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MOULINS A BLE PERFECTIONNES
MARCHANT PAR COURROIES,

SUR LE SYSTEME

DE CEUX ETABLIS CHEZ M. DARBLAY, A CORBFIL..

__.‘ea&&-._ .....

Aprés les perfectionnemenl(s apportés dans la construction des mouling
a blé, il semblait qu’il n'y aurait véritablement aucune nouvelle amélio-
ration & y apporter, surtout en France, ou ils ont pris un développement
considérable. Cependant | & voir les projels, les inventions ou les change-
ments proposcs, il est ais¢ de reconnaitre que I'on s’occupe loujours
beaucoup de cetle intéressante fabrication, et qu'elle laisse encore bien &
désirer sur plusicurs points.

L'une des questions a I'ordre du jour, qui parait principalement faire
travailler les esprits, et qui est d'un grand intérét pour les meuniers, ¢’est
le moyen d’empécher I'évaporation de la farine a la sortie des meules. Et
A ce sujet, nous devons le dire, tous les constructeurs, comme les fabri-
cants eux-mémes, qui étudient cette quesltion, ne paraissent pas étre
d'accord; il en est quelques-uns qui suivent une route entiérement op-
posée i celle suivie par d’autres.

Ainsi, M. Darblay, qui, dans cetle profession, passe pour 'un des pre-
miers et peut-@tre M'un des plus expérimentés de toute la France, a cru
devoir ¢lablir dans son usine, qui, comme on le sait, est trés-importante,
un calorif¢re dont les tuyaux circulent dans toutes les directions voulues,
et vont ¢chaufler les divers conduits par lesquels passe la boulange, depuis
sa sorlic des meules jusqu’a la chambre du riteau. I évite, de cette sorte,
non pas I'évaporation, mais bien la condensation de la folle farine. 11 en
résulte, eneffet, cel avantage que la mouture qui tombe chaude des
meules est mainlenue & une certaine température pendant tout le trajet
qu’elle a & parcourir avant d'é¢tre blutée , an lieu qu’en ne la chauffant pas,
elle se refroidit plus ou moins rapidement , et une portion forme, avec la
vapeur alcoolique qui se dégage et se condense en méme temps, une
espéce de pite gluante qui s’attache aux parois des anches, des récipients
ou des boites d’¢lévateurs, que Ton est dans Uobligation de nettoyer sou-

11, 1



2 PUBLICATION INDUSTRIELLE,

vent, ce qui cause non-seulement des pertes de temps et des chdmages,
mais surtout des pertes réelles de produifs qui peuvent s'élever & un et
quelquefois méme & deux pour cent.

Ce moyen n’évite pas ¢évidemment toute I'évaporation : il se dégage
toujours de la folle farine qui trouve des issues par les moindres fissures
des conduits qu'elle parcourt; mais on peut dire cependant qu'il en sup-
prime une grande partic, et qu’il remédie d’ailleurs au plus grand incon-
vénient, celui de la condensation, qui est, sans contredit, le plus & éviter
dans la fabrication. On peut, en effet, se convainere chez M. Darblay que,
depuis qu’il a adopté le calorifére, il a réellement trés-peu de perte.

Plusicurs habiles négociants-meuniers de la Ferté-sous-Jonarre s'oc-
cupent en ce moment, d’aprés Pidée d'un mécanicien qui leur en a pré-
senté le modele, de faire établir une paire de meules avee laquelle ils
espérent Cviler tout ¢chauffement de la mouture. Ce systéme consiste &
pratiquer dans I'épaissear de la meule courante des entailles élroites et
prolongées du rayon & la circonférence, mais dirigées obliquement, de
maniére a permetlre Uentrée de T'air extéricur entre les deux surlaces
travaillantes des meules, et sans pourtant luisser monter la farine. Pour
faciliter, d’aprés I'auteur, cette introduction de Vair, il s¢ propose d’¢la~
blir des espéces d'ailettes, convenablément inclinées, qui tendraient,
pendant la rotation de la meule, & le faire refluer dans les ouvertures.

Quelque éventuelle que soit encore la réussite de ce procédé, on voit
que lidée principale consiste a empccher, par Paffluence d’'une grande
quantité d’air froid, la mouture de s'¢lever 4 une haute température au
momnent ou elle est soumise & Faction des meules, ¢t a éviter, par suite ,
P'évaporation et la condensation.

La meunle, traversée par ces ouverlures, doit ¢tre naturellement ren-
fermée dans une cuvetle en fonte; mais on ne comprend pas bien qu'on
puisse parvenir & y faire pénctrer une grande masse d'air, & cause de la
vitesse considérable avec laquelle elle tourne, et de action de la foree
centrifuge qui en résulte. Nous nous ferons loutefois un devoir de rendre
compte de ces essais, dés qu'ils auront produit quelques résultats,

L’un des meuniers qui soccupent de celle question nous dit & ce sujet
qu'il penspit faire préalablement éehauffer le grain, soit en sortant dn
nettoyage , soit plutdt en le soumettant a action d’'un comprimeur.,
croit que le blé concassé , ayant déja une cerlaine tempdérature , avant de
passer entre les meules , doit se moudre plus facilement, el produire moins
d’échauffement. 11 pourrail produire sans doute moins de eondensation,
par cela méme qu'il serail plus sce. Cependant cette idée serait opposée d
ce qui se fait dans certains ¢ablissements, ot Pon humeete le bl dans
des cylindres mouilleurs en sorlant du nettoyage avant de le rendree aux
meules.

M. Gosme, par son sysiéme de meules annuolaires, que nous allons
décrire plus loin, peut, sans aucun doute, diminuer notablement 1'évapo-
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(2]
ralion, parce que Ia mouture reste bien moins longlemps en contact avee
les meules, qui ne présentent qu'une largeur de 22 centimétres dans le
sens des rayons, tandis que les meules ordinaires de 1%, 30 de diamétre
ont souvent 0™,50 & 0™,51.

Un fabricant de Vic-sur-Aisne, M. Damy f{ils, parait s'¢tre particulicre-
ment occupé de cette question , et a pris un brevet d’invention de Lil!f[ ans
le 2k février 1841, puis un brevet de perfectionnement le 31 janvier sui-
vant, pour l'application de la ventilation au systtme de mouture dit @
Panglaise. Son idée consiste & ¢lablir, par des teyaux convenablement
recourbés, une communication entre les surfaces travaillantes des meules,
et up ventilateur & poleties, placdé & peu de distance au-dessous. Ce venti-
lateur, aspirant de lair estérieur, le refoule dans les conduits, et de la
entre les meules, qu'il doit ainsi constamment maintenir fraiches. On peut
alors, et on doit méme fermer Parchure qui environne les meules, d'une
manicre (.omplclc Une parlic de I'air se rend aussi dans les anches qui
) rcgnn ent Ja, mouture, an fur et 3 mesure qu eHc se dlgage pour s¢ rendre
aux biutcrlcs ou i la chambre du réiteau.

Nous n’avons encore pu savoir posilivement que ols Ctaient les résultats
oblenus par Vinvenleur au moyen de cetle nouvelle i.h:apu:mon, mais, en
tout cas, il annonce les avantages suivants :

1o L’évaporation de la farine n'est pas aussi grande que dans les aatres
mouling ;

20 Le bénéfice peut étre d'un pour cent sur les produits;

3° On peut bluter les farines immddiatement & la sortie des meules;

&¢ On peut faire moudre trois heetolitres de blé de plus & chaque paire
de 'meutes) pat vingl-quatre heures, qu’on v’a habilude de le' faire ordi-
nairement , sans' craifidre’ Téchauffement de Ta mouture 3

5° On peut aussi moudre des blds ou des boulanges humides.

M. Corvege, méeanicien a Paris pour la construetion des moulins, a aussi
obtenu, le 15 lL\rlll'!‘ 1842, un brevet de eing ans pour un appareil propre
& empéceher Pévaporation des farines et Ia formation de la pite dans les
archures. Son systéme, mis en usage dans Pusine de M. Changarnier,
parait avoir de Panalogie, auw moins quant au moyen de ventilation, avee
celui de M. Damy.

En effet, autenr fait, comme ce dernier, Tapplication d'un ventilateur
qui refoule de Pair aspiré de 'extéricur dans un large conduit, d'ou il se
distribue entre les meules. Les archures qui enveloppent celles-ci sont
aussi hermétiquement fermaées. 11 évite, de celte sorte , Uéchauffement de
la farine , et peut, dit-il, oblenir deux & trois pour cent de plus de pro-
duils.

Mais M. Corrdge ne se contente pas d’empéeher Pévaporation, il a aussi
cherché & absorber les gaz, les vapeurs alcooliques, qui se dégagent pen—
dantlamouture, sur t{mt (l.llin cerlaines qualités de grains, ce qui occasionne
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des maladies graves aux rhabilleurs et aux garde-moulins. Il propose &
cet effet un tuyau vertical qu'il place sur archure méme, et qu’il éléve jus-
qu'a un étage supérieur. Le vent chassé par le ventilateur dans les meules
doit nécessairement faciliter I'échappement de ces gaz pernicieux.

Quant au mécanisme proprement dit, il n’a pas été fait, depuis notre pre-
miére publication, de changement remarquable ; on congoit qu’il est difii-
cile anjourd’hui d’apporter de ce coté des améliorations, car, comme on a
pu le voir par le moulin publi¢ dans le premier yolume de ce recueil, il ne
laisse rien & désirer sous ce rapport. Nous avons fait connailre les différents
dispositifs adoptés, et nous avons dit que, pour la communication de mou-
vement aux fers de meules, on employait généralement des engrenages,
mais que depuis peu cependanl on faisait lapplication des courroies.

Les nouveaux moulins que M. Darblay a fait monter & sa belle et grande
usine de Corbeil marchent ainsi par courroies. La satislaction qu'il en
éprouve, les bons effets que 'on a obtenus dans quelques autres ¢lablis-
sements montés dans le méme genre, ont dd nous engager 4 publier de
nouveaux documents sur ce sujet. Malgré lesinconvénicnts que nousavons
signalés dans notre premiére description, en comparant la lransmission
par courroies a celle:par engrenages bien faits, nous devonsle reconnaitre,
I'avantage de pouvoir obtenir plus sirement des mouvements trés-dous,
et surtout celui de pouvoir débrayer a volonté une ou plusieurs paires de
meules, sans étre dans Uobligation d’arréter le moteur, sont trop évidents
pour que les courroies ne soient réellement prises en considération, ¢t qu'on
ne doive chercher & en répandre les applications,

DESCRIPTION DU MOULIN REPRESENTE SUR LA FIGURD 1

DE LA PLANCHME 1",

Sans entrer dans de nouveaux détails sur la construction entidére d'un
moulin 4 'anglaise, tel qu'on les ¢tablit aujourd’hui, nous croyons qu'il suf-
fira de dacrire les parties qui peuvent plus particulicrement inléresser, ot
qui ne sont pas semblables & celles du systéme qui a ¢té sullisamment dé-
taillé dans notre premicr volume.

L’application des courroies a faire marcher les meules, ne peut générale-
ment pas simplifier le mécanisme d'un moulin, quel que soit d'ailleurs le
systéme de moteur employ¢. Il est ¢vident que, dans la plupart des cas, les
premiers mouvements ne peuvent élre autrement donnds que par des en-
grenages, parce que, comme nous le ferons voir plus loin , la vilesse est
toujours trop faible pour permettre d’employer les courroies, & moins de
lear donner des largeurs démesurées. On pourrait cependant, dans quel-
ques circonstances assez rares, il est yrai, communiquer directement le
mouvement de I'arbre moteur a ceux des meules par des poulics, dans le
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cas d'une turbine, par exemple, établie surune chute assez grande pour
que son axe fasse 100 & 120 révolutions par minute.

A Corbeil, M. Darblay a fait établir plusieurs turbines, du systéme de
M. Fourneyron (1), lesquelles commandent chacune une série de 10 paires
de meules, qui sont placées sur deux rangs paralleles. Ainsi I'axe de
chaque turbine, situ¢ au milien du bitiment, porte & son sommet, au-dessus
du rez-de-chaussée qu'il traverse, une roune d'angle qui commande un
pignon semblable monté & Pextrémité d’'un long arbre de couche en fonte,
tel que celui A (fig. 1*°); cet arbre est composé de plusieurs parties, réunies
par des manchons, et se trouve au milieu de I'espace entre les deux ap-
puis en pierre B, qui forment la base des beffrois du moulin. Chacune des
parties de I'arbre por(e une roue d’angle C, & denture en bois, de 1m,62 de
diamétre environ, qui engréne avec un pignon moitié plus petit D, a
dents de fonte taillées.

Cette premi¢re communication de mouvement du moteur a I'arbre ver-
tical &, est tellement combinée, qu’elle donne a cet arbre la vitesse méme
des fers de meules. Ainsi, on sail que pour des moulins a 'anglaise, dont
les mcules ont 1,30 de diamélre cxtérieur, leur vitesse de régime
est réglée sur 120 révolutions par minute; celle de I'arbre E est aussi de
120 lours ; de sorte que les deux poulics F et I, quisont ajustées sur cet
arbre, au-dessus du pignon, sont exactement de méme diamétre que celles
G G’, qu’clles doivent commander. Ces derniéres sont montées sur les deux
axes verticaux et directement opposés I et I’. Elles ont toutes un dia-
mélre égal & celui des meules, eb une largeur d’environ 0,120, Elles sont
en fonte, trés-minces et trés-légéres, comparativement d lenr dimension;
clles sont aussi tournces avec soin et faiblement bombées sur leur circon-
férence. . ; oy ,

Les courroies qui enveloppent ces poulies, sur la moitié de la circonfé-
rence, onl 10 & 41 centimetres de large, elles doivent ¢tre en bon cuir choisi
bien corroyé ; elles sont d'une longueur telle qu'elles peuvent ne pas &tre
tenducs, mais, au contraire, complétement laches : par conséquent, pour
qu'clles puissent réellement communiquer le mouvement, il faut faire presser
surelles despoulies,ourouleaux de tension, dont les chdpes portent un contre-
poids, par lequel on embraye ou on débraye avec la plus grande rapidité.

Les poulies ayant 17,30 de diamétre extérieur, et devant faire 120
révolutions par minute, on voit que leur vitesse a la circonférence est de

1m .30 x 3,1416 X 120 = 490 métres par 1/
soit 8w 16 par 17/

Avec cette grande vitesse, les courroies n’ont pas besoin d'étre forte~

(1) Ces turbines ont é& décriles dans la derniére livraison du tome Ier de la PUBLICATION
INDUSTRIELLE.
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ment tendues, pour transwaetire 'effort & vaincre, sans glisser sur leurs
poulies, malgré que cet effort peut quelquefois s’¢lever & plus de (rois che-
vaux-vapeur. Aussi le contre-poids adopt¢ au levier des rouleaux de fen-
sion est-il extrémement faible. Il n’en serait pas de méme ¢videmment si,
pour communiquer ce mouvement, on avait adopté sur les axes des meules
des poulies beaucoup plus petites, et si on avait fait marcher Uarbre verli-
cal E & une vitesse sensiblement moindre.

La construction générale du moulin représenté sur la figure 1% est no-
tablement moins dispendieuse que celle de la disposition que nous avons
donnée dans le tome Ier Nous remarquerons que, d'une part, les pilastres
ou pi¢destaux en fonte du premier systéme sont ici remplacds par des piles
ou appuis en pierres, sur lesquels reposent les colonnes en fonte J, qui sont
placées de chaque coté des fers de meules et sur la méme ligne.

La charpente du beffroi des meules est simplement composée de plu-
sieurs pieces de chéne K, formant des chidssis, dont les ¢Otés principaux se
réunissent auy poulres {ransversales du bitiment, el les aulres sonl sup-
porlés par les colonnes J; ainsi les meules gisanles L sonl nivelées par les
vis verticales a, sur lesquelles elles reposent, el qui traversent Fépaisseur de
la charpente, et centrées par des vislatérales &, tarawddées dans des dquerres
de fonte, également fixces sur celle-ci, '

Quant aux systémes de porter, de maintenir ¢l de eentrer les fers des
meules, ils sout exactement les mémes que ceux déjd déerits, comme on
peutaisément lereconnaitre par le dessin. Le moyen de soulager les meules
du premier ¢lage est aussi exactement semblable, comme encore celui de
réunir le fer avee la meule courante; nous n'avons done pas i en parler,
Nous devons laire remarquer toulefois que le réeipient desting a reeevoir
la mouture & la sortie desmeules, et qui dans le premier systéme ¢lail cie-
culaire, parce que la disposition méme des meules ¢ait sur un belfvof jo-
Iygonal , est remplacé, daus le moulin qui nous occupe, par des courroies
sans in e, de 20 & 2k centimetres de largeur, placées horizontalement sur des
rouleaux , et qui aménent laboulange de toutes les meules, d'une extrémité
& Lautre da bitiment, pour que de I elle soit élevée dans les chambres de
rateaux. Les rouleanx o n'existent qu'aux deux bouts de Ia chaine; mais,
pour que la bande supérieure, ou la partic du cuir sur laquelle tombe la
mouture, reste suflisamment lendue, on a besoin de placer immédiate—
ment au-dessous une planche horizontale qui la souticut, Le tout est dail-
leurs renfermé exaclement dans une boile rectangulaire en bois minee.
En regard de chaque paire de meules sont des anches qui conduisent la
boulange sur les cuirs, el qui permetlent aussi de la @ler ol de la vérifier.

Avee cetle disposition de recevoir la mouture an premier Gtage, de sou-
lager les meules, de les régler comme dans le systéme déerit, sans Ore
obligé de descendre au rez—de-chaussée, on a Pavanlagze de rendre la
surveillance du garde-moulin plus facile, toules les opérations sont plus
réunies, il se dérange el se fatigue moins. On conserve d'ailleurs, comme
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nous 'avons dit, plus de propreté dans la partie inférieure de T'usine, ou
se trouve la plus grande partie du mécanisme. On peut aussi disposer les
leviers et les chipes des rouleaux de tension des courroies, pour per-
mettre de tendre ou de détendre celles-ci a volonté du premier plancher.

M. Darblay n’a pas cru devoir adopter entiérement cette disposition.
Il a fait placer les courroics sans fin et leurs boites au rez-de-chaus-
ste, & ln hauteur des appuis; des auches en bois descendent alors de
chaque paire de meule jusque vers ces boites. On tdte la mouture, on
soulage ¢t on débraye ou on cmbraye les moulins du bas. Le rhabillage
desmeules et le versement du blé, se font au premier étage. Comme, dans
un Ctablissement aussi important, il est obligé d'avoir un grand nombre
d’employds, il peut leur faire faire & chacun un travail spécial, et alors
celui qui est occupé & rhabiller n’a pas autre chose & faire; il en est de
méme de celui qui est chargé de surveiller la mov* . 1l pouvait donc
étre trés-convenable, pour Iui, de laisser le premier plancher entiérement
libre autour des meules; mais dans des usines de trois, quatre & six paires
de meules , les garde-mouling doivent alternativement faire les diverses
manulentions. Il est ¢videmment plus essentiel de réunir le plus possible
les moyens d'opérer.

Ces dispositions deivenl néeessairement ¢tre soumises au meunier qui
veut faire ¢lablivr des mouling neufs, avant de commencer les travaux,
puisqu’elles peuvent étre plus ou moins convenables, suivant la maniere
de voir ou d'opérer.
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CALCULS ET DONNEES PRATIQUES
SUR LES DIMENSIONS DES COURROIES

EMPLOYEES DANS LES TRANSMISSIONS DU MOUVEMENT.

Aprés avoir déerit la construction d'un moulin & blé, marchant par
courroies, il nous a semblé qu'il ¢tait convenable de faire connaitre, & ce
sujet, les données pratiques relatives aux dimensions qu’il serait bon d’ap-
pliquer, en général, dans toutes les transmissions qui se font par des
courroies. Comme nous sommes convaincu que ces données ne sont pas
suffisamment connues d'un grand nombre d’industriels, nous avons pensé
que cette question, ‘qui est utile, dailleurs, & tous les constructeurs et
manufacturiers, serait vue avee quelque intérét.

Nous avons dit, pour cela, avoir recours a un premier travail fort
curieux qui a ét8 présenté, sur cet objet, & la société industriclle de Mul-
house, il y a plusieurs annces, par M. Laborde, ingénieur mécanicien de
grand mérite.

Cet ingénieur, avant de poser le principe sur lequel il a basé¢ le calcul
des largeurs & donner aux courroies, a fait.les observations suivantes ;

1° La résistance & vaincre doit &tre moindre que la force qui ferait glisser
la courroie sur la poulie.

20 La tension ne doit pas aller au point d’¢tendre le cuir,

3° La tension ne doit pas non plus augmenter inutilement la friction
sur les pivots ou les coussinets.

& Une courroie doit Ctre flexible, ¢'est-d-dire qu’elle doit pouvoir so
ployer facilement dans toutes les partics.

Les trois premicres conditions sont tout & fait évidentes, et n’ont pag
besoin d’explication; de la quatri(‘,mu on peut conclure qu'une courroic ne
doit jamais ¢tre doublée, mais se composer seulement d'une seule épais-
seur de cuir en plein suif. Dans un simple cuir, en effet, les fibres qui le
composent s’allongent ctse contractent en passant sur les pnuin:s, sans qu'il
en résulte aucun inconvénient pour sa texture, tandis que les deux cuirs
dont est composée une courroie double subissent un tel frottement 'un
sur lautre, malgré les nombreux points de couture au moyen desquels
ils sont réunis, que la destruction s’e¢ffectue rapidement; aussi doit~on les
abandonner complétement.

L’auteur conseille ¢galement, pour empécher les courroics de se dessé-
cher, de les graisser de temps a autre avee du suil pur ouw mélé de saindoux.
Cette méthode est trés-recommandable dans Uintérdt de leur conservation,
autant que dans celui de leur fexibilité; on peut la pratiquer pendant la
marche méme des machines. On remarque alors que les courroies glissent
pendant quelques minutes, mais bientol aprés elles foncltionnent d’autant
mieux.

Lofin, une derniére observation pratique dont I'expérience a suffisam~
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ment démoniré 'exactitude , ¢’est la préférence que 1'on doit donner aux
poulies & surface lisse, comparativement a celles qui seraient rayées dans
un sens ou dans un autre, parce que les premieres offrent un plus grand
nombre de points de contact.

Aprés ces considérations, M. Laborde pose ainsi les principes sur les-
quels il se base pour établir la formule dont il s’est servi, et d’aprés laquelle
sont calcules les tables qui suivent : _

10 Les largeurs des courroies doivent ¢tre en raison directe des forces a
transmettre , la vitesse restant la méme.

2° Les largeurs des courroies sont aussi en raison inverse des vitesses
avec lesquelles elles se meuvent.

Par conséquent les produils des largeurs des courroies multipliées par
leur vitesse, sont proportionnels aux forces qu'elles doivent transmettre,

Ainsi, soit ¥ une force connue, prise pour base ;

V, la vitesse de la courroic aussi donnée et prise pour base ;

L, unc largeur correspondante et déterminée par l'expérience;

Nommant ¥/, une force quelconque a transmettre,

V’, la vitesse que la courroie doit avoir, on a évidemmentla proportion:

F.F O Lx VLV,
ouFXL/XV =F'xLxV
d’ot I'on déduit
LB XLXY,
Fxv
L’expérience a démontré & M. Laborde qu'une courroie de 07,081 de
largeur, marchant avec une vitesse de 162™,50 par minute, peut trés-bien,
avee une tension ordinaire, ef sans se déformer, transmettre une force de
1 cheval-vapeur, de 75 kilogrammitres; cetle courroie agissant sur des
poulies non rayées, mais tournces lisses, et d'égal diamélre, ou embrassées
sur la moili¢ de leur circon{érence.
Cest-d-dire qu'il fait : F=1 cheval-vapeur
V=162*,50 par 1/
L=0"081.
ExemMPLE. Soit V/ = 112=,50 par 1/
"= 2 chevaux,
2%162,50% 0,08

r i
on trouve L'= 111250

et I/, sa largear & déterminer;
ou L/ = (m,23.



10 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

L’auteur, qui se sert de cette régle depuis un grand nombre d’anudes,
dit qu'il s'en est toujours bien trouvé.

Un ingénieur mécanicien, non moins capable, M. Carillion, de Paris,
cmploie une formule analogue, en réduisant toutefois le chiffre qui lui
sert de base. Ainsi, il admet qu'une courroie peut transinettre la puissance
d’un cheval, lorsqu’elle est d’une largeur telle, et quelle marche avee une
vitesse telle, qu'elle développe dans une scconde une surface de 1,500
centimétres quarrés, en embrassant la poulic lournée qu’elle doit com-
mander, sur un tiers, au moins, de sa circonférence.

Cest-d-dire qu'en pommant, comme précédemment :

L la largeur de la courroic en centimétres;
¥ la vitesse qu'elle doit parcourir par 1775
F la force en chevaux ou la résistance de Parbre de la poulie qu'elle
commande ;
on a 1500 X1 ==LxV
1500 X ¥
d'oi L= s
Y.
ExempLE® soit ¥ = 2 chevaux-vapeur,
V =1=,875 par 17,
1500%2

on frouve L= —?;8%*

=2 16 cenlimolres.

Malgré toute la confiance que nous avons dans les données de M. Ca-
rillion, malgré notre conviction que, dans la plupart des cas, les dimensious
des courroies détermindes ainsi sont tout a fail suflisantes, nous avons
pensé que, comme il valait micux, en pratique, pécher par des dimeusions
trop fortes que trop faibles, il conviendrait de caleuler les tables suivantes
sur les largeurs des courroics, en prenant plutdt pour base les chiflves de
M. Laborde qui sont sensiblement plus Glevds.

Cependant nous ferons remarquer que Uon pourra, au moins dans un
grand nombre de circonstances, réduire sans crainte les largeurs trouvées,
surtout lorsque les vitesses seront de plusicurs métres par seconde.

On pourra faire cette réduction d'ailleurs, avee d’antant plus de séeurité,
que I'on employera des cuirs bicn battus, comme ceux frappés au martinel
de la maison Sterlingue et Cic, comme ceux encore qui sont fortement
comprimés & la nouvelle machine de M. Bérendorf.

Nous avons donn¢, dans Ia 1 table, les largeurs des courroies depuis
1/10 de cheval jusqu'a 9/10, et correspondantes a des vilesses variables
depuis 20 métres jusqu’a 500 métres par 17, ou depuis 07,33 jusqu'i 8,33
par 1”. Dans la 2¢ table, les largeurs sont données , depuis la force d'un
cheval jusqu'a celle de 10 chevaux, avee des vitesses variables depuis 60
métres jusqu'a 1000 métres par 17,
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PREMIERE TABLE

DES LARGEURS A DONNER AUX COURROIES,

SUIVANT LES VITESSES LT LES FORCES QU'ELLES DOIVENT TRANSMETTRE, DEPUIS 1/10 DE CHEVAL-
VAPEUR JUSQU'A 9/10 DE CHEVAL, RT EN ADMETTANT LES POULIES A MOITIE ENVELOPPEES.

I vn::iss Largeur des courroies en milliméires pour des forces en 1/40 de cheval, de VERESIR
a par
minute | — R scconde
en méires.| 04 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 |en métres.
ire, 20, 3e, ke, 5e, e, 7e. ge, 90, 10e. 11e.
20 68 152 196 2% 328 306 » » » 0,35
23 52 106 158 208 =171 516 370 422 » 0,42
30 44 88 152 174 220 261 308 348 50% 0,50
33 38 7 114 150 188 226 264 302 340 0,58
40 5% GG o8 152 164 198 as0 254 206 0,67 |
A5 530 58 88 118 146 176 206 234 264 0,75
30 26 33 70 106 152 158 185 a2 237 0,83
i 60 22 4% [ 87 110 152 E511 174 197 1,00
i 70 19 78 57 75 9k 13 132 151 170 1,17
[ 80 17 33 49 66 82 99 s 152 1i8 1,53
90 13 20 i 59 73 88 103 1°r 132 1,50
100 13 26 a0 53 66 790 92 106 149 1,67
10 12 2% 56 48 60 72 84 96 108 1,83
120 " 22 33 i1 53 a6 77 88 99 2,00
130 10 20 50 i 34 61 il 81 o 9,47
140 g 10 28 38 47 57 66 T 85 2,55
it 9 18 26 B3 4 53 62 70 79 2,50
1t 8 17 % 55 il 40 58 66 74 2,67
170 8 16 ¥ 5l 59 i 54 62 70 2,85
180 » 1% a2 29 57 AL ]| 50 66 5,00
190 » 14 a1 28 55 a2 49 36 60 3,47
200 n 15 20 26 53 a0 i 33 55 3,33
23) 12 18 2% 30 56 42 48 ] 3,50
240 bl 11 17 22 28 33 50 4 I d 5,00
260 » 10 15 20 26 3 55 41 i 4,55
[ 2x0 » o 1% 19 24 28 53 38 M 5,67
| 300 » 0 13 18 22 26 31 54 59 3,00
I san » 8 12 16 21 25 29 53 57 5,35
| s W0 » 8 12 16 19 23 a7 31 55 5,67
360 » » u 15 18 2 26 29 33 6,00
580 » n 10 1% 17 1] 24 28 30 6,35
400 » » 10 13 16 20 23 26 28 6,67
0 » » 9 12 15 18 21 2% 26 7,33
480 » » 9 1" 14 17 10 22 25 8,00
500 » » » " 13 16 18 24 a4 8,33
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II* TABLE

DES LARGEURS A DONNER AUX COURROIES,

VAPEUR JUSQU'A 10 CHEVAUY, KT BN ADMETTANT LES POULIES A MOITIE ENVELOPPEES,

¥ITESSE Largeur des eourroics en millimétres, pour des forees en chevaux de I
par miriute r —
en métres, 1. 2. 5. k. 5. 6. i3 8. 0, 10.

60 220 &40 » » » W » » n »
70 188 577 ) »n » n » » » ]
80 163 329 494 » » » » » » »
a0 147 293 440 5RG » » » » » no
100 2 | o268 | 506 | 528 » » » » » -1
140 120 250 560 480 GO0 » n ” » » -{
420 110 220 350 440 550 0 »n » n » l
130 01 205 304 KOG 507 608 » » » »
130 171 188 9875 i 471 565 N » n »
150 88 176 264 552 ki 57 G645 » » »
160 82 165 247 329 #Ha 491 76 " » »
AT0 75 155 255 310 88 400 WS 621 » »
180 73 147 230 293 367 &40 G2 B » »
190 69 139 208 aTs 347 4106 486 Has » »
200 66 152 198 264 330 306 q62 Gay Y »
220 60 120 180 240 ) 60 420 450 540 6oo- |
240 5% 110 465 220 G anl) L) 440 A5 hal
260 5 101 152 23 a5k a0 ki 406 45T 507
280 &7 04 151 188 2304 287 330 377 24 e
%00 it 88 159 176 220 64 308 nh2 506 440 1
320 £ 82 123 165 206 a7 288 550 kot | 412 |
340 30 80 16 156 194 253 272 310 40 BRE
560 g7 | 7| a0 | 16 | gz | aen | esc | 203 | s | ses
380 3% 69 104 139 174 208 243 278 3 547
K00 33 66 09 152 16% 103 251 204 207 350
B 30 60 20 120 150 180 atn 240 270 300 |
480 28 35 83 110 158 165 193 220 248 o7 |
500 26 83 70 106 152 158 185 2M ang 205
520 a5 5 6 102 127 152 178 205 a1 ank
560 24 47 71 94 118 142 165 189 w1a ane
600 22 4 66 88 10 152 154 A7h 194 230
650 20 13 61 81 102 122 142 162 185 203
T00 » 38 i Vis] 94 13 452 150 164 188
800 » 35 50 66 23 a9 16 133 149 1065
900 » 29 44 Gl 74 88 103 114 133 1t
1000 » 26 40 5 Gt T4 92 106 119 452
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1l est ais¢ de comprendre que les mesures indiquées par les tables pré-
cédentes doivent étre modifiées dans plusiears circonstances :

Ainsi, 1°lorsque 'une des poulies est plus petite que l'autre, et par
conséquent n’est pas embrassée sur la moitié de sa circonférence, & moins
que la courroie ne soit pressée par un rouleau de tension ;

2° Lorsque la courroie est croisée , et que, par conséquent, les poulies
sont enveloppées sur plus de la moitié de la circonférence.

Un ancien éleve de 'Ecole polytechnique, M. Paul Heilmann, a présenté
A ce sujet, a la société de Mulhouse, des observations fort judicieuses,
‘expostes dans le Bulletin n° 40 de I'année 1835, et qui peuvent étre résu-
mdes ainsi :

Le frottement d'une courroie sur une poulie dépend :

1° De la pression ou de la tension de la courroie, c’est-d-dire que le
frottement est proportionnel 4 la pression;

2° De P'angle de contact, ou de la partie de Ia poulie embrassée par la
courroie.

Ce frottement est indépendant :

1 Du diamétre de la poulic;

2° De la largeur de la courroic.

-
e
-
)
o
-

o ool

« 11 est évident que, plus Vangle de contact est petit, plus il faut tendre
la courroic pour transmeltre ala poulie une force donnée : ear la force que
I'on peat transmettre & la poulie est toujours inféricure, ou tout au plus
égale au frotlement qui se produit sur sa surface; si la résistance de la
machine élait plus grande, la courroie glisserait sur la poulie. Or ici la
largeur de la courroic n’a d’antre but que de lui donner une résistance ,
une foree suflisante pour éprouver une {ension sans s'altérer, sans se
rompre.

« Cetle tension, dit M. Teilmann , et avee elle la largeur de la courroie
doivent ¢lre néeessairement en raison inverse des chiffres que présente le
tableau suivant que j'ai construit a I'aide des logarithmes népériens (1). »

(1) La formule employée par M. Paul Heilmann , pour le caleul de celle lable, cst celle~ci:
Le [rollement =Pe (-‘:TQ'— 1 )

dans laquelle on nommme :

P, la résislance 4 vainere,

¢, la base des logarithmes népériens = 2,748,

f, le rapport du frollement 4 la pression, qui est supposée , d'aprés M. Morin, de 0,122,
R, le rayon de la poulie,

5,1a longueur de l'are de eonlact.

Celte formule est tirée du cours de mécanigue de 'Ecole Polylechnique,



14

PUBLICATION INDUSTRIELLE.

III* TABLE

SERVANT A DETERMINER LA LARGEUR DES COURROIES,

SUIVANT LES VITFSSFS ET LES FORCGES QUELLES DOIVENT TRANSMETTRE, LORSQUE LE; POULIES
SONT ENVELOPPEES SUL UNE PARTIE DR LEUR CIRCONFERENCE.

FRACTION RAPPORT DIVISION
de 1 du de 0,4670
DEGRES. | sircontérdnee| frottersent par les rap- OBRSERVATIONS,
cmbrassée. | & lapression, | pords précéd.
qre a0 b1t 4e
|
o
22, 30 16=0,0625 0, 0491 9, 541 Dang eette table , on o suppose Ta |
o, 0650 cinconfévence diviste en 4a ou oen
w0 W, 3 il v8 parties dgales,
45,00 1/8=0,4250 |  0,¥005 4840 Ta tre colonne veprdsents Ta va=
o0, 06 1/6 = 0,1067 0, 1563 5 438 leur de Pangle do contaet en degrdy
! ] : el minules,
i tp— [y A=
67,50 3/16=0,1875 G188 5025 La 2" représente la portion de o
a0, 00 1/§ =10,2500 0;2442 2,911 eirconfivence correspondant & eet
nngle,
112,30 | 516=05425 | 0,270 1,725 S
La De donue le rapport du frolte=
120, 00 /5 = 0,5333 0,2011 1,600 ment i la pression , suivant Vangle
135, 00 B8 = 0,5750 0,3550 3,402 Hucontiets
. : o La de veprésente le pésuliat de la
450, 00 512=0,4100 05763 1,241 division du rappart o jlgo, qui eor= |
157, 50 7/16=0,4314 0, 3983 LT veaponed i la diemi-giveonfvrenee do
N vio degris, dans Les rapports suceen= |
180, 00 1/2 = 0,5000 0, 4070 1,000 sifsdu frrttement b lg presaion,
202, 30 9/16=0,5025 {3, 5300 0 K66
210, 00 T2 =058 0 5674 0, R25%
223, 00 8 = 0,6250 0, 6145 0, 760
250, 00 25 = 0,64067 0, GEGY 0, 700
247,50 |AMA6=0,6875 | 0,057 0,673
270, 00 Bh = 0,750 0, 7760 0, 601 [.
292,50 1546 =0,8125 0, 8642 0, 540
500, 00 A6 = 0,4353 0, 5941 0, 5232
313, 00 T8 = 0,8750 {1, 0tis1 0, 489
330, 00 1112==20,9163 1, 0890 0, 458
537, 30 1316 =0,9375 | 4, 0515 (), 444
360, 00 1 =1,0000 1,1522 0, 403
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D'aprés ce qui précede, il sera facile de déterminer, dans tous les cas
qui peuvent se présenter en pratique, la largeur & donner aux courroies,
lorsqu’on connaitra toutefois en chevaux-vapeur la force maximum qui doit
étre transmise par la courroic et la vitesse dont elle sera animée. Toutes
les fois que les poulies seront d’égal diamétre, il suflira de chercher, dans
I'une des deux premicres tables, la largeur correspondante a la vitesse et &
la force données. Mais lorsque les poulies seront enveloppées sur moins
ou plus de la moiti¢ de leur circonférence, on devra se servir de la régle
suivante :

REGLE. — Aesurer en degrés, sur la plus pelite poulie, c’est-a-dire
celle qui est la moins enveloppée, 'arc de contact avec la courroie (ce
qu'un simple tracé fait toujours connaitre); chercher dans la 4 colonne de
la 3¢ table qui précede le nombre correspondant & cet arc, et multiplier ce
nombre par la largeur donnée dans la 1 ou la 2¢ table.

Premier ExempeLE. — Quelle est la largeur a donner a une courroie qui
doit transmettre une puissance de quatre chevaux avec une vitesse de 400
méires par minute, en supposant que I'arc enveloppé sur la petile poulic
est de 120 degrés.

On (rouve dans la 2° table : 132 millim. pour la largeur que la courroic
doit avoir, lorsque les deux poulies sont égales, la vitesse ¢tant de 500 mét,
par 17 et la force de quatre chievaux. — Mais le nombre correspondant a
120° dans la % colonne de la 3¢ table &tant 1,60%.

On a 132 % 1,604 = 212 millim.

pour la largeur cherehée.
DEUXIEME EXEMPLE, — Soit la force d& transmettre = 0,6 de cheval ,

La vitesse = 80 métres par 1/,
It arc embrassé de 225 degrés.

On trouve dans la 17 table la largeur = 99 mill.
Et d'apris la 3¢ table,
99 % 0,760 = 75 mill.

Nous ayons supposé dans tout ce qui préetde que les courroies avaient
toutes la méme ¢paisscur (celle Ia plus ordinaire du bon cuir), et par
constquent une méme foree de résistance. Quoique, en général, cette hypo-
thise puisse sadmettre et qu’elle doive exister réellement, il faut reconnaitre
cependant que, lorsqu'il s'agit de transmetlre de faibles forces avec de
grandes vitesses, il convient de réduire 'épaisseur des courroies et d’aug-
menter leurs largeurs; elles se développeront mieux sur leurs poulies,
qui, dans ces circonstances, sont ordinairement d'un petit diamétre. On
peut aussi alors employer des cuirs de qualité inféricure, et compter sur
une plus faible résistance.
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Lorsqu'au contraire, on doit transmettre de grandes forces avee des vi-
tesses peu considérables, il importe, pour ne pas avoir des courroies d’une
largeur démesurée, comme celles obtenues en tdte et adroite dela 2¢ table,
de prendre les cuirs les plus forts possible, pour permettre de réduire cette
largeur, et de les appliquer sur des poulies d'un grand diamdtre,

On n’a pas eu égard au poids propre de la courroie, qui, dans de certains
cas, doit s’ajouter en tout ou en partie & U'effort & vaincre, et dans d’autres
doit ’en retrancher; comme il influe toujours (rés-peu sur les résultats
pratiques, on peut, sans crainte, ne pas le faire entrer en considération.

Lorsque les résistances des machines a mouvoir ne sont pas constantes ,
il faut évidemment déterminer la largeur de la courroie d'aprés le maximum
de ces résistances, et non sur une moyenne.

COURROIES EN BOYAU. — En terminant ce sujet, il ne sera peut-ttre
pas superflu d’annoncer qu'un inventeur anglais, M. Jobn Edwards, a
eu l'idée de faire des courroies en boyau, préparé en bandes plates sans
fin, de différentes longueurs ¢l largeurs , pour ére employées sur des pon-
lies et tambours, et réunies sans joinls apparents. Les Gils de boyau sont
tissés en rubans , sur des métiers semblables & ceux sur lesquels on fa-
brique les toiles métalliques , et les réunions sout failes aw moyen de I'épis-
sure, pour laquelle on a le soin de couper ou de braler les extrémilés des
fils entrelacés, afin d’obtenir des bandes parfaitement unies.

On sait que L'on a essay¢ de faire des courroics avee des substances
fibreuses, comme du chanyre et de la laine; mais on a pensé jusgu’d
présent qu'elles ne peuvent présenter la méme résistance que le cuir.
Les boyaux ont déja été et sonl encore employds avee avantage, mais
seulement jusqu'ici en forme de cordes passant sur des poulics & gorge.

Courroies BN LAINE. — Une aulre patente a aussi ¢L¢ prise en Angle-
terre , par M. J. Heywood, pour un systétme de courroics ou de bandes en
laine, que I'auteur fait passer dans un mélange d'buile de lin et de résine.
11 fait bouillir 3 kilog. d’huile, par exemple, el y ajoute 2 kilog. de résine
en poudre qu'il agite jusqu’a parlaile union; aprés avoir trempé les bandes
de laine, il les soumet a 'action de deux rouleaux pour les élirer sur leur
longueur et les fait ensuite sécher,

Cesinventions pourraient avoir de 'avenir si on arrivait ainsi a faire des
courroics trés-résistantes, d'une grande durce, el surtoul d'un prix moins
élevé que celui du cuir,




MEULES ANNULAIRES

DE NOUVELLE CONSTRUCTION,

PAR

M. COSTLE fils.

—i ._.m%}. -

Les essais nombreux qui ont été faits successivement en France et 4 I'é-
tranger, pour remplacer le systeme de meules ordinaires ou rayonnées em-
ployées pour la moutnre du blé, n'ont pu jusqu’ici donner des résultats bien
satisfaisants. Les cylindres ou les cones en fonte taillés ou cannelés, mar-
chant & des vitesses ¢gales ou différentes, les meules verticales en pierres
ou en métal, les meules & mouvement excentrique, n'ont pas donné les
avanlages qu’on en espérait; et on a da les abandonner en grande partie
dans la plupart des localités.

On a bien aussi proposé, il y a quelques années, soit des meules garnies
de disques aciérés , taillés ct rayonnés, soit des meules en pierre avec
desrayons en acier, dans I'espoir de simplifier le rhabillage, de ménager
la pierre et de faciliter le travail, en empéchant I'échauffement de la bou-
lange.

M. Gosme, qui a Uexpérience de la fabrication, et qui sait que le meilleur
résultat que I'on puisse oblenir est ¢ncore celui qui résulte de 'emploi des
pierres meuliéres, a pensé que tout en en faisant usage, on pourrait cepen—
dant I'¢eonomiser beaucoup plus qu'on ne V'a fait jusqu'ici. Ayant observé
que toute la partie environnant I'eccillard des meules n’opére pas de travail,
et que des meules de méme diamétre, ayant des ceillards plus ou moins
grands, pouvaient donner des produits ¢galement beaux, ce meunier a cher-
ché & réduire notablement la surface travaillante des meules. Il vient de
prendre, d cet effet, un brevet d'invention de cing ans qui lui a été déliveé en
octobre dernier. Son systéme consiste & composer les meules de carrcaux
de pierre de 480 & 500 centimditres quarrés environ, sur 12 a 13 cent. d'é-
paisseur; il ajuste et scelle ces carreaux dans des cuvettes annulaires en
fonte qui ont le diamétre extéricur des meules ordinaires a I'anglaise. 11
résulte de ce nouveau mode de construction :

M. 2
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1o Economie notable sur I'emploi de la pierre;

2° Economie de la puissance motrice, parce que les meules sont d'un
poids moindre, et qu'il y a diminution de frottement;

3° Réduction considérable de la chaleur que Taction des parties cen—
trales des meules ordinaires communique a la boulange ;

k° Augmentation des produils obtenus dans un temps donné avec la
méme force motrice.

Les premiéres expériences failes au moulin de M. Gosme, pres Coulom-
miers, paraissent avoir donné des résullats trés-salisfaisants, Cependant on
a observé que les sons obtenus n’Claient pas larges, el on sail que dans
la meunerie ¢’est un point sur lequel les fabricants portent beancoup d’at-
tention. Mais cela pouvait tenir & I'état méme des meules, qui n’é¢laient pas
encore suflisamment en moulage. Toutelois un meunier fort capable, qui
est, du reste, porté vers les améliorations, nous dit qu'il pensail que cel in-
convénient pouvail aussi provenir de ce que le grain, qui, dans les meules
ordinaires, estattaqué avee une vilesse peu considérable, comparativement
a celle des surfaces qui achévent la mouture, se trouve, au contraire, bris¢
dans les nouvelles meules, bien plus rapidement ; la vitesse est, en effet,
au moins deux fois plus grande dans ces dernidres, que dans celles dont
Veeillard n'a que 030 & 035 de diamétre.

Nous avons essayé de représenter en coupe verticale, sur la fig. 2 dela
pl. 1%, cette disposition de meules annulaires. Elles se composent, comme
nous venons de le dire, de carrcaux cn pierres meulicres A, choisies,
ayant environ 022 dans le sens du rayon, sur autant de largeur, et seu-
lement 0"12 d’¢paisscur. Les carreaux, préalablement dressds, sont ajustés
dans des cuveltes circulaires en fonte B, qui sont pereées, an fond, de pla-
sieurs ouvertures par lesquelles on peut couler le platre pour les sceller,
ct au besoin, du plomb pour les ¢quilibrer. Llles peuvent aussi servir a leg
chasser, lorsqu’il est néeessaire de les remplacer.

Le boitard, qui, dans le systéme ordinaire, est un tambour scellé au
centre de la meule gisante, est ici fonduavee la cuvetle inféricure. 1 n’est
autre qu'une espéce de moyeuw G réuni & celle=ci par un eroisillon & qua-
tre branches, et contenant des coussinets que 'on peut serrer & volontd
par des vis de pression, pour régler au besoin, par le haut, la verticalité du
fer de meule. L'espace vide, laissé entre ee boilard el la paroi intéricure de
la cuvette, est fermé par une plaque de (ole.

La cuvette supéricure , qui conlient la meule mobile, est aussi fondue
avec un croisillon a quatre branches, dont deux seulement forment la nille
et portent, a cet effet, les boulons « qui s’engagent dans les trous ména-
gbs aux extrémilés de la traverse de fonte D, laquelle est fixée & nervare
sur le bout du fer de meule, et remplace le manchon conique représenté
sur la fig. £+, Celle disposition que nous avons vue appliquée par M, Calla,
dans le bean moulin que cet habile constructeur a monté il y a plusicurs
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années prés d’Etampes, satisfait & toutes les conditions d’une bonne sus-~
pension , surtout si on a soin de I'arranger pour que le pointal b, sur le-
quel la meule doit rester en équilibre lorsqu’elle est réglée, se trouve sen-
siblement plus élevé que son centre de gravité.

M. Viollet, ingénieur-hydraulicien, qui, dans son Journal des usines, a
déerit avec détails ce systéme de meules annulaires, observe que « le ccenr
de la mecule ou se produit le plus grand échauffement, se trouvant rem-
placé, pour la meule gisante, par une plaque de tdle, et, pour la meule
courante, par I'air compris entre les bras, on ne peut avoir & craindre a
beaucoup prés, méme lorsque les meules seront lasses , autant de chaleur
que dans I'emploi des meules ordinaires. »

« On pourrait, dit-il, appréhender seulement que I'espace annulaire de
0m22, dans lequel s’opére le travail, ne fut pas assez grand pour une mou-
ture compléte ; mais, bien que les meules fussent encore absolument neun-
ves, on a observé que les & premiers centimétres suffisaient pour amener
le blé & un état de trituration, tel qu'il ne restait qu'a compléter et perfec-
tionner le fravail, dans les 18 centimétres restants ; ce qui sera assez lorsque
les meules seront arrivées, par 'usage, 4 un état susceptible d’opérer une
mouture parfaite. »

Nous nous proposons de donner plus de détails sur ce systéme, lorsque
nous 'aurons va appliqué pendant un certain temps, et qu’il anra produit
les bons résullats que les premiers essais ont fait espérer.

- ~GREEY

MACHINE A RHABILLER LES MEULES
A L’ANGLAISE,

Par FI. DAR D fils.

Le rhabillage des meules rayonnées, dans les moulins A I'anglaise, con-
siste, comme on le sait, & former sur leur surface travaillante, entre cha-
cun des rayons, et parallclement & ceux-ci, des tailles (ines et réguliéres,
a I'aide d’un ciseau ou d’un marteau tranchant. Nous avons déja fait voir
dans le premier volume de ce recueil, quelles sont les difficultés que cette
opération présente, en pratique, pour étre faile mécaniquement. Cependant
plusicurs personnes ont tenlé de résoudre celte question.

Ainsi, MM. Leistenscheneider et Noirot ont obtenu, le 22 octobre 18!;0
un brevet d'invention de 10 ans pour une machine qu'ils nomment Rha~
billeuse, et qu'ils disent propre a (ailler les meules de moulins.
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Cet appareil consiste & faire d’'un seul coup une taille toute entiére dans
la largeur du rayon de la meule, a 'aide d'un certain nombre de ciseaux
(30, par exemple), ajustés dans une espéce de pince, que des cames ,
mues par un arbre & manivelle, soulévent et laissent retomber a propos.
Une disposition inhérente a la machine permet aussi de la faire tourner
aussitdt et a chaque fois qu'une taille est faite.

On voit qu'en admettant que I'on puisse frapper une longue taille d'un
seul coup, sur une meule en pierre tros-dure, la machine ne pourrait
encore remplir le but des rhabilleurs, en ce que, comme nous 'avons dit,
dans une méme meule, les carreaux ne sont pas semblables | mais plus ou
moins durs, plus ou moins profonds et plus ou moins ceartds, suivant la
natare de la pierre, qu'un garde-moulin, expérimenté, sait reconnaitre au
premier coup d’wil.

Cette machine serait donc tout au plus applicable dans un systeme de
mecules annulaires ¢élroites, comme celles de M. Gosme, dont Ia surface
travaillante est considérablement réduile, et pour lesquelles on peut avoir
des pierres & peu prés identiques.

Un megnier intelligent de Bar-le~-Due, M. Legrand, a demandé en
septembre 1851 un-brevet d’invention ', quai lui a 6té délivee le 7 mai sui-
vant, pour une machine propre & rhabiller les meules.

En voyant les tracés , on peut ais¢ment reconnaitre que Pauleur a com-
pris les difficultés & vainere dans T'opération du rhabillage, aussi ce nest
réellement pas une machine qu’il a cherché a ¢labliv, mais simplement un
instrument propre & guider 'ouvrier qui est chargé de ce travail. Ainsi,
M. Legrand laisse entitrement a la disposilion du rhabilleur Ia foree et le
nombre des coups de marteau. 11 a congu son appareil de manicre & oblenir
sur la surface de la meule une ciselure trés-régulicre. [ I compose d'une
espéce de régle, qui peut tourner autour du centre de la meule, et se fixer
par une vis de pression que P'on serre & 'la circonférence. Sur cette régle
est un chariot ou support mobile que Von peut faire glisser le long de
celle~ci, et qui porte le ciseau propre & former les tailles ; U'éeartement de
ces tailles peut étre trés-régulier, au moyen d'an guide convenable qu'il
applique 4 cet effet & [a régle.

M. Dard (ils, de Troyes, vient ¢galement d’oblenir un brevet d'invention
pour une machine destinée au rhabillage des meules. Comme M. Legrand,
I'anteur a aussi compris qu'on ne pouvail remplacer complélement le
rhabilleur, mais sculement lui diriger la main pour I'éeartement et le
parallélisme des tailles.

Comme cet appareil est aujourd’hui parfaitement établi par M. Camus,
fabricant de wmarteaux & rhabiller & Paris, comme depuis le pew de mois
qu'il est connu, il a ét¢ approuvé par un grand nombre de meuniers recom-
mandables, nous avons cru devoir en donner le dessin exact, dans ce
recueil, avee Iespoir qu’il serait vu avee intérét.

Les fig. 3 et & de la pl. 1% J¢ représentent en Clévation Jatérale et
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en plan vu au-dessus de la meule sur laquelle il est supposé placé.

La fig. 5° en est une section longitudinale faite par le milieu suivant la
ligne 1-2 du plan.

Etla fig. 6, une section transversale faite par-I'axe de la vis du chariot
suivant la ligne 3-%.

Cet instrument se compose d'un chissis en fonte A, dressé sur tout le
bord de sa base inféricure, pour bien porter sur la meule; il est assez lourd
pour ¢étre suffisamment retenu sur celle-ci, sans étre obligé de I'y fixer, et
cependant on peut facilement le changer de place. Sur les deux cdtés pa~
ralléles de ce chassis sont rapportées deux tringles cylindriques en fer
tourné B, fisées par leurs extrémités, et destinées & recevoirun chariot en
cuivre C que I'on peut y promener a volonté sur toute la longueur.

Avec ce chariot sont fondus les deux coussirets «a’, sur lesquels sont
ajustés les chapeaux 2, et qui portent la vis de rappel D, placée dans une
direction horizontale et perpendiculaire & 'axe des deux tringles. Cette vis
est filetée d’un bout, et tournée cylindrique de I'autre; a cette extrémité
elle peut glisser dans son coussinet ¢; a I'extrémité opposée, elle traverse
un écrou en cuivre ¢ qui est embrassé par le second coussinet o/, et qui ne
peut avoir qu'un mouvement de rolation sur lni-méme.

Sur la base de cet ¢crou est adaptée une éloile 4, en. cuivre, a six, huit
ou dix dents, qui, lorsqu’on fait marcher le chariot sur les tringles, de
gauche & droite , par exemple, rencontre une barrette en fer méplat ¢ qui
est appliquée a cet cffet sur le coté de la machine , au moyen d'un boulon
a ¢erou; cetle ¢toile tourne alors de une on deux dents, et fait tourner en
méme temps I'éerou sur lequel elle est fixée d'une ¢gale quantité. La vis de
rappel marche, par suite, d'un quart, d'un sixiéme, ou d'un huitiéme de
filet, suivant le nombre de dents de I'étoile adoptée.

Or, au milicu de cette vis est ajustée une douille mobile en cuivre E,
qu'on peut librement faire tourner autour, comme sur un axe, et qui porte
une espéee de manche T, terminé d'un bout par unc oreille ou partic mé-
plate £, sur laquelle 'ouvricer appuie les doigts ou la main, lorsqu’il veut
soulever le marteau. Il se termine, & autre bout, par une fourchette a deux
branches dans laquelle est disposée une bague en fer ¢, qui doit pincer le
martcau par son milieu.

Le corps du marteau, dans cet appareil, n'a pas la forme quarrée qu'on a
I'habitude de donner aux marleaux & main ordinaire ; il est composé d'une
tige cylindrique en fer, aciérée par les deux bouts, et tournée légérement
conique dans les deux sens, comme on le voit bien en G sur le détail fig. 7.
Cette forme est beaacoup plus convenable et plus simple pour son ajuste-
ment dans la bague ¢. II est dailleurs aminei en coutean , aux deux extré-
mités, comme les autres ciseaux.

Pour le maintenir solidement sur le porte-marteau , il suffit de I'intro-
duire dans la bague, qui est fendue, d'un c¢oté, comme le montre le plan
fig. &, et de serrer les deux branches de la fourchette & I'aide d'un excen-
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trique, muni d’'une poignée que 'on peut manceuvrer trés-rapidement a
la main, de sorte qu’on peut changer le marteau et le fixer en quelques
secondes. Pour pouvoir aussi varier sa position par rapport au manche, ou
le régler exactement par rapport a la meule sur laquelie le tranchant doit
tomber, le constructeur a monté la bague a tourillons dans la fourchelte ,
de maniére a I'incliner plus ou moins dans un sens ou dans autre, ce qui
permet de placer le marteau de manicre que son tranchant porle en plein
dans toute sa longueur sur la pierre. On maintlient cetle bague dans sa
position au moyen d'une queue en fer £ qui fait corps avee clle, el que
I'on serre par une vis de pression i.

Ainsi, il est aisé de concevoir que 'ouvrier n’a qu’d appuyer sur la partic
méplate do manche du marteau, pour le soulever de la quantité qu'il juge
nécessaire , puis de le laisser relomber immédiatement & chaque coup; il
recule tout le chariot, en le tirant vers lui, 2 lamain, d'une quantit¢ corres-
pondante a la longueur du tranchant du couteau, et lorsqu'il arrive au
bout de l'instrument, I'étoile rencontrant la barrelle inclindée, tourne el
fait changer le porte-marteau de place; il repousse alors le chariot en
téte, pour refaire une nouvelle taille semblable et paralléle a la premicre.
1l forme ainsi une suite de tailles paralléles aux rayons de la meule, comme
nous avons essayé de le représenter sur le plan {ig. 4.

Comme on le voit, cet appareil ne sert que de guide au rhabilleur; c'est
toujours celui-ci qui doit régler la force et la répétition des coups de mar-
teau, comme au préalable I'écartement des tailles. Mais il est foreé de les
faire en ligne droite, et avec uncgrande régularité, conditions essenticlles
pour un bon rhabillage. Cel instrument est done précicux en ce qu'il
permet de former des rhabilleurs en trés-peu de temps, en supprimant les
principales difficultés qui rendaient lear apprentissage fort long et souvent
onéreux pour le meunier.
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MACHINES A SECHER LES TISSUS

PAR L’ACTION DE LA FORCE CENTRIFUGE,

Par M. PENZOLDT , Fabricant a Paris.

v
—H% =

Lorsqu'a 'exposition des produits de industrie , en 1839, il parut, dang
l'une des salles des machines, un pelit appareil que I'on manceavrait 4 la
main, ¢t dont on sorlait des mouchoirs presque sees, apres les y avoir fait
entrer tout mouillés, on ne prévoyait sans doute pas que cet appareil, exc-
cuté¢ sur des dimensions convenables, deviendrait bientdt d'une grande
importance dans I'industric des tissus. II semblait presqu'un jouet pour
beaucoup de monde , et ne paraissait devoir s’appliquer que dans des cas
accidentels. Cependant quelques années & peine se sont éeoulées, et déja
on a compris , dans bien des usines, tout le service qu’il était susceptible
de rendre, et 'économic de temps et de main-d'czavre qu'il permet d’ob-
tenir dans la fabricalion, comme par les autres avantages qu’il procure,

C'est, il faut le dire, grdce & la persévérance de Uinventeur, ct aux
améliorations qu'il a successivement apporiées a cetle machine, qu'elle
est devenue d’une utilité réelle, et que loin d’élre abandonnée comme tant
d’autres inventions qui meurent en naissant, clle a surmonté toutes les
difficultés , toutes les vicissitudes, qui accompagnent trop souvent les ma-
chines nouvelles.

