un levier permet de régler a la main Pintroduction de la vapeur et le jeu
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du tiroir de distribution ; un second levier sert & manceuvrer un registre
placé dans la cheminée pour régler le tirage.

Au-dessous du foyer est placé un cendrier, dont le fond a la forme d’'une
cuvette; on met de I'eau dans ce cendrier pour éteindre les escarbilles &
mesure qu’elles tombent de la grille.

PRINCIPALES DIMENSIONS D’UNE MACHINE DE 7 CHEVAUX.

Diameétre du cylindre.ae.eeaeveeonneiennnnnn. g 02180
Course du piston....c.eovvuvun.. Zsmede & 65 e w0 ... 0250
Pression de 1a vapeur......evveeeaanaa.. i 378 #4896 W0 41 3vm3
Diamétre de la cheminée.............. B8 i e o @ eeva. 0=250
Surface du foyer........ ¢ e 0 i e bn 210 vl 314 ceee 1mG20
» destubes........ ...l B o g wsl mses bum e 7o 8l
»  de chauffe par cheval nominal................. 1m.q- 30
» delagrilleceavsreneeivonnnae veees X6 = 24da
Prix d’'une machine de 5 chevaux.........cooiiani... 3,750
» de la machine de 7 chevaux. .......... R - ... 5,375 fr.
» » 10 D ewses o G T T i S W 7,375

rocomoBILES DE MM. PERIGNON, THOMAS £r LAURENS, INGENIEURS A PARIS.

On remarquait, au concours universel agricole de 1856, 22 locomobiles
envoyées par des constructeurs francais et anglais. M. Gaudry, & une
séance de la Société desingénieurs civils, constate 'exécution généralement
trés-soignée de ces machines; il signale al’attention la forme donnée dansla
locomobile de Hornsby aux tubes de la chaudiére, lesquels sont étranglés
et diminués au moins de un centimétre & la partie logée dans la plaque
tubulaire du foyer, sans distancer les tubes au dela des limites ordinaires:
le constructeur a aussi donné aux pleins de la plaque tubulaire du foyer
plus d’étendue, pour la solidité et pour la réception directe du calorique.

Dans la majorité des machines a vapeur exposées, le systéme du méca-
nisme appartient au type, dit mouvement de locomotive horizontale.

1l est bon de remarquer que tandis qu'on adopte généralement en
France le systéme horizontal, les types verticaux paraissent obtenir une
préférence marquée, au moins pour les machines agricoles.

On remarquait principalement a cette exposition les machines des con-
structeurs dont nous avons parlé plus haut, MM. Calla, Lotz ainé, Lotz et
Renaud, Hornsby et enfin la locomobile de MM. Pérignon, Thomas et
Laurens, exécutée par M. Gouin, a Clichy, qui, entre autres particula-
rités, posséde une chaudiere tubulaire en retour de flammes, se démon-
tant en deux parties & la maniére d’un étui. Cette disposition permet de
la nettoyer a fond dans ses moindres parties.

Yoici les dimensions principales de deux machines de ce systéme :
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MACEINE DE ¢ CHEVAUX,

Diametre du cylindre.....oooviivaiiiieniiininnee 0M20
Course du piston....oveeiiiiiiiiiiiaiana oy Omah
Pression de la vapeur dans la chaudm'e. s apmy « 1 5 ke ) B .7 atm.
Diametre de la cheminée..........oovviiiiiiaat, cee O0m20
Surface du foyer. viveccvinsesnivinivivisnsannsnsees 20 HE
» totale des tubes.............. O L Y 1)
»  de chauffe par cheval nominal. ......ccovoavn.. OM-0-8h
» delagrille, b X 6% couiiiriiniinninnrena.z= 2000

MACHINE DE 10 CHEVAUX.

Diamétre du cylindre.....ooveviniiiannananat, sevsws  OM2hH

Conirss Qo PIBEOT sus v svws oo 553 w0 5 won s e st amnsmemw amms ONGG

Pression de la vapeur dans la chaudiére...........o... 7 atm.

Diamétre de la cheminée........ ...cioiiivaiann. eee 23

Surface du foyer. ..... o s G508 e aiw e idig ey mim e @ AU LI (1
»  totale des tubes.............. i 915, w8 T L 3 (AR )
»  de chauffe par cheval nominal. .......... ceees OWAGO
» delagrille coovveiiieiis coviaes BT X T e 3B

M. Tresca, ingénieur, professeur de mécanique au Conservatoive des
Arts et Métiers, vient de diriger des expériences comparatives failes sur
ces derniéres machines, sur celles de M. Tuxford, d'Angleterve, comme
aussi sur celles de MM. Ncpvou et Co, et MM. Cail et G, Nous regrettons
de ne pouvoir donner aujourd’hui le résultat de ces expériences, mais, sur
l'offre obligeante de M. Tresca de nous les communiquer, vnous les ferons
connaitre prochainement. Nous savons déja que I'on a oblenu, avee les
locomobiles de MM. Pérignon, Thomas et Laurens, une ¢conomie notable
de combustible.

rocomoBiLES DE MM. CAIL Bt C% CONSTRUGTEURS A PARIS.

Les machines locomobiles de la maison Cail et Ce se distinguent, comme
construction, par cet aspect de solidité et de régularité dans Pensemble,
et, dans les détails, par les formes arrondics ¢t mdales qui caractérisent
toutes les pitces de mécaniques qui sortent de cet ¢tablissements comme
disposition particulicre, par Papplication d'un réchauffeur placé sous la
chauditre, et muni d’'un serpentin par lequel passe la vapeur avant de
s'échapper, par la cheminée, dans 'atmosphére.

L’eau froide arrive librement dans cet appaveil; elle 8’y éehaaffe & un
degré assez élevé par le simple contact des tuyaux du serpentin. La pompe
alimentaire I'aspire alors et la refoule dans le générateur.

Ces sortes d’appareils, propres & chauffer 'ean d’alimentation, offrent
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un avantage réel et facile & comprendre par rapport a la dépease de com- .
bustible. IIs ont pourtant I'inconvénient de compliquer un peu les machines

locomobiles ; mais cet inconvénient disparait presque totalement dans les

moteurs & vapeur fixe, aussi les applique-t-on presque généralement aux

machines qui ne sont pas pourvues de condenseur. Nous avons déja publié

dans le Génie industriel quelques dispositions d’appareils de cette sorte,

et trés-prochainement nous donnerons, dans ce Recueil, le dessin d’'un

systeme trés-simple que M. Cavé applique, depuis longtemps déja, avec

un grand succes. :

OBSERVATIONS

Nous avons vu fonctionner toutes les machines que nous venons de pas-
ser en revue, soit dans les chantiers de construction soit dans les ateliers
ou aux expositions de 1855 et 1856, de sorte que nous sommes certain que
leurs dispositions sont pratiques et qu’elles donnent de bons résultats;
il n’en est pas de méme de leur consommation exacte de combusfible et
de leur rendement par force de cheval, nous avons été obligé, pour don-
ner les renseignements contenus dans les articles qui précedent, de suivre
les chiffres que chaque constructeur a bien voulu nous communiquer, tant
pour la consommation de houille, que pour le rendement et les prix de
vente.

Nous ferons remarquer, & ce sujet, que, pour les machines anglaises,
par exemple, certains chiffres de consommation nous paraissent trés-
réduits. Il est probable que ce sont des résultats d’expériences faites avec
le plus grand soin, et en dehors d'un service courant, par une conduite
habile et par des soins réunis dans Vinstallation, le choix du combustible,
le chauffage de 1’ean d’alimentation, etc.

Pour la question de prix, on aurait aussi grand tort de vouloir compa-
rer, pour se déterminer a faire un choix dans ceux des divers construc-
teurs mentionnés, sans avoir examiné par avance la construction de chaque
locomobile en particulier.

Toutes les machines, et principalement les moteurs & vapeur, ne peu-
vent &tre appréciés sur un simple examen extérieur. Il faut des essais
sérieux et une analyse attentive, pour juger de la valeor d'une machine
qui doit réunir toutes les conditions désirables de force, de solidité, de
durée et d’économie.

C’est pour cette raison, que beaucoup de constructeurs ne donnent,
autant que possible, le tarif de leur prix que dans leurs ateliers, en pré-
sence des machines elles-mémes.

Nous allons compléter cette revue des divers systemes de locomobiles &
vapeur employés dans l'industrie, par la description de la machine per-
fectionnée de M. Bréval , que nous avons représentée sur la planche 1.




LOCOMOBILE A VAPEUR

PERFECTIONNEE

PAR

M. BREVAL, ingénieur-mécanicien s Paris

(PLANCHE 11)

L

Avant de commencer la description détaillée des différentes pidees qui
composent la locomobile de M. Bréval, nous ferons remarquer que ce
qui distingue cette machine, en dehors des détails de construction et des
assemblages et que chaque constructeur modilic suivant ses inspirations,
ce sont :

1° La disposition du cylindre placé dans Pintérieur de la chambre de
prise de vapeur et fondu avec elle ainsi que le canal de distribution ;

9° La combinaison particuliere de la valve d'émission de la vapeur dans
le cylindre, ainsi que celle d’admission actionnée par le régulateur.

Il résulte de ces deux dispositions la suppression complele des tuyaux
et de toute espece de conduite de vapeur, ce qui présente Favantage
de conserver a celle-ci, & son entrée dans le eylindre, toule fa foree expan-
sive qu’elle posséde en sortant de Iappareil générateur.

Les sections verticale et horizontale (fig. 5 ¢t 6) de la chambre de va-
peur, font bien comprendre ces pavticularités distinclives donl nous re-
parlerons plus loin.

DESCRIPTION.

La fig. 1 est une projection verticale et longitudinale de la locomobile
toute montée, la cheminée est placée horizontalement dang la position
qu’elle doit occuper quand on déplace la machine.

La fig. 2 est un plan horizontal vu en dessus de cette locomobile.

La fig. 3 est une vue latérale, du ¢oté du foyer.

La fig. & en est également une projection latérale, mais regardée du
cOté opposé, et en section transversale faite suivant la ligne 1-2.

La fig. 5 est en détail, sur une plus grande éehelle el en section suivant
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la ligne 3-4 de la fig. 2, de la chambre ouréservoir de vapeur fondu avec
le cylindre et le canal d’admission et de sortie de la vapeur.

La fig. 6 indique en section, perpendiculaire a la précédente, les valves
d’admission de la vapeur dans le cylindre.

La fig. 7 est une section horizontale faite suivant la ligne 5-6 du cylindre
et de la distribution.

DisPosSITIONS GENERALES. — La chaudiére de cette locomobile se com-
pose d’un corps cylindrique en tdle A, dans lequel sont disposés des tubes
en laiton B (fig. &), qui débouchent dans laboite & fumée A’, placée a
Pextrémité de la chaudiére.

Cette boite est surmontée de la cheminée C qui est divisée en deux
piéces assemblées & charnieres au point ¢, afin de permettre de coucher
horizontalement la partie supérieure C/. A cet effet, un croissant d est
fixé sur le dome de la chambre de prise de vapeur D; il recoit la cheminée,
comme l'indique la fig. 1, quand on veut déplacer la machine.

Le corps cylindrique A de la chandiére est réuni au moyen d’une cor-
niére a avec une capacité A*, d’'un diameétre plus grand que lui et placée
un peu excentriquement a son centre.

Cette capacité est garnie d'un gros tube qui sert de foyer et qui, a cet
effet, recoit la grille. Une des extrémités de ce foyer est formée, comme
dans les machines locomotives, par une plaque percée, dans laquelle les
tubes conducteurs de la fumée sont ajustés, tandis que 'autre extrémité
est terminée par un disque en fonte E, percé de deux ouvertures, I'une
est fermée par la porte en fonte E’, 'autre ¢ est libre, pour laisser cir-
culer au-dessous de la grille I'air nécessaire & la combustion.

Par le fait de cette disposition, il reste donc autour du foyer un espace
annulaire qui est en communication avec la chaudiére proprement dite A,
de sorte que pour chauffer Peau, et par suite produire la vapeur, on uti-
lise a la fois le rayonnement direct du foyer et le passage des produits de
la combustion dans les tubes.

Le disque en fonte E est garni du niveau d’eau ¢ et des deux robinets
d’épreuves ', placés I'un en contre-bas de P’autre pour vérifier la hauteur
de I’eau dans la chaudiére, dans le cas de non-indication du niveau d’eau.

La chambre de prise de vapeur D est munie des autres appareils de
streté; sur le coté qui fait face au chauffeur est placé le manometre in-
dicateur de pression 4, et sur le sommet, la soupape de streté j dont
Iextrémité du levier est réunie a une sorte de balance & ressort j’ qui
remplace avantageusement, surtout pour les machines locomobiles, le
contre-poids employé le plus ordinairement.

L’enseruble de la chaudiére comprenant la boite a fumée surmontée
de sa cheminée, son foyer, la prise de vapeur et les différents organes de
Ja machine & vapeur proprement dite, est monté & l'arriere sur deux
grandes roues ¥, mobiles avec des boites ordinaires sur un essieu fixe f
qui épouse une partie de la circonférence du corps cylindrique A2, sur
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lequel il est fixé par deux colliers /*; Pavant, du ¢0té de la cheminde, est
supporté par deux petites roues G, dont I'axe ¢ est mont¢ sur un train
articulé G (fig. 1 et 4) muni de sa cheville ouvritre ¢ et de ses deuy
plateaux; I'un, supérieur A, est fondu avec des nervures ¢l est fix¢é d la
chaudiere; autre 4/, est mobile avec le train en bois muni des picees en
fer ¢, qui sont percées pour recevoir les boulons servant a fixer les
brancards d’attelle.

CYLINDRE A VAPEUR ET DISTRIBUTION. — Le déme D, qui forme la
chambre de prise de vapeur, est fondu, comme nous Pavons dil, avec le
cylindre H, le canal d’admission I et la boite de distribution I’

Le cylindre est fermé d’un bout par le fond I’ (fig. 7) et de Tautre
par le couvercle H?, muni d’une boite & étoupe dans laquelle se¢ meut la
tige p du piston P.

Le canal d’admission de vapeur dans la boite de distribution, est fondu
avec deux parties renflées circulairement qui présentent, sur la face de la
chambre D, deux ouvertures : Ja premidre recoit la valve d'émission 4, et
la seconde le papillon = qui régle Pintroduction de la vapeur au moyen
du régulateur.

La valve ¢ (fig. 5 et 6) est formée d’un segment en bronze fixé sur un
arbre vertical qui traverse une boite & étoupe . Cette boite est en bronze
et fondue avec une bride circulaire, qui est fixée par des vis sur la partie
dressée de Pouverture servant a lintroduction de la valve. Un second
presse-étoupe 7/, semblable & celui //, est disposé pour recevoir axe pro-
longé du papillon m.

La boite de distribution dauns laquelle se meut le tivoir ¢, est fermé par
un tampon en fonte J boulonné sur la paroi de la chambre D.

On doit remarquer que, quoique le cylindre ¢t tout le mécanisme de
distribution soient renfermés dans la chambre de vapeur, on peut trds-
aisément, et sans démonter aucune pitcee (par suite de Papplication a ex-
térieur des boites a étoupe et tampons) vérifier, démonter, réparer piston,
valves ou tiroir. On voit aussi qu'au moyen de cette disposition, toute
espece de conduite de vapeur entre la chaudiere est supprimée; il n’existe
plus que le canal intérieur I’.

En outre de I'économie de construction, de place et de simplicit¢ qui
résulte de cette combinaison, la vapeur arrivant de la chaudidre par les
orifices n (fig. 5), et n’ayant plus & traverser de tnyaux extéricurs, se con-
centre dans le ddme, ou elle conserve ¢évidemment loute sa chaleur et,
par conséquent, toute sa puissance d’expansion.

Cette force d’expansion reste la méme pendant le passage de la vapeur
dans le canal I et son travail dans le cylindre H, puisque celui-ci, comme
le canal, reste naturellement soumis & la méme température que la
chambre D dans Jaquelle ils sont renfermés. 11 doit conséquemment ré-
sulter de cette complete utilisation de la chaleur une notable ¢conomic de
combustible.



MACHINES A VAPEUR LOCOMOBILES. 157

Pour admettre la vapeur dans le cylindre, il suffit de tourner la ma-
nette L de la valve /, de maniére a ouvrir Vorifice d’émission représenté
ferm¢é (fig. 5 et 6). Le régulateur, mis ainsi immédiatement en marche,
fait fonctionner le papillon m de Vorifice d’adnission, qu’il ouvre au degré
convenable, ce qui permet I'introduction de la vapeur dans la boite de
distribution I’. De 13, la vapeur entre dans le cylindre, alternativement a
gauche et & droite par les canaux b et 4’ ( fig. 7) pour agir de chaque c6té
du piston et sortir ensuite par lorifice ¢/. Cet orifice est en communica-
tion par le tuyau J/ avec V'intérieur de la cheminée dans laquelle s’effectue
I’échappement de la vapeur.

TRANSMISSION DE MOUVEMENT. — L’arbre coudé M, qui recoit le mouve-
ment alternatif de va-et-vient du piston pour le transmettre en mouvement
circulaire continu, est muni, a cet effet, d’un volanl V et d’une poulie P’;
il est monté dans deux paliers en fonte N qui sont simplement percés d’un
trou central surmonté d’un godet & huile. Un coussinet de bronze en deux
pieces, dont les points de réunion sont placés a k50, et dont I'une est ser-
rée par une vis de pression n, est engagé dans celte ouverture et regoit
les tourillons de l'arbre.

Une plaque en fonte de fer O est fixée sur la chaudidre ; elle est disposée
pour recevoir les deux paliers N et le support O’ du régulateur. A ce
support est fixée Fune des extrémités des deux guides horizontaux Q,
fondus avec le couvercie H2, tandis que Pautre extrémité est boulonnée a
la chambre de prise de vapeur; de cette maniére le cylindre & vapeur
se trouve réuni avec les paliers de Varbre de couche, et I'ensemble de
la transmission de mouvement présente une grande solidité.

Entre les deux guides Q se meut la glissiére o, & laquelle sont réunies la
tige p du piston et la bielle R. Cette bielle est & fourche, comme I'indique
le plan fig. 2, de facon & laisser entre ses deux bras la place de la glissiére,
sa téte r est assemblée sur le coude de 'arbre principal M, au moyen d’un
coussinet en bronze, d'une bride en fer et d’une clavette rappelée par
un écrou.

L’arbre M est en outre muni d’'un excentrique circulaire ¢, dont le col-
lier est attaché & une tige ¢/, qui est {ixée & un cadre entourant le tiroir de
distribution de vapeur ¢ (fig. 7). )

POMPE ALIMENTAIRE. — Le corps de la pompe alimentaire S, est fondu
avec deux oreilles qui servent a le fixer sur la plaque en fonte O; il est
réuni par une bride s & la boite & clapets 3’, muni des deux robinets « et «’.
Le premier met en communication le clapet avec le tuyau d’aspiration U,
et le second permet d’établir a volonté le passage de ’eau de cette bhoite
dans la chaudiére par le tuyau de refoulement U’.

Le mouvement est donné au piston de la pompe au moyen d'un bouton
de manivelle {ixé a lextrémité de I'arbre M. A cet effet, la tige du piston
est forgée avec un petit cadre » (fig. 1*), dans lequel se meut horizonta-
lement le coussinet qui entoure le bouton de la manivelle v/, de cette
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facon la tige et le piston se meuvent bien verticalement, malgré les mou-
vements angulaires de la manivelle.

REGULATEUR A BOULES. — L’arbre X du régulateur est placé au centre
de son support O/, la douille z, mobile sur cet axe au moyen des boules
qui la font monter et descendre, suivant qu'elles s’écartent ou s¢ rappro-
chent, est réunie a la branche horizontale d’une équerre X/, qui a son
centre d’oscillation sur un petit support ¢/, fondu avec les glissidres. La
branche verticale de cette équerre est reliée a une tringle X/, dont U'extré-
mité opposée vient s’attacher au petit levier m?%, monté¢ sur 'axe du papil-
lon m (fig. 5 et 6). Comme c’est la position de ce papillon dans le conduit I
qui régle lintroduction de la vapeur dans le cylindre, on voit donc que
le régulateur peut modifier mécaniquement cette position, suivant les
vitesses variables qui lui sont imprimées par I'arbre moteur.

A ceteffet, sur cet arbre est fixée une petite poulic Y qui, par 'intermé-
diaire d'une courroie ¥, en commande une autre y’, clavetée sur un petit
arbre horizontal monté dans le support 0/. Cet arbre est, en oulre, muni
d’une roue d’angle, qui engréne avec une roue semblable fixée & I'extré-
mité de 'arbre vertical X, de sorte que cet arbre, sur lequel les branches
articulées du régulateur sont montées, tourne avee des vilesses correspon-
dantes & celles de l'arbre moteur, et qu’il peut, par conséquent, trans-
mettre a la valve le résultat de ces variations.

La force de la machine que nous venons de déerire e¢st de quatre che-
vaux effectifs. Ses principales dimensions sont :

Diamétre du cylindre & vapeur............. P 0m 150
Course du piston....... PP b K Wi A e W 5 0 e L 0m280
Orifices d’admission...o.eeveeenainanen, ve A X 60 s 800l
Orifices d’émission......evuvvieenneennn.. 20 X 6" == 1204
Nombre de tours par minute.......... 45 I8 O ST A WIN N6 TR 130
Capacité de la chaudiére........ 6 e S s b S ¢ 08 W Sk e W "5 a.
Surface de chauffe.....ooouvenninas. 5 i e i ek W Gma.
Diamétre des tubes...... Rei 08 3 91 2w 0 o e 48 3 g o s 0 8 1 0060
Longueur » e ee e eeeiea e i e ane e ceee 1M600

Le poids total d'une machine compléte de quatre chevaux est de
15 & 1,600 kil.

PRIX DES MACHINES DE DIFFERENTES FORGES,

Machine locomobile de 2 chevaux..... S B S 6 2,800 fr.
» » de 3 » & ¥ ATS FU AR G S d 800 . 3,500
» » de & » § 57 e W e T g oy 978 e 8 k&, 300
» » de 6 » L., 6,000
» » de 8 » o 0w e e g s S E S WS 7,800
» » de10 » ..., vraae 9,000
D » 12 B chesmeewesissinia ... 10,000
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NOTE

SUR LA DETENTE PAR RECOUVREMENT

A propos des locomobiles, auxquelles on applique souvent ainsi qu’aux
machines a grandes vitesses et de faible puissance une détente par re-
couvrement, nous croyons utile de dire qu’en publiant dans le 1x¢ volume
de ce Recueil (page 466, planche 35), une méthode graphique servant a
déterminer les proportions d’un tiroir opérant une détente par recouvre-
ment, il a été fait une 1égére omission que nous tenons a réparer, en ajou-
tant aussi quelques réflexions sur ce sujet.

La méthode en question, ainsi qu’on l’a vu, a pour but de déterminer
deux points principaux, savoir :

1° Largeur de la bande du tiroir mise en rapport avec le degré de
détente demandé et la largeur de l'orifice d’introduction, laquelle se dé-
termine & priori et d’aprés la section du cylindre & vapeur ;

2¢ Course du tiroir ou rayon de I'excentrique.

Or, Porifice n’ayant que cette largeur ainsi fixée d’avance, voici ce qui
se produit :

Au moment de I'introduction de la vapeur dans le cylindre, par I'un des
deux orifices, lorsque le tiroir le découvre seulement de son avance, que
nous supposons étre d’'un millimetre, pour I'instant, il découvre en
méme temps l'orifice de sortie du double de cette quantité , c’est-
a-dire deux millimétres. Au moment ou la détente doit se produire
le tiroir est nécessairement revenu a cette position dans son mouvement
de retour. Par conséquent, lorsqu’il aura exactement fermé ’orifice par
lequel s’introduisait la vapeur, en avangant encore d’un millimétre, il ne
s’en faudra aussi que d'un millimeétre que la sortie soit complétement
fermée. Il en résulte que pendant tout le temps que va s’opérer la détente,
soit le dernier quart de la course du piston, la sortie de la vapeur sera
interrompue; il y aura de la compression, créant une résistance trés-nui-
sible & la marche du piston, et faisant plus que d’annuler I'effet écono-
mique de la détente.

Pour obvier en partie & cet inconvénient, qui semble de prime abord
inhérent & ce genre de détente, voici ce qu’il faut faire, et ce qui avait
précisément été oublié en publiant la relation de la méthode graphique
de M. Valet.

Au lieu de donner seulement aux orifices d’introduction la largeur qui
leur estattribuée, d’apres le rapport de leur surface avec celle du piston,
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largeur d’aprés laquelle le tracé graphique seffectue, on augmente celte
largeur d’une certaine quantité, mais aux dépens de Vintervalle qui sépare
cet orifice de celui du milicu par lequel la sortic s'opére; ce qui revient
dire, en résumé, que le tiroir parvenu & Pextrémité de sa course ne dé-
couvre pas complétement I'orifice, mais que la quantité dont il le découvre
est toujours la largeur qui a servi de base davs le tracé géomdéirique;
d’ou ce dernier n’éprouve en définitive aucune modification.

Cette augmentation de largeur, donnée intéricurement aux orilices
d’introduction, a pour effet de maintenir I'échappement de la vapeur pen-
dant une partie du temps que dure la détente, et de retavder celui de la
compression. Mais cet inconvénient principal en partic altéoué un
autre se présente : ¢’est que 'avance & I'échappement est (rés-grande, of
telle que la vapeur qui se détend commence clle-méme nécessaivement.
a s'échapper avant qu'elle v’ait accompli sa tdche, ¢’est-d-dire avant que
le piston n’ait achevé sa course.

Pourtant il faut se résigner a accepter cette dernicre sitnation, plutdt
que de conserver la compression darant tout Ie temps de la détente, com-
pression qui peut avoir les plus graves inconvénients avee les machines
sans eondensation, et dont le piston est mis en rapport avee la pression
atmosphérique pendant Féchappement de la vapeur. En effet, quelque
peu que dure la compression, on ne pourrait gudre concevoir que la ma-
chine pit marcher si le tiroir n’avait pas la faculté de se soulever lége-
rement, et donner une issue forcée au fluide renfermé dans e eylindre.

Nous ne croyons pas avancer une opinion sans fondement en disant que
I'on peut conclure des précédentes remarques, que les avantages présen-
tés par une détente par recouvrement sont nuls ou & peuw prés; el que,
lorsque la vitesse d’une machine est trop considérable  pour espérer
quune détente analogue a celle Farcot fonctionne bien, autant vaut n’en
pas supposer du tout, mais conserver seulement un léger recouvrement
au tiroir et une avance a Vintroduction, conditions indispensables pour
les machines & grande vitesse.

Nous avons montré autre part (vol. 3, pl. 10) des tracés de tiroirs
appliqués aux locomotives, et disposés pour opérer une détente par re-
couvrement. Ces tracés font bien voir Vaugmentation de largeur donnée
aux orifices d’entrée en vue de diminuer la compression.
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MACHINE DOUBLE
A POINCONNER ET A DECOUPER LA TOLE

PAR

FEM. LE GAVREAN ET FILS

INGENTEURS-CONSTRUCTEURS A MOULINS-LILLE (NORD)

(PLANCHE 12)
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Nous avons déja publié dans ce Recueil plusieurs appareils exécatés par
M. Le Gavrian, de Lille, et en particuliersa belle machine a trois cylindres
a détente et & condensation, dont on a pu remarquer les dispositions nou-
velles et la bonne exécution & ’Exposition universelle de 1855, ce qui Ini a
valu une médaille de 1™ classe.

Cette maison ne s’occupe pas seulement de la construction des machines
a vapeur, des appareils pour I'indusirie sucriére et pour les distilleries,
mais encore elle est organisée, depuis quelques années, pour construire
des machines-outils de tous genres et de toutes dimensions, tels que des
tours simples, des tours & chariot et & banc rompu, des tours pour roues
de wagons; des machines & raboter & table mobile et & table fixe avec
outil & retour rapide; des machines & mortaiser, & parer et d percer; des
alésoirs horizontaux et autres; enfin des machines 2 poingonner et a décou-
per la tdle, d'une disposition simple, offrant & la fois une grande solidité
et en méme temps une grande commodité dans le service.

M. Le Gavrian fils a eu ’'obligeance de nous communiquer les dessins de
ces outils que 'on voit aujourd’hui fonctionner dans différents ateliers de
la marine et de chemins de fer, ainsi que dans plusieurs établissements
industriels.