L’idée de sécher les tissus par action de la force centrifuge, date de
1836 ; M. Penzoldt, alors facteur de pianos, prit, le 20 avril de cette année,
un brevet d’invention et de perfectionnement de cing ans, pour un procédsé
de séchage des laines et aulres étoffes, et lui donna le nom de machine &
rolation.

Son procédé consistait, en effet, & renfermer dans un tambour vertical
une certaine quantité d'élolfes mouillées , et d'imprimer & 1'axe de ce tam-
bour un mouvement de rotatiou rapide.
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Jusqu'a cette époque, et méme jusqu’en 18%0, dans toules les teinture~
ries, dans les fabriques d’impression de tissus, dans les blanchisseries, ete.,
les procédés employés pour opérer le séchage des laines, des colons ou
d’autres toiles, consistaient, comme on le fait encore aujourd’hui dans
un grand nombre d’établissements, & passer d'abord ces lissus entre des
cylindres qui les compriment fortement, ou a les tordre, pour les faire
égoutter le plus possible, et i les exposer, soit & I'air extéricur pendant
deux heures et souvent des journées entiéres, soit dans des séchoirs chauf-
fés par des caloriféres.

Ces procédds présentent, sans contredit, plusicurs graves inconvénients,
que les fabricants ont reconnus sans doute bien avant auteur, savoir :

1° De fatiguer les tissus par la grande pression ou la forte torsion qu’on
est dans 'obligation de leur donner, afin d’en extraire la plus grande par-
tie de l'eau qu'ils contiennent;

2 D’exiger beaucoup de main-d'ccuvre et surtoul beaucoup de lemps
pour les étendre et les exposer a L'air, ce qui retarde considérablement la
fabrication ;

3° De consommer une grande quantité de combustible pour le chauffage
des caloriféres.

La premiére machine de M. Penzoldt ne remplit évidemment pas
toutes les conditions cl’un s¢chage complet, mais elle prouve que I'on pou-
vait y arriver , dumoins & un dt,;are, plus ou moins élevé, selon e genre de
tissus, et cela en quelques minutes, et par effet seul dn mouvement rota-
tif. La grande difficulté consistait & produire ¢e mouvement avec la rapi—
dit¢ sulfisante, sans exiger une trop grande force motrice, et cependant en
présentant la solidité désirable.

Nous avons pensé que , pour micux apprécier état de perfection dans
lequel se trouve la machine actucllement construite par 'inventeur, il ¢tait
utile de faire connaitre les appareils qui ont ét¢ essayés antéricurement ,
soit par lui, soit par d’autres ingénicurs. Nous allons done les déerire sue-
cessivement, et selon "ordre des dates des brevets demandds pour cel. effet,
en tdchant de faire voir tous les avantages et les inconyénicnts qu'ils pré-
sentent dans leur application.

PREMIERE MACHINE A ROTATION OU A FORCE CENTRIFUGE,
pE M. PenzoLvr. — Prancurn 2.

Comme nous venons de le dire, cette machine se composait d'une espéce
de tambour annulaire AB, représenté sur les fig. 1 et 2 de In pl. 275 la pre-
miére de ces figures est une section vertieale , faite suivant la ligne 3-% | et
laseconde est une coupe horizonlale, faite & la hauteur de Faxe suivant Ia
ligne [-2. Ce tambour étail divisé en quatre compartiments dgaux, dans cha-
cun desquels on renfermait les ¢tofles & essorer, en les introduisant par des
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portes latérales que Yon agrafait d'unc maniére convenable ¢t solide. Toute
la paroi extéricure était percée de trous pour donner issue & 'eau qn'elles
contenaient, pendant le mouvement de rotation imprimé a Taxe D,
sur lequel le tambour était fixé. Ce mouvement était obtenu, soit a I'aide
d'un pignon trés-petit B, commandé par une roue fort grande T, montée
sur un premier arbre C, soit plutot & Uaide de poulies et de courroies.

L’auteur disait, dans la description de cette machine, que, par des ex-
périences réitérées, il avait acquis la certitude qu’aprés une rotation de 15
4 20 minutes, les laines ne contenaient plus qu'une trés-petite quantité
d’eau. Mais cette quantité était ¢videmment subordonnée a la vitesse méme
du tambour, vitesse qui, en pratique, doit étre nécessairement restreinte &
de cerlaines limites. Peu de temps aprés, en prenant un brevet d’addition
il disait déja qu'il pouvait sécher en cing minutes.

11 proposait aussi alors, pour activer Uopération et la rendre plus com-
pléte, de chauffer I'intérieur du tambour, a l'aide dan tuyau d'air chaud ou
de vapeur.

DEUXIEME MACHINE A FORCE CENTRIFUGE DE M. PENZOLDT.

La seconde machine pour laquelle M. Penzoldt prit un nouveau brevet
d’invention et de perfectionnement, en 1837, reposait exactement sur le
méme principe de la rotation, pour opérer le séchage des tissus. Mais déja
lauteur avait modifi¢ notablement sa premiére disposition. Il avait com—
pris quau licu d'employer un lambour vertical, comme le précédent, il
serait plus convenable de le disposer horizontalement, pour faciliter I'in-
troduction des ¢toffes, et pour parvenir a Iui donner une plus grande vi-
tesse de rotation. II monta donc son tambour, sur un axe vertical qui,
reposant par sa partie inférieure sur une crapaudine, n’était maintenu vers
le haut que par une enveloppe ¢lastique ou un ressort annulaire, lequel lui
permetiait de dévier suivant Uimpulsion donnée par la charge inégale des
tissus conlenus dans le tambour.

C’est sur ce systéme que fut exécuté le modele présenté a I'exposition de
1839, ct que furent établis un grand nombre d’appareils qui fonctionnent
dans divers ¢tablissements. C'est ainsi qu’est construite la machine repré-
sentée sur la fig. 3 (pl. 2), ct qui est montée chez M. Boutarel, 'un des
premiers teinturiers de Paris.

Le tambour A est en cuivre, fermé, & la partie supéricure, par un cou-
vercle que Uon peut enlever ais¢ment, et réuni par son fond au cylindre
intérieur A7 ; celui-ci ouvert & son sommet, est pere¢ d'un grand nombre
de trous, sur lout son pourtour; il porte dans le bas un manchon C, qui
'assemble & I'arbre vertical en fer DI/ au moyen d’une rondelle ou embase
fixe d. Cet arbre est mobile et porte sur un pivot d'une part; il est main-
tenu de P"autre, par un collicr en bois &, renfermé dans une boite métal-
lique E, contenant des corps élastiques, afin de lui permettre des’incliner,
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dans la rotation, si le tambour n’était pas également chargé. Le collet su-
périeur %, qui laisse un certain jeu autour de cet axe, le retiendrait s'il
s'écartait trop de la verticale,

Le tambour mobile A est entitrement renfermé dans une enveloppe
fixe en cuivre ou en tole B, quirccoit toute I'eau dégagce des tissus pen—
dant Uopération, et qui repose sur des traverses en fer j, lesquelles ser-
vent, en méme temps, a relier les cotés du bitis de lonte J.

La combinaison du mouvement pour faire marcher Parbre du tambour
avec une grande vitesse qui, dans cetle machine peut ¢tre de 1500 & 1800
révolutions par minute, a dit aussi faire travailler Pesprit de Finventewr.
On comprend sans peine qu'en pratique, on ne peut, sans danger de rup-
ture , passer immdédiatement de I'étatl de repos i une vilesse aussi considé-
rable; il faut, de toute néeessilé, commencer par une rotation faible, de 300
a k00 tours par exemple, puis augmenter suceessivement, Le moyen le plus
simple etle plus rationnel est ¢videmment eelui (qui est adoplé dans Ia der-
nicre machine perfectionnée qu'il a construite, ¢t que lon verra plus loin.

MOUVEMENT DIFFERENTIEL PAR M. CaroN. — La communication de
mouvement appliquée & la machine de M. Boularel, et qui est représentée
sur la fig..3, est due & M, Caron, mécanicien, qui s'est occupé de la con-
struction de ces machines a sécher. Comme elle peut &tre, dans cerlains
cas, d’une application plus heureuse qu'elle ne I'est réellement ici, nous
avons cru devoir la faire connaitre.

Ayant monté sur la partie inféricure de laxe I, un pignon d'angle en
fonte ¥, commandé par une roue G, d'un diametre double ou triple, le
constructeur a rendu la vitesse graduellement variable, en ajustant sur le
bout de U'arbre de couche £, en dehors de ses supporls de fonte m, (rois
roues droites 7, ¢/, ¢*,.d'inégal diamcetre, el engrenant chacune avee des
roues semblables /, /7, /%, inversemenl placées sur un second arbre de
couche 7, portant les poulies motrices (Voyez le détail lig. 6).

Ces trois derniéres roues, comme les poulies, ne sont pas toutes fixes
sur Uarbre ; la premidre /et la poulie I, y sonl scules assujettics. La se-
conde rouc /7, ct la poulie I/, sont solidaires enlre elles, par le canon en
cuivre 2/, sur lequel elles sont rapportées, et qui est ajusté libre sur Faxe.
La troisiéme roue /%, ¢t la poulic I1* fonl seulement corps ensemble, par
la douille »*, qui est également libre sur le canon 2/, Toules ces roues peu-
vent donc tourner indépendamment, 'une de autre ; il en résulte quielles
commandent successivement, el qu'elles transmettent a Uarbre £ des vi-
tesses dillérentes. Ainsi, supposons la courroie motrice placée surla poulic
11, et lui faisant faire 500 révolutions par minute, le pignon /, quilui estsoli-
daire par 'acbre 2, tourne doue avee celle vilesse , et comme il est moili¢
de laroue g, avec laquelle il engréne, Uarbre /Z ne peul faire que 200 Lours,
mais laroue d’angle G qu'il porte a son autre extrémile, ¢tant double aussi
du pignon quelle commande, 'axe du tambour recoit ¢videmment la
méme vitesse de 400 tours par 1/, 8i, pendant que la machine fonctionne,
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on fait glisser la courroie sur la 2° poulie H’, son pignon /', avec lequel elle
est liée par le canon ', étant de méme diamétre que la roue ¢/, larbre {
marchera alors avec la vitesse de %00 tours, et, par suite, I'axe du tam-
bour, qui tourne toujours deux fois plus vite , marchera avec celle de 800
tours. Enfin, en faisant passer la courroie sur la poulie H?, la roue f* com-
mandant un piznon moili¢ plus petit, transmettra a 'arbre / une vitesse de
800 tours, et, par suite, a 'axe du tambour celle de 1,600 tours.

Il est aisé de voir que cette combinaison de mouvements par engre-
nages, doit &tre vicicuse pour leur application dans une machine qui doit
fonctionner avee une aussi grande rapidité, en exigeant un certain effort ;
les roues dentées, quelque bien faites qu'elles soient, font toujours un bruit
désagréable, ct comme elles sont toujours obligées de tourner, qu'elles
commandent ou qu’elles ne commandent pas, elles doivent s’user assez
promptement,

Pour faire passer la courroie d'une poulie & I'autre, on se sert d’'un
débrayage o, qui peut glisser paraliélement & lui- méme sur une tige hori-
zontale K, laquelle n’est autre que 1'une des entretoises qui relient le batis
au grand support J/. La queue du débrayage est filetée, pour former écrou
aune vis de rappel L, engagée par ses extr¢mités dans des coussinets du
batis el du support, et que l'on tourne a la main par la manivelle ¢. Il est
¢vident qu’elle fait marcher le débrayage a droife ou & gauche, sunivant
qu'on la tourne dans un sens ou dans l'autre. Pour arréter la machine, on
doit faire passer la courroie sur la poulie folle I; mais, & cause de la rapi~
dité avee laquelie le tambour est lancé et de la charge qu’il contient, son
mouvement continue encore un certain temps.

Cette machine ainsi montée, avec son bitis en fonte, le tambour et son
enveloppe en cuivre rouge, a été vendue 2,000 fr. On en a construit sur
de plus petites dimensions pour 1200 et 1500 fr.

MACHINE A SECHER LA LAINE ET LE COTON, PAR M. LAUBEREAU.
FIGURES 4 ET 5.—PLANCHE 2.

Le 9 septembre 1840, il a été déliveé & M. Laubereau, ingénieur civil a
Paris, un brevet d'invention de cing ans, pour une machine que 'auteur
nomme Ventilateur, propre & extraire I'eau de quatre piéces de drap a la
fois, ou de tout autre pareil volume de laine ou de coton. Cette machine
se compose de deux caisses ou boites i claire-voie, mobiles sur un axe hori-
zontal , et contenant les matiéres filamentenses, travaillées ou non, que
I'on se propose de sécher. Il est ais¢ de voir par les figures & et 5, qui
représentent la partie essentielle de cet appareil, coupé horizontalement
par 'axe suivant la ligne 7-8, et verticalement , suivant la ligne 5-6, per-
pendiculairement & cet axe, qu’il présente beaucoup d’analogie avec celui
déja décrit et dessiné fig. 1 et 2.

A et A’ sont les deux boites dans lesquelles on renferme les tissus ; elles
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sont & jour, & linlérieur, du c¢dt¢ de 'axe moleur, pour donner enlrée a
'air, comme & extérieur, sur la surface la plus ¢loignée, pour le laisser
échapper, et en méme temps pour donner issue a 'eau qui tend a se déga-
ger des étoffes pendant la rotation de arbre D, avec lequel les deux hoiles
sont rendues solidaires par le croisillon en fer C. Toul le systéme est ren-
fermé dans une caisse en bois B, qui sertde chambre el de support & lap-
pareil ; des traverses, boulonnces a I'extéricur, portent les coussinels en
fonte E pour recevoir 'arbre D.

L'auteur a aussi cherch¢ diverses combinaisons de mouvement pour
faire tourner cet arbre D rapidement, soit par un moleur contimu, soit &
bras d’hommes. La plus simple est évidemment celle de deux petites pou-
lies, ¥, ¥/, l'une fixe et 'autre folle, que on fait communiguer direcle-
ment, avec une autre beaucoup plus grande montée sur Uarbre moteur.
Mais, comme nous l'avons dit, il est difficile dappliquer & un tel systéme
une vitesse considérable ; la plus grande que I'on ail atteinle est de 800 &
900 révelutions par minute.

Cette machine ¢tablie sur différentes dimensions cotite 500 a 800 francs.

/MACHINE A SECHER, PAR M., ROBINSON.

Une machine tout & fait semblable a ¢té le sujet d'une patente prise en
Angleterre, vers le commencement de 'année 1841, par M. Th. Rebinson,
et qui vient d’étre déerite dans le Journal des Usines de M. Viollet., L'au-
teur propose d'abord deux boites rectangulaires, qu'il rend mobiles autour
d’un axe horizontal, comme dans I'apparcil préeédent ; puis une espéce
de tambour cylindrique, composé a I'intéricur comme & Uextéricur d'une
suite de tiges ou barres rondes et paralleles, et divisé en quatre comparti-
ments, dans lesquels on renferme également les maticres mouillées. 11 est
¢vident que ces appareils ont la plus grande analogic avee la premitre
machine de M. Penzoldt.

Toutes les fois qu'il ne s’agit que d’essorer des élofles provenant de ma-
tiéres animales, comme les laines, par exemple, et qu’on ne tient pas & un
séchage complet, maisseulement & un cerlain degré de moileur, ces appareils
peuvent convenir, parce que la vitesse de 800 a 900 tours par minule, qu'on
peut pratiquement leur donner, esl & pen pres sullisante, Mais lorsquiau
contraire, il faut sécher des maticres végétales, comme le coton , le lin, le
chanvre, ete., dont les cellules ne sont pas composées de la méme manicre,
et qui, par suite, ne laissent pas ¢ehapper Peaw qu'elles peuvent contenir
avec la méme facilité que les premicres, celte vitesse est bien loin de sul-
fire, il faut au moins la doubler, et la tripler méme, si on veul obtenir un
degré de séchage a peu pres complel; ¢'est alors que ces appareils sont
tout & fait insuffisants ; ils ne peuvent plus remplir Ie but; il faut de toute
nécessité avoir recours 4 des machines beaucoup plus énergiques.
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DERNIERE MACHINE PERFECTIONNEE DE M. PENZOLDT.

FIGURES 7, 8; 9. —PLANCHE 2.

Une question fort délicate dans les machines & sécher, & grande vitesse,
et qui a 4té pendant longtemps une constante étude de la part de l'inven-
teur, c’est celle d’éviter 'inégalité de la charge dans le tambour, ou plutdt
d’empécher que cette inégalité v’influc sur la rotation réguliére, et ne
produise des pressions latuales considérables sur le pivot ou les coussinets.

Or, comme il était difficile , pour ne pas dire impossible , d’exiger que
'ouvrier chargé de la conduite de I'appareil, pit remplir le tambour d’une
maniére parfaitement égale sur toute sa circonférence, il fallait bien, de
toute nécessité, chercher a remédier a cet inconvénient.

Dans les machines & axe horizontal , comme celles. que nous venons de
voir, le chargement est toujours facile, et lors méme qu’il ne serait pas
égal , la différence n’influe pas sensiblement , par cela méme que la vitesse
de rotation n'est pas considérable, et comme d’ailleurs elles sont extréme-
ment simples de construction , et commodes & conduire, elles ont dit con-
venir a bien des labricants, qui s’en sont contentés a défaut de mieux.

Mais & mesure que on a compris les avanlages d'un proe¢dé qui per-
mit de stcher en guelques minutes, on a dad nécessairement demander
plus, et surtout chercher & rendre ce procéd® applicable & tontes espéces
de tissus. Ainsi, la premicre machine en elle-méme n’est rien comparati-
vement & la dcrmcre quoique reposant sur le méme prmupe si on en
compare les effets , les résultats qu’elle donne.

Danscette nouvellc machine,-que 'on voit représentée en élévation sur
la fig. 7, suivant la ligne 9-10, en coupe horizontale, ig. 8, faite & la hau-
teur de laligne 13-1%, et en section verticale faite par Paxe selon laligne11-
12, fig. 9, le lambour A qui contient les maticres asécher est aussi en cuivre
rouge laminé. On pourrait, dans une grand nombre de cas, '¢tablir en tole
peinte ou galvanisée lorsqu'on ne craint pas le contact de ce métal avec
les mordants dont les mati¢res peavent étre imprégnées. 11 doit étre cerclé
a l'extéricur par des [rettes en fer «, pour le consolider, & cause dela pres-
sion considérable qu'il est obligé de supporter pendant opération. Son
pourtour est d'ailleurs percé de trous, pour donner issue a I'eau que les
étoffes contiennent, et qui est préeipitée a Uextérieur, parl'action de la force
centrifuge. Sar la paroi interne de ce tambour sont fixées des espcces de
calles en bois o/, qui retiennent la marchandise et Fempéchent de s’appli-
quer contre le métal.

Une chemise fixe B, également en cuivre ou en tdle, enveloppe le
tambour mobile , et recoil toule I'cau qui s'en échappe, et qui se rend par
une rigole dans un réservoir inférieur; elle est aussi consolidée par une
large ct forte [rette de fer &, alin d’empécher des accidents qui pourraient
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ttre graves, si le tambour venait & éclater, en le refenant alors enticre-
ment dans son intérieur ; des supports en équerre ¥ la souticnnent sur des
traverses qui relient les pieds duo bitis de la machine.

Au centre du tambour est rapportée une espéce de tubulure en cuivre
qui sert & 'assembler avec I'axe vertical D D7, par lequel il doit recevoir
son mouvement de rotation. Cet assemblage a licu an moyen d’'un petit
manchon ¢ en deux parties, dont une moitié est soudée & la base du tam-
bour, et 'autre est goupillée sur I'arbre; ce manchon est a griffes, et
laisse un peu de jeu entre celles-ci, afin de permellre a I'axe de prendre,
au besoin, une certaine inclinaison par rapport & la verticale , sans cepen-
dant forcer le tambour & sortir de son plan horizontal. Au-dessus de la tu-
bulure est fixée & vis une bride mdétallique ¢ qui, ouverte A son centre,
recouvre une embase ajustée libre sur Iaxe, el devant aussi rester hori-
zontale , lorsque celui-ci s'oblique ; elle est, & cet effet, arrondie a Vinté-
rieur, comme on peut le voir sur le détail, au 1,5, fig. 12, et elle glisse
entre deux rondelles de cuir placées au-dessus el au-dessous d'elle.

L’axe verlical est en deux pic¢cees : la premicre, celle inféricure I, qui
porte le tambour, se termine par une partic coudde / (fig. 11), qui sert &
l'agrafer & la seconde D, et a U'en détacher, au besoin , avec promptitude
et sans peine. Au sommet de 'agrafe est un pivot rapporté , qui repose
comme ¢elui d"une balance sur la branche inféricure de la bride en fer g,
laquelle est goupillée avec la partie 1. Cet assemblage permet a laxe D
de g’obliquer, tout étant entrainé dans le mouvement de rotation de axe
D7, qui doit toujours rester vertical, et qui pour cela est maintenu vers le
bas par le collet en cuivre %, et dans Ie boul par une crapawdine ren-
versée i Celte crapaudine, que I'on amincil autant que possible pour
diminuer le froltement, tourne avee axe sur le fond d'une potlette ou
boite en fonte j (flig. 10), Inquelle doil ¢tre constamment pleine d’huile.

Remarquons encore qu'aw dessous du manchon ¢, Pauteurloge le bout
de 'axe D dans unc espéce de fourreau en hois 4, qui est placé librement
au milicu d’'uneboitefixe E. Hrenferme dans celle-ci une certaine quantité
de grains de plomb , ou d’aulres corps roulants, qui ont la propri¢té de se
déplacer facilement, el qui tendent aussi a ramener 'axe dans sa position
natarelle, lorsqu'il s'en écarte.

Par cette disposition, I'inégalité de charge qui peat exister dans le tam-
bour n'opére pas de pression latérale sur le coussinet £; par conséquent
elle ne fatiguc pas 'arbre, et n’augmente pas la résistance de la machine,
En effet, concevous que Pon remplisse toute la couronne intéricure du
tambour de 30 kilogrammes de malicres filamenteuses, mais sans aucune
précaution préalable, et que ce poids ne soit pas réparti exactement sur
toute sa circonférence , qu'il forme, par conséquent, du lowrd cn des
parties et du faible dans d’autres ; supposons, par exemple, qu'il y ait un
kilogramme de plus en un point qu'a celui dimnétralement opposé , ¢'est—
d-dire qu'il y ait 14,5 kil. sur une demi-circonférence; et 15,5 sur 'autre,
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au lieu de 15 kil. sur chaque , il est évident que cette différence ferait jeter
de c6té le centre du tambour, et par conséquent son axe d’une certaine
quantité , par rapport a laligne verticale passant au point de suspension.
L’axe étant enticrement libre par le bas peut s’iocliner, et obéir ainsi a
I'excédant de force latérale qui a lieu sur lui , tantdt d'dn-coté et tantdt de
I'autre , dans son mouvement rotatif’; 'il était retenu d'une maniére inva-
riable, au contraire , & sa partie inférieure comme & sa partie supérieure,
cet exces de charge produirait entre ses collets une pression qui, multipliée
par la vitesse énorme avec laquelle il tourne, occasionnerait nn surcroit
de frottement notable, au détriment de la force motrice, et tendrait &
rompre l'arbre qu'il faudrait de toute nécessité faire beaucoup plus fort.

Il est aisé¢ de calculer, a priori, 'excentricit¢ que peut produire la diffé-
rence de charge supposée , en admeltant que le centre de gravité de la
moitié du poids total, §'il était également réparti sur chaque demi-circon-
férence , se trouviat a 040 , par exemple, de la verticale. On sait, en effet,
que, comme dans le cas d’une bascule , les mamenis sont égaux, lorsqu'il
y a équilibre ; il faut donc établir, dans I'hypothése actuelle, les propor-
tions :

14,5 + 15,5 ; 14,5 :: 0,80 :
(,I.I’; + 155: ,o..ObO Y
d’ott x = 0™, 3867
ety = Om, 4133

Ainsi le centre de la base du tambour s'écarterait, dans sa rotation, de
0=, 0133 de la verlicale passant par le point de suspension ; cet écartement
détermine la plus grande obliquité que I'axe tendrait aussi & prendre,

Il importe que dans cette inclinaison le tambour ne prenne pas aussi une
position oblique, parce qu’alors I'action de la force centrifuge , qui a tou-
jours lieuw horizontalement, se diviserait dans denx plans différents, et
produirait une torsion sur 'axe, torsion qu’il faut également éviter. Il est
bon encore que I'assemblage du manchon ¢ se trouve au milieu de la hau-
teur du tambour, plutdt qu’d sa base, comme il est représenté sur le
dessin, parce qu'alors son poids propre ne s'ajoule pas a la différence de
charge pour faire obliquer son axe.

L’auteur, cherchant & réduire le plus possible la résistance de cete ma-
chine, vient ¢galement de proposer de faire reposer 'arbre D par sa partie
inféricure sur un fond concave en cuivre, et baigné d’huile; cette partie
devient alors pivot, mais libre cependant de s’¢carter toujours de la verti-
calilé, et pouvant &tre ramence au centre par les grains de métal renfermds
dans la boite. L’arbre D’ n’a plus besoin alors d’¢tre retenu a son sommet
par un ¢erou; la crapaudine ¢ peut ¢étre supprimée; il tourne librement
comme dans un collet ordinaire, pouvant monter et descendre & volonté,
suivant qu'il est pouss¢ ou ahandonné par le bas.
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MOUVEMENT DE LA MACHINE, — La nouvelle disposition de mouvement
adoptée par 'auteur pour faire marcher le tambour graducllement avee
une vitesse qui peut dépasser 2,000 lours par minute, est, sans contredit,
la plus simple et la plus convenable pour un tel appareil. Il a cherché a
éviter entiérement les engrenages, et de passer cependant par gradation
d’'une vitesse donnée & une autre beaucoup plus considérable.

Sur I'arbre IV, qui est tourné cylindrique sur toute la longucur, il ajuste
un galet en fonte F, & gorge, qu'il garnit a la circonférence d'un cuir,
pour obtenir plus d’adhérence. Ce galet peut glisser sur axe, an moyen
d’une fourchette o, laquelle est forgée avec une tige R (fig. 7); celle-ci
est guidée dans deux pitons » adaptés au bitis, et porte une seconde
branche p, formant écrou & la vis de rappel L. Ainsi, en tournant cetle vis
par la manivelle ¢, on fait monter ou descendre la fourchette, et avee clle
le galet F.

Deux plateaux G et G, en fonte trés-mince ou en t6le, {ourndés exacte-
ment, plans sur une face, sont mis en conlact avee ce galel, el recevant
chacun un mouvement de rotation en sens contraire, le Jui transmettent
naturellement, -avec une vitesse d'autant plas grande, que celui-ci est
plus élevé ou plus éloigné de lent cenfre. Les axes en fer £ et I/ sur lesquels
les plateaux sont ajustés portent chacun deux poulies , les unes H et H’ fixes
pour leur communiquer le mouvement dumoteur, etles autres 1 et 1/ folles
pour interrompre ce mouvement. Ces axes sont aussi porlés par des pa-
liers en fonte @ cton/, garnis de leurs coussinets de brouze, et fixés au
milieu des traverses en bois J el J/, qui relient les montants du batis de
I'apparcil. A leur extrémité sont placés des ressorts »oet »/ qui viennent
butter contre eux, ¢t tendent, par suile, & faire appliquer les plaleaux
contre le galel; on peut régler la tension de ces ressorls dvolontd | et ils
sont aussi disposés pour former boite & huile, afin de graisser constiam-
ment la pointe des arbres.

Le rapport entre le diamétre du galet et celui des plateaux st environ
comme 1 4 G, par conséquent, lorsqu'il se trouve vers leur circonférenee,
comme sur le dessin, la rolation est six fois plus grande que celle des
arbres £ et #. Ainsi, si le moteur (ransmel & ces derniers une vitesse ordi-
naire de 400 tours par 1/, celle du galel peut s'¢lever & 2,500, Cetle aug—
mentation de vitesse se fera tout & fait graducllement, en ayant le soin de
commencer & mettre en marche, le galel dant prés des centres, ala parlie
inférieure , et en le souleyant ensuite successivement par la vis de rappel.

EXPERIENCES SUR LA MACHINE DE M. PENZOLDT,

Dans les machines destinées & essorer les ¢loffes de Taine , comme celle
de M. Boutarel (fig. 3), lorsqu’on donne au lambour une vitesse de 1,500
tours par minute, on obtient, en 7 ou 8 minutes au plus, un séehage sufli-
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samment complet, c¢’est-a-dire que les étoffes se trouvent dans un état de
moiteur que I'on trouve convenable pour la fabrication. Ce manufacturier
peut ainsi sécher avec sa machine, en une heure, la méme quantité de
piéces que par I'ancien procédé de séchoir en douze heures.

On estime que le poids de I'eau contenue dans les piéces de laine, aprés
avoir été comprimées entre les cylindres, ou fortement tordues au degré
voulu pour étre exposées a l'air ou au séchoir, suivant 'ancienne méthode,
est ¢gal au poids méme de ces piéces toutes séches. Ainsi, cn admettant
qu'on mette dans le tambour %0 kilogrammes de marchandise humide com-
primée ou tordue, on doit en retirer 20 kilog. d’eau pour obtenir I'étoffe en-
tierementséche. En général, onenléve, avee I'appareil de M. Boutarel, 18 et
méme 19 kilog. d’eau sur une charge de 40 kilog. On est loin d’avoir ces ré~
sultats avec les machines représentées sur les fig. 1 et 2, 4 et 5,delapl. 2.

Dans les picces de coton, I'eau est beaucoup plus difficile & enlever :
aussi, pour obtenir un degré de séchage suffisant, on est obligé d’aug-
menter lavitesse considérablement. Nous avons punous en conyvaincre par
une expérience a laquelle nous avons été appelés au sujet d’'une machine
établie pour M. Carlos-Janty, I'un des premicrs manufactariers de Lille,
pour la teinture des fils de coton et autres.

Laccident qui est arrive & Iessai de cette machine, construite un pea
trop légérement, ne peut lui rien retirer de sa bonté; seulement il nous a
démontré qu'elle doit étre exéeutée dans des dimensions plus fortes que
celles qu'on lui avait donndées, a cause des pressions ¢normes du dedans
au dehors que le tambouar mobile éprouve aprés quelques instants de rota-
tion. Les tissus tendent & s’appliquer avec force contre la paroi intérieure ,
et, lorsque ee sont des piéces de coton, clles laissent peu de liberté a I'air
pour sortir ; pénétrant toujours par 'ouverture centrale, il s’y accumule
de plus en plus, et sa pression s’ajoute continuellement d celle des tissus.

Nous donnons ci-dessous les dimensions des partics principales de la
machine qui a été essayée, cn notre présence, chez le constructeur, M. Bié-
rendorf, et les objets qui ont ét¢ soumis & expérience, avee la vitesse du
tambour au moment méme ou il §'est éclaté.

DIMENSIONS PRINCIPALES DE LA MACHINE.

Diamdétre intérieur du tambour . . . . . .. .. S asune § 1™ 08
Hauteur id. T S0 0YG Wn mh e e 0,15
Circonférence, 3,4M6x1™,08 . . . . . . ... ... e 3=,39
Surface de la partie cylindrique. . . . . .. .. ... ... 0m35088
Diamélre des plateaux & Uextérieur. . . - . . oo 0 X im, 00

Diamétre du cercle de contact pendant 'opération. .
Diamétre du galet en contact. .

0,82
0m, 16

9
Rapport du diamétre dua cercle a celui du galet = ?_G = 5,125,

HI. 3
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Diamétre des poulies placées sur les axes des plateaux . « . . 0™,19

Diamétre des poulies de commande. . . .. . . . . c oo O0m3B0
80

Rapport de celles-ci aux précédentes. . . . v v v v v o . Eb’hﬁll

Vitesse de 'arbre moteur par 1/, . . . . . .. sl e st e “A0IGN,

Vitesse des axes des plateaux = 120 x 4 ,21.. woa o wiww DUD2

Yitesse de l'axe du tambour = 505,2 x 5,1':252 2580 révol,
=Q( 9.9
Espace parcouru par la circonfér. du tamb. = e Z,:' B . guom o8
par 1”7, en admettant qu'il n'y ait pas cu glissement du galet contre les
plateaux.
Epaisseur du cuivre & la eirconférence = 8 mill.
Id. ad. aux deux bases = 2 mill.
Id. de I'enveloppe extérieure == 2 mill.
Le tambour ni son enveloppe n’étaient consolidés par des fretles en
fer, comme celles qui sont indiquées sur le dessin,
Les montants du bdtis, en fréne, n'avaienl que 0,081 d'épaisseur sur
0,12 & 0,13 de large.

PILCES SOUMISES A L'ENPERIENCE.

Une pitee de coton sortant des cylindres, aprés avoir éLé comprimée,
propre & dtre placée sur les étendoirs pour &tre exposée  lair, pesant
ainsi mouillée 3% kilog. ,

Placée dans la machine , & Uintérieur du tambour, eelui-i ayant marehé
a sa vitesse pendant cing minutes avanl de se déehirer, on Fa pesée de
nouveau : son poids total n'était plus que de 18 kilog,

La quantité d’eau enlevée élait done de 16 kilog.

8i 'accident n'était pas arrivé, et qu'on et laissée encore denx & trois
minutes dons Pappareil, il est probable qu'on aurail encore cnlové plu-
sieurs Kilogr. d’cau. En tout cas, pour un grand nombre de fabricants, le
degré de séehage oblenu et paru bien suffisant.

De la soie en écheveaux, pesant toule séehe = 260 grammes, el apres
avoir été trempée aleau chaude, puis fortement tordue, comme on I fait
pour le linge = 443 grammes , ful également soumise & Faction de la ma-
chine, et, au moment de la rupture du tambour, clle élait presque seche;
elle n'¢tait plus que moite,

De méme une.étofle de laine nmu:lh.o el tordue, pesant 201 granmumes
¢tait aussi, apres le méme temps, saffisamment séehe pour ¢tre propre an
repassage. (i ne put la peser, parce qu'elle s'est déchirée on plusieurs
morceaux qui ne purent ére tous relrouves.

L'expérience cut lieu le 27 seplembre 1852, 2 5 h. 36" du soir; vers
5 I ft/y le tambour ereva, en produisant une détonation trés-forte; sa
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rupture eut lieu instantanément, et en plusieurs parties & la fois; elle
occasionna naturellement la rupture de 'enveloppe, qui fut anssi déchirée
en plusieurs parties; trois pieds du batis furent coupés i la hauteur des
traverses placées au-dessus du tambour, et I'un d’eux fut projeté & Uexté-
rieur, en traversant une croisée a plus de cing métres de distance.

L’axe, qui n’a que deux centimétres de diamétre, et en fer forgé,
tourné, ne fut que courhé , probablement par la chate de la machine , qui
fut renversce sur le cOté.

La piéce de coton a aussi été déchirce en plusicurs morceaux et projetée
en divers points. '

L'explosion g'est produite exactement comme un coup de canon;ila
¢té impossible de rien voir. Nous ¢tions six personnes présentes a 'expé-
rience, & quelques métres de distance, et en partie garanties par des ma-
chines et des objets de fonte qui s¢ trouvaient prés de appareil. Un cdlé
de caisse en bois, contenant des pi¢ces mécaniques, fut défoncé par l'un
des éclats du tambour. L’espéce de bourrelet qui formait le rebord supé-
rieur de Vouverture de celui-ci, fut complétement détaché et resta intact ,
comme si on n'avait fait que le couper au cisean sur toute la circonférence.

Toutes les autres partics de Pappareil, telles que les plaleauy, leurs axes,
les poulies, ete., n'eurent rien, ct restérent attachées au batis, qui, quoi-
que renversé, ne fut pas endommagé dans toute la partie supéricure.

Cet accident, qui et pu ¢étre plus grave en blessant quelques-unes des
personnes présentes, peut ¢videmment &tre évité dorénavant :

1° En donnant au tambour plus d'épaisscur, et surtout beaucoup plus de
hauteur pour une charge donnde : ainsi, un tambour de 1 métre de dia-
mitre, destiné & recevoir une charge de 30 kil. de marchandises, devrait
avoir 0™,30 & 0™,35 'de hauteur, au licu de 0,15, parce qu’alors toute la
pression se répartit sur une surface cylindrique beaucoup plus étendue, et
chaque point fatigue moins ;

2 En ayant le soin de le consolider par des cercles en fer, ou par tout
autre moyen, a I'extérieur, afin qu'il ne puisse éclater, dans le cas d'une
ruplure, si le métal n’était pas de bonne qualité;

32 En augmentant aussi les épaisseurs de 'enveloppe, et en ayant bien
le soin de la fretter ¢galement, pour qu'elle puisse résister au choe qu'elle
¢prouverait par I'éclat du tambour;

4° Enfin, en faisant le bAlis plus solide : ainsi les montants en bois
auraient au moins 0,12 sur O~ 15 & 0,16; il est préférable, en tout cas,
d'adopter des bitis en fonle, reliés par des entretoises.

AVANTAGES ET APPLICATIONS DE LA MACHINE A SECHER.

Cette machine n’est pas seulement applicable dans les teintureries pour
laines, coton, soic ou autres matiéres filamenteuses, mais encore dans les
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blanchisseries, dans les fabriques d’indicnnes, de soieries , ete. Elle peut
I'étre également dans les féculeries, dans les fabriques de poreelaine et
de fayence.

Elle peut &tre construite dans des dimensions plus ou moins grandes,
suivant la quantité de marchandise que l'on veut soumeltre & son action &
la fois, comme suivant la force motrice disponible, depuis celle d'nn
homme jusqu’a celle de deux chevaux. On estime & la puissance d'un
cheval celle qui est nécessaire pour faire marcher, & une vitesse de plus de
500 tours par minute, un tambour de I mcétre de diamdétre, contenant
20 kilog. de lainage et opérant le séchage en six & sept minutes, ¢’est-i-
dire pouvant enlever environ 9 kilog. d'cau ou les 9/10 de celle conlenue
dans I'étofle, et qu’il faudrait évaporer par le feu ou par l'air,

On a observé que les laines séehées ainsi a la machine rotative sont plus
douces que celles qui sont exposées dans les séchoirs ordinaires : elles ne
sont pas susceptibles d'étré moircées ou derasées, par eela méme qu'il est
tout & fait inutile de les soumettre a Paction des eylindres, elles ne sont pas
non plus fatiguées comme quand on est obligé de les tordre fortement
pour les égoutter avant de les essorer.

Les tissus penvent aussi recevoir plusicurs teintures successives, en pas-
sant d’'une cuve a la machine, et de la machine & une autre cuve, sans
pour ainsi dire éprouver d'interruption. La fabricalion se fait done bean-
coup plus rapidement et sans perte de temps. 1l en est de méme de plusicurs
autres fabrications dans lesquelles on rencontrera des avanlages aussi mar-
qués, et une économie de temps el de main-d'ceuvre considérable.

Le prix de cette machine doit nécessairement varier non-seulement
suivant les dimensions, mais encore suivanl la nature de la matiére em-
ployée pour la conslruction. L'auteur qui s'est associ¢ M. Rolls, fabricant
a Paris, sc¢ propose d’cn ¢labliv depuis 500 Ir, jusqu'a 1,500 fr., les plus
petites marchant & bras d’homme, les plus grandes fouctionnant par un
manége, une machine & vapeur ou unc roue hydraulique.




MACHINE
A TARAUDER LES BOULONS,

AVEC TROIS COUSSINETS

POUR COUPER LE METAL SANS LE REFOULER,

Par, M. DECOSTER , @ Paris.
___,%Ei"‘ﬁ@&- s e e

On s’est beaucoup occupé de rechercher, dans les machines ou les instru-
ments propres au taraudage des éerous et des boulons, les moyens d'évi-
ter le plus possible le refoulement de la matiére, afin que, d'une part, on
dépensdt moins de puissance pour effectuer cette opéralion, tout en faisant
plus vite et mieux, et que, d'un autre cdté , on fatigudt moins les tarauds
ou les coussinets, et qu'on put étre plus certain du diamétre de la tige a
fileter.

La Société d’encouragement de Paris avait tellement compris I'impor-
tance d'avoir, pour les ateliers de construction, de bons procédés simples et
peu dispendienx pour farauder les boulens et les ¢erous, en coupant le
métal sans le refouler , qu'elle avait, dés 1836 , proposé deux prix de cha—
cun 1,000 {r., pour les résolutions de questions relatives aux outils propres
a remplacer les filicres et les tarauds ordinaires.

In 1837, un mécanicien de Paris, M. Rouffet, qui s’occupe aujourd’hui
de la construction de machines & vapeur, avait en parlie résolu le pro-
bléme proposé , et regut a ce sujet une médaille d’argent.

M. Waldeck , plus heurcux, remporta le prix poor un systéme de filiéres
acage et a coussinets, avee la réunion de couteaux ou burins coupant la
mati¢re. Cet outil, qui peut s’appliquer aux filets carrés et triangulaires,
comme aussi a des filiéres ordinaires et déjd usées, a ¢L¢ décrit dans le tome
XXXVII du Bulletin de la Société. Plus tard, en 1840, il lui fut accordé un
second prix pour son systéme de taraud a diamétre variable qui a ¢té publié
dans Ie tome XXXIX.

M. Gouet, serrurier mécanicien , proposa, en 1838, une filiére & quatre
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coussinets qui, par leurs fonctions, se réduisent a trois, dont deux s¢ men-
vent parallélement entre eux ct successivement , de manicre aprésenter en
prise, avec la matiére , 'aréte de chacun d’eux, oul'équivalent d’un peigne
a fileter.

A Texposition de 1839, parurent aussi denx systémes de filicres qui
avaient également pour but de conper Ia maticre: Fune se composail de
trois coussinets dont deux métalliques, opposés au troisicme qui, ne devant
servir que de conducteur , pouvait ¢tre simplement en bois. L'aulre filicre
se composait de quatre coussinels trés-Clroits, diamctralement opposcs, el
renfermés dans un cercle portant des ¢chancrures excentrées ; ce cercle,
denté a la circonférence, pouvait rapprocher a la fois les quatre coussinets,
en le faisant tourner,

Enfin, M. de Lamorinicre présenta aussi, en 1839, un laraud & expan—
sion ayant pour bul : 4° de dispenser de U'emploi des séries de larands
nécessaires a la conlection des ¢erous ;20 de couper le métal pour éviler
les chances de casse des tarauds, lorsque Tn masse de mélal qu'il faut de-
placer ou recevoir est trop considérable ; 3 de tarouder Ta fonte qui, &
cause de sa fragilite , ne se préte pas an déplacement des diverses molé-
cules qui lacomposent; 4 de donner facilement & chacune des partios tra-
vaillantes la faculté de ¢'ajuster sur la meule, lorsque ces parlies sont
¢moussées ou égréndes.

Ce taraud , construit sur de fortes dimensions , chez M. Mariolle, a ¢L¢
dessiné¢ dans le tome XXXIX du Bulletin de la Soci¢(é.

Tous les outils destinés & ¢lre mis entre les mains des onvriers n"ont pas
été jusqulici, que nous sachions du woins, appliqués & des machines
fonctionnant d'une manicre continue. Or, pour les ateliers de constrnetion,
qui marchent par un moleur, il est essenlicl de faire le plus grand nombre
d’outils , pour gu'ils puissent étre wis en mouvement par e moteur, On
doit évidemment chercher & réduire les bras le plus possible 3 les hommes
qui y sont employés doivent plutdt y développer leur intelligence qu'y
fatiguer leur corps. Un ouvrier qui sait bien conduire un outil, est cerlaine-
ment plus ulile & I'établissement que celni qui veud faire le avail de cet
outil & la main ; le premier fera micux ¢t plus vite, et sans se donner au-
tant de peine que le second,

Ainsi, pour tarauder un boulon de & & 5 centimétres de diamdtre avee
des filicres & main ordinaires, deux hommes pourront & peine suffire, en
se fatiguant beaucorp ; el quoique, avee unefilicre a coussinels coupants, un
seul homme parvient & le faire, il se donnera cucore beancoup de peine
tandis qu'avec une machine continue, ce méme homme nw'aurait qu'a diri-
ger le travail, & vérifier la coupe des coussinels , A leg affuter de temps &
autre ; son intelligence est plus exercée , son esprit peut s’occuper pendant
que le corps reste en repos.

Aussi, & mesure que nous avancons en industrie, que les outils, que les
machines de toutes espéces se multiplient, il faudra néeessairement beau-
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coup plus d’hommes capables, instruils, entendus, sachant diriger, com-
prendre ces machines, que d’ouavriers forls, adroitg et habiles des mains.
On aura évidemment plus souvent occasion d'exercer leur intelligence que
leur force physique. Nous croyons donc qu'il est de notre devoir, dans
I'intérét des ouvriers aulant que des chefs d'établissements, de leur faire
connaitre tous les appareils, tous les instruments qui sont susceptibles
d’étre appliqués avec avantage , et de remplacer le travail manuel.

La machine & tarauder les vis et les boulons que nous allons essayer de
décrire, et que nous avons relevée chez M. Decoster, cst une application
fort heureuse du systéme de filiére a trois coussinets, disposés pour couper
la matiére sans la refouler ; et comme sa construction est simple, peu dis-
pendieuse, nous sommes persuadé (u'elle se répandra bientdt dans fous
les ateliers. ; :

Cet habile constructeur a su, sans en compliquer le mécanisme, la
rendre propre a tarauder des tiges de pelit et de grand diamélre, en la
combinant de telle sorte, & pouvoir-la faire marcher vite ou lentement,
selon;‘leurs dimensions. Dans le premier cas, le mouvement se transmet
directement a P'arbre principal par des poulies quile font tourner tantdt a
droite, tantot a gauche ; ct dans le second cas, par des engrenages qui le
commandent alors, tandis que les poulies deviennent folles sur cet arbre.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A TARAUDER
REPRESENTEE F1G. 1 ET 2.— PLANCHE 3.

Cette machine est représentée en élévation longitudinale sur la Gg. 1
qui est.une section, verticale faite par les axes ; seulement la filiére 3 cous=
sinets est coupde suivant la ligne brisée 1-2-3-4.

La fig. 2 est une coupe transversale faite suivant la ligne 5-6, et vue
du cote du mouvement.

Le bitis de cette machine est en fonte, composé de deux chissis & ner-
vures A, qui se fixent sur le sol; ils sont relics d'une part par une entre-
toise de fonte B, et de plus par les tringles horizontales ef paralléles ) qui
servent aussi de support aux chaises des arbres et 4 la filiére a coussinets.
Cette disposition est simple, solide, et n’embarrasse pas I'appareil contre
lequel I'ouvrier peut approcher autant qu'il est nécessaire.

M. Decoster ayant reconnu que la hauteur qu'il &ait, en général, con-
venable de donner aux machines-outils, pour ¢tre & la portée des ouvriers
chargés de les condaire, devait étre d’environ un metre, a partir du sol
jusqu’au centre de loutil travaillant, le bitis de cette machine et d'un
grand nombre d’autres est calculé sur celte hauteur, qui n’a pu éire exac-
ment représentée sur le dessin.

L’arbre principal J, qui doit communiquer & la vis ou au boulon a
tarauder un mouvement de rolation, est porté vers les extrémités dans des
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coussinels en bronze ¢ dont 'un est ajusté au milicu de la {raverse E fon-
dueavec le batis, et I'autre dans la chaise de fonte E’, qui s’assemble avee
les deux tringles horizontales. A la téte de cet arbre, onrapporte un toe de
centrage en fer forgé I, servant en méme temps de bride dans laquelle se
loge une espéce de coussinet angulairej pour y pincer, au moyen d'une vis
de pression /, la téte duboulon que Uon doit fileter ; on change de coussinet
suivant la grosseur et la forme de celle-ci, et on centre sa tige a Vaide de
la vis de rappel #/.

La filiére présente beaucoup d’analogic avee les nouvelles filicres & cous-
sinets coupants, fonctionnant & la main, comme celle que nous avons
fait voir sur les fig. & et 5. Elle se compose d'une large plaque de fonte ¥,
dont les bouts alésés sont ajustés sur les tringles, et peuvent glisser sur ces
tringles, aisément et sans jeu, pour §'écarter ou §'¢loiguer de la téte de
arbre, suivant la longueur de Ia tige & tarauder ¢, Le centre de cette
plaque est percé, et sa face antéricure a &l¢ dressée préalablement avee
soin pour recevoir une couronne dentée /, qui y reste constamment appli-
quée, au moyen d'un disque en fer tournd G. Cetle couronne est, & Uinté-
rieur, évidée suivant des parlies circulaires, mais excentrées par rapport
au centre'de'la filidre ; on pent la faire tourner sur elle-mdme, ' tnain,
a l'aide d'un pignon ¢ qui engréne avee sa denfure extéricure'ét dont la
douille, ajustée lilre sur un goujon %, supporté dans Voreille qui est venue
de fonte avec la plaque , porle un grand levier I qu'il suffit de baisser ou
de lever an besoin.

Or, trois coussinets d'aciere, filetés par un bout, sont placds dans U'inté-
rieur de la couronne, entre le disque et la plaque ; Fautre extrémité, non
filetée, s’appuie contre Ia paroi méme des partics excentreées 1 il en résulte
qu'en tournant cette couronne d'une certaine quantiteé, dans le sens con-
venable, celles—ci repoussent les trois coussinels i la fois; et les rappro—
chent ainsi d'un seul coup vers le centre. Par unm-qm'nr §i, par avance,
on a eu le soin de faire ces coussinets d'¢gale longueur, de les tarauder sur
place, ¢’est-d-dire ajustés sur la filicre méme, ils resteront toujours respecti-
vement a des distances ¢gales du centre de celle-ci, quelle que soit d'ailleury
la position de la couronne dentée.

Comme les coussinets sont d'abord ¢ehanerés de chaque ¢oté dans le
bout taraudé, et sont de plus évidés au milicn de lear largeur en celfe
extrémilé, il est évident qu'ils ne présentent que des ardtes tranchantes
contre la maticre & couper. Ainsi, le métal est enleve sans diffienlté par
copeauy, lesquels se dégagent & mesure que Ia tige tourne sur elle-méme ;
il 'y a pas de refoulement sensible @ aussi on peut élee sir par avance du
diamétre du boulon ou de la vis qu'on veut obtenir, ce qui ne peut avoir
licu avec des coussinets ordinaires.

Par cette disposition de coussinets, on a aussi cel avantage qu'ils peuvent
trés-bien servir pour tarauder des tiges qui seraient sensililement diffé-
rentey de diamétre, Elle est d'ailleurs d'une construction simple, ef, lors—
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qu’elle est bien exécutée, clle présente toute la rigueur nécessaire pour
produire des filets de vis aussi exacts qu'on peut le désirer.

DOUBLE COMMUNICATION DE MOUVEMENT. Lorsque les tiges de boulons
sont de faible diamétre, de 2 & & centimétres, par exemple, le mouvement
secommunique & l'arbre, directement par les poulies en fonte tournées L/, L,
qui sont commandées séparément par deux courroies passant sur un méme
tambour, et dont 'une est croisée. pour que leur rotation soit en sens
inverse. Ces deux poulies sont ajustées libres sur une longue douille en
fonte, bien alésée, que l'arbre traverse dans toute lalongueur, et qui peat
&trerendu solidaire avec elle au moyen d’une clavette /, que 'on retire lors-
qu’aun contraire il doit marcher indépendant. Au milicu de cette douille est
un manchon mobiled deux griffes K, qui peut glisser sur elle, et s’embrayer
alternativement avec chacune des poulies, dont le moyeu est également a
griffes d’un coté, de sorte qu’elles s’entrainent dans leur mouvement de
rotation , suivant qu'il est engagé avec I'une ou avec I'autre, et comme il
est fix¢ sur la. douille par une neryure, il entraine celle-ci a son tour, et
par suite 'arbre lui-méme lorsque la goupille est en place. Cette goupille,
qui traverse U'épaisseur de la douille et du manchon, doit se promener
longitudinalement comme celui-ci; ¢’est pourquoi on a eu le soin de mé-
nager dans Parbre une coulisse qui permet ce jeu,

L’arbre, ainsi commandé par 'une des poulies avee laquelle le manchon
est embrayé, fait tourner le boulon e dans un sens, jusqu’a ce que les cous-
sinets qui 'entourent et le coupent, se trouvent au point limite de la lon-
gueur & tarauder (fig. 1); on débraye aussitot le manchen pour le faire
engager avec 'antre poulic; Parbre tourne alors en sens contraire, et les
counssinets marchent en rétrogradant jusqu’a ce qu'ils arrivent & Pextrémité.

Lorsque les tiges a fileter sont d'un fort diamctre, qu'elles dépassent
& centim., la résistance que présente I'opération du taraudage devient trop
considérable, il faut augmenter la puissance et diminuer en méme temps la
vitesse de rolation , afin que les outils ne §'échaulfent et ne se détrempent
pas. Le constructeur a disposc la machine pour pouvoir remplir ces condi~
tions avec facilité, et en opérant le changement néeessaire trés-rapidement.
Ainsi, sur Parbre J, d¢oté de lapoulie L, il a placé une roue droite dentée M,
avec laquelle il fait engrener le pignon N, qui est fixé sur un axe intermé-
diaire O, paralltle au premier, et dont les tourillons sont regus dans des
coussinets de brouze b et &’ rapportés a la partie inféricure des chaises en
fonte E et 1.

Sur le méme axe est une seconde roue M/, touta fait semblable & la pre-
miére, et qui engréne avec un pignon N’, ajusté a 'extrémilé de la douille
en fonte m, qui, comme nous l'avons dit, est rendue libre sur 'arbre prin-
cipal, lorsqu’on enléve la goupille 2.

Il est ais¢ de concevoir alors, par cette disposition , que le mouvement
communiqué a la poulic L./, par exemple, lorsque le manchon K esl engagé
avec elle, se transmet au pignon N/, par la douille m avec laquelle il est
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solidaire; la roue M/ tourne donc, ainsi que son axe et le pignon N, et par
suite la roue M qui, 4 son tour, entraine Varbre J sur lequel elle est fixée.
Celui-¢i regoit ainsi une vitesse heaucoup plus pelite que celle donnée a la
poulie. Il en est de méme lorsque le mauchon est embrayé avee la poulie I;
celle-ci devient fixe avece la douille ; seulement, comme sonmouvement est
en sens contraire de celui delaprécédente, Varbre lourne aussi différemment,

11 est peut-¢tre inutile d’observer que, lorsqu’on veut appliquer la ma~-
chine 4 tarauder des ¢erous , il faul alors remplacer la filiére F el ses cous-
sinets par un porte-systéme dans lequel s'ajustent les ¢erous, of @ la
place du boulon on assujettit un taraud (rempé.

AVANTAGES DE CETTE MACHINE.

1l n’est pas difficile de se convainere, & premicre vue, des avanlages que
présente une telle machine , avee coussinels tranchants , sur celles qui sont
établies avee des coussinels ordinaires ; nous pouvons les résumer ainsi

1° Elle permet d'opdérer beauconp plus rapidement que les aulres, paree
qu'elle n’exige pas un aussi grand nombre de passes

90 Elle économise sur la foree motrice employde ;

3° Elle peuttarauder des tiges plus fortes de diamdtre ;

4° Elle ne demande pas proportionnellement autant de coussinels, paree
que les mémes peuvent servir pour tarauder différentes grosseurs de Liges ;

5" La mali¢re n'¢tant pas sensiblement refoulée, le diamétre nest pas
augmenté ; on peut done d'avance étre certain de la dimension que Fon
veut oblenir,

8i, & ces avanlages, nous ajoulons que son priv de revientne §élove quti
1,000 et 1,200 fr., suivant ses dimensions, prix qui est de beaneoup in-
férieur 4 bien des machines a tarawder du systéme anglais, on comprendra
sans peine qu'elle devra se répandre dans tous les Glablissements gui s'oe-
cupent de construction. Elle peut &tre conduite par un homme avee facilite,
sans exiger d'autre attention que d’embrayer el de débrayer & propos, el
d'avoir le soin d'affuter les coussinets.

FILIERE A TROIS COUSSINETS, MARGHANT A LA MAIN,
PAR M. WHITWORTH. (FIG. 4 BT B = PLANGHE 8.)

M. Decoster est peut-étre 'un des premiers constructeurs qui ait fait
usage en France des nouvelles (ilicres & la main, disposées avee trois cous-
sinets coupants, qui sont tout a fait analogues d celle de Ia machine qui
vient d’¢tre déerite. C'cst probablement sur elles qu'il a eu Pidde d'¢tablir
cette machine que quelques méeaniciens construisent en Angleterre, ¢t
dont plusieurs sont importées chez nous.
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La filiére représentée de face sur la fig. &, et en section par I'axe suivant
la ligne 7-8 sur la fig. 5, est de la consiruction de M. Whitworth. Elle
présente évidemment beaucoup d’analogie avec celle que nous avons vue
4 I'exposition de 1839. La partie centrale de la filiére porte les trois coussi-
nets e ajustés exactement dans des rainures qui sont préalablement prati-
quées, avec beaucoup de soin, dans I'épaisseur du métal. Un cercle en fer
7, en partic denté & sa circonférence, est aussi engagé dans le corps de
cette filiere , et trois coulisses excentrées ¢ y sont faites a l'intérieur, de
maniére, qu'en faisant tourner ce cercle, on oblige les trois coussinets a se
rapproclier en méme temps.