La machine & découper et & poingonner que nous avons choisie dans
cette collection intéressante est surtout utile dans les ateliers de chau-
dronnerie; elle se distingue par le double travail qu’elle peut faire a la

XI. 11
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fois dans un espace trés-restreint, par la combinaison de son mécanisme
et par la simplicité de sa construction.

On remarque, en effet, que par les mémes mouvements elle peut, d'un
c6té, découper des feuilles de tole plus ou moins épaisses ct sur une cer-
taine étendue, et, de I'autre, percer ou poingonner dans le méme temps
des plaques de fer ou des toles, et cela par le méme arbre qui est simple-
ment excentré d’une petite quantité i ses deux extrémités.

Elle fait ainsi V'office de deux machines distinctes qui auraient Icur bati
et leur mouvement particuliers, et qui par suite reviendraient évidemment
3 un prix beaucoup plus élevé, tout en occupant un emplacecment bien
plus considérable, considération & laquelle on doit avoir égard dans un
établissement ou I'on est limité pour la superficic du terrain comme pour
le capital de roulement, et oi'on ne recherche pas moins la bonne con-
fection et la régularité du travail; toutes conditions réalisées par la ma-
chine représentée planche 12, comme on pourra, nous 'espérons, s’en
convaincre A I'examen des figures et de Ja description détaillée que nous
allons en donner.

DESCRIBIION DE L'APPAREIL DOUBLE REPRESENTH SUR LES FIG. 1 A 10, PL. 12.

La fig. 1+ représente en projection verticale, yue extéricurement, la
machine toute montée et préte & fonctionner.

La fig. 2 en est une coupe longitudinale faite par 'axe, sdivant laligne
1-2 de la fig. 3.

La fig. 3 est une vue latérale compléte de la machine du coté de l'ap-
pareil & poingonner.

La fig. & est une seconde projection latérale, mais incompldde, et vue
du coté opposé, c'est-d-dire du coté de la cisaille ou appareil a couper la
tole.

La fig: 6 est un plan horizontal vu en dessus, 'arbre, les poulies et les
roues de transmissions supposés enlevés.

La fig. 6 est une section horizontale faite & la hauteur des lignes brisées
3-h, b-6. Ces diverses figures sont dessinées & 1'échelle de 1/15° ou de
67 millimétres pour mille.

Les fig. 7 et 8 indiquent en détails, sur une plus grande échelle, Ja dis-
position da mécanistme a V'aide duquel on fait communiquer ou on inter-
rompt & volonté le mouvement de ’appareil & poingonner.

La fig. 9 fait voir en plan la crapaudine de 'arbre vertical de transmis-
sions.

La fig. 10 est une section du bAti 3 nervures, faite suivant la ligne 7-8
de la fig. 1er.

Du BATI BT DE LA COMMANDE.— Le bitide cette machine cst fonda
d’une seule pidce avee une plaque rectangulaire qui lui sert d’embase ¢t
avec deux @spdces de bras A et A, auxqugls sont ajustés, & Pun le porte-
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poincon, & I'autre le petit couteau mobile de la cisaille. Un renflement a,
creux intérieurement pour recevoir Y'arbre & double manivelle ou excen-
trique B, régne sur toute la longueur comprise entre les deux extrémités
des bras, et un évidement a jours est ménagé au milieu, pour le passage
de la grande roue d’angle R et de son pignon de commande R’. Le dessous
de la plaque d’assise A? est allégi par les deux évidements elliptiques o’;
cette plaque est munie de six renflements a® percés d’outre en outre pour
laisser passer les boulons de scellement qui doivent retenir la machine so-
lidement fixée sur le massif en maconnerie destiné a la recevoir.

Deux petits bras en fonte C, placés perpendiculairement & ceux A et A’
fondus avec le bati, sont fixés sur celui-ci au moyen de quatre boulons ¢
Ces bras, terminés par des paliers garnis de coussinets en bronze, sup-
portent I'arbre horizontal D qui recoit le mouvement du moteur pour le
transmettre ensemble ou séparément, & volonté, aux deux outils travail-
leurs. A cet effet, cet arbre porte a ses extrémités en dehors des paliers,
d'un coté, des poulies fixes et folles P et P/, et du c6té opposé le volant V
destiné a régulariser le mouvement.

Le pignon d’angle D’ est fixé également sur I'arbre D, mais entre les
deux supports, il engréne avec une roue E ajustée & la partie supérieure du
petit arbre vertical d, a la partie inférieure duquel le pignon R’ est calé.

Ce petit arbre d tourne dans un collet alésé au centre d’un renflement
venude fonte avec le bati, et il est supporté sur une barrette d’acier logée
d:ns Uintérieur de la crapaudine ¢ (fig. 1, 2 et 9).

Le pignon R’ engréne avec la grande roue R, clavetée sur I'arbre 3 ma-
nivelles B qui tourne dans deux bagues enacier 4 (fig. 2), ajustées a chaque
extrémité des bras A et A’, dans Pouverture circulaire ménagée sur toute
la longueur du renflement a du bati.

Sur le haut de celui-ci est encore fixé, au moyen de deux boulons &
écrous, un autre bras F, & Uextrémité duquel est montée sur un pivot f la
fourchette d’embrayage F’.

Cette fourchette, dans laquelle passe la courroie venant de la poulie mo-
trice placée sur Parbre de couche de I'usine, serf, comme on sait, & dé-
placer cette courroie, de facon a la faire passer de la poulie fixe sur la
poulie folle et vice versd, afin d’interrompre ou transmettre les mouve-
ments & volonté.

Pour maintenir cette fourchette de maniére & ce qu’elle oblige la cour-
roie A rester dans 'une ou l'autre de ces deux positions, un ressort r est
fixé par T'une de ses extrémités sur le bras F, tandis que vers son autre
extrémité sont deux encoches dans lesquelles vient se placer alternative-
ment un goujon 7/, fixé au levier de la fourchette, suivant que l’on incline
ce levier & droite ou & gauche.

VITESSE DES ORGANES. — Il résnlfe de la dlspos1txon dela oommando
que le mouvement alternatif de va-et-vient qui est transmis au poingon ¢t
a la cisaille peut-8tre extrémement lent, et malgré eela, pour obtenir unc



1654 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

marche réguliere, on peut communiquer une vitesse de rotation assez
grande 2 la poulie motrice P.

Ainsi, par le rapport des engrenages, pour un four de I'arbre & mani-
velles muni de la grande roue R de 65 dents, et qui a 0952 de diamotre
primitif, Parbre vertical d’, au moyen de son pignon R/, qui engréne avec
cette roue, et qui n'a que 14 dents et 02205 de diamétre priwmitif fait

65  0m952
1%~ 07205
soit, pres de & tours 2/3.

Or, comme sur cet arbre est calée la roue d’angle E, de 59 dents et de
0=601 de diametre, et qu'elle engréne avee le pignon D/, de 19 dents et
de 0=19% de diamatre, fixé sur I'arbre des poulies motrices, cclui-ci fait
donc, pour une révolution de 'arbre des excentriques :

0601 59

—_— = — == 3t105.
o105 19— 0105

Dol 4,64 X 3,105 = 14,5 tours.

= k,6k tours,

Par conséquent, si on admet que la vitesse des outils travailleurs, poin-
¢on et cisailles, soit de 10 coups par minute au maximum pour la tole
mince, il faudra donner une vitesse de rotation d’environ 144 tours, dans
le méme temps, & la poulie motrice P.

DE L’APPAREIL A DECOUPER LA TOLE. — L’extrémil¢ du bras A du
bati est fondue avec un renflement dans lequel une rainure verticale est
pratiquée. Cette rainure présente d’un coté un plan incliné ¢ (fig. 5), ¢t
de Iautre ¢6té une surface plate qui re¢oit une végletle en acier ¢/; cetle
réglette est taillée suivant le méme angle que le plan incliné, de fagon que
le porte-lame mobile G, qui est form¢ d’une plaque de fer taillée & queue
d'hironde, peut glisser bien verticalement entre ces deux guides. Des vis
de pression % maintiennent serrée la réglette ¢’ contre le porte-couteau,
et permettent de compenser, au besoin, 'usure occasionnée par le mouve-
ment répété de va-et-vient.

La plaque de fer G est percée au milieu d'une ouverture demi - cir-
culaire £/, qui se termine en forme de cOne renversé arrondi & son
sommet; dans la portion circulaire est engagée I'extrémilé excentrée b,
qui forme la manivelle de 'arbre principal B; dans la portion conique
(fig. & et T) est logée une pitee en acier ¢ d’une forme analogue, mais
plus étroite, et sur laquelle repose une bague en acier £, ajustée sur
le bouton de manivelle 4. Cetle bague touche alors tangenticllement, en
dessus, I'ouverture circulaire, et en dessous la pidce en acier ¢, qui est
elleméme en contact et repose sur la partic arrondic qui termine Je cone.

1l résulte de cette combinaison que le bouton de manivelle & peuat s¢
mouvoir librement dans Pouverture 7/, qui laisse la place néeessaire a
droite et & gauche, quand le mouvement de rolation continu de arbre
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passer la manivelle dans la position perpendiculaire & la ligne verticale,
et que la piece intermédiaire 7, qui a un petit mouvement d’oscillation sur
son centre, diminue sensiblement le frottement qui aurait lieu natarelle-
ment si la bague ¢ touchait haut et bas, directement sur 1'épaisseur de la
plaque G.

Cet ajustement de la manivelle avec la plaque du porte-lame, pour lui
communiquer le mouvement alternatif ou de va-et-vient, est recouvert par
une tablette rectangulaire en fonte H, fixée au moyen de vis sur les deux
pleines du bras au milieu desquelles la rainure-guide est pratiquée.

La lame fixe #/ de la cisaille est fixée par trois boulons sur I'espéce d’en-
clume I, venue de fonte avec le bati; et la lame mobile j, qui est 1égére-
ment inclinée, comme l'indique la fig. &, pour couper graduellement au
fur et & mesure de sa descente la piece en travail, est ajustée sor le porte-
lame dans une entaille pratiquée dans son cpmsseun et retenue avec lui
par trois boulons & tétes fraisées.

Un évidement J, pratiqué dans le bati, et qui n’a pas moins de 32 centi-
métres, permet d’introduire la feuille de tole, et offre la facilité de cou-
per des bandes d’une largeur assez considérable, et naturellement d’une
longueur indéterminée, puisque les deux céiés de gauche et de droite
sont entierement libres.

DE L’APPAREIL A POINCONNER. — Comme le porte-lame de la cisaille,
le porte-poingcon K se compose d’une plaque de métal percée en son
milieu pour recevoir le bouton de la manivelle ¢/, forgée du c6té opposé
 celle b, & Pextrémité de 'arbre principal B. Le bras A’ est également
muni d’une rainure dans laquelle est logé et peut se mouvoir verticale-
ment le porte-poingon, recouvert d’une tablette en fonte H'.

De la maniére dont la cisaille est disposée, quand la courroie est sur la
poulie fixe, elle marche toujours; mais pour le poin¢on, il n’en est pas de
méme. L'arbre & manivelles B peut toujours tourner, sans pour cela que le
poincon se meuve, si une feuille de tdle est en travail, et dans le cas con-
traire, ce poincon est animé exactement comme la cisaille d'un mouve-
ment continu de va-et-vient.

A cet effet, un petit mécanisme que Pouvrier fait fonctionner a la
main au moyen de I'un ou de l'autre des petits leviers ou manettes M est
ajusté dans I’épaisseur du bras A.

Ce mécanisme est une espéce de coin en fer % (fig. 2, 7 et 8) forgé avec
deux petites joues dentées comme des crémailleres. Ces crémailléres en-
grénent avec deux secteurs dentéss qui sont montés sur un méme arbrem/,
aux extrémités duquel sont calés les leviers des manettes M, de sorte qu'il
suffit d’agir sur ces manettes pour faire mouveir le coin & et le placer
sous la piéce en fer m, comme Pindiquent les fig. 2 et 7, ou bien le retirer
en arriere de facon a le loger daus une cavité » réscrvée pour le recevoir.

Une équerre »/, fixée par deux vis & la plaque K ou porte-poingon,
recoit et guide ce coin quand on le déplace.
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Pour faciliter ee déplacement et maintenir soulevé le porte-poincon, des
contre-poids p sont fixés & Pextrémité des leviers & manettes M.

Au moyen de cette disposition, quand on incline les manettes et les
contre-poids, comme Yindique le tracé ponctué fig. 1, on retire le coin &
en arriére dans la cavité x; alors les deux pigces intermédiaires m” et ¢
nétant plus soutenues peuvent glisser et descendre de I’épaisseur du
coin dans le vide rectangulaire ménagé a Ia plaque du porte-poingon;
mais comme les contre-poids tiennent celui-ci soulevé, 'espace vide laissé
par le coin permet & la manivelle &’ de tourner sans faire fonctionner le
poingon &/, ¢’est-a-dire que sa course n’est plus la méme : elle se trouve
diminuée justement de I’épaisseur du coin.

Directement au-dessous du poingon, sur I'enclume 1/, est fixée une piéce
carrée en fer o, percée au centre d’une ouverture circulaire garnie d'une
bague en acier d'une hauteur un peu plus considérable, et sur laquelle on
place la feuille de tole que I'on veut percer.

La piece o est munie de trois vis de serrage o', au moyen desquelles la
bague est parfaitement centrée de facon d ce qu’elle se trouve bien au-
dessous du poingon %' et au-dessus du conduit ¢, ot s’échappent les petits
disques de métal refoulés et détachés par le poingon.

La double équerre z, terminée en forme de fourche, empéehe quela
feuille de tole en travail ne séit soulevée par le poingon.

AVANTAGES DB LA MAGHINE,

On a vu, par ce qui précéde, que cette machine remplit un double tro-
vail, lequel peut se faire simultanément ow séparément a volonté :

D'un c6té, elle permet de découper des toles de fer on de cuivre depuis
1 millimétre jusqu'a 10 millimetres d’épaisseur ;

Et de I'autre, elle perce des trous dans des feuilles ou des plaques plus
ou moins épaisses, depuis 5 & 6 millimdtres de diamétre jusqu'a 15, 16, et
méme 18 & 20 millimétres.

Elle fait donc ainsi U'olfice de deux machines distinetes, ¢'est-d~dire d’un
découpoir A lames d’acier et d'un outil & percer ou & poingonner.

Ces deux machines séparées occuperaient chacune presque la méme
superficie que P'appareil double, et exigeraient & peu prés un bati aussi
fort et des mouvements analogues, par conséquent leur poids total, pour
des travaux semblables et pour les mémes forces, serait presque double,
et par suite le prix lui-méme serait également doublé.

Ainsi le poids de la machine double, toute montée et préte a fonction-
ner, est de 5,000 kilogrammes, et son prix de vente dans les ateliers du
constructeur est de 4,200 francs.

Les deux appareils séparés poseraient bien 8 & 9,000 kilogramines, el
colteraient environ 7 & 8,000 {rancs. C'est donc une économie notable
pour le fabricant, qui, en oufre, pour le méme nombre de machines,
réduit notablement la surface de terrain nécessaipe a lear emplacement.
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NOTES

RELATIVES AU TRACAGE ET AU PERCAGE DES FERS ET DES TOLES

Nous extrayons d’'un ouvrage trés-important de MM. L. Molinos et
C. Pronnier sur la construction des ponts métalliques, les renseigne-
ments pratiques qui suivent sur le per¢age des métaux, et qui trouvent
naturellement place 2 la suite de la machine & peingommer que nous venons
de décrire.

« DU TRACAGE. ~ Lorsque les matériaux sont dressés, on procéde ail tragage des
trous et a leur percage.

Le tragage se fait au moyen de gabarits et de cordeaux, eu de patrons en tole
mince de 4 & 2 millimétres d’épaisseur.

Pour les tiles de petites dimensions, telles que les couvre-joints, goussets, etc.,
on emploie un patron de la méme dimension que la piéce,

Coe patron est percé de petits trous correspondant au centre de chaque rivet; on
le fixe sur la tdle, et 'ouvrier donne un coup de pointeau dans ehacun des petits
trous et reporte ainsi tous les centres sur la téle; il retire alors le patron, et avec
un pointeau A trois pointes, comme celui indiqué fig. 11 de notre dessin, pl. 4%, il
marque les extrémités des deux diamétres, a peu prés perpendiculajres; ces quatre
points déterminent la circonférence.

Lorsque les tdles ont de grandes dimensions, on s¢ borne a déterminer la ligne
des centres des deux rangées longitudinales de trous, et la distance du premier trou
4 Pextrémité de la tdle.

La division des trous est faite ensuite par la machine & percer elle-méme,
comme nous l'indiquerons plus loin.

On procéde au tracage de la maniére suivante : on place deux gabarits G
et G’ (fig. 12) aux extrémités de la tdle; leur largeur est celle de la tdle (dimen-
sions finies), la longueur ¢, d, égale la distance des deux lignes des centres, et a, A,
celle du premier trou a 'extrémité de la tdle.

A T'aide d’un cordeau que V'on fait passer par les quatre mires %, j, %, /, on met
les axes des deux gabarits dans le méme prolongement ; on s’assure en méme temps,
en faisant passer le cordeau par les points a, ¢, qu’il n'y aura défaut de matiére en
aucun point de la longueur de la tdle, et lorsque la position des gabarits est reconnue
satisfaisante, on trace les angles ¢, d, ¢, puis on marque en ces points un trou avec
le pointeau, comme nous ’avons indiqué plus haut.

Quant aux fers spéciaux, on se borne A tracer, au moyen d’un gabarit, deux ou
trois trous a P'une des extrémités du fer; la position des autres est déterminée par
Ja machine a poing¢onuner, comme pour la tdle.

Quand les trous sont ainsi tracés, on procéde au percage des tdles et des fers.

Du pERGAGE. — Cette opération, pour les constructions d’une certaine impertance,
se fait aujourd’hui presque exclusivement au moyen de machines 4 poingonner ; on
pe fore les trous qu'accidentellement pour des piéces que leurs formes ou lesy
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importance ne permettent pas de soumettre 4 la machine & poingonner, ou bien en-
core, quand elles ont subi un travail de forge altérant leur résistance.

La machine la plus employée est Ja machine & excentrique, construite sur lo
méme principe que celle que nous donnons pl. 12; seulement elle est indépendanto
de la cisaille, les dimensions sont plus considérables et la disposition de la com-
mands est modifie ; un embrayage permet toujours d’interrompre & volonté le jeu
du porte-poingon, indépendamment de I'arbre qui recoit la puissance motrice.

Lorsque la division des trous ne doit pas étre faite par la machine elle-méme, et
qu'ils sont préalablement tracés, des hommes de peine apportent la tdle sous la ma-
chine & poingonner, placent, aprés quelques tdtonnements, lo centre du trou &
percer sous le poincon, et lorsque Toavrier poinconneur jugo qu'il est exactoment en
place, il commande I’embrayage, et le poingon traverse la tole.

Une disposition employée trés-généralement, et qui permot d’obtenir une grande
exactitude dans ce mode de pergage, consiste & donner au poingon un mouvement
alternatif continu, de telle sorte qu'il ne fasse qu’appuyer sur Ja tdlo dans sa des-
cente et ne la traverse que quand on embraie.

Le mode de pergage que nous venons de décrire ne s'emploie, dans les construc-
tions importantes, que pour les piéces de faibles dimensions. Nous avons dit plus
haut que les trous des tdles et des fers de grandes dimensions étaiont divisés et
percés simultanément. Plusieurs dispositions permettont d'arriver & co résultat ; elles
peuvent tre méme considérablement modifiées dans leur application, mais le prin-
cipe sera toujours le méme.

Crarior prviseur. — Si 'on suppose qu'une tole soit fixéo sur un chariot avee
la moitié de sa largeur en porte-a-faux, et quo le chariot puisse prendro un mouve-
ment de translation, de telle sorte que le centre du poingon se trouve toujours sur
la ligne des centres des trous & poingonner, on conceyra sans peino que, s'il s’agit de
percer une rangée de trous sur cette ligne, il suffira de donner au chariot un mou-
vement intermittent réglé, soit par une crémaillére, dont le pas sorait exactoment
égal 4 la distance des trous, soit par tout autro moyen do division.

En fixant alors cette tolo sous la machine & poingonner, lo chariot avance d’un
cran dans l'intervalle pendant lequel le poingon a abandonné la tole; on voit qu'un
trou se trouve percé avec une grande rapidité et une exactitude qu’on pout rendroe
rigoureuse, en apportant quelque soin a la construction do appareil.

Les rangées de trous dans le sens de la largeur do la tdle, n’exigeant qu'un faible
déplacement du poingon, pourront étre percés en donnant au poincon lui-mémo un
mouvement de translation en le réglant, comme celui du chariot, par I'application
du méme principe; la combinaison des mouvements du chariot et du poingon per-
mettra, en outre, de percer une rangée do trous servant tello loi qu'on se sera
imposée.

L’exemple que nous prenons d’un chariot mobilo pour le porcage de rangées lon-
gitudinales de trous n’a rien d’absolu, et ce n’est probablement pas la meilleure
disposition; celle dans laquelle la machine & poingonnor serait mobilo dans los deux
sens perpendiculaires, el opérerait sur une tdle fixe, présenterait 'avantage d’oceu-
per moins de place, permettrait 'emploi de moyens mécaniques trés-simplos pour Ja
manceuvre des toles, et apporterait sans doute plus de précision dans lo pergage.

CONSIDERATIONS GENERALES. — Le résultat qu'il importe e plus d’obtenir duns le
percage est une exactitude parfaite dans la distance des trous et leur disposition
recliligne ; lorsque cette condition n’est pas remplie, le montage présente do
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grandes difficultés. On ne doit pas tolérer pour deux trous superposés une excentri-
cité dépassant m de leur diamétre; au dela, il est indispensable de remédier a la

mauvaise installation de I'appareil de percage.

Nous avons vu dans les ateliers de MM. Gouin et Ce, des paquets de 150 a
200 toles superposées, dont les trous, percés avec leurs appareils, coincidaient tous
parfaitement dans toute la hauteur du paquet; ce percage était cependant fait d’'une
maniére courante.

Les trous doivent encore étre cylindriques, autant que possible, et sans bavures;
on atteint ce résultat par un bon entretien du poincon et de la matrice, en laissant
peu de jeu entre les poincons et la matrice (1/2 mill. a 4 mill. au plus suivant
I'épaisseur de la tole); enfin en prenant le soin de faire reposer exactement la tdle
sur la matrice lors du percage.

L’extrémité du poincon doit étre bien plane et recouverte de stries pour empé-
cher le glissement de la téle.

Le trou de la matrice doit, en outre, étre conique, afin de faciliter le dégagement
de la débouchure.

Un poingon de 22 millim., par exemple, convenablement trempé et une matrice
de méme diamétre peuvent percer environ 5,000 trous sans réparation.

Le percage des corniéres et des fers spéciaux présente quelques particularités
sur lesquelles nous nous arréterons : lorsqu’on perce un trou dans une corniére,
au moyen de la machine a poingonner, il se fait dans I'épaisseur du métal un refou-
lement qui a pour résultat d’allonger la barre et de la contourner, ce qui oblige &
la redresser ensuite; or, ce redressage dérange toujours les trous en produisant sur
la barre un retrait qui est d’environ la moitié de I’allongement produit par le
poin¢onnage.

11 résulte d’expériences faites lors de la construction du pont de Langon que cet
allongement définitif est de

3/4 de millim. par métre sur des corniéres de XN :; i
et qu’il est & peu prés constant.

On devra done tenir compte de cet allongement dans la division des crémailléres,
dont la construction exige, comme on voit, une grande connaissance pratique du
percage.

Lorsqu’on doit percer des fers a T ou généralement des fers de formes symétri-
ques par rapport & une nervure, on peut atténuer le contournement du fer en per-
cant & la fois deux rangées de trous situés de chaque cdté de la nervure.

On emploie & cet effet un double poingon; il est préférable alors de placer les
trous de ces deux rangées en regard, de maniére que la ligne d’axe des poincons
soit perpendiculaire a la nervure.

Un moyen employé avec le plus grand succes pour le percage des fers des ponts
d’Asniéres et de Langon, consiste dans l'application d’un guide, immédiatement au-
dessus de la matrice. Ce guide est composé de deux picces au milieu desquelles
glisse la corniére ou le fer a T a percer. Ces deux piéces sont montées sur des vis
de réglage qui permettent de délerminer exactement leur écartement, et l'une
d’elles est terminée par un galet qui aide le mouvement de déplacement ds la pieco
en travail.

Cette application permet de percer les trous 4 une distance rigoureuse de l'axe
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indépendamment de la courbure que le fer pourrait avoir et des mouvements laté-
raux du chariot diviseur.

Une machine & poingonner de moyenne force peut percer environ 46 trous par
minute, en travail continu ; mais le travail effectif dépend beaucoup des dimensions
de la tole et du nombre de trous & percer dans la méme feuille.

Ainsi, une feuille de ™75 portant 76 trous exigeait 30 minutes, ce qti fait seu-
lement 2 trous 1/2 par minute; le temps pour fixer la tole était do 12 minutes. On
compte en moyenne sur 2,000 trous par journée de 40 heures, en opérant sur un
grand nombre de feuilles a peu prés identiques.

Le travail est exécuté, pour les grandes tdles, par un poingonneur et doux aides,
et pour les fers par un poingonneur et un aide. »

— O

BATIMENTS D’USINE

A SIMPLE REZ-DE-CHAUSSEE, SANS ETAGE AU-DESSUS

On construit beaucoup, aujourd’hui, de grands établissements industriels, tels que
des filatures, des fabriques de tissage mécaniquo et autres, avec un simple rez-de-
chaussée, sans aucun étage au-dessus, de maniére & placor sur le sol, et de plain-
pied, toutes les machines, tous les métiers qui doivent fonctionner dans la méme
usine.

Cette disposition, qui exige une surface de terrain bhoaucoup plus considérable,
pour la méme importance de fabrique, que cello des bittiments & plusiours étages
que I'on avait généralement I’habitudo d’adopter, présente des avantages trdg-nolables
que les manufacturiers ont compris, et pour lesquels ils lui donnent la préférence.

Ainsi, avec toutes les machines au rez-de-chaussée, on diminue extedmemaent les
chances d’incendie, et méme on les évite & peu pros compldtomoent dans lo plus
grand nombre de cas, par suite la prime d’assurance pout ¢tre réduile dans une tros-
grande proportion ; on rend aussi la surveillance bien plus facile, et on réalise uno
économie réelle sur le personnel ; on empéehe, en outre, bion des portes do tomps
et des pertes de force on supprimant les montées ot los descentes continucllos des
ouvriers et des marchandises.

On a de plus 'avantage de simplifier notablement los transmissions de mouvement
en les rendant en méme temps beaucoup plus solides, parco qu'elles peuvent s'élablir
au-dessous du sol.

Cest ainsi que l'on vient de former & Birmingham un détablissement considérabie
pour la fabrication des vis & bois, avec le systéme do machines Sloan, que nous
avons décrites récemment dans le xe volume de ce Recueil.




GRUE A VAPEUR
A PIVOT TOURNANT

CONSTRUITE
Par la Compagnie des Etablissements CAVE
SOUS LA DIRECTION ET 6UR LES PLANS

De M. LEBRUN, ingénieur

{ PLANCHE 13)

~EEHES

La grue représentée sur la pl. 13 se distingue par deux applications
intéressantes :

La premiere est due & M. Cavé, c’est application des bras en téle
substitués aux bras en bois employés exclusivement par lui jusqu’ci, et
généralement par tous les constructeurs qui ont voulu remplacer les grues
entitrement en fonte, n’offrant pas de sécurité, par un systéme mixte. On
sait, en effet, que les grues en fonte, surtout celles de grandes dimensions
et & grande portée, ne comportent que fort peu de flexibilité par suite de
lIa nature méme du métal, et que pourtant elles sont souvent appelées a
recevoir des chocs violents sur le bout de la volée ; de 13, des ruptures et
des accidents de toutes sortes qui ont fait adopter presque exclusivement
les grues mixtes en fonte et en bois, en ayant soin de ne soumettre leurs
parties en fonte qu’a des efforts de compression, et le moins possible a des
flexions ou a des efforts de traction. Nous avons publié dans le 1°r volume
de ce Recueil une grue de M. Cavé, construite sur ce principe.

Toutefois, il ne faut pas oublier que le bois, étant susceptible de se des-
sécher, de se tourmenter, de diminuer de volume et enfin de s’altérer &
Phumidité, ne conserve pas dans ses emboitements ou armatures en fonte
le contact complet qui constitue les meilleurs ajustements; que les piéces
en bois, ayant d’ailleurs une élasticité fort différente de celle des pieces en
métal, il est bien difficile de faire travailler toujours dans un parfait ac-
cord ces éléments hétérogenes.