Une vis tangente ¢, dont la téte ronde peut étre facilement tournée  la
main, est logée également dans I'épaissear de la filiére, et engréne avec la
partie dentée du cercle, pour le faire marcher de la quantité qu'on juge
nécessaire. Cette vis est retenue par une goupille qui 'engage dans une
rainure que 'on a ménagée sur sa tige. Une platine ronde G, en fer, re-
couvre le systéme, et le tient appliqué a la filiere a laquelle elle est elle-
méme fixée par des vis. Il n’est pas nécessaire de la démonter lorsqu’on
veut retirer les coussinets , pour les affuter ou les remplacer, il suffit de les
chasser par le bout & I'aide d’ane cheville que Uon introduit dans un trou
pratiquc a cet effet dans la filicre, sur le prolongement méme de ces cous-
sinets; ils peuvent sortir par le centre avec d'antant plus de facilité, qu'on
a ménagé en face de chacun d’eux des évidements ¢/, qui leur donnent le
passage nécessaire.

Les bras en fer I, sur lesquels les mains de '’homme agissent pour les
manceuvrer , sont cxaclement les mémes que dans les {ilires ordinaires ;
ils doivent étre évidemment proportionnés, quant a leurs dimensions, & la
force méme de 'instrument, et par conséquent & celle des tiges a tarauder.

Le seul inconvénient peut-&tre que 'on puisse reprocher a ce systéme,
c’esl qque, pour les petits diamélres, il exige, dela part de'ouyrier, beaucoup
d’attention , parce que, comme avec la vis tangente il a souvent trop de
force , il peut serrer trop ses coussinets i la fois, el les fatiguer prompte-
ment. 1l faut que I'homme ait intelligence de conduire un tel outil avec
plusde soin que 'on al’habitude d’en apporter dans les {iliéres ordinaires,
et alors il peut en retirer de grands avantages.

I est utile aussi, pour ces sortes de filiéres, de donner aux coussinets
une grande largeur dans le sens de 'axe, pour que les filets de vis soient
bien réguliers et bien égaux sur toute la longueur de la tige taraudée.



MACHINE

A DRESSER LES SURFACES DROITES DES ECROUS

ET LES TETES DE BOULONS ,

Par M. DECOSTER, & Paris.

M. Decoster, en construisant des machines & tarauder, a ét¢ nalurelle-
ment amené & établir un appareil propre dodresser la surface des ¢erous of
des tétes de boulons. Suivant, & ce sujet, ln méthode usitée en Angleterre,
et en grande partic admise ailleurs, de faire cetle opération a aide d'une
fraise plate et eylindrique, animée d'un mouvenent de rolalion econtinue,
il a perfectionné ce systéme en cherchant & dresser deux faces opposées a
la fois, au licu d'ane scule, comme dans la plupart des machines connues,
Déja nous avons fait connailre, dans notre premier volume, le pelit instru-
ment de M. Mariolle, qui, a Paide de deux boring a mouvement alternatif,
produit ee travail avee peu de dépense de foree, ol avee deonomie dontils,

La machine de M. Decoster, que nous avons représentée avee délails sur
lapl. 3, est élablie avee deux fraises paralleles, montées sur deny arbres
séparés, mais placts dans le prolongement 'un de Pautre; 'éerouw on la tdte
du boulon & dresser se présente entre ces fraises, qui avancent graduelle-
ment, ¢t tonjours d'une (rés-faible quantité i a fois, a aide d'anoe vis de
rappel que 'on manceuyre i la main.

Outre cette disposition de deux fraises, qui permel de faice [e double de
travail de celle a une seule, M. Decoster a aussi cherché des moyens de
centrage et de fixilé qui sont (rés-expéditifs, el peuvent faire ¢conmmiser
beaucoup de temps a Louvrier, ce¢ qui est encore une condition bien
importante pour un atelier de construction.

La fig. 6 représente cetle machine en ¢lévation coupée longitudinale-
ment par le cenlre.

La fig. 7 en cst une vae de face du coté des fraises,

La fig. 8 est une projection horizontale faile i fa hauteur de Ia ligne 9-10,
et la fig. 9 une scelion verticale faite par Paxe des (raises suivant la
ligne 11-12.
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Le biltis se réduit a deux supports de fonte A, sur lesquels repose
le banc rectangulaire B qui n'a pas plus de 0,23 de largeur; il est
recouvert par la table horizontale C, qui est évidée dans une partie de sa
longueur, et dressée avec soin sur sa face supérieure, pour recevoir le
chariot porte-fraises. Au milieu de l'appareil est placé I'axe creux en
fonte E qui porte au-dessous de la table le petit plateau diviseur D, sur
lequel sont piquées quelques divisions principales qui donnent essentielle~
ment les premicrs nombres. Une alidade &, placée parallélement et en
dehors da bane, a son extrémité munie d'une vis o qui s'engoge dans les
points du plateau, et le retient [ui et son axe creux d’une maniére suffi-
samment solide, pendant le travail, pour qu’ils ne tournent pas. Cetfe
alidade a son centre fixe en ¢; on peut la changer de direction & volonté,
et la maintenir en place a 'aide de la vis de pression dont est munie la
pitce coudée en fer ¢ qui la soutient.

L'écrou e, dont on veat dresser les faces, est traversé préalablement
par un goujon en fer /, qui s'ajuste dans une espéce de mandrin a base
conique F, que I'on voit a la partic supérieure de l'axe creux E. On a
nécessairement des goujons et des mandrins de rechange suivant les
dimensions des ¢erous. Pour maintenir solidement 1'éeron en place, il suffit
de presser sur la L&te du goujon qui le traverse, au moyen d'une espéce de
pince en fer G qui, pouvant tourner aisément autour de la petite colonne g,
peut ¢étre serrée aussi fortement qu’on le désire a I'aide d'une vis d'étau
taraudcée a son extrémité, et qui s'appuie sur le support 4. Ainsi, en quel-
ques tours de manivelle, on serre et on desserre I'écrou, ce qui permet
d’opérer le changement trés-promplement.

8i, au liew d’un éerou, il s’agissait de dresser une téte de boulon, on
congoit sans peine qu'on le fixerait avec la méme facilité, sa tige pénétrant
dans le mandrin F, qui peut alors étre entiérement traversée a son centre,
et la bride G s’appuierait directement sur la face supérieure. On doit pré -
senter ¢videmment ses deux faces 4 dresser, comme pour I'écrou, de
maniére qu’elles se tronvent parall¢les a I'axe de la machine, et par consé-
quent an plan des deux fraises.

Celles-ci se composent chacune d'un disque H, en acier, dentelé sur une
face et sur le rchbord extéricur, comme une roue a rochet, a trés-fine den-
ture; elles sont ajustées avec soin sur le bout des axes en fer I, et retenues
conlre les embases de ceux-ci par des goupilles ou par de petites vis.

La confection de ces fraises exige beaucoup de soin, et il faut & leur
trempe surtout, qui est trés-difficile, apporter la plus grande attention,
pour qu'elles ne se gauchissent pas. M. Decoster, qui a acquis de 'expé-
rience sur ce sujet, a pu les ¢ludier d'une maniére particuliére et en
obtient auvjourd'hui de trés-bons résultats. M. Mariotte, qui a établi pour
la marine des machines & {raise comme des machines 4 burins, a eu l'idée,
pour éviter les inconvénients de la trempe, dans les premiéres, de com—
poser ses fraises ¢n plusicurs parties. A cet effet, il a formé le bout de
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'arbre 1V, fig. 11, comme une embase creuse et circulaire, dans laquelle
il ajuste plusieurs coins en acier 4, qui, réunis, remplissent le vide et
forment la fraise tout entiére. Une seule vis & téte conique et tarandée
dans I'arbre y retient tous les coins d'une manicre invariable. Celte dispo-
sition exige, a la vérité, un peu plus de main-d'wavre, mais on risque
bien moins de perdre la picee, comme lorsquion fait la fraise d'un seul
morceau,

Les deux axes [ (fig. 8 et 9), sont mobiles dans des coussinets en bronze,
dont les paliers 7sont venus de fonte avee les platines & quene d'hyronde /,
que I'on rapproche ou que 'on éearte i volonté, mais & la main seulement,
suivant les largeurs des ¢erous adresser. Ces platines sonl ajustées entre des
coulisseaux en fer £, qui les retiennent d'une manivre sullisamment solide,
pour qu’elles ne puissent prendre du jeu, A Pextrémilé de chacun des deay
axes est une roue droite en fonte J, par laquelle ils recoivent lour mouve-
ment de rotation continue dans le méme sens. Deux larges pignons de
fonte K, montds sur un arbre supéricur M, engeenent ¢f commandent ces
deux roues, quel que soit dailleurs le rapprochement ou Uéeartement des
deux fraises.

L’arbre M est mobile dans les coussinets des paliers  quir sont fondus
avee la plaque rectangulaire a2 ; il porte, & une extrémilé, les deux pon-
lies L et 1/, dont 'une lui transmet le mouvement qu'elle regoit du
moteur, et 'autre interrompt ce mouvement, lorsque la machine ne doit
pas fonctionner.

Les platines / el Ia plaque m sont appliquées contre le disque reclangn-
laire en fonte N, qui a ¢t¢ préaiablement bien dressé, el qui peul monter
ou descendre a volontd, aw moyen d'une erémaillere en fer o qui est bou-
lonnée & sa partie inféricure et avee laquelle engrene le petit pignon p.
L'axe de ce pignon porte une poignde ou manivelle ¢ que Pon tourne & la
main ; il est retenu dans la partie supéricure de la poupée ou de la chaise
de fonte O, contre laquelle le disque N est appuyé, en restant constimment
dans un plan parfaitement vertical.

Cette chaise, renforeée d'un colé, pardeux nervares, repose, parsa bagse,
qui est horizoutale elbien dressée, sur In table rectangulaire €. Maisafin de
pouvoir lui imprimer un mouvement rectiligne dans le sens de lalonguenr
de cette table, le constructeur y a adapté une espeécee de douille en fer »
(fig. 10}, qui est destinée a porter un double ¢erouw pour élre traversée par
la vis de rappel s, placée dans axe de la table. Ce double éerou est soli-
daire avec la poupée, par cela méme que la douille est forgde avee une
tige taraudée des deux bouts, qui forme un boulon, pour la lixer & sa base.
Ainsi, en tournant la vis de rappel a Paide de la manivelle, ajustée A son
extrémité, comme elle est engagée dans un collel 7, au bout de la table, elle
ne peut nécessairement avoir un mouvement rectiligne s elle fait alors mar-
cher le double éerou et avee celui-ci la chaise et tout lesystéme qu'elle porte,

M. Decoster aurait pu certainement disposer la machine pour que celte
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marche rectiligne du porte-systéme fiit déterminée par la machine elle-
méme, en adaptant, par exemple, sur la téte de la vis de rappel une roue
4 rochet dans les dents de laguelle en fait tomber un rochet mobile, comme
nous I'avons vu dans 'appareil de M. Mariotte (tom. I¢r}, comme nous
I'avons fait voir aussi dans les machines & mortaiser. Mais le constructeur
areconnu que l'ouvrier, quiest tonjours obligé derester présde la machine,
pour surveiller 'exéculion comme pour changer de division, peut bien
aussi conduire la manivelle qui doit faire avancer le porte-fraises.

Le prix de ces machines est aussi de 1,000 fr. & 1,200 fr., prises & l'ate-
lier du constructeur, et toutes montées.

M. Decoster les applique également & faire les quarrés des cylindres
cannelés, employés dans la filature. On sait que ces cylindres s’assemblent
généralement entre eux, par un tenon quarré ou i pans ménagé a l'un, et
qui s'ajuste dans une mortaise de méme forme pratiquée au bout de I'autre;
ce travail se fait trés-bien , rapidement et avec toute la précision désirable.
Cet habile constructear s’occupe, en ee moment, de monter un appareil
fort simple pour tailler aussi les mortaises quarrées au bout des cylindres.
L’appareil présente de I'analogie avec les machines a faire les mortaises,
mais d'une construction beaucoup plus simple, et plus approprice d'ail~
leurs a ce genre particulier de travail ; nous en rendrons compte.

e (D e S —— e

TARAUD EQUARRISSOIR, PAR M. MARIOTTE.

.M, Mariotte vient d’exécuter un systéme de taraud qui nous a paru fort
simple .ef trés-commode pour les ateliers; il peut non-seulement s’appli-
quer avec avantage aux machines & tarander continues, mais encore aux
ouvriers pour tarauder a la main, par le tourne-a-gauche.

Ce taraud que nous avons représenté sur la fig. 12, pl. 3, a I'avantage
d’aléser le trou au diamétre convenable pour former les filets de vis qui se
coupent successivement et par trés-petite quantité a chaque révolution.
Ainsi il est & la fois ¢quarissoir et taraud; on Iui donne, & cet effet, une
grande longueur, et comime il touche toujours par quatre points diamdtra-
lement opposés, il se trouve constamment bien guidé, ce qui est une
condition importante, surtout lorsqu’on {araude 4 la main.

Pour construire un el taraud, on tourne une tige d’acier fondu, a
laquelle on donne d’abord la forme cylindrique que l'on filette comme &
Fordinaire ; on le tourne ensuite pour le diminuer en cdne, de telle sorte
que son diamétre extérieur dans le bout soit un peu plus petit que son
diamétre intérieur ou du noyau, a Pautre extrémité, comme lindique la
{igure; puis on trace quatre lignes diamdéiralement opposcées sur toute la
longueur, ¢t on (aille sur la machine a raboter, chacune des quatre parties
de maniére que la section présente une espéce de rochet & dents angu-
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laires, comme le montre le plan. On le trempe alors el on le fail recuire
comme les autres tarauds.

11 est aisé de concevoir que ce systéme de (araud doil étre facile &
conduire, et exige peu de puissance, parce que la maliére n'esl presque
pas refoulée : elle est coupée, au contraire, successiverment ¢t en (ris-
faible portion; le taraudage se fait avee plus de e¢lérité et moins de peine,

On a déjd cherchd a rendre les tarawds plus coupants, en les faisant
quarrés, ou cn pratiquant sur leur surface des entailles longitudinales on
héligoides pour former des ardles tranchantes, el en les ¢vidant un pen
du cOté oppost aux aréles; mais on ne leur donne pas, en général, nne
longueur suffisante, de sorte que s'ils sont presque eylindrigques, ils ne
coupent que fort peu, et refoulent la malicre, et §'ils sont trés coniques,
il faut employer un second tarawd pour achever Vopdération.

Avee le taraud de M. Mariotte, on achéve complétement le taraudage
d’unc seule passe, en (raversanl un éerou, par exemple, parce qu'on a le
soin de laisser vers la tdte, une partic eylindrique dont les filets sont hien
prononcés et finis, sur une longueur plus grande que Pépaisseur de Péerou.
11 peut aussi s'appliquer, avee avantage, & tarander de a fonte; senlement
il faut toujours que le trou traverse 'épaisseur de la picee.

Plusicurs aleliers de construction ont adopté ce systéme de construction
de tarauds.

I ———

MACHINE A FAIRE LES BISEAUX SUR DES PLANCHES DE CUIVREL

On sail que pour souder Jes feuilles de cuivre qui sont destinées a for-
mer des tuyaux, il faul abattre sur les bords opposcs un chanlrein qui,
Jorsqu'il se fait & fa main, devient eés cotlenx, paree que les ouveiers en
font peud'une parl, el que de Vautre on use une grande quanlite de limes.
On vient de construire une machiue fort simple pour remplacer ee travail.

Celle machine consisle en une fraise conigque, montée sur un axe de
rotation recevant son mouvement par des engrenages, de manicre @
pouvoir faire 3 & 500 tours par minute; la feuille de enivee dont le bord
doit &tre rabotté par la fraise, est posée sur une lable horizontale dont un
¢OLé, celui qui correspond i ce bord, présente une saillic en dquerre,
mais dang une direction inclinée, par rapport & la ligne daxe de la fraise ;
il en résulte que lorsque la fraise tourne, ¢b que la fenille avance, celle-ci
est obligée de marcher obliquement, toul en restant horizontale, et se
trouve ainsi constamment attaquée par les dents de la fraise, surle bord
méme qui doit ¢tre chanfreing.

Cette disposition a ¢té adoplée, il y a déji plusicurs années, par MM. De-
rosne el Cail, qui, s'occupant beaucoup dappareils en cuivee pour les su=~
creries , ont dit des premiers chercher & établic une machine simple et
pouvant remplacer, avee un avantage notable, le travail manuel.

1 s gt



FOULON

A PERCUSSICN MODERABLE,

PROPRE AU FOULAGE, AU DEGRAISSAGE ET AU LAVAGE
DES DRAPS ET AUTRES TISSUS,

OPERANT A LA FOIS PAR PRESSION ET PAR PERCUSSION SUCCESSIVES,

De MIML. BENOQIT frérves et VERGNES,

Méecaniciens & Montpellier (1).

——— e —

On sait que I'opération du foulage, dans la fabrication des draps, a pour
but de resserrer les fils de laine qui composent le tissu, afin de lui donner
plus de corps, tout en le rendant moelleux et doux au toucher. Le retrait
de 1'¢toffe doit nécessairement se faire sur les deux dimensions, longueur
et largeur, dans des proportions délerminces, et pour lesquelles les fils ont
été disposés préalablement au tissage. Pour obtenir cette propriété essen—
tielle de la draperie, on est obligé d’employer simultanément deux agents,
I'nn chimique, I'autre mécanique. Le premier, qui préserve le tissu et faci-
lite le foulage, consiste dans I'application d’une dissolution alcaline ou sa-
vonneuse, que I'on enléve aussitdt I'opération terminée; le second a pour
objet de comprimer I’étoffe, soit par pression, soit par percussion.

Les foulons en usage pour cette opération depuis fort longtemps, et qui
sont encore employés dans bien des fabriques, se composent de pilons ou
de maillets qui frappent tour & tour sur toutes les parties du drap, placé
dans une espéce d’auge circulaire qui renferme des eaux alcalines, et ou
V'étoffe est tournée en tous sens. Dans quelques moulins, les pilons opérent
verticalement, comme dans les anciennes pileries a huile, 4 chocolat ou &
papier; mais, dans le plus grand nombre, ce sont des maillets qui agissent
plus ou moins obliquement comme des martinets.

Dans Y'un comme dans P'autre cas, on congoit que de telles machines
doivent occasionner des ébranlements considérables, surtout lorsque plu-
sieurs paires de maillets fonctionnent ensemble dans une méme auge,
comme cela a généralement lieu en France. Aussi a~t-on cherché princi-

(t) M. Benolt ainé, ancien éléve de I'ficole polytechnique, est un ingénieur trés-distingué, qui a
rendu de grands services 4 lindustrie; il a monté 4 Montpellier un bel atelier de eonstruclion de
machines, et une fonderie de fer et de cuiyre.

1EE. I
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palement, dans ces derniéres annces, a remplacer ces appareils imparfaits
par des machines mieux enlendues, agissanl d'une manicre plus conlinue
et plus rapide, toul en opérant micux, avec moins de foree moltrice, ¢t sans
exiger des constructions préalables pour les recevoir.

Un inventeur anglais, M. Johu Dyer, de Trowbridge, parail ére le pre-
mier qui ait introduil dans ces machines un changement notable, en pro-
posant, dis 1833, un systéme de foulon acylindres ou a pression continue.
Ce systéme consiste i comprimer le drap entre un ou deuy jeux de eylindres
horizontaux ou de poulies & gorge, qui, agissanl comme laminoirs, pro-
duisent le foulage en largeur, puis & le faire passer entre deay eylindres
yverticaux, qui sont renflés vers lewr milicu, el qui, en faisant obstacle i fa
marche du drap, le foulent en longuear. Des poids adaplés a des bras de
leviers tendent a rapprocher cos eylindres ou ces poulies, de manicre doper-
mettre de varier la pression verlicale ou horizontale, el par suite de diriger
Popération avee plus de ecertitude. Tout Fappareil est daillears renferme
dans une caisse en bois , soutenue par un hitis en fonle ou en chéne, el
dans laquelle on verse le liquide alealin.

MAM. Hall, Powell et Seoll, de Rouen, introdaisirent eefle machine en
France, vers 1838, ¢poque a laquelle ils prirent, & ¢e sujet, un brevet d'im-
portation et de perfectionnement, qui leur fut déliveé le 20 mars de cetle
année. Ces construeteurs ne tarderent pas a y apporter diverses amdéliora-
tions, soit pour tdcher doblenir une pression continue qui péndéral plus an
ceeur des tissus, soit pour ¢viler les prises en long, qui sonl souvent inef-
facables par les appréts ultéricurs. Ainsi ils proposcrent: 1 de varier le
diamétre des poulies 4 gorge owdes eylindres horizontaux, afin de produive
un glissement pendant lear mouvement de rotations 2 de remplacer les
eylindres verticaux par diutres placds dans une divection horizontale el
perpendiculaire & celle des premiers, ou d'y substituer un simple canal par
lequel I'élofle est foreée de passer. Clest pour ces dilliérenles modifications
qu'ils demandérent un brevel dinvention el de perfeetionnement de 15 ans,
le 7 Lévrier 1839, et plus tard un nowvean bhrevet daddition, en mai 1852,

Le systeme de foulage par pression continue seulement, ¢lant eénérale-
ment reconnu insullisant, parce qu'il n’est en quelgue sorte que superficiel,
a aussi l'inconvénient d'exiger une force motrice considérable, Cest pour-
quoi des ingenieurs, des mécaniciens recommandables, onl da s'oceuper de
cette importanle question d'une manicre toute spéeiale.

En mars el en juin (839, MM. Benoil [réves, ingénicurs=mdeaniciens de
grand mdérite, prirent avee M. Vergnes, de Montpellier, un brevet d'inven-
tion et de perfectionnement de quinze ans, pour un procédé de foulage
agissanl & la fois par pression el par percussion successives, au moyen du-
quel ils obvient entiérement aux inconvénients des machines de Dyer. s
donnérent & leur appareil le nom de foulon « percussion modérabile.

Le grand nombre de machines que ces constructeurs ool placées dans
les différentes fabriques de drap, en moins de trois anndes, les certificats
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vraiment honorables que plusieurs manufacturiers leur ont délivrés, peuvent
constater les avantages réels qu’elles prisentent, et ont dd nous engager &
en faire connaitre le systeme avee détails dans ce recueil, pour le recom~
mander d'une maniére particuli¢re aux fabricants de lainages.

Ce foulon, qui parait aujourd’hui avoir la supériorité sur tous ceux pro-
posés depuis quelques années, agit sur les tissus, dans les deux sens, au
moyen de quatre organes principaux, de la maniére suivante :

1° Sur la largewr, au moyen d'une lunctle ou conduit expansif par leqnel
geffectue 'admission du drap, et au moyen de dewzx cylindres alimentaires;

2 Bur la longueur, par Vapplication d'un clapet de plissement de la
trompe de guide, et par celle d'un fouloir, qui frappe sans cesse le drap
plissé sur le tablier de foulage.

L’énergie particuliére & chacun de ces quatre principaux organes peut
dtre modérée, c’est-a-dire angmentée ou diminuée 4 volonté, pendant la
marche méme de I'appareil. Ainsi on peut toujours la proportionner au
degré de foulage, en long ou en large, que I'on veut produire, comme & la
nature des tissus qui sont soumis a 'action de¢ la machine : propriété pré-
cieuse pour la fabrication.

Les lainages de tounle espeéce y acquiérent sans contredil une qualité su-
périeure a celle qu'ils peuvent atteindre dans les divers moulins & foulon
connus, parce que, d'une part, la percussion du fouloir, dans la machine,
s'oppose & la formation des prises en lony, que la pression successive produi-
rait, si elle agissail seule, et, d'un autre coté, elle fait pénétrer rapidement
le foulage au ceeur de ces ¢étoffes, dont elle corrige les défauts de tissage.

Celte machine, qui ménage le sayon, lorsqu’on la compare aux foulons
ordinaires & maillets, débourre beaucoup moins les étoffes, et elle opére
peut-étre bien deux fois plus vite, tout en économisant sur la force motrice.
Elle a de plus cet avantage qu’elle ne fait aucan bruit, par conséquent ne
cause aucun ¢branlement dans 'usine ou on la fait fonctionner, et elle peut
tre ¢lablie dans tous les aleliers sans constructions accessoires.

Elle est aussi, jusqu’a présent, la seule qui opére convenablement le fou-
lage que le drap feutre doit nécessairement subir. On sail que ce genre
d’¢toffe ne peut étre liveé aux moulins ordinaires, qui ne la foulent presque
jamais en long sur les rives ou lisiéres qui restent toujours liches, el que
les foulons @& pression conlinue seulement ne peuvent que continuer sur
elle I'action de la machine & feutrer.

MM. Valéry et Lacroix, constructeurs de machines 4 Rouen, se sont aussi
beauacoup occupés des nouveaus procédes de foulage. 1ls obtinrent, en aout
18%0, un brevet d'invention et de perfectionnement de quinze ans, qu'ils
avaient demandé le 5 mars précédent, et plus tard, en 1841 et en 1842, des
brevets d’addition, pour une machine a fouler les draps et autres ¢tolfes de
laine. Ces mécaniciens ont également cherché a obtenir les mémes avantages
que dans la machine préeédente , en combinant aussi le foulage par pres-
sion continue ayec celui par pereussion. Leuar appareil est d'ailleurs remar-
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quable par le soin qu’ils apporlent dans son exéeulion; son bilis est en-
tierement en fonte, et d'une forme ¢légante et solide.

Quelques autres praticiens prirent encore, dans la méme année 1850,
des brevets d’invention ct de perfectionnement pour des foulons ou ma-~
chines & fouler les draps, soit par pression seulement, soil par percussion.
Tels sont les moulins de M. Coste, méeanicien, et de M. Ruflat, négociant i
Limoux, cte. Mais ces appareils ne paraissent pas présenter assez de parli-
cularités pour que nous ayons besoin d'en faire la deseription; ils prouvent
du moins que 'on s'occupe beaucoup, depuis quelques années, de celte in-
téressante question, qui ¢lait res(ée si longlemps stationnaire.,

DESCRIPTION DE LA MACHINE DI MM. BENOIT,
REPRESENTEE PLANCHE .

Ces habiles constraeteurs ont fabli deux modcles de foulons & perens-
sion moddérable, qui, composés des mémes organes, ne different enfre eux
que par la disposition du batis el du mouvement principal.

Le premier modéie, le plus simple et e moins dispendicus, el qui est le
plus généralement adopté en France, est aussi celui que nous avons cherché
d représenter sur e dessin pl. .

Le second, enticrement en fonte, et par suite d'une forme peut-¢lre plus
gracicuse mais aussi d'un prix plus ¢levé, a ¢¢ adoplé en partie par
MM. Jacob et Delarbre, quiont pris des brevets d'importation en Belgique,
en Hollande et en Prusse, ou ils lexploitent avee avanlage.

La fig. 1 du dessin représente une ¢lévation latérale extéricure de la
machine, vue du edlé des engrenages qui transmettent le mouyement auy
principaux organes;

La {ig. 2 est un plan vu en-dessus, en admetlant le chapeau ou couverele
supéricur de la caisse enleve;

La fig. 3 est une section verticale et transyersale faite par Faxe de Farbre
moteur, suivant la ligne 1-2 du plan;

Et la lig. &° ¢st unc coupe verticale faite au milicu de Ia machine, paral-
1element & In fig. 47,

DU BATIS ET DE LA CAISSE DE LA MACHING, — La disposition du bitis
adopté par MM. Benoil, se compose de deux simples chissis de fonte B, de
peu d’épaisseur, mais renforeds par des nervures, el sur la face intéricure
desquels sont altachées A vis les planches de sapin «, qui forment les deux
cotés principanx de la caisse. 1ls sont surmontés d'un chapeau ou couverele
rectangulaire B/, compos¢ enticrement en bois, enfretenu par des cornidéres
en tole, et servant i couvrir complétement les parties travaillantes du méeas
nisme, Des portes horizontales o et latérales &/, permettent de voir agir ce
méeanisme , lorsqu'il fonctionne, pour surveiller opération, comme d'in-
troduire le drap et la dissolution sayonneuse, ainsi que toutes Jes picees
intéricures.
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Les cOtés latéraux de la machine sont aussi en planches de sapin, vissées
aux chdssis de fonte, et terminés par des traverses plus fortes d; et, contre
la paroi inlérieure des grands panneaux, sont fixées par des vis a bois des
chantignolles &, aussi en bois, sur lesquelles reposent simplement les douves
¢, qui forment le fond concave V de la caisse. C’est sur ce fond que glisse le
drap, quand, aprés avoir reca l'action du fouloir, il quitte le tablier T pour
se rendre de nouveau vers l'orifice d’entrée O, comme l'indiquent les fleches.
On congoit que cette construction est fort simple, et rend 'appareil facile
monter comme & démonter, et par conséquent tout a fait transportable.

PRINCIPAUX ORGANES DE LA MACHINE. — Ces organes, qui constituent
toute la partie essentielle et travaillante de l'appareil, sont au nombre de
quatre principaux, et peuvent &tre classés de la maniére suivante :

1° Les eylindres alimentaires ou délivreurs, formant laminoir, et entre
lesquels I'étoffe est plus ou moins fortement comprimée;

2 Le elapet de plissement, qui force le drap a se replier et a se tasser
plus ou moins dans la frompe de guide; il est précédé du conduit expansif
pour lintroduction du drap;

3° Le fouloir rotatif, a galets qui viennent alternativement frapper le
drap pliss¢ & mesure qu'il sort de la trompe;

b Le tablier de foulage fixc ou ¢lastique, sur lequel s'opére la percussion
des galets.

Nous allons décrire chacun de ces organes séparément, afin d’en faire
comprendre le mieux possible I'objet et la construction.

DES CYLINDRES DELIVREURS.— Le premier de ces cylindres, celui infé-
rieur R, est monté d'une maniére fixe sur le milieu de I'arbre moteur en
fer forgé A. 1l est construit absolument comme une roue d’engrenage a
jours destinés a recevoir des dents de bois. La couronne, fondue d’'une
seule pitce avec les quatre bras qui la réunissent au moyeu, est percée de
36 mortaises rectangulaires venues de fonte, et dans lesquelles sont ajustées
avec soin des calles ou des dents en charme g, qui, a 'extérieur, se touchent
et ne laissent aucun vide. Elles forment ainsi, lorsqu’elles sont tournées,
un tambour cylindrique uni. La couronne de fonte n’est en saillie sur le bois,
des deux cotés, que de 10 millimétres environ, pour recevoir un orle ou
limbe en cuivre jaune ¢/, qui s'applique exactement contre les dents, afin
de les préserver, et éviter en méme temps que I'étofle ne se trouve en con-
tact avec la fonte, lorsqu’elle passe entre les cylindres (1). Ces limbes y sont
retenus par autant de vis a bois en laiton que le tambour porte de dents;
les tétes de ces vis sont fraisées et affleurent la surface des orles, comme
ceux-ci affleurent le noyau en fonte du cylindre. L’arbre qui porte ce der-
nier est mobile dans des coussinets de brouze, dont les paliers.f sont venus
de fonte avec les chassis du batis. Ainsi le cylindre ne peut recevoir qu'on

(1) Ces construcleurs ne metlent plus aujourd'hui d'orles ¢n cuivre qui, lorsque le bois des rou-
leaux sc dilate irréguliérement, s'en séparent en certains endroits et forment des cisailles circulaires
qui larent le drap de coupures en long.
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mouvement de rotation rapide sur lui-méme, mais sa position reste inva~
riable: il ne peut monter ni descendre ni s'avancer latéralement.

Le second cylindre, celui supéricur R/, qui doit opérer la pression, est
exactement construit comme le préeédent, avee celle seule addition que, de
chaque cdté, se trouve accolé contre lui, et monlé sur somn axe, un lourteau
en fonte £, qui ne sert qu'a augmenter son poids. On peul aisément conee-
voir toute sa construction par les détails an 1/10° donndés sur les fig. 5 el 6.

L'arbre en fer A7, qui porte ce eylindre, n'est pas, comme le premier, regu
dans des coussinets fixés an bitis ; mais il esl, au conlraire, lenu en suspen-
sion par des biclles verticales N, qui a leur sommel se relient par articula-
tion aux courles manivelles M. Celles-ci ont leur eenfre d'oscillation sur Faxe
m, avee lequel elles font corps, el qui, soutenu par les ¢querres de fonte z,
qui se boulonnent sur Ie bitis, porte & son milien e levier de pression L.

Un poids curseur Q, adaplé i ce levier, est desting a faire atliver ef laminer
le drap par les deux eylindres déliveeurs, avee plus ou moins d'énergie, sui-
vant qu'il est plus o moins ¢loigné du poinl d'appui. On le maintient natu-
rellement en place aw moyen d'une vis de pression taraudée sur le eolé,

TROMPE DE GUIDE ET CLAPET DE PLISSEMENT.— La picce de drap a
fouler, amende sur un roulean directeur en bois 7, qui esl traverse par un
axe en fer libre sur ses tourillons, s'introduil par a lunette O dont les
bords extérieurs sont arrondis, el qui, formant Vorifice dentrée dans la
trompe de guide, sert & conduire 'élofie entre les denx eylindees d'appel qui
la laminent. Les deux ¢dtés Jatéraux O O de cetle lunette, que les anteurs
nomment aussi condwil eapansi/ pour ladmission du drap, peavent dre rap-
prochés ou ¢earlds & velonld, au moyen des yis i (dle annulaire o, co qui
permet de eégler la quantité d"¢loffe qui peat se rendre A I fois aux eylin-
dres, et par suile aux aulres organes.

La trompe de guide n’est aulre qu'un canal en bois 1Y, qui tecoit ke drap
au fur et & mesure qu'il a ¢1é laming, et le conduit au=dessous du elapet de
plissement C, sur le tablier de foulage, afin (qu'il y vegoive Vaction du fou-
loir rotatif. Les deux ¢dtis verlicany de celte trompe servent en partie de
joues aux bases des eylindres, pour ¢viler que Uétofle ne s'en éearte Iaféra-
lement. Une embouchure en cuivee B, de forme rectangulaire, limite la
section du canal & la sortie des eylindres, el dirige exactement Pétofle sons
le clapel de plissement C (fig, &), Voyez aussi les détails aw 1100, fig. 7 ¢ 8.

Ge clapet, tendant toujours d arréter le drap & fouler, foree celui-ci dang
sa marche, & se replier plus owmoins dans by trompe de guide, par Inguelle
il est dirigé sur le tablier de foulage T. La constraction de ee elapet est
extrémement simple @ il se compose d'une planche enhois de 00,05 d'¢pais -
sear sur 07,22 de large, (raversée d'un edfe par un axe en fer qui Tui sert
de centre doscillation, el coupé en biscau de Pautre. Sur son miliew est
fix¢ un piton dans lequel g'engage la touche en fer 2 qui (end & presser sur
lui, et le foree par suite & s’opposer & la sortic du drap débitd par les eylin-
dres délivreurs. Cetle touche fait corps avee la tige horizontale ¢ (fig. 2),
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laquelle est libre dans ses collets, et porte d'un bout le levier de pression /;
celui-ci, armé d'un poids ¢ dont on peut régler & 'avance I'écartement
par rapport 4 la lige, détermine paturellement la pression que le clapet
doit exercer sur I'étoffe, et par suite le plus ou moins grand nombre de
plissements qu'elle doit former.

Le fond de la trompe de guide, au-dessons du clapet de plissement,
est supporté par une large traverse en fonte I, qui se relie avec les deux
¢6tés du bitis B, et des brides métalliques sont rapportées a ses angles pour
servir de supports et de collets au tablier de foulage.

FOULOIR ROTATIF A GALETS. — Le drap, plus ou moins plissé par ie
clapet C, se trouve, en sortant de la trompe de guide, amen¢ dans cet état
sur le tablier de foulage T, pour recevoir l'aclion percussive des deux
galets cylindriques G qui, mobiles chacun sur leur axe particulier, sont
eutraints dans la rotation des deux bras en fonte F, et viennent alternati-
vement frapper le drap, en le comprimant ensuile pendant un court espace
de temps, et 'abandonnent bientdt sans U'avoir altéré par le frottement,
par cela méme qu'ils se déroulent autour de leur axe.

Les deux bras de foule ¥ sont fixés sur un axe horizontal en fer qui
recoit un mouvement de rotation égal & celui des eylindres comprimeurs ;
cet axe est porté par des coussinets en bronze dent les paliers sont rap-
portés & coulisse et boulonnés sur les bords supérieurs des cdtés du batis.

Les galets sont composés comme les eylindres, et armés sur toute leur
circonltrence de dents en bois qui se touchent pour ne pas laisser d’inter-
ruplion, mais, au contraire, former des surfaces unies; ainsi, pendant
tout le travail , le drap n'est jamais en contact avec le fer et la fonte; on
doit éviter ce contact avee le plus grand soin, pour ne pas tacher ni endom-
mager I'étoffe.

MM. Benoit onl aussi proposé, dans leur brevet, de remplacer ce sys-
teme de fouloir rotatif & galets par un eylindre excentré, ¢'est-d-dire par un
cylindre tournant sur son centie de figure, pendant que celui-ci peal lui-
méme osciller autour d’un axe de rotalion extérieur au cylindre.

TABLIER DE FOULAGE. — Ce tablier se compose simplement d'une table
cu bois T, arrondice sur ses deux bords opposés, et pouvant pivoter autour
d’un axe en fer, porté par les brides qui font corps avec la traverse fixe D’.
Ellerepose, vers son milien, sur une tringle horizontale U qui peut &tre fixe
ou mobile a volonté, parce qu'elle est, a chaque extrémité, attachée par
des ¢erous A une tige verticale taraudée, qui forme le prolongement d'un
ressort & boudin 8, fig. 1**; comme on peut, a l'aide des écrous, régler la po-
sition de la tringle, on peut aussi, par suite, rendre le tablier de foulage plus
ou moins élastique, el méine tout a fait immobile, si on le juge néeessaire.
On peut done aussi régler Ja foree de la percussion des galets sur le drap, aua
fur et & mesure qu'ils se présentent dans leur rotation, vers la partie infé-
rieure, ce qui est encore une condition fort importante pour la fabrication.

On comprend maintenant que, par cetle heureuse combinaison des
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divers organes congus par MM. Benoit, I'on doit nécessairement obtenir
de bons résultats dans le foulage des étoffes de laine, et remédier entié-
rement aux inconvénients signalés dans les foulons a maillels ordinaires,
comme dans les machines a cylindres ¢t & pression conlinue seulement.
COMMUNICATION DE MOUVEMENT. — Sur I'arbre principal A sont montées
d’'une part, les deux poulies P et 7, qui sont simplement commandées par
une courroie, et de 'autre, la roue droite a dents de fonte I, qui doit com-
muniquer le mouvement de rotation au eylindre supérienr, Les deux pou-
lies sont en fonte, lournées, et sans joues, mais un peu bombées ; une est
fixe sur l'arbre, et l'autre est sculement folle; elles doivent recevoir une
vitesse telle, qu'elles fassent parcourir & la circonférence des cylindres
“environ deux mctlres par seconde.
Ainsi, comme le diamétre de ces eylindres est de 07,56, leur circonfé-
rence est done

0,46 X 3, 1516 == 1,45,
Leur vilesse ¢lant de 60 x 27 = {20 metres par minute,
on a done 120 = 1,455 == 83 révolutions

ou nombre de tours des eylindres et des poulies par minute, On les fait
quelquefois marcher & 85 ¢t méme 90 révolutions par 17,

Laroue droite ¢n fonle T engréne avee la roue 17 de méme diamétre,
mais & denture de bois, el moutée i eateémité de Vaxe supérieur A%, 11
est utile de [aire les dentures de ces deux roues plus longues que dang
les engrenages ordinaires, alin qu'elles restent engrendées, lorsque le eylindre
supéricur §’¢carte un peu de eelui inféricur.

La roue I commande i son tour le fouloir rotatil, & Faide d'un pignon
intermédiaire en fonte K (Bg. 1 el 2), ajusté sur 'axe particulier en fer K/
(lig. &), ct engrenant  la fois avee cette roue, et avee une troisiéme roue
semblabled | qui est aussi & dentures de bois.

Les trois roues I, 1/ et J, étant exaclement de méme diamétre, tournent
donc avee une égale vitesse, et par conséquent le fouloir rotatif & galets fait
comme les cylindres, 83 a 85 révolutions par minute.

RESUME DES EFFETS

QUE PRODUISENT LES ORGANES DU FOULON BENOTT,

1+ L'entrée O de la trompe de guide, opérant un foulage représenté
par 100, foule 85 sur la trame ¢l 15 sur la chaine.

2 Le laminage des cylindres, produisant un foulage de 100, foule 75 sur
la trame et 25 sur la chaine.

3" Le plissement du clapet, produisant un Coulage de 100, donne 80 pour
la chaine et 20 pour la trame.

e Laction des galets ou du fouloir est, pour (00 de foulage, de 50 par
galet, $0iL 60 pour la chaine ¢t 40 pour la trame.
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L’action du clapet pouvant étre annulée par sa suspension, ainsi que
celle de I'orifice O suffisamment ¢largi, il est facile de voir la possibilité de
fouler avec des intensités bien différentes, soit la chaine, soit la trame des
tissus feutrables, circonstance précieuse pour la draperie dont la largeur
est limitée et de laquelle on ne saurait s’écarter, soit en plus, soit en moins,
sans en éprouver une perte réelle 4 la vente,

Le drap est appelé par les cylindres RR’ comme nous l'avons dit,
avec une vitesse de 2 métres par seconde.

La machine foulant un drap dit cuir-laine, dépense 71 pEIRODES (1}
ou 71 kilogrammétres , soit prés d'un cheval-vapeur.

Lorsqu'elle lave ou dégorge, elle absorbe 754 80 peirodes. Cet excés
de dépense de force motrice est di:

1* A ce que le frottement du drap est plus considérable dans le dernier
cas ou il n’est qu'imprégné d’eau, ou a peu prés, que dans le premier ou
il contient beaucoup de savon , qui lui sert d’enduit et le fait glisser plus
facilement ; -

2° A la résistance qu’offre I'eau entrainée avec une vitesse de 2 meétres
par seconde, du fond de la biche jusqu’a orifice O : le phénoméne qui se
passe alors est analogue & celui qui amena Véra a U'établissement de la
machine hydraulique gni porte son nom.

Le travail fait par le foulon Benoit est au travail fait par les autres
foulons ou machines & fouler, employant la méme force motrice et dans
un temps donné , comme suit :

Foulon Benoit: Foulons ordinaires 4 maillets de Lodéve 20 400:70

- [ e g e Carcassonne;: 100:35
A e a2 ik s Mazame o1 100:40
e i i — Vienne et Dieu-le-Fit :: 100:65

— a cylindres de Dyer (chez M. Dannet, de Louviers) :: 100:50
- e — a pression de Lacroix
(Chez MM. Félix Aroux, d'Elbeuf, et Muret, de Chateauroux) ;. 100:65

EXPERIENCES SUR LE FOULON BENOIT.

Vers le mois d'aout 1840, MM. J***, fournisseurs de drap de troupe, &
Lodéve, engagérent MM. M***, de Villeneuvette (Hérault), aleur envoyer
les draps qui leur offraient le plus de difficulté au foulage, afin de les

(4] M. Benoit a remplacé le nom de méirolitre, qu’il avait proposé il v a déjd plusieurs années,
pour désigner 'unité de foree que des ingénieurs ont aussi nommee kilogramméires, par celui de
peirode, qui parail plus convenable, parce qu'il est tiré de weiza effort, et de 28z chemin, et que
loute force se manifeste par le développement d'un effort ¢l par le déplacement des corps, et se
mesure par le produit de cet effort mulliplié par ce déplacement, c'est-a-dire par le chemin que
parcourent celle force ¢t le corps qu'elle déplace, Ce nom adopté, il en résulterait que le dynamode
ou la dynamic vaudrait mille peirodes, indépendamment du lemps, et que le dyname serait
équivalent & 4.000.000 peirodes en 21 heures. On sait que '"Académie des sciences est chargée par
le gouvernement de se prononcer au sujel d'une nouvelle unité de force 4 adopler en industrie.
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soumettre a 'action des deux foulons qu'ils possédaienl depuis le mois
d’octobre 1839,

MM. M** avaient, longtemps, auparavant présenté & Monpellier, au ma-
gasin d’habillement, des draps de (roupe, coulewr garance, parmi lesquels
un certain nombre, ayant ¢t¢ manqucs au foulage, furent rejetés comme
non clos el non couverts.

Ces draps ne pouvant pas &tre présentés de nouveau dans Fétat onils se
trouvaicnt, furent feints en marron , apres avoir 6¢ refoulés inutiloment
auy foulons ordinaires, el offerls & la visile au magasin dChabilloment do
Brest; mais 1a, comme & Montpellier, le méme défaut fut canse d'un non-
veau rejel.

C'est dans ect état que ces draps se trouvaient dans les magasing de
Villeneuvette quand MM. M*** recurent Ta Lettre de MM I fréres, ol ils
ne crurent pouvoir micux meltre les foulons Benoil & Péprenve qu'en lear
donnant a refouler, de nouveaw, ces mémes draps dont ils n'espeéraicnl
dailleurs lirer presgue aucun parti.

L’expérience cul licu en octobre (850, malgrd, pour ainsi dire, [a vo=
lonté de M. Vergnes, co-breveté et alors associc: de MM, Benoit fréres, of
le doute de ceux-ci pour la réussite, d’aprés Vordre de M. L, J***, dont
Iexpérience et le dévouement ont ¢lé si utiles & ces construetenrs.

On prit toules les précantions imaginables el on disposa les organes gui
agissent sur la chaine de manicre a raceourcir Ie dreap le plus possible; en
effet, et contre toule attente, le drap entra promptement en foule, Ia
Targeur fut maintenue, of quand on jugea qu'il Hait assez couverl el assez
clos, on le retira du foulon. — Havail perdu 3 métres de longuenr sur 27 ¢l
avail ainsi gagnd 19" cnviron en ¢paissenr,

On continua ainsi arefouler toutes les picees rebulées, el apres les avoir
remises en Glal d'élre offertes de nouveau d Ia visite, on les présenta el
elles [urent admises.

Depuis cette époque, un nombre infing de deaps a ¢1& refould dans les
foulons Benoit, et ¢’est en trés-grande partie Ta canse de Pemploi presque
exclusif des foulons de ce genre dans les manufactures ocenpées aux
fournitures pour la troupe, DEja k1 machines y sont en activité,

Drapres Pexemple précédent, on voil avee quelle efficacité le foulon
percussion moddérable agit sur Ia chaine des tissus, sans en altagquer, pour
ainsi dire, la trame. I suffira de dire, pour prouver qu'il peut tout aussi
énergiquement fouler Ia trame sang trop agir sur In chaine, qu'a Bédarieux
(Téranlt), on compte déja 15 de cesmachines. Parmi Tes fabricants de cette
ville qui enpossédent, nous cilerons : MM, Prades pere ettils 5 Vernacobres
Jeunes et G Flammand et Vidal, Bonne fréres el G, Caumette, Debrua, ete.

On sait que citer Bédarieny en parlant de fabrications de draps, ¢’est
nommer la ville manufacturicre on Fon fait le deap a meilleur marché et
pour laquelle launage est M'dme du commerce.

Le prix des foulons Benoit est de 1800 a 2000 1.



FILATURE MECANIQUE DU LIN
ET DU CHANVRE,

Par F. de GIRARD,

Ingénicur en chefl des mines du royaume de Pologne.
—_— R

La filature mécanique du lin, telle qu’elle est suivie aujourd’hui, n’exis-
tait pas avant 'année 1810. L’appel de 'empereur Napoléon peut en offrir
une preuve suffisante ; proposer un prix d'un million de franes pour la solu-
tion de ce grand probléme, ¢'élait reconnaitre hautement que toutes les
tentatives faites jusyn'alors c¢laient restées sans résullats uliles. On sait
cependant qu'une loule d'habiles mécaniciens avaient consacré leurs veilles
el leur fortunce & cette recherche.

1l est de honneur de la France de revendiquer tout le mérite d'une
invention aussi importante, qui fixe, depuis quelques années, 'attention de
P'Europe entitre. C'est & un ingénicur francais, M. Ph. de Girard, quel’on
doit la découverte des deux principes fondamentaux qui ont amené Tin-
dustrie lini¢re au point de perfection ou eclle est arrivée maintenant. C'est
par cet homme de génie qu'ont été créés les procédés de cette belle
industrie , donf nos voisins doutre-mer ont su s’emparer avec tant
d'avantage.

La soviété d'encouragement pour lindusirie nationale a cru devoir
exprimer hautement cette vérité, en décernant, au mois d'aout 1842, la
grande médaille d'or & M. de Girard , comme Pauteur de la solution du pro-
bleme général de la ilature ée lin par machines.

Sans doute , nous devons I'avouer, on doit & 'Angleterre de notables
perfcctionnements, principalement pour la filature des ¢toupes ou déchets
qui proviennent du peignage du lin. Mais, si l'on supprimait les inventions
de M. de Girard, daus les filatures de lin ¢tablies dans ce pays comme sur
le continent, on peut dire que ces fabriques cesseraient d’exister, tandis
que, réduites aux seuls procédés de cet ingénieux inventeur, elles posséde-
raicnt encore une des branches d'industrie les plus complétes , et pour-
raient, sans ancune amélioration étrangere, s'élever au plus haut degré de
prospérité.

Nous ne prétendons pas dire que les Anglais n’ont jamais , avant M. de
Girard, filé du lin mécaniquement, mais que leurs essais étaient entiére-
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ment différents des procédés qui sont aujourd’hui géncéralement adoplas
et que, puisque ces essais ont ¢té abandonnds , ils doivent ¢lre considérés
comme des tentatives sans résultals.

1l importe done de constaler que loutes les modifications que les con-~
structeurs anglaisont apportées aux machinesde M. de Girard, pendant cette
longue période de plus de vingt annces, n'ont altéré en rien le caractére
de ces machines ; que si, a Uexceplion du cardage des ¢loupes, quelques-
unes présentent des avanlages, ceux-ci sont de pen d'importance, compa-
rés acelle de la eréation premicre. I importe enling, de conslater, gqu'au-
jourd’hui, comme dés 1820, ce n'est que par les invenlions de Pillustro
ingénicur [rancais que les fabriques anglaises existent.

Dans un mémoire qu'il vient d'adresser au Roi, aux ministres ef aux
Chambres, sur la priorit¢ due i la France dans Uinvention des machines i
filer le lin, M. de Girard s’exprime ainsi :

« Jaibesoin de répéler of de prouver que si jai porlé mes invenlions
hors de mon pays, ¢'estseulement aprés que le gouvernement d'alors leur
cut refusé tout secours et toute protection, et paree que les malheurs non
mérités de ma famille ne me permettaient plus de me passer de cette pro-
tection pour déyelopper la nouvelle branche d'industric que je venais de
créer.

« Ma famille, originaire du département de Vaueluse, y jouissait de Ta
considération ¢t de U'estime de ses coneitoyens, qui nous en donncrent
en 1810, un honorable témoignage, en ¢lisant Pun de mes fréves membre
du Corps législatif, et plus tard membre de la Chanbre des députds. Ces
sentiments ne se sont point ¢teints apres (rente ans dabsence, ¢t nous en
avons recu une preuve bien noble etbien tonchante dans T lelire que nous
adressérent A Varsovie nos concitoyens de Lonrmarin, & Poceasion de la
mort du dernier rejeton portant le nom de notre famille, Cette lettre,
signée du maire et de pres de trois cents des principaus habitants, est un
digne monument de notre affection mutuelle.

« Larévolution, I'émigration, ¢t de nombreux remboursements en assi-
gnals, nous avaient fait ¢prouver de grandes pertes ; eependant, mon pére
élait encore, en (810, le dix-septicme sur la liste des trente plus imposcs
du département. Ce reste de notre fortune ful & pen pres ancanti par deux
déerets impériaux : le premier, qui rétablit Fimpot sue Te sel, ruina Ia
grande saline de Rassucne, pros de Marligues, & Ia construction de
laquelle ma famille avait employ¢ plus de 500,000 fr. emprantés sur nos
biens patrimoniaux ; le second , qui permit Uintroduction des soudes d'Es-
pagne, ruina une grande fabrique de soude factice que Javais ¢lablie pres
de Paris.

« Ce fut & celte époque (le7 mai 1810) que Napoléon proposa son grand
prix pour la {ilature du lin.

« Deux mois apres celte publication, jayais trouv® le principe fonda-
mental sur lequel est ¢lablic aujourd'hui la lilature en fin, ¢l mon premier
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brevet d’invention, en date du 18 juillet 1810, constata cette premiére dé-
couverte.

« Jemployai deux ans a compléter mes procédés, et déja, en 1813,
j'avais établi, en société avec des capitalistes, une filature d’environ deux
mille broches, dans la rue Meslay, & Paris. Nos fils furent trés-recherchés
par les fabricants de Lille. La fortune de mes associés se trouva malheureu-
sement ébranlée par des spéculations que les désastres de 1813 rendirent
ruineuses; ils ne purent continuer leurs versements de fonds, et la
fabrique fut fermée.

« Une autre fabrique plus petite que la premiére fut étabiie rue Cha-
ronne; elle étail en pleine activité en 1815, lors de la seconde entrée des
armdées ctrangéres a Paris. Des commissaires du gouvernement autrichien
demandérent 4 la voir; ils y vinrent maintes et maintes fois et en étudierent
les travaux dans tous leurs détails. D'aprés leur rapport, S. M. 'empereur
d’Autriche me (it proposer les conditions les plus avantageuses pour m’en-
gager & porter dans ses Etats cette nouvelle branche d’industrie.

« Ayant déjd acquis la douloureuse certitude que je n’avais point de
secours a attendre du gouvernement de 1815, je dus me décider & accepter
les offres honorables qui m’étaient faites. Mon associ¢ et ami, M. Constant
Prévost, aujourd’hui professeur de géologie a la faculté des sciences, se
joignit & moi, et la moiti¢ des machines de notre fabrique fut portée a
Vienne aux frais de S. M. 'Empereur; [’autre moitié¢, formant un assorti-
ment complet, resta & Paris, ot mes fréres se chargérent de donner suite
a notre entreprise. Dépourvus de capitaux, ils s’adressérent au ministre de
I'intérieur, dont une des missions principales était'encouragement de I'in—-
dustrie; ils avaient espéré d’abord que l'on pourrait faire pour nous,
créateurs d'une induostrie nouvelle et nationale, ce quiavait été fait quelques
années auparavant pour Douglas, qui n’était que l'importateur d’une
industric ¢trangére, et a qui le gouvernement avait avancé fous les fonds
nécessaires pour U'élablissement d’une grande fabrique. Dégus dans cet
espoir, ils réduisirent leur demande & un prét de 8,000 francs, destinds &
meltre en évidence, par des expériences en grand, les avantages de nos
procédés, afin de trouver des actionnaires pour une nouvelle filature. Ils
offraient pour garantie les machines mémes, qui valaient au moins quatre
fois la somme demandée. Le ministre accorda le prét, mais sous la condi-
tion qu'il serait assuré par une hypotheque sur des biens libres. On congoit
que, si nous avions pu donner une parcille garantie, il et été inutile de
recourir & la munificence du gouvernement; j'ai dit plus haut par quelles
circonstances les biens de ma famille se trouvaient déja surchargés d’hypo-
théques ; mes {réres ne purent done remplic la condition imposée et les
machines restérent inactives (I).

(1) C'est & cette circonstance que M. le comte Chaplal faisait allusion dans co passage de son His~
toire de U'industrie frangaise, 11, p. 22,

« Pour appliquer Ja mécanique 4 la filature du lin, il fallait done commencer par dissoudre le
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« Ainsi fut perdue pour la France cette branche d'industric qu’elle devait,
vingt ans plus tard, racheter de I'étranger & si haut prix.

« On voit donc que ce n'est point par ma libre volonté, mais par la
nécessité de notre position et par abandon ol le gouvernement nous
Jaissa , que mes inventions furent enlevées & ma patrie et qu'elles y furent
oublides. »

Tout le systéme actuel de Ia filature mécanigue dulin se fonde sur deux
principes essentiels :

Le premier, qui sert de base & toutes les opérations préparaloires que le
lin subit, depuis le peignage jusqu'a ln dernicre filature , ou filature en fin
exelusivement, est1'¢tirage & sce aw moyen des séries de peignes sans fin,
seul procédé tronvé jusqu'a ce jour pour distribuer uniformément, sur
une longueur indéfinie, les brins du lin peigné, sans altérer leur paral-
I¢lisme

Lesecond, qui a seul rendu possible la filature mécanique du lin jusqu’a
un degré de finesse iflimil¢, est la décomposition du lin en ses fibres ¢lé-
mentaires, décomposition que Fon produil dans le il en gros (rowing)
par Uinmersion, soit dans une lessive alealine , soit simplement dans eau
froide ou ¢haude, ctqui, transformant pour ainsi dire le lin en une nou-
velle substance, permet de 1'élirer désormais comme le colen, entre des
cylindres rapprochés, ¢t d’en former ainsi des fils incomparablement plus
fins que ceux que Fon pouvait obleniv en filant les brins do lin dans
leur longucur primitive, comme cela avail licu dans Fancien proeédé
anglais (1).

« Ces deux principes fondamentany , dit M. de Girard dans son mémoire,
entierement inconnus dans les filatures quion avait essay¢ d'élablir avant
le grand prix propos® par Napoléon , s¢ trouvent dnoneds pour la premicre

gluten gui lie les brivs qui forment un fament ; ot jo e connais que 3 P Gieand gui sten solt
ulilement oceupd, Getle opération preliminaire est indispensable pour b Lilaruree fhae, et elle ost avan-
tagense pour I grossiére, Uno établissoment fopde sure ee prineipe avall ¢1é foraue 4 Paris, sons T
direetion de M, Giirard ; mais le gouvernewent ' Sateiehe @ endeve cel habile arliste i o Franee, ¢l
vient d'¢labliv cette industrie en Allemague, pees de Vienpe; les produits qu'il avait obtenos ches
nous jouissaient déjd d'un geand eveditdans nos fabriques; il Gilal, & volontd, depuin Te plus gros
oo jusqu’au fil de dentelles. »

(1) T est néeessaire, pour Fintelligence de cetartiele, d'expliquer el ee que Ven entend par lis
brins du lin el par ses lbrees ¢lomentaires,

wlappelle bring, dit M. de Givaed, ces Glaments plus on woios Heg gque Pon obticnt par la division
du lin au moyen da peignage. 3'ai deeouvertle premier que ces hrins, dontla longuear est ordinaire -
ment de 4 & 8 déelméires, sonl composts de fibeilles ane Wanite qui les rewd presque imper-
ceplibles & Foeil nu, et qui w'ont gudre que 50 4 6o willimetres de longneur. Ges fibres, yues ag
microseope, se wontrint sous 13 forme dun roban transparent, poli, hrilkmt, termipe par denx
pointes effilées, et qui se tord rapidement en forme de vis quand oo e tent suspendi par e de
s0s extrémitts, Cest enoramollissant, & Caide de Pean froide ou ebande, T malicee glutinense qul
tient ces librilles réunies, el en les faisant ensuite sligser les unes sur les anlees, dans bie send e
leur Tonguenr, que jo paeviens & allonger et 3 amineir oy bring sans Lo epsser el sans dimbiaer en
rien la tnacitd des fibres; et e'estainsi que jo puis former aves un i grossier un {1 plos minee que
chacun deg brins dont i} est composé, Ge proecdd si fmportant, déerlt dans mon Lrever du 48 julliet
1840, w'a ¢1¢ adoplé par les Anglais qu'en 1826, » ’
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fois dans mon brevet d'invention du 18 juillet 1810, et dans mes divers
brevets de perfectionnement, et plus tard dans la patente que mes asso-
ciés, MM. C... et L..., prirent, sans ma participation, en Angleterre,
en 1815, et dans celle qui me fut donnée par le gouvernement autrichien
en 1816. » .