Ce sont, sang doute, ces considérations qui ont décidé pluss eurs construc-
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teurs & adopter la t0le en remplacement du bois. Nous citerons en pre-
miére ligne M. Durenne pére, ancien constructeur de chaudronnerie 3
Paris, qui, dés 1836, avait eu I'idée de construire une grue en tole pour
le service de ses ateliers; plus tard, en 1842, MM. Mazcline fréres, du
Havre, établirent sur le port de cette ville, pour le service des bitiments
de I’Etat et des navires du commerce, la grande machine & mdter repré-
sentée sur la pl. 8 du vi¢ vol. de ce Recueil. Cetlte machine, qui peut ¢tre
considérée comme une grue de grande dimension ¢t A longue portée pour
élever des charges énormes, est composée principalement de deux co-
lonnes ou bigues formées d’une suite de tambours cylindriques en tdle de
fer, de 70 centim. de diamétre, et réunis au moyen de cercles en fer.

M. Lemaitre, ingénieur constructeur & Paris, dont nous avons publié
un grand nombre de travaux intéressants, établil en 1846, ¢galement sur
le port du Havre, une grande grue double en tdle qui, on doit se le rap-
peler, a fait, a cette époque, ’admiration de tous les hommes compélents
dans les arts mécaniques.

Si malgré ces applications et d’autres encore, la tble n’a pas ¢été adoptiée
d’une maniére générale, ¢’est un peu, nous le pensous, d'une part & cause
des difficultés d’exécution que présentent certaines parties, et d'un autre
cOté, parce qu’on n’était pas arrivé, sans complication, & combiner la fonte
avec la tole d’une fagon & la fois simple, élégante, facile, et surlout ¢cono-
mique. Ce sont justement ces avantages que présente la nouvelle disposi-
tion appliquée par M. Cavé.

Sans presque rien changer au corps proprement dit de son systéme de
grue, qui se compose toujours d’une forte colonne en fonte munie du
treuil, et mobile sur un pivot inférieur, tandis que la partie supéricure est
maintenue par un systéme de double galet, M. Cavé a remplacé le bras en
chéne avec sa jambe de force également en bois, par une sorte de pou-
trelle en tole reliée par des tirants en fer entreloisés. Cette poutrelle se
compose de feuilles de tdle cintrées, formant deux demi-cylindres qui
présentent des rebords méplats réunis par des rivets sur toute la hauteur;
cette réunion des deux feuilles de tdle forme deux espoees de nervures
qui donnent une force de résistance considérable & la poutrelle, parce que
ces nervures sont placées de champ, de fagon que Peffort du poids sus-
pendu & Pextrémité de la grue a lieu suivant la hauteur de la tole.

La seconde application est de M. Lebrun, ingénicur de la compagnie des
établissements Cavé, qui a eu U'obligeance de nous donner tous les rensei-
gnements nécessaires sur la construction, les résultats pratiques et les par-
ticularités distinctives de I'ensemble ¢t des détails de celte nouvelle grue.

La disposition imagince par M. Lebrun n'est pas positivement Papplica-
tion d’un cylindre & vapeur mobile avecla grue, mais ¢'est une combinaison
qui rend cette application facile et commode, en offtant toules les garan-
ties de solidité, d’¢légance et de bonne construction.

Cette combinaison a pour but de faire arriver la vapeur provenant d'un
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genérateur fixe, dans le eylindre mobile, tournant avec le corps méme de
la grue.

En effet, comme la chaudiére est indépendante et peut &tre placée & une
distance quelconque de I'appareil, et que le cylindre au contraire se
déplace et tourne avec lui sur son pivot, il s'ensuit que le tuyau d'arrivée
de vapeur, qui ne peut suivre ce mouvement et qui pourtant doit établir Ia
communication entre la chaudiére et la grue, doit &tre assemblé avec cette
derniére, de fagon & ne pas empécher son mouvement et a permettre
Pintroduction constante de la vapeur, quelle que soit d’ailleurs la position
du bras auquel est suspendu le fardeau.

M. Lebrun arésolu ce probleme d'une maniére trés-heureuse, en faisant
communiquer le tuyau de vapeur avec une sorte de manchon fize d’'une
faible hauteur qui entoure ’arbre creux de la grae. Ce manchon présente
intérieurement une capacité annulaire dans laquelle se rend la vapeur.
Cette capacité est mise en communication avec un canal fondu avec I’arbre
creux, de sorte que, quelle que soit la position de cet arbre, I'orifice d’en-
trée du canal est toujours en communication avec la capacité annulaire du
manchon dans lequelle il tourne, tandis que son orifice de sortie, qui est
muni d’un-tuyau correspondant avec la boite de distribution, peut constam-
ment fournir au cylindre la vapeur nécessaire au mouvement de va-et-
vient du piston.

Avant de décrire plus complétement la disposition imaginée par M. Le-
brun, nous croyons utile, pour en mieux faire ressortir 'originalité, de
montrer les moyens employés par d’autres constructeurs pour atteindre le
méme but.

L’application aux grues d’un moteur plus puissant que la force humaine,
la plus généralement employée, n’est pas nouvelle, comme on sait; nous
citerons pour mémoire les grues hydrostatiques de M. Armstrong, celles de
M. Hagues en Angleterre et de M. Claparéde en France. Ces derniéres sont
actionnées par la pression atmosphérique qui agit sur un piston renfermé
dans un cylindre, tandis qu’a 'aide d'une pompe pneumatique, mue par
une machine & vapeur, on fait le vide au-dessous du piston. On peut voir
a ce sujet le dessin et la description que nous en avons donnés dans le Génie
industriel, X° volume, page 331.

M. Voruz ainé, de Nantes, avait envoyé en 1855, & I'Exposition univer-
selle, une grande grue que I’on pouvait manceuvrer soit a bras soit par
une presse hydraulique. Dans cette grue, une petite machine & vapeur dite
pelit cheval, fait marcher directement une pompe dont la tige est dans le
prolongement méme de celle du piston de la machine, et ¢’est cette pompe
qui, injectant de I'ean dans le cylindre principal, forme le corps de la
grue, souléve le piston de ce corps de pompe, et, avec lui, une large
crémaillere qui agit directement sur I'un des rouages de la grue.

Comme nous ne voulons nous occuper ici que de I'application directe
de ]Ja vapeur, nous nous contenterons de signaler les quelques disposi-
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tions qui, & notre connaissance, ont été sanctionnées par I'expérience.

La seule difficulté pour faire mouvoir une grue par un moteur purement
mécanique consiste seulement, comme nous I'avons dit, en ce qu'on est
dans I'obligation de la faire pivoter sur son axe; aussi la premilre idée
a-t-elle été de monter la machine & vapeur avec son générateur sur une
sorte de plateau, mobile avec la grue.

Nous retrouvons un appareil de ce genre breveté en faveur de M. Cré-
pit, de Chalons-sur-Sadne, en date du 22 juin 1847.

GENERATEUR ET MOTEUR MOBILES AVEC I’APPAREIL. — Cette grue
est entierement en bois; le pivot est placé a la partie supéricure d'une
forte charpente verticale, solidement assujétie par des jambes de force.
Le bras auquel le fardeau est suspendu est un peu incliné par rapport &
I'horizontal ; il repose vers son milieu sur le pivot, de sorte que le bras est
pour ainsi dire double; le cdté le plus élevé est muni de la poulie de renvoi
sur laquelle passe la corde ou la chaine qui tient le poids & élever en sus-
pension, tandis que le coté opposé est relié & des moises horizontales,
placées a droite et & gauche au milieu de la hauteur de ia charpente verti-
cale, qui forme le centre et le point fixe de I’appareil.

C’est sur ces moises, consolidées par des tirants, reliées au bras en plu-
sieurs points, que l'on fixe Ja chaudiére et une petite machine a vapeur
horizontale.

Cette machine, au moyen d’un cabestan & double engrenage, fait mou-
voir le treuil autour duquel s’enroule le cdble dés qu’il quitte la combi-
naison de deux poulies-moufles qui en augmentent I'effet.

En contre-bas de la machine, environ a 80 centimetres, est un plancher
fixe qui sert & porter les hommes chargés de faire tourner ln grue sur son
pivot pour déposer, A droite ou & gauche, les fardeaux soulevés.

Cet appareil a été employé au chargement du gravier destiné pour la
fourniture du balastre d’un chemin de fer.

La trémie en tole, étant pleine, pese 5,000 kilogr., clle est élevée a
7 metres de haoteur dans ’espace de 90 secondes.

La machine & vapeur cst de la force de 3 chevaux; elle marche & une
pression moyenne de & atmosphéres.

En fonctionnant 12 heures par jour, clle peut monter, & une hautear
moyenne de 7 metres, 1,200,000 kilogrammes.

La dépense en combustible est d’environ 2 hectolitres de houille.

On comprend qu’une machine ainsi disposée peut trés-hien foncetionner
et rendre, dans certaines occasions, d'utiles services; mais aussi, combien
d’inconvénients elle doit préscater, sous les rapports de la construction un
peu compliquée, de Dinstallation, de la manccuyre, ct surtout du grand
emplacement qu’elle nécessite!

C'est pour éviter ces inconvénients que divers constructeurs ont cher-
ché & séparer complétement le générateur 3 vapeur de la machine. Nous
trouvons & cet effet dans les patentes anglaises, & la date du 26 juin 1849,



GRUE A VAPEUR. 175

et dans le Praclical mechanic’s Journal, deux dispositions de M. Neilson.

Ces deux dispositions n’ont pas positivement d’analogie avec celle de
M. Lebrun; pourtant on reconnait le méme probléme résolu : les combi-
naisons seules sont différentes, comme on peut s’en convaincre a examen
des fig. 14 & 17 de la planche 13.

PREMIERE DISPOSITION DE M. NEILSON. — La fig. 1% est une élévation
de c6té du mécanisme d’une petite grue mobile avec son moteur & vapeur.

La fig. 15 est un détail indiquant le mode de jonction du conduit de
vapeur avec le cylindre moteur.

Cette jonction, comme on le voit sur cette dernitre figure, est faite a
la partie supérieure de la colonne ou béti de fonte qui porte le treuil.

Le tuyau de vapeur a, venant de la chaudiére, est placé sous le plan-
cher, et passe, en faisant un coude, dans une ouverture pratiquée a
I'extrémité supérieure du pied fixe A dela grue. Ce tuyau s'éleve vertica-
lement au centre du bati mobile A/, et traverse, au sommet, une douille 5,
qui le maintient parfaitement dans I’axe. Un chapeau ¢ recouvre ce guide;
il est terminé par un presse-étoupe qui ferme hermétiquement le joint
du tube a avec le coude a’, et n’empéche pas cependant I'articulation de
ce coude et du tuyau a® avec lequel il est solidaire. C’est ce dernier qui
conduit la vapeur directement dans la boite de distribution du cylindre
moteur C.

On voit donc qu'au moyen de cette disposition, le tuyau a, qui com-
murique directement avec la chauditre, peut rester fixe, tandis que
celui a® peut se mouvoir avecle corps A’ de la grue apres lequel le
cylindre & vapeur, venu de fonte avec un large patin, est boulonné.

Ce mode de réunion des deux tubes, I'un fixe et I'autre mobile au
centre du mouvement, au moyen d’'un presse-étoupe , n’est pas seulement
une idée trés-simple; ce n’est qu'une application aux grues, car on
retrouve cette méme disposition dans les cylindres chauffés des machines
a papier, et de bien d’autres appareils analogues.

Le complément de cette application d’'un moteur & vapeur a une grue
dont la partie supérieure seule est mobile, n’offre rien de bien remar-
quable : la tige du piston est guidée par un ceil saillant en dehors du bati,
et son extrémité fourchue est articulée au premier arbre coudé ¢ mauni
de deux pignons fixés & chacune de ses extrémités. L’un peut engrener
directement avec la grande roue R fixée sur I'axe du treuil T, et alors,
daos ce cas, on obtient un mouvement trés-prompt; quand,au contraire,
on a besoin d’'un mouvement plus lent, afin de pouvoir ¢lever un poids
plus considérable avec la méme force, on dégréne le premier pignon, et
on engréne le second p avec la roue intermédiaire .

L’axe de cette derniére roue, prolongé de Vautre c6té du biti, engrene
également avec la grande roue R, de sorte qu'on obifent un mouvement
de rotation dans le méme sens, mais ralenti dans un rapport de 1 a 7.

Le tiroir de distribution est mi par un excentrique fixé sur l'arbre a
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manivelles; une poulie 2/, entourée d’un ressort que 'on peut actionner a
aide dua levier & manettes /, permet de régler la vitesse de descente du
fardeau suspendu A la chaine, ou Parréter & un point quelconque de son
élévation.

Le bras B de cette grue est en bois; il est relié a sa partie inférieure
au moyen d’une piéce en fonte &/, attachée par un fort boulon & la base
du bati mobile A’, tandis que son extrémité supérieure, munie de la pou-
lie de renvoi de la chaine du treuil, est reliée avec la téte du méme bati
par deux tirants ¢ en fer rond entretoisé.

DEUXIEME DISPOSITION DE M. NEILSON. — La {ig. 16 est une élévation
de la partie inférieure d’une grue tournant sur le pivot supérieur et
inférieur.

La fig. 17 indique sur une plus grande échelle le mode de réunjon du
tuyau fixe d’arrivée de vapeur avec le tuyau mobile.

Dans cetfe seconde application d’un moteur mécanique, M. Neilson ren-
verse le cylindre a vapeur C, et il le fixe, au moyen d’un fort patin venu
de fonte avec lui, sur les deux montants verticaux en bois A de la grue.

La vapeur pénétre dans ce cylindre par un tuyau souterrain «, réuni
au tuyauvertical o (fig. 17), qui passe entre les montants A, en traversant
la crapaudine E et le fort pivot e.

Immédiatement au-dessus de celui-ci se trouve la boite a étoupe e,
dans laquelle les tuyaux o’ et ¢ viennent se réunir et {former un joint par-
fait qui empéche tout échappement de vapeur, malgré que le premier soit
fixe et le second mobile avec le cylindre. Ce dernier communique divee-
tement avec la boite de distribution, qui laisse pénétrer allernativement
la vapeur en dessus et en dessous du piston.

La tige de ce piston, comme dans U'exemple précédent, actionne un
arbre a manivelles muni d’'un pignon qui engréne directement avee la
grande roue dentée R, fixée sur arbre du treuil T, pour oblenir une ¢lé-
vation rapide du fardeau.

Dans le cas contraire, pour un mouvement plus lent, on fait glisser le
méme pignon, et on le fait engrener avee la voue » dont 'axe est garni
d’un deuxi®me pignon qui commande la roue R.

Un frein régulateur & friction, muni de son levier /, entoure la poulie
¢ fixée sur arbre & manivelles.

Nous allons maintenant décrire le plus complétement qu’il nous sera
possible, la grue a vapeur a pivot tournant, coustruile par la Compagnie
des établissements Cavé, sous la divection de M. Lebrun.

Mais disons avant tout que cette grue présente encore Favantage de pou-
voir fonctionner & volonté, soit par le moteur, soit & bras d’hommes.

Pour obtenir ce dernier résultat, il faut d’abord supprimer Paction du
cylindre & vapeur, en retirant la clavette de la 18te du piston, et en ineli=
nant le cylindre de maniére & éviter I'arbre coudé, puis ajouter les mani-
velles.
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11 est clair que dans ce dernier cas, si Pon veut élever la méme charge ,
les hommes emploieront beaucoup plus de temps, comme nous le ferons
ressortir a la fin de cet article, par des calculs relatifs au travail utile de
P’appareil.

En outre, le cylindre a vapeur, la distribution, les supports, enfin tous
les accessoires qui forment ’ensemble du moteur, sont combinés de telle
sorte que I'on peut, en dévissant simplement les quatre boulons qui les re-
tiennent aT'arbre de la grue, les retirer, les transporter tout montés et les
fixer sur un support quelconque ; alors la machine devient un moteur fixe
ordinaire fout a fait indépendant de la grue, et capable ainsi d’actionner des
outils et appareils de toutes sortes. '

DESCRIPTION DE LA GRUE A VAPEUR A PIVOT TOURNANT,
REPRESENTEE SUR LES FIG. 1 A 13, PL, 13.

La fig. 1 représente une élévation latérale de la grue, et une coupe
verticale de la fosse en magonnerie dans laquelle le pivot et la moiti¢ de la
hauteur de I'arbre sont renfermés.

La fig. 2 est une seconde projection verticale, vue du cdté des engrena-
ges, du treuil et du cylindre & vapeur, et une section de la fosse faite per-
pendiculairement a la fig. 1.

La fig. 3 montre en détail le moteur a vapeur, dessiné & une échelle
double des figures précédentes.

Lafig. & est une section horizontale faite suivantla ligne 1-2 de la fig. 3.

Les fig. 5 et 6 indiquent, en élévation et en plan horizontal, la disposi-
tion du levier de changement de marche et de la coulisse de distribution.

La fig. 7 est une section verticale de la portion de I'arbre creux de la
grue, fondu avec le canal de distribution de vapeur, et réuni au manchon
fixe muni du tuyau d’arrivée de vapeur.

La fig. 8 est une coupe horizontale faite a la hauteur de la ligne 3-k de
la figure précédente.

Les fig. 9 et 10 sont les détails de la poulie de renvoi appliquée & la téte
de la grue, et de 'assemblage du bras avec les tirants.

Les fig. 11 et 12 font voir, en section verticale et en coupe horizontale sui-
vant 5-6, le mode d’assemblage de la partie inférieure du bras en tdle avec
le renflement creux fondu d’une seule piéce avec’arbre vertical de la grue.

La fig. 13 montre, & I'échelle de 1/10, la section exacte des deux demi-
cylindres qui forment le bras en téle.

DISPOSITIONS GENERALES. — La colonne ou arbre vertical A, est fondu
d’une seule pitce avec son pivot ; cet arbre est creux sur toute sa hauteur
et renforcé intérieurement par une cloison verticale A’ (fig. &, 7 et 8)
garnie de neuf nervures espacées également de la base au sommet. Deux
évidements sont ménagés vers les extrémités qui sont & la fois un peu
ooniques et légérement courbes.

XI. 12
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Le pivot est garni d’un disque en acier convexe, supporté par un disque
semblable, logé dans une boite en fonte e. Cette boite est fixée et parfaite-
ment centrée au moyen de clavettes un peu coniques dans une seconde
boite en fonte E, attachée solidement sur une pierre de taille E’.

Cette pierre de taille fait partie du massif en magonnerie F, qui sert de
fondation & la grue, et au centre duquel est ménagée la fosse F”.

Pour descendre dans cette fosse, plus étroite a son sommet qu’a sa base,
on a, d'un c6té, laissé une ouverture oblongue f, au-dessus de laquelle est
placé un trou d’homme f” (fig. 1), fermé par un chapeau qui est soutenu
par des saillies, venues de fonte avec la plaque G.

Cette plaque est encastrée dans la magonnerie et solidement reli¢e avec
elle par quatre forts boulons g, clavetlés dans I'intéricur de la fosse; son
centre est percé d'une ouverture d’'un diametre plus grand que celui du
corps de la grue, de fagon que eelui-ci puisse, non-seulement passer libre-
ment, mais encore laisser I'espace nécessaire & une série de galets hori-
zontaux ¢’ (fig. 1, 2 et7), qui forment une sorte de chapelet autour de
'arbre, afin d’en faciliter le mouvement.

Les axes de ces galets sont montés dans I'épaisseur de deus cercles en
fer méplats, qui les réunissent et les mainticnnent toujours a égale distance
les uns des autres. Le cercle inféricur est soutenu par une seconde série
de galets h, supporlés par une bride en deux pitces qui entoure 'axbre, et
repose sur une saillie circulaire venue de fonte avee lui.

1l résulte de I'application de ces deux séries de galets horizontaux et
verticaux, que, tandis que les premiers roulent, d'un cote, sur fa circon-
férence extérieure de l'arbre central, et de Vaulre, surla circonférence
intérieure de l'ouverture circulaire pratiquée & la plaque, les scconds
soutiennent les premiers, et les facilitent & fourner tous enscmble avee la
colomne.

Ces galets forment ainsi le second point d’appui de arbre; ils reportent
la pression cortre les parois verticales de la plaque, et, par suite, contre
le massif du quai.

Il suit de 13 que I'arbre A, s’appuyant sur ces galets, exéente son mou-
vement de rotation dans tous les sens. La longueur de cet arbre, au-
dessous du sol, n'est que de 2*50, et pourtant Vappareil, quoique non
¢quilibré, se maintient parfaitement avec la charge maximum, qui n’est, &
la vérité, que de 3,000 kilogrammes.

Une calotte en tole A/ recouvre ce mécanisme afin d'empéeher la pous-
siére et les ordures de toute sorte de s'introduire sur les galels et de
tomber dans U'intérieur de Ja fosse.

Le bras B de la grue (fig. 1, 2, 12 ¢613) a 6 mdtres de purtée; il est
composé de deux feuilles de tole de 5 millimétres d’épaisseur, qui onl cha-
cune une forme exactement semblable, ¢’est-d-dive celle d'un demi-
cyiindre creux terminé par deux rebords plats. Ces deux demi-cylindres
creux sont placés I'un a cOlé de Pautre de fagon & former un cylindre
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complet, et les rebords plats & sont réunis par un grand nombre de rivets
de 15 millimeétres de diamétre (fig. 13).

Le bras ainsi constroit est réuni a la colonne en fonte A, par ses deux
extrémités, celle inférieure s’assemble avec un trongon creux B/ (fig. 11
et 12), fondu avec la colonne, et d'une forme semblable & celle du bras en
tole, c’est-a-dire que les demi-cylindres entourent la portion cylindrique,
et que les deux bords plats & viennent s’appliquer et sont rivés de chaque
c6té sur la double nervure fondue avec le trongon.

Les deux feuilles de tole qui forment I'extrémité supérieure du bras,
sont complétement aplaties, et sont, en outre, renforcées de chaque céoté
par une seconde épaisseur de tole. Un petit cylindre creux, en fonte: (fig. 9
et 10), maintient I’écartement, et un boulon ¢/, qui le traverse, opére la
réunion des quatre feuilles de téle.

Ce boulon est terminé par deux anneaux quni servent a attacher deux
cordes I et I/ (fig. 2), & 'aide desquelles on fait tourner la grue sur son
pivot; la premiére peut servir, par exemple, & amener Ie bras dans la
direction nécessaire lorsqu’il est chargé, et la seconde a le faire revenir
dans sa position primitive pour le charger & nouveau.

Immédiatement au-dessous du boulon i est montée folle, sur un fort
boulon j, la poulie P, dont la circonférence extérieure est fondue avec une
gorge correspondante a la forme de la chaine J, 2 laquelle elle sert de guide.

Le boulon j, qui sert d’axe & la poulie de renvoi, est en outre utilisé
pour réunir la téte de la grue ou du bras avec la partie supérieure de la
colonne A, par I'intermédiaire des deux tirants en fer méplats ¢ (fig. 9).

Ces deux tirants sont réunis par des entretoises en fer ¢/, au nombre
de huit, qui vont en augmentant de longueur en se rapprochant de la
colonne, dont le sommet est fondu avec un renflement circulaire plus
large que son diameétre, et auquel les deux tirants ¢ (fig. 2) sont fixés par
un fort boulon.

DU TREUIL ET DE SON MOUVEMENT. — Le méme boulon qui relie les
deux extrémités inférieures des tirants, sert en méme temps a rendre soli-
daires, avec la colonne, les deux supports verticaux et paralléles en fonte S,
munis des coussinets de I'arbre du treuil et des axes des roues d’engre-
nage qui le commandent.

Le treuil T est fondu avec deux joues latérales, et sur sa circonférence
extérieure est pratiquée une gorge peu profonde, en hélice, dans laquelle
viennent se loger régulierement les maillons de la chaine, au fur et a
mesure de I'enroulement.

Comme le tambour du treuil n’a que 02520 de diamétre au milieu de la
chaine, on a fait les maillons de celle-ci trés-courts ; ils n’ont que 80 milli-
metres de longueur et 60 millimetres de largeur, avec du fer de 19 milli-
metres de diametre ; de cette fagon les maillons s’enroulent parfaitement
sous la charge, et peuvent en épouser la forme cylindrique, I'expérience
ayant démontré que des maillons plus longs se courberaient inévitable-
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ment, et que la nature du fer se trouverait bientdt altérée par suite de la
tendance continuelle des maillons & se courber, pour se redresser ensuite.

1l faut donc prévoir, pour le choix de la chaine, que le diamétre du tam-
bour soit en rapport avec la longueur des chainons, afin que chacun d’eux
s'enroule facilement , sans fatigue, et reste parfaitement droit.

Quand le fardeau soulevé est détaché du crochet Q, son poids ne suffi-
rait pas pour tendre la chaine, ce qui pourrait empécher le déroulement
du treuil de se faire convenablement. Pour remédier A cet inconvénient,
un contre-poids en fonte Q’ (fig. 1), entoure I'anncau de ce crochet. Ce
contre-poids est en deux pitces, réunies au milieu par un éerou, que Ion
visse a extrémité d’un boulon fileté qui le traverse.

Sur le méme arbre que le treuil, en dehors d'un des supports S, est
fixée la grande roue R, de 88 dents, qui engréne avec un pignon 7 (fig. 2),
de 14 dents. Ce pignon est monté sur un petit arbre hovizontal &, muni
d'une roue’, de 50 dents, engrenant avec un pignon p, de 12 dents, forgé
avec l'arbre & manivelle ¢ (fig. 2 et 3).

Cet arbre, qui est actionné direciement par le piston du cylindre 3
vapeur, est en outre muni d’un volant V, pour régulariser Ja marche ct
aider A passer les points morts du motecur.

Du cbté opposé au volant, I'arbre ¢ est prolongé pour recevoir au besoin
une manivelle, & 'aide de laquelle et d'une poignée faisant manivelle, fixée
dans I'un des bras du volant régulateur, on peut faire fonctionner la grue
a bras d’hommes, si I'on voulait supprimer action du cylindre & vapeur.

L’arbre intermédiaire %, en sus du pignon 7 et de la roue 2/, est muni
d’une roue & rochet K’ et d’une poulie & {rein p/. La roue, au moyen du
cliquet A (fig. 1), terminé par un petit conlre-poids qui fe maintient tou-
jours engagé dans la denture, empéche le treuil de tourner ensens inverse
de 'enroulement de la chaine pendant I'élévation du fardean.

La poulie a frein p” est fondue avec deux joues an milieu desquelles est
engagée une lame en acier ¢, dont les extrémilés s'assemblent & charnitre
avec le levier & Ce dernier sert a serrver la lame au frein ¢ (fig. 3) sur la
circonférence de la poulie pour excrcer sur celle-ci une friction capable
d’arréter presque instantanément, au besoin, Ie mouvement de la machine,
en supposant que la charge soit abandonnde i elle-mdme.

Toutes les grues sont généralement munies d'un frein; cetle application
est de premitre nécessité pour éviter les accidents qui pourraient résulter
si, par exemple, une des dents de la roue X, ou le¢ cliquet &, venait &
manquer, ou sil'on abandonnait la charge tout & coup.

Pour les grues a vapear, dispos¢es comme celle représentée sur notre
dessin, I'application du frein a moins d’utilité ; ce w’est qu’une mesure de
précaution, parce qu’on peut trés-aisément, comme nous le verrons plus
loin, & I'aide du levier qui régle Iintroduction de la vapeur dans le cy-
lindre, gouverner & volonté les mouvements du treuil.

Du MOTEUR A VAPEUR. — Le cylindre & vapeur G est fondu avee ses
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deux conduits d’admission 2, un bras creux =/, quisert a le supporter
dans son oscillation et, de plus, avec un renflement dans I'épaisseur du-
quel est ménagé un canal annulaire (fig. 3 et4). Ce bras creux et ce canal
annulaire servent & I’échappement de la vapeur, aprés qu’elle a agi en des-
sus et en dessous du piston.

Les deux conduits d’admission et le canal de sortie de la vapeur, débou-
chent sur une méme face plate dressée, a laquelle se fixe par des boulons
la boite de distribution fondue avec le second bras creux =2, servant &
Iarrivée de la vapeur dans la boite.

Les deux bras m/ et m?, dont I'un fait partie intégrante du cylindre,
sont montés dans deux supports munis de coussinets en bronze, et fondus
ensemble avec une plaque rectangulaire M. Cette derniére est fixée par
quatre forts écrous sur une saillie A* d’une méme forme qu’elle, et venue
de fonte avec la colonne A de la grue, de sorte que I’ensemble du moteur
a vapeur peut, comme nous l'avons dit, &tre placé tout monté et étre
enlevé pour fonctionner, au besoin, indépendamment de I'appareil.