« Ces actes authentiques contiennent, en outre, la description de toutes
les machines et de tous les procédés au moyen desquels ces deux inven-
tions primitives ont &té exécutées. On chercherait vainement dans les
fabriques du continent et dans les fabriques anglaises quelque chose
d’essenticl & la filature du lin et qui ne se trouve pas décrit dans ces
actes (1).

«Mais je ne me suis pas borné & consigner mes inventions dans des
patentes stériles ; il ne sera pas nécessaire, pour en rendre I'honneur a la

France, qu'un jour & venir quelque savant illustre consacre ses nobles

(1) « Il est trés-important de faive remarquer ici que ’on ne doil pas rechercher, dans mon brevel
d'invention du 48 juillet 4810 et dans mes divers certificats de perfectionnement, un traité métho-
dique de la flature méeanique du lin. Tous mes proeédds, ayant di nécessairement élre consignds
dans ces divers aetes & mesure que joles invenlais, 8’y trouvent rassemibics sans ordre, et la plu-~
part 8'y représentent plusisurs fois, dabord comme de simples apergus ou des esquisses non encore
elabordes, et plus tard avee des perfectionnements sueeessifs ; on ue s'élonnera done pas d'y Lrouver
divers mécanismes délicats el compliques que j"ai remplacés ensuile par des moyens beaucoup plus
simples.

« 1l est plus important encore d'observer que ¢est d'aprés les brevels originanx qu'il faut juger mes
inveutions, et non d’aprés Pextrait inseré dans la collection des brevels d’invention publiés par ordre
du gouvernement, et dans lequel mes invenlions sont tellement mutilées, que Con n'y trouve, de mon
invention fondamentale des dlivages a séric de peignes sans fin, que mes premiers cssais dang lesquels
les peignes étaient attachés sur des bandes de euir @ ma construclion définitive, celle des séries assem-
blées par des charniéres, ol déerite dans le certificat de perfectionnement du 28 juillet 1810, a M6 entid-
rement omise; c'est cetle omission qui a contribué, sans nul doute, 4 la lenteur avee laquelle la fila-
ture du lins’est propagée en France (*).

() Tous lesdossiers des brevets d’invention, de perfeetionnement et d’importation, sont
déposcs, dés leur expivation ou leur déchéance, aux archives du Conservatoire royal des
arts et métiers, of tout le monde peut ¢tre admis & les consulter au besoin. Les dessins et
les descriptions sont publiés successivement, mais saus exmen prealable, et forment par
année deus on trois yros volumes in-go qui se trouvent dans un grand nombre de biblic-
théques et au seerétariat de toutes les préfectures, Souvent on supprime toul ou partic du
texte ou des dessins; et les figures, réduites & une tees-petite échelle, ne rendent pas tou-
jours la pensée de anteur. Clest ce dont se plaint, non sans motif, M. de Girard, et avec
lui peut-ctre d’autres inventeurs.

Il faut dire aussi que bien des auteurs ne fournissent pas avec leur demande une expli-
cation , d'une invention ou d'un perfectionnement, suflisamment claire et préeise, ou des
tracés assez corrects el assez intelligibles, Tls ne sauraient cependant, dans leur intérét, y
apporter trop de soin; ear souvent d'une deseription bien faite, d'un principe bien posc,
d'un dessin bien rendu, dépend Pavenie de Pinvention la plus importante. On a vu des
procis perdus par des inventeurs, 4 cause de quelques phrases embrouillées, on & donble
sens, et ne faisant pas comprendre Uidée réelle et principale de I'invention. Nous ne par-
lons ainsi que dans Pintérct des industricls, en général, mais non pas évidemment pour
M. de Girard ; nous nous empressons de reconnaitre que ses dessins et ses descriptions sont
d'une lueidite parfaite, et que cet habile ingénicur ¢tait bien pénétré de ses pensées, en
formant ses demandes de brevels.
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soins & chercher dans mes divers brevets I'idée mére de cetle importante
création. L’invention de la filature du lin apparticnt & la France bien plus
complétement encore que celles des machines & vapeur. Papin avail congu,
avait prédit cette immense découverte; il fa consigna dans ses ¢erits, mais
elle ne fut point réalisée. L'invention de la filature mécanique du lin a été
exécutée en France aussilot que congue : dés sa naissance, elle a constitué
une branche d'industric compléte, et, quand aprés vingt-cing ans clle
étonne I’Europe par son immense accroissement, nous retrouvons dans
ces fabriques colossales le méme sysiéme, les mémes inventions, les
mémes procédds qui sont déerits dans mes brevets ci-dessus cités et qui
furent ¢tablis par moi en 1813 et en 181k, a Paris, dans les deux modestes
filatures de la rue Meslay et de la rue Charonne ; en 1816, dans I filature
impériale d'Hirtenberg, en Autriche; en 1819, en Saxe, dans la (ilalure
de M. Krans, & Schemnitz. Vers le méme temps, 1¢ gouvernement prus—
sien me (it proposer, pour U'imporlation de mes inventions, des conditions
que je me pus accepter; ces invenlions n'en furent pas moins hientot
introduites dans plusicurs fabriques en Silésie. Enfin, lorsqu’en 1825 je
fus appelé par le gouvernement polonais, ce ful d'aprés les mémes pro-
etdés que j'élablig, sous ses auspices, une grande filature avee un eapilal
primitif d’'un million de florins. A Ventour §'¢léve une nouvelle ville a
laquelle on a donné mon nom, ¢t qui a déja pris place sur les carles de
Pologoe. » (Girardow , & 6 milles sud-ouest de Varsovie.) (1)

(1) « La premidre machine préparatoire de cet ancien systéme (machine & rabaner on & daler) se
eompuose d'une paire de eylindres fournisseurs et d'une paive de eylindres ¢tireurs, entre lesquels se
trouve un tambour de 40 4 42 centimétres de diaméive, sur la circonference duguel Le lin est appuyé
pendant Pétirage, au moyen de quelques exlindres agissant sealement par leur poids il en est da
méme des machines & doubler et étirer, el des vachines 4 fler en gros (haves @ broches), Quantd fa
filature en fin, elle est ee quielle éait encare dans toutes les lilatures anglaizes Jusquien 1846, c'esl=
d-dire que e lin y est Gl¢ dans toute sa longueur.

Les machines 3 filer étoupe sont disposées daprés Te ménie systdme t on y trouye, outee une cavde
i étoupe, semblable & celle dont on se sert eucore anjourd*hui, les ¢lirages, composes dune paire do
eylindres fournisseurs, de deux paires de exlindres intermddiatres et d'une paire de eylindred oti-
reurs, et la machine & fler en fin, qui ne différe des precedentes quien e gu'ello w'a qu'one piiro
de cylindres inlermédiaires, »

(La suile @ une prochaine livraison.)

I
i



CARDE POUR LES ETOUPES

EN USAGE

DANS LES TFILATURES DE LIN ET DE CHANVRE ,

Par M. FAIRBAIRN DE LEEDS,

ET CONSTRUITES EN FRANCE PAR M, DECOSTER, A PARIS,
PAR M. SCHLUMBERGER, A GUEBWILLER,
M. A, K(ECHLIN, A MULHOUSE,

£% PAR PLUSIEURS AUTRES CONSTRUCTEURS FRANCAIS.

Si I'on doit & un ingénieur francais, & M. de Girard, la création des
machines actuelles propres a la filature du lin, on doit, comme nous
'avons dit plus haut, aux artistes anglais les perfectionnements qui ont
puissamment contribué & la prospérité de la filature des étoupes, c'est-i-
dire des déchets qui proviennent du peignage du lin ou du chanyre.

On sait que, sortant de la peigneuse, les étoupes sont encore en masse
plus ou moins mélée dont les brins sont irréguliers. Les uns sont courts et
légers, les autres plus longs, plus forts et encore brufs; on y renconire
méme des nceuds.

Il faut donc avant tout déméler cette masse, corriger la trop grande
inégalit¢é des brins en brisant ceux qui sont trop longs, et suppléer an
peignage en achevant de diviser ceax qui sont unis ; il faut enfin les re-
dresser, les coucher & cOté les uns des auatres et les ramener au parallé-
lisme. Telle est la fonction des cardes employées dans la filature mécanique
du lin et du chanvre.

On distingue dans la fabrication deux espcces de cardes qui, du reste,
sous le rapport de la construction, sont tout a fait identiques :

Les premicres, qu'on appelle grosses cardes, ou cardes briseuses, ont
véritablement pour objet de briser les filaments trop longs ;

Les secondes, nommeées cardes fines, ne se distinguent que par la finesse
de leurs dents, et par la diftérence de vitesse de leurs organes.

«C’est par les grosses cardes que 'opération commerice. Ce n’est pourtant

1iL. 3



66 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

pas, dit & ce sujet M. Coquelin, ce que U'on fait de micox en filature que
de soumettre les ¢toupes aux cardes immdédiatement apres le peignage et
sans autre préparation : il faudrail tout au moins les dégager de lenrs
impuretés, telles que la poussicre et la paille dont elles sonl sonvent char-
gées, ce qui les rendrait plus Iégéres. On a essay¢, & ee sujel, plusicurs
systémes de batlage, mais il parait que jusqu'a présent on n'a rien oblenu
de parfaitement convenable. »

« Ce serait une erreur de eroive que ce travail revientaux cardes. Celles-
ci doivent &tre, au contraire, hermétiquement fermdées de (oules parls,
de manitre & conserver autant que possible toul ce quion leur livee; au-
trement elles disperseraient Les éloupes autant gue la poussicre of la paille,
el il en résnlterail un déchel ¢norme sans compler que e cardage serait
plus mal exéeuté. Il faudrait aussi, dans certaing cas, rendre anx ¢loupes
la légerelé qu'elles ont perdue. Sioon pouvail loujours les cmployer an
sortir méme de In peigneuse, ce soin serail pent-clre inulile, car ¢'est un
des vdsullats dun bon systéme de peignage, de fournic des ¢loupes 16geres,
(que les dents des eardes puissent aisément allaquer. Mais forl sonyent,
avant de les mettre en ceuvre, on fes entasse dans des paniers ou dans des
sacs, ou elles se serrent, deviennent compactes, se changent en boules,
et il est trés-difticile alors que les cardes produisent sur elles tont leur effet.
Si on ajoute a cela qu'elles ne peuvent plus s'¢taler d'une manicre rége-
liére sur le manteau des cardes, on comprendra qu'il doil résulter de L
un travail fort inégal, fort imparfait, et quelquefois méme des engorge-
menls dans les eylindres.»

« Dans I Gilature de eoton il y a deux machines, sans parler de quelques
autres moins importantes, qui n'onl pas d'autee fonetion gque de peépaver
la maticre pour le cardage. Cest d'abord Te battewr épduchewr qui rend an
coton sa légeretd primitive, lorsqulil sort des hallots o il a ¢lé entasse, ot
qui le dégage en méme temps, aw moyen d'un venlilateur, de toutes ses
ordures. (est ensuite le battewr étalewr qui dispose ln maticre en couches
symétriques , de manicre & ce gquion puisse Félader avee une régularité
parfaite. I1 fandrait quelque chose de semblable pour les ¢loupes de lin.
A n vérité, ces travaux préparatoires sonbici moins rigourensement néees—
saires, soit parce que les filateurs de lin sont hien les maitres de travailler
les Clonpes a mesure qu'ils les produisent, soit paree que les eardes @ lin,
nagissant pas de Ta méme manicre que les cardes a colon, n'exigent pas
absolument I méme préeision dans la manicre d'¢lalere, Hn'est pas douleus
cependant que ces préparations ne soient toujours d'un hon effet, et il
faul espérer qu'on inventera quelque jour des machines pour cel usage.
En attendant qu'elles existent, nos filateurs feront bien d'y suppléer, par
des proeédés tels quels, que la pratique leur suggérera facilement, »

«Supposons que les ¢loupes soienl dans un ¢lat convenable, On les ¢ale
alors aussi régulicrement qu'il est possible sur le manteau placed derricre
la carde. Il y a 1d, comme sur la table & ¢aler, un cuir sans fin (on em-
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ploie quelquefois une toile pour plus d’économie), qui entraine constam—
ment la matiére jusqu'd Uentrée des cylindres fournisseurs. Ceux-ci la
saisissent ¢t la font entrer dans la machine. »

« 1l est ben de remarquer, & ce propos, qu'il ne faut pas craindre de
livrer aux cardes une grande quantit¢ de marchandises 4 la fois. Les fila-
tears sont en général, & cet égard, peut-Etre encore beaucoup trop réservés,
Soit sur la table & (Ctaler, soit sur les cardes, ils étalent quelquelois des
quantités insignifiantes, comme s'ils craignaient de fatiguer les machines.
Ce n’est pourtant pas la qu'est le danger. Le danger, §'il yen a, est dans
un ételage irvégulier @ il est ausst quelquefois dans la maniére vicieuse
dont on gouverne la machine. Mais, loin qu’il y ait de Vinconvénient &
opérer sur de grandes quantités, il y a presque toujours double avantage,
en ce quon obtient & la fois plus de produit et un meilleur produit. Les
cardes fonctionnent mieux et plus réguliérement quand elles sont bien
garnies. La nappe qu’elles forment est plus nourrie, mieux liée, plus
égale, ef le ruban qui en sort participe de tous ces avantages. »

Le systéme de carde le plus aénéralement adopté aujourd’hui est de
M. Fairbairn, habile constructeur de Leeds; il est parfaitement imité par
M. Decoster, de Paris, par M. X. Schlumberger, de Guebwiller, par
M. A. Keechlin, de Mulhiouse, et par quelques autres constructeurs qui
s'occupent de la filature du lin. On a parlé d’un nouveau systéme di aussi
d un fabricant de Leeds, 3. Lawson, lequel aurait la propriété, au moyen
de plusicurs cylindres placés devant, de livrer différentes qualités d’étoupes.
M. Decoster, toujours poussé vers le progrés, s'occupe également, de son
cOté, & modifier complétement le systéme; nous rendrons compte des
résultats dés qu'it y aura solution.

Pour le moment nous croyons qu'avant de nous attacher aux projets
nouveaux, nous devons faire connaitre ce qui existe, ce qui est adopté,
afin qu'on apprenne & s'en servir, el & cet égard nous pensons que les
fabricants ont déja beaucoup 4 faire.

DESCRIPTION GENERALE DU CARDAGE DES ETOUPES
DE LIN ET DE CHANVRE.

Nous ne croyons micux faire, pour expliquer d’'une maniére générale
le cardage des étoupes, tel qu'il est en usage aujourdhui dans les filatures,
que de rapporter ici extrait suivant de 'essai sur la filature du lin par
M. Ch. Coquelin ; nous pourrons ensuife faire connaitre plus facilement
les détails de construction de la carde représentée sur les pl. 5 et 6.

«Une carde, dit 'auteur, consiste en un grand tambour qui tourne sans
cesse, et autour duquel, mais dans la partie supérieure seulement, fonction-
nent, avec des vitesses ini:gales, des cylindres juxtaposés. Le tambour et les
cylindres sont reyétus d’un cuir épais, garni de dents en fer recourbées et
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aiguisées par les bouts. C'est du jeu de ces dents, agissanl les unes sur
les autres en divers sens, que résulte le cardage.

«Pour comprendre Popération, il suffit de se pénétrer de ces deux prin-
cipes : Lorsque deux cylindres tournent de fagon a présenter Pun i Pautre
la pointe de leurs dents, ils se disputent en quelque sorte les Eloupes, les
travaillent , les divisent, es partagent, el e'est [ ce qui constitue propre-
ment le cardage. Au conlraire, lorsque, de deux eylindres juxtaposés, il y
en a un qui agit avee les poinles de ses dents ) tandis que Paulre en pré-
sente le dos, ce dernier est seulement dépouillé par le premier de toule la
marchandise qu'il porle. Dans ce eas, il o'y a plus de eavdage | mais un
simple déplacement de fa marchandise, qui passe d'un eylindre & Faulre,

« Aipsi, il y a des eylindres diftérents pour travailler la marchandise et
pour la dégager. Les premiers sappellent fravaillewrs | les aulres débowr-
rewrs ou dépowillerrs. Les uns el les aulres agissent sur le tambour, qui
est comme la base fondamentale de toul e systéme el auquel toales fes
fonctions se rapporlent. Quoique ces eylindres n'aient pas ordinairement
les mémes dimensions, ils ne différeut pas essentiellement par Teur forme
ni méme par la forme de lewrs dents. La différence de lenrs effets résulte
donc uniquement de la différence ¢tablie dans leurs vitesses el surtout
dans la direction de leurs mouvements. Les débourreurs , qui marchent
toujours trés-vite, tournent de facon que leurs dents allaquent eelles des
autres cylindres & revers, el ¢'est ainsi qu'ils les dépouillent. Les travail-
leurs, qui marchent plus lenfement, présentent an contraire leurs dents
pointe contre pointe & celles du tambour, el ¢’est ainsi qu'ils operent Ie
cardage. Voili comment sont remplies les deux fonctions distinetes qui
constituent tout e travail de la cardeuse, »

« Cela ne suflit pourtant pas dans une carde @ il reste i former I nappe et
le ruban. C7est a cel effel que, apres les travailleurs et les débourreurs, on
a disposd deux autres eylindres, qui ont des fonetions particulicres, et qu'on
appelle fe volant et e peigneuwr. Cost sur le peigneur que les ¢loupes s'ar-
rétent ¢l se déposent en dernier liew, avant d'¢re releviées pour former la
nappe ¢t le raban. Quant au volant qui le préedde, il a pour objetde:friser
les ¢loupes, afin que les bring soient disposds dMavanee s atlacher au pei-
gneur par les bouls.

« Aprés ces explications , on comprendra facilement toul le mécanisme
d'une carde, Déposées sur le manteau ot on les ¢ale, les Goupes sont
d’abord prises par les eylindees fournisseurs. Ces eylindres tournent Pun
sur I'autre, en dedans, de maniére & entrainer les dloupes qu'ils saisissent,
Ils sont, comme tous les cylindres de la carde, garnis dedents @ ees dents
ont la pointe dirigée dans un seng contraire au mouyement des eylindres
qui les portent, et vont pour ainsi dire a reculons. Grdee i cette disposition,
le eylindre inféricur est aussitot dépouillé par le tambour, tandis que celai
de dessus opére avee Lui un premier cardage. En eflet, comme les dents du
tambour marchent, dans cette parlie de la carde, de bas ¢n haut, dans la
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direction de leurs pointes, elles prennent & revers celles du cylindre infé-
rieur, tandis qu'elles se rencontrent avec celles du cylindre supérieur
pointe contre pointe. II est vrai que celles-ci, marchant a recolons, sem-
blent se refuser au travail du cardage; mais, comme le mouvement du
tambour est beaucoup plus rapide que celui du cylindre fournisseur, 1'effet
ne se produit pas moins. Les étoupes subissent donc 1 un premier travail :
elles se partagent alors entre le tambour et le cylindre fournisseur, qui en
emportent chacun une partie. Mais, immédiatement au-dessus de ce four-
nisseur, vient un débourreur, qui 'empéche de ramener les étoupes a leur
point de départ. Ce débourreur, agissant avec les pointes de ses dents sur
le revers de celles du fournisseur, le dépouille et ramene les étoupes sur le
tambour.

« Un peu plus haut vient un autre travailleur, qui présente de nouveau
ses pointes a celles du tambour, et qui opere un second cardage. Il est pré-
cédé d'un débourreur, qui, agissant sur le revers de ses dents, le dépouille
continuellement de toutes les étoupes dont il se charge. Ce débourreur, qui
marche avec une trés-grande vitesse, agit au reste & Ia fois sur le travailleur
et sur le tambour : il leur enléve & lous les deux la marchandise qu'ils por-
tent, ponr la leur rendre ensuite, quand il est lui-méme trop chargé. De
cette facon, il s'opére une sorte de retour des ¢toupes, qui reviennent sur
leurs pas pour &tre travaillées de nouveau par le méme cylindre ; cependant
il s'en échappe toujours une partie, que le tambour conduit jusqu'au Lra-
vailleur suivant. Il y a aussi autour de la carde, dans la partie supérieure,
plusicurs travailleurs, dont chacun est préeédé d’un débourreur. Le nombre
de ces paires de cylindres n’esl pas invariable.

« Aprés le derpier travailleur, se présente le volant. Il est, comme les
autres cylindres, en contact avec le tambour. 1l se distingue des précédents
par la grandeur de son diameétre et par la forme de ses dents. Comme il ne
doit pas, lui, relever les étoupes, vi les travailler, mais seulement les tri-
turer un peu, pour les redresser et les friser, il est garni de dents sans
pointes. 1l agit, du reste, comme un travailleur, en ce sens que ses dents
viennent a Uencontre de celles du tambour ; mais, comme ces dents n’ont pas
de pointes, elles rebroussent seulement les brins d’¢toupes, sans les retenir.

« Enfin vient le peigneur, qui reléve tous ces brins. Son diamétre est
encore plus grand que celui du volant. 11 présente également les pointes de
ses dents a celles du tambour; mais il marche & reculons, ce qui atténue
U'effet que I'opposition des dents pourrait produire. Il est d’ailleurs placé a
une distance convenable du tambour, bien (u’en rapport avec lui; et comme,
dans cette partie de la carde, la masse des étoupes est beaucoup moins com-
pacte que du cdté des fournisseurs, puisqu'elle se dissémine sur tous les
cylindres, et sur la surface méme du peigneur, il n’y a point Ia de cardage:
seulement les brins d’étoupes, rebroussés d’avance par le volant, s’attachent
par les bouts sur les dents du peigneur. Ce dernier se charge ainsi d'une
multitude de brins flottants , tout disposés par cela méme a étre ramenés
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au parallélisme. A mesure que Ie peigneur, en tournant sur lni-méme, ra-
méne les brins du ¢6(é opposé au tambour, ils sont détachdés par un petit
peigne, formé d'un scul rang de dents, qui agit continucllement, par un
mouvement de va et vient, sur les dents du peigneur. En se délachant
ainsi, les brins d’¢loupes forment naturellement la nappe. Celle nappe,
ramende dans un entonnoir ¢l de 1 sous les eylindres élireurs, se change
ensuite en ruban, »

Tel est Lo travail des cardes ; seulement, dans le drisewr, le peigne dont,
on vient de parler est remplacé par deux rouleanx en fonte, qui remplis-
scut le méme objet.

Dans quelques cardes, on supprime le volant el on le remplace par un
travailleur et un déhourreur de plus.

DESCRIPTION DE LA CARDE DI M. FAIRBATRN ,
REPRESENTEE PLANCHES 5 ET 6,

Draprds Fexposé géndéral précédent, on a puvoir queles cardes d cloupes
se composent des parties principales suivantes

1o Un grand cylindre ou tashour, & monvement de rotation continue, ef
garni sur loute sa circonférence de rubans de cardes & dentores en for

20 Peux petits eylindres alimentaires ou fournisseurs, par lesquels les
¢toupes sont amences sur le tambour;

3¢ Plusicurs eylindres débourreurs, placés a diverses distanees an-dessus
du tambour, el lournant sur cux—mémes en sens inverse de celui-ei, et
avee de grandes vilesses ;

e Les eylindres travaillenrs, placds pres des précédents, el de méme
au-dessus du tambour, fournanl ausst sur cin=momes, neis en sens cor-
traire des débourreurs, ol avee des vitesses sensiblement moindres.

5° Le volant qui frise les ¢toupes el les dispose & sattacher au peigneur;

6* Le eylindre peigneur sur lequel se déposent les ¢loupes eardées avant
d’dtre en nappe.

Nous allons essayer de déerire chacun de ces organes prineipauy sépare-
ment, alin d'en bien faire voir Lo construetion el le travail ; mais aupara-
vanl il sera utile de dive quelques mots de T disposition du bhitis. Nous
ferons connaitre ensuite les combinaisous de mouvement adoptées pour la
marche suecessive de ces divers organes ; nous donunerons alors des cal-
culs sur les rapporls des vitesses adoptées dans la fabrication, el nous
pourrons terminer par des observations el par des notes relatives an mon-
tage de ces appareils,

CONSTRUCTION DU BATIS DE LA canpr, Comme dans {ous les méticrs
adoptés anjourd’hui en filature, le batis de cotle earde est enticrement en
fonte, compost simplement de deux chassis verticanx & neevares A, qui
sont reliés entre eux, & lintéricur, par des enlreloises en fonte & jours ¢,
etlatéralement & Uextérieur, par des cadres 4, ¢galement en fonte; voyez sur
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la pl. 5: la projection de face du cbté principal, fig. 1, la vue latérale, fig. 2,
et sur la pl. 6: la coupe verticale, fig. 8, laquelle est faite au milien de la
machine, suivant Ia ligne 1-2 du plan général, fig. 3 (1) et enfin la coupe
par l'axe vertical 7-8, {ig. 9,

Des oreilles sont ménagées aux angles des cadres pour v tarauder des
vis qui les retiennent aux chdssis; les extrémités des entretoises sont éga-
lement taraudées pour recevoir des vis semblables. Il serait, selon nous,
préférable de former cette réunion par des bonlons & écrous platot que
par des vis. Il importe, en tous cas, que les deux edtés du batis soient ainsi
solidement reliés entre eux, a cause des vibrations-qu'ils éprouvent dans le
travail. Yers la partie supérienre, ils soni encore retenus par la {raverse
en fonte «, sur laquelle se boulonnent les supports des rouleaux lamineurs.

Deux couronnes demi-circulaires, en fonte B, destindes a porter les
chaises ou coussinets des divers cylindres débourreurs et travailleurs, se
boulonnent par leur base sur le plan dressé des deux chassis, a la hauteur
de I'axe du tambour. Des joues cintrées C, en tole ou en foute mince, sont
rapportées a l'intérieur des couronnes et viennent fermer latéralement la
machine, qu'elles permettent de couvrir pour garantir les mouvements, le
plus possible, de la poussicre.

11 est aisé de comprendre par la section partielle, fig. 6, faite 4 la hauteur
de laligne 3-%, la forme des pieds qui composent le batis, et par la seconde
section, fig. 7, faite suivant la ligne 5-6, celle des couronnes demi-circu-
laires. Ces deux sections sont dessinées aux 2/15¢, ¢’est-2-dire 4 une échelle
double des vues d’ensemble.

CONSTRUCTION DU GRAND TAMBOUR. Ce tambour est évidemment la piéce
la plus importante de toute une carde ; ¢'est aussi la piéce la plus dispen-
dieuse, et qui demande le plus de soin de la part du constructeur. En An-
gleterre, on a I'habitude de faire les tambours en fonte : {el est celui de la
machine représentée. M. Decoster en ¢tablit souvent en bois, comme celui
dessiné sur les fig. & et 5; cetle derniere construction présente cel avan-
tage, que le cylindre est moins lourd, et surtout plus commode et plus
facile & garuir.

Le tambour de fonte se compose d'une enveloppe eylindrique trés-
mince D (fig. 8 et 9), quiest préalablement tournée avec heaucoup d'exac-
titude sur toute sa surface extéricure ; ce tournage doitse faire sur un fort
tour a chariot bien ¢tabli; a 'intérieur, cette enveloppe est renforcée par
des nervures, et aux extrémités elle est assemblée avee deux croisillons en
fonte E, de chacun huil bras, portant des oreilles lraversées par autant de
boulons  qui maintiennent lear écartement. 1ls sont alésés a leur centre et

(1) La place laisste sur le dessin n'a pas permis de donner ee p an «'ans sa véritable largeur, mais
on peut aisément Uavoir par la cole indiquée el par la vue de cdlé fig. 2, qui est exacte. On a du sur
celte figure, comme sur le plan, supprimer la garpiture des cylindres, pour éviter 1a conflusion j
celte garniture peul d'ailleurs étre sulfisamment comprise sur les coupes fig. § et 9, et sur les dé-
tails de la pl. 6.
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fixés par une nervure a demeure sur des douilles i embase e, qui sont ajns-
tées sur larbre de couche en fer forgé F, et qui sonl aussi relices entre
elles par des tiges taraudées /. Pour maintenir Ja rigidit¢ de cet arbre, de
maniére a éviter qu'il ne fléchisse ou qu'il ne vibre pendant le travail, ce
qui arriverait ¢videmment & cause de la grande charge qu'il supporte, on a
rapporté a son milicu une rondelle de fonte g, sur laquelle sappuient les
tiges précédentes. Celle disposition a permis de rendre le tambour le moins
lourd possible, en réduisant I'épaisscur de Fenveloppe & moins de 15 mil-
limétres, sans cependant craindre les effets de la vibration oude Ia flexion.

Le tambour de hois consiste en une enveloppe eylindrique D (fig &
et 5), composée d'un grand nombre de pelils segmenls en poirier ou en
cerisier juxtaposés et collés ensemble, de maniére gue les joints se eroi-
sent, puis tournés avee beaucoup de préeaution sur nn tour a chariol, Lors-
qu'on a le soin de choisir du bois hien see, préparé longlemps a Favance,
un fel eylindre n'est pas susceptible de Gravailler, ¢l peul au contraire se
conserver parfaitement exacl. Dans la {ilature de eoton, on (it beaucoup
usage, cbavee sucees, de ce systéme de construction s or, si les tambours
de bois y sont applicables, & plus forte raison pour les cardes a lin dans les—
quelles les rapprochements des cylindres nexigent pas autant d'exactitude.

Cetle enveloppe en bois est montée sur trois eroisillons légers en fonte K/,
qui sont alésés el direetement ajustés sur arbre de couche prineipal F/,
par des neryures ou des clels a demeure, Ainsi, par ce moyen, tout le am-
bour est évidemment moins lourd que le premier, quoique ayant les mémes
dimensions.

La construction est exaclement la méme pour la carde appelée briseur,
comme pour celle qu'on nomme finissewr; elles ne différent réellement
enlre elles que par la garniture qui doil envelopper le eylindre sur toute
son étendue.

Ainsi pour le briseur on se sert ordinairement de rubans de 0m055 de
largear, et portant des pointes inclinées, du n* 10 4 11; pour le finis-
seur, ce sont des rubans de méme largeur, mais dont les pointes obliques
sont du n® 7. Ces numéros sont ceux du il de fer qui est employé ala con-
fection des pointes. Ils conviennent, en général, pour toutes les ¢lonpes de
lin susceptibles de se filer depuis Les plus bas numéros jusqu'’a 30 ¢4 35, Au-
dessus, il faudrait une garniture de quelques numdéros plus lins. Les cloupes
de chanvre demanderaient, au contraire, des numdéros plus forts, surtout
pour les qualités inféricures. Géndralement les cardes sont liveées nues par
les constructeurs. Toutelois il est hon de faire counaitre aux monteurs et
aux fabricants la pose de ces garnitures, qui, du reste, sont {ort simples et
ne demandent que de Vattention el des soins,

Les rabans sont fixés sur le tambour de fonte par des vis qui se taraudent
dans des trous pereés i Vavance, el i des distanees convenables, sur toule
la surface du cylindre. I faut, a cet effet, avoir le soin de graisser préala-
blement celui-ci ayee du suif pour empécher la rouille qui pourrait dété-
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riorer la garniture. Sur le tambour de bois, on emploie simplement des
clous dits 4 tapissier, en suffisante quantité pour bien assujettir les rubans:
il est évident que ce dernier mode est beaucoup plus facile el moins dis-
pendieux; il est bon de placer un papier huilé entre le cylindre et les
rubans: dans tous les cas, on doit graisser légérement, et toujours avec du
suif, le dessous de ces derniers,

Au moment de la pose, on taille U'extrémité du ruban en pointe, et on
I'arréte fortementavec desvis et des cloussur le bord du tambour; on donne
au ruban une grande tension et on tourne le cylindre; la tension cédant pen a
peu, le ruban s’enroule. 1l est prudent de le serrer un peu, & chaque tour,
par de faibles coups de marteau sur le cdté, afin qu'il n’existe pas de vides.

Les tourillons de l'arbre du tambour sont mobiles, dans des coussinets
en bronze ajustés sur les milieux des deux cotés du bitis principal. Lorsque
le cylindre est en bois, comme le fait M. Decoster, ces tourillons sont pris
dans le fer méme, et ne portent pas plus de 0°060 de diamétre ; lorsqu’au
contraire, le cylindre est en fonte, comme dans les cardes anglaises , les
tourillons sont pris dans les douilles qui embrassent I'arbre, et alors leur
diamétre cst au moins de 0™092. 1l en résulte qu'a égalité de travail et de
vitesse, ces cardes doivent consommer plus de puissance que celles de
M. Decoster, par celaméme que le tambour est plus lourd, et que le diaméltre
de ces tourillons est aussi plus grand. Il est essentiel que les coussinets
soient recouverts par un chapeau formant boite & huile, hermétiquement
fermée, afin qu'ils se trouvent constamment graissés et a U'abri de la
poussiére.

DES CYLINDRES FOURNISSEURS OU ALIMENTAIRES. Ces cylindres ne sont
autres que des tringles de fer i ¢/, tournées sur toute leur longnenr au dia-
métre d'environ 0,065, et placées I'une au-dessus de l'autre, & droite du
tambour (fig. 1 et 8); elles sont garnies, comme celui-ci, de rubans de 16 a
17 millimétres de largeur, et dont les pointes sont du méme numéro. Ces
cylindres tournent en sens contraire, comme le montrent les figures, et les
pointes sont inclinées dans le sens oppost & leur marche relative. s doivent
&tre aussi prés que possible 'un de Pantre : toutefois, il faut faire en sorte que
leurs pointes ne puissent pas se toucher. lis doivent étre également rap-
prochés du gros tambour de l'épaisseur d'une feuille de ferblanc donnant
le n° 0 & lajauge du (il de fer. Pour qu’'on puisse régler ce rapprochement
avec loule 'exactitude désirable, les coussinets qui portent leurs tourillons
sont assujétis dans des paliers i coulisse (3, que I'on boulonne sur les cdtés
du batis, et que 'on peut rappeler ou repousser a 'aide des vis de rappel 4.

Dans la carde briseuse, on place, en avant des eylindres alimentaires, une
table divisée en deux parties par une barre de bois de 5 4 6 centimétres de
largeur, afin que les deux nappes qui se détachent du peigneur se trouvent
bien séparées par devant. Celte table est munie, a ses deux extrémités, de
rouleaux portant deux toiles sans [in, divisées en compartiments de 0750 a
0255, largeur de chaque toile. C’est dans cet espace qu'on étale les étoupes
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qui doivent &tre soumises & I'action du briseur, par poignées de 0k20 i 0¥25
et méme de 0¥30 ; des fabricants y mettent parfois jusqu’a 0535 & 0k36.

L’étoupe sort de la carde, sur e devant, en deux rubans, par cela méme
que Ia table st séparée en deux parlies ; on pend ordinsivement 1O de ces
rabans que I'on porte sur une pelite machine & réanir appelée dowdleuse,
et qui sert & faire des rouleany, contenant alors chacun une nappe com-
posée de 10 rubans. On place deux de ces rubans derriere la carde {inis—
seuse, on engage le boul de chaque nappe entre les ronfeany qui doivent
alimenter Ies cylindres fournisseurs; ces rouleany sont librement posés sur
des supporls rapportés au bas de la carde, b se déroulent parle seal efict
de attraction des eylindres.

DES CYLINDRES DEBOURREURS. lmmédialement au-dessus du eylindre
fournisseur 7/, est un premier déhourceur 1, qui, comme on Pa dit plos hant,
agissant avee ses pointes sur le revers de celles de ce fournisseur, le dépouille
et raméne les cloupes sur e tambour. Ce débourrenr se compose d'un
cylindre creux en fonte de pea d'épaisseur el tourné avee soin, il est adaplé,
par ses extrémilés, sur deux disques de fonle; alésés el lives par des ner-
vures sur un axe en fer j, qui le traverse dans tonte sa longueur.

Il porle exactement la méme garnilure que le tambour, mais il tourne
en sens conlraire, el ses dents sont aussi inclinées différemment, alin que
celui-ci puisse s'emparer des ¢loupes dont il a dépouillt le fournissenr /.
Alin de pouveir régler sa position avee toule Fesactitude désivable, s0s
tourillons sont placés dans des coussinels en bronze rapportes sur des tiges
Larauddes £ qui, adaptées & Pextérivur des eintres, permetfent de rappro-
cher ees coussinels on de les ¢loigner du tambour, On pent egalenment
régler s position par rapporl auw eylindre fournissenr, an moyen des
équerres a coulisse £ qui sont fraversées par les supports & elqui sonl tivdes
ou poussées au hesoin par des visde rappel engagées dans des collets adap-
tés sur les mémes cintres. Les détails, Gig, 10 et 01, montrent bien, en ¢lé-
vation ¢t en plan, la construction d'un de ces supports avee son ¢querre a
coulisse ct sivis de rappel.

Trois aulres déhouereurs semblables, 1 12 ¢f 115, sont, comme le pre-
micr, placés contre le tambour et a des dislanees & peu pres égales. Les
axes en fer, par lesquels ils sont aussi traverses, sont porlés par des cous-
sinets en cuivee Cgalement ajustés sur des Gges tarmadees 44, 42, 45, qui
permetient de les rapprocher ou de les ¢earter du tambour, mais sont
invariables dans lautre sens. Nons verrons plus loin que tous ces eylindres
devant tourner & de grandes vitesses , sont commandés par des poulies qui
recoivent directement leur mouvement de Parbre prineipal. Des entailles
reclangulaires sont pratiquées dans les joues minees G, pour pouvoir in-
troduire les axes de ces eylindres ebles placer pres du tambour ; des regis-
tres en Lole ou en fonte mince, ajustés & quene d'hyronde dans ces en-
tailles, viennent remplir le vide, et ferment aingi hermdtiquement les deux
¢Olés de la carde.
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DES CYLINDRES TRAVAILLEURS. — Ces cylindres, au nombre de trois
seulement dans la carde qui nous occupe, sont représentés en I, I/ et I*;
on peut voir par le dessin, qu’ils sont exactement de méme construction
que les débourreurs aupres desquels on les a placés; ils n’en différent
réellement que par leur diamétre gui est un peu plus petit que celui de ces
derniers, par le numéro et la disposition de leurs dents, comme aussi par
leur vitesse de rotation qui est beaucoup moins rapide.

i.cs dents des rubans qui garnissent ces cylindres sont le plus ordinaire-
ment du n° 7 dans le briseur, et du n° 5 dans le finisseur, cu égard aux
mémes espéces d'étoupes que dans I'liypothése précédente faite pour le
grand tambour. Elles sont dispesées dans le méme sens que celles de ce
deruier (voy. fig. 8), pour opérer le cardage, mais en sens contraire de
celic des débourreurs, pour que ceux-ci, agissant sur le revers de leurs
dents, leur enlévent continuellement les étoupes dont ils se chargent.

11 est aussi trés-important de pouvoir régler avec exactitude le rappro-
chement de ces travailleurs soit par rapport au tambour, soit par rapport
aux débourreurs. Il faut donc que leurs axes se trouvent encore ajustés
dans des coussinets variables dont les supports m, m/, m?, sont, dailleurs,
tout a fait semblables a celui qui est représenté sur les fig. 10 et 11.

Le mouvementde rotation, est communiqué aox axes des cylindres travail-
leurs par des cugrenages qui leur donnent une vitesse beancoup moins con-
sidérable qu'aux débourreurs ; nous verrons aussi plus loin la combinaison
de ces engrenages, qui permet de varier au besoin la vitesse, par de sim-
ples pignons de rechange.

Du vorant, — On a dit précédemment que le volant appliqué aux
cardes & lin, n’est autre qu'un eylindre J, d'un diamétre sensiblement plus
considérable que les débourreurs ou travailleurs, et mis comme ceux-ci en
contact avee le grand tambour. Il en différe essentiellement par la forme
de ses dents qui sont eylindriques, au liecu d'¢tre pointues, et presque
dans une direction normale a sa surface extérieure, comme on peut le
voir par les détails aux 2/15° sur les figures 1k et 15 de la pl. 6. 1l se place
au-dessous du dernier travailleur, vers le devant de la carde, & gauche du
dessin, lig. 8.

Ce cylindre est monté sur des disques ou plateaux J/, comme les au-
tres ; mais, afin de remédier & la différence d’épaisscur de fonte et par
conséquent éviter des parties faibles et lourdes qui seraient nuisibles dans
le travail, M. Decoster a eu l'idée de relier les deux disques par quatre
tiges rondes #z, qui d’'un bout s¢ tarandent dans I'épaisseur de I'un, et
ont leur téte incrustée dans I'épaisscur de I'antre. Quand ces tiges sont
montées, on place le cylindre entre deux pointes, pour reconnaitre quel
est le ¢Oté le plus lourd, et alors on retire la tringle qui se trouve de ce
¢Oté pour la diminuer de diamétre sur le tour. On arrive, de celte sorte,
parfaitement & équilibrer le cylindre qui, marchant trés-vite, exige néces-
sairement cette précaution.
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Les dents de ce volant sont dn méme numdéro que celles adoplées pour
le tambour dans le briscur, el dans l¢ finisscur, sculement, comme nous
venons de le dire, elles sont enticrement eylindriques et (rés=pen inclinées
a la surface du cylindre. Ainsi, en se présentant a I'encontre des poinles
du gros tambour, elles ne relevent ni ne (ravaillent les ¢loupes, el ne
font que les redresser ou les rebrousser sans les relenir,

Devant tourner & une vitesse cousidérable, il est commandé par la
méme courroie qui met en mouvement tous les eylindres déhourrenrs ; son
axe en fer forgé o porte done aussi une simple poulic, qui est d'un
diamétre plus petit que les autres. Les tourillons de et axe sont mobiles
dans des conssinels obligues p, semblables & eelui qui est représenté de
face el de profil sur la fig. 12. Pour permellre de régler aussi la posilion
du volaut, par rapport au lambour, les semelles de ces coussinels sont
ajustées a coulisse sur les partics avancdes fondues avee les demi=cou=
ronnes B (fig. 1), et une vis de rappel p/, taraudée dans une oreille venue
de fonte avee e support, sert a le faire marcher d'un ed(® on de Fautre
suivant les besoins.

Du CYLINDRE PEIGNEUR. — Immédiatement au-dessons du volant, ¢l
Lloujours prés du tambour, est le eylindre K, appelé peignewr, paree qu'il
enléve Lous les brins d’¢loupes que le premier a relevés el lui abandonne.
Sa construetion est Loul A fail analogue a celle du volant |, cemme on peul
le reconnaitre par le fragment de coupe verticale détaillée fig, 16, ef lavue
par le boul, fig. 17; fondu ereux et & une faible ¢paisseur, il est ajusté,
de méme que le volant, sur des disques de fonte que Fon réunil entre cuy
par des boulons 2/, qui sont an besoin diminucs sur e (our jusqu’ ee que
le eylindre soit parfaifement dquilibré. Son ase en for ¢, qui le traverse
dans toute sa longueur, porte, & Fune de ses extrémités, nne rone droite
par laquelle il doit recevoir son mouyement de rotation. 1 est mobile dans
des coussinets de bronze ajustés avee soin entre les branches des chaises
en fonte L, qui s¢ boulonnent sur les denx eotés du hitis, Mais alin de
permettre de régler avee toute Pexactitude désirable o place de ee pei-
gneur, par rapport au tambour, les construeteurs ont le soin d'adapter
ces chaises des vis de rappel o, qui remplisseul bien Uobjet, Pouar végler
aussi sa position relativement an volant, les coussinets de Parbre peuvent
dlre soulevés ou baissés au moyen des vis verticales /" qui traversent Teurs
chapeaux el sont 4 double éeroun.

La garniture du peigneur est ordinairement du n® 5 dans le briseur, et
du n” 3 dans le finisseur ; les rubans ont loujours 0™055 de largeur,

Du PEIGNE OU DES ROULEAUX QUL LE REMPLACENT., —- Ou avu pré-
cedemment que le eylindre peigneur se chargeant d'une multitude de brins
d'étoupes qui sont d'avance rebroussés par le volant, rameéne eces bring 3
mesure qu'il Lourne sur lui-méme du ¢0(é opposé au lambour, el qu'ils en
sont détachés, soit par deux rouleaux eylindrigques, soit parun petit peigoe,
form¢ d'une seule rangée de dents.
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Dans le briseur, on adopte généralement les deux rouleaux tels qu'ils
sont représentés en M et N fig. 8; ces deux rouleaux peuvent étre en fonte,
ou I'un seulement, celui inférieur, et 'autre en bois, traversé par un axe
en fer, et recouvert d'un cuir. Quoique différents de diamétre, leur mouye-
ment est combiné de maniére que la vitesse a leur circonférence soit égale.
Les axes de ces rouleaux sont portés par des chaises en fonte 0, & vis de
rappel, et boulonnées sur le bitis; les tourillons du rouleau inférieur sont
recus dans des coussinets de bronze qui sont ajustés sur ces chaises, comme
on peut le voir par le détail fig. 13, et ceux du rouleau supérieur sont
simplement recus par des encoches ménagées sur la partie élevée des deux
chaises. Pendant le travail, I'axe du rouleau est placé dans 'encoche infé~
rieure, et lorsqu’on arréte pour nettoyer, on le transporte sur I'encoche la
plus élevée.

Une brosse cylindriqne P est placée immédiatement au-dessus du rou-
leau supérieur, pour détacher continuellement les brins d’étoupe qui au-
raient pu s’y attacher. Cette brosse, composée d'un cylindre en bois,
traversé par un axe en fer, est formée comme une brosse ordinaire de plu-
sieurs méches de crins disposées en lignes droites ; mais pour que, pen-
dant la rotation, elle ne produise pas de secousses, par Uinterruption des
méches, on doit interrompre les lignes vers le milicu, de telle sorte que,
sur une moiti¢ de la longueur du cylindre, les meéches se trouvent en face
des vides laissés entre celles qui garnissent I'autre moitié, On deyrait pré-
férablement disposer ces méches en hélice sur toute la longueur, et on ne
sentirail évidemment alors aucune intermittence. L'axe de cette brosse est
porté par le sommet des équerres coudées en fer s, qui sont boulonnées sur
le coté des supports de fonte L, fig. 1 ¢t 3; il est commandé par un pignon
droit denté.

Dans plusieurs cardes, et principalement dans les finisseurs, on fait usage,
au licu des deux rouleaux précédents, d’un peigne droit, tel que celui
représenté en Clévation et en plan, fig. 18 et 19, et dont une partie est
dessince a une échelle plus grande sur la fig. 20. Ce peigne est com-
pos¢ d'une bande de fer méplat (Q, sur'un des bords de laquelle on a pratiqué
des dents angulaires qui doivent agir successivement sur celles du cylindre
peigneur, pour en détacher les étoupes et en former nalurellement une
nappe dont les brins deviennent paralleles.

Pour relier ce peigne A Uarbre R, qui doit lui transmettre un certain
mouvement de va et vient, qui est presque dans un plan vertical tangent
au cylindre du peigneur, on le rive d’abord & une barre rectangulaire de
méme longueur, qui, vers ses extrémilés et & son milieu, se boulonne &
des leviers semblables & celui ¢ (fig. 18 et 19, lesquels sont ajustés sur
I'arbre, et fixés a leur place respective par une vis de pression. Cet arbre
est aussi porté dans des coussinels mobiles R/, qui reposent et s’assujettis-
sent sur les ¢otds du bitis, et dont on régle exactement la position, an moyen
de vis de rappel. Pour lui communiquer le mouvement circulaire alternatif
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qu'il doitavoeir, on a adapté i l'une de ses extrémités une manivelle a douille 8,
retenue par un ¢erou el portant la tringle en fer méplat ¢ qui, dirigée sui-
vant uneligne oblique, descend vers Ia partie inféricure de la machine, pour
s"assembler avee une oreille d coulisse qui fait corps avee la bague o, laquelle
embrasse 'excentrique en cuivre «, que Fon voil de face el en coupe par
I'axe, sur les détails fig. 21 et 22. Cet excentrique est rapporté sur une
douille en fonte alésée qui porte la poulic lournde T, Inquelle peul dtre la
méme que celle intermdédiaive représentée en élévation sur la fig. L. Ladouille
est ajustée libre sur un goujon en fer, & embase, boulonnée contre 'une
des traverses du chidssis A, qui est renfle, @ cel effet, dans celte partie.
Ainsi, il estaisé de concevoir que, dans la rotation de la poulic et de Fex-
centrique qui lui est solidaire, la tringle méplate ¢/, et par suite la manivelle
a laquelle elle se relie, recoivent on mouvement alternalif qui se commu-
nique a I'arbre R et par conséquent aux leviers el au peigne.

Des ¢vLINDRES paMINEURS. — Les brins d'¢loupes formés en nappe,
comme nous venons de le dire, par e peigne préeédent, sont ramends dans
denx entonnoirs U (fig. 2 el 31 places sur Lo devant de vmachine, el por-
s par des équerres en fer, qui se boulonnent sure L traverse antérieure «,
La nappe est ainsi divis¢e en deux parties qui, en sortant des entonnoirs,
st rendent immédiatement sous les eylindres lamineurs ¥, V) lesquels
transforment alors les nappes en rubans qui deseendent continuellement
dans des pots propres & les recevoir, Ces eylindres lamineurs sont en fonte,
tournds avee soin, et n'ont pas plus de 010 de fargeur de table, Les uns,
ceux inféricurs, sont raversés par un axe commun en fer qui, prolonge
sur toute la Jargeur de Ia machine, est porté par des coussinels rapporles
aux bhords des chissis du bitis ; & Uune des extrémilés de eel ave est fine
un pignon droit qui lui (ransmet un monyement de rotalion continu, Les
deux eylindres supéricwrs sont indépendants ol chargent de leur propre
poids les eylindres inféricurs § ils sont monlés sur de simples goujons en fer
dont les extrémités sont libres dans les supports coudds » qui, par lear
pactic inféricure s¢ boulonnent sur le devant de fa teaverse de fonle «;
des coulisses sont pratiquées dans 'épaissenr de eelle-ci, pour pouveir
régler la place de ces supports et des eylindres avee Loute Pexactitude diési-
rable. On reticnl aussi les eylindres supéricurs de manicre qu'ils ne
puissent se soulever, que d'une quanlité déterminée, par des chapeauyx en
fer méplat, qui sont rapportés au-dessus des supporls el mainlenus par
des goupilles fixées sur ces derniers.

TRANSMISSION DU MOUVEMENT,
VITESSE ET DIMENSIONS PRINCIPALES DE GHACUN DES ORGANES

QUL COMPOSENT LES CARDES A LIN.

Les questions relatives aux vilesses el aux dimensions principales des
organes qui trayaillent, sont, dans I'é¢tude et In construetion des machines,
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celles qui doivent intéresser le plus le constructeur et le fabricant ; elles
ne sont, le plus souvent, que les résultats de Uexpérience. Nous tichons
toujours, autant qu’il dépend de nous, de faire connaitre ces données, lors-
que la pratique les a suffisamment sanctionnées. Pour les cardes a lin, ces
questions sont de la plus grande importance.

Comme nous l'avons dit, les deux systémes de cardes employées dans la
filalure des étoupes ne différent pas scusiblement dans leur construction,
mais seulement dans la vitesse et la garniture de leurs cylindres. Ces cardes
prennent toujours leur mouvement de I'arbre moteur par des courroies qui
commandent directement la pitce principale, ¢’'est-a~dire le gros tambour.

Ainsi, sur l'axe de ce tambour, sont montées deux poulies en fonte tour-
nées, X et X/, I'une fixe et 'autre folle. Dans le briseur, cet axe doit, en
général, faire 160 & 170 révolutions par minute; les poulies ont commu~
nément 046 de diamétre, et dans le finisseur la vitesse est un peu moindre,
elle est réduite a 130 ou 140 révolutions; les poulies sont plus grandes, elles
portent ordinairement 0°50.

La largeur du gros tambour est généralement de 12220, son diamétre, &
nu, de 1724, et avec sa garniture vers le bout des dents de {270 a trés-pen
pres. Sa vitesse a la circonférence est done, en admettant le plus grand des
deux nombres précédents,

Dans le briseur, de 170 X 3,1416 X 1*27 = 678=270 par 1/;

et de 578,30 + 60 = 1130 par 1
Danps le finisseur, de 140 x 3,1416 x 127 = 55860 par 1/;
et de 558,60 + 60 = 9=31 par 17,

Quelques filateurs n’ont pas craint d’augmenter cette vitesse, et de por-
ter celle du briseur & 200 et celle du finisseur & 170 révolutions par minute;
ces vitesses sont réellement exagérées, les constructeurs ne les adoptent
pas, parce qu'elles pourraient produire des résultats facheux.

Prés de la poulie motrice, et sur le méme arbre du gros lambour, est
monlée une autre poulie plus ¢troite Y, qui est destinée & commander les
cylindres débourreurs et le volant, dont les axes porlent, & cet effet, des
poulies semblables, mais plus petites, Z, Z!, Z2 et Z5; le coussinet qui doit
les envelopper suit les directions indiquées sur la fig. 1; seulement le se-
cond débourreur, ne pouvant pas étre commandé par cette courroie, regoit
son mouvement & 'side de deux petites poulies additionnelles z et ',

Le diamétre de la grande poulie Y est de 0m66, celui de la poulie Z, qui
se trouve sur I'axe du premier débourreur, est de 035 ; par conséquent la
vitesse de celui-ci, lorsque celle du gros tambour est de 170 tours par 1/,
est de

0,66

035 % 170 = 320,5 révolutions pour le briseur ;
» )
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et quand le gros tambour fait 140 tours, la vitesse du premier déhourreur
devient
356—9 X 180 = 26 pour le finisseur.
0,35
Le diamdtre des poulies 2/ et 72 est de 0730, et comme les deux pelites
poulies 2 et 2/ sont égales, les trois débourreurs 117, 12 el % marchent &
la méme vilesse, qui est de

(031% % 170 = 37% tours par 1/ dans la premicre carde,
et %—gg— ¥ 140 = 308 » dans la deuxiéme carde.

Or, le diamétre de ces débourreurs est de 0946, & trés-pen pros, ayvee
sa garniture ; par conséquent 'espace parcouru & leur circonférence est,
pour le premier,

- 0,16 X 3,1416 % 320,5 = 16121 par 1/ dans le briscur,
et 0,16 % 3,14106 x 268 = 132779 »  dans le fournisseur,
et pour les antres déhourreurs, cet espace §7¢léye respectivement &
188=13 et 15492 par 17,
Ainsi la vitesse & la circonlérence du gros tambour, dans les deux cardes,
est environ 4,2 fois plus grande que celle du premier débourreur, et 3,6
fois plus grande que celle des Lrois aulres.

Le diamétre de la poulie 73, qui est monlée au bout de 'axe du yolant,
n'est que de 0#20, la vitesse par 17 est done de

0,66

0""":90 X 170 = B61 tours par 1/ dans la premidre carde.
0,66

ik Auled O = L(2 ans ln sec .

0.20 % 100 = kG » dans Ia seconde,

Mais le diamctre du volant est de 07315, fe développement de sa cireonfé-
rence par 17 doit done &lre respectivement de
0,315 3% 3,116 % H61 = 555 métres,
et 0,315 X 3,116 X 162 == 457  »

par conséquent le rapporl entre la vitesse du grand tambour et celle du
volant est seulement de 1,22 4 1.

Sur le méme arbre principal ¥, i Pex(rémité opposée aux poulies mo-
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trices, est ajusté un pignen droit en fonte o’ qui est destiné & communi-
quer le mouvement aux cylindres fournisseurs et travaiileurs. Ce pignon
engréne, d’un c6té, avec une roue intermédiaire ¢/, de 160 dents, tournant
libre sur un goujon adapté & une bride, ou patte en fer, que I'on boulonne
au batis. Contre le moyeu de cette roue est rapporté un petit pignon ¢/, de
20 dents, qui engréne, a son tour, avec une seconde roue intermédiaire @,
de 120 dents seulement. Le goujon sur lequel cette derniére est également
ajustée libre, fait aussi corps avec un autre pignon e, de 2% dents, qui com-
mande le cylindre fournisseur supérieur ¢’ par sa roue droite j/, avec la-
quelle il engréne et qui est exactement de méme diamétre que la précé-
dente d’; ce cylindre transmet son mouvement & celui inférieur i par deux
petits pignons de méme diamétre.

Il est bon d’avoir un certain nombre de pignons &’ de rechange, qui puis-
sent tous s’ajuster sur I'arbre principal, parce que I'on est obligt de varier
les rapports de vitesse entre les tambours et les fournisseurs ou les travail-
leurs, suivant le travail que I'on veut faire, suivant la nature des étoupes,
comme suivant le systéme de carde. Ainsi, pour le briseur, on applique
des pignons de rechange depuis 28 dents jusqu'a 36 dents, ne variant suc-
cessivement entre eux que d’une dent, et pour les fournisseurs, ce sont
des pignons variables de 40 & 50 dents au plus. Le constructeur, en livrant
une carde, doit toujours fournir en méme temps ces pignons de rechange
qui sont alésés préalablement. Les centres des roues intermédiaires sont
mobiles et peuvent étre facilement changés de place, comme on peut le
voir sur les dessins.

1l résulte de cette combinaison que la vitesse des cylindres fournis-
seurs {, i/, peut &tre de 1 & 1,27 révolutions par minute daps le briseur, et
de 2 & 2,4 dans le finisseur.

Ces cylindres ayant, & nu, 0065 de diamétre et environ 0™08 vers le
milieu des dents lorsqu'ils sont garnis, on voit qu'ils peuvent développer une
longueur de

008 X BB X1 =085 | o0
A 0,08 % 3,417 X 1,27 = 02319 | P Y

et 0,08 % 3,616 X 2 = O0"50% | ,
3 008 x 34416 x 2.k — (602 | 4ans lesecond.

Le mouvement est aussi transmis, du méme ¢dté de la machine, aux
cylindres travailleurs de la roue droite d” & celle @*, de méme diamétre
qu’elle, et qui est montée sur 'axe du premier de ces cylindres. Cette roue
commande l'intermédiaire ¢2 qui alors engréne avec celle d5, placée sur
Vaxe du second travailleur, et enfin celle-ci fait marcher le troisiéme, par
Fintermédiaire ¢ qui & son tour engréne avec celle d.

Ainsi la vitesse angulaire de ces eylindres peut étre :
TIL. 6
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de 5 & 6,4 révolutions par 1/ dans Ja premitre carde,
¢'est-a-dire 27 a 3% fois plus petite que celle du gros tambour,

etde 5,8 a7 révolutions par 17 dans la deuxicme,

¢’est-d-dire 17 2 20 fois moindre que celle du gros tambour.

Le méme pignon o’ commande de Uautre ¢6té, & gauehe du dessin (fig. 8),
par une intermédiaire ¢/, fa voue droite 4/, qui est d'égale dinnetre et du
méme nombre de dents que celle de droite ¢/, Celle roue, ajustée libre
comme celle-ci sur un goujon en fer que P'on peut déplacer & volonté, est
solidaire avee un pignon j7, qui engréne avee une antre roue A%, montée
Peatrémilé de Maxe du cylindre peigneur K. Le rapport entre Tes dia-
métres de ces engrenages doit ¢re tel gque lavitesse angulaire du peigneur
soit de 6 & 7 tours au plus par minule dans le briseur, ¢'est=d=dire les
0,035 aux 0,0%1 de celle da tambour, ¢t de 7 a8 tours dans fe linisseur,
c'est-a dire les 0,001 aux 0,057 de celle do gros tambour,

Comme le diamétre de ee peigneur estde 0% s, & nuy el de 0™530 envyi-
ron au milicu de la denture, Pespace parcouru a sacirconférence, vers e
milicu des dents, peal done &lre

de 760 A 886 par 1 dans la premicre cavde,
et de 886 A 10" 14 par 1" dans L deuxicme,

La différence de vilesse entre les fournisseurs ¢ ¢t ¢ el le eylindre pei-
gneur K, constitue un ¢tivage dang I carde, connne dans les autres ma-
chines, bient que les divers eylindees intermcdianives, débourreurs el tra-
vailleurs, agissent entre eux el retiennent toujours une cerlaine quantite
d'¢lonpes.

Or on vient de voir que e développement des eylindres fournisseurs
peut &tre, dans lebriseur, de 0251 & 0%319 par 175 la marche du peigneur
estdone environ 30 fois plus grande que celle des fournisseurs, eest-i-dire
que étirage dans cetle carde est 30, approximativement. On avu aussi que
le développement de ces petits eylindres dans le finisseur peul otre de 0"50%
4 0"602; par conséquent lenr marche est a pea pres 17 fois plus pelite que
celle du peigneur, ¢'est~i-dire que Uétiraze dans la carde fine est denyi-
ron 17.

Il ne reste plus qu'a examiner la combinaison de mouvement qui a été
adoptée pourles autres parties aceessoires de la machine, telles que les rou-
leaux , la brosse, les eylindres lamineurs. Observons dabord qu'on a
rapporté  extéricur d'un ¢oté du balis un pigunon 2, qui cegoil son mou-
vement de laroue 27 e le transmet a celle 2, laquelle est fixée a Pextee-
mite de Paxe du roulean inféricur N, Celui=ei le communique. i son tour,
par le pignon o, monté a Fautre hout de Paxe, au pignon o2, lequel estassu-
jetti sur Paxe du rouleau supéricur (fig. 1 el 2).

La brosse eylindrique P, qui doit tourner avee une grande vilesse, est
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directement commandée par la roue %/, qui engréne avec le petit pignon
intermédiaire £2, libre sur son goujon et de méme diamétre que celui 4°,
qui est fixe sur le bout de I'axe de la brosse.

Enfin les eylindres lamineurs V, qui sont montés sur un axe commun,
recoiventleur mouvement, du premier rouleau inférieur, par l'intermédiaire
des roues ¢3 et of, qui sont ajustées libres sur des goujons fixés au coté an-
térieur du bitis; la premitre est commandée par le méme pignon o/, et la
seconde, avec laquelle elle engréne, commande le pignon o5, assujetti sur
le bout de I'axe de ces cylindres.

Toute cette communication de mouvement doit &tre telle que le déve-
loppement ou 'espace parcourue a la circonférence des rouleaux et des
lamineurs soit exactement le méme que celui du cylindre peigneur. Il faut
éviter qu'il y ait étirage, parce qu’alors les nappes pourraient se déchirer,
ou au moins des rubans pourraient se couper. '

Nous avons dit que dans le finisseur les rouleaux sont remplacés par un
peigne qui enléve les étoupes sur le cylindre peigneur. Le mouvement
communiqué & ce peigne, détaillé surles fig. 18 4 22, est tel qu'il donne
environ 400 coups par minute, et la course est de & centimétres, a trés—
peu pres.

TRAVAIL ET PRIX DES CARDES.

On a vu, dans la description qui précéde, que I'on placait devant le bri-
seur une table a rouleaux, qui ont la méme vitesse que les fournissenrs et
portant deux toiles sans fin de 050 & 0m55 de superficie ; si 'on met sur
chacune de ces toiles despoignées d’étoupes du poids de 0%2%, par exemple,
il fandra environ deux minutes pour qu’clles passent entre les cylindres
fournisseurs, qui ont 0m259 de circonférence ; par conséquent, c’est comme
g'il en passait 0¥2% par minute, ou 14¥% par heure, ou 17248 par journée
de 12 heures. En chargeant ces toiles des poignées de 0530, on passerait
18k par heure et 216 ¥ par jour. Dans une fabrication bien suivie, avec une
bonne surveillance, on peut toujours compter sur 200k d'étoupes cardées
par 12 heures de travail.

Le développement du cylindre peigneur dans cette premiére carde peut
&tre, comme on I'a dit plus haut, de'7 & 8 métres par 1/; comme elle donne
deux rubans a la fois, la production peut donc s'¢lever de 10 & 12 mille
metres par 12 heures.

Nous avons dit que derriére le finisseur on met 10 rubans da briseur; la
longuenr développée se réduit alors a 1,000 ou 1,200 métres seulement,
lesquels, étant étirés de 17, donneraient 17,000 & 20,000 métres environ ;
¢'est-a-dire qu’il faudrait que la carde fine pit produire ce développement
pour consommer le travail de la grosse. Or, en admettant que la marche du
peigneur, dans le finisseur, soit«e 10 métres par minute, son développe-
ment serait de 7,200 métres par 12 heures, soit pour les deux cotés de
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14,500 métres. Un seul finisseur ne peut donc suffire pour recevoir toute
la production d'un briseur. En général, il faul bien compter au moins trois
cardes fines pour deux grosses ; rés-souvent, pour travailler avee toule I'ai-
sance désirable, on admet deux finisseurs pour un briscur.

Les cardes sont peut-&tre de toutes les machines employées dans Ia fila-
ture du lin ou du chanvre, celles qui, cousidérées isolément, sont les plus
dispendicuses ; elles sont anssi celles qui exigent le plus de main-d'oenvre
de la part du constructeur. Elles colitent généralement en France 6,000 &
6,500 fr. chaque, toutes montées et garnies. M. Decoster ne les [ait payer
que 3,500 francs & nu, et 6,000 franes avee leurs garnitures.

OBSERVATIONS. Nous espérouns qu'a Naide des dessins, etavee les détails
qui précédent, tous les constructeurs pourront étre a méme d'établic des
cardes semblables propres a la préparation des ¢toupes delin ou de chanyre;
tous les contre-maitres sauront en diriger 'exéeution, comme tous les ou-
vriers monteurs pourront facilement les assembler el les mettre en éat de
fonctionner, el les fabricants en comprendront aussi aisément le jeu el Je
travail. Nous croyons devoir, pour lerminer la deseriplion de cetle inlé-
ressante machine, ajouter quelques observations géncrales, qui sont plutot
relatives & 1a fabrication qu’a la construction, et que nous tirons ¢ncore de
Pouvrage de M. Coquelin.

« On considére ordinairement la carde fine, dit ¢etl anteur, comme Sant
le complément de Vautre. Ainsi, on suppose que loules les ¢toupes doivent
d’abord &tre soumises & la grosse carde pour passer ensuile par le linisseur,
Il y a véritablement des ctoupes qui demandent a ¢re cardées deax fois :
d’abord en gros, puis en fin; mais il y en a daulres aussi qui ne doivent
tre travaillées qu'une fois, tantol sur la grosse carde, tantot sur la carde
fine. A cet égard, voici en géndral, et saul les exceplions que la pratique
seule fera connaitre, la régle que Von peut adopler :

« Un peignage bien ordonné produil ordinairement plusicurs sortes
d’étoupes, que Pon peut réduire a trois. Les premicres se composent de ee
quon appelle les mauvais bouts, ¢’est-a-dire le pied el la (e de la meche,
quisont d'une nature inféricure, el que Pon enléve par un premier coup
de peigne avant de s'occuper du reste. Celles-la sont les ¢loupes les plus
mauvaises, les plus dures, les plus ingrales , celles dont il y a le moins de
parti & tirer. Aprés avoir abattu les houts, on aborde le corps de la méche,
on le travaille d’abord sur de gros peignes. De la une seconde elasse
d’étoupes, qui se compose de filaments de trés-honne nature, mais grog—
siers, paree qu'ils sont tombés de la meche avant d’étre suflisamment pei-
gués et divisés. Enfin, pour achever la méche ol la rendre bien netle, on
la passe sur des peignes {ins. De Koune troisicme elasse d'¢loupes, qui n'est
pas suptrieure en nature i la scconde, mais doul les brins, ayant subi 'ae-
tion du peignage, sont micux divisés el plus légers. Voili done trois sortes
d’étoupes qui doivent élre traitées différemment, ¢t lon peat en ordonner
le traitement de Ja manicre suivanle :
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« Les premiéres, qui se composent des mauvais bouts, ne sonf passées
que sur la grosse carde. On s’abstiendra de les soumettre & la carde fine ;
ce qui serait un soin fort inutile, une peine perdue, et méme un travail
fonciérement mauvais; seulement, on pourra dans ce cas augmenter
I'énergie de la grosse carde, et donner plus de précision & son travail en
rapprochant tous les eylindres. Le produit qu'on obtiendra sera trés-conve-
nable pour de gros fils, les seuls qu’on puisse obtenir par I'emploi des mau~
vais bouts.

« Quant aux étoupes de la troisidme classe ou du dernier peigne, qu'on
peut appeler les étoupes fines, comme elles ont déja subi un travail assez
fort au peignage et que les brins en sont légers et bien divisés, il est inutile
de les soumettre a la grosse carde, et 'on peut sans transition les faire
passer sur la carde fine. Un double cardage les fatiguerait sans raison, et
la carde fine est assez forte pour travailler comme il convient les brins
légers dont elles se composent.

« C’est done pour les étoupes de la seconde classe que le double cardage
doit étre réservé. Comme elles sont de trés-honne nature, puisqu’elles sont
tirées du corps de laméche, elles peuvent produire du fil aussi fin que la gqua-
lité du lin le comporte ; elles ne sontdonce pas indignes d’étre traitées par la
carde fine. Mais dans I'état ou elles sont, n"ayant pas encore subi l'action
du peignage, elles sont trop grossitres, trop dures, pour y étre soumises
immddiatement. X1 faut donc les faire passer d’abord par la grosse carde
qui les brisera et les assouplira, de manitre que la carde fine n’aura plus
ensuite qu'a les finir. Pour cette sorte d'¢toupes, le double cardage est trés-
convenable, parce que la matiére en vaut la peine et qu’un seul travail ne
suffirait pas; sculement, dans ce cas, il ne faut pas que le travail de la
grosse carde soit aussi énergique, puisqu'il n’est que préparatoire. Au lieu
donc de rapprocher les cylindres, on les écartera; en revanche, on char-
gera la machine d'une plus grande quantité de marchandises, de maniére
que les intervalles des cylindres soient toujours bien remplis; et afin que
le ruban qu'elle produit ne soit pas trop fort, on augmentera I'étirage par
un changement de pignon. »

« Tout ce que je viens de dire, ajoute M. Coquelin, n’a rien d’absolu. Il
faut avoir égard 4 la nature et a la qualité du lin que I'on emploie; mais
dans les cas ordinaires, ces régles sont bonnes & suivre, et I'on fera bien
de s’y conformer. »



MACHINES A CANNELER
LES CYLINDRES EN CUIVRE, LN FER ET EN BOIS,

EN USAGE DANS TOUTES LES FILATURES ,

EPar F. DECOSTER, Construeienr i Pariy.

Les machines travaillant seules, propres & faive les eylindees eannelés
qui sont d'un si grand usage dans Ia plupart des métiers de Glatare, ne
soul encore répandues que dans un trés-petit nombre d'¢ablissements,
Elles sont cependant, pour les mécaniciens, qui s'oceupent de ee genre de
construction, d'une grande néeessité, el pour ainsi dire, anssi indispen=
sables que des tours a chariot ou des machines a raboter, Elles permettent
d’opérer non-seulement avee célérité el ceonomie, mais encore avee toule
la précision désirable.

M. Decoster qui a compris Pimportance des oulils dans [es ateliers, pour
toule espice de construetion, of qui, comme nous Favous it enoa fail une
fabrication spiciale, ¢tablit deux sortes de machines a canneler ¢ les unes
pour former les cannelures sur tous les eylindres mélalliques, au moyen du
rabolage ; les autres, plus simples el plus petites, pour tailler les eylindres
en buis ou en toul aultre bois. Nous avons releve, avee dilails, ees deuy
genves de machines dout plusicurs sonl constamment en activite dans les
ateliers de ee constractenr, dans Pespérance qu'elles seraient vues avee
intértt dans ce recueil; elles sont (oules deux représenlées sur la mdéme
planche, etavee I deseription que nous allons essayer d'en donner, nous
pensons quelles pourront étre sullisiunment comprises.

Nous commencerons d'abord par Iy machine Ia plas intéressante, mais
aussi In plus compliquée, of qui sert a canneler les eylindres de enivre ou
de fer sur une petite comme sur une grande longuear, el continus ou
particllement interrompus par des gorges ou des collels. Nous ferons voir
comment eetle machine peut opérer seule, quelle quesoit dailleurs la forme
des cannelures a produire, et qu'il sullit de dovner die fer, cest=a-dire de
la pression a Poulil qui est fixe, chaque fois seulement que le eylindre a
fait une révolution sur lui-méme. Cette machine peat aussi servir a faire
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des rainures sur des arbres ou des cylindres quelconques en fer ou en
fonte ; mais alors ces cylindres ne doivent pas tourner sur eus-mémes,

La petite machine qui sert a faire les cannelures sur les cylindres de
bois n'opére toujours que sur une faible longueur, 1'outil est une fraise,
animée d'un mouvement de rotation trés-rapide. Le cylindre a d'ailleurs
une marche rectiligne alternative comme dans la premiére, et tourne aussi,
a chaque course, d’une quantité correspondante & la division méme des
cannelures, c'est-a-dire de 1/30° ou de 1/40° de tour, si on veut avoir 30 &
&0 cannelores sur la circonférence des cylindres.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A CANNELER
LES CYLINDRES METALLIQUES, REPRESENTEE SUR LES FIG. 1 A 10 DE LA PL. 7.

La fig. 1 représente une ¢lévation longitudinale de cette machine vue
du c6té da mouvement principal.

La fig. 2 est un plan général vu en dessus, avec I'indication du eylindre
sur lequel on a commencé une premicre rainure.

La fig. 3 une prajection latérale vue par le bout.

Et la fig. & une coupe verlicale faite au milieu de la longueur, suivant
la ligne 1-2 du plan. Dans cette figure les pieds du bane sont supprimés.

Le bitis de celte machine se compose, comme celui d’un tour paralltle,
ou i chariot, d'un banc en fonte A, d’une seule piéce, dont les deux
jumelles sont, a leur base supérieure, dressées avec beaucoup de soing
I'une est droite et horizontale, 'autre est angulaire et en creux. Ce banc se
fixe, par ses deux exirémités, sur deux pieds en fonte B, qui I'élévent 4 la
hauteur convenable, pour que le systéme travailleur se trouve a la portée
de I'ouvrier chargé de la conduite de 'appareil.

11 sera facile de voir, en ¢tudiant le dessin, que la constroction entiére
de cette machine repose sur les dispositions suivantes que nous déerirons
successivement :

1 Du chariot horizontal, portant le eylindre & rainer ou a canneler;

2° Du mouvement combiné pour f{aire marcher ce chariot alternative-
ment en avant et en arriére ;

3* Dumode d'assujettir le cylindre, et de le faire tourner sur lui-méme,
a chaque course, d'une certaine quantité;

&° Enfin du porte-outil, et de I'outil propre a raboter.

Du CHARIOT ET DE SON MOUVEMENT. Ce chariot est & peu prés construit
comme ceux (es machines a raboter dans lesquelles Poutil est fixe ct la
piéce mobile ; il se compose d’un chissis horizontal en fonte C, qui a plus
de deux metres de longueur, sur 0m31 de largeur seulement; il est fondu
avecdes traverses ). Voy. la section verticale faite suivantlaligne -5 (fg. 5).
Au-dessous de ces traverses, est boulonnée par le milieu et ses extrémitds,
la crémaillére en fonte a, qui, comme on le verra plus bas, doit commu-
niquer au chariot un mouvement rectiligne alternatif.
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Sur I'un des longs cotés de ce chariot est praliquée une rainure, & queune
d’hyronde, dans laquelle sont ajustés les pieds des tiges verticales //7 et
72, qui ont pour objet de faire opérer le changement de direction da mou-
vement du chariot, et de faire mordre ou dégager Toulil : cetle coulisse
permet de régler exactement la position de ces Liges, de les rapprocher ou
de les écarter suivant la longueur du eylindre i rainer ou a canneler.

La crémaillére horizontale @ est commandée par une roue droite dentée
D, qui, placée au centre de In machine, engreéne & la fois avee elle el avee
le pignon de fonte ¢, ajusté ct fixé au milicu de Paxe horizontal en fer d.
Cet axe porte, 4 'une de ses extrémités, une roue d’angle en fonte B, a
denture fine et large, pour que Uengrénement soit doux et se fasse sans
chocs. Avee cette roue, dont le diamétre primilif est de 0m530, engrénent
en méme temps deux petits pignons d’angle I el 17, qui n'ont pas plus de
012 de diamétre, ainsi leur rapport avee la roue qu'ils doivent commander
alternativement est de 12 a 50 ou un peuw moins de 4 & 5. Ces deax pignons
sonl ajustés sur le méme axe H, mais I'un, celui de gauche, est solidaire avee
cet axe, et Pautre libre au contraire, et peut tourner indépendamment.
Trois poulies G, G/, (2 d'¢gal diameétre, tournces et sans rebords, sont
aussi ajustées vers 'un des bouts du méme axe. Celle de droite est fixée
sur lui, par conséquent lorsqu’elle est embrassée par Ia courroie motrice
qui prend son mouvement de arbre de couche de 'élablissement, elle
entraine Vaxe dans sa rotation, el alors le pignon F, qui lourne comme
lui, commande la roue E, et la fail tourner dans un sens.

La poulie de gauche G/ [ait corps avee le pignon 1/, et se tronve comme
lui libre sur 'axe 11, de sorte que quand la méme courroic motrice e rend
sur clle, cetaxe n'est pas entraing, le pignon I commande directement la
roue B, qui alors tourne en sens conlraire, On congoit done qu'il suflit
pour faire changer la direction du mouvement de faire passer la courroie
de la poulic G sur la poulie / et réciproquement ; ¢’est ce qui a lieu par la
machine méme, a aide de la fourchette . La 37 poulic G2, placie au
milicu des deux précédentes, et un pen plus ¢lroile quielles, est tout a fait
folle sur I'axe, par conséquent, elle ne sert qua inlerrompre compléte—
ment la marche du chariot et de tout Fappareil.

Deux supports de fonte 1 sont boulonnds sur le ¢Oté du bane pour rece-
voir Ies tourillons de Taxe I, ¢b en méme temps Ia tringle horizontale /|
placée au-dessus pour faire mouvoir a propos la lourchetie "embrayage 4.
Cette tringle porte une pelite tige verticale & donille 7, que Fon y lixe par
une simple vis de pression, et qui traverse I'wil d'une picee condée en fer
R, assujetlic & la partie inféricure du petit axe vertical g. Ce dernier peat
pivoler sur une crapaudine rapportée contre le bane, et dans un collier
appliqué contre Ie ¢oté de la chaise en fonte du porte-outils; il est aussi
arm¢é d'une espéce de double ressort ¢/, formant fourche, et contre les
branches antéricures duquel viennent bulter allernativement les tiges ou
buttoirs f ¢t /7,
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On a vu que ces buttoirs sont fixés sur le coté & coulisse du chéssis de
fonte C, et que leur écartement peat étre réglé a volonté ; or si on suppose
que le chariot s’avance de gauche a droite, par exemple, le premier buttoir
f, marchant comme lui, rencontrera bientdt par sa partie inférieure, 'ex-
trémité du ressort ¢/, et de la position oblique qu'il occupe sur la fig. 2, il
le fera passer bientdt dans une position tout & fait différente, le levier
coudé % tirant alors la pelite tige verticale de droite a gauche, celle-ci
entraine la tringle horizontale j et avec elle la fourchette & qui est fixée
vers son autre extrémité.

On peut aisément concevoir que I'objet du donble ressort 4" est de faire
accélérer ce changement de mouvement, de maniére que la courroie passe
rapidement de la premiére poulie G, sur celle de gauche G/, et récipro-
quement.

Le chariot marchant de droite & gauche, ce sera bientédt le buttoir / qui
viendra, a son tour, presser sur le ressort ¢/, et opérer ce changement en
sens contraire; on obtient donc ainsi, par le mouvement continu de la
courroie motrice, le mouvement de va et vient du chariot et de tout ce
qu’il porte.

DES CYLINDRES A RAINER OU A CANNELER. — Nous avons supposé
représenter sur le dessin une simple tringle cylindrique en fer », qui a été
préalablement tournée sur toute sa longueur, et sur laquelle on veut prati-
quer une longue rainure. On aurait pu supposer une suite de petits cylindres
solidaires, mais séparcs par des gorges ou des collets, et sur lesquels on se
serait proposé de pratiquer des cannelures angulaires ou demi-rondes,
propres aux métiers employés dans la filature de lin, de coton ou de laine;
le travail sur la machine est exactement le méme dans I'un comme dans
I'autre cas ; seulement pour faire une rainure, le cylindre ne regoit qu'un
mouvement de va et vient, mais pour canneler, outre ce mouvement, il
doit encore, & chaque course, tourner d’une cerlaine quantité sur lui-
méme, ce qui a lieu a 'aide d'un mécanisme fort simple que nous expli-
querons plus loin.

Le cylindre & rainer ou & canneler est porté entre deux pointes coniques
aciérées { et //, comme dans un tour paralléle; 'une est ajustée au bout de
I'arbre en fer K, 'autre est simplement taraudée dans la petite poupée en
fonle m, qui se termine des deux c6tés par des pattes au moyen desquelles
on peut le retenir sur le chariot, lorsque sa position est déterminée. Le
cylindre est aussi soutenu dans sa longueur pour qu’il ne puisse fléchir
pendant 'opération par la pression de I'outil, par des coussinets angulaires,
ajustés dans des espéces de poupées mobiles m/, qui glissent et peuvent se
fixer a des points qnelconques sur le chissis.

L’arbre K est maintenu par des coussinets ¢, ajustés dans une chaise
venue de fonte avec un c¢olé transversal du chariot, il peut étre serré par
une vis de pression taraudée au-dessous, et & son extrémité par une vis de
rappel p, qui, a I'aide d'yn écrou a poignée, ne peut se desserrer pendant le
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travail : cette disposition n’empéche pas 'arbre de tourner sur lui-méme,
au besoin, par la rone de division M qui est fixée a son milicn.

Ainsi cet arbre est enticrement fixe sur le chariot lorsqu’on veut prati-
quer une simple rainure, comme sur le dessin, et e eylindre est également
invariable, parce qu'il est reli¢ avee Tui par In bride en fer o montée d son
extrémité, et dont la branche en ¢querre s'engage dans Uouverlure du toe
en fer L, que l'on voit sur le détail fig, 7 ef gui est assujetti sur le bont
de axe par une clef et une vis de pression. Mais lorsqu’on veul faire des
cannelures longitudinales sur toute la surface du eylindre, eelui i el Uarbre
doivent ¢tre mobiles sur cux—mcmes; ¢’est alors que Pon fait usage de la
roue de division M, qui n'est autre qu'une roue & rochet, el du méeanisme
suivant qui sert & la [aire mouvoir.

Remarquons que dans les dents de cette roue on fait engager un eliquet
mobile r, qui est agsemblé a charniére sur e sommet de Fune des branches
d'une ¢querre en fer s donl axe, servanl de point d’appui, est porté par
deux goujons fixés au chariol. A autre branche de cetle Gquerre ost sus -
pendue une espeee de clapet dont fes tourillons Tui permettent davoir un
libre jeu sur lui-méme. Tout ce systéme se met done avee le ehariol, puis-
qu'il fait corps avec lui,

Or, en dehors de ee chariot, sur le edté du bane, sont fixées deux petites
chaises de fonte destinéesa porter une régle en fer N, bien dressée el asee-
tion rectangulaire, sur Inquelle onarapporté une boite enfonte Py quel'on
peut faire glisser sur elle, pour lui faire occuper une position quelconqgue, ot
qui ¢st toujours déterminée d'apres la longueur des canncliures 4 obtenir,
Onfixe cette boite danssa position, par une simple vis de pressions ef, conmme
elle est renllée d'un ¢old, on a pny ajuster Ia lige dune came areondie O
que P'on régle a la hauteur convenable, et telle qu'elle puisse dtre touchée
par le clapetlibre ¢, lorsqu’elle en approche. Ainsi, lorsque le chariot marche
dans un sens, de gauche a droite, par exemple, ce clapet est soulevé par la
came, et faisant osciller I'équerre s, 1o eliquet gu'elle porte oblige alors Ia
roue de division & lourner d'unc dent; Farhre K et e eylindre tournent aussi
d'une quantité proportionnelle. Mais quand le chariot marehe dans Ia direc-
tion opposce, le clapet est seulement fored de sineliner, il ne produit done
pas de mouvement sur I'équerre ni sur le rochet ; la roue, son arbre of le
eylindre resteut en repos. On peulaisément voir les détails de la boite, de Ta
came et du clapet sur les fig, 8,9 et 10, qui sont dessintes & une éehelle
double des vues d'ensemble; la premicre de ces figures est une section
transversale faite suivant fa ligne 8=9. I estinutile de faive remarquer que
P'on doitavoir des rounes diviseurs de rechange, snivant le nombre de can-
nelures que Fon veut pratiquer sur un eylindre donné.

Du PorTE-OUTILS, DU BURIN BT DESON TRAVAWI,. Comme nous l'avons
dit, e porte-outils, dans cette machine, est fixe et place vers le milien du
bane ; il consiste en deux chaises de fonte Q boulonndes & Pextériour do
celui-ci, et assemblées par une forte traverse R, qui peut dtre plus ou
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moins élevée au-dessus du cylindre a travailler et assujetti ala place qui
lui est déterminée par deux forts écrous; la coupe horizontale fig. 6, qui
est faite suivant la ligne 6-7 de la fig. 3, donne bien la forme et la dimen-
sion de cette traverse dont la section n'est représentée qu’en ponctuées,
Sur la face verticale antérieure de cette méme traverse est vissée la plaque
rectangulaire en fonte S, dressée partout, et contre laquelle s'applique en
partic la piéce de fonte T, également dressée sur toutes ses faces, et pou-
vant au besoin, pivoter sur elle-méme, autour de deux pointes de vis #,
taraudées dans 'épaisseur des oreilles ménagées a cet effet sur le devant de
la traverse.

Une boite cn fonte V, dans laquelle s’ajuste I'outil & raboter, est ajustée
a queue d’hyronde sur la picce T, qui pour cela doit former coulisseau. On
peut faire monler ou descendre cette boite & volonté, au moyen de la vis
de rappel ¢, dontl'écrou en cuivre est fixe au centre de la méme piéce T,
et dont le collet est engagé sur le sommet de la boite ; ou la tourne a la
main, par une petite manivelle, ce qui permet de régler la hauteur du
purte-oulils au dessus de la piece a raboter avec toute I'exactitude désirable.

Le burin « ou l'outil a raboter est renfermé dans Uintérieur de la boite U
et {ixé au moyen de deux vis de pression ; il a dailleurs laforme d’un grain
d'orge qui est arrondi ou quarré dans le bout coupant, suivant que I'on
veut obtenir des canncelures ou des rainures demi-circulaires ou rectangu-
laires. Cet outil ne doit travailler que dans un sens, lorsque le chariot
s'avance sur lai, de gauche a droite; il reste alors vertical, dans la position
qu'on lui voit fig. %. Mais quand le chariot revient sur lui-méme, qu'il
marche de droite & gauche, il ne travaille pas: il fant alors, pour qu’il
n’¢éeorche pas la surface qu'il vient de raboter, qu'il devienne libre, qu'il
se souléve légérement au-dessus de cette surface. Cette condition est sur-
tout essentielle, dans opération du cannelage, parce que le cylindre doit
tourner sur lui-méme d'ane division a chaque course.

Ce soulévement de ['outil a tieu par un moyen fort simple, appliqné a la
machine, qui le {ait opirer sans le concours de ouvrier. Ainsi, au dessus
de la boite de fonte U, est rapportée une palte courbe en fer # qui est
constamment appliquée par un ressort d'acier 2’ sur le plan incliné qui
est ménagdé an milieu de la régle y, laquelle est fixée & charniére a I'une
de ses extrémitds, ct peut, de 'autre bout, &tre touchcée, tantdt par la tige
verticale /2, quand le chariot marche vers la gauche, et tantdt par le doigt
horizontal qui est fix¢ au sommet du buttoir f, lorsque ce chariot marche
vers la droite. Or, il est ais¢ de concevoir que dans ce dernier cas, par
exemple, le doigt tend & faire tourner la régle de gauche a droite (fig. 2),
I'extrémité de la patte 2 quitte alors Ie plan incliné qui s’en éloigne, et le
ressort #/, qui presse sur clle, la force & se baisser, et fait par suite tourner
la picce T sur elle-méme, d’ou résulte que la pointe du burin est élevée
d'une petite quantité au dessus de la surface du cylindre, et il reste ainsi
soulevé pendant tout le temps que met le chariot & revenir a son point de
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départ. Pour limiter la course de la régle mobile 7, d'un edté est une
goupille tarandée dans la traverse R, et de Uautre estune petile équerre r
qui est rapportée et boulonnée confre celte méme traverse.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A CANNELER LIS CYLINDRES EN BOIS,

REPRESENTEE SUR LES FIG. 11, 12 nr 3 DE LA PL. 7.

Cette machine, construite sur des dimensions heaucoup plus pelites que
la préctdente, est vue en plan sur la fig. 11, en coupe verlicale suivant la
ligne 2-3, fig. 12, et en section transversale suivant la ligne 1011, lig. 13,

Son banc de fonle A n’a que 1* 50 de longueur, 0" 172 de largeur, et
0™ 112 de hauteur; il se compose aussi de deux jumelles paralléles, réu-
nies de distance en distance par des nervures formant entretoises. Les
deux pieds B, sur Iesquels il repose, n’onl pu étre figurés qu'en parlic sur
le dessin; ils sont également en fonte el & nervures.

Le chariol C, qui porte le eylindre @ canneler, est mobile entre des
coulisseaux paralléles, supportées sur le plan supéricar du bane; Fun d'eax
est fixé d’une maniére invariable, Uautre peut y &tre rapproché au hesoin
pour ¢viter le jeu. Avee ce chariot sont fondues les denx petites poupées
g etg’, dont I'une porte le tourillon de Tarbre en fer 4, et Fautre la tige
cylindrique Z

(Cest entre celle tige et arbre que se trouve placd le eylindre 2 que F'on
se propose de canneler ; ce eylindre est préalablement monté sur un axe
en fer o, puis tourné A Ia longueur of au diamétre voulus. L'une des
extrémilés de cetaxe est ronde el perecée pour ére portée par la pointe
conique acicrée qui termine la Gge eylindrigue £; Fautee hout estquarrd et
s'engage dans une platine en fer quiest rapportée a lextrémité de Farbre &
(fig. 1), et se trouve ¢également porté par une pointe ménagée & linté-
rieur du méme arbre. Cetle disposition a pour objet de permettre de faire
tourner le eylindre & canneler d'une certaine quantité, quand on fait tour-
ner Uarbre &, loulen se trouvant constamment porlé entre deux pointes.
On rapproche ou on ¢earte dailleurs celle-ci, suivant la longueur de Faxe
du cylindre, an moyen d'une vis de rappel qui est (ilelée dans le bout de
la tige £, cb qui & la (&le porle un petit volant servant de manivelle pour
la faire marcher & la main. Une autre vis p, tarawdée de Tautre ¢olé dua
chariot, vient butter contre le bout de Farbre & pour éviter qu'il ne prenne
du jeu.

Le constructeur donne au chariol, ¢b i tout le systéme quiil porfe, un
mouvement rectiligne alternatif d'une manicre fort simple et pea dispen-
dicuse.

1l adapte & Textrémité de ce chariol une tringle en fer o, qui vers le
milieu est contournée de telle sorte a présenter une forme de coulisse
oblongue b, dans laquelle est mobile un galet eylindrique tenn entre deux
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courtes manivelles ¢. L’axe de ces manivelles, recu dans des coussinets
rapport¢s sur le banc, se prolonge d'un coté pour porter la poulieen fonteD,
qui recoit son mouvement du moteur. Mais cette poulie est ajustée sur
I'axe d’une maniére libre ; elle peut étre fixe ou folle a volonté, au moyen
d'un manchon & griffes E, que V'on fait embrayer avec elle 4 l'aide de la
fourchette & poignée F, dont le point d’appui est pris sur un goujon taraudé
contre le banc.

Ainsi, quand le manchon est engagé dans le moyeu de la poulie, celle-ci
entraine I'axe & manivelles dans sa rotation et communique a la tringle @
et par suite au chariot, un mouvement rectiligne alternatif dont 'amplitude
ou la course est égale an double du rayon de ces manivelles, c’est-a-dire
de Om 15. Cette tringle ne peut que suivre cette ligne droite horizontale,
parce que, d'un bout, elle est guidée dans un coussinet en cuivre ajusté &
Pextrémité du bane, et que de I'autre elle fait corps avec le chariot qui lui-
méme glisse entre des coulisseaux bien dressés. On peut aussi régler sa
longueur avec toute I'exactitude désirable, parce qu'elle est faite en deux
parties, réunies par un long écrou, qui peut les rapprocher ou les écarter
a volonté.

A chaque course du chariot, le eylindre a canneler n doit tourner sur
lui-méme d'une petite quantité, alin de présenter a 'action de T'outil une
autre portion de surface. Pour cela, 'arbre % est armé d'une petite roue i
rochet =, servant, comme dans la machine précédente, de diviseur, et
dans les dents de laquelle s'engage un cliquet /, dont le point d’appui se
trouve & I'extrémité de la branche coudée en fer ¢/, qui est solidaire avec
I'axe horizontal ¢, mobile sur ses deux extrémités qui lui servent de tou-
rillons. On régle exactement la hauteur de la branche ¢’ au dessus du cha-
riot, au moyen d'une vis buttante, taraudée dans son épaisseur et qui
s’appuie sur celui-ci. Et surle devant de cette méme branche est rapporté
un pelit goujon cylindrique ¢? que I'on areprésenté par boutsur la fig. 15;
ce goujon marche nécessairement avee le chariot; or, lorsqu'il s’avance
vers la ganche, par exemple, il rencontre le plan incliné d’une came fixe g,
qui estassujettie dans une coulisse ménagée & cet effet sur un ¢olé dubane;
ce goujon est néeessairement soulevé, et avec lui, la branche ¢’ et le rochet f
qu’elle porte, et comme celui-ci tend toujours a s'appuyer sur les dents de
la roue m, par 'action d'un ressort en spirale qui est fixé a la branche, il
oblige cette roue & tourner d'une dent; par la méme raison, I'arbre %, sur
lequel elle est montée, tourne d'une quantité correspondante, entrainant
avec lui le cylindre a canneler.

On doit avoir aussi, comme dans le premier appareil, des roues diviseurs
de rechange, suivant le nombre des cannelures que 1'on veut obtenir sur le
cylindre.

Le porte-oulils, dans cette machine, est d'une construction fort simple:
il consiste en deux chaises de fonte G, boulonnées sur les deux ¢dtés du
banc, et réunies vers le haut par une traverse sur laquelle se fixe une plaque
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A oreilles I, dressée sur sa face antérieure avee soin. Contre cette plagque
est ajusté le porte-fraise 1L, que l'on peut faire glisser entre deux petils
coulisseanx, (ix¢s sur ses bords au moyen d'une vis de rappel 7, donl U'éeron
en cuivre intéricur est vissé sur le milicu de la plagque. Le porte-fraise est
muni, vers sa partie inférieure, de deux coussinets destinés & recevoir les
tourillons du disque en acier 7, taill¢ en forme de fraise, pour conper, dans
sa rolation, e cylindree & canneler; comme dans une plate-lorme propre i
la taille des dentures en bois. Une poualie & gorge est placée sur le méme
axe  ¢Ote de la fraise, pour recevoir par une corde sans fin un mouvement
extrémement rapide, of qui peut s'élever & 1,500 on 1,600 révolutions par
minute. On peut hien voir sur les détails, fig. 16l 17, la forme et fa dimen-
sion de celle fraise, qui, pour produire Ia saillic d'une cannelure & chaque
course du chariot, est a double denture.

VITESSE, TRAVAIL YT PRIX DES MACHINES A CANNELER.

Dans [a premicree machine & canneler qui vient d'¢ee deerite ) Ta vitesse
de translation avee faquelle Te chariol doit marcher, pent s'¢lever sans dif=
ficulté & 12 centimetres par seconde, pour vainer on canueler des eyvlindres
en fer ou en cuivre. Ainsi, en admettant que la course du chariol soil de
150 , il metteait 12,5 secondes & parcourir celte longueur, ol par consdé=
quent 25 secondes pour aller el revenir, Si done on suppose devoir faire
une rainure de 0020 de profondenr, et que Poutil prenne dochagque passe
une ¢paisseur de métal de 1,5 de millimetre seulement, on verra que eelle
raivure peut ¢tre Laite en

5% 20 100 passes,
ol par conséquent 109 % 25 2 60 - 47,107,
c'esl=a-dire en moins G cing minutes.

Si Pon suppose, aw contraire , devoir canneler un eylindre sur toule sa
circonférence, de telle sorte que les cannelures, au nombre de 2%, aient un
demi-centimitre de profondeur, en ne prenant toujours qu'un cinquicme
de millimdtre a chague passe, on devea mettre

2 X 25 = 60 = 10 minutes pour une passe sur toute la circonférence,

el 10 X 5 % 5 - 250 pour le eylindre cannele,

Le prix d'une telle machine toute montée of prise & Fatelier du construe-
teur, est de 2,000 franes, avee un bane de 2080 de longueur; ef 1,800 [r.
avee un hane de 2#30,

Dans lIa petite machine & canneler les eylindres de hois on peut donner
a Ta fraise, comme nous lavons dit, une vitesse (rés rapide , mais e cha-
riot marche proportionnellement avee lentear, parce qu'a chague passe la
cannelure est faite complélement. Avee un homme laboricus el gquelque
peu habitué ;) les eylindres qui sont toujours de peu de longueur, se font
avee une grande eélérité. Cette machine ne reyvient toute montée qu’a
1,200 [ranes avee un pelit tour & chariot, ¢l 900 (v, sans ce tour.
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SOUDURE DE I’ACIER FONDU AVEC LE FER.

M. Mariotte fait usage d'un procédé fort simple pour souder de T'acier
fondu avec du fer. Ce procédé consiste dans Uemploi du grés réduit en
poudre fine. 1l suffit d’en répandre sur tout le contour de la partie a souder,
aprés avoir chauffé les deux métaus superposés jusqu’an rouge noir; cette
poudre de grés se fond et forme une espéce de pate sur toute la soudure.
On forge ensuite les deux piéces adhérentes, comme si on forgeait un
simple morceau d’acier fondu.

M. Mariotte a fait 'application de ce procédé pour la grande collection
de tarauds, de filiéres et de coussinefs qu'il a été chargé de confectionner
pour la marine royale. Les plus gres tarauds qui portaient 9 et 10 centi-
metres de diamétre ne pouvaient pas étre tout en acier fondu, parce qu’ils
auraient présenté plus de chance de casse, a la trempe ou au travail. Ce
constructeur composait le corps de ces tarauds en fer forgé, etil les enve-
loppait de plusieurs lames d'acier fondu qu’il ajustait préaiablement dans le
sens de la longueur, eta queue; ces lames avaient nécessairement plus
d’épaissenr que les filets n'¢laient profonds; ils formaient, réunis, une suite
de douaves sur toutela surface du cylindre, ce qui était beaucoup plus solide
que si I'on avait enveloppé le fer d'une chemise d'un seul morceau. 11 pré-
sentait alors ces tarauds au feu; mais, comme le fer était trés-gros, et qu'il
doit &tre chauflé plus fortement que I'acier, il avait le soin de le chaoffer le
premier d’abord jusqu’au cceur, puis ille garnissait de ses lames d’acier, en
chauffant alors lentement et cn saupoudrant toute la piéce de grés pilé
trés-fin.

Avec cette méthode le constructeur n'a mangué aucun taraud, et tous
ceux qui ont ¢t liveés a la marine ont douné de bons résultals sans pré-
senter aucune rupture.

On sait qu’il y a plusieurs années, un inventeur s’est présenté dans les
ateliers de construction pour offrir son procédé de souder I'acier fondu
avec le fer, moyennant une somme de 100 francs une fois payée. Ce pro-
c¢édé, qui consiste & mélanger 5/6 de borax avec 1/6 d’ammoniac, dont on
forme une pate que I'on couche sur la picce, est évidemment plus dis-
pendieux.

MOULIN A VENT S'ORIENTANT SEUL.

Ce moulin, établi paf M. A. Durand, recoit le vent par derriére, dispo-
sition la plus convenable pour assurer l'orientation. Les ailes, ou plutot
les voiles, changent de position en méme temps que le vent, auquel
I'ensemble de leur systéme reste constamment perpendiculaire ; elles sont
au nombre de six, dont chacune présente un triangle acatangle de 150
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de base sur 2750 de hauteur, et U'envergure totale est de 6m90. Les toiles
sont attachées comme les voiles de vaisseau, et fortement tendues dans tous
les sens. Des-lors elles ne forment aucun pli qui s’oppose an glissement du
vent. La vitesse de l'appareil peut &tre réglée i volonté, parce qu'elle
dépend d'un contrepoids dont on proportioune la masse & la rapidité que
'on veut donuer & la machine.

Un moulin de ce genre, établi a Villejuif, a ¢levé, par un vent moyen,
d’une profondeur de 15 métres, 180 litres d'can par minute. 1 a déjd
fourni un service régulier pendant plus de cing années, el a supporlé sans
avaries des coups de venl qui onl cependant oceasionné ailleurs des
sinistres.

M. Lassye, de Bordeaux, capitaine de navire, a demand¢, dans le cou-
rant de 1836, un brevet d'invention de ¢ing ans pour un appareil de méme
genre , pouvanl s¢ gouverner lui-méme, et recueilliv le maximum possible
de la force du vent. Ce moulin, donl la tour est en fer el complétement a
jour, dispense aussi de toule surveillance, el se régle constamment sous
on maximum d’entoilure.

On ne saurait trop s'intéresser a ces sorles d’appareils qui, en agricul-
ture surtout , pcuvent &ire trés-avanlageux.

MACHINE PROPRE A FAIRE LES CLOUS DES FERS A CHEVAL,

M. Gustave Christian, ingénicur d'une capacité vraiment particulicre
pour la mécanique, vient d’établic une machine fort ingénicuse pour la
fabrication des clous qui sont destinés a fixer les fers & cheval. Ces clous
sont, comme on le sait, d'une forme lout-d-fait différente de ceux en usage
dans Vindustrie, ils présentent une grande longueur de tge, a seclion
rectangulaire, et une forte (e pyramidale : jusqua présent on les a fabri-
qués & la main, et un forgeron fort habile peut en faire 50 a 60 par heure.

L'anteur a eu lidée de forger ces clous au mouten , & chaud, ot par un
seul coup de balancier. Le principe de sa machine repose sur un phéno-
méne assez curicux et qu'il a répéle souvent avant de la metlre & exéeu-
tion, pour bien se rendre compte des effets qu'il obliendrait :

Sil'on perce un trou trés-pelit an centre dune enclume ou d'un marteau,
etqu’on vienne présenter & 'entrée préalablement évidée un petit eylindre
de fer chauffé au rouge blanc, tout ce fer passe apres le choe dans la petite
ouverture. 1 obtient ainsi des clous trés-doux, d'une malléabilite extréme,
et avee les dispositions qu'il a adoptées pour couper le métal, le présenter a
Paction du mouton, et chasser le clou, il peuten confectionner 15 a 20 fois
plus que le forgeron, et au licw de faire comme celui-ci 15 & 16 pour cent
de déchets, il w'en fait pas plus de 3 4% pour centl. Comme celle machine
peut &tre applicable dans d’autres circonstances, clle mérite d'ére rélle-
ment connue.

i i -



MACHINE LOGOMOTIVE

LA GIRONDE (4 six roums),

CONSTRUITE
Par M. SCHNEIDER., du Creuzot,

[ MARCHANT SUR LES CHEMINS DE FER DE VERSAILLES ET DE SATNT-GERMAIN,
AVEC

APPLICATION DE LA DETENTE, PAR M. CLAPEYRON.
L ——

Depuis le peu d'années qu'on s'occupe d'une maniére séricuse, en France,
s I'établissement des chemins de fers (1), plasicurs ingénieurs, plusicurs
¢eaniciens recommandables ont apporté dans la construction des ma-
ines en usage sur ces lignes, des améliorations notables, soit pour par—
nir & diminoer la consommation du combustible, soit pour prévenir les
cidents. Et cependant, il faut le dire, les constructeurs francais n’ont pas
. jusqu’ici, pour cette branche si importante de Ia mécanique, tous les
couragements qu’ils ont mérités; car, & Iexception de quelques-unes,
i compagnies se sont, en géudral, trop hatées de porter leurs commandes
ez nos voisins d'outre-mer,
L'expérience a prouvé aujourd’lui, jusqu'a Uévidence, que la construc-
n des locomotives, comme celle des machines & vapeur pour bateaux on
ur manufactures, peut ¢tre confice i plusicurs de nos grands mécani-
ns, avec l'assurance dune bonne exccution. Ainsi, les machines de
A. Keeehlin, qui fonctionnentsur le chemin de fer de Strashourg 4 Bile,
1t toutes égales, et plusicurs mémes sont supcricures aux meilleures ma-
ines anglaises, avec lesquelles clles marchent en concurrence. Les deux
omotives de MM. Meyer et compagnie, qui ne font que commencer la
fection de ces appareils, ont donné peul-tire encore des résultats plus
isfaisants. Celles construites & Lyon, sous la direction de M. Tourasse,

) En 1859, nous avons publié, mon [rére et moi, sous les auspices de M, le ministre du commerce,
livers systémes de machines locomaotives les mieux construites jusqu'd cetle épogue. L'ouvrage a
rlitre : L'INDUSTRIE DES COEVIXS DE FER, ¢t comprend les dessing el deseriptions des principales
motives, des tenders, wagons de transports el de terrassemient, voilures, diligeuees, rails,
orls, grucs, plates-fornes, ele. — 11 est édite par M. Mathias, guai Malaguais, 4 Paris. Ar.

-

1. i
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eLqui sont en aclivité sur la ligne de Saint=Elicnme, ne lo eddent en rien
non plus aux aulres machines anglaises. 3L Schoeider, do Crenzot,
M. Cavé, de Paris, onl également constnil des coes appareils, avee soin el
a la sadisfaction entivre des compagnies. En présence de tels fails, on a
licu de s'élonner que nos construcleurs ne soient pas micux fayorisés.

Parmi les perfectionnements les plus remarquables qui viennent d'étre
apportés dans les locomolives, nous devons surfont eiter Fapplication de
la ditente faite  ces machines. Cetle application peul &tre regardde connme
d'autant plus heurcuse qu'elle avait ¢1¢ jugée dune grande dillicullé, a
cause de la vitesse considérable des pistons et des tivoirs de distribution,

DG, vers 1839 el 1840, Uhabile ingénicur des chemins de fer de Saint -
Germain eb de Versailles, M. Clapeyron, s'oceupait de donner auyx lroirs
des recouyrements tels, qu'il pouvail oblenie une détente plus considérable
que celle qu'on avait obtenue jusque-ld, EU depois, persistant dans son
systéme , el voulant ¢viler toute espece de complication de mécanisme, il
est parvenu, par Fangle d'inelinaison de Fexcentrique sur Ia manivelle, par
Pavance et les recouvrements du tivoie, & marcher & détente pendant un
tiers de la course du piston, el méme jusquany 5 02 de la course. Iin
homme de progris qui, tient constamment aux améliorations, cel ingé-
nicur s'occupe actuellement d'un systéme qui puisse permettre de varier
la détente pendant Ia marche méme de la machine.,

Le mode de détente variable, si heurcusement appliqué par M. Edwards
aux machines fixes, a div étre essay¢ sur une locomotive du chemin de
Saint-Germain, en 18%0; mais cette application ne parait pas avoir donng
les résullats quon en espérail. Le registre, rapporté derricre e tiroir el
pouvant glisser avee lui, ¢lail aredté dans sa conrse par deux arréls places
doune cerlaine distanee qu'on pouvail régler i volonté, Mais, soil que ce
registre, entraind simplement par contact dans Ia marehe du troir, ne
fonctionndl pas toujours comvenablement, surtoul dans les grandes vi-
Lesses, soit que Je conductenr ne pat faire agir & propos les deux hulloirs
ou arrtts, on ne erul pas devoir poursuivee les expérienees,

Un ingénicar de Belgique, M. Cabry, a propos¢ depuis dappliquer Ta
detente, non=seulement en donnant plus d'avanee et de recouvrement an
tiroir, mais, de plus, afin de rendre I détente variable pendant Ia marche,
en variant la course de ce troir el en changeant fa Tongueur da feviee on
de fa fourchetle qui doil le faire mouvoir. A cel effet, fa fourchette d'em--
brayage, au Heu d'¢tee placée sur Ta quene de Pexeentrique et de venir spisir
le bouton place sur larbre oseitlatoire des tiroirs, comme on e fail géné=
ralement, est, au contraire, plactée sur Varbre, el le houton se leouve sar
la queue de Uexcentrique. Les branches de la fourchette sont allongées
de sorle que le bouton vient travailler beancoup plus (615 dans cette circon-
slanee lo levier qui fait osciller est plus Tong qu'il ne le fandrait pour dé-
couyrir complétement le ticoir; il résulte de laquiil s'introduit moins de
vapeur, et comme d'ailleurs Pexcentrique a plus d'avance, il ferme le Giroir
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avant la fin de la course. A mesure que 'on enfonce davantage 12 banton
dans la fourchiette, cet effet Samoindrit, et lorsqu'on enfonce tout & fuit,
il cesse complélement, et la machine se trouve dans le méme élat que les
locomotives ordinaires. Malgré les inconvénients que présente cette dispo-
sition, il parait néanmoins qu’elle travaille avec économie de combustible.

MM. J.-J. Meyer, de Mulhouse, ont également appliqué, sur deux loco-
motives qu’ils ont construites, un mode de détente variable, pour lequel iis
ont obtenu un brevet d’invention de quinze ans, le 23 avril 1842, Leur
sysléme consiste a rapporter sur le tiroir deux glissitres mobiles, attachées
comme des écrous a une méme lige filetée d'un pas & droile et d'un pas a
gauche, et qui, au moyen d'une combinaison d'engrenages et de tringies,
est a la disposition du conducteur de la machine qui peat ainsi en régler &
volonté I'écartement. Ces glissieres recoivent un mouvement reciiligue
alternatif par le piston & vapeur, et marchent tantdt dans le ménie sens
que le tiroir, et tantdt en sens contraire, pour découvrir & propos les deux
orifices pratiqués dans ’épaisseur de celui-ci, et laisser entrer la vapeur
dans le cylindre, et tantdt fermer ces orifices, afin d'interrompre arrivée
de la vapeur. Cette interruption a lieu plus L6t ou plus tard, suivant que
les deux glissiéres sont plus ou moins rapprochces ou plus ou moins
¢eartées.

Les premiéres expériences faites sur le chemin de Strasbourg & Bile,
avec la machine I’Espérance , construite sur ce systéme, ont constaté une
économie (rés-remarquable sur la consommation du combustible, et peu-
vent suffisamment convaincre que la détente variable n’est plus un probléme
aujourd’hui et peut s’appliquer aux machines locomolives, comme i toutes
les autres machines & vapeur.

M. Stephenson s’occupe aussi de application de la détente aux locomo-
tives: il vient d’envoyer, pour le chemin de Paris & Orléans , une machine
trés-puissante qui doit servir au transport des marchandises, avee une dis-
position de tiroirs verlicaux devant marcher a détente variable. Elle pourra
sans doute &tre montée sous quelques mois, et nous nous proposons d'en
rendre compte, avec délails, dés qu'il nous sera possible d'en connailre la
conslruction, et surtoul d’en constater les bons résultats.

MM. Tourasse et Hadéry, comprenant que les chemins de fer ne sont
pas seulement destinés au transport des voyageurs, mais aussi a celui des
marchandises, se sont occupés de rendre les locomotives applicables sur-
tout & ce dernier objet, et propres & monter des rampes plus rapides qu'on
ne I'a fait jusqu’ici. Ainsi, ils proposent de faire des machines beaucoup
plus puissantes, et, pour augmenter leur adhérence sur les rails, d’accou-
pler non-seulement deux paires de grandes roues motrices, mais encore de
commander au besoin les petites roues par une communication de bielles
et de manivelles correspondantes & un cylindre a vapeur additionnel placé
sur la chaudiére; ainsi, ces roues deviendraient ¢galement motrices et
adhérentes comme les premiéres. Cette disposition, qui constitue évidem—
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ment un systtme d'appareil nouveau, parail une idée heareuse, sur-
tout pour les lignes de railways dont les rampes sont trés-prononeées,
comme pour celles qui scront susceplibles de {ransporler une grande quan-
tit¢ de marchandises ou de denrées. M. Tourasse, comme direcleur chargd
de la construction du matériel du chemin de fer de Saint-Eticnne a Lyon,
a ¢té plus & méme que tout antre de reconnaitre les avantages que Fon
pourrait tirer de Papplication d'un (el systéme, pour lequel il a oblenu un
brevet d'invention en 1842,

M. Verpillenx, de Rive-de-Gier, s'estégalement fait breveler, pour un sys-
teme analogue, propre a gravir de [orles rampes, en appliquant surle tender
unou deux eylindres  vapeur, alimentés pacla chaudiére de lalocomotive, ot
dontles pistons doivent communiyner le mouvementanyx roues deee w aron.

11 a encore ¢L¢ propost, depuis pew, divers autres changements el amé-
liorations dans la construetion des machines locomolives, dont le nombre
est ¢videmment susceptible daugmenter d'une maniére prodigicuse, Ainsi
MM. Edwards et Flachat ont, en (8%, fait Fapplication d'un petit systéme
quils placent dans la hoite @ fumdée, el qui est propre & régler le tivaze |
question , comme on le sait, du plus haul intérét pour ces appareils, dans
lesquels, les cheminées élant foreément trés-courtes, on est dans In néees-
sité d’avoir recours & des moyens artificiels. Comme ce systdme a donné
de bons résultats et qu'on Vapplique sur plusicurs machines, nous avons
cru devoir le représenter sur nos dessins pour e faire connaitre.

On a bien aussi propos¢ de changer la construction du foyer de la chau-
diére, dans Pespoir de micux utiliser Ia chaleur ou d’obtenir plus de surface
directe; mais ces projels ne paraissent pas ¢ire suivis, On s’en tient done
a la disposition des chaudiéres @ tubes que 'on doit & lingénicar francais
M. Séguin.

M. Clark, ingénicur du chemin de fer d'Ovléans, pri(; en 1850, un brevet
de quinze ans pour une nouvelle disposition de mécanismes appliqués anx
voitures & vapeur, et déterminant leur progression en utilisant le poids
dont elles sont chargées, comme puissance motrice etau moyen d'appareils
propellateurs nouveaux. Cette disposilion ne parail pas non plus ¢tre mise
a exceution. Ien est de méme d'un grand nombre de hrevels demandés
depuis cette ¢poque,

Enfin d’autres ingénicurs, comme M. Arnoux, M. Laignel, ebaprés eux,
M. Norrig, M. de Jouffroy, cete., ont proposé des systemes de construetion
de voilures el de wagons qui permellent de parcouriv des courbes d'un
trés-petit rayon. Des expériences faites en grand sur plusicurs d'entre eux
ont donné des résultals satisfaisan(s, sans pourlant engager jusqu'ici les
compagnics de grandes lignes a les adopter.

Des modifications qui peavent avoir de grandes portées | ont encore 6L¢
propostes dans la construction de cerlaing aceessoires des locomolives,
Ainsi, les roues de ces voitures font depuis quelque temps le sujet de bien
des essais, soit pour augmenter leur adhérence surles rails, soit plutdt pour
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rendre leur exécution plus simple et moins dispendieuse ; un grand nombre
de brevets ont été pris en France et en Angleterre, depuis peu d’années,
pour ce seul objet. De méme, on cherche a faire subir aux pistons & vapeur,
aux stoffing-box , etc., des changements qui permettent d’obtenir plus de
durée et plus d'économie.

Nous ferons connaitre ces divers perfectionnements, & mesure qu'ils au-
ront recu la sanction de I'expérience, comme nous donnerons les détails
des divers systémes de détente exécutés et fonctionnant avec satisfaction.