La tige du piston V’ est terminée par une fourche » qui sert a larelier
directement & la manivelle de 1’arbre en fer forgé I/; a cet effet, cette
fourche est garnie de coussinets en bronze en deux pieces; celle du dessus
est recouverte d'une plaque en fer, serrée simplement par une clavette
(fig. 3).

Letuyau d’arrivée de la vapeur débouche dans la boite de distribution;
il est ajusté dans le bras 2 et un presse-étoupe forme le joint pour em-
pécher les fuites de vapeur. Le méme assemblage est adopté pour le tuyau
d’échappement » engagé dans le bras m/.

Ces deux tuyaux sont maintenus fixes, quoique le cylindre oscille sur ses
deux tourillons ou bras dans les supports M, au moyen de deux brides en
fer »/, reliées aux supports par les petites colonnes N.

Le fond du cylindre est muni d’un robinet purgeur o (fig. 1 et 2), et
son couvercle est fondu avec un guide o’ dans lequel se meut la téte de
la tige du tivoir de distribution (fig. 3). Cette téte estforgée avec un petit
goujon entouré d’une bague en cuivre, engagée dans une glissiére courbe
O (fig. 3, 5et6).

L’axe de cette glissiere traverse une longue douille s fondue avec un
des supports S, et son extrémité est fixée par une goupille & une manette L.

C’est au moyen de cette manette que ’on régle 'admission de la vapeur
dans le cylindre, soit pour faire tourner le treuil de droite a gauche, afin
d’opérer I'enroulement dans le sens de la fleche (fig. 1), soit pour le faire
tourner en sens inverse, de gauche & droite, afin de laisser descendre la
chaine et son crochet & contre-poids.

Pour obtenir ce résultat, la glissiere O est formée d’un arc de cercle,
qui a pour rayon le centre de mouvement du cylindre & vapeur, c’est-a-
dire un point pris sur une ligne passant par 'axe des bras m’ et m*.

1l résulte de celte disposition, que quand la manette L est horizontale,
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le centre de la glissitre O se trouve juste dans I’axe du cylindre ; alors la
téte ode la tige du tiroir peut se déplacer dans la glissiére sans faire mou-
voir le tiroir, puisque celui-ci se meut avec le cylindre ; mais aussitot que
I'on incline la manette, en 2, par exemple (fig. 5), le cercle décrit par la
tige du tiroir ne passant plus par les mémes points du cercle de la glissidre,
amene, & chaque oscillation du cylindre, un retard, qui permet au tiroir
de laisser libres les orifices d’introduction pour le passage de la vapeur,
alternativement en dessus et en dessous du piston.

Le méme effet se produit en faisant occuper 2 la manette la position 2/,
mais alors on fait pénétrer la vapeur, d’abord en dessous puis c¢n dessus
pour marcher en sens inverse.

Pour maintenir la manette dans 'une ou 'autre de ces deux positions,
elle est prolongée en dehors de son centre de mouvement et terminée
par un il que traverse une tige filetée, laquelle se visse dans un écrou
en bronze ajusté dans une coulisse s’ (fig. 5 et 6), ménagée dans I'épaisseur
du support S.

La portion courbe de cette coulisse est formée d'un arc de cercle ayant
pour centre ’axe de la manette L, de sorte que, quand ’écrou est des-
serré et que I'on agit sur la manette, celle-ci le déplace aisément, mais
par contre, quand cet écrou est serré en un point quelconque de I'arc de
cercle dela coulisse,lamanette est solidement maintenue dans cette position.

Il ne nous reste plus maintenant qu’a décrire le mode de réunion du
tuyau fixe d’arrivée de vapeur, avec le cylindre mobile.

REUNION DU GENERATEUR AVEC LE MOTEUR. — La grue dont nous
nous occupons est établie sur le port du canal de Montlugon pour le ser-
vice des forges et hauts-fourneaux de la société Boigues, Rambourg et Ce;
elle est située & 70 meétres d’une chaudiére & vapeur de 12 chevaux, ser-
vant & faire marcher un débrayage mécanique, et c'est I'excédant de la
vapeur produite par cette chaudiere, qui alimente le cylindre de la grue.

La vapeur est amenée au cylindre par un tuyau ¢ de &0 millimdtres de
diametre, placé sous le sol dans un petit aqueduc en briques.

Ce tuyau est réuni par une bride au manchon ¢’ (fig. 1, 2,7 et 8) fondu
avec trois oreilles 4%, boulonnées sur des tiges de fer scellées dans la ma-
connerie, L’espace annulaire dans lequel débouche le tuyau d’arrivée de
vapeur est fermé par deux presse-étoupes en fonte ¢ et ¢/, garnis de ron-
delles en bronze. Une enveloppe de méme métal et de mince ¢paisseur
entoure la colonne A sur une hauteur correspondante au manchon et A
ses deux presse-étoupes.

Au moyen de cette disposition la colonue peut tourner ct le manchon
rester fixe sans craindre que la vapeur ne §’échappe; celle-ci ne peut, en
effet, trouver une issue que par le conduit o’ fondu avec la colonne; et,
comme ce conduit communique avec la boite de distribution du cylindre par
le tuyau a2 la vapeur se rend au cylindre, quelle que soit la position que
celui-ci occupe par rapport au tuyau d'arrivée de vapeur (fig. 1, 7 el 8),
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DIMENSIONS PRINCIPALES DEH LA GRUE A VAEEUR

Portée du Bras....covainccisencennenseesancncnnnns .e. 6 met.
Diamétre du cylindre a vapeur....... 014 a3d B8 578 90 B e e .. 0m=180
Course du piston....... o1 ik wis Wi S 60 56 G W aiEacn v s eeeins 0m240
Nombre de tours par minute de I’arbre moteur........... 195 t.
Pression de la vapeur dans le cylindre.......... N oo 3atm.
Force nominale en chevaux-vapeur..... cerenscecaraseas & ch.
Pignon p monté sur I'arbre moteur, diameétre au contact... 02130
Méme pignon, nombre de dents . .cooeveinenniniann. .. 12

Roue r” montée sur Parbre intermédiaire, diamétre au
€ONtACE. eovsasnseesnascsansasssnsorcannccscacneses 02550

Méme roue, nombre de dents........ wre wwate i ¥ n e S S . B0
Pignon r monté sur P’arbre intermédiaire, diamdtre au
contact. ....... e e an An ein 7wk 8 66 818 616 @l &% 55 K 5 0=178

Méme pignon, nombre de denfS..ocviveeecenanianesnn.. 1k
Roue R montée sar 'arbre du tambour, diameétre au

F70) 115211 AR o wie a5 ineie 56 we wid @ o wawiwe e 07121
Méme roue, nombre de dents..... 6,605 G $3601F SIN 6E B54 918 Wi mue 86
Diametre du tambour au milieu de la chalne............. 0520
Diametre du fer composant les maillons de la chaine...... 02019
Rapport entre la puissance et la résistance. ..eeveeneee... 1812

CALQULS DB LA GRUE DH 3 TONNES.

Travail & produire correspondant & une élévation de la charge de
5 métres par minute, et & 125 tours de Parbre moteur :

57000 x 3000 kilogr.

= 3cb-333
60" x 175 kilogrammetres 3433

Si a ce travail on ajoute 25 p. 0/0 pour.les frottements de la chaine ef
des engrenages, on arrive d un Zravail utile d produire par le petit cy-
lindre & vapeur de

3k 333 x 1,25 = hei46.

Si on voulait obtenir le méme travail, dans le méme temps, par une
force manuelle en admettant I’effort de 8 kilogrammatres adopté pour 1€
travail ordinaire et continu d’'un homme, on reconnaif qu'il fandrait :

heh- 416 X 75 kilogrammetres

. - = 39 hommes
8 kilogrammeétres

Mais comme on n’emploie généralement pas plus de & hommes pour la
manceuvre d’une grue de cette force, si I'on vounlait élever la méme
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charge de 3,000 kilogrammes, le temps nécessaire pour cette élévation
serait dans le rapport de 39 a &; et, comme nous avons admis une vitesse
de 5 metres par minute avec le moteur, elle ne sera plus que de

bXb
39

1l est vrai que le chiffre de 8 kilogrammetres, adopté pour I’effort maxi-
mum du fravail d'un homme, peut-étre aisément doublé, surtout lorsqu’il
s’agit de son application aux grues. La manceuvre de ces sortes d’appa-
reils laisse toujours un temps plus ou moins long entre I’élévation de
deux fardeaux, puisqu’il faut le temps nécessaire pour faire pivoter la
grue, la charger et la décharger; de sorte que le travail n’est pas continu
en réalité et que les instants de repos permettent aux hommes de dé-
ployer en un moment donné une force plus considérable.

Nous ne donnons pas ici de calculs complets pour établir théorique-
ment les dimensions et le nombre des engrenages, leurs vitesses respec-
tives et le rapport de la puissance & la résistance. Nous renvoyons au
1 volume de ce Recueil (page 269) dans lequel, au sujet de la grue en
fonte et en bois de M. Cavé, nous avons donné des calculs étendus et des
résultats d’expériences faites en Angleterre , pour connaitre la force
instantanée de 'homme appliqué & des appareils de ce genre.

89 : &kl 5= z; dou = (2512

GRUE DE 30 TONNES ETABLIE SUR LE PORT DE ROUEN

Pour compléter cet article, nous le faisons suivre des principales dimen-
sions d’une forte grne que la compagnie des établissements Cavé vient de
monter sur le quai d’Harcourt, & Rouen. Cette grue, comme celle que
nous venons de décrire, est & pivot tournant sur une crapaudine placée
au fond d’'une fosse; le bras est également en tole de forme cylindrique
présentant deux sortes de nervures formées par les deux ¢paisscurs réu-
nies pour résister & l'effort; elle est calculée pour élever un poids maxi-
mum de 30,000 kilogrammes sans application de moteur mécanique. Les
rapports des vitesses qui existent entre quatre séries d’engrenages per-
mettent d’obtenir ce résultat par le travail simultané de huit hommes
agissant sur les deux manivelles (1).

La copie du proceés-verbal dressé par la chambre de commerce de
Rouen pour la réception de cette grue certifie, comme on peut le lire
ci-aprés, que les expériences se sont faites dans les meilleures conditions,
et que la grue, apres avoir soulevé un poids de 80,000 kilogr., a tourné
aisément sur son pivot avec cette énorme charge, sans montrer le moindre
signe de fatigue.

(1) Nous donnerons prochainement dans le Génie industriel le dessin de celle grae, ainsi que

celui d’un marteau-pilon de 8,000 kilogrammes, liveé & U’élablissement impériul d’Indret, en
1856 par les me&mes consiructeurs.
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DIMENSIONS PRINCIPALES.

Distance de la charge au centre de la grue ou portée du bras.
Hauteur du niveau du quai 4 I'axe de la poulie de renvoi de

18 chalfe: cevavivan s sinvnssvesrasmsnss o 2 o6 e S a5 e

ongueurdubrasouﬂeche en tole..
Diamétre extérieur de la section du bras. & o7 ¥IF % 58 WA 56 e
Distance des deux extrémités des bords méplats du bras....
Epaisseur de la tole de la flache. S g wiay iy wri ofi B
Hauteur totale de la colonne on pwot ...... o s ie v .
Distance de extrémité inférieure du pivot au collet sontenu

parles galets. cuveverancaercrevananocranns T
Diamétre extérieur du pivot dans la partie soutenue par les

galetS.eeeescannans wis 3% wie wis i 8 & ¥0 BUH 814 8T8 86 a6 WIS 018 e e E
Epaisseur de la fonte dans cette méme partie.............
Epaisseur de la cloison passant par I'axe du pivot....... @ 558
Diameétre du pivot dans la crapaudine. .....c.cconnna....
Section résistanté du pivot dans la partie soutenue par les

galets, en centimetres qUArrés v...ieeevevenacereannn.
Mouvement du plus grand effort sur le pivot. 30000k x 7= =
Section de Ja fleche, en cent. queseeen.... o 215 Svo arm Biw wim ces
Effort de compression sur 1a fleche. «.ovvereiiaennaans -
Section des deux tirants en cent. g.vcevveiereninanann -
Effort de traction sur Ies tirants. .ceveeeeeeneeviesanaens
Diametre du fer composant les maillons de Ia chaine.......
Diametre du fer composant le crochet destiné a enlever la

charge sans la poulie de retour, ou 15000k a 18000k. .. ...

Diamétre du fer composant le crochet de la poulie de retour
destiné a soulever 30000k (). eeeeennnrviiiannnnanann,
Diametre du puits en fonte. «oovovvniiiiiiiiiiiiaa.,
Hauteur totale dudif.....ovvieiieeiiniiiaan, ceens
Epaisseur de la fonte de la paroi verticale. ............ .
Section du cercle en fer servant & fixer les tirants 60/150.. .
Diameétre du fer composant les 7 tirants qui servent a main-
tenir le puits. ......... o i ane o wre Wi s i e 518 5w 4 0 0

DETAIL DES ENGRENAGES DU TRIUIL,

185

7=000

10=000
11=000
0=284
0= 540
0= 012
8§=200

42400

0=800
0=070
0= 095
0= 026

2232¢-4:
210000*
159¢.q-
93000k
90c-
56000k
07033

07100

0=120
1=700
4320
0=030
90c.0-

0™ 075

PREMIER ARBRE MOTEUR MUNI DE MANIVELLES, PETITE VITESSE.

Premier pignon, diametre au contact, 0=150; 1% dents; pas, 0=034.

(1) Ces deux crochels sont élingués quand on veut soulever les plus fortes charges, soil

48,000 kilogr. pour le premier, et 30,000 kilogr. pour le second.
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DEUXIEME ARBRE.

Premiére roue, diametre au contact, 02943 ; 88 dents; pas, 0™ 03%.
Deuxizme pignon, diamétre an contact, 0152 ; 12 dents; pas, 0=040.

TROISIEME ARBRE.

Deuxidme roue, diamétre au contact, 02991 ; 78 dents; pas, 0=040.
Troisitme pignon (ily en a un & chaque extrémité de Iarbre), dia-
metre au contact, 02224 ; 14 dents; pas, 0=050.

QUATRIEME ARBRE PORTANT LE TAMBOUR DU TREUILe

Troisiéme roue (il y en a une a chaque extrémité de I'arbre), diametre
au contact, 12632 ; 102 dents ; pas, 0=050.

Diamatre du tambour du treuil au milicu de la chaine = 0»515.

Rapport entre la puissance et la résistance, comme 1040 est & 1.

PREMIER ARBRE MOTEUR PORTANT LES MANIVELLES, GRANDE VITESSE.

Premier pignon, diamétre au contact, 02268 ; 30 dents; pas, 0=028.

DEUXIEME ARBRE.

Premiére roue, diametre au contact, 0=821 ; 92 dents; pas, 0=028.
Rapport entre la puissance et la résistance, 1 & 580.

PRIX DE LA GRUB, DE SES FONDATION§ ET FRAIS D'INSTALLATION,

Appareil complet, y compris un cercle en fer destiné a recevoir I'al-

tache des tirants de fondations ( poids total : 22,00k kil.). 18,800 »
Transport de 'appareil de Paris & Rouen............... 364 80
Frais de débarquement et main-d’ceuvre pour la réeeplion

et le montage de I'appareil, et la pose du puits en fonle. 736 55
Puits en fonte du poids de 10,892 kil., & 60 fr. les 100 kil. 6,585 20
Sept tirants en fer avec leurs contre-plaques en fonte du

poids de 3,400 kil., plus 396 kil. pour frettes, sabots,

PIBHX; €ECa suivre e s o sim oo win 010 10 b1 678 W w1 o w3 418 4T 1S 2,977 »
Fondations (11 pieux en hétre et plates-formes)......... 1,652 »
Fouilles, béton, libages, pierres, asphaltes, ete.......... 7,880 60
Toit en zinc pour couvrir les engrenages, el balustrade

d’entourage en fer........ociiiiiiiiiiiiiiiia, 750 »

Gratification au surveillant des travaux de fondations. ... 300 »

Total du prix de veyient de la grue préte donclionner, fir 39,996 15
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RECEPTION DR L’APPARBIL PAR LA CHAMERE DE COMMERCE DE ROUEN.

L’an mil huit cent cinquante-sept, le lundi 12 octobre, a deux heures Aprés midi.
Etaient présents sur le quai d’Harcourt :

MM. A. L MirE, officier de la Légion d’honneur, président de la chambre de com-

merce;

RorET, chevalier de la Légion d'honneur, secrétaire, membre de 1a chambre;

VERDZEL, chevalier de la Légion d’honneur, membre de la chambre de com-
merce de Rouen;

DE La Fossk, chevalier de la Légion d’honneur, membre de la chambre de
commerce de Rouen;

Escravy, membre de la chambre de commerce de Rouen ;

Du BouLET, ingénieur des ponts et chaussées;

De SEMERVILLE, capitaine de port;

Et L Baon, ingénieur de la compagnie des établissements Cavé ;

Réunis A I'effet de procéder & '’épreuve et réception de la grue de 30 tonneaux
vendue par cette Compagnie & la chambre de commerce de Rouen, et dont les fon-
dations ont été dirigées sous les ordres de MM. les ingénieurs du port de Rouen, par
M. Frelast, conducteur des ponts et chaussées.

Un lot de gueuses de fonte, dont le poids a été constaté s’élever a 30,000 kil., y
compris le plateau de bois destiné & le porter, était déposé sur le quai.

Une premiére épreuve de la grue a été faite avec un poids de 24,000 kil. de fonte
placé sur un plateau de bois disposé & cet effet. Trois hommes sur chaque mani-
velle ont élevé avec une grande facilité ce fardeau & environ 80 centimaétres de terre,
et ensuite on a orienté la grue enla faisant pivoter deux fois sur son axe, en faisant le
tour entier.

Cette premiére épreuve s’est accomplie sans aucune fatigue apparente de l’appa-
reil, dont aucune des parties n’a souffert.

On a ensuite procédé 4 une seconde épreuve.

Aprés avoir amené le plateau sur le sol du quai, on a complété la charge a 30,000 kil.
au moyen de gueuses de fonte, et quatre hommes sur chaque manivelle ont élevé de
nouveau le plateau & 50 centimétres de terre. On a remarqué que ces huit hommes
travaillaient sans fatigue, ce qui a fait penser que six hommes eussent suffi pour
lever le fardeau. L'orientation de la grue s’est faite avec ces 30,000 kil. avec la
méme facilité que lors de la premiére épreuve.

Aucune partie de la grue n’a présenté ni rupture ni altération.

On a toutefois constaté que le puits a subi, sous le poids de I'appareil et de son
fardeau, un léger tassement de 3 & 4 millimétres, sans cependant que I'arbre de la
grue ait perdu son aplomb.

Le résultat des épreuves auxquelles on vient de se livrer ayant été satisfaisantes
sur tous les points, la chambre de commerce de Rouen, représentée par les membres
ci-dessus dénommés, déclare recevoir la grue dont s’agit, conformément aux clauses
du traité passé avec la compagnie des établissements Cavé, le 3 aout 1856.

Fait au secrétariat de la chambre de commerce & Rouen, le 12 octobre 4887, et
signé par :

MM. A, Le Mme. L. LeBrun.

]
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FOUR A SOUDER LES RAILS ET LES GROS FER

PAR

M. CORBIN-DESBOISSIERES

ANCIEN NAITRE DE FORGES
Systéme breveté lo 49 mai 41835

(PLANCHE 14)

__-.—‘__.____-_ﬁm@&_.__ﬁ SUNO—

Nous préparons en ce moment les dessing d’un ouvrage trés-important
et du plus haut intérét, qui aura pour titre : Thermolechnic appliquée aux
arts industriels.

Nous profitons de 'offre obligeante de Vauteur de cet ouvrage, M. Corbin
Desboissiéres, ancien maitre de forges, pour publier, comme spéeimen de
Iatlas, quelques - uns des nombreux apparcils métallurgiques qu’il ren-
ferme.

Nous commengons par le four a souder représenté sur la pl. 14, dont
M. Corbin a bien voulu nous donner la description détaillée, en la faisant
précéder de considérations scientifiques et pratiques.

CONSIDEBRATIONS GENERALES,

«La combustion parait simple et parfaite comme tous les faits naturels;
mais, lorsque nous considérons cette réaction chimique relativement a
Vindustrie, nous voyons que sa simplicité n'est qu’apparente ¢t ne sert en
effet qu’a dérober anotre attention toutes les questions scientifiques et pra-
tiques dont elle se complique indéfiniment. C'est ainsi que les arts s¢ per—
fectionnent d’autant plus lentement qu’ils peuvent &tre pratiqués plus
facilement. La parfaile intelligence des dispositions particulicres du four
asouder qui nous occupe et les raisons d'ttre de cet appareil se déduisent
justement des notions ci-aprés :

En sortant du feu d’affinerie ou du four & puddler, le fer brut, impar-
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faitement soudé, est mélangé avec une quantité plus ou moins forte de
laitier et d’oxyde de fer, suivant qu’il a été plus ou moins bien cinglé;
achever ce soudage en expulsant les corps étrangers retenus par le métal,
voila ce que doit faire le four soudant.

Comment pratique-t-on maintenant cette opération?

Comment doit-on la pratiquer pour qu'elle soit aussi parfaite qu'il est
possible?

Le fer a d’autant plus de qualité qu’il est plus pur; il est d’autant plus
pur qu’il a été constitué a1’état maléable sous une température plus élevée
qui a facilité la juxtaposition de ses molécules; et, par cela méme, I'ex-
pulsion des corps étrangers qu’il retenait.

Pour é&tre réchauffé, soudé et ramené aI’échantillon marchand, ce métal
doit évidemment étre reporté au méme degré de chaleur sous lequel il a
été formé. Ainsi, la température du four & souder doit égaler celle du feu
d’affinerie soit 1500° au moins.

Si le fer brut était homogene, I'allure du four soudant serait aussi simple
que facile & guider ; mais il n’en est pas ainsi : il est certain, au contraire,
que la méme fonte, traitée dans les mémes feux ou fours d’affinerie, pro-
duit, & la fois, des fers forts, tendres et méme cassants dont la capacité
pour les chaleurs varie entre 1200 et 1500°.

Ce qui revient & dire, qu’en formant un paquet avec ces trois espéces de
fer brut pour les souder ensemble, le fer cassant est fondu lorsque le fer
fort est seulement soudant.

De 14 les déchets excessifs ef la qualité insuffisante des fers irrationnel-
lement traités.

Le fer brutdoit donc &tre divisé en trois lots: ces lots doivent enfin &tre
chauffés séparément pour étre portés aux températures relatives a leur
capacité pour la chaleur. Si ces conditions d’une bonne fabrication ne
sont pas observées, il y aura toujours, quels que soient le zele et lintel-
ligence des ouvriers, égalité de gaspillage entre les bons et les mauvais
fours.

On croit dans quelques forges que lelaitier (silicate de fer) facilite le sou-
dage du fer dans les fours. Il importe, relativement a la question qui nous
occupe, de bien fixer les conséquences de cetle pernicieuse erreur, qui est
cependant I’'une des principales raisons d’étre de nos méthodes routiniéres.

Le fer brut est toujours mélangé avec une petite quantité variable
d’oxyde et delaitier, qui ne peuvent se dégager qu’al’état de fusion et par
Ia compression, comme un liquide se dégage d’une éponge.

Le fer passe donc a la température soudante en retenant le laitier qu’il
contient, et qui se dégage seulement sous ’effort comprimant du cylindre
ou du marteau.

Nous allons examiner d’ou proviennent ces masses de laitiers qui encom-
brent les fours & souder.

L’ancienne grille qui actionne ces appareils, n'a ni formes arrétées
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rigidité ; elle laisse crotiter la houille dont les gaz sont toujours trés-oxy-
dants, et livre ainsi passage & des courants d’air qui renversent toute
’économie du chauffage.

Cependant il est impossible de briler la houille sans vaporiser I'cau qui
s’y trouve, a 'état libre, en plus ou moins grande quantité, et qui d’ailleurs
provient inévitablement de la combustion de Fhydrogene. Dans les fours
surbaissés qui chauffent par la voie latente et trés-peu par rayonnement,
les gaz qui contiennent L'air libre laché en excés par la grille, et, la vapeur
d’eau quise décompose spontanément sur le fer chaud, oxydent les paquets
sur toutes les faces de ces mises, qui ne peuvent étre assez bien juxta-
posées pour empécher le passage du gaz. Bientdt, en effet, le fer, ainsi
chauffé, se couvre d’une couche d’oxyde qui diminue sa conductibilité
pour le calorique,

Parvenu a la température rouge cerise clair, I'oxyde de fer, ainsi formé,
fond, tombe et roule sur la sole dont il décompose le sable, en se combi-
binant avec la silice pour former le silicate de fer.

Détériorer la sole, paralyser son rayonnement, faire languir le chauf-
fage, augmenter la consommation du combustible et produive des déchets
excessifs, voild tout ce qu’il convient d’attribuer au prétendu laitier dont Ja
routine vante 'efticacité.

Si, en se suroxydant ainsi, le fer chauffait bien, sa qualité serait au
moins conservée; mais il n'en est pas ainsi, car oxyde agit comme sl
était prédisposé pour soustraire le métal malléable a I'action du calorique
qu’il repousse, parce qu’il est mauvais conducteur et qu'il absorbe a 1'état
de combinaison chimique pour se constlituer, e¢t, & I'état latent, pour se
liquéfier.

Tel est I'effet de ces causes de répulsion, de déviation et d’absorption
de la chaleur dans les fours a souder, que le fer peut y paraitre fondant,
alors qu’il n’est pas méme intérieurement au rouge cerise.

L’oxydation des mises superposées sur toutes leurs surfaces, doit étre
considérée comme étant Ja cause permanente des vices de soudure qui se
remarquent dans la tole forte.

En effet, les mises superposées pour former les trousses, reticnnent
Poxyde, qui est seulement expulsé lorsque ces mises ont ¢t¢ comprimées
sur toutes leurs surfaces par le marteau cingleur, ou par les trois premig-
res cannelures des cylindres dégrossisseurs; mais le for, qui n’élail pas
méme assez chaud en sortant du four, ne peut pas étre réellement soudé
par ces opérations, qui lui Jaissent encore le temps suffisant pour se refroi-
dir, il est seulement juxtaposé.

L’oxydation du fer dans les anciens fours & souder, peut &tre justement
considérée comme leur principale raison d’gtre, et comme une néeessité
pratique.

La combustion de la houille ne peut, en effet, porter que lentement et
difficilement ces appareils & la température de 1500°; ¢’est donc scule-
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ment en brilant une partie du fer qu’ils portent pratiquement ce métal
audegré de la chaleur soudante. Cette pernicieuse oxydation est d’ailleurs
entretenue non-seulement par Vair libre qui traverse les grilles, mais en-~
core par la vapeur d’eau qui est, comme nous venons de le remar-
quer , I'inévitable produit des bonnes ou imparfaites combustions de la
houille.

Supprimer ou réduire autant qu’il est possible 'oxydation du fer dans
le four soudant, en compensant la chaleur résultant de cette oxydation,
par les réactions du calorique rayonnant, tel est le probleme & résoudre
et que nous croyons réselu par la disposition du four mixte et parabolique
représenté sur la planche 1k.

Pour donner aux grilles , applicables a la fabrication du fer et au déve-
loppement des hautes températures, la rigidité sans laquelie elles ne peu-
vent économiser le combustible, en distribuant I'air d’'une maniere cer-
taine, et par cela méme efficace, I'on a fait circuler , dans leurs barreaux
creux, I’eau ou I'air, croyant ainsi les soustraire a I’oxydation.

Ces moyens n’ont pas mieux réussi que les combinaisons mécaniques de
toutes sortes, qui n’ont, pour toutes raisons d’étre, que l'inutilité des
moyens jusquici imaginés pour les corriger ou pour les remplacer. Les
grilles mobiles sont adoptées par la routine, elles ne céderont donc que
trés-difficilement leur place a la grille parabolique, fixe, rigide et inoxy-
dable du four & souder que nous allons décrire.

En effet, il ne suffit pas de résoudre un probleme industriel, il faut en-
core, ce qui est souvent beaucoup plus difficile, faire adopter cette solu-
tion par la pratique.

DESGRIPTION DU FOUR A SOUDER
REPRESENTE SUR LES FIG. 1 A 6 DE LA PL. k.

Lafig. 1 est une projection verticale, représentant de face et exté-
rieurement, un four a souder complet, avec sa cheminée, dont on ne
peut voir que la base.

La fig. 2 en est une section longitudinale correspondante & la fig. 1,
et faite suivant la ligne 1-2, du plan.

La fig. 3 représente ce méme four, en plan ou coupe horizontale, faite
a la hauteur de la ligne 3-4 de la fig. 1.

Lafig. & est une vue extérieure du coté des portes du foyer.

La fig. 5, une section transversale passant par le foyer, suivant la ligre
5-6 de la fig. 2.

La fig. 6 indique en détail, sur une plus grande échelle,la section de
deux barreaux.

GuiLLE PARABOLIQUE.—Elle est formée par 18 barreaux a en fer laminé
et dressé, qui ont chacun, pour longueur, un méetre, et, pour hauteur,
16 centimetres; leur ¢6té, qui porte la houille incandescente, a, pour lar-
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geur, k& millimétres; le coté opposé ayant seulement 12 millimetres d’é-
paisseur ; ainsi uniformément établis, ils sont rigidement enclavés et fixés
dans les trois crémailléres en fer & (fig. 2 et b); dans cette position ver-
ticale, ils conservent entre cux, pour le passage de lair alimentant la
combustion, des espaces égaux ayant 6 millimétres de largeur (fig. 6).

Pour assurer la parfaite fixité de ces espaces qui rtglent toute I'écono-
mie de Vappareil, les barreaux sont encore goujonnés d’un bout sur la
barre de fer transversale ¢ (fig. 2), et de Vautre bout, sur Ja cornidre,
également en fer ¢, qui porte 'avant-foyer.

En décrivant la mise en train, nous apprécicrons justement les cffets
physiques de cette disposition mécanique, qui soustrait l'appareil aux
atteintes de la chaleur, en facilitant le dégagement du calorique.

AVANT-FOYER. — Comme la grille parabolique, Iavant-foyer A est un
organe nouveau et essentiel dans la combustion mixte; il est donc indis-
pensable, pour faire bien comprendre ses raisons d’¢tre, de [aive précéder
sa description de quelques réflexions.

Le fer chauffe d’autant plus promptement et plus utilement, qu'il est
soumis 4 une température plus constante ct plus ¢levée. 1l est, en effet,
impossible de retarder son chauffage sans faciliter son oxydation. Cepen-
dant la houille introduite dans un foyer de combustion incandescent, loin
de dégager spontanément la chaleur, 'absorbe d’abord, pour la resti-
tuer seulement lorsqu’elle a alteint la tempdérature rouge cerise, sous
laquelle elle commence & briler. Cette absorption du calorique dans le
four soudant retarde et annule & chaque instant I'économie de son
allure.

L’avant-foyer fait d’abord certainement cesser ces accidents, puisque
la houille y passe & I’état d’incandescence avant son arrivée par la
grille.

Le principal élément combustible de 1a houille, le carbone, atteint done,
dans le foyer de combustion, sans 8’y volaliliser, le degré de chaleur qui
v facilite sa bonne et utile combustion ; mais iydrogdne carboné, I¢ bi-
tume, etc., etc., qui forment, sous I’aspect gazeux, une partic res-essen-
tielle de ce puissant combustible, loin de s'¢chauffer lentement sur les
grilles, s’en dégagent sponanément ct tumultucusement sans pouvoir
senflammer , parce que, loin d’étre accompagnées par Pair néeessaire,
elles sont noyées dans la vapeur d’cau et dans le gaz acide carbonique.
Cest ainsi que ces substances, si éminemment combustibles, brilent
seulement en se dégageant des cheminées et en s'échappant dans air
libre.

En brilant les gaz et en chauffant préalablement les combustibles, l'a-
vant-foyer ne régularise pas seulement la température de Pappareil, il
facilite encore laction du fluide caloviflique qui est en partic ncutralisé
par la fumée dans la combustion ordinaire,

Ces notions suffisent pour motiver la disposition mécanique de Pavant-
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foyer, disposition qui peut d’ailleurs étre modifiée a volonté, sans inconvé-
nients, puisqu’il suffit, en effet, que cet appareil communique avec la grille.

L’avant-foyer du four & souder dont il s’agit termine le cdté antérieur
de la grille a laquelle il est fixé par la cornitre en fer ¢/, qui porte sa sole
en brique réfractaire d (fig. 2). Cette sole est supportée par les deux co-
lonnes en fonte de fer D.

L’appareil ainsi installé est recouvert d’'une voussure E, portant vingt
trous verticaux (fig. 2 et 3) de deux centimétres de diametre , et il est
fermé par deux portes F et F/, servant & la fois & charger la houille et &
décrasser la grille. Ces deux portes sont composées chacune d’un cadre
en fer garni de briques réfractaires; elles sont suspendues par des chaines
a des leviers en fonte L (fig. &), munis de contre-poids p qui leur font
équilibre.

La plaque de devant G est fondue avec des nervures verticales qui ser-
vent de guides aux portes; et, pour consolider 'ensemble, elle est bou-
lonnée avec les deux plaques en fonte H, qui recouvrent la maconnerie des
deux faces longitudinales du four. La plaque G est légérement inclinée
par rapport a la ligne verticale, pour que les portes s’appliquent et ferment
naturellement par leur propre poids en restant constamment appuyées sur
la paroi. L’air servant & briler les gaz distillés dans I’avant-foyer, et la
houille sur la grille, est fourni par un ventilateur qui débouche a la fois :

1° Par le tuyauen tole T, de trente centimétres de diameétre, garnide son
registre ¢ (fig. 1 et &), dans le cendrier B fermé par une porte en tdle B
(fig. 3et &).

20 Dans la chambre a air A/, de I'avant-foyer A. Cette chambre est formée
de deux épaisseurs de tdle distancées et garnies entre elles de matiéres
non conductrices de la chaleur; elle est munie de son tuyau d’alimenta-
tion T/, de dix centimetres de diameétre, garni de son registre ou papillon ¢/
(fig. 2 et &).

Les pressions de Uair seraient égales sous la grille et dans les chambres
3 air de V’avant-foyer, si elles n’étaient pas modifiées par les registres.
Cependant il importe , en conservant d’ailleurs 1'égalité des deux pressions
dans chacun de ces appareils, de proportionner, a la quantité variable des
gaz distillés, le poids d’air nécessaire pour les briler. A cet effet, un tiroir
mobile g, muni d’une poignée ¢’ (fig. 1 et 2), permet de fermer & volonté,
en totalité ou en partie, les trous e servant au passage de l'air qui ali-
mente la combustion.

Ainsi installée, la grille parabolique, entourée de toutes parts par le feu,
recoit la houille déja incandescente et soutient incessamment la chaleur
lumineuse, dégagée par les courants d’air qui 'enveloppent.

Cependant, loin de s’échauffer dans cette position qui parail imaginée
expreés pour la briler, la grille conserve un pouvoir refroidissant qui suffit
pour figer et solidifier 1es gangues fondues de lahouille qui s’extraient direc-
tement par le crochet et avec tant de facilité que le décrassage, si pénible

XI. 13
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dans les chauffes ordinaires, n’est plus qu'une manceuvre aussi simple que
facile.

11 importe comme nous I'avons déja fait remarquer, de bien recon-
naitre, pour les conserver et les utiliser complétement les causes de ces
effets physiques de la grille parabolique et quelles sont ces causes :

Le fluide calorifique, comme les liquides et les gaz, se met en ¢équilibre.
Une barre de fer mise en contact par I'un de ses bouts avec une source
de chaleur, absorbe donc le calorique, qu'elle transmet ensuite a toutes
ses parties, qui I'émettent & leur tour par les voies latentes ou rayon-
nantes. Cette barre, au contraire, ne peut s'échaufler, si son pouvoir
émissif égale son pouvoir absorbant.

Voila toute la théorie de la grille dont il s'agit.

Les surfaces chauffantes sont, en effet, aux surfaces refroidissantes de
ses barreaux comme 4k est & 320; l'expérience ¢t la pratique en grand
ont fixé ces mesures, dont efficacité physique et les dispositions mécani-
ques ne laissent rien & désirer.

11 est superflu de faire observer que les courants d'air » el »/, pratiqués
daos Pautel du four et dans la voussure O/ de Pavant-foyer pour tempérer
la chaleur excessive qu’ils ont a supporter, fonctionnent d’eux-mémes et
simplement par le tirage de leurs tuyaux en t0le R et R’.

PARTICULARITES DISTINCTLVES DU FOUR. — Par le concours simultané
de 'avant-foyer et de la grille, la combustion de la houille est done ¢om-
plete dans la chauffe du four & souder. L’airen exeés 'y est plus une cause
permanente de Voxydation du fer, mais la vapeur d’eau qui occasionne
aussi cette oxydation se forme en quantité d'autant plus grande dans la
combustion, que I'hydrogéne est plus parfaitement bralé. Cependant il
est certain que le fer, sans s’oxyder, chauffe beancoup plus promptement
et, par cela méme, plus économigquement dans le four mixte et parabolique
que dans les fours ordinaires.

1l importe de préciser ici, comme nous nous l¢ sommes proposé, les
causes de ces faits qui ont toute I'apparence de la contradiction el méme
de l'impossibilité.

La vapeur d'eau, en vertu de sa légdreté velative el comme le montre
I'experience naturelle, s'¢léve dans Iair; la densilé du gaz acide carbo-
nique est, ala densité de I'air atmosphérique, comme 1,625 est & 1.

Sous la méme température et dans la méme enceinte, la vapeur d'cau
ascendante se superpose donc au-~dessus du gaz acide carbonique.

Pour obtenir cette réaction dynamique dans le four & souder a vent
forcé, de manire a faciliter le dégagement de la vapeur d’cau sans qu’elle
puisse toucher le fer, et, en mdéme temps, les puissantes réactions par
rayonnement du fluide calorique, il suffit de donner & cet appareil les di-
mensions qui ont été tracées par l'expérience et définitivement arvélées
par lapratique.

Tl est inutile de rappeler et de poser ici les dimensious, puisqu’elles sont
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indiquées sur les figures de la planche 14; maisil importe de bien com-
prendre leur connexité, qui produit tous les effets physiques que nous
avons déja signalés.

En s’élevant de la grille dans la chauffe M, qui a pour hauteur 1= 80,
(fig. 2 et 5), les gaz résidus de la combustion se superposent, suivant
I'ordre de leur densité : P'acide carbonique forme la base et la vapeur
d’eau le sommet de la colonne gazeuse. '

Ces résidus, conservant leur position dynamique, ainsi acquise, jus-
qu’a leur sortie de 'appareil, le fer, placé sur la sole (fig.2), est enve-
loppé par le gaz acide, fandis que la vapeur d’eau s’appuie sur la voussure
opposée qu’elle suit pour se réunir & tous les autres gaz, en franchissant
les échappements =/ (fig. 2, 3 et 5), qui communiquent directement avec
la cheminée d’appel N.

C’est ainsi que le fer, protégé par le gaz acide carbonique, dans le four
parabolique, échappe aux atteintes de 'oxygene libre et de la vapeur d’eau.

Pour expérimenter nettement cette disposition, il suffit de charger la
grille avec la houille froide ; on voit alors la fumée s’appuyer sur la vous-
sure et se dégager sans effleurer la sole.

DIsPOSITIONS GEOMETRIQUES DU FOUR PARABOLIQUE.—La sole m est in-
clinée de 1/10 sur la chauffe, de maniére a faciliter ’écoulement du lai-
tier par le chio n, disposé au pied de launtel I; le plafond O de la voite,
comme lindique bien la fig. 2, est incliné d'un tiers par rapport 4 I'ho-
rizontale, et, en sens inverse de la sole, de sorte que la forme caractéris-
tique du four est celle d’'un cOne tronqué.

Le calorique rayonnant dans ce cdne, et faisant invariablement Vangle
de réflexion de ses rayons égale a I'angle d’incidence, se porte du sommet
a la base; celte base le réfléchissant & son tour perpendiculairement, le
renvoie en sens inverse, et établit ainsi une marche de va-et-vient conti-
nuelle, avee I'incompréhensible vitesse de 300 kilomeétres par seconde, jus-
qu’a sa dissipation compléte.

Voila comment s'opérent, dansle four parabolique, les réactions par
rayonnement, du fluide calorifique ; ces réactions ne compensent pas seu-
lement la chalear dégagée dans les fours ordinaires par la combustion
du fer, elles remplacent encore le combustible, suivant une proportion
qni s’éleve au moins a 25 p. 100.

La mise en train de ce four doit étre effectuée suivant la maniére ordi-
naire; il suffit de bien apprécier les effets de son allure pour la diriger
utilement.

DETAILS DE CONSTRUCTION DU FOUR. — Toufes ses parois intérieures
doivent &tre dressées et unies aussi parfaitement qu’il est possible; & cet
effet, il est utile d’employer des grandes briques réfractaires préalable-
ment échantillonnées sur épures numérotées, ajustées et mises en place
sans mortier. Cinq modeles de briques suffisent pour réaliser ce systéme
de construction simple et parfait.
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Les chauffeurs doivent faire la sole seulement avec du bon sable blanc
réfractaire lorsque le four a atteint, dans toutes ses parties, le degré
de la chaleur soudante, ils Vinclinent, suivant des lignes droites, dun
dixidme, des échappements sur l'autel, et de Ja porte de travail sur le
chio, suivant la méme proportion d'un dixiéme.

Ainsi installé au pied de l'autel, le chio =z, fig. 2, qui a la forme d'une
cuvette légeérement inclinée sur le pied -droit du four, dans lequel son
échappement est percé, doit contenir le laitier produit par le soudage
d’une charge compléte de fer. Ce laitier conservant dans cette position
une parfaite liquidité, se dégage par I’échappement, qui, légérement bra-
qué, se débouche et se ferme avec le ringard introduit & cet effet par la
porte de travail P, fig. 1 et 2.

CONDUITE DU FOUR.

Tout étant ainsi disposé, les chauffeurs, aprés avoir introduit le fer
dans le four M/, gouvernent le feu de manidre a développer la plus haute
température ; ils obtiennent ce résultat :

1° En étendant préalablement la houille sur Pavant-foyer ou clle §'é-
chauffe et se distille ; laffinité pour I'oxygéne de I'hydrogene carboné,
de la vapeur de carbone, des gaz sulfureux et bitumineux, etc., ctc., pro-
duits de cette lente distillation, dans apparcil maintenu a la température
rouge, loin d'étre neutralisée, comme dans la combustion ordinaire, par
Iinterposition de I'azote et de I'acide carbonique, est ainsi amorcée et
surexcitée, autant qu’il est possible; de 13, la combustion spontanée et
parfaite de ces gaz par les courants d’air yerticaux de l'avant-foyer.

2° En poussant successivement sar la grille Ja houille porlée au rouge
blanc dans I'avant-foyer, par la combustion préalable de ses gaz; cette
combustion concourt ainsi indirectement, et ensuite direclement, au dé-
veloppement de ses plus grands et plus uliles effets calovifiques pos-
sibles.

3 En facilitant la combustion sur la grille par e travail ordinaire et le
décrassage avec le crochet, la pince ou le ringard; ils ouvrent, a cet
effet, I'une ou I'autre des portes ¥ ou ¥/ de l'avant-foycr, ou, plus
pratiquement, la petite toquerie / établie, pour plus de facilité, cntre ces
deux portes, lorsqu’il s’agit seulement d’activer le feu.

o En maintenant, au moyen des registres ¢ et ¢/, les conduits T et T,
en communication avec le cendrier et la caisse ou réservoir A7 de I'a-
vant-foyer ; V'air alimente alors la combustion, sous la pression maximum
de 7 centimetres d’eau.

5 En faisant circuler dans le four, & pleins bords, mais sans pression,
sans réaction, comme 'eau dans un biez; les gaz produils de la combus-
tion qui doivent ainsi étre commandés par un tirage réglé a volonté, soit
par la cheminée N, montée & cet effel, & la hauteur de 27 mcétres.

Celte cheminée est garnic d’un clapet relié par une petite chaine en
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fer & la vis v (fig. 1), munie d’une manette a 'aide de laquelle le chauf-
feur accélére ou ralentit I'allure du four, suivant les plus justes et les
plus imperceptibles proportions, qu’il serait impossible de fixer pratique-
ment par les moyens mécaniques employés pour manceuvrer les clapets.

Tout étant ainsi disposé, la mise en frain ne présente aucune difficulté,
le chauffage n’est plus seulement une manceuvre brutale qui accable I'ou-
vrier et gaspille & la fois le fer et le combustible, c’est un art qui exige
plus d'intelligence que de force. ,

L’expérience de tous les temps, de tous les pays et de tous les jours
prouve que les appareils en brique réfractaire, devant soutenir de hautes
températures, durent d’autant plus longtemps et fonctionnent d’autant
plus utilement qu’ils sont séchés plus lentement et surtout plus parfaite-
ment. Pour observer cette réglz trop négligée dans la mise en train du
grand four a souder dont il s'agit, il faut le sécher préalablement pendant
trente-six heuares, en bralant aussi lentement qu'il est possible une couche
d’escarbille couvrant la grille et I'avant-foyer; cette couche étant main-
tenue & ’épaisseur de 9 a 10 centimatres (le clapet bas), se consume dou-
cement en maintenant la basse température sous laquelle se solidifient les
maconneries et surtout les voussures qu'un coup de feu violent disloquerait.

Le four étant ainsi parfaitement séché et porté a la terapérature du
rouge sombre, les chauffeurs commencent le grand feu, et ils font seule-
ment la sole lorsque le four a atteint le degré de la chalenr soudante.
Cette opération étant terminée et le fer chargé, il faut diriger l'appareil
de maniére a faire agir simultanément toutes ses capacxtes précédemment
décrites et que nous devons rappeler ici,

Nous avons bien constaté, en effet, que 'avant-foyer du four soudant,
quelle que soit d’ailleurs son installation en avant ou sur les cotés de la
grille, n'était pas seulement destiné & briller les gaz qui se dégagent dans
la chauffe sans pouvoir s’y enflammer, mais surtout & régulariser I'allure
du feu en portant préalablement la houille au degré de la chaleur rouge;
que, par ce moyen, la couche de combustible étant incessamment main-
tenue a I'état d'incandescence, ne pouvait plus livrer passage a l'air sans
Pacidifier ; qu’ainsi, loin d’étre refroidi et oxydé, le fer atteignait sans
réaction la température soudante.

Pour réaliser tous ces avantages, qui se produisent simultanément les
uns par les autres, il suffit donc de charger d’abord la houille dans I'avant-
foyer qui la distille, la soude et la porte, par la combustion de ses gaz et
le calorique rayonnant de la chauffe, au degré de chaleur nécessaire dans
le temps, et en quantité suffisante pour alimenter la grille.

Le travail ordinaire avec le ringard, la pince et le crochet, se pratique
en ouvrant la petite toquerie f, disposée entre les deux portes de ’avant-
foyer.

Ces dispositions si faciles étant observées, il ne reste, pour parfaire la
mise en train :
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1° Qu'a distribuer le vent sous la grille et dans la chambre de Pavant-
foyer, en maintenant, dans ces deux appareils, la pression de I'air égale &
une colonne d'eau de 6 a7 centimotres de hauteur;

20 Arégler le tirage en fixant, avec la vis #, le clapet de la cheminée &
la hauteur justement nécessaire pour tenir & pleins bords dans la chauffe
comme dans le four les gaz qui se superposent alors par ovdre de densité;
la vapeur d’eau, comme nous P'avons dit, suivant la voussure du four,
tandis que V'acide carbonique diaphane s'appuie, de son colé, sur la sole
comme sur le fer, qui recoit ainsi directement sang s'oxyder les inces-
santes réactions du calorique réfléchi par tous les compartiments de
Iappareil.

Dans les fours ordinaires, le tirage agissant avec toute son énergie, les
chauffears appuient justement les portes sur des remparts de houille qui
arrétent V'air, le brilent et préservent ainsi le métal qu'il oxyderait sans
cette précaution.

Dans le four parabolique, au contraire, les gaz équilibrant la pression
atmosphérique , cette précantion, loin d’élre utile, y serait nuisible,
puisque la houille, en se distillant sans briler, abaisscerait assez la tempé-
ratare pour accidenter et retarder le chauffage.

Les ouvriers, comme toutes les personnes qui composent les autres
classes de la société, sont naturellement portés & passer de I'usage a 'abus;
il importe donc de bien constater ici, qu’avec le vent foreé et la houille &
discrétion, ils pourraient, par le concours simultané de la grille et de
'avant-foyer, briler 300 kilog. de houille par heure. Cetle parfaite allure
qui serait si efficace si elle élait possible, n'est malheureusement pas prati-
cable; notre brique véfractaire est généralement si mal (raitée qu’elle ne
la soutiendrait pas méme pendant vingt-quatre heures. Voild la rigoureuse
nécessité dont il faut tenir compte.

Aussi, pour éviter cette imperfection, il faut que Ie four dont il s'agit
ne brdle par heure qu'environ 4160 kilog. de houille de bonne qualité
moyenne, cette quantité pouvant s'élever du minimum de 150 kilog. au
maximum de 200 kilog. suivant que ce combustible est plus ou moins
chargé de gangue.

La dépense de la grille étant ainsi réglée, il suf(it do Ja déerasser aprés
avoir passé le fer et rechargé le four. A cet effet, le chauflenr renverse la
houille couvrant la sole de Vavant-foyer, du ¢0té droit sur le coLé gauche,
et réciproquement, souldve les crasses avec la pince el les met hors avee
le crochet, pour recommencer le travail précédemment déerit.

Tel est le pouvoir refroidissant de la grille, qu'elle ne se laisse jamais
envahir par les gangues liquéfiées; les ouvriers s¢ servant trés-rarement
du pique-grille, il peut étre sapprimé, puisque Uexpéricnce a assez prouveé
Peflicacité suffisante du travail divect par la toquerie soit avee le crochet,
soit avec le ringard.
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RESUME,

Les parties qui constituent I’appareil dont la description précéde agissent
simultanément, mais elles ne dépendent pas les unes des autres. Ainsi
I'avant-foyer, quel que soit le systéme de construction du four, facilite la
parfaite saturation de toutes les substances qui constituent la houille,
tandis que, de son cOté, le four parabolique utilise seulement, autant
qu’il est possible, le calorique révivifié par la bonne, imparfaite ou mau-
vaise allure du chauffage : ce qui revient & dire que la combustion mixte
est applicable aux fours ordinaires, et que le réverbére parabolique peut
&tre actionné par I'ancienne chauffe.

La brique étant de trop faible qualité, il peut donc &tre convenable de
supprimer I'avant-foyer, sans autre inconvénient qu’une moindre écono-
mie de combustible et de fer. Pour réaliser cette modification, il suffit
d’abaisser la voussure O d’aprés la maniere ordinaire sur la partie anté-
rieure de la grille; d'installer, dans le pied-droit O’ de cette voussure, les
deux portes F et ¥/ de 'avant-foyer A, par lesquelles doit toujours s’opérer
le décrassage, de rétablir la toquerie ordinaire et d’opérer enfin la sup-
pression de I'avant-foyer, en conservant, conformément au plan dont la
description précéde, toutes les dimensions de la chauffe et du réverbére.

En visitant récemment avec beaucoup de soin plusieurs grandes usines,
nous avons vu fonctionner des fours paraboliques simples installés suivant
ces dernieres prescriptions; ils marchaient incessamment depuis trois ans
en concurrence avec plusieurs autres fours ordinaires, ce qui a permis de
constater parfaitement leurs effets.

En brilant le méme poids de la méme houille alimentant les anciens fours
actionnés par la méme ventilation, chacun chanffait et passait quatre pa-
quets de rails, tandis que ces mémes anciens fours en passaient trois dans
le méme temps. La différence des déchets en faveur du four parabolique
variait entre’1 et 2 0/0; la grille de ce four n'avait pas été changée ; cette
grille ne présentait aucuns signes d’échauffement, aucunes traces d’alté-
rations.

Voila ce qui explique mieux que toutes les descriptions possibles les
effets de chaleur dus seulement aux réactions, par rayonnement, du fluide
calorifique, puisque en effet le four marchait sans son avant-foyer. N'ayant
pas vu fonctionner ce dernier compartiment de I'appareil dont il s'agit,
pous I’avons seulement apprécié rationnellement.

Un four a souder ordinaire consomme, en 2% heures, 4,368 kilogrammes
de houille pour 15,000 kilogrammes de fer.

Un four parabolique, avec la méme quantité de houille, produit 20,000
kilogrammes de fer dans le méme temps.
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WAGON DE NOUVELLE CONSTRUCGTION
POUR LE TRANSPORT DE LA HOUILLE

EMPLOYE SUR LE CHEMIN DE FER DE PARIS A LYON

(prANCUER 15)
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Nous avons déja publié¢ dans ce Recueil deux syslémes de wagons de
transport ; le premier (viux® vol.) a été exceulé sur les plans de M. Des-
granges, ingénicur, ¢t a été appliqué par la Compagnie du Nord sur
la ligne d’Amiens & Boulogne pour le transport des chevaux; le se-
cond (x° vol.) est un wagon mixte servant & la fois au petit factage et
au transport des employés, douanicers, ele.

Ce dernier, en dehors de sa construction particuliére, se distingue,
comme on doit se le rappeler, par Vapplicalion d'un frein & contre-poids,
de Vinvention de M. Bricogne, ingénicur, inspecteur principal a Paris du
matériel de la ligne du Nord.

En rappelant ce systéme de frein, qui s’applique également, comme
nous I'avons dit, aux wagons pour le¢ transport de la houille, nous sommes
bien aise de faire connailre un perfectionnement notable que M. Bri-
cogne vient d’apporter dans la communication de mouvement da poids
mobile.

Ce poids, dans la disposition qui a ¢té représentée sur la gravure, com-
munique avee la tringle & manivelle des {reins de sirelé disposés sur les
wagons, et il optre de telle sovte quau repos il est maintenu soulevé,
tandis que lorsqu’on le rend libre, il remplace par la puissance qu'il dé-
veloppe dans sa chute la force musculaire de 'homme.

Or, on a vu dans la description primilive que nous avons donnée, que,
pour relier ce poids A la tringle qui porte Ie¢ volant & manivelle, on a em-
ployé une combinaison de roues d’angle qui transmettent le mouvement
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a deux pignons droits, engrenant avec une portion du poids denté ou cré-
maillére.

C’est cette combinaison que M. Bricogne vient de simplifier en sup-
primant complétement les engrenages. '

Maintenant, la partie inférieure de la tringle verticale est filetée avec
un pas de vis frés-allongé; elle se visse dans le poids mobile, qui devient
alors un véritable écrow, montant ou descendant & volonté, sur toute la
hauteur nécessaire pour produire la chute convenable. Et, comme il se
relie par sa partie inférieure avec I'extrémité du levier monté sur l’axe
des freins, il transmet naturellement son action a ceux-ci d’'une maniére
tout a fait directe et instantanée.

Cette derniére disposition proposée par M. Bricogne et adoptée par la
Compagnie, est surtout trés-avantageuse lorsqu’il est possible d’appliquer
une grande longueur de levier, parce que alors on peut réduire sensible-
ment les dimensions du poids mobile proprement dit, ce qu’il est facile
de faire pour I’application de ce systéme aux wagons a houille dont nous
nous occupons exclusivement dans cet article.

Nous devons & 'obligeance de M. Delpech, ingénieur du matériel et
directeur & Paris des ateliers du chemin de fer de Lyon, la communica-
tion de quelques-uns des intéressants travaux qu’il a fait exécuter sous
son habile direction.

Ainsi, nous préparons, pour les publier prochainement, les plans de la
nouvelle gare de Bercy et les dessins d’une belle machine a vapeur &
deux cylindres inclinés, parfaitement construite et d'une disposition treés-
heureuse. Cette machine fonctionne dans les ateliers de Paris, et met en
mouvement les nombreux outils qu’ils renferment.

Le nouveau modéle de wagon a houille que M. Delpech nous a commu-
niqué, et qui est représenté sur la pl. 15, se distingue :

1° Par son mode de construction ;

20 Par la disposition des portes et de leurs fermetures;

30 Par l'application de fers & T sur tous les montants verticaux, ainsi
que celle de bandes de toles qui recouvrent les épaisseurs des cotés de
la caisse.