DESCRIPTION GENERALE

ET CONSTRUCTION DE LA MACHINE LOCOMOTIVE, REPRESENTEE
SUR LES PLANCHES 8 ET 9.

La locomotive la Gironde, que nous allons essayer de décrire avec quel-
ques détails, a été construite par MM. Schneider, du Creuzot, pour la com-
pagnie du chemin de fer de Saint-Germain et de Versailles (1). Etablie sur
de fortes dimensions, et dans des proporlions solides et bien raisonnées,
elle marcha d’abord avec trés-peu de détente. M. Clapeyron, en cherchant
a augmenter successivement le degré de détente dans ces machines, dut
alors faire changer les cylindres et la distribution, pour pouvoir non-seule-
ment y appliquer des tiroirs avec des recouvrements beaucoup plus grands,
mais aussi augmenter la section des cylindres & vapeur, afin de les faire
correspondre aux dimensions de la chaudiére, qui a été faite évidemment
pour produire la vapeur nécessaire 4 des cylindres marchant & pleine pres-
sion pendant toute la course.

Cette machine, comme en général toutes les locomotives que l'on con-
struit actuellement, n’est autre qu'une voiture a vapeur, a deux cylindres,
portant son {ourneau, sa chaudiére et sa cheminée; clles sont toujours a
haute pression, sans condensation, mais néanmoins a détente. La marche
des pistons se communiquant par des bielles & un essieu coudé¢ en fer, a
deux manivelles qui font entre elles un angle droit et transforment leur
mouvement alternatif en un autre circulaire continu, lequel se transmet
a une paire de grandes roucs i rebord, (ixdes aux deux extrémités de Ues-
sicu, c'est ladhérence seule de ces roues sur deux rails paralléles en
fer, qui détermine le transport méme de la locomotive et des wagons qui y
sont attachés.

Comme c’est la premiére machine locomotive que nous décrivons dans
ce recueil, nous croyons devoir entrer dans quelques détails pour en faire
connaitre exactement la construction, principalement aux mécaniciens et
contre-maitres qui n’ont pas encore cu I'occasion d'étudier ce genre d’ap-
pareil. Mais afin d’en rendre I'explication plus intelligible et 'étude plus

(1) Nons devons 4 l'obligeance de M. Clapeyron d’avoir bien voulu nous autoriser & relever celle
machinc dans lous ses délails, ¢l lui en témoignons nolre yvive reconnaissance.



102 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

facile, il est utile de diviser le sujet en plusicurs articles principaux.

Nous déerirons done successivement :

1o Les appareils de vaporisation qui comprennent le foyer, la chaudicre,
les soupapes de sirelé, les moyens de régler le tirage el les pompes d'ali-
mentation ;

2 Les appareils qui recoivent action de la vapeur, (els que les eylindres
a vapeur, les boiles et troirs de distribution

30 La transmission de mouvement aux roves par les bielles , manivelles
el essien coude.

Nous donnerons ensuile les principales dimensions des picees impor-
tantes qui composent Pappareil, avee les résullats de caleals sur les surfaces
de chaufle, los sections des pistons, celles des lumidres, les capacités des
eylindres et dépenses de vapear, ete. Nous ticherons de faire voir ¢gale-
ment les racds glomdétriques des positions relatives du tivoir el du piston,
telles quielles sont Htablics sur diverses locomolives enoaclivité, pour difl-
fErents degrés de détente fine, ¢l nous ponrrons ternsiner par des nofes in-
téressanles sur le travail de ces appareils,

La fig. 1 de la pl. 8 représente une coupe verticale faite par Faxe de la
chaudicre , el celui de Pun des eylindres & vapeur.,

La fig. 2, pl. 9, est un plan général yu en dessus de tout le mécanisme,
la chauditre ¢lant enlevée.

DU FOYER, DE LA CHAUDIFRE,

DU CTIRAGE, BF DES APPAREILS DE SURETE BY D ALIMENTATION,

D5 LA GRILLE BT DE LA BOUTE A #EC. — Le foyer ou Ta boite dcfew dlane
locomaltive est une simple capacilé reclangulaive A que Ponaquelgretods
construite en le, mais qui se Fait avjourd'hui be plus géedralement en
cuivre rouge, parce que Fonoa reconnn que, malgre son pris plus ¢leve,
ce mital se détériore moins rapidement et devient par suite plus teono-
mique que fa dle. Elant sonmise & une hanfe température, les feilles de
cuivee doiventétre (rés-fortes : elles ont dans les arands foyers, comme celni
defo Givonde, 15 & 16 millimétees d'épaisseur, ella paroi transversale 17 gui
porle les tubes esb de 0m,020 4 0™,022, powr donner plus de sarface {rot-
tante aux tubes, alin de micuy faire les joints el davoir moins de chanee
de fuite, Cetle forle épaisseur est encore néeessaire pour résister - la
conftraction qu'éprouve Ta plaque qui recoil une quantité dair froid
quand on ouvee la porte du foyer, ef quand un chanffeur inexpériment,
alimente son feu en méme (emps que fa chandiere, 1y o des machines
dans lesquelles cetle paroi est doublée | e'est=i=dire composée de deu
feuilles rapportées Fune conlre Tantre et rivées; nuais alors elles sont
néeessairement plus minees : Fune de ces Teuilles o toute la dimension
de la paroi, Fautre n'occupe que Pétendue des fubes,



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 103

La hase du foyer est entiérement formée par la grille qui se compose de
17 barreaux en fer forgé @, ayant chacun 0,023 d’épaisseur au milien, et
renflés aux extrémités, de maniére que, rangés les uns contre les autres,
ils laissent entre eux un vide qui donne passage a l'air extérieur destiné a
I'alimentation du combustible. Ce vide est sensiblement plus grand que
dans les foyers de fourneaux ordinaires, parce qu'au lieu d’y briler la
houille comme dans ces derniers, on y brile du coke. Les barreaux re-~
posent sur un cadre en fer b, rivé contre les parois intérieures du foyer. Le
dessous est complétement libre, par conséquent les escarbilles et les sco-
ries tombent directement sur le chemin pendant la marche de la machine,
Dans quelques locomotives on adapte au-dessous du foyer un cendrier qui
se compose d'une caisse en tole ouverte du coté de lavant, pour entrée de
Iair, et recevant les résidus et le menu coke qui traversent la grille. On
en fait peu 'application, parce qu’il offre I'inconvénient, surtout lorsqu’il
descend trop bas, de relever du sable ou de la poussiére qui se projetle sor
les parties travaillantes de I'appareil.

Pour permettre d’é¢teindre le feu rapidement, dans des cas pressés, on
a cmployé des fragments de grille & bascule, composés de 3 4 & barrcaux
fondus ensemble, placés an milieu, ct pouvant teurner autour d'un boulon,
en y restant suspendus an besoin. Malgré les avantages que parait avoir ce
systéme de grille, il w'est généralement pas en usage.

Dans la parci antérieure B du foyer, paralléle a celle B/ des tubes, est
ménagée une large ouverture rectangulaire ou elliptique, par laquelle on
peutcharger la grille de combustible. La porteC, qui ferme cette ouverture,
est rapportée sur la face extérieure de la chaudiére; elle se compose de
deux plaques de tole qui laissent entre elles un espace vide de 6 a 7 centi-
métres de largeur, pour éviter la déperdition de chaleur.

Cette paroi, comme les autres faces verticales de la boite & feu, est reliée
a celles du corps de la chaudiére qui l'environne, par des tiges e, en fer
forgé, ou micux en cuivre rouge qui s'oxyde moins, et qui sont rivées aux
deux bouts. Quelquefois elles sont taraudées dans toute leur longueur et
boulonnées ou rivées, et d’autres fois elles traversent des douilles en {onte
ou en cuivre ayant pour longueur I'¢cartement qui doit exister entre les
faces intérieures et extérieures.

La paroi supéricure du foyer qui est aussi plane, mais horizontale, est
assemblde par des rivets sur les bords recourbés des parois latérales; elle
est reliée au corps de la chaudicre par des boulons verticaux  qui se ter-
minent par des ¢erous et font corps avee des corniéres en fer ¢, préalable-
ment riveés sur celle face, qui, de celle sorte, peut trés-bien résister aux
efforts de pression.

On voit par les dessins que toutes ces parois sont environnées d'eau;
clies composent toute la surface de chaufle par rayonnement. Dans plu-
sieurs machines anglaises, pouraugmenter cette surface, on a divisé lapartie
inférieure de la boite a feu en deux comparliments, par une double cloison
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qui §'¢leve depuis le bas jusqu'a pres de la moilié de sa hanteur; espace
ménagé entre ces deux cloisons est rempli d'caw el communigue avee les
edtés latérauys ; de cette manicre, on peut oblenie prés d'unmetre quaree de
surface de chauffe en sus de celle ordinaive ; mais aussi la grille est séparte
en deux parties, ce qui exige plus d'attention de fa part du chauffear, pour
les charger de combustible & peu prés ¢galement. On a aussi proposé de
construire Ie foyer de telle sorte & obliger la flannme of aic chaud a se
bifurquer, en montant et en descendant, avantde se rendre dans les tubes.
Mais celte derniére disposition . présentant sans doute trop de diflicultés
d'exéeution on d'entretien, ne parait pas avoir cu de suite. Les ingénicurs
du chemin de Saint-Germain et de Yersailles onl propost de placer une
double cloison au milicu du foyer, dans le sens de la longuenr de Inma-
chine, el non en travers , co qui génerait moins le serviee de L grille.

DE LA CHAUDIERE BT DES TUBES. — L chanditre proprement dite est
peul-ctre Ta picee la plus importante d’une locomoltive; elle occupe a elle
seule plus de volume que tout le reste de Pappareil s elle est destinée a
contenir Ueaw el la vapeur. On peul I considérer comme composeée de
deux parties distinetes, Fune D1, qui enveloppe enticrement e foyer, of
qui, & cet effet, présente la forme d'un prisme rectangulaire surmonté
d'une suclace & peu prés demi-cylindrique D2 et relié, comme on vient de
le voir, avee la boile & few, en laissant, enlre ses parois et celles de cotte
dernicre, un espace de 11 a 12 centim®tres. L'autre F, est entiérement
eylindrique sur toule sa longueur, el s'assemble avee Ia premicre dont elle
ne forme, pour ainsi dire, que le prolongement, par des cornitres ciren—
lnires en fer laming. 1l est utile de entonrer d'une enveloppe en hois minee
¢, pour ¢viter le refroidissement parle contact de Pair extéricur.

Les feuilles de dle qui composent eette chaudicre,ont 103 01 millimétres
dépaissenr ; dang les faibles machines elles ne porfent que 7 a 8 millimdtrey
seulement; ces epaisseurs se vapportent, engéndral, avee laformule pratique
donnée par les ingénicurs, ponr les chandicres de machines fixes. Les (dley
doivent &tre rivées entre elles avee le plus grand soin, el dans les angles
elles sont refices aw moyen de cornicres en fer. On a quelquefois essaye
de former fes raccordements d'égqoerre, en coudant les hords des toles
mais ce (ravail exige de o part des onyriees heaneoup de soiu, pour ne pas
fatiguer le méal gui doit ¢re évidemment de premitre qualité,

Dans intéricur de In chaudicre sont renfermés 119 (ubes paralleles 19
de 0m05 de diametre intéricur, el n'ayant que 2 millimétres @ ¢paissenr;
ils lnissent entre cux pew d'espace, eof sont environndés d'eau sur toute leur
Iongueur. Ges abes recoivent du foyer avee lequel ils communiquent tous,
la flamme, Pair chawd el T fumee quiils condaisent a o chemindée. s ont
Pavanlage de présenter, sous un tres-pelil volume, noe grande surface
de chaufle qui n'est pas moins, dans cette machine, de W8 mélres quarrds.
Lear application, dans les locomotives, est de la plus grande importanee,
dcause des vilesses considérables quielles doivent prendre, de I'énorme
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quantité de vapeur a produire, et de I'obligation ou I'on se trouve de trans-
porter les appareils de vaporisalion avec I'eau et le combustible. Les tubes
en usage dans les premiéres locomotives pouvaient avoir 8 4 9 centimétres
de diametre, on les a réduils successivement jusqu'a 5 et méme 4 centi-
métres. On s’est arrété délinilivement & ces diamétres, parce qu'en les fai-
sant plus petits, ils s’engorgent trés-facilement et on est dans I'obligation
de les nettoyer trop souvent.

Ces tubes furent d’abord fails en cuivre rouge, et quelquefois en bronze,
puis en laiton, laminé, recourbé et étiré au banc ; ceux-ci furent préférés,
comme C¢tant plus économiques et susceptibles de plus de durée. Il y a
plusieurs annces, au chemin de fer de Saini-Germain, on a cssayé des
tubes en fer, auxquels on soudait quelquefois des bouts en laiton, pour
les réunir aux plagues qui doivent les porter, et on les a abandonnés,
parce qu'on a reconnu qu’ils s'oxydaient rapidement, surtout sous la partie
inféricure qui est moins garantie par les dépots calcaires, et qu'ils se
piquaient & fel point qu'ils étaient presque traversés par les trous imper-
ceptibles qui s’y formaient. Cependant, la fabrication des tuvaux en fer
étirés ayant pris une grande extension et s'étant bien améliorée, on a di
revenirsurl'idée qu'ons’en élait formée, et maintenanton enfaitl'application
dans quelques locomotives, apresles avoir éprouveés a des pressions énormes,
bien supérieures a celles voulues, et ausquelles ils résistent bien. Mais il
serait important pour rendre cette application vraiment avantageuse, de
chercher & empécher 'oxydation, pour qu’ils se conservent ct présentent la
méme durée que le laiton. Elle pourrait ainsi devenir d’autant plus hen-
reuse, qu'étant alors de méme métal que le corps de la chaudiére, le
degré d’allongement, résultant de la dilatation , devient a trés-peu prés le
méme ; tandis que les tubes en cuivre, ayant une dilatation sensiblement
plus considérable que le fer, tendent & repousser les fonds auxquels ils
sonl assemblés, et par suite 4 se disjoindre et & produire des fuites (1).
M. A. Stephenson a livré depuis peun, a la compagnie du chemin d'Or-
léans, quelques locomotives qui ne portent que des tubes en fer,

Des trous circulaires sont convenablement pratiqués dans les deux pla-
ques qui séparent le corps de la chaudiére des boites a feu et & fumdée, afin
de recevoir Uextrémité des lubes a [roltement ; pour les y assujettir, on y
chasse & coups de masse des vireles en fer ou en acier formant embase
d’un bout pour la téte, et tournées légérement en biseau, de l'autre, pour
I'entrée ; on introduit dans 'intérieur de ces viroles des mandrins conigues
pour tendre a les agrandir et & former le joint plus parfait, MM. Stehelin

(1) Le fer forgé se dilate de 0 4 1000 de 4/819 de son volume.
Le fer rond passé a la {ilicre » 4812 n
Le cuivre rouge laminé ou éliré »  4/582 »
Le laiton » n 4333 »

Ainsi des tubes en laiton de 2m 690 de longueur i 0o, auraienl 4 1000,2m,693, tandis que la chau-
di¢re de méme longueur i 00, neserait, 4 1000, augmentée que de 0m,0053; il y a done une différence
de prés de 2 milliméires qui n'exisleraient pas ayee des tubes en fer. |
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et Huber proposérent de remplacer les viroles fermées par d’aulres ou-
vertes, qu'ils appelerent wiroles fendues of @ elavelles, el pour lesquelles ils
prirent en 1840 un hrevet d'invention de (5 ans. Par ce systéme, cos viroles
s’abimaient aisément, si louvrier ne (rappait pas hien d’aplomb, Ia face de
Ja virole n'¢tait plus sur Ie méme plan, et la clavette marehait difficilement;;
et de plus la pertic de la clavette qui dépassait le tube était rapidement
bralée ; ils disaient qu'il suflirait de frapper sur les clavelles pour res-
serrer le joint, quand une fuite se manifesterail: mais ils ne pensaient
probablement pas alors aux mauvais effels qui en résulleraient. M, Cail,
du Creuzot, a cu lidée de faire les rous, propres  recevoir les tubes, a
feuillure, ¢'est-d-dire de les faive, sur une partie de Pépaisseur des plaques,
plus grands de diamcétre que le reste de Pépaisseur, D'autres fabricants ont
proposé de tarauder les trons, au moins dans la plaque de fa boite & fu-
mée, puis 'y ajuster les ubes éovis et de les river; mais ces divers moyens
nit paraissent pas encore ftre adoplés.

Dans les petites locomotives & quatre roues, on ne mel aéndralement pas
plus de 80 a 90 lubes, el dans les grandes a six roues, on en complte 115
130, et quelquefois 160 a 150, Le poidsde chagque tube en cuivre, est de G 8
kilogrammes ; il se réduit quelquefois de plug de moitié |, par le frottement
du charbon et des cendres, comme par les oxydations; il se détruit surtont
promptement vers la partic qui s'approche du foyer. Quand on est dans
obligation de le remplacer, on fend les viroles & Uaide d’un burin, et on
les recourbe & lintdérieur, afin de pouvoir retirer le tube.

Les tubes doivent dtre toujours disposés, dans lintéricur de la chaadiére,
par rangées horizontales, el de telle sorle que tous ceux qui se trouvent
dans une méme rangée ne soient pas dans le méme pln vertical que eeny
qui appartiennent & des lignes immdédiatement supéricures ow inféricures,
mids au contraire passent par le milicu de Pespace libre Taiss¢ enlre ces
derniers. Celle disposition parail préférable d celle de placer les tubes dans
des plans verticaux conséeutifs, parce que le passage de eau qui s'cléve
pendant I'évaporation du rang inféricur, par exemple, peul se faire aisé-
ment entre denx (ubes du second rang, mais plus haut elle rencontre des
tubes qui sontexactement au-dessus des premiers ; elle est alors obligée de
dévier & droite et & gauche poue rencontrer de nouveau des tubes placds
comme ceux du second rang; une telle division tend & angmenter la tem-
pérature de Tean et permel & chaque tube de donner la chaleur par tous
les points de sa surface.

Lorsque, au conlraire, les (ubes sont disposés dans des plans verticaox
non alternds, eau peut monter entre eux, directement depuis le bas
jusqu'en haut, par un canal qui peut élre plus élroit, & la vérité; mais
comme elle n'est plus foreée de civeuler antour des tubes, elle ne léche
quiane partie de leur surface.

Le niveau de I'eau dans la chaudiére, lorsque Pappareil fonetionne, doit
toujours étre & 8 ou 10 centimétres au-dessus de ln paroi supéricure du
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foyer, comme il est indiqué par la ligne na/ sur le dessin fig, 1%; il est im-
portant que ce niveau ne s'abaisse jamais au point de laisser cette paroi a
découvert. Ce niveau est indiqué, d’abord, parun tube en cristal, ajusté dans
deux boites de cuivre munies de robinets et rapportées sur la paroi anté-
rieure de la chaudiére, comme dans les fourneaux de chaudiéres fixes.
Pour plus de streté on adapte aussi sur la chaudiére, & la portée du con-
ducteur, trois petits robinets dont 'un, celui du milieu, est exactement a
la hauteur de la ligne ordinaire na’; le 2¢ est un peu plus élevé, et par
conséquent doit donner de la vapeur lorsqu’on 'ouvre, et le 3¢ se pose au-
dessous de la ligne, et doil toujours donner de I'eau. Dans plusieurs
locomotives, on a adapté sur la partie supéricure de la boite & feu un petit
beuchon fusible, qui est destiné a avertir le conducteur, en cas de négli-
gence, que le niveau de ’eau est trop bas, et 4 prévenir, par suite, un
accilent, parce qu'en se fondant, dés que la plaque s'échauffe. il donne
issue a I'eau et a la vapeur qui se projettent sur le combustible.

DES APPAREILS DE SURETE. — Les chaudiéres de locomotives, comme
toutes les chaudiéres a vapeur, deivent toujours étre munies de deux
soupapes de stireté ; seulement dans les machines fixes, ces soupapes sont
chargées par des leviers & contre-poids, tandis que, dansles premiéres, elles
sont presstes par des leviers & ressorfs ou méme directement par des
ressorts : souvent aussi elles sonl accompagnées de rondelles fusibles.

Dans [a Gironde, on voit en ¢ 'une des soupapes de sureté qui est de
forme conique, et ajustée sur un siége en cuivre 2/, ouverta son centre, mais
portant cependant un croisillon & deux branches qui sert de guide & la tige
de la soupape; il est boulonné sur une plaque horizontale qui est renfermée
daus l'intérienr du dome en cuivre K, fig. 1= ; un ressort & boudin j, serré
entre deux rondelles, exerce sur cette soupape la pression qui doit faire
¢quilibre 4 la tension de la vapeur formée dans la chaudiére ; pour cela il
est bandé, par avance, au degré convenable, au moyen d'une traverse %
et de deux petiles tiges verticales taraudées. Nous croyons qu'il serait préfé-
rable de remplacer tous ces ressorts par des leviers et des balances, comme
la compagnic de Versailles et de Saint-Germain I'a fait faire & toutes
les machines qui avaient des sounpapes de ce genre. Dans un grand
nombre de cas, au lien de ressorts en fil d’acier rond, comme celui-ci, les
constructeurs ont appliqué des ressorts méplats superposés de telle sorte
que les parties concaves se regardent; on régle ¢galement leur Clasticité
par des boulons & écrous.

Celte soupape, étant entiérement renfermée, ne peut étre éwdemment
ala disposition du mécanicien pendant la marche ; mais il y en a une tout
a fait semblable, qui se place sur I'arriére, et qui n’a pas été indiquée sur
le dessin. Pour qu’elle soit variable, on la met généralement a levier, c'est-
a-dire, qu'on accroche sa tige a une espéce de balancier ayant, d'un cité,
un point {ixe, et étant, de "aulre, tiré par un ressort & boudin qui est ren-
fermé dans une petite boite métallique fixée surla chaudiére par un boulon.

MM. Schueider ont, en outre, appliqué sur la chaudiére une rondelle
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fusible 7, comme celles qui sont en usage dans les machines fixes. Cette
rondelle, qui doit fondre & un degré de température correspondant & une
pression un peu plus ¢levée que celle A laquelle la locomolive doit marcher,
est ajustée dans une tubulure en cuivre £, qui est munie d'un robinet, que
I'on pourrait fermer immédiatement pour ne pas laisser, en cas de fusion,
échapper toute la vapeur ; une grille en fonte, formant couvercle, empéche
la rondelle de se déformer.

Un sifflet est encore appliqué vers U'extrémité de la chaudicre, a la portée
du conducteur, pour qu'il puisse avertir & propos de I'arrivée ou du pas-
sage du convoi. Tout Ie monde sait que ce petit appareil consisle & faire
sortir de la vapeur par une issue circulaire extrémement ¢troite, el qui,
venant frapper sur le bord d'une espéce de clochetle, produit ce sifflement
aigu que 'on peut entendre a plus d'une demi-licuce.

Vers le milicn de la parlie supéricure de la chauditre est un (rou
d’homme G, qui permet 'y entrer pour nelloyer Uintéricur, pour visiter
ouréparer des tubes. Il est généralement de ferme elliptique ou cireulaire,
ct fermé par un couvercle de méme forme, que Pon boulonue sur la bride
de la tubulure. Une cloche en cuivre mince, appuyée sur U'enveloppe dela
chaudiére, le recouvre entiérement, pour éviter le refroidissement de la
vapeur; et & sa partie inférieure, sur le devant du foyer, sont ordinaire-
ment deux robinets, qui servent & donner I'écoulement a 'cau lorsqu'on
vent nettoyer la chauditre.

On méunage aussi souvent, sur enveloppe extéricure de la boite a fou,
deux trous fermés, que 'on ouvre au besoin pour débarrasser la chaudiére
du sédiment qu'elle pourrait contenir.

D LA BOITE A FUMEE ET DE LA CHEMINEE. — Le compartiment auquel
on a donnd le nom de boite a eylindres, ou boite & fumée, se rouve & U'ex-
trémilé de la chaudiére, a Pavant de la machine, Gette boite est compléte-
ment en Wle. Sa partie inférieure I renferme les deus eylindres & vapeur,
qui se trouvent ainsi garantis du contact de Pair extéricur, et maintenus
une température ¢levée. La pavol verticale qui la sépave de la chaudiire
est pereée de trous pour recevoir les tubes, el & eet elfet, elle doil étre
épaisse, (andis que toutes les aulres parties sonl en feuilles minees de 5 a
6 millimétres au plus.

Cetle boite est fermde de outes parts ; ecependant on mdénage ordinaive-
ment vers le fond, au-dessous des eylindees, une ou deux petiles ouver=
tures pour vider les cendres, el que Pon ferme par des portes en (dle. Sur
la face verticale antéricure I, esb une large ouverture que Fon ferme éga-
Jement par une porte en (Ole, et qui serta visiter les boites a tiroir, ou au
besoin & nettoyer eb a réparer les tubes,

Sur le sommet se rapporte la cheminée en tdle I, dont le diamdtre inté-
ricur est de 0934, et sa hauteur au-dessus de la chindiere de 2 metres. Elle
est fixée & sa base par une corniére circulaire rivée sur la boite & fumée, et
entourée d'une chemise en forme de base de colonne ; son extrémité ¢lait
éyasée, pour diminuer le bruit que produit I'échappement de la vapeur
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sortant descylindres, et que 'on envoie dansla cheminée, pour produire un
tirage arlificiel trés-actif. Dans plusieurs locomotives la cheminée estactuel-
lement double, c’est-a-dire qu’il y a deux cheminées 'une dans I'autre :
celle intérieure est cylindrique dans toute sa longueur, et l'autre a la
forme extérieure; le panier qui se posait habituellement sur le sommet de
la cheminée se place intérieurement ; il est ixé a sa partie inférieure et
au tuyau d'échappement; de cette sorte il a 'avantage de se détériorer
moins rapidement et de donner plus de tirage, ce qui a aussi permis de
rallonger la cheminée d’'une quantité égale a la hauteur du panier.

DES MOYENS DE REGLER LE TIRAGE. — La faible hauteur que I'on est
dans T'obligation de donner aux cheminées de locomotives, soit & cause
des travaux d’art sous lesquels elles doivent passer, soif aussi par la résis-
tance qu’elles présenteraient a Pair, et par la difficulté de les maintenir, ne
peut suffire évidemment pour produire un tirage assez énergique, et cor-
respondant a I'énorme quantité de vapeur qu’elles dépensent. On a bien
essayé, a cet'effet, des appareils de ventilation pour obtenir ce tirage arti-
ficiellement ; mais, soit qu'ils aient été trouvés trop dispendieux ou insuf-
fisants, ces moyens ne sont pas en usage. On s'est donc arrété a envoyer
simplement dans la cheminée la vapeur perdue, aprts qu'elle a produit son
action sur les pistons.

Pour cela, les tuyaux de sortie des cylindres & vapeur se rénnissent en
un seul tube vertical, auquel on donne une forme légérement conique,
pour diminuer sa section & U'extrémité qui pénétre dans la cheminée ; la
contraction que la vapeur éprouve en s’échappant augmente le tirage.
Ainsi, plus l'orifice est rétréci, plus le courant de vapeur qui s'en échappe
est violent, et plus il a d’effet pour attiser le feu, mais plus aussi ily a
de résistance derriére le piston. Il en r¢sulte, par suite, une plus grande
production de vapeur dans un méme temps. Dans les machines employées
sur le chemin de fer de Liverpool a Manchester, les orifices de sortie de
vapeur sont de 57 a 6% millim. de diameétre ; dans celles du chemin de
Paris 4 Saint-Germain, ils varient de 50 4 66, et dans celles de Paris & Ver-
sailles de 55 & 78 millimétras.

MM. Edwards et Flachat ont eul'idée de rendre le tuyau d’¢chappement
variable de diamétre, c¢'est-a-dire d’en angmenter ou d’en diminuer la sec-
tion pendant la marche, et par conséquent de varier le tirage suivant les
besoins, et par suite aussi la vitesse de la locomotive. Ainsi les tuyaux en
cuivre X X/, venant des cylindres, s’élévent au-dessus pour communiquer
A une tubulure conique X* (f{ig. 1), dont la base fermée porte un second
tube intérieur qui sert de guide A une espéce de robinet Y. Celui-ci, en
partie cylindrique, se prolonge en cone, et est attaché par son sommet &
une tige verticale en fer qui traverse la base de la tubulure, et se relie par
son extrémité inférieure & un levier coudé y " mobile sur un axe fixe. La
seconde branche de ce levier est assemblée & une longue tringle #*, ter-
minée par une poignée, que le mécanicien peut mancenvrer a la main.

1l est aisé de yoir qu'en soulevant le robinet, celui-ci rétrécit le passage
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entre lui et la tubulure, par conséquent il angmente Ia vilesse de sorlie
de la vapeur, par suite il aclive le feu et le pouvoir de vaporisa-
tion de la chauditre et la marche de la machine; mais, au contraire,
lorsqu’on le descend, il augmente In section de sorlie, el par suite il dimi-
nue lactivité du courant, et avee elle il ralentit le tirage, la production de
la vapeur et la marche de la veiture.

Mais on comprend sans peine que, comme fa vitesse du courant ne peut
étre produile par la seule tendance de la vapeur & s'¢ehapper dans 'atmo-
sphere, il faut qu'une partie de la puissance du molenr soit employée i
I'expulser, ¢’est-a-dire & activer le feu. Or, plus Pon rétréeit Porifice de
sortie, plus la dépense de force est grande. Du reste, ce systeme de régula-
teur, pour lequel les inventeurs ont obtenu un hrevet d'invention en 8%,
a 6L appliqué d’abord sur In locomotive Je Gazelle, puis sur d'aulres ma-
chines, ela donné de bons résullats = on en parait généralement satisfail ; il
faudrait cependant, pour en eonstaler les avanlages, [aire des expériences
comparatives. Nous avons cru devoir le représenter sur le dessin pl. 8,
quoiqu'il nait pas ¢t¢ place sur cette machine,

M. R. Stephenson régle le tirage de la chemindée par un registre & pen
prés circulaire, appelé papilion, qui est mobile autour d'un axe horizontal
placé vers le sommet du tuyau d'éechappement, et portant une manivelle
qu’une longue tringle prolongéea l'arriére permet de manceuvrer d la main{ 1),

« Cette maniére de régler le tirage, disent MM. Flachat et Petiet (2), oulre
les avantages de simplicité et defficacité, est encore utile quand on jotle
le feu, parce qu'il se forme un courant d'air froid extéricur qui s'introduit,
par Peffet de la raréfaction, daus celui qui est en contaet avee les parlies
¢ehaullées de la ehaudicre, et qui faisant brusquement changer la tempé-
rature des parties métatliques, les contracle fortement el les détériore, »

On se serl aussi, avee avantage, dans plusicurs machines, d'un tube ad-
ditionnel , adapté & la partic inféricure du tuyan d'éehappement et muni
d'un robinet que 'on doit metlee & la portée du mdcanicien, Ce tube dé-
bouche au dehors par le fond de la boite & fumdée; ot quand on veul ralentir
le tirage, on ouvre le robinet pour laisser partir une partie de la vapeur,
el alors celle qui s'échappe par la cheminée est néeessaivement moindre,
Gelte application présente encore avantage de diminuer la contre-pression
qui s"oppose & la marche du piston.

DES APPAREILS D'ALIMENTATION. — Pour remplacer continuellement
I'eau vaporiste dans la chaudiere et dépensée par les eylindres, on fait
usage de deux pompes foulantes, adaplées aux traverses de la moachine,
Leur capacite doil ¢tre telle quielles puissent chacune suffire pour renou-
veler Peau proportionnellement au volume yaporisé, alin qu'on ne soil pas
arrlté, dans le cas ou I'un ou Fautre ne fonctionnerait pas convenablement.

Elles se composent chacune d'un eylindre horizontal en brounze 7, et

(1) Celle disposition a &8 adoplée dans la Vietorieuse, détaillée danw Ulndustrie des chemning
de fer, par Armengand (réres,
(2] Guide du méeanicien=conducteur de machines locomotives, 4 vol. in-12, = 1810,



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 111

quelquelois en fonte, dans lequel est mobile le piston ou plongenr =z, en
fer forgé, tourné avec soin, ou dans de certains cas, en cuivre et creux.
Ce cylindre est muni, vers son extrémité, de deux tubulures, dont 'une,
celle inférieure, porte la cage en caivre Z* qui contient la soupape d’aspi-
ration, et a laquelle s’adapte a vis le tuyau Z° qui communique au tender,
et qui 4 'arriére de la machine est chargé d'un robinet Z°, que le conduc—
teur peut régler, & volonté, au moyen de la tige & poignée Z', ajustée sur
la clef de ce robinet. Sur I'autre tubulure, celle supérieure, est boulonnée
la seconde cage en cuivre Z’, qui renferme la soupape d’introduction oun de
refoulement et qui communique par un tube recourbé en cuivre rouge,
avec l'intérieur de la chauditre. Ainsi, dans la marche alternative du piston
=, les soupapes s’ouvrent et se ferment alternativement, et I'eau du ten-
der est aspirée et refoulée successivement dans la chaudiere.

Dans la plupart des locomotives, les soupapes ne sont aatres que des
boulets en cuivre, tournés avec soin, reposant sur des siéges également en
bronze fraisés sphériques, et maintenus dans leur mouvement rectiligne et
vertical, par des gnides formés de 3 & & branches. Ily a des constructeurs,
comme MM. Cavé et Bury, qui ont appliqué des soupapes a clapets, sem-
blables a celles employées dans les pompes des machines fixes; mais des
ingénieurs prétendent qu’elles sont susceptibles de se déranger plus sou-
vent et de moins bien fonctionner que les premiéres.

La marche des pompes alimentaires est inhérente & celle méme des pis-
tons & vapeur; leors liges = sont, en eflet, reli¢es & charniére a celles de ces
derniéres par les chipes =/ et z* (1); ainsi leur vitesse et leur course sont
exactement égales a celles des pistons moteurs. M. R. Stéphenson , dans
le but, sans doute, de faire arriver Peau d’alimentation le plus prés pos-
sible des surfaces de chauffe qui sont susceptibles de preduire le plus de
vapeur, aplacé, dans plusieurs de ses locomotives, les pompes alimentaires
verticalement sur les cotés de la boite a feu. Mais cette disposition exige
une communication de mouvement plus compliquée et plus dispendieuse.

1l est indispensable d’adapter & chaque corps de pompe un petit tube
d’essai, muni de son robinet, dont la clef communique par une tringle et
un levier, & la main du conducteur qui peut ainsi reconnaitre, & chaque
instant, si la pompe fonctionne bien.

Dans plusieurs locomotives anglaises, des constructeurs ont appliqué
vers Farriére, au cdté latéral de la boite a feu extérieure, une petite pompe
a bras, qui est fixée sur le cadre de la machine, et que le chauffeur ou
le mécanicien peut manceuvrer au besoin, lorsque les pompes d'alimen—
tation ne fonctionnent pas convenablement et qu'il est urgent de pour-
suivre la marche du convoi.

On relie les tuyaux des pompes alimentaires de la locomotive au tender
ou fourgon d'approvisionnement qui contient I'eau et le combustible, par

(1) Sur ledessin fig. 472, on ne voilque la 2¢ pompe alimentaire, I'assemblage de la lige de son piston
se fait avee la chdpe =¢ du 2¢ piston 4 vapeur, qui o'a pu étre indiqué sur la figure. La chépe 52
parail seule, parce gu'on a enleve la i*@ pownpe qui sy agrafle,
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des tubes de raccordement qui sont ordinairement en cuivre, exéentés avee
beaucoup de soin, et a rotules sphériques ou coniques, de maniére a pou-
voir prendre des mouvements dans (ous les sens; mais quelle que soit leur
bonne confection, aprés un certain temps, ils n¢ ferment pas hermétique~
ment, et laissent perdre de eau. Il'y a des compagnies qui préférent de
simples tuyaux élastiques en toiles, comme ceux en usage dans les pompes
a incendie.

DE LA DISTRIBUTION DE LA VAPEUR;

DES TIROIRS ET TUYAUX D'ADMISSION, DES CYLINDRES,
ET DE LEURS PISTONS.

DU REGULATEUR ET DU TUYAU DE PRISE DE VAPEUR. — Le ddme en
cuivre K qui surmonte la chaudiére, du cdté de la cheminde, ct qui, & son
sommet, porte, comme nous I'avons vu, une soupape de surelé i ressorls,
est destiné a élever la prise de vapeur sensiblement au-dessus du nivean
an’, afin que celle-ci, en allant aux cylindres, entraine le moing possible
de particules d’eau qui sont soulevées par Ueffet de Uébullition. On sail que
l'eau qui serait entrainée dans les boites de distribution peul produire de
graves inconvénients, parce qu’étantincompressible, elle peat ttre successi-
vementrefoulée par lespistons, au pointd’oceasionner larupture des joints.

Les constructeurs de la Gironde ont adopté, pour la. prise de vapeur,
une disposition fort commode, qui consiste dans 'application d'un siége cn
fonte J, boulonné sur la chaudiére, et dont la hase supéricure, dressée avec
'soin, recoit un tiroir horizontal .

Une tubulure intéricure est fondue avec ce siége et se boulonne au
tuyau recourbé M, qui descend dans la boite & fumée, et se divise en deux
branches M/, pour communiquer avec les boites de distribution des deux
cylindres. Le tiroir m est destiné & ouvrir ou & fermer ouverture de cetle
tubulure, et par conséquent, a laisser passer la vapeur produile dans la
chaudiére, ou a l'intercepter en tout ou en partic. 11 est li¢ & une tige ho-
rizontale en fer o, qui se prolonge par la tringle méplate L, avee laquelle
elle est solidaire, jusqu'a I'arriére de la machine; cta I'aide d'un levier
coudé L’ L* le conducteur peut aisément le manwuvrer A la main, ¢l en
régler la position 4 volonté; il augmente ou diminue la section d'ouverture
de la quantité qu'il désire, et suivant la vitesse qu'il veul donner au convoi,
ou la résistance que présente celui-ci. Pour éviter des [uiles de vapeur par
le joint de la tige, un petit stuflfing-box cst ménagé dans le disque circu-
laire & embases £, qui porte le siége de la soupape de sireté.

Cette construction de régulateur a tiroir qui présente d'ailleurs beaucoup
d’analogie avec les régulateurs ¢ wannes et & vis, est préférable a eclle
des robinets qui a été adoptée par divers construcleurs, en ce qu'il n'est
pas susceptible de gripper comme ceux-ci, et qu'il est dailleurs plus facile
a mouvoir et & exécuter. MM. Stephenson et Tayleur, et plusicurs autres
mécaniciens font des régulateurs a disques rotatifs, qui se composent d'une
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plaque circulaire mobile, & deux cuvertures appliquées contre un siége
fixe, également percé de deux ouvertures qui donnent passage a la vapeur,
lorsqu’elles se trouvent en regard de celles de la plaque. On sait que
M. Cavé a, depuis 1833, faif 'application d’un systéme analogue de plaques
circulaires ou de disques, au lieu de robinets, pour opérer la distribution
de la vapeur, dans ses machines & cylindre oscillant; sealement, le disque
mobile, commandé par le moteur méme, tourne d’'une maniére continue
sur son siége fixe, et pour régler la détente, on lui supperpose un second
disque que I'on manceuvre a la main.

Dans quelques machines récentes, M. Jackson a adopté un systéme de
régulateur & lanterne, qui est avantageux et commode, en ce qu'il présente
peu de résistance pour s’ouvrir et se fermer, et qu'il peut étre ouvert tris-
rapidement, avec peu de mouvement. Il consiste dans une espéce de
douille cylindrique terminée par des bases coniques, qui s'ajustent sur des
parties semblables , ménagées sur le tuyau de prise de vapeur, lequel est
percé sur toute sa circonférence, dans la partie comprise entre les deux
bases, d’une grande quantité d’orifices rectangulaires. Cette douille fait
ainsi I’effet d'une double soupape ; lorsqu’on la souléve, elle donne entrée
a la vapeur qui s'introduit par les orifices et se rend aux cylindres.

DES BOITES DE DISTRIBUTION ET DES TIROIRS. — La vapeur venant de la
chaudiére, traverse le tuyau M, lorsque le régulateur est ouvert, et se divise
dans les deux branches recourbées en cuivre, qui sont boulonnées sur les
tubulures M2, pour se rendre immédiatement dans les deux boites de dis-
tribution N. Ces boites sont tout & fait identiques, et elles présentent ici
cette particularité qu'elles sont fondues avec les eylindres & vapeur méme.
Leur intérieur forme ane chambre rectangulaire dont la capacité est aussi
grande que possible ; ‘afin que la vapeur n'y perde pas de sa tension.

Sur la base supérieure de chacune d’elles est ménagée une large ouver-
ture par laquelle on peut introdaire et visiter le tiroir de distribution ; clle
est fermée exactement par un eouvercle rectangulaire N/, renforcé par des
nervures ct houlonné sur son pourtour. La face verticale antérienre est
aussi ouverte, pour permettre d'introduire le cadre en fer p, qui embrasse
le tiroir et Pentraine dans sa marche rectiligne. A Vautre bout est un stuf-
fing-box qui donne passage a la tige p, et empéche les fuites de vapeur.

Le tivoir de distribution est une espéce de coquille rectangulaire en
bronze O, et quelquefois en fonte, qui glisse sur une surface horizontale
parfaitement dressée, ménagée au fond de la boite de distribution, et ser-
vant & mettre cette boite en communication, tantdt avec 'une, tantot avec
I'autre extrémité du eylindre & vapeur Q, par les conduits ou lamiéres r,
et 7/, qu’il découvre alternativement. Les semelles qui forment la base de
ce tiroir sont beaucoup plus larges que les orifices, elles présentent ce que
I'on appelle un grand recouvrement; elles saillissent non-seulement a l'ex-
térieur, mais encore A l'iutérieur. C'est de la largeur donnée & ces semelles,
et de la posilion qu'on leur fait occuper par rapport aux orifices pendant le

1118 8
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mouvement de lamachine que dépend, comme on le verra plus loin, la durée
de I'introduction de la vapeur dans les cylindres, et par suite aussila durée de
Yinterruption, pendant laquelle la vapeur agit par expansion ou a détente.

Dans les locomotives comme dans les machines fixes construites jus-
qu'ici, on donnait trés-peu de recouvrement aux tiroirs de distribution,
leurs semelles saillissaient fort peu, en général, les deux bords des lu-
micres. En se rendant compte des effets qu’il peut produire, on a ét¢ amené
a les augmenter successivernent. M. Clapeyron qui, depuis qu'il est attaché
au chemin de fer de Saint-Germain, a constamment cherché a améliorer
la fonction des machines, est le premier ingénicur en France, qui ait cher-
ché & donner aux tiroirs de distribution des dimensions et des posilions
telles & pouvoir chtenir jusqu'a 1/3 de détente, sans changer d'ailleurs
leur construction ni celle des excentriques qui les font mouvoir.

Jusqu’a présent on a loujours placé, dans ces appareils de locomotion,
les boites de distribution et leurs tiroirs immdédiatement au-dessus des
cylindres & vapeur qui ornt le plus ordinairement leur axe horizonlal, ¢t
quelquefois légérement incliné. Cette disposition semble la plus naturelle
et la plus commode pour I'ajustement des tiroirs. Cependant, il y a peu de
temps, M. R. Stephenson, qui ne cesse d’apporter des améliorations dans
la construction de ces machines, a proposé de placer les boites sur le colé
entre les deux cylindres a vapeur, afin d’arriver de cette sorte & communi-
quer le mouvement aux tiroirs directement par les liges ou tirants d’excen-
triques. C'est ainsi que M. Pauwels a construit derniérement plusieurs lo-
comotives pour le gouvernement. Ces tiroirs sont dans des plans tout a fait
verticaux ; mais comme leurs boites laissent entre clles trés-peu de place,
ce qui ne permetpas deles visiter facilement, M. Stephenson vient de pro-
poser de les disposer dans des directions inclinées, de manicre que leurs
plans forment entre cux un certain angle, au licu d'¢tre paralléles.

Plusicurs constructeurs ont, en origine, appliqué denx tiroirs sur chaque
cylindre, afin d’avoir les conduits de vapeur r, v plus courts, el d'éeono-
miser ainsi une légere perte de vapeur, qui a licu & chaque coup de piston;
ce faible avantage, qui pourrait étre appréciable dans les machines & grande
course, est & peu pres perdu ici par I'angmentatlion de frotlement qu'ils
produisent sur leur siége; ils compliquent Je mécanisme et exigent plus de
temps & mettre en place et & régler.

DES CYLINDRES A VAPEUR ET DE LEURS PISTONS. — Les machines loco-
motives sont et doivent toujours &tre & deux cylindres, pour avoir une
marche réguliére. Elles ne peuvent évidemment pas porler de volant el
cependant elles ont, comme toutes les machines a piston, des points-morts
a chaque extrémité de la course; il est vrai que les roues moltrices aux-
quelles la puissance est transmise peuvent jusqu'a un certain point cn
tenir licu, mais elles ne sent pas suffisantes. Dans les puissants appareils
que MM. Tourasse et Haléry, de Lyon, ont proposés, pour la remorque
des marchandises sur des rampes rapides, ils mettraient au besoin un troi-
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siéme cylindre verticalement sur la chaudiére, qui transmettrait la puissance
4 deux roues additionnelles, afin d’augmenter I'adhérence sur les rails. La
prise de vapeur de ce cylindre serait d’ailleurs indépendante de celle des
deux autres, de maniére & supprimer 4 volonté son action toutes les fois
qu’elle ne serait pas nécessaire.

Les premiers cylindres & vapeur appliqués & la Gironde, par MM. Schnei-
der, étaient alésés & 0= 33 de diamétre; ils ne marchaient pas alors par
expansion, mais M. Clapeyron, voulant faire marcher cette machine avec un
tiers de détente, a du faire par suite augmenter ce diamétre, afin d'uti-
liser e pouvoir vaporisant de la chaudiére ; de sorte qu’ils sont actuelle-
ment remplacés par deux autres Q, qui portent 0,38 de diamétre intérienr,

Ces cylindres sont dans une direction horizontale et fermés, & chaque
extrémité, trés-hermétiquement, d’un c6té, par le couvercle en fonte (Y,
qui est exactement tourné & son diamétre et qu’on peut démonter aa besoin
pour introduire ou retirer le piston. On y adapte assez généralement une
petite boite 4 graisse qui communique avec l'intérieur du cylindre. L'autre
extrémité est fermée par un couvercle Q2, en fonte, comme le premier, mais
tourné & un diametre moindre, parce qu'il n’est pas nécessaire de sortir le
piston par ce bout. Il forme ason centre boite 4 étoupes qui donne le passage
i la tige du piston, et la liberté de se mouvoir, sans laisser perdre la vapeur,

Entre les deux lumiéres » et »/, qui donnent entrée & la vapeur & chaque
extrémité du cylindre, alternativement a droite et & gauche da piston, est
ménagée une troisitme ouverture trés-large 72, par laquelle la vapeor qui
a produit son action sur celui-ci, peut trouver issue, et s'écouler dans le
tuyau d’échappement X.

Le corps des pistons P est en fonte, tourné avec beaucoup de soin ef
portant un couvercle qui est également en fonte tourné; leur garniture est
toujours métallique, elle peut étre & segments et & ressorts comme dans
les machines fixes, ou composée de deux ou trois cercles en bronze, en
acier ou en fonte, coupés en un point, et fermés chacun par un coin que
repousse un ressort méplat. La construction de celui qui est représenté
en ¢élévation de face et en coupe verticale sur les fig. 5 et 6 de la pl. 9, est
de M. Goussard, mécanicien recommandable et chef d’atelier aux chemins
de fer de Saint-Germain et de Versailles; il est appliqué depuis quelque
temps dans plusieurs locomotives qui fonctionnent sur ces lignes. Comme
il est particulier, et qu'il présente réellement de I'avantage, nous avons
cru uatile d’en faire un détail tout spécial.

Dans ce piston la tige P/, qui est en fer, est forgée avec trois bras &
oreilles o traversées par des boulons & écrous, qui réunissent les deux pla-
teaux paralleles en fonte ¢/, lesquels, aprés étre dressés, n’ont pas plus de
12 millim. d’épaisseur. Entre ces deusx plateaux sont placés deux cercles 02
superposdés portant, une nervure ou saillie intérieure, et composés chacun
de 3 & b segments, qui laissent entre eux un faible jeu. Une large bague
conique intérieure o3, formant 1'office de coin, est destinée i repousser
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constamment ces segments du centre a la circonférence, afin de faire coin-
cider leur surface extérieure avec la paroi intérieure du cylindre. A cet
effet six ressorts a boudins ot, en fil d’acier trempé, sont ajustés sur des
goujons cylindriques fixés entre les deux platcaux et tendent, en s'ou-
vrant, & remonter la bague conique de droite a gauche. Celle-ci, portant &
la fois sur tout le contour intéricur des segments des deux cercles, tend
par cela méme & les écarter simultanément; on a dit, pour cela, avoir le
soin de laisser un peu de jeu dans les trous des oreilles qui sont venues de
fonte avec la bagne.

Pour que les segments ne laissent pas perdre de vapcur entre leurs
jeints, on rapporte préalablement de petites platines o5, qui y sont ajustées
& quene d’hyronde. La clavette qui est adaptée d 'extrémité de la lige n’a
pour objet que de retenir la platine du fond, lorsqu’on desserre les bou-
lons qui réunissent celle-ci avec la seconde; elle ne faligue ¢videmment
pas, comme celle d'un autre piston.

Ce genre de piston est d'une construction facile, par cela méme que
toutes les piéces qui le composent peuvent étre travaillées sur le tour; il
a I'avantage d'étre proportionnellement plus léger que la plupart de ceux
que I'on emploie, et peut s"appliquer avec avantage ¢t souvent méme avee
économie dans les machines fixes.

Les stuffing-box des cylindres & vapeur, peuyvent tre construits de la
méme maniére , comme mnous I'avons indiqué sur le détail, fig. 6; les
garnitures, étantalors entiérement métalliques, peuvent se conserver beau-
coup plus longtemps que celles a étoupes, et consommer moins d'huile
ou de graisse. MM. Meyer et compagnie, de Mulhouse, ont ainsi construit
un grand nombre de machines & vapeur avee des garnitures métalliques,
et ils g’en trouvent trés-bien. Il est évident qu'avee de lelles garnitures,
on peut entretenir la machine dans un plus grand ¢tat de propreté.

Pour que les pistons marchent dans une direction parfaitement recti-
ligne et correspondante & Vaxe de levrs cylindres, et que leurs liges ne
forcent pas les garnitures qu'elles traversent, il faut qu'elles soient con-
stamment guidées dans leur mouvement. A cet effet, on a lesoin de rap-
porter, de chague cOté, des glissieres meéplates en fer forge & (fig. 2), bien
dressées sur leur face intérieure, et boulonnées contre los traverses A2.
Entre ces glissiéres marchent des coulisseanx en {onte el i seetion reclan—
gulaire qui sont reli¢s aux tiges de piston par les axes en fer & Uextré-
mité duquel ils sont fixés,

TRANSMISSION DE MOUVEMENT DES PISTONS
AUX ROUES PRINCIPALES.

DES BIELLES ET DE L'ESSIEU COUDE. — Les tiges de chaque piston sont
ou en fer forgé ou en acier ; dans ce dernier cas clles ne portent ordinaire—
ment que ) & 50 millimétres de diamétre. Lear exteémitt opposée & celle
du piston est ajustée dans une douille en fer s, qui est alésée & cet effet,
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el qui sert & la réunir avec la téte de la bielle. Cette douille fait corps avec
une palte verticale 2, a laquelle s’adapte la tige du piston de la pompe
alimentaire, qui recoit ainsi un mouvement rectiligne correspondant a
celui du piston & vapeur. Elle s'assemble sur I'axe en fer, au milieu
dugquel sont ajustés les deux coussinets en bronze qui appartiennent a la
téte de la bielle en fer forgé P2, et qui y sont retenues au moyen d’une
chdpe ou d’une bride en fer, & clavettes. Dans plusieurs machines on alése
I'intérieur de ces coussinets sphériques, afin de former rotule pour sou-
lager la bielle dans les mouvements de torsion qui sont produits sur cet
assemblage par les inclinaisons inégales que la pose imparfaite du railway
fait subir & 'axe coudé.

L’antre extrémité de chaque bielle s’'assemble avecle ccude correspondant
de I'arbre moteur S, par une paire de coussinets en bronze qui sont égale—
mentretenus par une chipe ou bride en fer a clavettes. Comme il est dela
plus grande importance d’éviter que celles-ci ne se desserrent pendant la
marche de 'appareil, parce qu'il peut en résulter des inconvénients trés-
graves, des constructeurs ont la précantion non-seulement d’ouvrir les
clavettes au plus petit bout, et &'y chasser un coin, mais encore de les
serrer sur le coté par des vis de pression. M. Stephenson fait ordinaire-
ment tarander 'extrémité de la clavette qu'il prolonge, a cet effet, et latient
lice par deux écrous au coude qu'il ménage a la contre-clavette. Cette dis-
position, adoptée par plusieurs mécaniciens dans les machines fixes, n’évite
cependant pas, pour les locomotives, les vis de pression qu’il est toujours
prudent d’appliquer. MM. Scharp et Roberts ont con¢u une disposition qui
devrait étre généralement préférée, si elle ne rendait la téte plus lourde, ce
qui a l'inconvénient d’user rapidement le e6té supérieur des coussinets. Ils
assemblent la bride avec le corps de la bielle par deux pelites platines
en acier & queue d’hyronde, et le tout est fraversé par un boulon, de
sorte qu'elles ne forment plus qu'une seule piéce; la clavette de serrage
est, en outre, retenue par trois vis de pression.

Les coussinets, dans cette extrémité de la bielle, doivent &tre aussisphé-
riques intérieurement, et les tourillons correspondants de I'essicu coudé
ont cette forme, afin de lui permettre un léger mouvement dans tous les
sens, et d’éviter, comme nous venons de le dire, les inégalités de torsion
autant que possible.

L’axe ou 'essien coudé d'une locomotive est 'une des piéces qui fati-
guent le plus, et qui exigent dans la confection le plus de soins et d’atten-
tion de la part du constructeur. 11 doit étre en bon fer, dur, bien dense,
et parfaitement corroyé. Les deux coudes ou manivelles auxquels s'assem-
blent les tétes de bielles sont exactement placés & angle droit ; leur lon-
gueur est généralement comprise entre 0™,19 et 0m,23 mesurée de centre
en centre ; on en a cependant fait de plus courte : dans la Gironde, le rayon
des manivelles est de 0=,230, ce qui donne aux pistons une course de 0=,460.

Cet axe est tourné dans toute sa longueur ; les parties évidées des coudes
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sont faites, soit & la forge, 4 chaud, soit & Ia machine & mortaiser, a froid.
Les parties extrémes, ou les fustes de l'essien, sont mobiles daus des
boites en bronze ajustées au-dessous du cadre ou chissis extérieur A/ de
la machine. Il est aussi maintenu sur plusieurs points, et surtout prés des
manivelles, par des coussinets rapportés dans des traverses méplates A2, qui
réunissent la partie inférieure de la boite & feu avec celle correspondante
de la boite & fumée.

Dgs ROUES PRINCIPALES OU ROUES MOTRICES. — Vers les extrémités ren-
flées de I'essien coudé sont ajustées et callées avee soin, les deux grandes
roues R, qui, recevant le mouvement de rotation de I'axe, délerminent par
leur adhérence sur les rails, avec lesquels elles sont en contact, la marche
progressive de tout 'appareil. Or cette adhérence est proportionnelle a la
charge qui a lien sur les roues ct qui est néeessairement une fraclion
notable du poids de la machine; pour que la progression puisse avoiv licu,
il faut que Padhérence soit plus grande que le poids & remorquer, sans
quoi les roues tournent sur elles-mémes sans mouvement de translation.

Nous devons faire remarquer, toutefois, que cetle adhérence n’est pas tou-
jours la méme ; elle est plus faible lorsque les rails sont gras ct légérement
mouillés: elle est au eontraire plus grande lorsqu'ils sont secs. Mais ¢lle doit
tenir aussi nécessairement a la nalure méme des matiéres en conlact. Dans
les machines constraites jusqu’ici, les bandes des roues sont, ainsi que les
rails, en fer forgé ; comme elles fatiguent considérablement, on a cru devoir
prendre évidemment un métal qui, par sa nature, présentdt le plus de soli-
dité; onadoncainsi deux corps durs et métalliques en contact 'un sur lautre,
pour déterminer 'adhérence et par conséquent la marche des locomotives.

Un ingénieur anglais, M. Dirck, a propos¢ de construire les roues avee
des bandes en bois, ¢’est-d-dire, de garnir foufe leur circonférence de
morceaux de bois debout, boulonnés entre deux joues paralleles venues de
fonte avec le corps de la roue. Ce systéme, patenté en Angleferre, a fait
le sujet d'un brevet d'importation de 15 ans, qui a ¢t¢é demandé en 1840,
en France, par M. Davies. Il ne parait pas avoir ¢él¢ mis jusqu'ici @&
exécution en grand. M. Dietz, quisest beaucoup occupé de locomotives pour
routes ordinaires, a, depuis longtemps dcja, [ait Papplication de ce systéme
dans la construction des larges et fortes roucs. qu'il ¢lait ebligé d’adapter &
son appareil, qui du reste, n’a pas donné les résullats qu'il en espérait.

MM. Cartier et Armengaud s’ocenpent aussi, en ce moment, d'expé-
riences sur un systéme de construction de roues qui, tout en évitant le
contact de deux corps durs, auraient également pour but de produire une
adhérence plus considérable que celle que I'on oblient en usanl beaucoup
moins les rails. Nous pourrons en rendre compte dés que ces expériences
auront donné des résultats satisfaisants.

Plusieurs autres brevets ont ¢té pris depuis 1840, pour la construction
des roues appliquées aux locomotives ou aux wagons, mais on arrive difli-
cilement & en faire des essais en grand sur les chemins de fer en activilé.
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11 serait bien & désirer, pour cela, que les compagnies des chemins de fer,
et le gouvernement, voulussent bien se préter i ces essais qui sont autant
dans leur intérét que dans celui de 'inventeur.

Les roues motrices de la Gironde sont en fer, elles portent chacune 1%
bras ou rayons, qui sont d’abord forgés avec des fragments de jante, et
soudés & chand, de maniére a former une seule couronne. Le moyeu qui
réunit tous ces bras an centre est coulé en fonte; dans plusieurs machines,
MM. Schneider T'ont fait aussi en fer forgé, comme quelques construc-
teurs, mais ce dernier mode est évidemment plus dispendieux.