Ce n’est pas que ’emploi du fer et de la téle dans la construction des
wagons soit nouvelle ; déja, en Angleterre, la tdle rivée fut appliquée a la
construction des chéssis, mais, comme le constate le rapport de M. Couche
au jury de I'Exposition universelle de 1855, les résultats furent médiocres;
ce n'est plus, en cas de choc, une rupture partielle, une avarie locale a
réparer, c’est tout le systéme qui se fausse, se déforme, et qu'il faut rec-
tifier dans toutes ses parties. Telle a été, par exemple, le résultat de
I'expérience faite par la compagnie du chemin de fer de Greenwich, qui
est revenue a ’emploi exclusif des chéssis en bois, apres avoir tenté de lui
substituer la tole.

MM. Nepveu et Ce, constructeurs a Paris, ne se sont pas laissé arréter
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par ces résultats peu satisfaisants; ils avaient envoyé & I'Exposition de
1855, comme on a pu le remarquer, un wagon & hausses pour marchan-
dises avec chdssis en fer.

La disposition de ce chdssis parait hien entendue, et Pexpérience lui
était déja favorable, & en juger par un wagon semblable qui, a I'époque
de I'Exposition, circulait depuis dix-huit mois sur le chemin d'Orléans
avec des chargements de 10 tonnes.

Ce chdssis est formé de barres a double T, assemblées par des cor-
niéres et des goussets en tdle rivés; des entretoises semblables, lices de la
méme maniére aux longerons, recoivent les glissidres et les extrémités
des ressorts de traction; les pistons des chaines de stireté traversent les
entretoises et relient tout le systeme.

Les tampons de choc et les plaques de garde sont boulonnées avec
interposition de coussinets en bois.

Le poids du chdssis en fer est le méme que celui d’un chdssis en bois
convenablement établi; mais il est permis de compter sur un service
beaucoup plus prolongé. D'ailleurs, grice a Femploi des fers ordinaires
du commerce et & la simplicité des assemblages, il y a, méme a poids
{gal, une légére économie en faveur du chilssis en fer.

Il semble cependant qu’une combinaison judicicuse du bois et da fer
aurait des chances de succts et que 'on pourrail ainsi profiter des qua-
lités inhérentes & chacuane des deux maticres. C'est ce qui a fixé atten-
tion de M. Delpech, en faisant construire le modele de wagon & houille
représenté par notre dessin pl. 15.

Avant de donner la description détaillée de ce wagon, el pour faire
ressortir plus aisément la boune exéeution de son ensemble et de ses dé-
tails, nous allons entrer dans quelques considérations sur les wagons a
houille en général, nous aidant pour ce travail de I'intéressant rapport de
M. Couche, ingénieur en chef des mines, chargé des (ravaux au chemin
du Nord.

« Ce n’est pas seulement sous le rapport de la résistanee que les wagons
4 marchandises doivent &tre Gtudiés, ¢'est aussi au point de vue des dé-
tails de leur aménagement. Sans doute, Vexpéricnee g'est prononeée sang
retour contre la multiplicité des wagons spéeiaux ; la prétention d'affecter,
i chaque nature de transport, pour ainsi dire, une forme de véhicule dé-
terminée, n’entrainerait pas seulement de grandes dépenses; elle n’abou-
tirait, en somme, bien souvent qu'a meltre en wenvre, faute de wagons
spéciaux disponibles, des véhicules appartenant & d’autres calégories, et,
par cela méme, fort peu appropricés & la nature des transports a effectuer.

« Il faut, autant que possible, wadmettre qu'un nombre trés-restreint
de types, dont chacun convienne, a un degré suflisant, & plusicurs natures
de transports, au lieu de convenir plus complétement d une seule.

«Trois types : plates-formes, wagons 4 hausses d’un métre, wagons fer-
més, sulfisent en général, pour la grande masse du trafic; mais il n'en est



WAGON A HOUILLE. 203

pas moins nécessaire de spécialiser, soit une fraction, soit méme quel-
quefois une grande partie du matériel; tels sont, surtout, les wagons &
houille. On a longuement discuté sur leur établissement, mais auncune
regle générale n’est sortie de cette discussion, et cela par la raison toute
simple que la forme de ces wagons doit étre appropriée & la nature trés-
variable des charbons, & leur état de division, & leur fragilité, et aux con-
ditions extérieures du mode de déchargement.

« Il faut d’ailleurs, tout en satisfaisant aux conditions particulieres du
transport des charbons, s’attacher & conserver au wagon une aptitude
plus générale, si ce n’est sur les lignes affectées uniquement au service
des mines.

« La tendance actuelle parait effectivement se résumer ainsi : exclusion
assez générale des caisses pyramidales si longtemps usitées; préférence
attribuée au wagon & hausses verticales, avec trappes dans le plancher et
portes dans les bords latéraux; et, en effet, outre I’avantage de se préter
au déchargement, soit sur estacade, soit a quai, cette forme a la propriété
de remplir les fonctions du wagon & hausses ordinaires, et de convenir
ainsi a des transports variés.

« En pareille matiére, aucun détail n’est indifférent; la disposition des
trappes, par exemple, I'établissement de leurs charniéres tantot transver-
sales & la voie, comme dans le matériel de Saarbriicke , tant6t longitudi-
nales, et surtout leur mode de fermeture n’intéressent pas seulement
I’économie; 13, comme dans la plupart des questions qui se rattachent &
I'exploitation fechnique des chemins de fer, la sécurifé des voyageurs est
en jeu d’'une maniere plus ou moins directe, car elle pourrait éyidemment
étre compromise par l'ouverture spontanée d’une trappe de wagon &
houille et la chute de son chargement sur la voie. »

Quoique n'ayant pas adopté le systeme des trappes, unegrande partie de
ces considérations semble avoir guidé M. Delpech dans la construclion dn
nouveau modéle de wagon & houille dont nous allons donner la description
détaillée. ‘

DESCRIPTION DU WAGON A HOUILLE REPRESENTE SUR LES FIG. 1 A 4 DE LA PL. 15.

La fig. 1 est une projection verticale et longitndinale du wagon vu en
section jusqu'a la ligne 1-2, et extérieurement depuis cette ligne jusqu’a
I'extrémité de droite.

La fig. 2 en est un plan horizontal , le c6té gauche montre la disposi-
tion du chéssis, et celui de dreite, la caisse vue partie en coupe et partie
extérienrement.

La fig. 3 représente le wagon en élévation et regardé par 'une de ses
extrémités. :

La fig. & est une section transyersale faite suivant la ligne brisée 3-4-5-6
du plan,

Fig. 5 4 11, détails des principaux assemblages et des fermetures.
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DispoSITION DES CHASSIS. — La construction du chéssis ne différe pas
sensiblement des wagons ordinaires employés sur le chemin de fer de
Lyon : ce sont les mémes roues, les mémes essieux, ressorts de suspension
et de traction, boites a graisse, etc.

Les quatre grandes poutrelles en chéne ou croix de saint-andré A, qui
traversent diagonalement le chéssis rectangulaire B, sont assemblées au
milieu & mi-bois et réunies, au moyen de quatre boulons, & deux piéces de
bois C, partagées par la traverse D.

Les extrémités de ces quatre poutrelles sont reliées avec les brancards
et les traverses de téte I/, par huit équerres doubles en fer « (fig. 2).

En dehors des {raverses de téte, les brancards forment tampons. A cet
effet, ils sont renforcés par une forte épaisseur de bois recouverte d'une
plaque de tole. Deux de ces plaques b sont plates, et les deux autres 2’
sont bombées ; et elles sont disposées inversement, de facon que Ies plaques
plates des wagons correspondants a I'arriére et a 'avant, viennent s’appli-
quer sur celles bombées du wagon intermédiaire. Cette simple disposition
suffit pour laisser le jeu nécessaire et permettre aisément le mouvement
des articulations dans les courbes.

Des crochets de service ¢, forgés avec un empattement rectangulaire,
sont fixés par deux boulons sur le cdté extérieur des tampons; ils servent
a attacher des cordes pour opérer la traction a bras d’hommes dans les
gares et dans les mines.

Les deux crochets de traction proprement dits d, garnis de leurs chaines,
sont réunis, comme a 'ordinaire, aux ressorts R, et les quatre crochets
d’attelage ¢, munis des chaines de stireté ¢/, sont reliés aux traverses de
téte D’ et aux premiéres traverses intermédiaires D* du chdssis (fig. 2).

Les ressorts de suspension R’ sont retenus au milieu, par des brides,
sur les boites & graisse E, et leurs extrémités sont engagées dans des
chapes f, fixées en dessous des brancards. Les plaques de garde F sont
boulonnées & 'intérieur de ces brancards, et la rigidité de ’ensemble est
obtenue au moyen des boulons G, disposés & peu prés dans les mémes
conditions que ceux des wagons ordinaires & marchandises.

Quatorze consoles H et H’ sont fixées sur les faces extéricures des
deux brancards, vis-a-vis des traverses par quarante-huit harpons en fer g
(fig. 2), réunis deux a deux a chaque cOté des traverses par deux boulons.

Sur Ja face de ces consoles, a I'exception pourtant de celles du milieu,
sont boulonnés des fers & T qui font partie intégrante de la caisse du
wagon, laquelle se trouve ainsi réunie solidement au chassis.

FREIN A MAIN. — Les freins appliqués aux wagons de transport sont
généralement trés-simples. Il doit en &tre ainsi puisqu’ils ne sont appelés
qu'a fonctionner & la main dans les gares, pour régler la descente des
rampes de chacun d’eux en particulier, ils n’ont donc besoin que d’une
puissance relativement trés-faible; aussi, celui que M. Delpech a fait
appliquer sur le wagon a houille que nous représentons sur la pl. 15,
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n’agit que d’un seul ¢6té sur deux roues seulement, au moyen d’un levier
a main L, qui n’a pas moins de 3250 de longueur.

Ce levier est monté sur le bout d’un petit arbre qui traverse un support
en fonte & douille I, et dont le bout opposé est muni d'un petit levier ¢
(fig. 2), qui est, avec le premier, L, dans un rapport d’'environ 4 & 12.

L’extrémité du petit levier / est reliée avec une chape en fer 7, au
milieu de laquelle viennent s’attacher, au moyen d'un boulon, les deux
bielles en fer méplat J. Des trous & différentes hauteurs sont pratiqués dans
la chape, ainsi qu'aux extrémités des bielles, de facon & pouvoir régler au
besoin, pour le montage ou en cas d’usure des sabots, la longueur des
bielles et leur centre de mouvement.

Les bielles J sont reliées aux deux sabots en fonte K, qui agissent direc-
tement sur les roues. Ces sabots sont suspendus aux traverses du chéssis
par quatre tringles méplates, reliées chacune par un boulon d’articulation
aux supports en fonte j, boulonnés sur les faces internes des traverses.

Pour tenir les sabots suspendus et ensuife les maintenir en pression,
une crémaillere M est fixée sur ’on des fers & T. La dent supérieure 7
(fig. 3 et &) de cette crémaillére recoit le levier L, et, dans la disposition
indiquée fig. 1, celui-ci soutient les sabots, pour qu’ils n’agissent pas, en
les maintenant un peu éloignés de la circonférence des bandages des roues,
Quand au contraire on dégage le levier de cette dent m, et que le conduc-
teur qui dirige le wagon I'engage dans les dents inférieures m/, tournées
en sens inverse de celle m, il rapproche les sabots des roues de facon &
exercer une friction qui sera naturellement d’autant plus considérable, que
le levier sera engagé dans les dents les plus rapprochées de la partie infé-
rieure de la crémaillére.

CONSTRUCTION DE LA CAISSE. — La caisse est, comme nous I’avons dit ,
la partie la plus intéressante de ce wagon, par suite de l'application des
fers 4 T, des cornidres et des clefs en fer. Aussi, pour que l'attention se
porte sur cette nouvelle construction, nous avons seulement ombré Jes par-
ties en métal de la caisse, et détaillé les assemblages principaux.

Le plancher P de cette caisse est composé de douze planches de chéne
de 50 millimeétres d’épaisseur, reliées entre elles par des fers feuillard de
3 millimetres d’épaisseur sur 35 millim. de largeur. Ce plancher repose sur
le chassis B, qu’il désaffleure de la saillie des consoles en fonte H, sur
laquelle il s’appuie. )

Les montants verticaux sont composés chacun de quatre planches (les
deux du haut en sapin et celles du bas en chéne) jointes ensemble par des °
fers feuillard semblables & ceux qui réunissent le plancher.

Les quatre angles de cette caisse sont garnis extérieurement de cor-
nieres #, de 7 millimetres d’épaisseur, encastrées dans les planches des
montants (fig. 2 et 5), et intérieurement de clefs en tdle #/, de 3 milli-
metres d’épaisseur. Ces quatre pieds sont réunis au chassis par les fers
a T o, assemblés chacun avec sa corniere correspondante par six rivets et
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par cing boulons avec la clef d'angle »' (fig. 5). Les fers a T intermé-
diaires o/, ainsi que ceux O des deux panneaux extrémes de la caisse, sont
reliés a celle-ci par des boulons a téte arrondie et forgée avec un ergot.
Ces boulons traversent 1’épaisseur des planches et des clefs en fer méplat p
(fig. 2 et 6), de 3 millimetres d’épaisseur sur 90 millimetres de largeur,
qui sont rapportées a I'intérieur de la caisse.

Le pourtour supérieur est garni de corniéres ¢ recouvrant le dessus des
planches, et descendant de 60 milliméires; elles sont encastrées de leur
épaisseur, qui est de 7 millimetres, dans le bois.

Les portes sont composées chacune de deux battants S et S’ en planches
de chéne, placées a 45°, et encadrées de fers d’angle.

Les consoles des pieds d’entrée des portes sont munies, en outre des
fers & T, de cornieres ¢ (fig. 2 et 7) qui s’élevent verticalement et s’ap-
pliquent sur P’épaisseur des planches qui terminent les ouvertures des
portes. Le plancher est lui-mé&me garni, sur son épaisseur, entre les deux
pieds d’entrée, d’une corniére ¢/, ainsi que chacun des battants sur leurs
quatre cdtés, comme on peut s’en rendre compte a 'aide des détails fig. 8,
9 et 11.

La nervure saillante des fers a T des pieds d’entrée recoivent les char-
niéres males s, qui sont composées de deux bouts réunis et terminés par
une fourche méplate, qui est introduite & cheval sur la nervure et fixée
par des rivets (fig. 1 et 11).

Les charniéres femelles s” sont forgées avec un palin servant & les fixer
sur les cornieres qui entourent les batlants ; elles sont introduites entre les
deux boucles des charniéres males et réunies a celles-ci par des chevilles.

Les deux battants fermés laissent entre eux un espace vide de 6 milli-
metres, recouvert par une plaque de fer « (fig. 2 et 8), de 6 centimétres
de largeur, appartenant & 'un des battants, et munie de la fermeture
inférieure.

Cette fermeture se compose d’une tige en fer rond » (fig. 1, &, 9 et 10),
terminée par un crochet et forgée avec une fourche, dans laquelle s’as-
semble, & articulation, la poignée & main +/. Un piton d’arrét «/, forgé
avec une bride, est fixé par deux bouloris sur la console H’, du milieu des
portes.

Quand la poignée » est dans la position indiquée fig. 1, la porte est fer-
mée, et dans ce cas le crochet entoure la demi-circonférence du piton
comme I'indique la {ig. 10. Dans le cas contraire, ¢’est-d-dire pour ouvrir,
il suffit de soulever la poignée afin de la retiver du support ou giche v, et,
par son intermédiaire, de faire tourner la tige 7 d’un quart de tour environ
pour dégager le crochet du piton d’arrét «/.

Les fermetures supérieures sont aussi simples. Une barre de fer V, ter-
minée & I'une de ses extrémités par un ceil, est engagée dans lanneau
d’'une pitce méplate «, fixée sur le cadre d’un des battants. L’extrémité
opposée de cette barre est munie d’une manette et d’une ouverture fraisée
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demi-circulaire, de facon A laisser un espace libre pour le passage d’une
tige filetée o/ (fig. 12) terminée par une poignée.

Quand la porte est fermée, la barre du haut est placée horizontale-
ment, comme l'indique la fig. 1, et la tige filetée » la maintient serrée
solidement contre le battant au moyen de I’écrou 2’ fixé sur celui-ci.

Pour ouvrir, il suffit de faire tourner la poignée v/ ; on desserre alors la
vis, ce qui permet de soulever la barre et de ’abandonner 4 elle-méme;
elle reste suspendue & 'anneau de la piéce x (comme l'indique le tracé
en lignes ponctuées fig. 1), et rien ne s'oppose plus & Pouverture de la
porte, si 'espéce d’espagnolette qui compose la fermeture du bas est
dégagée de son piton d’arrét.

Nous allons compléter cette description en donnant le prix total du
wagon, la nomenclature et le poids de toutes les piéces qui le composent.

La Compagnie du chemin de fer de Lyon a fait construire 400 wagons
semblables & celui que nous venons de décrire : 260 par MM. Guillot et
Em. Janin de Paris, et 200 par MM. Frossard et C¢ de Lyon.

Chaque wagon, sans les essieux, les roues, les boites a graisse et les res-

sorts de suspension, est payé par la Compagnie. . . . . . 1,800 fr.
Les quatre boites a graisse a 26 fr. 50 Pune. . . . . . . .. 106
Chaque ressort de suspension pése 475630 X &k = 190520,
a 115 fr. les 100 kilog. . . . . . .. ..o L. 210
Chaque paire de roues avec son essieu pése 700 kil. X 2 =
1,500 266 fr.les400kil. . . . . .. .o oL 92k
Prix total d'un wagon. . . . ... . ... 3,040 fr.

POIDS D’UN WAGON A HOUILLE

CHASSIS.
Bois en chéne employé sans le fond, 1me-155, apreés le K
travail ; pése. w ¢ s s s s s s s v F e E BB E RS 840.600
FERRURES.
Kil.
2 plaques de tampons plats. . . . . . ... ... ... 12 »
2 id. id. bombés. ... ........ .. 12.500
8 harpons des traverses de téte et des brancards . . . . 8.105
&0 id. intermédiaires aux brancards. . . . . . . .. 4%.200
8 équerres doubles. . . . . . .. R 28 »
b crochets d'attelage. . . . .. .. ... ... ... 6.050
2 pattes de la corniere du plancheral’endroit des portes. 0.570
h plaquesdegarde. . . . .. ... ... 99.500
2 entretoises de plaque de garde.. . . . . .. .. ... 63 »
2 crochets de traction. . . . .. ... ... .. ... 53.500

A reporter. . . . . . 327.425
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Kil.
Report. . . . . . 327.423
L crochets de service. . . . . . ..o v et " d B 5 »
9 bridesde traction.. . . . . . ..o 11.300
9 clavettes dd. . .. ..o woswwow oy e s 0.880
2 cales 7 S 2.600
h chainesde sireté.. . . . .« . o oo oo oo o 45.500
8 rondelles de pitons de chaines.. . . . . . . ... .. 1.700
9 chaines de traction.. . . . . « . .. .. v e a0 14.400
2 chapesde chaines .. . . ... ..o 8.200
2 clavettes de boulonsdechape .. . . . . .« ... .. 0.185
8 brides desuspension. . « .« « . oo .o oo 10.300
8 Dessus de brides. . « . « v o o oo L. y o e B w il om 2.500
2 goujons de chapes de chaines de traction. . . . . . . 2.095
Boulons duchdssis.. . . . . ... oo oo 72.980
2 plaques, 1 de constructeur et 1 de série. . . . . . . . 1 »
Accessoires : vis, tire-fonds, rondelles, clavettes, etc. . . 20 »
Poids des ferrures. . . . . . ... 526.065
FONTES.
kil
& consoles des pieds d’entrée. . . . . ... ... 57.300
2 4d. dumilieu des portes. . . . .. ... ... .. 18.360
4 id. despiedscorniers. . . ... .. .. ... .. 62.100
b id. id. intermédiaires.. . . . ... .. ... 55.500
8 sellettes de suspension. . « . . . v . ..o 4. 600
2 guides de la tige de traction.. . . . . . LY 3.700
2 dd. deressorts detraction.. . . ... ....... 12.600
b sellettes  id. e oo 8.500
& plaques de chaines de streté.. . . .. ......... 2.780
Poids des fontes, . .. ... ... 265. 440
il.
& ressorts de suspension. . . ... ... b7.630 x 4= 190.520
2 id. detraction........... 39.150 X 2 = 78.300
& roues et 2 essieux; chaque paire . . . 700k X 2 = 1400
& boites Agraisse . . ... ....... 26.500 X b = 106
Total. .

FREIN A MAIN.
FERRURES,

1 grand levier. . .
1 arbre..
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kil.

Report. . . . . .. 57 »
1 goupille du grand levier... . . . ... ......... 0.320
Tchappe. . . . . v i i i ittt et et e 3.350

2bielles. . .. .. L e 18 »
2 boulons des bielleset de la chape . . . . . ... ... 1.350

boporte-8abots. « & v v x e w s s e s s e e 19 »
2 broches de porte-sabots. . . . ... ... ... . 3.050

2 boulons d’articulation des sabots. . . . ... .. ... 3 »
& clavettes de broches. . . . . . P 0.210
2 clavettes de goujons d'articulation.. . . . . . ... .. 0.268
1 crémaillére . . . .. ..o oo o o 6.385
1 bridederetenue.. . . .. .. ... . o 0oL 3.800
1 goujon et un boulon du frein. . . .. . ... ... .. 12,310
Total des ferrures. . . . . . . .. 128.043

FONTES.

kil.

2 supports de porle-sabots.. . . .. ... ... .. ... 26 »
26abofBe i ¢ i v v s e s s e §7.200
t supportde Parbre. . . . . ... ... ... .. 17.200
Total desfontes. . . . ... ... 100.400

CAISSE.
kil

Chéne pour le fond et les panneaux de pourtour, 0m-¢-958.  725.300
Sapin pour partie du pourtour supérieur, soit : 0»-¢-210.  68.100

Total de la caisse.. . . . . .. .. 793.400
FERRURES.

Kil,
& charnieres males da haut des porfes.. . . .. .. ... 12.400

b id. id, dibas. . o c vanew s e s w s e 7 »
8 charniéres femelles.. . . . . . ... ... ..., . 5 9.300
8 chevilles de charnieres.. « « . .. .. . ... 3.300
2 barres de fermeture du haut des portes. . . . .. . .. - T7.400
2 poignées de fermeture avec écrou et goupille. . . . . . 1.500
2 fermetures du bas desportes. . . . . ... ... ... 6,700
2 gaches de lafermeture du bas.. . . . . ... ..., .. 0.810
2 pitons d’arrét de la fermeture dubas, . . . . ... .. 1.860
2 recouvrements pour la fermeturedubas. . . . . . .. 6.300
Boulonsdelacaisse. . . . . .. oo oo 19.410
Rivets fde: oo i vwann s wmE s G s § a8 5.275

Accessoires : Vis, pointes, goupilles, ete.. . . . . ... .. 10 »
Total des ferrures. . . . . . ... 91.255

XI. 14
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FERS A T. — FERS FEUILLARD, — CORNIERES ET CLEFS.

PUBLICATION INDUSTRIELLE.

15 bouts fers & T de 1™ 06 pour pieds montants.. . .

1= 245 pour crémaillére du frein. . .

& bouts fer corniere des pieds d’entrée de 60/40, 1™060. .

1 id.
b - dd
2 id.
2 id.
2 id,
1 id.
4

pour cadre desportes de 60/40, 3m380.
pourtour supérieur de 60/40, 3™ 460..
pourtour supérieur de 60/40, 2™ 685..
bordure de plancher de 50/50, 1™ 850.
pieds corniers de 70/47, 0 740. . . .

bouts tole de 97/3 de 0745, pour clef intéricure des

pieds corniers

---------------------

12 bouts téle de 90/3 de 0m745, pour clef intérieure des

1

montants.. . . . . . . ... 0o e e
10 bouts de 5140 fers feuillard de 35/3, pour joints de
plancher et pourtour.. . . . . ... .. ...
6 bouts de 2232 fers feuillard de 35/3 pourid. . . . . .
2 id. 1280 id. id. i w s s v v
b 4d. 1= 0k id. id. id, ... ...
8 id. 070 id. id. ido ... ..
8 id. 0m 3% id. id. ido ... ...
Total. . . ... ..........
RECAPITULATION,
Ferrures du chassis et de la caisse et du frein. . . . . .
Fonte id. id. id. .. ..
Bois id, id. e o 50w s
Fers & T, cornieres et fewillard. . . . ... ... ...
Ressorts, roues, essieux, boites & graisse. . . . . . .

Poids total du wagon.. . . . . .

kil.
i60 »
13.500
18 »
5b »
30 »
22 »
15.500
20.750

7.500

20 »

46.
12 »

2.50

480.000

— e

kil
745.363
365.8%0
163%.000
480.000
1774.820

5000.023
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POUR

LES ETOUPES DE LIN ET DE CHANVRE

CONSTRUITE

Par MM, WINDSOR freérves

MECANICIENS A LILLE (NORD)

(PLANCHES 16 ET 47)

——— - ———

On sait que les étoupes qui proviennent du peignage des lins ou des
chanvres sont traitées a part et d’'une maniére différente des filasses ou
longs brins. Ainsi, pour les rendre propres a étre filées, il faut d’abord les
soumettre & un cardage préalable qui, en les démélant, redresse les fila-
ments, les couche les uns A coté des autres, et en forme des rubans ou des
nappes, comme on le fait pour le coton et pour certaines natures de
laines connues généralement sous le nom de laines cardées. Seulement,
le cardage des matiéres fibrilaires exige une bien plus grande puissance
dans les dents des cardes; elles doivent étre beaucoup plus fortes fixées
sur des cuirs plus épais et aiguisées comme des dents de peignes.

Pendant longtemps on a cardé les étoupes de lin et de chanvre sur des
petites cardes semblables & celles que nous avons publiées dans le tome 111
de ce Recueil. Avec ce systéme, il faut alors, comme nous lavons dit,
faire passer les étoupes a deux cardes successives, & la briseuse et & la
finisseuse, pour obtenir un cardage convenable. La premiére sert & briser
les filaments trop longs, & enlever les nceuds, & corriger I'inégalité des
brins ; et la seconde, dont les garnitures sont plus fines et plus serrées,
termine ’opération, en établissant le parallélisme des filaments.

Mais, depuis plusieurs années, M. Lawson, I'habile mécanicien anglais,
qui s’est particulierement occupé des machines a peigner, carder et pré-
parer le lin, ou il a su apporter des innovations importantes, a proposé
des cardes de grandes dimensions qui permettent d’appliquer le double
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de cylindres travailleurs et de cylindres débourreurs, c’est-a-dire six au
lieu de trois, et, par suite, d’effectuer en certains cas toutes les opéra-
tions de cardage avec une seule machine, en faisant plus d’ouvrage dans
le méme temps donné.

Les constructeurs francais ont également adopté ce systéme ; nous cite-
rons, en particulier, MM. Schlumberger, de Guebwiller, et Windsor fréres,
de Lille, qui se sont acquis une réputation méritée dans ce genre de con-
structions. Ces grandes cardes different des anciennes, non-seulement par
le plus grand diamétre donné au tambour et par la plus grande quantité
de cylindres, mais encore par la disposition particuliére de ceux-ci et par
Parrangement général de toutes les parties de I'appareil.

Ainsi, les cylindres fournisseurs ou alimentaires sont placés avec la table
ou toile sans fin sur laquelle les étoupes sont étalées, du méme cdté que
les entonnoirs et les rouleaux d’appel, par lesquels sortent les rubans car-
dés, ce qui présente l'avantage qu'une seule femme peut parfaitement
suffire au service de la machine, soit pour I'alimenter soif pour placer les
pots qui recoivent les rubans.

En outre, les duffers, comme les séries de roualeaux d’'appel, sont au
nombre de trois au lien de deux, ce qui permet d’obtenir trois rubaus a
la fois.

On comprend que, dans ces conditions, de telles cardes sont d’un prix
beaucoup plus élevé que les premiéres; mais, il faut le reconnaitre, eiles
sont aussi d’un meilleur service, par la régularité et la quantité de travail
quelles produisent, comme pour I'économie de main-d’ceuvre qu’elles
procurent. Elles fonctionnent, en outre, avec une précision remarquable,
sans chocs, sans bruit, comme une véritable machine d'horlogerie, au
point que dans I'atelier méme ou elles sont en activité, il faut les regar-
der pour s’assurer qu’elles travaillent.

M. Britre, qui a toujours I'obligeance de nous communiquer ses obser-
vations pratiques sur la filature du lin et da chanvre, nous a mis &8 méme
de dessiner, avec tous leurs détails, les belles cardes de Saint-Martin-lez-
Riom, construites par M. Fairbairn, de Leeds, et MM. Windsor, de Mou-
lins-lez-Lille, ainsi que les autres machines perfectionnées que nous avons
vues fonctionner dans cet établissement. Nous sommes heureux de les
faire connaitre, persuadé qu’elles seront vues avec beaucoup d’intérét.

Nous avons admiré leur bonne exécution, qui mérite d’étre signalée.
Elles sont entiérement construites en fer et en fonte. Tous les cylindres,
comme le gros tambour sont fondus chacun d'une seule piece et a une
faible épaisseur et rapportés sur des arcs en fer forgé. Les bitis, égale-
ment en fonte, sont réunis par des entretoises, et tous les engrenages sont
renfermés dans des joues latérales qui les garantissent autant que pos-
sible de la poussiere et des fibres légéres d'étoupes.
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DESCRIPTION DE LA GRANDE CARDE A GROSSES ETOUPES,
REPRESENTEE SUR LES FIG. DES PL. 16 ET 17.

La fig. 1 du dessin pl. 16 représente une vue de face de la carde, du
cOté de la table d’alimentation et des rouleaux d’appel par lesquels s’ef-
fectue la sortie des rubans.

La fig. 2 est une élévation latérale du cdté des engrenages de commande
des cylindres travailleurs, des alimentaires et des doffers ou cylindres dé-
chargeurs.

La fig. 3 montre un détail, en section verticale, de I'un des supports a
vis qui portent les axes des débourreurs.

La fig. & du dessin, pl. 17, représente une seconde élévation latérale
opposée & la précédente, c’est-a-dire du c6té des poulies qui commandent
les débourreurs et les peignes.

La fig. 5 est une coupe verticale, faite vers le milieu de la carde et per-
pendiculaire & 'axe du gros tambour et des autres cylindres.

La fig. 6 donne, également en coupe verticale, un fragment de I'un des
doffers ou cylindres de décharge.

La fig. 7 est un tracé de la disposition adoptée pour les premiers cy-
lindres débourreurs et travailleurs placés sous le gros tambour & la suite
des alimentaires, lorsqu’il s’agit du cardage des grosses étoupes.

La fig. 8 montre un tracé analogue de la disposition qui doit é&tre pré-
férée pour le cardage des étoupes fines.

On peut aisément reconnaitre par ces figures que la machine se com-
pose des organes essentiels suivants :

1° D'une table et d’une toile sans fin, & trois séparations pour amener
les étoupes aus cylindres fournisseurs ou alimentaires;

20 D'un gros tambour en fonte, garni de rubans de cardes sur toute sa
superficie extérieure et entouré, sur plus de la moilié de sa circonférence,
de six séries ou couples de cylindres travailleurs et de cylindres débour-
reurs ;

30 De trois cylindres de décharge ou doffers, accompagnés de brosses
circulaires et de peignes pour détacher les matidres cardées du gros tam-
bour;

%o De deux séries de trois paires de cylindres d’appel de pression, pour
recevoir les rubans et les conduire au dehors de la machine. Ce sont ces
diverses parties essentielles que nous allons décrire successivement.

DE LA TABLE ET DES CYLINDRES D’ALIMENTATION. — Comme dans les
métiers ordinaires, cette carde est munie d’'une table horizontale A qui se
trouve A environ 02650 au-dessus du sel, hauteur convenable pour que les
jeunes ouvrieres, chargées de la conduite de la machine, puissent élendre
facilement les poignées d’étoupe qui ont été préalablement pesées. Cette
table est fixée sur des tasseaux en bois, rapportés au coté intérieur des
batis B de fonte, lesquels sont précédés des pieds ou montants verticaux C,
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afin de lui donner toute la solidité désirable. Elle sert de soutien & la toile
sans fin 6, sur laquelle I'ouvriere étale ses étoupes aussi régulierement
que possible.

L’appareil devant produire trois rubans a la fois sur chaque doffer, la
toile est réellement divisée en trois parties égales séparées par des joues
verticales en bois &’, qui sont solidaires avec la table, de sorte que I'ou-
vriére couche trois poiguées distinctes, I'une sur celle du milieu, et cha-
cune des deux autres sur celle des c6tés.

L’étalage de ces trois couches de matiéres se fait trés-rapidement sur
chaque toile sans fin, lesquelles sont divisées en &, 5 ou 6 parties égales
au moyen d’une marque de couleur qui détermine chaque séparation sur
laquelle I'ouvriere étend, aussi régulierement que possible, une pesée de
matiére faite préalablement sur un plateau de balance placé a cet effet
pres de la carde.

De cette facon, chaque division de la toile étant égale en étendue et
contenant une pesée de matiére toujours uniforme, les rubans d’étoupes
fournis par les cylindres débiteurs de la machine sont réguliers en
grosseur.

Les toiles sans fin passent sur des rouleaux paralléles en bois ¢, ¢/, tra-
versés par des axes en fer et supportés aux deux extrémités de la table;
I'un d’eux, celui ¢/, qui est le plus rapproché des cylindres alimentaires,
recoit un mouvement de rotation qui est justement proportionné & celui
imprimé a ces cylindres, afin de leur fournir constamment la matiére tex-
tile qu’ils doivent distribuer. On verra plus loin comment ces mouve-
ments sont donnés et transmis par une série de roues dentées qui, en
définitive, sont mises en communication cntre elles et avec I'axe du gros
tambour qui commande tout le systeme.

Les deux cylindres fournisseurs ou alimentaires d, &’ (fig. 5) sont en
fer, tournés sur toute leur longueur, et enveloppés chacun d’un ruban de
carde, dont les dents ne se touchent pas, mais sont inclinés en sens con-
traire.

En tournant dans le sens indiqué par les fléches, ces cylindres s’empa-
rent de la matiére filamenteuse qui leur est amenée par les toiles sans fin,
et la présentent a la circonférence du grand tambour D, qui est garni éga-
fement, sur toute son étendue, d'un ruban de carde a dents obliques et
serrées, dont la grosseur est en rapport avec les étoupes mémes a carder.

DU GROS TAMBOUR, DES TRAVAILLEURS ET DEBOURREURS,

Le tambour D, qui est organe principal de tout I’appareil, se compose
d'un grand cylindre de fonte mince, tourné avec soin pour ne pas avoir
de faux-lourd et fermé a chaque extrémité par des parois en tdle D/, que
I'on peut enlever au besoin, et qui empéche la ventilation artificielle que

rmeraient ses bras dans leur mouvement de rotation continu et trés-
fa
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rapide qu'il recoit. Par les dents obliques et également espacées dont il est
couvert, il s’empare des filaments que lui apportent les cylindres alimen-
taires dont I’un, celui de dessous, présente les pointes de ses dents a celles
du gros tambour en lui délivrant la matiére, de facon a opérer un premier
peignage en travaillant, divisant et partageant les fibriles avant de les
transmettre au travail successif des six séries de peigneurs établis sur la
circonférence du gros tambour D.

Pour dégager le fournisseur 4’ des étoupes que le gros tambour laisse
échapper, on a disposé un cylindre E, garni de dents tournant dans le
méme sens que le fournisseur, mais agissant avec les pointes de ses dents
sur le dos de celles de ce dernier, afin de s’emparer des étoupes qu’elles
retiennent et les transmettre au gros tambour.

Aprés cette premiere opération de cardage @ Palimentation , opéralion
spéciale aux matiéres fibrilaires, ie gros tambour transporte les étoupes
dont il est chargé au premier travailleur F, lequel, comme les travailleurs
successifs, présente les pointes de ses dents a celles des dents du gros tam-
bour afin de s’emparer d’une partie de la matiére dont il est chargé, pour
la retenir d’abord, et la soumettre ensuite a son action.

Ce gros tambour est, comme on voit, 'dme de la machine; il fait I'office
d’un peigne énergique, au moyen des dents dont il est armé sur toute sa
circonférence. .

Les cylindres travailleurs F, ¥/, 2, qui sont également armés de dents
sur leur circonférence, font la fonction de la main qui retient pour faci-
liter le peignage; ils ont encore une autre fonction importante, qui est de
tourner lentement sur leurs axes & rebours du gros tambour, en présen-
tant successivement & ce dernier les pointes des dents dont ils sont munis.

Ces dents marchent alors a reculons pour emporter les brins d'étoupes
non encore peignés cédés par le gros tambour, et les transmettre aux dé-
bourreurs qui leur sont contigus; ceux-ci les détachent en les prenant &
revers pour les restituer au gros tambour, et cela tant que la matiere n’est
pas suflisamment divisée.

Comme on le voit, dans ce travail, il s'opére un combat entre le tam-
bour et les travailleurs pour se disputer la matiére non peignée; les cy-
lindres débourreurs E, E? et E? interviennent alors comme auxiliaires et
complices du gros tambour, pour enlever aux travailleurs et leur rendre
les brins d’étoupes entrainés par ce dernier.

Cette lutte de chaque systeme ow couple de cylindres travailleurs et
débourreurs, dure tant que les fibres, n’étant pas suffisamment divisées
et séparées, peuvent s’attacher aux dents des travailleurs et résister a
I’action entrainante des dents du gros tambour, dont la vitesse varie de
576 & 720 métres par minute, tandis que celle des travailleurs n’est
que de 1m256 & 1= 570,

Pour que le travail que nous venons de décrire soit complet dans
chaque couple travailleur, qui sont au nombre de six sur la circonférence

(5]
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extérieure du gros tambour, entre le déchargeur E des cylindres alimen-
taires d, d’ et le dofjer ou premier cylindre déchargeur G, il est essen-
tiel que les cylindres débourreurs E/, E* et E® soient placés en avant des
travailleurs F, F” et F?, comme on peut le voir dans la fig. 7, pl. 17, afin
que la matiére dont s’empare chaque débourreur soit rendue au gros tam-
bour en avant dua travailleur de chaque systeme, et pour que les prises et
reprises des brins d’étoupes puissent s’effectuer.

Si le systéme était renversé, c’est-a-dire si les débourreurs E/, E?
et E® étaient placés & la suite des travailleurs F, F/ et F?, comme l'indique
la fig. 8, pl. 17, il en résulterait que les brins d’étoupes, transmis au gros
tambour par les débourreurs, aprés les avoir enlevés ausx travailleurs,
seraient transportés directement d’un couple a I'autre sans rétrograder
pour multiplier le travail de la division. Dans ce cas le cardage des étoupes
serait moins approfondi, mais il y aurait moins de perte en déchet; il est
donc quelquefois essentiel de disposer partiellement quelques-uns des tra-
vailleurs en avant, comme l'indique la section de la machine fig. 5.

Sur cetie figure les deux travailleurs F et F” précédent les débourreurs
E/ et E*; on peut également se rendre compte de cette disposition par
l'inspection des fig. 2 et &, sur lesquelles on peut voir, derriére les roues
de commande et les poulies, les travailleurs F et F/, et, derriére leurs
coussinets, les débourreurs E’ et E2, tandis que, dans la disposition des
couples suivants, ce sont les quatre débourreurs, désignés par E?, qui
précédent les quatre travailleurs F>.

11 résuite de cette combinaison que, dans les premiers couples qui
suivent I'alimentation de la machine et le débourreur des cylindres ali-
mentaires, les étoupes enlevées aux travailleurs par les débourreurs sont
transmises directement aux couples suivants par le gros tambour, tandis
que dans les quatre derniers les brins d’étoupes non divisés sont pris et
repris successivement jusqu'a ce qu'ils cessent de s’attacher aux tra-
vailleurs. .

Nous ferons remarquer, comme une chose trés-importante, que c’est
dans la disposition des couples travailleurs et débourreurs, en les faisant
se précéder ou se suivre, selon le cas, que consiste un bon peignage et
un rendement profitable des premiéres moyennes ou fines étoupes.

Lorsqu’il s’agit de peigner des grosses étoupes qui ont déja subi I'opé-
ration de la carde briseuse, on dispose les deux premiers couples dans le
sens indiqué par les fig. 2, 5 et 8, c’est-d-dire les travailleurs F et F/ en’
avant des débourreurs B/ et E*.

Pour bien opérer le cardage des étoupes fines, qui sont le plus souvent
soumises & une seule opération, tous les travailleurs doivent, au contraire,
&tre situés a la snite des débourreurs, comme lindique la fig. 7; ¢’est le
moyen de bien diviser et épurer les fibriles dont les filés sont destinés a
des tissus plus fins que ceux des grosses étoupes.

Quant aux étoupes moyennes, on les traite par 'un ou l'autre mode,
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selon qu’elles sont d’une nature plus ou moins dure et destinées & des
ouvrages plus ou moins grossiers. C’est aux contre-maitres a en faire une
judicieuse application.

Apres cette premiére série de cylindres, que ce soit d’ailleurs Ie débour-
reur ou le travailleur qui se trouve en téte, les constructeurs ont disposé,
sur le prolongement de la circonférence du gros tambour, d’abord une
autre série semblable de facon que le second travailleur E* qui remplit le
méme objet que le premier précéde le débourreur correspondant ¥/,
commandé par le précédent; et ensuite, quatre autres séries de mémes
cylindres, qui sont alors, comme nous I'avons dit plus haut, inversement
placés, c’est-a-dire que les débourreurs E* se trouvent en téte des tra-
vailleurs correspondants F*, au lieu d’étre & la suite.

La matiére textile, ainsi prise et reprise successivement par chacun des
cylindres, comme nous I'avons expliqué, puis restituée au gros tambour,
arrive jusqu’au sommet de celui-ci, ou elle est alors entiérement cardée;
dans cette position, il faut ’enlever entiérement, ce qui s'effectue par le tra-
vail des trois cylindres G, G/, G*, que ’'on nomme doffers on déchargeurs.

DES DOFFERS OU DECHARGEURS ET DES PEIGNES. — Ces cylindres sont
armés de dents qui, comme celles des travailleurs, présentent leurs pointes
a celles du gros tambour pour recevoir la matiére peignée de ce dernier
et Ia livrer aux rouleaux d’appel K et K'.

A cet effet, ils sont accompagnés d’un peigne droit H, & mouvement
alternatif, qui détache ces filaments de leur circonférence dentée, et
forme une sorte de nappe légére qui se ramasse en un ruban étroit, au
passage de I’entonnoir I, disposé en regard du milieu de chaque dé-
chargeur.

Des brosses circulaires J, dont le mouvement de rotation est dans le
méme sens que celui de ces cylindres sont aussi disposés au-dessus, afin
de nettoyer leur denture.

Les peignes H, H’ et H? recoivent leur mouvement rectiligne vertical,
an moyen de l'arbre 4 manivelle e. A cet effet, deux bielles ¢’ sont re-
liées aux deux extrémités du second peigne H’, et, celui-ci, par linter-
médiaire des tringles rondes %, transmet le mouvement au peigne supé-
rieur H et & celui inférieur H?; de petits supports coudés 4’ sont fixés de
chaque ¢dté da bati; ils servent de centre d’oscillation & des petites
bielles ¢, attachées aux peignes, de facon a les guider dans leur mouve-
ment vertical alternatif de va-et-vient.

A la sortie des entonnoirs, les rubans cardés sont pincés entre les rou-
leaux KK’, qui les attirent sans cesse et les conduisent & d'autres rou-
leaux analogues L1/, aux extrémités de la machine et dans une direction
perpendiculaire aux précédents.

Les rouleausx inférieurs K et L sont seuls commandés ; ce sont les cy—
lindres d’appel qui marchent avec une vitesse déterminée et en rapport
avec les rubans que I’on veut produire. Les rouleaux supérieurs K’ et L,

XI. 15
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appelés cylindres de pression et que I'on a le soin de faire dans ce bnt
assez lourds, pressent sur les rubans et les forcent & étre entrainés par la
rotation des rouleaux d’appel.

DEs sUPPORTS FIXES ET MOBILES. — Les axes des cylindres débour-
reurs E/, E? et E® tournent dans des supports a garnis de coussinets en
bronze (voir le détail fig. 3); ils sont montés sur des tiges filetées, placées
sur la circonférence de la couronne en fonte du bati. Ces tiges traver-
sent des écrous o/, fisés au moyen de boulons, de sorte que pour ré-
gler la hauteur exacte des débourreurs et leur parfaite horizontalité, il
suffit de tourner les supports a droite ou a gauche, pour les faire monter
ou descendre, et de les fixer ensuite en serrant les écrous a® qui les re-
tiennent d’'une facon immuable sur le bati.

Les axes des cylindres travailleurs F, ¥’ et F? tournent dans des sup-
ports f, disposés sur le bati, & peu prés de la méme manitre que ceux des
cylindres débourreurs, quant au mode de réglage dec la hauteur et de
Phorizontalité ; mais ils sont munis en plus d’une petite piéce en fer f/,
qui peut se mouvoir dans une rainure pratiquée dans I’épaisseur du bati.
Cette pice est reliée a une petite vis, garnie de deux écrous qui servent
déplacer le support et par suite le cylindre travailleur, par rapport au
cylindre débourreur, d’'une quantité aussi minime qu’on peut le désirer.

L’arbre de chacun des trois cylindres déchargeurs G, G’ et G* est aussi
monté dans deux supports mobiles ¢, ajustés sur I'épaisseur des bras,
fondus avec les deux plaques de droite et de gauche du bdti (fig. & & 6).
Ces supports n'ont besoin de se déplacer que dans le sens horizontal, de
facon a permettre de régler exactement la distance qui doit exister entre
les aiguilles des déchargeurs et celles du gros tambour. Cette opération
seffectue au moyen des écrous ¢/, qui s’appuient contre des piéces fixes,
et a I'aide desquels on fait avancer ou reculer les petites vis fixées aux
supports.

Toutes les roues intermédiaires U/, R, R’ sont montées sur des pivots %,
forgés avec une bride coudée en équerre, dans Jaquelle une rainure est
pratiquée. ‘ ‘

Le boulon qui sert & fixer le pivot est engagé dans cette rainure; par
ce moyen 'on peut aisément régler la position des roues, en faisant
glisser I'équerre de la quantité convenable.

Les deux cylindres alimentaires d et d’ sont montés dans deux supports
-doubles @* (fig. &), clavetés sur la circonférence des cercles en fonte B’ du
bati.

Les nenf cylindres K, qui attirent les rubans cardés, sont fixés trois par
trois sur les trois axes horizontaux » , mobiles dans des supports fixes,
ménagés aux extrémités des bras B2, venus de fonte avec le bati.

Les cylindres de pression K’ sont supportés ou mieux guidés par des
équerres en fonte 2/, fixées sur les trois traverses en fer » (fig. 1 et 5), qui
réguent sur toute la largeur de la machine. A ces traverses, qui sou-
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tiennent tous les entonnoirs 1, et les ressorts des nettoyeurs 7, garnis de
flanelle , sont fondues de petites consoles sur lesquelles reposent les
tablettes minces »’ munies de broches verticales n2. Ces broches guident
les rubans et les conduisent sous les seconds cylindres L et L’. Les axes
de ceux-ci sont remontés dans des supports spéciaux /, boulonnés aux
extrémités des bras B

Deux cercles en tdle O, ouverts seulement devant les cylindres étiveurs 4
etd’ (fig. 5), et maintenus au moyen de petites équerres et de vis o (fig. 3),
qui permettent de régler exactement leur position, servent & empécher
les matiéres filamenteuses en travail de sortir sur les cotés, et garantissent
ainsi les organes de transmission de mouvement placés a ’extérieur du bati.

COMMANDE DES ORGANES DE LA MACHINE. — On a vu que c’est I'axe
méme du gros tambour de la carde qui recoit son mouvement directe-
ment du moteur par la poulie P, fixée & I'une de ses extrémités et ac-
compagnée d'une poulie semblable P’ ajustée folle pour arréter au besoin.
Ce méme arbre doit commander tous les autres organes de la machine.

A cet effet, il porte du méme bout, entre les poulies précédentes de
I'extérieur du bati, une poulie plus petite p, sur laquelle passe la longue
courroie sans fin ¢, qui est destinée A faire marcher, d'une part, tous les
cylindres débourreurs, et de I'autre les trois peignes droits des doffers.
Pour cela, elle prend les directions indiquées en lignes ponctuées sur
I'élévation, fig. &, en passant sur une portion de la circonférence des pou-
lies Q, rapportées sur chacun des axes des débourreurs B/, E?, E?, ét plus
haut sur le bout de 'axe coudé & manivelle en fer e.

Comme le débourreur E? est placé trop prés du suivant E3, et que, par
suite, il ne permet pas de monter & I'extrémité de son axe une poulie
aussi grande que celle Q, il est commandé par une petite courroie spé-
ciale que I'on a fait passer sur une poulie plus petite Q’, mise en commu-
nication avec une semblable Q® rapportée sur I'aze du débourreur E/ (voyez
fig. 1 et &).

Les quatre poulies des débourreurs E® ont 40 centimetres de diamétre,
et celles des débourreurs E/ et E* et de leur poulie de¢ commande p ong
&5 centimétres, de sorte que ces derniéres font le méme nombre de
tours que le gros tambour, tandis que les premiéres marchent un peu
pius vite.

il résulte de cette combinaison que, quand le tambour fait 120 tours, le
cylindre déchargeurE, et les débourreurs B/ et E* font également 120 tours,
mais les quatre autres E?® font 135 tours.

Le diametre des débourreurs, au bout des dents, est de 0m=230.

Ce qui correspond a une circonférence de

0,220 X 3,1416 = 0=691,
tandis que celui du tambour estde 12550, soit une circonférence de
1,550 X 3,1416 = 4= 870,
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Il en résulte que l2 développement ou le travail & la circonférence de
celui-ci, quand il fait 120 tours par minute, est de

k870 % 120t = 584 400,

tandis que celui des débourreurs E/ et E2, pour le méme nombre de tours,
est seulement de

0691 x 120t = 82920,
et celui des débourreurs E* de
0m691 x 135 = 93285.
Ou, si on veut, la vitesse & la circonférence du gros tambour, est de

584m400
60

= 9m740 par seconde,

celle des débourreurs E/ et E?, est de

82920
60

= {382 par seconde,

et celle des débourreurs E?, de
93985
60

Par conséquent, le rapport entre les vitesses du tambour ct les débour-
reurs E/ et E? est

= 1m555.

comme 1™382 4 97740,
soit 0,142, ou environ 1 ; 7;
et pour les débourreurs E?,
comme 1™555 & 9740,
soit 0,160, ou environ 1 : 6,3.

Quant aux cylindres travailleurs, ils sont tous, comme les alimentaires
et les déchargeurs, commandés par des engrenages droits qui sont mis en
communication les uns avec les autres et regoivent, par des intermé-
diaires, leur mouvement rotatif du pignon unique r, qui cst aussi fixé sur
P’axe du gros tambour, mais a 'extrémité opposée des poulics de com-
mande.

Le nombre de dents de ce pignon varie suivant qu'on veut travailler
plus oun moins la matiére, er diminuant ou en augmentant la vitesse des
déchargeurs, des travailleurs, des alirs entaires et des rouleaux d’appel.
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Admettons que la vitesse du tambour soit de 120 tours par minute, et
que le nombre de dents du pignon soit de 50; la grande roue R, avec
laquelle il engréne, a 200 dents, son axe est supporté par une pice &
coulisse s, boulonnée au bati extérieur, et porte un autre pignon droit 7/,
de 32 dents, qui engréne avec une roue semblable R/, de méme diamétre
et du méme nombre de dents; I'axe de cette seconde roue est également
porté par un support & coulisse s, boulonné, comme le premier, au coté
extérieur du bati. Sur cet axe se trouve aussi un pignon droit s? de
60 dents, engrenant avec une roue droite S, de 125 dents, et fixé sur
le bout de 'arbre du deuxiéme cylindre déchargeur G.

Ce cylindre recoit ainsi un mouvement de rotation qui, d’aprés les rap-
ports établis entre les pignons et les roues, est seulement égal au 1/52
environ de celui du tambour, c’est-3-dire que, lorsque celui-ci fait un
tour, le déchargeur n’en fait que 0,02 environ.

Or, comme le diametre & la surface extérieure de sa denture est de
0239, ce qui correspond a une circonférence de

0239 X 3,1418 = 1m225,

il en résulte que, pour un développement ou un espace parcouru de
584m400 par minute, primitif tambour, celui du cylindre n’est que de

1m9225 x 120
52

Comme la roue S commande a la fois deux autres roues égales 8’ et 82,
par les intermédiaires ¢/, ¢2, il est évident que les deux autres cylindres
déchargeurs G et G2, sur les axes desquels ces roues sont montées, mar-
chent exactement a la méme vitesse, ce qui doit étre en effet, puisque ces
cylindres font absolument le méme travail.

La roue § engréne avec une roue intermédiaire T qui, de son coté, est
engrendée, en méme temps, avec la roue T/ de 144 dents, rapportée sur le
bout de I'axe du dernier cylindre travailleur F2, qui se trouve, comme on
I'a vu, a la partie la plus élevée du gros tambour. Le rapport entre la
vitesse de ce cylindre et celle du gros tambour est de 0,0021.

Dot il suit que le développement & la surface extérieure des dents de
ce cylindre est égal 4 1m256 par minute.

11 est évident que la marche des autres travailleurs est fout a fait iden-
tique, car ils recoivent leur mouvement de celui-ci, par la roue droite U
qui commande, a I'aide des interm¢diaires U/, la série de roues droites U?,
rapportées sur le bout des axes de ces cylindres.

i’axe du déchargeur inférieur est muni de la roue S* de 125 dents
et du pignon » de 34 dents, dit pignon de rechange, parce qu'on peut le
changer a volonté par un autre pignon avec un nombre de dents plus ou
moins considérable, de facon & modifier la vitesse des alimentaires et de
1a toile sans fin qu’il commande directement.

= 2m822,
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On peut aitsi, sins faire varier la vitesse des autres organes de la
carde, grossir ou raffiner le ritban sans changer la pesée sur la table.

Le pignon % engréne avec une roue intermédiaire V qui commande le
pignon V/, de 60 dents, rapporté a Pextrémité de I'axe de I'alimentaire
inférieure ¢/, et qui est accompagné d’un petit pignon v, engrenant a la
fois, avec un pidnon &gal o/, placé a Pextrémité de Paxe de Valimentaire
supérietr, et avec le petit intermédiaire +2, qui commande le pignon sem-
blable »%, fixé ati bout de Vaxe du rouleau ¢/, lequel entraine les toiles
sans fin (fig. 2 et 5).

Les premiers réunisseurs K sont commandés par les pignons droits 42,
et 4%, dont les derniers engrénent avec les roues intermédiaires ¢/, ¢ et ¢°.

Les seconds réunisseurs L, qui sont placés a angle droit, par rapport
aus premiers, sont commandés par ceux-ci au moyen de petites roues
d’angle 2, fixées sur leurs axes, en dehors du bati, ¢t du coté opposé
a la commande pour les cylindres de droite (fig. 1 el 2); tandis que pour
les cylindres de gauche, au contraire (fig. 1 et &), cette transmission est
placée du coté des poulies motrices.

Dans les deux cas, les roues d’angle #* engrénent avec des roues sem-
Blables 13, fixées sur V'axe de chacun des cylindres L.

Les pignons A2, fixés sur les axes des rouleaux d’appel, n’ont pas cha-
cun le méme nombre de dents; celui inférieur a 2& dents, celui du
milien 25, et le pignon supérieur 26, de sorte que leurs vitesses sont
différentes, comme on pourra s'en rendre compte en examinant les ta-
bleaux qui suivent.

Bu compTEUR. — L’axe inférieur des premiers cylindres réunisscurs K
est muni d’une vis sans fin engrenant avec un petit pignon monté sur un
axe garni également d’une vis sans {in qui commande une roue a hélice
«/ armée de trois goujons (fig. 1 et 4); une sonnette 2 est placée au-des-
sous de cette roue, et le ressort en acier a Pextrémité duquel elle est
fixée porte une petite équerre; disposée pour étre rencontrée par les
goujons.

L’application de cette espéce de compteur a pour but d’avertir I'ou-
vriére chargée du soin de la machine, que les pots placés au-dessous des
cylindres contiennent la Iongueur de ruban ¢ui, dans chagque pot, doit tou-
jours éire égale au développement de la circonférence de chaque rou-
leau réunisseur, et opéré dans Pintervalle d'un son a l'autre de la son-
nette /.

Les pots peuvent toujours contenir la méme longucur de rubans, si
on ale soin d’établir une tare unique pour chacun d’eux; et en rame-
nant & un poids pris pour base les différents pots réunis remplis d’une
méme longueur de rubans, on rectifie, en régularisant 'alimentation du
premier étirage & étoupe qui recoit ces rubans, les défauts causés par une
irrégularité de charge de la part de ['ouvritre sur les divisions de la
toile d’alimentation de la carde,
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Chaque pesée varie de 240 grammes pour les fils fins, & 300 grammes
pour les gros numeros,

s0it 3 X 240 = 720 gr. ou 3 X 300 = 900 gr.

pour les frois séries de la carde.