Sur la couronne tournée, on rapporte a chaud le cercle & rebord, ou la
bande en fer & boudin, qui doit se trouver en contact avec les rails; ce
rebord est indispensable pour que la voiture ne puisse sortir de la voie, il
existe toujours du coté intérieur. La surface extérieure de la bande doit
étre aussi un peu conique, c’est-a-dire plus grande de diamétre vers Je
boudin que vers I’autre face opposée, afin de pouveir passer les courbes.

On a essayé et 'mis & exdcution divers systémes de roues, tantdt partic
en fonte et en bois, tantdt partie en fer et en fonte, avec des rails pleius ou
crenx, des jantes et des moyeux allégis par des évidements, et coulés ou
boulonnés ; mais le mode de construction adopté pour ia Gironde, comme
pour un grand nombre d'autres machines, est, sans contredit, 'un des
meilleurs. Dans V'/ndustrie des chemins de fer de MM. Armengaud fréres,
on peut voir les tracés des principales roues en usage et adoptés par les
premiers constructeurs, {els que Stephenson, Bury, Tayleur, ete.

DES PETITES ROUES ET DE LEURS AXES.—La plus grande partie des
locomotives que l'on construit sont & six roues, dont les deux principales
regoivent le mouvement des pistons, et transportent, comme nouns venons
de le dire, 'appareil et son train, par leur adhérence sur les deux rails :
les quatre autres roues, toujours plus petites, quand les machines ne sont
destinées qu'an transport des voyageurs, ne servent que de supports & tout
I'appareil ; telles sont, dans la Gironde, les roues R/ et R2, dont la construe-
tion est exactement analogue & celle des premiéres et qui sont montées
vers I'extrémité des essieux droits 87 et 82,

La charge sur ces six rones est généralement répartie de telle sorte
qu’en représentant par 1, celle qui a lieu sur les deux roues de derriére,
les deux roues de devant supportent un poids double environ, et les roues
motrices un poids 4 peu pres ftriple, et quelquefois plus.

On peut aisément reconnailre la bonne ou mauvaise répartition de Ia
charge d’'une locomotive sur les essieux, en examinant le mouvement ver-
tical des boites & graisse dansles plaques de gardes, lorsque la machine vient
de fonctionner. Quand les ressorts sont trop peu chargés, le mouvement ver-
tical est plus considérable : il y a lieu alors de raccourcir les menottes de ces
ressorts pour reporter plus de poids sur leurs essieux. La bonne distribu-
tion de la charge est reconnue & la douceur de la marche de I'appareil, et
I'absence de bruit et de secousse, lors du passage des joints d’about desrails.
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MM. J.-J. Meyer et compagnie ont eu lidée d'appliquer sur les locomo-
tives qui doivent marcher avec un systéme de détente variable, un moyen
fort simple et commode de modifier la charge sur les roues motrices ,
¢'est-a-dire, de la diminuer ou de Paugmenter a volonté, pendant la marche
méme, en en reportant une partie sur les rones de derriére; ces constructeurs
ont pensé que par cela méme qu'on pouvait changer dans le trajet la puis-
sance de la machine, il était ulile de varier aussi I'adhérence des roues
travaillantes, Nous ne pensons pas que celte idée, qui a fait le sujet d’un
brevet d’addition et de perfectionnement a leur brevet prineipal, ait déja
été mise en expérience. '

M. Norris, et avec lui, quelques constructeurs anglais et américains, ont
établi des machines locomotives dont les deux roues principales sont pla-
cées vers l'arriére sur un essien droit, et recoivent leur mouvement des
cylindres & vapeur disposés & U'extérieur de U'appareil ; les quatre petites
roues sont sur I'avant, et sur un train séparé, qui a 'avantage de permettre
de passer facilement les courbes de petits rayons.

Les locomotives destinées au transport des marchandises, devant trainer
de fortes charges, sont généralement conslruites avec fjuatre roues égales ;
c'est-d-dire que Pon aceouple les denx rones motrices du milien avee celles
de devant par des bielles de'connexion, qui se relient aux boutons des
manivelles fixées a Vextrémité de leurs essieux. De celte sorle, ceux-ci
regoivent le mouvement des pistons et I'adhérence est sensiblement. plus
considérable. Dans ce cas il faut alors que les cylindres soient inclinés pour
que les tiges de piston puissent passer sous I'essieu de devant.

MM. Tourasse et Hadéry, ayant la conviclion que les chemins de fer
doivent, pour prospérer, &tre surtout deslinés aux convois de marchandiges,
ont, comme nous I'avons dit, propos¢ des machines puissantes & huit roues,
qui sont toutes adhérentes, afin qu’elles puissent gravir de fortes rampes,
d’une part, et de l'autre, trainer de fortes charges. Ils assemblent les quatre
grandes roues qu'ils placent & l'arriére et qui peuvent étre mues soit par
des cylindres extérieurs, pour éviter les essicux coudds, soit par des eylin-
dres intérieurs au moyen de deux bielles de connexion ; les quatee antres
roues plus petites, qui sont en avant et qui regoivent leur mouvement
par un cylindre & vapeur séparé, sont également reliées par deux aulres
bielles. Sur ces huit roues, il y en aurait six & rebord, et deux principales
sans aucun rebord.

M. Verpilleux a présenté un projet analogue, en rendant les roues du
tender moftrices et adhérentes, comme celles de la locomolive.

On congoit qu'il est essentiel, dans le cas des roues accouplées, qu’elles
soient exactement de méme diamétre, parce que sans cela le chemin par—
couru par P'une, & chaque révolution, ne serait pas égal a celui parcouru
par l'autre, et il y aurait nécessairement glissement sur les rails.

« Cette condition de I'égalité des diamétres est difficile & remplir, disent
MM. Flachat et Petiet, parce que le frottement usc inégalement les deux
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roues, en raison surtout de l'inégalité de dureté du fer dont elles sont
faites; en outre, les bielles sont sujettes a des chocs trés-violents, et se
cassent souvent, scit par 'usure, soit par le grippement des coussinets ; la
rupture de la bielle a quelquefois I'inconvénient de faire sortir la machine
en arc-boutant sur le chemin; aussi a-t-on cherché d’autres maniéres
d’augmenter I'adhérence par la liaison des quatre roues. Le moyen em-
ployé a été de mettre entre les deux roues motrices un rouleau retenu
tangentiellement a chacune d’elles, 4 I'aide d’an piston recevant dans son
cylindre la pression de la vapeur de la chandiére; le frottement exercé par
ce rouleau sur les deux roues les rend solidaires, en sorte que le moteur
s'exerce également sur les deux paires de rounes, et l'adhérence est une
fonction de la totalité du poids de la machine, au lieu de n’étre fonction
que de la moitié, comme dans le cas ot deux roues sont seules motrices. »

Les premiéres machines de M. Stephenson étaient & quatre roues, accou-
Plées ou non , suivant qu’elles étaient destinées au transport des marchan-
dises on des voyagears. Quelques autres habiles constracteurs, tels que
-MM. Jackson et Bury, 'ont imité, et ont livré & différentes lignes un grand
nombre de machines. Mais, depuis le terrible événement du 8 mai 1842,
une ordonnance ministérielle s’est opposée a 'emploi de ces machines. Celle
de M. Bury présente surtout cette particularité, que les roues sont adaptées
sur leurs essieux & 'extérieur des cadres, au lieu de I'étre a l'intéricar,
comme celles des autres constructeurs ; ainsi, les conssinets sont en dedans
au lieu d’étre en dehors. L’auteur est convaincu que, par cette disposition,
la machine, en cas de rupture d'un essieu , est moins susceptible de tomber
et de dérailler. On connait, en effet, trés-peu d’accidents avec les machines-
Bury qui-sont fort en usage sur plusieurs chemins de fer anglais.

DISTRIBUTION DE LA VAPEUR ET DETENTE;
MARCHE DES TIROIRS.

MOUVEMENT ALTERNATIF DU TIROIR. — On a pu voir, sur les dessins,
que le tiroir de distribution, pour chaque cylindre, est embrassé par un
cadre en fer p, qui fait corps avec la tige horizontale p’, laquelle traverse
le stuffing-box de la boite de distribution , et recoit un mouvement recti-
ligne alternatif , correspondant & celui du piston a vapeur.

Cette tige est assemblée, & vis et & écrou, avec la douille p*, et se trouve
guidée dans sa marche horizontale par un support en fer p3, qui est vissé
sur la chdpe de la téte de la bielle. La douille est traversée par un goujon,
au moyen duquel elle se relie, & articulation, avec les barres ¢, qui, de
I'autre extrémité, se joignent au levier «. Celui-ci, faisant corps avec un
csnon creux en fer ¢ qui est ajusté libre sur 'axe transversal ¢/, en regoit un
mouvement circulaire alternatif, par le levier inférieur #/, quand ce der-
nier est enclanché avec la fourche z du tirant d’excentrique T, en fer forgé.
Ce levier fait aussi corps avec le méme canon creux #°.
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Or, ce tirant se termine, & I'autre bout, par une baguc en deux parties
qui embrasse la circonférence extéricure de I'excentrique en fonte U,
monté sur I'essieu coudé entre les deux manivelles. Le mouvement de
rotation, communiqué par cet essien a 'excentrique, se transforme en mou-
vement alternatif, par le lirant et le levier , et se transmel, par le canon £*,
au levier «, et par suite aux barres ¢, & la tige p’ et a son liroir,

Puisque Ja machine se compose de deux cylindres a vapeur et de deux
boites de distribution, il faut, de toute nécessité, qu’il y ait deux excen-
triques semblables, dont I'un communigue son mouvement a F'un des
tiroirs, et le second & l'aulre. Mais il faul de plus, et c’est une condition
indispensable & remplir dans une locomotive, qu'elle puisse marcher en
arriére comme en avant, et que le changement dans le sens de la marche
puisse se faire pendant qu’elle fonctionne. On dispose & cet effet, sur 1'es-
sieu moteur, quatre exceniriques, dont deux sont destinés a opérer la
marche en avant, et les deux autres la marche en arriére ; les deux pre-
miers U, soot placés, dans le Gironde, 'un pris de autre, au milicu de
I'axe, et les autres U7, sont ajustés sur le méme axe, a caté des précedents.
Ces excentriques sont tous en fonte, et formés chacun de deux parties,
réunies Uune contre 'aulre par des goujous intéricurs taraudés d'un hout
et clavetés de Vautre. Des vis de pression les assujetlissent solidement sur
l'essicu coudé, lorsque leur place est déterminde. Les centres des deux
premiers excentriques sont nécessairement dans une direction diamétrale-
lement opposée, puisqu’ils doivent opérer un meuvement tout a fait con-
traire.

1l faut aussi évidemment quatre tirants d'excentriques, dont deux son(
enclanchés, pour transmettre le mouvement aux liroirs, et les deux autres
cont déclanchés. Comme on suppose sur les dessing que la machine marche
en avant, dans la direction indiquée par la fleche (fig. 17, ce sonl les
fourches des deux premiers Lirants T qui sont engagées avee le houton des
leviers »/, qui obéissent a leur moovement; les deux autres 17 sonl, aun
contraire, débrayés et enticrement libres.

Mais, afin de pouvoir opérer le changement de direction du mouvement,
il faut dégager les deux tirants T de leurs boutons, afin qu'ils n’agissent
plus, et enclancher les deux derniers, pour qu'ils commandenti leur tour les
leviers % et les tiroirs. Pour cela, a 'extrémité de axe horizontal ¢, qui
porte les canons creux 3, est fixé un levier ¢, qui s'assemble par articula-
lion avec la longue tringle en fer T, laquelle se prolonge sur le ¢Olé de la
chaudiére, et vient jusqu’a I'arri¢re pour s’attachera la grande manette T,
Celle-ci est, ainsi, mise 4 la porlée du mécanicien, et peut osciller librement,
par sa partie inférieure, dans un coussinet fixé sur le cadre de la machine.
Il est aisé de concevoir qu'en faisont passer celle manette de droite a
gauche, le levier ¢* sera tiré dans le méme sens, et Vaxe U, obéissant & ce
mouvement , tournera aussi d'une quantité proportionnelle. Or, au milieu
méme de cet axe, entre les deux canons %, esl fix¢ un levier & deux
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branches »2 et #°, & Uextrémité desquelles sont suspendues les barres
droites x et 2/, qui se relient, par leur partie inférieure, aux tirants d'ex-
centriques. Ainsi, lorsque le levier # tourne de droite a gauche, la branche
u® se baisse, et avec elle les deux barres x et les deux firants T, dont les
encoches v se dégagent des boutons des leviers #/; au contraire, la branche
u” se léve, et avec elle les deux barres 2/, qui soulévent en méme temps
les deux tirants T7, et les font enclaucher, par leurs encoches +’, sur les
boutons des mémes leviers #’.

On voit donc qu'il suffit au mécanicien de faire passer sa manetie &
gauche ou & droite, pour faire engager, soit les tirants T, soit les tirants 17,
c’est-a-dire, pour que les tiroirs soient commandés par les premiers excen-
triques U ou par les excentriques U”. Or, comme nous venons de le dire, les
centres de ces excentriques sont diamétralement opposés; par conséquent,
lorsgne les tiroirs sont mus par les premiers, ils se placent de telle sorte
qu’ils donnent entrée & la vapeur dans les cylindres, pour faire marcher
les pistons de maniére & déterminer la progression de la machine; lorsque,
au contraire, ils sont mus par les seconds excentriques U/, lear marche est
tout a fait inverse, et ils donnent entrée & la vapeur de maniére a opérer
un mouvement rétrograde. La manceuvre est ainsi trés-simple, puisqu’elle
ne consiste que dans le changement de place d'une seule manette; cepen-
dant celle-ci présente I'inconvénient de ne pas permeltre an conducteur
de faire marcher les tiroirs a la main, pour de petites distances, quand un
accident est arrivé aux barres d’excentrique.

En placant la manette verticale, les quatre tirants d’excentriques sont
déclanchés ; ils n'agissent plus sur les tiroirs; la distribution ne s’opére
donc plus, et la machine tend a s'arréter : elle ne marche que par Peffet
de P'inertie. Les fourches, ou pieds de biche, qui terminent les tirants,
ont pour objet de régler la distribution d’'une maniére symétrique,
pour changer le sens du mouvement ; quand ils n’agissent pas, ils doivent
élre & une distance telle, que, dans l'action alternative qu’ils continuent a
recevoir des excentriques, ils ne puissent rencontrer les manetons des
tiroirs, quelle que soit la position de ces derniers.

Les excentriques sont f{ixés sur 'essieu moteur, de telle sorte que les
deux premiers U, qui déterminent la marche en avant, se trouvent exacte-
tement & angle droit, 'un par rapport & 'autre; mais ils ne sont pas de
méme par rapport aux manivelles; ils sont, au contraire, placés de telle
sorte & donner une cerfaine arance aux tiroirs, et, pour cela, le rayon,
passant par leur centre, forme un angle aigu avec la manivelle correspon-
dante. Les deux autres excentriques U’ sont également perpendiculaires
I'un & lautre, et forment aussi des angles aigus avec les manivelles.

Cette disposition, & quatre excentrigues, parait avoir été adoptée en
premier lieu par M. Hawthorn, puis par MM, Stephenson, Jackson et
d'autres constructeurs. Elle présente cet avantage, qu'elle permet de
donner de 'avance en avant comme en arriére; cependant, avec deux
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excentriques fixes, il est encore possible d'avoir de 'avance pour la marche
en avant et pour la marche en arriére. Ainsi, M. Cavé, dans sa premicre
locomotive, a pu obtenir ce résultat, en raccourcissant la barre d'excen-
trique et en augmentant la longueur des leviers des liroirs, de manicre que
I'angle d’avance est moyennement de 15°, pour la marche en avant ou en
arricre, et que cet angle peut s'élever jusqu’a 30° pour la marche en avant,
sans qu'il y ait du retard pour la marche en arriére. En origine, la Géronde
¢tait aussi, simplement, a deux excentriques.

M. Hawthorn, dans un grand nombre de ses machines, se sert du mou-
vement méme de la bielle pour faire marcher les tiroirs de distribution ; il
s'arrange pour augmenter ou diminuer rapidement, et a volonté, I'avance
du tiroir, en variant la longueur du levier, et en fixant le point d'altache
plus ou moins proche du centre d'oscillation. Ce systéme a ¢té appliqué
aussi par MM. Schneider, dans leurs machines horizontales deslinées aux
mines. Il présente, sur les excentriques, cet avantage d'ayoir un ¢lément
de mouvement plus considérable, d'ou il résulte que les pertes de course,
résultant du jeu, de I'usure ou de I'é¢lasticité des pitees, sonl bien plus con-
sidérables dans le systéme & excentriques que dans ce dernier,

AVANCE ET RECOUVREMENT DU TIROIR
DANS LES MACHINES LOCOMOTIVES.

Lorsque dans une locomotive, comme dans une machine & vapeur a
cylindre quelconque, on place le centre d'un excentrique circulaire de ma-
niére & se trouver sur un rayon perpendiculaire & la direction de la mani=
velle, le tiroir et le piston ont un mouvement rectiligne différent. Ainsi ,
quand la manivelle passe de T'horizonlale de gauche & horizontale de
droite, ou réciproquement, le piston marche dans une direction reetiligne
correspondante, mais I'excentrique passe de la verticale inféricure & la
verticale supérieure, ou wice wersa, et par suite imprime aux tiroirs deux
mouvements rectilignes dans deux sens opposds.

Pendant que le piston accomplit le premier de ces mouvements, le tivoir
acconaplit les deux autres : il va ¢f revient sur lui-méme 5 la lumicre qu'il
couvrait se découvre et se recouvre successivement, Quand , au conlraire,
le piston accomplit deux demi-révolutions en sens opposé, les liroirs effee-
tuent un mouvement rectiligne dans le méme sens. Eofin, pour chacun
de ces mouvements, pendant que les vitesses du piston vont croissant,
celles du tiroir vont décroissant, et réciproquement. Il en résulte que le
maximum du chemin parcouru par la tige du piston correspond au mini-
mum du chemin parcouru par les tiroirs.

Mais on a reconnu, depuis plusicurs années, surtout pour les machines
locomotives et pour les machines marines, qu'il était néeessaire d'incliner
le rayon de I'excentrique sur celui de la manivelle, au lieu de les placer
perpendiculairement, de maniére qu'au point morl le Liroir ait déja dépassé
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d’une certaine quantité le milieu de sa course : c’est cette quantité qu'on
est convenu d'appeler avance du tiroir.

« L’objet de cette modification dans la distribution, disent MM. Flachat
et Petict, est d’'augmenter la puissance des machines, en leur permettant
de conduire les mémes trains & une plus grande vitesse.

« 8i on considére un train au moment du départ, ou sur un point du
chemin de fer ou il faut faire usage de la pression entiére de la vapeur, et
par conséquent aller fort lentement, les effets de I'avance du tiroir sont de
diminuer la puissance de la machine; mais ce cas est tout a fait exception-
nel; ce n’est, pour ainsi dire, qu'une position d’équilibre. Il faut considérer
les machines en marche et a leur vitesse normale ; il faut les considérer
avec lear pression réduite sur les cylindres, et alors, §'il est prouvé qu'avec
le méme train, la méme machine acquiert une plus grande vitesse quand
son tiroir a de 'avance, il est évident que sa puissance est augmentée, et
qu'elle pourrait remorquer, & la méme vitesse que précédemment, une
charge plus considérable.

« Pour apprécier les avantages de I'avance du tiroir, il fant dire les in=
conveénients de la distribution ordinaire de la vapeur quand 'avance n’existe
pas. En comparant les surfaces de section des lumicres avec les espaces
successifs parcourus par le piston, on trouve que le rapport des vitesses est,
en général, de 1 4 10. 8i on tient compte de la contraction et de la vitesse
irrréguliere du piston, on trouve que la vitesse d'écoulement de la vapeur est,
au maximum, de 70 a 80 métres par seconde, pour une marche de 16 lieues
a I'’heure. Toute vitesse a une pression initiale : en recherchant celle qui
est nécessaire pour produire cette derniére, on trouve que 1/50 d'atmo-
sphére suffirait. La différence de tension entre le cylindre et la conduite
principale de vapeur est donc insignifiante; et, fut-elle plus considérable,
elle ne nuirait pas, puisqu'a grande vitesse, la génération de la vapeur
dans la chaudiére ne suffit qu'a entretenir une tension réduite dans le
cylindre, et qu'il v a toujours un étirage par le régulateur. Le second éti~
rage qui aurait lieu par la distribution n'aurait aucun effet, puisqu'on le
corrigerait en ouvrant un peu plus le régulateur.

« En ¢tudiant ensuite I'écoulement de la vapeur a la sortie, la question
se présente d’une maniére toute différente. Avant d'arriver & I'écoulement
constant de 80 métres de vitesse au maximum, et qui n’offre que trés-peun
de résistance, comme nous venons de le dire, il est nécessaire de laisser
sortir toute la vapeur qui maintient Ia pression élevée. Il faut alors, dans
les premiers moments de la course, que cette quantité de vapeur considé-
rable s'¢coule presque instantanément, sinon elle crée, an devant du piston,
une résistance d'abord fort considérable, et qui décroit plus on moins rapi-
dement , suivant le temps qu'on lui donne pour s’¢chapper. On comprend
que si les coups de piston sont extrémement précipités, la vapeur mette
quelque fois 1,3 du temps total de la course a s'¢couler ; c'est ce qui arrive
dans la vitesse de 16 iieues 4 I'heure, en supposant , il est yrai, le cylindre
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plein de vapeur, & 2,75 atmosphéres de pression effective. L'effet de celte
résistance a pour mesure la pression & chaque instant multipliée par le
chemin parcourn par le pisten, et, dans le cas déji cité, le piston a par-
couru 3/10 de sa course avant d’¢tre débarrassé de celte pression en excés;
et en calculant la résistance moyenne produite, on trouve qu'elle corres—
pond a plus de 1% d’'atmosphére.

« A de grandes vitesses, la résistance produite par les lumicres d'éehap-
pement est done fort considérable.

« C'est pour diminuer celte résistance que 'on donne de Vavance au
tiroir; 1'échappement dare le méme temps, mais, au commencement,
la pression qu'il maintient est employée 2 agir dans un sens convenable ser
le piston; et quand celui-ci revient, Touverture d'échappement est ddéji
grande, la vapeur est en partie détendue, et elle ne se maintienl que pen-
dant une fraction beancoup moins grande de la course dua piston. »

Pour éviter, an moins en grande parlie, la conlre-vapeur, on donne, en
méme femps que I'avance, plus ou moins de recouvrement au liroir; ce
recouvrement, permeltant d'infercepter plus (61 fa vapeur, diminue la quan-
lité consommée. On ¢évite ainsi I'inconvénient, et, d’apres les dispositions
de M. Clapeyron, on trouve de Vavantage d donner du recouvrement a
‘intérieur comme & I'extérieur. Le recouvrement intéricur a pour effel
d’empécher la vapeur de s'échapper trop tot et d'utiliser par 13 toute sa
force expansive. On a remarqué que I'échappement qui a lien sous un angle
de 25" est le plus convenable. Aussi ajoute-t-on du recouvrement jusqu'a
ce que le rayon de la manivelle fasse axec horizon cet angle de 23 au
moment ot le dégagement commence.

Pour bien se rendre compte des effets qui résultent de 'avanee et des
recouvrements du tiroir dans les machines locomotives, nous avons pense
qu'il serait intéressant de représenter, sur des tracés géomdélriques, la
marche relative du tiroir et du piston & vapeur; persuadé qu'ils parlent
mieux aux yeux que de 'analyse, et peuvent élre micux compris du plos
grand nombre. Nous avons done indiqué, surla fig. 3, pl. 9, le tracd des
piéces mobiles qui communiquent le mouvement de Uexcentrique au tiroir,
de la machine /o Gironde, sur une échelle d'un décimétre par metre ; mais,
afin de compléler autant que possible ces notions, nous avons consacré
une planche spéciale pour expliquer ces mouvements, & une plus grande
échelle, en prenant, a ce sujet, les données telles qu'elles existent sur
différentes locomotives actuellement en activité sur les cheming de fer de
Versailles et de Saint-Germain.

TRACE GEOMETRIQUE DU MOUVEMENT DU TIROIR
DANS LES MACHINES LOCOMOTIVES.

TRACE DE LA MARCHE DU TIROIR DANS la Gironde. — Celle machine
avait, en origine, deux excentriques qui étaient callés d’équerre par rap-
port & la manivelle; les tirants portaient alors une double fourche ou pied



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 127

de biche, dont'un servait pour la marche en avant et 'autre pour la marche
en arriére. Les tiroirs étaient sans recoavrement, et I'avance a l'introduc-
tion était donnée par la moitié de I'angle formé par lcs lignes menées du
centre de I'essien au centre des galets d’embrayage, ou encore par I'angle
de I'horizontale avec le point d'accrochage; cet angle était de 3°,30/, ce
qui correspond sur le tiroir & une avance de 2mil., 2, en supposant qu'il n’y
cit pas de temps perdu, ce qui est presqu'impossible, parce que dans nne
machine locomotive, lors méme qu’elle se trouve dans les meilleures condi-
tions possibles d’ajustement , on compte, aprés quelques jours de marche,
2 4 3 millim. , et quelquefois méme % millim. de temps perdu. Aussi les
machines de Creuzot avaient-elles souvent, nous a-t-on dit, du retard a I'in-
troduction, et, pour cette raison, elles ne pouvaient prendre de vitesse. Il
parait méme que les machines avaient peu de puissance, parce que, n’ayant
pas d'avance et les tiroirs étant sans recouvrement, le dégagement de va-
peur ne se faisait que quand le piston avait parcouru une cerlaine partie de
sa course, et par conséquent opposait presque constamment une résislance
derriére le piston.

La chaudronnerie de la Gironde étant {rés-bonne et bien exécutée, et
Tadhérence étant aussi trés-grande, M. Clapeyron eut I'idée de changer
complétement la disposition du mouvement, et d'augmenter le diamétre des
cylindres et des pistons, afin de profiter de la force expansive de la vapeur,

Cette machine porte maintenant quatre excentriques, comme on l'a vu
par la description qui précéde; ces excentriques sont callés sous un angle
de 38°, avec la verticale, lorsqu'une des manivelles est horizontale, et que
le piston est & Vextrémité de sa course; en résumé, voici, a ce sujet, les
nouvelles dimensions adoptées pour cet appareil :

Diametre des pistons. . . . . . . . . 0m38
Coursede cespistons. . . . . . . . . 0™46
Angle de détente (1,3}, . . . . . . . 70°30
Angle d’avance. . . . . . . . . . . 38,00
AnUIL d’échappement. . . . . . . . . 25,00
Angle d’introduction (6m005). . w e e D% 80
Course ou diamétre des mentnqucs e e . Om10
Course des tiroirs, i 6w e w09
Largeur des lumiéres d’ mtroducllon. . . . 0™030
Largeur du conduit d’échappement. . . . 0m105
Longuenr des lumiéres. . . . e . . 0m270
Rapport de la section de chaque iumlere ala

surface du piston, environ 1/t4ou. . , . 1aik

Le tracé géométrique indiqué, fig. 3 et s, est construit d’aprisces données.
On voit en o le centre de I'escentrique U qui commande le tiroir dans la
marche en avant ; la manivelle est sur la ligne horizontale SS, et le piston
a vapeur se trouve alors & 'extrémité de sa course. Le tiroir O découvre
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la lumiére d'introduction de 5 millimétres, et la lumiére d’¢chappement
de 15 mill.; les leviers et o’ se trouvent dans la position indiquée par
les lignes pleines. La vapeur, s'introduisant dans le eylindre & droite du
piston, le pousse vers la gauche, et la manivelle tourne dans le sens indiqué
par la fléche ; l'excentrique U marchant ¢galement dans la méme direction,
le levier «’ est poussé vers la droite, et celui » vers la gauche, par consé-
quent le tiroir marche aussi dans le méme sens que le piston et Porilice
' s'ouvre de plus en plus. Mais aussitét que la manivelle a parcoura un
angle de 52°, le centre o arrive en ¢/, surla ligne horizontale ; les leviers «
et »/, ainsi que le tiroir, sont alors arrivés a l'extrémité de leur course, el a
partir de ce point, ils commencent & revenir sur cux-mémes, tandis que la
manivelle et le piston & vapeur continuent & marcher de droite a gauche;
le tiroir, marchant ainsi en sens contraire du piston, parvient bicutot a une
position telle qu'il ferme orifice d'introduction #, ce qui a licu au moment
ot le piston est arrivé aux 2/3 de sa course. En cet instant la lumitre
d’échappement » n’est pas encore enticrement fermée puisqu'on vient de
voir qu'il y a plus d'avance & la sorlie qu'd I'entrée ; la vapeur qui serait
restée dans le cylindre, a la gauche du piston, pourrait donc encore s’¢chap-
per. La marche de ce piston se continuant toujours, cet orifice d'¢chappe-
ment se ferme bientdt, et alors, §’il restait encore de la vapeur dans le
cylindre qui ne se serait point échappée, elle produirait nécessairement
une contre-pression qui tendrait d s'opposer & sa marche. Enfin, lorsque la
manivelle sera parvenue a la position horizontale opposée a celle de départ
S8, le piston aura atteint I'extrémité de sa course & gauche, et le tiroir s¢
trouvera dans une position opposée a celle qu'il occupait primilivement,
¢est-a-dire qu'il aura cemmencé & découvrir orifice » de 5 mill., el qu'il
aura établi une communication entre la lumicre » et le conduit d'échap-
pement 72. On voit donc que non-seulement il n’cntre plus de vapeur dans
le eylindre & partir des deux tiers de la course jusqu’a la fin, ¢’est-d-dire
pendant tout le dernier tiers, mais encore que celle qui ¢y est introduite,
commence & s'en échapper, avant que le pislon n’ait atteint Pextrémité de
sa course.

Pour suivre la marche relative du piston et du tiroir, on divise le cercle
déerit par le centre du maneton de la manivelle, autour de cclui de Pes—~
sicu, en un certain nombre de parties ¢gales, ¢t on détermine les positions
du piston correspendantes aux poinls «, 0, e, ete. (fig.3), puis on reporte
successivement ces positions sur une ligne droite verticale ou horizontale,
telle que S’ &’ (fig. &, pl. 9), laquelle est alors égale & ¢ d, ou deux fois lerayon
de la manivelle; on a ainsi les points o/, 0/, ¢/, cte., desquels on ¢leve des
perpendiculaires 4 cette ligne ; puis on indique de méme les positions cor-
respondantes du centre de I'excentrique. Mais ici, comme la longueur du
levier u qui est relié au tiroir est plus grande que celle du levier 2/ qui
se relie au tirant d’excentrique, dans le rapport de 10 & 12, lamplitude du
mouvement du premier est nécessairement aussi plus grande que eelle de
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ce dernier dans le méme rapport; on a done, sur Ia fig. %, tracé du centre
82, une circonférence d'un rayon plus grand que celui 08 (fig. 3], dans le
rapport inverse 12 a 10. En divisant cette circoni{érence & partir du point
e, qui correspond 2 la position du tireir commencant & ouvrir la lumiére 7,
en parties égales, comme on I'a fait pour le cercle de la manivelle, et en
tracant par chacun des points ¢, £, g, &, ete., des lignes paralléles & 8’ ¢/, les
intersections de ces lignes avec les perpendiculaires élevées des points o,
', ¢/, donnent les positions du point i du tiroir, correspondantes i celles
duo piston. On voit alors qu'en unissant tous ces points on forme une
courbe continue et fermée ¢j kmnp q.

A la simple inspection de cette courbe on peut voir de suite, pour chaque
position du piston, celle correspendante du tiroir et reconnaitre 4 quel
mement celui-ci ouvre et ferme les lumiéres d'introduction et d’¢chappe-
ment, comme aussi pendant quelles parties de la course ces lumicres res-
tent ouvertes ou fermées.

Avec cette nouvelle disposition de tiroir, permettant de marcher a
détente pendant un tiers de la course da piston, on obtient au moins une
économie de 2 kilog. de coke par kilométre parcouru sur 'ancienne ma-
chine. Ainsi on consommait généralement 14k & 14k 50 de coke par kilo-
métre, sur le chemin de fer de Versailles, et anjourd’hui on en brile 12k &
12k 50 par kilomeétre. Cette consemmation est encore toutefois trés-consi-
dérable ; aussi M. Clapeyron s'occupe-t-il avec une persévérance vraiment
remarquable, d’augmenter notablement les degrés de détente, afin d’obte-
nir de plus fortes économies.

TRACE DE LA MARCHE DU TIROIR DANS LA MACHINE
DE SAINT-GERMAIN.

Cette machine vient des ateliers de M. Tayleur, elle était primitivement
4 deux excentriques mobiles et & manettes, puis & quatre excentriques
fixes avec peu de recouvrement; MM. Clapeyron et Gouin (1) en ont fait
modifier les parties de la distribution, de maniére a obtenir 1/4 de dé-
tente, en donnant au tiroir un recouvrement de 0,02%.

Les principales dimensions de cette machine, lelle quelle fonctionne
actuellement sur le chemin de Saint-Germain, sont les suivautes :

Diamétre des pistons. , . . . . . . 0™350
Course id: & & o @ v @ s w ow 0NN
Angle d'avanece. . . . . . . * . . 36° 1%
Angle de détente (1/4). . . . . . . . 066° 30/
Angle d'introduction. . . . . . . . . T°00

Angle d'¢chappement. . . . . . . . 22 00

Diamétre des excentriques. . . . . . . 06" (9%

(4) M. Gouin ¢st aussi un ingénicur fort capable, atlaché, depuis plusicurs anr:ées, aux chemins
de fer de Saint-Germain el de Versailles,

111, 9
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Course des tiroirs. . . . . . . . . . 0, 09%
Largeur des lumiéres d'entrée. . . . . . 0, 038
Longueur desdites. . = o« 0 205
Rapport de la section de ces lummrca a l'aire

des pistons. . . ., . . . . . . . 1atl

On a de plus pour le tiroir parliculiérement :

Largeur intérieure. . . . . . . . . (0m088
Largeur des brides. . . . S | A ()
Largeur du conduit d’échappement P (A - )
Découvrement intériear. . . . . . . . 0™ 013
Recouvrement extérieur, . . . . . . . 0™ 02
Avance a l'introduction. . . . . ., . . 0m0006
Avancedlasortie. . . . . . . . . . 0"0L7

L’avance i la sortie se compte sur I'ouvertare qui existe quand le pis—
ton est a Ia fin de sa course, par conséquent clle est égale au recou~
vrement extéricur plus I'avance a I'introduction, moins le recouvrement
intérieur; ainsi on a donce :

0,024 4 0,006 — 0,013 = 0™,017.

D’aprés ces données, nous avons essayé de représenter & moiti¢ d’exé-
cution, sur la fig. 1 de la pl. 10, le tracé géométrique des positions rela~
tives du tiroir et du piston a vapeur. Du cenlre O, avec un rayon A Q, ¢gal
a celui de la manivelle, ayant tracé une demi-circonférence, nous la sup-
posons divisée de 5 en 5 degrés, et par chacun des poinls de division nous
avons abaissé des perpendiculaires sur la ligne A B qui représente Ia
course entiere du piston. Leslongueurs A p, A ¢, A 7, A s, cte., indiquent
les positions successives de ce dernier, correspondantes a celles de la ma~
nivelle, en faisant toutefois abstraction de la longueur de la biclle, que la
dimension de la feuille n’aurait pas permis d’'indiquer, el que, du resle, on
peut observer en faisant le tracé en grand.

Avec un rayon O ¢, égal & celui de U'excentrique, ou & la moiti¢ de Ia
course du tiroir, nous tragons aussi une circonférence, que nous divisons
de méme en parties égales, & partir du point ¢, placé & 36°, & droile de la
verticale passant par le centre O.

Les pointse, f, ¢, I, 1, elc., de cette circonférence, donnent les positions
du centre de I'excentrique, corrwpoudanlcs aux points p, ¢, r, s, (, cle.,
qui reprtsent{‘ut celles du piston,

Or, si I'on place le tiroir T, fig. 2, de manitre que son extrémité & se
trouve & une distance de 6 rmllrm. du point E, de la lumicre d'introduc—
tion, laquelle distance correspond & I'angle de 7°, en tragant par ce point b
une ligne horizontale & 0/ paralléle & A B, on aurail en « la position du
tiroir correspondante & celle A du piston a l'extrémité de sa course. Si alors
on reporte de ¢/ en j/, par exemple, la longueur ¢ j, tracée perpendiculai~
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rement i cd, fig. 1, le point j” donnerait la neuvelle position du tiroir, car-
respondante & celle p du piston. On trouverait de méme les positions sz
cessives &/, I, m’, n’, etc., de ce tiroir, lesquelles correspondent & celles
g, 7, s, t, du piston, en reportant les distances f 4, g/, hm, in,de /" en
/', de g’ en 7, de &' en i/, etc , et en admettant aussi que le tirant d'ex-
centrique ait une longueur indéfinie; de sorte qu'en unissant tous les
points a, j/, 1/, I, m/, ’, etc., on forme une courbe continue et fermée
qui n’est antre qu'une ellipse, dont nous allons aisément trouver les prin-
cipales dimensions.

Observons d'abord que nous aurions pu transporter le centre O de 'ex-
centrique en o', au milieu de la verticale 2 y, comprise entre les deux
horizontales »” 2 et 62 y, qui marquent les limites de la course du firpir,
et qui sont tangentes & la courbe (si on n’avait pas de recouvrement exté-
rienr ni d’avance a l'introduction, le grand axe serait sur la ligne EF et le
petit sur la verticale qui passe par le point O). En portant aussi le point
de départ ¢ en ¢*, et successivement les points e, £, ¢, 7, etc., en &*, f, ¢,
#, on aurait eu directement les différents points j/, ¥, ¥, m’, de cette
méme courbe par les horizontales indiquées sur la figure.

Or, il est aisé de reconnaitre, d'abord, quen tirant le diamétre ¢* «2, si
du point #*, on trace la ligne horizontale »* ¢/, ou bien si, aprés avoir
abaissé la perpendiculaire «* d* sur la corde ¢* &%, on porte sa longueur
de 0’ en «’, le point ¢ indiquera la position du tiroir correspondante &
celle B du piston, parvenu a lautre extrémité de sa course, et la ligne aa’
ne sera autre que le grand axe de I'ellipse. Et si du point ¢/, milieu de
a @’, on trace sur cette ligne la peroendiculaire ¢/ 4’, que I'on fait égale a
la corde ¢ d ou & celle ¢* d*, on aura le petit axe de cetie ellipse.

Ainsi il suffisait, pour tracer cette courbe par les moyens ordinaires, de
déterminer les deux axes, comme nous venons de le dire, ce qui évite
toutes les opérations précédentes.

Cette courbe tracée a 'avantage de présenter d'un coup d'eil toutes les
positions relatives du tiroir et de I'excentrique. Ainsi on voit d'abord que,
le piston partant de I'extrémité A, pour marcher de gauche & droite dans
la direction de la fleche, le tiroir descend de a pour ouvrir la lumiére d'in-
troduction L’ de plus en plus. Mais lorsque le piston est arrivé en 7, le
tiroir est parvenu au plus bas de sa course,  la hauteur de »/, c'est-d-dire
que Iangle & se trouve en «3, sur la ligne horizontale »’ i*; la lumiére
L’ est donc ouverte sur la largeur E %3, de 25 millim. Or, la largeur entiére
de cet orifice est de 38 millimétres : on voit déja qu'il n'est jamais ou-
vert de toute cette quantité.

Le piston continuant sa course vers la droite, le tiroir commence a re-
monter, et par conséquent a fermer successivement la lumiére d'introdue-
tion L/ cependant sa marche n’est pas rapide; ce n’est que lorsqu’il
est arrivé en C (fig. 1), c’est-d-dire que le point & se trouve en E (fig. 2},
qu’il ferme complétement cette ouverture ; la vapeur se trouve en ce mo-
ment interceptée, le piston est alors en D, vers les 3/% de sa course envi-
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ron. C’est en cet instant que commence la détente, c'est-a-dire que la
vapeur, introduite dans le cylindre a gauche du piston, va agir par expan-
sion, et faire continuer la marche de celui-ci jusqu’a la fin de sa course,
pourvu toutefois qu'il n’y ait pas de jen dans les pi¢ces mobiles de lappareil :
or, comme nous l'avons dit, ce jeu existe toujours, aprés peu de lemps
de travail, ce qui retarde nécessairement un peu le moment de la détente.

Mais quoiyue la lumiére d'introduction soit fermce, la lumiére d’échap-
pement L* ne l'est pas encore, parce que, comme on I'a va plus haut,
I'avance a la sortie est plus grande que celle a I'entrée: elle est, en eflet, de
17 millimétres; la communication avec le conduit L qui va d la cheminée
existe donc encore. Toutefois, il est ais¢ de voir, en suivant la courbe
elliptique, que cette communication ne peut avoir licu que jusqu’en G, qui
correspond a la position II du piston. En ce moment le point » du liroir
(ig. 2) est arrivé en z, et comme il continue toujours a s'¢lever pendant
que le piston achéve sa course, Pinterruplion a nécessairement licu des
deux cotés. La vapeur qui Ctait & droite du piston a di ¢lre complélement
échappée, sans quoi celle qui resterait encore produiraitl une conlre-pres-
sion qui tendrait  ralentir la vitesse du piston.

Lorsque le tiroir est parvenu en I, ¢'est-d-dire qu'il est élevé d'une
quantité telle que le point = est en 5/ (fig. 2], il commence 4 découvrir la
lumiére d’introduction L/ intéricurement, par conséquent & ¢tablir la com-
munication avec le conduit d’échappement L. Ainsi, la vapeur qui est enlrée
dans le eylindre et qui a agi sur le piston, pendant toute la longueur A 1,
va commencer 4 §’échapper au dehors. Il achéve sa course avee moins de
célérité, pendant que le tiroir, au contraire, conlinue a s'¢leyer rapide—
ment ; enfin & quelques millimétres de 'extrémité B, le tiroir, arrivé en K,
commence & découvrir U'orifice inféricur L?, el quand le piston est com-—
plétement & la fin de sa course, il est en ¢, ¢'est-a-dire qu'il ouvre de 6
millim. cette lumiére inférieure, comme lindique Ia fig. 3, sur laquelle on
atracé le méme tiroir ct les mémes orifices que dans la lig. 2. On voit
qu'il occupe, pour cette extrémité de la course, une posilion tout & fait
analogue, mais en sens inverse, & celle qu'ilavait sur [a figure préccédente ;
il serait aisé¢, en continuant la courbe, de suivre la marche idenlique qu'il
prendrait, pendant que le piston reviendrait sur [ui-méme de B en A

Nous avons indiqué en T’ (fig. 3) une position ponctude du tiroir, placé
au milieu, pour faire voir le recouvrement intéricur de 13 millimét. que
I'on a laissé pour empécher la vapeur de s’échapper trop (0t, et par [d lui
faire produire le plus d’eflet utile possible, et le recouvrement extérieur
de 2% millimétres, au deld des lumiéres d’introduction (1).

(1) Nous devons ici adresser nos remerciments bien sinedres & M. Lainé, jeune ingénicur, em-
ployé aux chemins de fer de Versailles ¢t de Saint-Germain, qui s'est particulitrement occupd de
P'étude des machines locomotives dans lesquelles il a acquis de Pexpérience, 1l nous a communiqué
bien des renseignements que U'on ne peuat trouver que dans les ateliers, ol anprés dobservatenrs
praticiens; enti¢rement dévoué i administration dontil fait partie, il n'a pa ¢videmment nous
conficr que les documents mémes que Madministration veut bien laisser publicr.
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TRACE DE LA MARCHE DU TIROIR DE VESTA,
ET DE CELUI DE LA STEPHENSON.

Dans les deux machines locomotives de R. Stephenson, qui font le ser-
vice sur le chemin de fer de Saint-Germain, on peut voir que le construc-
teur a donné aux tiroirs de distribution trés-peu d'avance et de recou-
vrement; il en résulte par suite anssi une trés-faible détente, surtout dans
la petite Stephenson.

Ces machines portent les principales dimensions suivantes :

| i
I MACHINES DE . . . . . . | steemessos. | vesta. |
Diamétre des pistons. . .+ . ... ... .... 0305 0™330

Course des pistons.. . . . - . v .o v v v v n .. 0 458 0 456 |
|-Angledavance. . . . .+ .. .o an e ... 110 20 250 30' |
I Avance i l'introduetion. . . . . . . ... ..., 07005 07008 |
. Avance & I'échappement. . . . . ... ... ... 0 006 0 014 |

Recouvrement intérieur. . . . . ... ... ... 0 0025 0 006

Recouvrement extérieur. . . . .« . . ... ... 0 0035 0 ot2 |
. Diammétre de I'excentrique. . . . . ... ... .. 0 090 0 093 '
| Courss:destivoirs:e «uiores & aiels & 5 e 0 090 0 093 |
| Longueur des lumiéres. . . . .. ......... 0 202 0 242 |

D'apres ces données, nous avons exécuté sur les fig. 4, 5 et 6, des tracés
géométriques analogues & celui que nous venons d’expliquer pour la ma-
chine Saint-Germuain.

Celui de la Stephenson est indiqué par les fig. & et 5, on peat voir par
Tellipse ¢* m 6% d5, que pendant toute la longueur A D* de la course du
piston, le tiroir laisse entrer la vapeur par la lumiére L’; celle-ci n’est
complétement fermée que quand le tiroir est en C*; le piston, marchant
dans la direction de la fleche F, n’a plus que la distance D* B & parcourir
pour terminer sa course. La détente n’a donc lieu que pendant un trés-
petit espace. On peut reconnaitre aussi que la lumiére d’échappement a pu
rester ouverte pendant tout ce temps, et qu'elle se ferme méme encore un
peu plus tard. Le point i, le plus bas de la courbe, indique que le tiroir
descend sensiblement au-dessous de lorifice L/, et donne un découvre-
ment extérieur de 17 mill. Le grand axe o3 5° de I'ellipse tracée est néces-
sairement trés-peu incliné, son petit axe ¢* d3, déterminé par la corde
¢* &°, est presque egal au diameétre de excentrique.

Dans /¢ Vesta, la marche du tiroir est figurée par la courbe elliptique
o’ C ¢” a d* ce tiroir est représenté surla fig. 6 avec la section des orifices :
on suppose le piston marcher dans la direction de la fléche F'. Il est aisé
de voir que 'entrée de la vapeur est interrompue, lorsqu’il est parvenu en
D, car alors le tiroir se trouve en C et ferme la lumiére d’introduction L'
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(6g. 6). En ce moment, la machine commence & marcher par délente, ¢t
continue pendant tout le reste de la course D A.
En réglant la machine & une avance de 30°, au licu de 29 'mi ”
el

trouve, que la courbe prend la figure indiquée en poncludes a® k(Y
dont le grand axe « * est nécessairement un peu plus incliné que 16 P -
cédent a ¢/, et dont le petit axe ¢t d* est aussi plus pelit que celui & @,
puisqu'il est déterminé par une corde ¢’ &, plus courte que celle ¢ - Mais
alors en adoplant cet angle de 0%, il faudrait nécessairement changer le
recouvrement extérieur du tiroir, sans quoi on aurail trop d’avance a 'in-
troduction, ce qui serait nuisible & la bonne marche de la machine.

DIMENSIONS PRINCIPALES
LT
DONNEES PRATIQUES DE LA LOCOMOTIVE LA GIRONDE.

DIMENSIONS ET RESULTATS DU CALCUL DI LA GRILLE KT DU FOYER
DE LA CHAUDIERE ET DE LA CUHEMINEE.

GRILLE ET FOYER.

Longueur de la grille ou de la boite afeuw. . . . . . . om930
Largeur de id. e v v oo oo A2,
Nombre de barreaux. . . . . o 7
Surface totale de la grille ou section homunl.llo du 103 er, en

métres quarrés. . . g 0me 953
Aire du vide laissé entre {vs harrmm lmur [t' pdsﬁ.l“’(' clv lau

extérieur, en metres quarrds. . . ... Oma_48Y

appml,du'.:dea la surface totale de la trnllv enyiron. . . {49

Dans les locomotives, comme on ne peat britler que du m!w, il Il
donner aux grilles plus de surface, proportionnellement & la foree deg gy -
chines, que dans les foyers, ot I'on consomme de la houille; il faul ayssi
laisser beaucoup plus de passage i l'air.

Hauteur verticale de la grille au plan supéricur du foyer. . 1365
Aire des deux faces latérales du foyer en mét, quarrés. . . QM 590
Aire des deux faces antéricure et postéricure, déduction Lulv

de la porte et de 'emplacement des tubes. . . . . . . am 96
Aire de la face horizontale supéricure. . . B L URTI
Somme des aires du foyer ou surface de chaufle du o tc‘ Coe e BmaOGo
Rapport de la surface de la grille a celle du foyer. . . . . 1a587,
Yolume total du foyer, & partir du niveau de la grilie, enmelres

cubes. . . . S S LT,
Volume de coke conlcnu dans le foyer pen:lunt In. nare lw - 0me Gon
lfg:arsseur des parois lalérales et anlérieure du foyer. . . 0" 015
Epaisseur de la paroi intéricure portant les tubes. . . . 0™,020 4 0™ (22

Epaisseur de la paroi supéricure consolidée par les cornidres. 0™ 014
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CHAUDIERE ET TUBES.

Nombre de tubes renfermés dans la Lhaudu.re O T 115
Diamdtre exlérieur de ces tubes. . . . . . . . . . 0™,05%
Diamétre intérieur de B, e w s B m e omt B e 0,050
Longueur entiére de chacun d'enx. . . C e e 2™, 690
Longueur de chaque tube, déduction faite de {:haque bout en-

castré. . . oT oW W e E % w am 850
Epaisseur du cuivre qu1 ]es COmposc G 6 % i & W W 0,002
Section extérieure de chaque tube en cent. quarr(,s e . 2eq237
Section intérieure de e o - o v @ e o o s 199,635
Section intéricure totale de  id. en mét. quarrés. . . . 0™7,23%
Surface intérieure d’un tube. . . . . Oma k19

Somme des aires de tous les tubes, ou sur[‘ace de chauﬁu par

communication, 0,5186 x 115. Yo e g A8 30
Surface de chauffe totale du foyer et des tubes v e e Do Tag
En estimant, comme la plupart des ingénieurs, qu'un meéire

quarré de surface du foyer produise autant de vapeur que

3 mét. quarrés de la surface des tubes, on aurait pour la

surface totale réduite. . . . . 21ma 646
Ainsi le rapport de la surface dela “'I'l"(‘ a la surface de chaufﬁ,

réduite est environ de. o w s oaow AT
Volume occupé par les tubes dans la Cll&lldll;,[‘e 8 ow . 0me653
Diamétre intéricur de la partie cy lmdr:quc de la chaudlc,re - 1,110

Longueur de cette partie. : 9m 5320
Longueur de la partie inféricure qun emeioppe Ie fmer g 1,215
Largeur de cette partie. . . . . . . . . . . . . 1im,330
Longueur totale de la chandiére. . . . u 3m 735
Hauteur verlicale depuis la grille jusqu’an sommet de la Lhau—

diére. . . i 1,910
Section inlérieure de la partle f‘)lmdnque de la thdudiue . 0m1,968
Yolume total de cette partie. . . . e e e e . 2mehi9
Volume de la partie qui environne le f()}cr T I
Volume total de la chaudiére. . . e e o hmeT56
Yolume occupé par la hoite a feu et les tubcq o . s 9me 057
Capacité réelle de la chaudiére, déduction faite du foyer et des

fobes: - = o v s ow oo ow ¥ oG a8 8 ow G @ 2,659

CYLINDRES ET PISTONS.

Dans la premiére disposition, le diamétre des cylindres n'était que de
07,330, ce qui correspond & une section ou surface de piston de 0m1,0855.
La course des pistons était de 0™,%60, par conséquent le volume de vapeur
dépensée & chaque coup simple, par piston, ¢lait de 07,0393, et pour les
deux cylindres a chaque tour de roue, de 0™¢,1573 ou 157 lit. 30.

Le diamétre des cylindres actuels estde. . . . . . . . 0™,380
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Course des pistons. . . . . . . . . . i 5 0™ 460
Surface de chaque piston en décimétres quarrcs voe oo 11799341
Volume engendré par le piston & chaque coup. . . . . 52dc 164
Volurae de vapeur dépensée a chaque cylindrée, en marchant a

1/3 de détente, en déc. cubes. . . . . . . . . . . 34810
Volume total ~ 4d.  partourderoue. . . . . . . . 1399240

LUMIERES OU ENTREES ET SORTIES DE YAPEUR.

Diamétre des tubulures qui amcnent la '.-'apeur de la chaudiére

dans la boite de distribution. . . o R 5 R b 0,105
Section de cette tubulure, en décim. qu*nrruz e e v . . 0,99.866
Rapport de cette section a la surface du piston. . . . . 1f/lhoutd 14
Largeur des lumitres d'introduction. . . . . . . . . 0m,030
Longueur desdites. . . - . + . . . . . . . . . 0™,270
Section de chaque lumiére en décim. quarrés. . . . . . 099,864
Rapport de cette section a la surface du piston. . . . . . 1a413,12

Mais on a va, par ce qui précéde, queces lumiéres ne sont jamais com-
plétement ouverles, de sorte que la section du plus grand passage qu'elles
donnent 4 la vapeur est sensiblement plus faible. Dans les machines sans
détente, ou qui fonctionnent avec une avance de tiroir trés-faible, le rap-
port de la section des lumiéres a I'aire du piston est généralement com-
pris entre 1/11 et 1/1%.

Diamétre du tuyau d’échappement a la partie supéricure. . 0,074
Section de ce tuyan en décim. quarrds. . . . . . . . . 0,730
Rapport de cette section & la surface du piston. . . . . . 142637

Nous avons vu que cette section peat étre considérablement réduite &
'aide du robinet conique de MM. Edwards et Flachat.

CHEMINEE.
Diamétre intérieur de la cheminée. . . . . . . . : 0,340
Section  4d.  en métres quarrés. . . v os e o @ 0Wa001
Rapport de cette section a la surface de la gﬂllc . o ¢ 181050

L’épaisseur des tdles de la cheminée est ordinairement de & 3 6 milli-
metres,

MANIVELLES, BIELLES ET ROULS MOTRICES.

Rayon des manivelles de I'essicu moteur. .. . . . . . . 0,230
Diamétre du corps de cetarbre. . . . . . . . . . . 0,150
Section dudit, en centimét. quarrds. . . . . . . . . . 0,018
Longueur de la bielle motrice. . . . . 4w . 1,370
Rapport du rayon des manivelles a la !onﬂucur de la hlLlle . 123593
Diamétre du corps de la bielle. . . . . . . . . . . 0,062
Diamétre des roues motrices. . . . . . . . . . . . 1™,640

Circonférence de cesroues. , . . . . . « . . . . 5™,152
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Rapport de la double course du piston & la circonférence des
TOUEE: & w & o @ & @ o » e« @ n ow s o kB30

POIDS DE LA MACHINE.

Poids de lz Gironde, & vide, en tonneanx de 1000 kilog. . . 161,560k
Poids de ladite en charge préte a fouctionner. . . . . . 17,838k
Poids du coke dans le foyer approximativement. . . . . . 0,240k
Poids du volume d’eau contenue dans la chaudicre. G E 1,038k

RESULTATS D'EXPERIENCES PRATIQUES

FAITES SUR DIVERS CHEMINS DE FER ANGLAIS (1).

Un ingénieur anglais, M. Whishaw, vient de publier des documents inté-
ressants sur tous les chemins de fer établis dans la Grande-Bretagne et en
Irlande. Il a réuni dans cet ouvrage des tables qui donnent les dimensions
principales de la plupart des machines locomotives en usage dans ce pays,
et un grand nombre d’expériences faites sur ces machines, lesquelles sont
surtout relatives & leur vitesse de translation.

Nous avons cru devoir introduire dans ce recueil quelques-unes de ces
tables, pour faire connaitre, d'une part, les dimensions qui ont été géné-
ralement adoptées, et d'un autre cdté les résultats de ces expériences. Ainsi
sur les tables 1 et 2, qui sont indiquées plus loin, on verra les surfaces de
chauffe des chaudiéres, les surfaces de piston et leur course, les diametres
des roues motrices, etc.; nous n’avons donné que celles des machines qui
varient dans leurs dimensions, et qui sont exécutées par les constructeurs
les plus connus de I’Angleterre.

Quoique les expériences recueillies par I'auteur ne paraissent pas com-
plétes, nous avons pensé cependant devoir en reproduire aussi quelques-
unes; les résultats sont réunis dans la table 3¢. Il elit été & désirer que, pour
chacune d’elles, on constatit, par exemple, la quantité de coke consommé,
la quantit¢ d'eau évaporée, 'état de la machine, etc. M. Wishaw a eu
principalement pour but, en décrivant ces expériences, de montrer le tra-
vail journalier de divers systémes de locomotives sur les niveaux, sur les
rampes et dans les descentes, de 1%, de 2° et de 3¢ classe; il range dans la
i classe, les plans inclinés de 1 4 330 et au-dessous; dans la 2¢ classe,
ceux de 1 4 100, et dans la 3°, ceux de 1 & 60; les rampes plus fortes sont
comprises dans une 4° classe.

Nous allons particuliérement donner quelques détails au sujet du rail-
way de la Grande-Jonction, qui comprend I'une des plus importantes lignes
de foute la Grande-Bretagne.

{1) Ces résultats sont tirés de I'ouvrage de M. F. Whishaw, ingénieur civil de Londres, el qui a
pour titre: The railways of Greau Britain and Ireland [1840).



138 PUBLICATION INDUSTRIELLE.

Les machines locomotives employées sur ce chemin sont au nombre
de 6%, et toules a six roues. Le coke que I'on y consomme provient de
Worsley et de Hulton, il revient environ & 32 fr. la tonne métrique. La
consommation est, en moyenne, de 54,845 par jour, y compris le di-
manche, ou de 601,289 pour chacun des autres jours de la semaine.

On compte sept convois par jour, sans le dimanche, pour chaque direction,
en y comprenant un train de marchandises. Le dimanche il n’y a que trois
convois dans chaque direction.