Le mouvement de rotation continue est communiqué aux brosses J par
les axes des cylindres doffers. A cet effet, ils sont munis chacun, du coté
opposé a leur commande , d’une roue s (fig. &) qui commande une roue
semblable intermédiaire z/, engrenant avec le pignon j/ fixé sur 'axe de ka
brosse.

VITESSE ET TRAVAIL DES PRINCIPAUX CORGAKES DE LA MACHINE.

Nous avons cru devoir réunir dans les deux tableanx qui suivent, d'une
part, la vitesse relative des divers organes qui composent la carde, et
d’une autre part, le travail ou le développement produit par ¢hacun de ces
organes, proportionnellement aux vitesses différentes que 'on peut don-
ner au gros tambour. 11 est trés-facile de reconnaitre, d’apreés les explica-
tions et les données qui précédent, comment ces tables ont été calculées.

TABLE

DES RAPPORTS EXISTANT ENTRE LE GROS TAMBOUR ET LES DIVERS CYLINDRES
DE LA CABDE!

NOMBRE RAPJ;(;RTS
ORGANES. de tours |DIAMETRE. | cIRCONPERBNCE, |  vilesses
par minute. ala

circonférence.

Tamboar 120 1@ 3550 4w 870 14
Alimentaires..o .o vevaaans 3 EERE A EA RS R 1.30 0 100 0 344 0.0007
Débourreurs B E?.ovveniacenns s 5Es ewe 120 0 220 0 691 0.142
3. B S veeeen | 435 2 e s > 0.160
TravaillenrS.ceacesracrosnavaess eesan e 2 0 200 0 628 f 0.0024
DECHITHRITS wawamanessvassmusiiey sisasss 2.30 0 390 1 225 0.0048
Brosses circulaires...oeeesenaas e g 6.22 0 125 0 392 0.0042
Roulean d’appel SUPETIEUL.. eevesiarens b 1.4 0 408 0 339 0.0064%
. . dumiliet..ieneinciannes 14,52 L s s 0.0057
Id. i, inférieur. s eoev cnsvenn cve 12 o » ‘ 0.0069

Indépendamment des combinaisons que nous avons indiguées pour aug-
menter ou diminuer I'énergie du cardage par 'agencement des cylindres
travailleurs (page 216), on peut encore modifier ce cardage en changeant
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le pignon r du gros tambour, le rapport entre les vitesses des organes
de la machine restant le méme.

La table qui précéde a été calculée en admettant une vitesse de 120 tours
par minate au gros tambour, et en donnant 50 dents au pignon 7.

Dans le tableau suivant, le méme nombre de dents du pignon est con-
servé, de sorte que les rapports des différents organes cntre eux restent
proportionnellement les mé&mes selon la vitesse du gros tambour, que nous
avons supposé varier de 120 & 150 tours par minute.

TABLE

DU TRAVAIL OU DEVELOPPEMENT DU CYLINDRE PAR MINUTE EN ADMETTANT
DES VITESSES SUCCESSIVES DU GROS TAMBOUR.

ROULEAUX I’APPEL

w

b= B

S B sl BAw 0 o n .| @ ;

I I -~ I < I < Q= HY | HE2 vy

. s A — e et
E-E|Zg2 |8 £ |23 Z3. =8 |=8 4@ e
=S8|2E8812 2 St (SEm (2225 23 o = &
= 2|2 3 = “ = . = =] = 2 2
SEE|2=zZ|2E|837 |G2m |58 52|28 2 E= g
ZsS=|292 5E|RE i) =2 |=9 | ®23 3 E 5
2 = Sle= o= o= lo® & = =
v 3 —

120 584.40 | 0.408 93.285 82.920 | 1.25 2.817 | 2.438 | 3.766 | 3.903 | 4.068

125 | 608.75 | 0.425 | 97.474 86.375 | 4.300 | 2.934 | 2.339 | 3.923 | 4.0068 | 4.237
130 | 633.10 | 0.442 | 101.057 89.830
135 | 657.45 | 0.459 | 104.943 93.285 | 1.388 | 3.468 | 2,744 | 4.237 | 4.39% | 4.575

3.051 | 2,640 | 4.080 | 4.231 | 4.400

-
oy
-
-~

140 | 681.80 | 0.476 | 108.829 96.740 | 1.432 | 3.285 | 2.842 | 4.304 | 4.057 | A.744
445 | 706.15 | 0.493 | 412.745 | 400.193 | 1.476 | 3.402 | 2.943 | 4.551 | 4.720 | 4.M3
150 | 730.50 | 0.510 | 446.601 | 103.650 | 4.320 | 3.519 | 3.04% | 4.708 | 4.883 | 5.082

DE L’ETIRAGE.

L’étirage de la matiere qui résulte de la différence de vitesse entre les
cylindres alimentaires d et d’ et celle des cylindres étireurs K et L, peut
étre obtenu d’une maniére trés-simple & 'aide de la table qui précede;
suffit, pour cela, de diviser le nombre indiquant le développement des
rouleaux d’appel avec celui des cylindres alimentaives, et correspondant
au méme nombre de tours.

On trouve le premier dans IFune des trois colonnes de droite, ct le
second dans la froisitme colonne de gauche.

Prenons pour exemple le rouleau d'appel supéricar, dont le développe-
ment est de 3m766 pour 120 tours du gros tambour, ct celui du rouleau
alimentaire de 0= 408;

32766

ona: S7abh
0= %08

9,23.
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Ainsi P’étirage de la méche est donc de 9,23 fois.
En l'absence du tableau on peut obtenir ce résultat comme on le fait
généralement dans les ateliers, par la formule suivante :
| 2 X ¥ X L. Pétir
w X % g~ Petirage.
Dans laquelle 8 est la roue de 125 dents indiquée sur le dessin ;
V/ le pignon de 60 dents;
Et 329 la circonférence du rouleau d’appel;
u est le pignon de rechange auquel nous supposons ici 3% dents;
k*un second pignon de 24 dents;
Et 314 le développement de la circonférence du cylindre alimentaire.
On a donc alors comme résultat :
125 60 329
E X 2—'1“ X m = 9,63.
Pour augmenter 1’étirage ou le diminuer, il suffit de diminuer ou d'aug-
menter le pignon « fixé sur I'axe de la roue S*; par suite, on grossit ou on
raffine le ruban sans changer la pesée sur la toile saps fin.

PRIX ET PRODUCTION DE LA MACHINE,

Ces grandes cardes sont évidemment d'un prix bien plus élevé que les
petites cardes ordinaires; mais, comme nous I’avons dit plus haut, elles
rendent aussi un bien meilleur service. Le travail esl mieux fait, elles
produisent quatre & cing fois plus, et par rapport a leur production, qui
varie entre 200 3 350 kilogrammes, selon les n°s des fils que I'on veut
obtenir, elles occupent moins de place.

Enfin, pour résumer les avantages qu'elles présentent sur les petites
cardes, nous pouvons les énumérer ainsi :

1° Production & & 5 fois plus considérable;

20 Suppression dans bien des cas de la premiére manutention des bri-
seurs, ce qui.occasionne moins de main-d’ceuvre et donne moins de déchets;

3o L’énergie du peignage pouvant se graduer par les modifications que
nous avons signalées dans la description, on peut tirer un bien meilleur
parti des étoupes qui sont mieux divisées, et conséquemment produisent
un fil plus régulier et plus fin.

Une grande carde, semblable a celle que nous'venons de décrire, avec
ses pignons de rechange, son tambour, garni de rubans de carde, ainsi
que les ¢ylindres alimentaires, débourreurs, travailleurs et doffers, re-
vient environ a 12,000 francs.

Ce prix varie, du reste, selon les numéros des cardes, qui varient eux-
mémes selon la nature des étoupes.
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CONSTRUCTION DES MACHINES

DIVERS SYSTEMES
DE POINTES 0U PIVOTS, CRAPAUDINES ET PORLETTES
DES ARBRES VERTICAUX
PROPORTIONS DE CES ORGANES
M. ARMENGAUD ainé, ingénieur i Paris

(PLANCHE 18)
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Aprés avoir publié les différents systemes de palicrs, de chaises et de
supports employés dans Ies transmissions de mouvements pour recevoir
Tes tourillons des arbres de couche, nous devons naturellement donner les
divers genres de pivots et crapaudines qui servent a supporter les axes
erdeeuy, dont Pexamen ne présente pas moins d'intérét sous le rapport
des ulmensions principales que sous le rapport de Uexéeution et de la
variété des types adoptés.

Le support ou fa poélette qui regoit Ta partic inféricure d’un arbre ver-
tical se compose, comme le palier qui porte le tourillon d’un axe hori-
zontal, de plusieurs pidces essentielles qui different souvent dans leurs
formes comme dans leurs dispositions, suivant les applications spéciales
que Ton en fait dans les machines ou dans les communications de mouve-
ment.

Ainsi la pointe ou le pivot proprement dit, qui remplace le tourillon de
Iaxe horizontal, tout en remplissant le méme but, tourne ou pivote sur
un grain d’acier fixe, supporté au fond d'une douille en Dronze ou en
fonte que Pon nomme crapaudine, et qui le maintient latéralement.

Celle-ci est généralement disposée de fagon & permetire, d’une part, de
monter ou de descendre le pivot pour régler la position exacte de avbre
vertical, et par suite de Uengrenage qu'il porte, ainsi que pour remdédier a
['usure de la pointe et du grain; ct, dautre part, de le pousser latérale-
ment soit d’un c0té, soit de Vautre, afin de cenlrer Vaxe et de fixer exacte-
ment sa verticalité,
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Pour obtenir ce double résultat, la crapaudine est ajustée avec soin
dans un manchon ou gobelet en fonte alésé, qui se renferme dans une sorte
de boite appelée communément poélette, laquelle sert de support a tout
Fappareil. D'un autre coté, des vis latérales placées & angle droit, sont
taraudées dans cette dernitre pour presser sur quatre points opposés du
gobelet, et le maintenir solidlement quand sa place est déterminée. En
outre, une vis ou tige filetée traverse verticalement le centre de la podlette
pour soutenir et soulever au besoin la crapaudine, son grain d’acier de
pivet, son arbre vertical ef tout ce qu’il porte.

Telle est Ia composition de la poélette-type qiie nous avons représentée
sur fes fig. 1 et 2 du dessin pl. 18, et quc nous allons décrire en détail.
Nous montrerons ensuite les différents modes de construction que I'on
adopte Ie plus ordinairement dans Ia pratique, aprés avoir toutefois indi-
qué les proportions de la piéce principale, du pivot, @0l dépendeut natu-
rellement Ies dimensions des aufres parties.

DISPOSITION GENERALE D'UN PIVOT, DE SA CRAPAUDINE BT DE S4 POBLETTE
(FiG. 1-2, PL. 18).

Les fig. 1 et 2 du dessin représentent Ia disposilion que P'on adop’e
généralement soit dans fes moufins, soit dans les turbines et dans les
transmissions de mouvement, pour supporter la partie inférieare de ’arbre
vertical, qui tourne avec une certaine rapidité, et parfois avec des charges
assez considérables, par la meule, les engrenages ou les grosses poulies
qu’il porte. i .

La fig. 1 est une section verticale faite par e centre de Parbre, du
pivot, de la crapaudine et de la podlette ;

La fig. 2 en est une projection horizontale vue en dessus, en supposant
I'arbre enlevé.

Comme nous I'avons dit, la pointe ou le pivot proprement dit, qui est
généralement rapporté a 'extrémité inféricure de Parbre vertical B, est
une pigce cylindrique A, que Pon exécute le plus souvent en fer forgé, en
Faciérant par Ie bout ou en la trempant en paquet, et qui, dans cerfains
cas, est complétement en acier, comme le grain qui Ie porte. Cette pi¢ce
est 1égérement conique a sa partie supérieure, pour s’ajuster dans la base
alésée de I'arbre B qui la recoit, et avec lequel elie fait corps. Cet ajuste-
ment doit étre assez bien fait pour que I'arbre entraine toujours la pointe
avec lui, dans son mouvement de rotation, aussi on ne saurait trop y appor-
ter d'attention. On peut, il est vrai, I'y refenir encore par une petite cié
ou nervure «; si malgré cette clé ou cette nervure le cone ne portait pas
exactement, s’il y avait du jeu dans I'ajustement, ce jeu n’en tarderait
pas moins & augmenter, a faire tourner arbre faux rond, et & prodaire
les plus mauvais effets; c'est ce qu’il impotte d’éviter. Aussi, avec un
contact parfait, petit-on, comme wous Favors fait souvent, supprimer
sans crainte lembdse clle-méme, qui, én fout ¢as, ne doit jamais toucher
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a labase de I'arbre, puisqu’elle ne sert réellement que d’ornement pour
cacher l'assemblage. Alors la partie cylindrique de la pointe se termine
directement par la partie conique qui pénétre dans arbre.

Le pivot ainsi rapporté a l'extrémité inférieure de 'arbre vertical, au
lieu d’étre fondu ou forgé avec lui, a 'avantage, d’une part, de pouvoir
gtre exécuté en métal plus dur, plus résistant, et par suite de durer beau-
coup plus longtemps; et, d’autre part, de pouvoir étre notablement ré-
duit de diametre, ce qui diminue les pertes de force résultant du frotte-
ment, qui, comme nous le montrerons plus loin, est en raison du diamétre
du pivot, de la charge qu'il supporte, et de la vitesse avec laquelle il tourne
sur lui-méme. Il permet, en outre, d’étre renouvelé facilement quand on
le juge nécessaire. On chasse alors une clavette ou une sorte de coin mé-
plat dans une ouverture oblongue b pratiquée a travers I'arbre et la pointe,
et qui, en s’appuyant sur celle-ci, tend & la faire descendre. Pour plus de
simplicité d’exécution, il est mieux de percer préalablement dans I'arbre,
au-dessus de la partie conique du pivot, un trou oblong ¢, qui permet d'y
introduire au besoin un coin & l'side duquel il est aisé de faire sortir la
pointe.

La crapaudine, destinée a recevoir le pivot, est aussi disposée de fagon
a produire les mémes avantages que ce dernier. Ainsi, composée le plus
communément d’'une douille cylindrique C en fonte, ou mieux en bronze,
qui’est alésée intérieurement et tournée A U'extérieur, clle renferme un
petit dé d’acier ¢ appelé grain, qui y est ajusté avec soin ct retenu dans le
fond par une petite clé ou nervure en fer f, découpée tout simplement
dans un morceau de fil de fer. Ce grain étant aussi en métal plus dur que
la crapaudine peut durer fort longtemps malgré la charge qu’il supporte,
et se remplacer de méme avec facilité, sans étre pour cela dans I'obligation
de remplacer toute la piece, qui n’est soumise alors qu’a I'usure résultant
de la pression latérale.

Le pivot repose par sa base sur la surface du grain, soit en totalité, soit
en partie, suivant la forme méme qu’on leur a donnée. 1l est évident que
le mieux serait de les faire coincider le plus exactement possible sur toute
leur étendue, afin de diminuer I'usure, et de les faire servir plus long-
temps. Pourtant il convient d’adopter de préférence des surfaces légere-
ment convexes et concaves, comme celles indiquées sur la fig. 1, afin de
laisser un petit espace libre & la circonférence pour faciliter U'introduction
de I'huile entie elles.

Pour bien maintenir la verticalité de U’arbre, il ne faut pas sculement
que le pivot porte bien sur son grain d’acier, il doit encore Clre ajusté
avec soin dans la crapaudine, qui I’enveloppe latéralement sur une grande
partie de sa haateur, et qui, pour cela, doit étre retenue trés-solidement,
aprés que sa place a été bien déterminée.

A cet effet, elle est ajustée elle-méme dans une sorte de manchon ou
gobelet en fonte D, qui, bien alésé intérieurcment, repose par sa base sur
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le fond dressé de I'espece de boite ou support E, appelé communément
poélette. Sur quatre parties extérieures opposées de ce gobelet on a mé-
nagé des facettes droites et verticales destinées a recevoir la pression des
vis latérales F, dont les écrous en fer ¢, de forme carrée, sont logés dans
T'épaisseur méme de la poélette. A I'aide de ces vis, qui sont quelque-
fois taraudées directement dans la fonte, on peut aisément fixer Ja
position du gobelet en le poussant soit d’'un c6té, soit de I'autre, et régler
par suite celle de la crapaudine, du pivot et de l’arbre entier, en les
maintenant d'une maniére trés-solide.

La poelette est retenue elle-méme fort solidement soit sur un massif en
maconnerie, soit sur une assise en fonte, au moyen de plusieurs boulons
a écrous d, lorsqu’elle n’est pas fondue avec de grandes plaques en fonte,
comme celles qui sont appliquées dans les moulins & farine.

Cette disposition de crapaudine, de manchon et de poélette séparés, est
trés-convenable dans la pratique et doit &tre évidemment préférée a celle
qui est adoptée quelquefois par raison d’économie. Sans doute on peut,
dans certains cas, supprimer le gobelet en fonte, ce qui diminue un peu le
volume de la poélette, mais alors la pression des vis de centrage I se fait
directement sur la crapaudine, qui est le plus souvent en matiere moins
dure. De plus, comme il faut pouvoir la soulever ou la baisser, afin de
régler exactement la hauteur du grain, et par suite la position du pivot et
de son arbre, on est dans I'obligation de desserrer les vis, et par consé-
quent Varbre vertical est susceptible de se décentrer. Cet inconvénient
n’a pas lieu avec le gobelet, qui permet I’élévation ou I’abaissement de la
crapaudine, tout en restant sur le fond de la poélette, et qui, par suite,
ne se dérange pas, et ne peut déranger la verticalité de I'arbre.

11 est vrai que des mécaniciens, pour simplifier autant que possible la
construction de ces organes mécaniques, se contentent de fixer la crapau-
dine méme sur la poélette, et n’appliquent pas de moyens de soulagement.
Mais cela ne peut s’admettre tout au plus que pour des axes trés-légers,
qui n’ont pas d’engrenages, et qui peuvent étre levés ou baissés d’une cer-
taine quantité sans inconvénient.

Il n’en est pas de méme dans un grand nombre de cas, ou il est tres-
essentiel , au contraire, que la position de I’arbre soit trés-rigourensement
déterminée et doive rester tout a fait invariable.

Tel est, dans un moulin a farine, ’axe vertical que 'on nomme le fer
de meule. On n’a pas seulement 13 & remédier a I'usure du pivot et de son
grain, et & régler la position de 'engrenage qu’il porte, mais encore il faut
pouvoir & chaque instant vérifier si la meule mobile s’approche trop ou
trop peu de la meule gisante. Il est indispensable d’avoir constamment la
faculté de monter ou de baisser I'arbre, et par conséquent sa crapaudine
et son pivot.

C’est ce qui a lieu au moyen d’une tige verticale en fer G, qui traverse
le centre de la poclette et vient s’appliquer au-dessous de la crapaudine.
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Cette tige ne doit pas tourner : elle est par cela méme soit de forme car-
rée a sa partie supérieure, soit plutét de forme cylindrigue, avec une petite
nervure qui la retient dans I'épaisseur de la fonte, sans toutefois Iempé-
cher de marcher verticalement. On peut employer divers procédés, comme
on le verra plus loin, pour la faire monter ou descendre ct la maintenir
dans la position qu’elle doit occuper. Le tout doit d’ailleurs éfre disposé
pour porter toute la charge de la crapaudine et de I'arbre; c’est pourquoi
on donne & la tige & peu prés le méme diametre qu'au plvot

Pour maintenir parfaitement la verticalité d’'un arbre de transmission
commandé par des roues d'angle, nous avons vu, ala manufacture de tapac
de Strasbourg, que I'ingénieur en chef, M. Rolland, n’avait pas hésité,
craignant que le gobelet et les vis de cenfrage ne fussent pas suffisants pour
soutenir la poussée des dents de la roue motrice, de placex 1mmcdmlemcn;
au-dessus de la crapaudipe un large collet en bronze, de sorte que le piyot
ne touche pas le gobelet; il ne fait que reposer sur le grain d’acier de la
crapaudine, qui n’a alors d’autre mission que de supporter 'arbre.

Une condition extrémement essentielle & remplir dans la construclion
de ces orgapes, c’est un graissage facile, certain et constant. Par cela
méme que la charge porte sur des surfaces comparativement tres-petites,
si ces surfaces ne sopt pas bien lubrifiées, elles ne tardent pas & s’¢chauffer,
et par suite le frottement et 'usure augmentent daps des proportions con-
sidérables; on a alors I'inconvénient de dépenser beaucoup de force inu-
tilement, et d’étre obligé de remplacer des pitees trds-souvent.

Lorsque le pivot ef la poélette sont a portée de Pouvrier, comme dans
la plupart des moulins, le graissage peut ¢tre vérific & chaque ipstant. I
suffit de ménager a la partie supérieure de la crapaudine un ¢videment
annulaire formant un petit réservoir dans lequel on verse 'huile, qui peut
se repdre goutte par goutte, ou du moins en trés-petite quantité a la fois,
par deux cannelyres éroites et demi-circulaires i (fig. 2), pratiquées verti-
calement spr toute la hauteur de la paroi intérieure de la crapaudine, et
qui ont servi & introduire la neryure [; une demi-saignée analogue est
également pratiquée sur la base concave du grain, depuis la civcon{érence
jusqu'au centre, afin que la goutte d’huile puisse y arviver et se répandre
sur toute Ja surface pendant la rotation du pivot.

Lorsqu'il est nécessaire de remplacer le grain, il faut, aprds avoir ¢é-
monté 'arbre et enlevé la pointe, retirer la crapaudine en desserrant
les vis de centrage. Comme souvent il ne suffit pas de renverser celle-ci
pour fajre tomber le grain, a cause de la grande adhérence quil a
prise par le poids constant quiil a supporté pendant un temps plus ou
moins long, on pratique au centre un petit trou ¢ (fig. 1), que l'on
taraude, afin d’y visser un fil de fer terminé par unc poignée, au moyen
duquel on peut alors Venlever aiséinent. Ce petit trou ne nuit nujle-
ment au mouvement , au contraire, il facilite le graissage en s’croplissant
d'huile constamment.



PIVOTS ET CRAPAUDINES. 231

Comme la crapaudine, malgré son ajustement trés-précis dans le gobe-
let de fonte, pourrait dans certains.cas, pour cause d’échauffement par
exemple, tendre & tourner sur elle-méme, entrainée par la pointe, on a la
précaution de la retenir simplement & l'aide d'une petite vis & (fig. 1), qui
est taraudée dans I'épaisseur du manchon, et qui désaffleure pour pénétrer
dans la rainure verticale et rectangulaire préalablement pratiquée sur la
surface extérieure de la crapaudine, depuis ce point jusqu’a sa base, afin
de ne pas 'empécher de monter quand il est nécessaire de I’élever.

Le pivot, sa crapaudine et la poélette établis dans ces conditions exigent
nécessairement beaucoup de main-d’ceuvre, et reviennent par suite & un
prix assez élevé, comparativement & d’autres organes analogues, d'une
disposition plus simple et plus facile.

En ajustant, par exemple, la crapaudine directement dans sa poélette,
comme le font certains constructeurs de moulins, qui ne craignent pas
d’avancer que leur systeme est plus récent et meilleur, en supprimant les
vis de centrage, ainsi que la tige & soulager, il est évident que le mécanisme
est bien simplifié et par conséquent beaucoup plus économique (1); ils
peuvent donc le livrer 4 un prix trés-inférieur. Les personnes qui les font
travailler, et qui ne peuvent se rendre compte de ces différences, sont
étonnées que d'autres mécaniciens, plus précis et plus consciencieusx, leur
présentent des tarifs sensiblement plus élevés.

Ce que nous disons ici pour ’objet qui nous occupe a lieu de méme pour
un grand nombre d’autres orgames mécaniques. Aussi nous faisons ces
réflexions pour engager les industriels & ne pas trop se laisser enirainer
par des bons marchés qui le plus ordinairement ne sont que trop fictifs.

Nous ne prétendons pas, au reste, que ce modeje doiye ¢tre copstamment
adopté dans toutes ses parties. Lorsque les arbres ne doivent tourner
qu'accidentellement, comme dans les grues, ou bien lorsquils ne sup-
portent que de faibles charges, ou encore qu’ils ne portent pas des pieces
qui exigent une grande exactitude dans leur position relative, comme dans
les moulins, il n’est plus nécessaive d'attacher & la construction du pivot et
de ses accessoires la méme importance, on peut I'exécuter d’'une maniére
plus simple, ainsi que nous le montrerons plus loin.

1l faut évidemment pour cet organe, comme pour beaucoup d’autres,
avoir égard aux conditions spéciales & remplir. Nous donnons a ce sujet
divers exemples qui sont représentés sur la pl. 18, et que nous décrirons
successivement aprés avoir indiqué toutefois les régles pratiques adoptées
pour les dimensions de pivots en fer et en acier.

(1) Ces constructeurs donnent pouv raison qu’en exécutant ainsi, le mécanisme esi moins-sus-
ceplible de se déranger, et que I'on peut d’ailleurs résler la verticalité de Parbre par le boitard
qui le retient & sa partie supérieure. Cela est vrai; mais si, d’un aulre ¢6!8, on n’arrive Da§ a
remplir les conditions essentielles que nous avons expliquées plus haut, si on ne peut pas faire
assez avec le boilard, si on a plus de difficulté & régler, les inconvénients ne sont pas compensés
par I'avantage de la simplicité.
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REGLES PRATIQUES ET TABLES POUR DETERMINER LES DIMENSIONS DES PIVOTS.

DIAMETRE DES PIVOTS. — L’examen des conditions dans lesquelles se
trouve un pivot en général, permet de reconnaitre de suite que le seyl
effort qu'il ait & subir est celui du poids méme de I'axe qu’il termine et
des organes qui 8’y trouvent montés. Par conséquent, Ja section d’un pivot,
comme corps soumis & un effort d'écrasement, doit varier nécessairement
avec la charge qu'il supporte, et c’est ce que I'on observe en effet.

1l a été fait des expériences lrés-précises tendant & déterminer les
efforts par compression capables de faire fléchir un solide de métal et
méme de le faire rompre, comme aussi & déterminer le degré de charge
auquel on peut Je soumettre sans altérer aucunement son élasticité.

Ainsi, pour le fer, on a trouvé qu'une charge de 25 kilogrammes par
millimétre carré pouvait déterminer la rupture, et qu’il convient de ne pas
dépasser en pratique le quart environ de cet effort,

soit 6 kilogrammes, ou 600 kilogrammes par centimetre carré,

pour rester dans des limites donnant une sécurité complete, et tanl que
la longueur du solide chargé w'excéde pas 10 fois son diamdtre ou sa
dimension transversale minimum.

Mais on peut remarquer que les diamétres que I'on adopte en pratique
pour les pivots sont bien supérieurs a ce qu’ils seraient si on les calculait
dans Punique considération de cette résistance, et en adoptant cette valeur
de résistance pour unité de section; d’autre part, dans les différents cas
de Pemploi des pivots, il est facile de reconnaitre que leurs sections sont
loin d’étre proportionnelles, ou autrement dit que les uns sont relative-
ment beaucoup plus forts ou beaucoup plus faibles que les autres.

On peut trouver aisément & expliquer ces différences en remarquant
qu'ils ne tournent pas tous avec une méme vitesse, et que, lorsque cette
vitesse devient grande, on cherche autant que possible & rédaire le dia-
metre des pivots pour diminuer le travail absorbé par le froltement.

Quant 2 leur excédant général de dimension, on c¢ongoit que le mouve-
ment étant une cause d’usure, on doive les faire assez forts pour que cette
derniére ne soit pas trop rapide. Ajoutons encore que pour les plus petits
pivots, la question de résistance & la charge devenant presque nulle, leur
diamétre ne s’y trouve aucunement en rapport, et est toujours beaucoup
plus fort que leur faible résistance ne semblerait le comporter.

Pour avoir, néanmoins, un point de départ qui puisse aider & déter-
miner pratiquement le diamétre d'un pivot, nous avons, aprés un grand
nombre d'observations, cherché & établic une régle simple suivant laquelle
la résistance moyenne d’'un pivot tournant rapidement,

soit au moins 50 tours par minute,
et ne dépasse pas 200 & 250 kilogrammes par cenlimétre carré de section.
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Cette régle comporte une quantité fixe que nous admettons de 5 milli-
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