La distance de Birmingham a Liverpool ou & Manchester est de 156,91 ki-
lométres. Ainsi le nombre de kLilométres parcourus par les machines
est de

7 x1 X% 156,91 =2196,7%
pour chaque jour de travail, et
3 X 2 % 156,91 =941,46

par dimanche, outre le parcours de celles qui peuvent étre cploycées acci-
dentellement.

Le poids moyen, pris sur 23 convois de passagers, d’aprés les expd-
riences faites sur cette ligne, est de 35,320 kilog., et celui des convois de
marchandises de 70,680 kilog. Le nombre des premiers étant 12, celui des
seconds 2, on trouve 565,200 kilog. transportés a 2,197 kilométres, avee
une dépense de 59,986 kilog. de combustible ; c’est a raison de 0,073 scu-
lement par tonneau et par kilométre.

La vitesse moyenne des machines, mesurce sur 2% convois, st de
42,16 kilom. par heure, etle temps des stations & chaque voyage, de 1,049
minutes. Quelques convois mixtes s’arrétent jusqu’a 20 fois, mais les con-
vois de poste s'arrétent senlement 5 4 6 fois. La vitesse des trains de bagages
ou marchandises est limitée 4 19 kilom. & Uheure.

Le nombre de kilométres parcourus par les machines de la compagnic
par année, en prenant pour base 14 trains pour chaque jour de la semaine
et six trains le dimanche, est de 736,520 kilom. : ¢’est environ 12,275 Kilom.
par machine, en supposant 60 machines en activité; ce qui, dans I'hypo-
thése qu’une machine parcourt 156,91 kilom. par jour (et il ¥ en a quel-
ques-unes qui dépassent de beaucoup cette distance), donne a peu pres
78,22 jours de travail moyen pour chacune.

De plus, le nombre de voyages particuliers de 156,91 kilom. étant de
469% par année, si I'on admet que chaque locomotive peut travailler
120 jours annuellement, il y en aura 39 constamment en travail, et 21 en
réparations ou en magasin.

Toute la charge transportée par ces machines, d’aprés les données pré-
cédentes, peut s’élever annuellement a 187,910 tonneaux métriques.

Citons, en terminant, quelques-unes des expériences qui ont ¢t¢ faites en
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1839 sur le chemin de la Grande-Jonction, ou plutét sur plusieurs portions
de cette ligne; nous les transcrirons telles qu’elles sont déerites dans 'ou~
vrage de M. Wishaw, en traduisant seulement en mesures métriques.

(N° 67 14 octobre 1839. De Crewe & Whitmore, en montant, convoi com-
posé de 5 voitures de 1t classe et deux de 2 classe, une voiture et deux
chevaux, charge totale, 35,339 kilog.; machine, Vampire : pression de la
vapeur, 4,23 kilog. par cent. q.;distance, 16,82 kilom. parcourue en 29,35
minutes, sans station. La vitesse moyenne était de 3%,36 kilom. par heure,
et la plus grande de 54,86 Lilom.

Comme cette expérience montre les plus grands résultats obtenus sur la
rampe rapide de Madeley, qui est de 1 sur 177, 'anteur I'a indiquée d'une
maniére suivie par le diagramme suivant. Sur ce tracé, les lignes verticales
représentent les vitesses en kilométres par heure et les lignes horizontales
la distance parcourue. On peut aisément, d’aprés une telle figure, détermi-
ner, avec exactitude, lavitesse moyenne de la machine, d’aprés la méthode
de Thomas Simpson, qui est souvent employée maintenant par les géo-
meétres.

(Ne 6.) Chemin de la Grande-Jonction. Crewe & Whitmore,

Rampe { sur 3530 —*— Rampe 1 sur 265 —*— Rampe 4 sur 177
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(N° 12.) 13 nov. 1839. De Whitmore a Crewe, en descendant, distance,
16,41 kilomet. Rails gras. Convoi de 40,320 kilog.; machine Lucifer;
pression de la vapeur de Whitmore jusque vers le sommet du plan incliné,
3,87 kilog. par centim. quarré; distance parcourue en 16,60 min., pas de
station ; vitesse moyenne 59,32 kilom. a U'heure ; vitesse maximum 109,72
kilom. La descente fut commencée a une vitesse de 15 kilom. a 'heure
ct augmenta rapidement a 78 kilom., qui fut souvent atteinte sur le plan
incliné de 1 & 265 et 1 & 330. La distance de 13,5 kilom. fut parcourue en
12,02 minutes; c’est environ une vitesse de 65 kilom. & I'heure. Cepen-
dant, avec celte machine Lucifer, & six roues, le mouvement était uni-
forme et trés-agréable.

Les résultats de cette expérience sont aussi indiqués sur le diagramme
suivant.
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(N° 12.) Chemin de la Grande-Jonction, Whitmore a Crewe.
1/550 —*— Dese. 1 sur 177 —%— Desc. 1 sur 265 —%*— Dese. 4 sur 330
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(Ne 16.) 15 nov. 1839. De Whitmore & Crewe, en descendant, distance
14,62 kilom.; machine Camilla, avec tender; pression de la vapeur 4,01
kilog. A la station, la vapeur & moitié an sommet des rampes, entre les indi-
cateurs n* 62 et 61, la vitesse s'éleva 4 68 kilom. par heure, mais elle des-
cendit bientdt sur le plan incliné de 1 & 177, a 54,5 kilom. Pendant la des-
cente de ce plan, la vitesse augmenta jusqu'a 78 kilom., et sur la des-
cente de 1 sur 265, elle monta a 91 kilom. & I'heure, et plus loin jusqu’a
119 kilom. & I'heure, en variant considérablement, comme on peut le voir
par le diagramme suivant. Toute cetle descente des plans inclinés fut eflec-
tuée en 14,09 minutes, et la vitesse moyenne fut de 5%, %7 kilom. par heure.

(N° 16.) Chemin de la Grande-Jonction. Whitmore & Crewe.

D. 1330 —*— Desc. 4 sur 477 —*—Desc, 1 sur 265 —*—Dese. 1 sur 550
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Le résumé de ces expériences, et de plusieurs autres faites sur le méme
chemin de fer, est donné dans la table 3° qui suit, et qui comprend aussi
les résultats de celles faites sur quelques autres lignes importantes, telles
que celles du Great-Western, de Liverpool & Manchester, etc.

DIMENSIONS PRINCIPALES DES LOCOMOTIVES
EN ACTIVITE SUR DIVERS CHEMINS DE FER FRANCAIS,

Et résultals d’expériences sur leur consommation en combustible.

Nous avons donné, dans les tableaux 4 et 5, les principales dimensions
d'un certain nombre de machines locomotives de construction francaise et
anglaise, et quisont en activité surlesdiverses lignes existantes en France.
Nous donnons 4 Ia suite les résultats d'expériences faites sur la plupart de ces
machines, pour faire connaitre leur consommation en combustible. Celles
qui sont relatives au chemin de Saint-Etienne a Lyon nous ont été com-
muniquoées par M. Tourasse, qui a fait, & ce sujet, un travail fort intéressant.
Nous pensons que ces tables n’ont pas besoin d'explication, elles peuvent
étre suffisamment comprises a simple vue.

Pour compléter ces documents, qui nous ont semblé nécessaires, nous
terminons par un compte de dépenses relevé avec soin, par M. Al. Perret,
a Saint-Etienne, en 1840.

Les locomotives du chemin de fer de Saint-Etienne & Lyon ont fait
20,866 voyages pendant les années 1836, 37 et 38.

Chaque voyage étant d’environ 3% kilom., cela fait 709,k4% kilom,

Pendant ce temps, les dépenses ont été :

Pour Machinistes et chauffeurs. . . . . . 79,77 fr. 92 c.
Graissage. . . . . . . . . . . 16277 21
Combustible. . . . . . . . . . 212,605 97
Matériaux pour réparations. . . . . 487,991 91
Main-d’ceuvre, id. o v o 187,673 07
Dépenses diverses. . . . . . . . 30,769 00

Total. . . . . 714,795 fr. 08 c.

Soit, par kilometre, 1 fr. 007 m.

Ces dépenses comprennent les frais d’acquisition de quatre locomotives
avec leurs tenders, dont la valeur peut étre portée a 140,000 fr.

Pendant le premier semestre de I'année 1840, les machines du méme
chemin ont exécuté 5,707 voyages, Chaque voyage a coité 34 fr. 58 c.,
soit 1 fr. 017 par kilom. : dans ce prix se trouve payce, en partie, la con-
struction d'une machine et de son tender.

Sar le chemin de fer d’Andrezieux @ Roanne, trois machines locomotives
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ont parcouru, du 1°* mai 1837 au 1¢- mai 1838, 53,428 kilom. ; leur dépense
a ¢té pendant ce temps :

Pour Combustible. . . . . . . . 20,000 fr. 00 c.
Graissage. . . . . . . . . 1,908 07
Machinistes et chauffeors. . . . 10,267 70
Enfretien des machines. . . . 1473% (62

Total. . . . . 46,911 fr. 29 c.

Soit 0 fr. 88 c. par kilométre.
M. Tourasse estime la dépense des locomotives a 1 fr. par kilomctre
parcouru, laquelle il décompose comme il suit :

Personnel. . , . . .0fr. 13 c.
Combustible. . . . .0 29
Réparations. . . . .0 49
Graissage. . . . . .0 0%

Frais divers. . . . .0 05
Total. . . .1 fr. 00 par kilomdlre.

Avec son systéme de machine & grande puissance qu'il propose, il estime
que cette dépense pourrait &tre réduite a 0 fr. 73 c. par kilométre, c’est-d-
dire qu’il y aurait une économie de 27 pour 0/0 au moins.

Nous ne devons pas terminer ce sujet sans dire quelques mots des expé-
riences qui ont été faites sur le chemin de fer de Strashourg A Bile, avee
denx des meilleures machines en activité sur celte ligne, savoir : L Espé-
rance, locomotive & détente de MM. J. Meyer et comyp., el le Comdle,
locomotive sans détente de MM. A. Keechlin, et supéricure aux meilleures
machines anglaises. qui fonctionnent sur ce chemin.

L’Espérance, en trainant un convoi de 76 tonnes, a parcouru Ia distance
de Mulhouse & Keenigshoffen, qui est de 106,5 kilom., en 2 h. 15 ¢/, sans
les stations, et en revenant, elle a parcouru la méme distance en 2 h. 30/
5”, pendant le premier trajet, la vapeur commengait a agir par détente
entre le 1/3 etle 1/% de la course du piston, et pendant le second elle
agissait moyennement & partir du 1/3. La consommation moyenne de com-
bustible a été de 5% 38 par kilom., soit 0¥ 072 par tonne et par kilom. La
régularité et la vitesse de la machine ont prouvé a la commission qu'elle
aurait pu facilement trainer un convoi beaucoup plus pesant.

La Cométe, trainant un convoi de 78 tonnes, a parcouru les 106,5 kilom,
de Mulhouse & Keenigshoffen, en 2 h. 277 8, sans les slations, et en reve-
nant, en 3 h. 2% 9”. La consommation moyenne du coke a ¢té de 8 03
par kilom., ou 0% 103 par tonne et par kilométre.
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PREMIERE TABLE
DES DIMEXSIONS PRINCIPALES

DES MACHINES LOCOMOTIVES ANGLAISES FONCTIONNANT SUR DIVERS CHEMINS DE FER
DE LA GRANDE-BRETAGNE.

des roues, et poids des machines.
CHEMIN DE FER DE Li GRANDE-JONCTION,

des tuyauz de sorlie,

NOXMS NOMS CXLINDRES & FARELE. ii‘aﬁs:l*e Tazan | hans de 1:?:ancshine I
e 4 _,,-—-—-._f-l_.—-—-.\i de O it |
= & Diam. Course; Surface vapeur. sorlle lrices.l en a |
MACHINES. cossTRUcTEURS. | 9% | da | -— o B oo
piston, 'pistan.! piston. lSec tion. Seection.| Diam, travail, vide,
; ceul, j ceat, | cent, q. : © Q. | €. | mét, | tonn, tonm.
Saracen, Shark, ete... B. StephensonetCie..| 54, 81458 ! 794 56,50 0 » 1,52 | 9,730 »
Stentor, Lynx, ete.... Rothwellet Cie...,..| 51,8 | 45,8 | 794 68,50 5825 | 4,52 | » | 11,680
Camilla,Jason, E\Iedea,_' JI % |
Lucifer, ete,...... Sharp, Roberts et Cie.| 55,0 | 45,8 835 TRA0 2741 | 1,67 » 42,930 |
Tamerlane, Sunbeam, ! F .
ett.uies viuneane. Tayleur et Cie.......| 35,0 | 45,8 853 LA 27,81 | 1,67 » n |
Vampire, Sybil, Obe-! |
i ronet Clio,,,,.... R. et W, Hawiborn...| 53,0 | 45,8 | 8ib » » 1,67 | 12,188 | 10,918 |
l CHEMIN DE FER DE BIRMINGHAM A DERBY.
1
Burten, Dcrbj......l'l':iyleur et Cie.,.....| 50,5 | 45,8 73l » ! » ! 1,67 ] n
Lerwent, Dove, Trmt.‘Sharp, Roberts et Cie,! 50,5 | 458 | 751 67,76 z 27,44 | 1,67 » 12,188
Tame, Bythe, Anker.. R.et W, Hawthorn.,.| 30,5 | 45,8 | 751 » J B I 1,67 | 11,954 | 10,664
| |
CHEMIN DE FER DE GREAT-WESTERN,
Norb-Star.,.,......|B. Stephenson et Cie..{ 4,6 { 40,6 | 1205 [ 92,62 » 2,15 | 19,000 »
Lion, Atlas et Eagle,. | Sharp, Roberts et Cie, | 35,6 | 45,8 | 995 78,10 | 27,41 | 4,82 ¥ 6,230
Apollo, Neptune et |
Venusuaaaasnreonss [ Tayleur et Cie., ..., | 20,5 | 40,6 731 5,94 n 2,44 " » |
Plauet, Mars. Mather, Dixon el Cie..| 30,6 | 50,8 | 120% » ] 244 » 0 !
Thunderer,,vveeen . [Boet W, Hawiborn.. .| 40,6 | 50,8 | 1203 » L4812, P
Hurtieang, «oovvaees Id. 40,6 | 50,8 | 1205 » » 505 » » i
Marning-Star, . ..... B, Stepbenson et Cie.| 30,6 | 40,6 | 1295 93,62 » 1,97 | 12,728 | 41,639
Evening=Star et Dog-
[T Id. 58, | 45,8 | 1140 | 98,75 | 43,31 | 245 » »
i
CHEMIN DE FER DE LIVERPOOL A MANCHESTER.
1
Milo-Star.cvavsvanes |Tayleur et Cie.......| 35,6 | 30,5 | 993 » » 1,52 | 12,770 n
Raderic, Rokeby.. ... |Rothweel el Cie, 27,9 | 45,7 61t » » 1,52 | 14,930 »
Mawminoth, Mastodon. [T, Banks et Cie.., .. L 30,5 | 45,7 731 » » 1,52 | 14478 »
Leopard, Panther, ... | Todd et Cie. .......| 20,2 | 45,7 650 » » 1,52 | 15,200 »
Goliath, Samson., ... |Benjamin Bick..,....| 27,9 | 30,8 | 61 » » 1,52 | 15,586 »
Arrow, Mather, Dixon et Cie.| 35,6 | 30,5 993 n » 1,52 | 41,000 B
Vicioria... Id, 31,8 | 457 T04 » ] 1,57 n »n
Atlas, no 23, ,,.....|R. Stepbenson et Cie,. | 50,5 | 40,6 751 » » 4,52 | 44,580 »

The Railways of Great Britain and Ireland, par M. F. Whishaw, ingénieur eivil ; cet ouvrage in-8¢ avec
planches a paru & Londres en 4840 ; il n’est pas traduit en (rangais,
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Dimensions du foyer,

CHEMIN DE FER DE LA GRANDE JONCTION.

Ii* TABLE
DES DIMENSIONS PRINCIPALES

DES MACHISES LOCOMOTIVES BN ACTIVITE SUR DIVERS CHEMINS DE FER DE LA GRANDE-BRETAGNE,

de lu chaudiére, des tubes ef de la cheminde.

ROMS
des

! MACHINES,
i
———— e
|
!Sm-;men, Shark, ete,,..
'Stentor, Lynx, ele.....
;Cami[la %
| Tammerlane, Sunbeam, ete

Lueifer, ete...

[Va mpire, Oberon, Clio,

By srarpnsnsnnnnn

‘Burton, Derby..euanns
!Derwent, Dove, Trent, .
Tawne, Blythe, Anker, ..

|North, Star.isusnanss
‘Lion, Atlas et Eagle,..
!Apo!lon, Neptune et Vé-
NS icaursanrnnnnns
Tlanet, MarSeseecasans
Morning-8tar. cousvuss
Evening-Star et Dog-Star
Tlhunderer et Hurricane

SLAF. sasssensanranans
(Milo.eesanssonsnsnnsse
Iﬂudf:ric , Bokeby..iue

Mamnmoth, Mastodon.. .
L Leopard, Panther,, ...
Goliath, Samson,,

DIMENSIONS DU FOYER. DIMENSIONS DES TUDES. CII.lI_'.D[I.':RH. =
e B | et o — e ‘:‘; E
5 g | 23| 2%l & |3
S T I / : —_—
mét, | met, | mét. Em_ q. | willim, | mét, m. . i, it | eent,
075 | 1,05 [ 0,89 | 406 [ 41 | 257 | M2 | 505 [ 0,00 | 244 | 518
0,71 | 1,07 1099 [ a0n | a l' o567 | 415 | 58,02 | 000 | 943 35,0
081 | 4,07 | 0,01 | £06 | 41 | 2500 | 451 | 4586 | 1,02 | 2,44 | 556
0,76 | 4,06 | 1,22 | 4,28 | 41 | 2500 | 138 | 4620 | 402 | 244 | »
0,84 <| 1,05 |l 4,08 | 4,00 \ £ l 2,559 430 \ 5251 0,99 2,40 | 38,1
|

CHEMIN DE FER DE BIRMINGHAM A DERBY.

0,73] 1,06 | 1,22 ‘ .),ocr|r 0! asor | A1 | 4051 | 4,02 | 244 | »
0,81 | 1,07 | 0,01 | 4,04 I 41 2501 | 132 | 44,00 | 1,02 | 244 | 556
0,81 | 1,05 ,w | 4,75 i 8,559 l 121 | 32,70 | 099 | 244 | 50,5

CHEMIN DE I‘ER DE GREAT-WESTERN.
1,08 l 1,19 ] 1,16 -! 640 | 41 | o756 | 107 |04 | 1,22 | 9gse | 42,0
0,81 | 1,55 | 0,91 [ a7 | 4% |6 | m2 [ 59710 | 1,07 | 2,44 | 38,0
0,69 | 1,47 | 1,17 [ 586 | &t | asar| 127 [z | ou9 | 245 | 26,7
080 | 1,42 | 4,07 | 480 | 41 | 2440 | 96 | 5025 | 001 | 24 } »
4,06 | 4,22 | 448 | 6,56 | M | 5,000 | 160 | 60,06 | 4,22 | e50 | 439
107 [ 10 | 144 |60 | 57 | 266 11n | saee | 123 | 245 | 587
105 | 4,52 | 1,19 .kw,s? nofems | sk | amse | 02 | 2,65 | 40,6
CHEMIN DE FER DE LIVERPOOL A MANCHESTER.

01 4,02 | 004 | 576 At | 242 :[ 7121 | 50,45 » » | »
6,76 1,07 | 1,17 | 476 40 | 244 | 105 | 5246 | 091 229 | »
0,76 | 1,04 | 1,02 | 409 41 | 245 | 438 | 40,50 Py | ow
071 | 4,05 09 |59 | 51 | 2,066 | 78 [ 5292 |01X108 2,49 | 55,0
075 ! 4,02 | 0,96 | 5,90 | 247 | 127 | 4031 | 09%407 2,20 | 30,3
0,76 | 4,05 | 4,08 | 441 | &1 | 944 | 427 | 40,00 | 00107 2,20 | 50,5
077 | 4,02 | 0,81 | 347 &1 | 247 | 100 | 295 | o ~2,es| 29,4
0,8% | 1,02 | 0,8% | 4,86 | 1 244 | 400 | 35,46 0,99 2,44 »
085 | 4,06 | » [550 0 a0 | 250 65 | 2030 002 240 | 505

Nota. L'auteur, M. Whishaw, a caleulé la surfaee de chaulfe en preuant la seetion extérieure, suivant la
mélhode adoptée par des ingénicurs anglais; en France, plusicurs ingénicurs prennent la seelion intérieure,

et quelques-uns la section moyenne.

La surface de chaulle directe du fover aété caleulée en prenant Paire des faces latdérales et de la parof

supérieure, & partir du plan de la grille, et en en deduisant celle de la porte el de Vextrémite des tubes,
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I1I* TABLE
MONTRANT LES RESULTATS
DES EXPERIENCES PRATIQUES FAITES EN 4839 ET 1840 SUR DIVERS CHEMINS DE FER ANGLAIS,
CHEMIN DE FER DE LA GRANDE-JONCTION.
: F i
NOMS ERC I g i
LIEUX . 2 2| 5s |
in = 2 B =z = {
des £ £ 2z | EX ODSERVAT. |
PARCOURLS. Tz gLl &8s &= |
MACHINES, ® o o i Sl {
= = = i
f tonnes, | kilom, | minut, | kilom. |kilom, |kilom,| kil
Shark, ...,..| Birmingham, ... 128,365 | 425,14 | 449,75 | 55,55 (12,07 |57,00| »
Medea ......| Stafford & Creweu,u......| 54,912 | 58,93 | 54,75 | 91,34 | 17,56 | 42,68 | 5,04
Vampire.....| Crewe 2 Whitmore (no 6). | 53,3530 | 16,82 29,35 | 54,86 | 24,62 | 54,56 | 3,23
Clic. .......| Whitmore 3 Warrington.. | 27,685 | 5542 | 66,46 | 109,72 | 17,25 | 49,76 | 5,87
Oberon,.....| Birmingbam i Hartford.. .| 35,735 | 104,60 | 152,45 | 77,85 11,16 | 407 | 5,04
Lucifer,.... | Whitmore3 Crewe{nc 12).| 50,520 | 16,34 | 16,60 | 109,72 | 14,55 | 59,32 | 5,87
Medea,.....,| CreweinjSkil.deLiverpool,| 54,520 | 77,6%| 110,36 | 60,80 15,47 | 42,16 | 5,32
Camilla, ,,..| Whitmore a Crewe (no 46), 0 1470 | 46,20 | 109,82 17,08 | 53,47 | 4,00
\Oberon......{ Warrington & Rirmingbam.| 20,688 | 124,72 | 166,54 | 63,54 | 14,89 | 44,97 | 5,04
]Sunhaam.. oo | Birmingbam, oo veeeeana. | 55,482 | 115,46 | 148,60 | 109,82 - 45,81 | 45,80 | 5,87
il.yn:r. «suvss | Jonction de Newton......| 28,629 8,0%

Derwent. , ...

7 R

Barton. .

Derwent.....

Venus, . uees
N1 T
Lion.isasess
Eveniug- .
Atlas, v..u.s
Morning-Star.
Evening-Star.

il‘lanet....-..

North-Star...

CHEMIN DE FER DE BIRMINGHAM A DERBY.

DerbFuuvaanssascranaass| $1,957

Id. esnes| 28,253
Hampton, . cassasravneas | 22,974
Derb¥aes tavvennuenceas| 32,619

CHEMIN DE FER DE GREA

i
Maidenbead. +uvuunnanas 26,071

London.,.csasssesasesas 48,488
Londonisisssensassannas 44,299
Slongh.. sseciasenasses 0,338
Slouglessseancanarensas 43,047
Londofeessessnnnnsansas | 48,830
e T 43,085

Twiford..uesiencneanss! 53,435
Twyford..scevssannnas .| 30,488

CHEMIN DE FER DE LIVERPOOL

61,33
57,42
56,64
61,56

36,20
49,46
29,56
29,56
26,53
2036
19,48

49,48
40,48

10,20 i 57,47

| 55,47 | 47,32 | 5,87

105,64 | 60,55 | 6,49 | 34,95 5,87
55,46 | 60,58 | 9,72 | 41,99 | 5,87
67,90 | 75,43 | 14,01 | 52,54 | 5,87
101,44 | 60,54 | 44,55 | 56,52 | 5,87
T-WESTERN.

64,00 | 55,6 w,ﬂE:s.M »
82,55 | 55,64 7,55‘56,01 »
48,07 | 67,05 42,72 56,64 ) »
42,25 | 68,95 15,95 | 4,70 »
53,00 | 68,95 | 45,47 | 48,15 »
45,75 | 65,32 16,09 | 58351 | »
63,55 | 70,98 | 6,89 45,30}5,66
72,28 | 57,46 | 8,77 -H,OTI;S,S'I
57,92 5,

75,45 | 45,55 51,%]' »

A MANCHESTER.

Milo.easssss| Manchester,...... w wwne e |- S9TRE l 59,19] 83,50 » 55,55
Arrow ,.....| Edge-Hill, .lavass | 22,03 50,100 56,15 2448 45,75 »
Lucifer. ... .. | Warrington 3 Edge-Hill. .. | 25,103 \ 20,52 | 28,65 60,54 [ 18,14 | 42,97 5,87 | venten h'-.l.e,
Sa0,40000000 | Edge-Hill & Kenyon..... .| 25,978 | 37,76 | 47,55 70,00 | 15,08 | 535,48 | » | rails Lumides,
Roderie...... | Bdge-Hill.oouooonao. [ 28,706 | 23,95 58,60 54,86 6,95 35,65 4,14
| Punther, ... .| Liverpool..ooounena.on. | 48,957 | 47,07 I[ 86,27 || 65,24 l 9,72 32,95 »
i -

vent léger,

fortventen léle,i

rails homides et
temps clair.

1.
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IV¢ TABLE
DES DIMENSIONS PRINCIPALES

DES MACHINES LOCOMOTIVES EN ACTIVITE SUR LES DIVERS CUHEMINS DE FER DE FRANCE.

Dimensions des cylindres et passages de vapeur, des tuyauz de sortie,
des roues , el poids des machines.

CHEMIN DE FER DE PARIS A ORLEANS.

: ¢ CYLINDRES A VAPEUR. | Passage| Tuyau | Roues Loms ]
NOMS NOMS : de la maching
. — de de Mo | - —
des des i 3
Diam, Course| Surface vapeur, | sortie, | trices, en i
g " du du du
MACHINES. CONSTRUCTEURS. siston.|piston. | plston, Seclion. |Section.| Diam,| feu, vide.
| cent. | cent, | cent. q. | € @ | w g | WL | tonn, tonn,
Fulton et Hawthorn.. |R. et W. Hawthoro,.| 53,0 | 45,8 | 835 » b 1,85 | 12,208 | 10,918
Roberts, Davy, Wol-
| laston , Remfort et
!’ Tredgold. ... ... .. |Sharp, Roberts et Cie.| 53,0 | 45,8 8§35 78,10 | a7,u1 | 4,83 » 13,203
Stephenzon, ...uss..|Be Stephenson et Cie.| 35,0 | 45,8 8355 78,10 » 1,68 » »
Bolion, Dixon. ... ... | Mather, Dizon et Cie.| 35,0 | 45,8 | 853 » » 1,83 » »
CHEMIN DE FER DE PARIS A SAINT-GERMAIN,
|L'Oise, Tayleur, Saint- l
1 Germain, et trois ag= |
| tres semblables. .ol Tayleur et Cie......| 29,7 | 40,6 | 693 58,00 2642 1,68 | 12.000 §
Etna, et irois autres ‘ | :
sewblables. ... .vv| Haigh-Foundry et Cie.| 29,2 [ 40,6 | 670 | 68,50 5421 1,68 14,000 =
henys, Papin. ... |jackson et Cie......) 28,0 | 41,0 | G616 38,00 19,64 1,54 9,250 "
[La Seine...oieesiin [ BURY L usuennnanaa. | 26,0 | 4,5 | 616 CE800 24065 1,85 9,000 &
| 1
CHEMIN DE FER DE PARIS A VYERSAILLES.
Jean-Bart,.uuiuusna. |Bo et W, Hewthorn.. | 30,5 | 45,8 | 751 » 95,76 | 4,52 | 11,117 | 9.902
Stephenson. «.yvv... | B, Stephenson et Cie. | 50,5 | 45,8 | 73t 50,50 | 37,59 | 1,68 | 45,500 },,
VR s o ansneviin d. wae| 33,0 | 45,0 855 77,40 | 3,17 | 1,68 | 435,000 »
ulnf. sssssassenans|Sharp, Boberts et Cie. | 51,8 | 45,8 | 794 » S8,48 | 1,52 | 43,500 »
Vésove, L Fusee, Ga-
zelle, €1 canenuas Id. .o | 33,0 | 46,0 | 835 82,60 | 8,48 | 1,68 | 15,000 »
\Bucephale, Adquilem, i
J' €lCnisinrs oeaes|Rothwell et Cie,.....| 55,0 | 45,2 | 855 71,90 | 45,56 | 1,67 | 45,000 »
|Alsact..oissaessusas|Stehelin et Huber,,..| 51,6 | 46,0 T84 TEO0 | 54,21 | 1,83 14,000 »
Veidesiunsreieranns 1d. ...| 53,0 | 46,0 | S35 17,00 | 5420 | 4,85 | 45,000 n
Bauloise.. s evvnsvnes [ €OVt vrrnarvaren. s | 55,0 [ 49,0 | 835 | 68,00 | 24,63 | 4,67 | 15000 |
Crewsolos,..ee. s boes |Sclineider frdres.....| 35,0 | 46,0 | 855 5800 | 38,48 | 1,67 | 45,500 9
Exposition...co.u.. : Id, vee | 33,0 | 46,0 835 G000 | 45,00 | 1,83 15,000 "
La Victorieuse.....,. | R, Stephenson et Cie, | 58,0 | 43,0 | 1154 G300 | SB48 | 1,58 " 12,000
|La Givonde., vuuy .y |Schneider frives.....| 58,0 | 46,0 | 1451 81,00 = 1,64 | 17,838 ’
k]
CHEMIN DE FER DE MULHOUSE A THANN.
Venus et Juno.......|Sharp, Roberis et Cie.| 50,5 | 45,8 731 67,76 | 27,41 | 1,68 » 12,9,
Winerve. voeuuernnns M. ...|ene | 406 | 61t 57,76 | 2741 | 4,52 | 0504
v I ... 55,6 | 45,8 | 995 | 78,40 | 2t | 4,52 » | imess
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e
Ve TABLE
DES DIMENSIONS PRINCIPALES
DES MACHINES LOCOMOTIVES EN ACTIVITE SUR LES DIVERS CHEMINS DE FER DE FRANCE.
Dimensions du foyer, de la chaudiére, des tubes ef de la cheminée.
CHEMIN DE FER DE PARIS A ORLEANS.
i NOMS DIMENSIONS DU FOYER. DIMENSIONS DES TUBES. CHAUDIERE. .
' a T | e~ [ B £
(H] T . % s - . . - = =%
= = ) = = = E 2|
MACHINES. == oy E |25 E & E |53 E B | B
S| Al B |2, B s B | ?e 8 = ;
i wet, | mét. | mét. m, q. millim.| met, ! m, q,l mét, I lm‘-l__ cent.
Fulton et Hawthorn....! 0,84 | 1,05 | 41,17 | 4,86 | 5151 2,54 | 4074 | 47,55 4,07 | 2,44 | 55,0
Roberts, Davy, Waollas- ‘ | |
ton, Rumiort et Tred—_ | ! :
gold iuiniiiinninas 091 1,07 | 0,90 | 528 52 256 | 90 ! 4088 | 4,07 | 244 | 55,8
Stephenson....... ceeal 4,00 1,05 | 4,23 ] 5,76 | B2 | 2,44 | 1058 | 47,68 1,07 | 2,5L | 35,6
Boltos-Dixon.. i 681 | 4,02 4,02 | 423 | 53 | 2,58 | 9 ! W88 | A0 |24«
| ' |
| CHEMIN DE FER DE PARIS A SAINT-GERMAIN.
L'Oise, Tayleur, Sainl—% ‘ I
| Germain, ete.,.,..! 064 | 4,05 | « (572 | 40 | 245 407 | 3548 | 095 | 231|520
Etna, ete....s 10T | 1,07 [ 4,05 | 415 | &t | 945 | 420 58,26 | 099 [ 244|556
Lenys Papin.. | 0,57 14,08 | 082|532 | 4 {240 82 | 216[ 096 | 2,00 55,0
La Seiueu....-.-....j « « [ 3,07 52 | 2,36 l 76 | 50,00 « « o«
| !
;' CHEMINS DE FER DE PARIS A VERSAILLES,
Jean-Bart.e.uvrieen.| 0,76 i 4,051 4,00 | 575 | a1 | 230 | 104 {3548 | 099 |24 556
Stepbensoniuesesieans’ @ « « | 4,62 L1 2,56 8 | 54,73 0,95 i€ « |
Vestaauevarananeena | 4,00 | 4,05 | 4,22 | 5,09 | 55/40 | 255 | 103/ | 46,75 | 4,07 | 244 55,6
AtlaS, sessnnnsmnnnnia i [ [ 4,41 41 2,57 H"7 58,44 i “ &
Vesuve, La Fusée, Ga- [
zelle, etea..ovienan ] 1,00 | 4,07 | 0,81 | 5,85 A0 2,55 162 52,00 142 245 55,6
Bucephale, Aquilon, ete, 0,8% | 1,07 | 4,22 | 4,56 50 2,62 111 46,65 1,02 244 56,1 |
AlaCee s sierenninaas @ « [ 4,29 48 2,67 10 | 4,92 it [
Alcide.ceiicirininaas| « « | 5,02 48 2,7 | 115 | 47,72 « « «
Gauloise...ovinaneanss « « « | 5,85 50 2,60 99 | 40,49 « « «
Creusot.seseseenannes « « « | 5,60 48 2,60 | 115 | 44,88 « « «
Exposition, . “aa " « i 5,08 40 2,70 138 46,94 « [ [
La Gironde..ooiuyuaao| 0,935 | 1,02 | 1,36 | 5,60 50 2,69 115 48,14 1,11 252 540 |
La Victorieuse,.......| 0,95 [ 4,02 | 4,00 | 5,21 | 55 | 2,70 | 143 | 45,07 | 4,41 | 2,60 57,5 |
CHEMIN DE FER DE MULHOUSE A THANN.
Venus et Juno....,...| 0,815 | 1,07 | 0,91 | 405 | 41 2,57 | 420 | 59,90 0,99 | 2,44 | 55,6
Minerve....os vareees |0,610 | 4,07 | 0,91 | 5,48 | 4t 2,47 | 105 | 5204 09 | 235338
« 0,914 | 1,07 | 0,99 | £30 | 41 | 237 | 162 | 5590 | 4,42 | 241|380
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Dimensions des cylindres G vapeur, des pistons,
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VI* TABLE

DES DIMENSIONS PRINCIPALES

DE DIVERSES MACHINES DU CHEMIN DE FER DE SAINT-ETIENNE A LYON

et du tuyaw de sortie,

des rouecs motrices

o . NOMS !CYLI:\'DRES A v.wzr:nl Diamétre| Charge | Diam, Seciion
| é & 2 o — des surles | 49 - s
i'E;:'E des E §. 4 ‘E: e8| _— In]-nul de ce OBSERVATIONS.
|2 2 EE| <2 | 58 ' T de
,| z = iconsmucrxuas. E BB | 8% ltincen fuotiions saintp. | 599
a = ]
\ eent.| e og. | cent. | mit, kilog.| cent. | e, q.

1% Edwards et Cie,,, | 28,0 616 At 1,30 4560 LS LIS | Mackd i voues connexdes,

G0 | Tourasse, «oey.. ]I 0,0 | 70T | M 1,30 | 12600 &G | 16,6 Id,

99 Id,  ..i00e!:30,0 | 707 | 4 1,30 | 12600 b5 | 23,8 Id.

23 ‘ . .......| 36,0 | 4048 A2 1,50 18000 55 | 25,8 B G roues connesdes .,

23 ilﬁt‘k et fils,......| 28,5 | 685 | 31 1,2 6300 5]553 i "2{[];?2 4 G roues, dont 2 motvices.'

l ) ;v |

(1) Les nombres

5/3,3

et 30,22 des deux derniéres colonnes indiquent que la machine ne 93 a

tuyéres ou deux sorlies, 'une d'un diamétre égal & 50 willim., Vautre de 53 millim,

SUITE DE LA SIXIEME TABLE.

Dimensions de la grille, du foyer et des tubes.

deox

; ——————— -

i} . 5 : CITARGE

| NCMEROS | Surface SURFAGE DE CHAUFFE | cynrace BE CHAUFTE sur Lo soupape

| e pg— de sirvie

| T lovs des expeviences, AT T AT .

| des de la e —— e — OBSERYATIONS.

| da des —_————

| MACHINES, | grille. | oo . Kiliis tatzle, réduite, en ent Kiting.

| . o atmosphires pue e, o,

m, . m, . m. f. L . L
14 0,508 | 5,310 | 25436 | 28,746 | 41,788 3,50 5,62 sinbsten ui ox-
a 0748 | 4,005 | 29233 | 33,250 | 13,746 5,50 502 |0 Ia aurface de
a = 4,005 20 53% 5,250 13746 4 — lelmnlTe vedaite ont éé
2 0,748 | 4,005 29,225 55,27 3,7 ,00 §4% | btenis vn prenant Lo
23 0,885 | 5,207 48,001 5,108 21,507 4,00 A3 5 e dn surface des)
25 0760 | 4620 | 53912 | 58,532 | 15,92 400 | 443 |lubesst en Najoutant
i eelle du foyer,

Les données de la table ci.dessus nous ont ¢t communiquées par M. Tourasse, ainsi que les résultats
d’expériences failes par cet ingénieur, el rapportées dans les thbles suivantes, avee un mémoire trés-inté-
ressant sur son sysiéme de machine locomotive propre & gravir de fortes rampes, qu'il appelle machine de
maontagre, et pour laquelle il a oblenu un brevet d'inyention en juillet 1842,
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VII* TABLE
MONTRANT LES RESULTATS

D'EXPERIENCES FAITES SUR LE CUEMIN DE FER DE SAINT - ETIENNE A LYON,

PAR M. TOURASSE,

TNGENIEUR-MECANTCIEN,

149

DESIGNATION DATE i o . ]e | E

= 2 o g £ i" s o |

2 B L8| ¢ g =

des des E £ E f g g :-: T:.

£ =5 |Ze) £ g i

Ilien:l: parcourus. expériencess % 2=|SE E E é ?
i g g

%‘ e =/ litres. | kilog kilog. | tonn, | kilng.

| 3 “é' Juillet & sept., 1841.| 14 2108 | 354 0,461 | 119,9 | 0,146
{2 £ 2z 2 | Maidjuilletsgfe..| 20 2052 | 517 0,145 | 161,7 | 0,007
PEE B C | awil 1842, 0. 22 50M | 533 0,081 | 256,5 | 0,074
3 - T O PR S O I 2149 | 520 0457 | 1333 | 0,159
| = Juillet 1842, .00\t 2 2453 | 303 0,104 | 169,4 | 0,005 |
{;’ AOUL 18200 1uaneas ai 2224 | 232 0,087 | 167,7 | 0,079 I
5t " S O S
| = 3 Tuillet & sept, 184c.| 44 | 43,2 17,82 | 1462 | agp 0,422 | 99,4 | 0,200 |
E 2 C o | Marsdjuillet 184r.| 320 40,0 10,55 | 1248 | 205 0,467 | 92,5 | 0,213
{84332 1d. 20| 715 12,48 | 1693 | 505 0,284 | 15,5 | 0,121
L& =9 = | Awril 1842.00aen, 22 | 99,5 15,28 | 2646 | 514 0,210 | 248,9 | 0,096
2 ; 2 & | Juin 8i2.0.ueen.. 35 | 65,6 12,86 | 1704 | 518 0,524 | 1442 | 0,147
£ 3 z Juillet 1842....... 9 | 45,9 2260 | 1272 | 249 0,510 | 96,6 0,!12?
5 = | i 18 | |

| e e

B Tuillet & sept, 184r.| 14 | 63,2 | &1 1878 | 536 0,271 | 58,7 | 0,501
E z Mars & sepr, rfirn.| 20 | 62,5 59 1422 | 516 0,266 | 56,2 | 0,296 |
235 Tuillet 18§2.....0s 21| 632 3 1419 | 500 0,250 | 56,9 | 0,277
s " Aol 1842000 0inres o | 645 | 53 ja7a | 237 0,483 | 57,9 | 0,206

La machine n° 21 présente des résultals remarquables sur Pinfluence du dia-
métre de la tuyére ou du tuyau de sortie de vapeur dans la cheminée des loco-
motives. La dépense en combustible par tonne et par kilométre de cette machine,
a été de 0% 095 et 0K 277, avec une tuyére de 0m0%6 de diamétre, lors des expé-

riences de juillet 1842;

cette dépense s’cst réduite a 0%079 et 0x206 par la

substitution d’'une autre tuyére de 0m055 de diamétre, expériences du mois

d’aolt 1842.

(1) La rampe moyenne est bien de 1/2 millimétre par métre, mais cependant les machines en franchissent
une de 2 4/2 millimétres sur une longueur de 14100 métres,
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VIIl®* TABLE

MONTRANT LES RESULTATS

D'EXPERIENCES FAITES SURL LA VAPORISATION DE DIVERSES LOCOMOTIVES DU CHEMIN DE FER

DE SAINT-ETIENNE A LYON,

PAR M. TOURASSE,

INGENIEUR,

| NUMEROS DESIGNATION YITESSE EAU {.:\\.Um‘:-:\:‘-o‘tffilf COKE | narvont l!O!i{! .
{ : de dépensé deVean britd pary
| des des moyenne id{i;:e-l:srt! B . ) ) decimit,|
i l X Te | elianble par | dépensée quarre
| chaniTe | chaufl
| MACHINES. PARCOURS. par heure, t1“”' hearel " e, | reduite, heure, fau eoke, [de grille
|
de Ekilow, 1 Kilog, kilog. kilog. kilog, | s2:=29 Kileg.
14 Givors & La Mulatiére. soeuee 15,05 1560 54 29 247 6,5 413
Id. Givors 3 Rive-de=Gier....a.. 47,82 1737 80 110 340 5,40 5,68
Id. La Mulatidre b Givors. ..., .. 23 48 9399 77 141 508 5,58 6,63
:i a0 Givors & La Mulatiére,...... 15,30 151 Ak 78 a3y 6,47 2,95
| Id. Givors & Rive-de-Gier..... v 40,58 1588 A8 86 385 A2 5,13
| Id. . iseanes 12,48 1414 45 k) %% 5,55 5,530
. La Mulatiére & Givors,...... 29,95 2165 G5 118 a8t A,50 6,43
af Givors & La Mulatiére,. oou.. . 14,25 1825 54 99 ) T,06 5,06
| Id. i e 15,42 ATHT Hi a6 200 R85 2,67
!. Id. Givors & Rive-de=Gier,...... 22,69 1452 n8 05 a8 5,7 5,05
i Id. La Mulatiére i Givors,....... 55,70 2077 §0 440 566 4,75 1,56
Ief I, [ 235 69 126G &3 a0 %
23 Givors it La Mulatidve,,vu.... 14,87 fsvird &b 53 Ai2 0,08 2,00
1d. Givors & Rive-de-Gier,,.ovaus 13,28 2268 42 70 Bl 8,43 RIL
a3 Givors d La Mulatitre,.oouy.. 16,41 842 A8 "7 974 6,72 5,60
Id. Givars & Rive—de-Gier.iea... 12,806 1460 58 69 b 5,57 AT

Les nombres de la 6° colonne ont ¢t¢ obtenus en retranchant un quart de
I'eau vaporiscée par heure, afin de tenir comple de I'cau entrainée & I'état liquide,
et en divisant le reste par la surface de chauffe réduite.

On a I'habitude, sur le chemin de Saint-itienne, d'arroser les rails avee de
I'eau prise dans le tender; la quantité ainsi dépensée est difticile a ¢valuer au
juste; nous estimons, dit M. Tourasse, qu'elle ne dépasse pas-100 kilogrammes
par heure; celte quantité serait a d¢falquer des nombres de Ia & colonne.

2 e ] e



HERSE-CHARRUE

A NEUF LAMES ET A AVANT-TRAIN,
POUR OPERER

LES BINAGES, LES DEFRICHEMENTS, ETC.,

Par NI. PASQUIER,

MECANICIEN BREVETE, A LA FERTE-50US-JOUARRE.

M. Pasquier s’étant occupé depuis plusieurs années de la construction
des instruments de diverses especes employés en agriculture, a ét¢ 8 méme
d’étudier les inconvénients qu'ils pouvaient présenter, et a di chercher &
les éviter en y apportant les modifications nécessaires. Ce sont principa-
Iement les machines propres a la culture et au défrichement des terres,
qu’il a eu 'occasion de confectionner souvent, et dontila fait les essais dans
différentes localités. C’est donc surtout dans ces machines qu'il a apporté
des améliorations importantes, qui lui ont valu les récompenses les plus
honorables de plusieurs sociétés ou comices agricoles.

La machine que cet inventeur a plus particulitrement perfectionnée, et
qui fait aujourd’hui le sujet de la description que I'on va lire, est connue
sous le nom de Aerse-charrue, comme pouvant non-seulement faire I'office
d'une herse ordinaire, mais encore remplacer avec avantage, dans bien des
circonslances, les systémes quelconques de charrues. Ainsi, elle permet
d’opérer les binages, ou seconds labours, avec beaucoup plus de rapidité
qu’a la charrue, et en exigeant une force motrice moins considérable. Elle
sert & nettoyer les terres sales, & extraire du sein de la terre tout ce qui
peut nuire a la végétation ; elle est encore utile pour le défrichement des
landes, pour enlever les racines des roseaux dans les étangs, pour couper
les terres dures, ete., efc.

Les différentes proprittés auxquelles celte machine est avjourd’hui ren-
due propre, par les dispositions nouvelles que M. Pasquier a successive=
ment apportées, seront, nous osons I'espérer, suffissmment comprises par
le dessin et la description que nous allons en douner, et feront voir ses
avantages sur les divers systémes de herses qui ont été en usage jusqu'ici.
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DESCRIPTION GENERALE DE LA HERSE
REPRESENTEE PLANCHE 11.

La fig. 1 de la pl. 11 représente le plan général de toute la machine,
dessinée au 120" d'exécution.

La fig. 2¢ est une section verticale, faite par le milieu de I'appareil, sui-
vant la ligne 1-2 du plan.

La fig. 3 est une vue par bout du ¢6té de l'arriére-train.

Cette machine se compose de deux parties principales et tout a fait dis~
tinctes, savoir:

1° De l'avant-train, qui consiste dans I'assemblage de deux roues ct
d’une attéle pour recevoir, au besoin, trois chevaux;

2° De I'arriére-train, qui comprend aussi deux roues et le chissis de la
herse-charrue, armé de neuf dents ou lames : on peut en construire ¢ga-
lement & sept ou onze lames.

Nous allons essayer de décrire séparément chacune de ces parlies, et de
faire voir ensuite les avantages qui résultent de leur disposition enticre
pour le travail dans la culture.

DE L’AVANT-TRAIN. — Dans les herses généralement connues sous le
nom de herses-tricycles, I'avant-train ne comprend qu'une seule rone, qui,
encore, est trés-petite de diametre, et quisert scule d’appui au chissis de I'ar-
riere-train ; leur disposition cst essentiellement vicicuse, parce qu'elle rend
le tirage fatigant et trop considérable. Dans le systéme de M. Pasquier,
I'avant-train se compose, au contraire, de deux roues sensiblement plus
grandes de diamétre, et placées sur un méme essien avee les limons ou hrag
d’attéle. Cette disposition permet, d'une part, de diminuer nolablement la
résistance, de donner un point d’appui plus solide et plus régulier & Uar-
riere-train , et, d'un autre coté, de tourner avec beaucoup plus de facilité,
et dans un espace beaucoup plus restreint.

Ces deux roues, représentées en A sur le dessin, portent aujourd'hui
0™70 de diamétre extériear; elles sont tout & fait construites comme deux
roues de voitures ordinaires, cerclées en fer et garnies de leurs boiles mo-
biles sur les fusées; au milieu de leur essicu B, qui est en fer et couvert
d’une traverse de bois, est boulonnée une barre verticale en fer forgd €,
qui, & sa partie supérieure, est traversée d'une mortaise rectangulaire pour
recevoir une clavette, au moyen de laquelle on maintient & hauteur 'ex-
trémité du col de cygne en fonte D.

Les deux limons en bois E viennent s’assembler et se boulonner avee cet
essieu et avec la traverse F, a laquelle sont accrochées les trois atléles G,
qui sont destinées & recevoir trois chevaux ou trois boeuls, composant toute
la puissance suffisante pour les travaux les plus rudes que cet appareil est
destiné a faire. La partie supéricure de la barre verticale C se relie, par
deux tiges en fer rond et mince @, & la méme traverse B, comme le mon-
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trent les figures, et elle porte aussi une autre tige recourbée 4, qui est
destinée principalement & soutenir les cordes ou les rénes des chevaux.

La position de cet avant-train, par rapport a I'arriére-train , ainsi que le
diamétre et I'écartement d donner aux roues, ne doivent pas étre arbi-
traires; car le tirage plus ou moins grand des chevaux en dépend ; ¢’est
pourquoi I'auteur a di chercher, a cet égard, la disposition la plus conve-
nable, et il est parvenu aux meilleurs résultats, comme I'ont reconnu les
divers cultivateurs qui ont adopté cet instrument.

DE L'ARRIERE-TRAIN. — C'est cette seconde partie de I'appareil surtout
qui a exigé le plus d’améliorations. On peut concevoir, en effet, que pour
rendre une telle machine applicable aux divers usages de la culture ou du
défrichement, et surtout dans des localités éloignées, dans des natures de
terrain tout a fait différentes, il fallait dautres dispositions que celles adop-
tées jusqu'a présent. Il fallait d'abord donner aux socs ou aux dents des
formes convenables; il fallait pouvoir les régler avec facilité, et sans perte
de temps; il fallait enfin rendre toute la machine solide, et n’exigeant de
la part dua charretier aucun soin, aucune intelligence.

Ce n'est peut-&tre pas sans des essais hien longs et répétés, que Uinven-
teur est successivement arrivé a rempliv toutes ces conditions; et pour de
telles machines, on le sait, les expériences ne peuvent ¢tre faites simple-
ment a Patelier, il faut qu'elles soient faites sur les terraing mémes, sans
quoi on n’arriverait jamais & convaincre le cultivaleur, qui, avant tout,
veut voir travailler l'instrument.

Une des piéces principales de I'appareil, ¢'est le col de cygne en fonte D,
qui réanit le chissis de I'arriére-train avec I'essieu de devant: cette piece,
a laquelle M. Pasquier donne toute 1'¢paisseur nécessaire, sans crainte de
ropture, est disposée comme le montre I'élévation (fig. 2), afin de per-
mettre aux premiéres et grandes rones A, de passer sous elle trés-libre—
ment, lorsqu'il est utile de tourner court.

La téte de ce col de cygne est traversée par la tige verticale G, boulon=
née sur le milieu du premier essieu, sur lequel elle repose, et s'appuie for-
tement, lorsque la machine fonclionne ; elle y est, au contraire, maintenue,
vers la partie supérieure de la tige, au moyen d'une clavelte d’acier, lors-
que l'appareil ne doit pas fonctionner, et qu'il deit traverser des chemins
ou des routes, par exemple, pour passer d'un champ & un autre.

A l'autre extrémité de ce méme col de cygne est ajusté un écrou a
rotule ¢, armé de deux tourillons, qui sont libres dans les deux branches
qui le terminent, afin de pouvoir s’incliner a volonté ; cet écrou est tra-
vers¢, & son centre, par une vis de rappel filetée 4, dont la téte porte une
manivelle que I'on manceuvre trés-facilement a la main.

Mais lorsqu’on tourne la vis, soit dans un sens, soit dans autre, elle fait
monter ou descendre I'écrou, et par suite elle tend & soulever 'extrémité
du col de cygne. Pour cela, il faut, de toute nécessité, que la vis soit engagée
dans un collet en fer ¢, qui, sans 'empécher de tourner librement sur elle-
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méme, la refienne comme attachée a la courte traverse f; les deux bouts
de celle-ci sont supportés par deux chaises ou équerres courbées H, en
fonte ou en fer, qui viennent se boulonner sur le grand ¢dté I du chissis
de 'arriére-train.

On peut aisément voir cefte disposition sur le détail fig. 7, qui représente,
au 1/10° d’exéeution, la section verticale de cette partic du mécanisme, faile
suivant la ligne 3-4 de la fig. 1.

Ce mécanisme a pour objet de régler, pendant la marche méme de I'ap-
pareil, la plus ou moins grande profondeur, ou le plus ou moins d'incli-
naison des dents en fer forgé J, qui sont destinées & couper la terre, ¢l &
effectuer le travail de la charrue dans les seconds labours.

On congoit, en effet, que, comme le point d’oscillation du col de eygne
est en g sur le second c6té I/ du chdssis de larricre-train, lorsqu’on fhil
tourner la vis de rappel, pour faire descendre son ¢erou, on lend & soule-
ver les dents de devant, et réciproquement, on tend a les enloneer davan-
tage, en faisant tourner la vis dans l'autre sens, pour remonter son
¢erou.

Les dentsen fer J, qui doivent opérer le travail, sont, en général, an
nombre de neuf, dont cing adaptées a la traverse de derriére I, e les
quatre autres a celle de devant I’. La forme de ces dents n’est pas idéale,
elle doit étre déterminde, au contraire, de manitre & couper la ferre avee
facilité, en passant sous la crotite qui en forme la superficie. 1 fut qu'elles
soient aussi faites avec la plus grande solidité, & cause des résistances quel-
quefois considérables qu’elles sont susceptibles d'éprouver. Elles sonl d’ail-
leurs distribuées de maniére qu'elles tracent chacune leur siflon, sans
qu'aucun se confonde.

On peut disposer le chissis de maniére & porter onze denls, an licu de
neuf, comme il pourrait n'en aveir que sept.

Ces formes de dents, représentées sur les fig. 1, 2 ¢t 3, ne servent pas
seulement pour effectuer des binages ou seconds labours, mais aussi pour
enfouir les pares et toute esptcee de semis,

On peut aussi, au besoin, les remplacer par d'aulres denls plus élroiles
et moins tranchantes, telles que celle représentée au 1/200 d'exéention sur
la fig. %, et qui sont utiles surtout pour nettoyer les luzernes de toul dge.

_ Elles sont ¢galement employces avee avantage, el peul-¢tre plus convena-
blement que les premiéres, pour nettoyer les terres sales, pour extraire dn
sein de la terre tout ce qui peut nuire a la végétation. Elles servenl encore
a extraire les branches on racines qui ont ¢L¢ préalablement coupdées dans
un bois gue 'on a enfoncé.

Enfin, ce systeme de dents peut, a son tour, ¢tre remplacé par des eou-
teaux tout 4 fait tranchants, tels que celui qui a ¢ aussi dessind sur Ia
fig. 5. Cette substitution peut toujours se faire avee la plus grande facilité,
puisqu'il suffit, pour enlever les premicres dents, de desserrer les derous
qui les retiennent aux cOtés I et 17, et de meltre & leur place, dans les
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mémes trous, celles que I'on juge convenable: ce qui a lieu en quelques
minutes.

L’objet de ces couteaux tranchanis n’est pas sans intérét dans un assez
grand nombre nombre de cas, surtout dans plusieurs localités. Ainsi, ils
sont utiles pour opérer le défrichement des hois et des landes, pour couper,
dans les bois arrachés, les racines chevelues qui se trouvent enfre deux
terres ; ils sont également nécessaires pour couper, dans les étangs, par
exemple, les racines de roseaux, avant d'y mettre la charrue; elles servent
encore, avec avantage, & couper les terres dures par bandes, afin de les
préparer a recevoir la charrue.

Toutes ces opérations qui, dans un grand nombre de circonstances,
présentent beaucoup de difficulté, et exigent souvent beancoup de peine
et de main-d’ceuvre, peuvent se faire maintenant, a I'aide de cetle machine
et avec les différents systemes de lames ou de dents que I'antear peut y
appliquer, sans autant de difficulté que dans les antres herses en usage,
en dépensant moins de force motrice que ces derniéres, et en obtenant
cependant de meilleurs résultats, avee plus de rapidité.

On peut s'en faire une idée, en sachant que cette herse-charrue peut, en
binages, labourer, avec trois chevaus, trois hectares de terre en une journée
de dix heures de travail; tandis qu'une charrue ordinaire fait a peine un
demi-hectare, avec deux ou trois chevaux. Avec les herses-tricycles em-
ployées jusqu'ici, non-senlement on ne peut obtenir un tel résultat, mais
encore elles exigent une puissance bien plus considérable. Ces derniéres
ont de plus cet inconvénient que, pour changer un jeu de dents, il faut
changer en méme temps le chdssis qui les porte.

Dans la présente machine, les deux cotés I et I’ du chdssis qui porte les
dents sont en bois de chéne, traversés par des boulons qui les empéchent
de se fendre et leur donnent une plus grande solidité. Ils sont assemblés
par leurs extrémités aux cotés latéraux K, qui sout ¢galement en chéne.

Sur ces deux derniers cOtés sont adaptées les deux roues L de l'arriére-
train. Ces deux roues sont en fonte, et montées sur des axes tout & fait
indépendants; ainsi, elies sont simplement ajustées libres sur des tou-
rillons en fer trés-courts, et fixés & Uextrémité inférieure des crémailléres
de fer ou de fonte M, quisont dentées dans une grande partie de leur
longueur. g =8

Avec les dentures de ces crémailléres engrénent les pignens droits a
quatre dents A, lesquels sont solidaires sur les axes en fer ¢, dont les tou-
rillons se meuvent dans les coussinets des chaises de fonte N, qui sont bou-
lonnées sur les deux mémes cotés latéraux du chissis. Bur ces axes, et &
Iintérieur de I'appareil, sont ajustées des manivelles, a I'aide desquelles on
fait tourner les pignons & la main, et indépendamment l'un de I'autre. Or,
il est aisé de comprendre que, suivant le sens dans lequel on fera tourner
ces manivelles, tout le chassis, portant les dents, montera ou descendra;
car, les roues restant, par la charge méme de tout I'appareil, constamment
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appliquées sur le sol, il est évident qu'en tournant comme pour faire
mouter, les axes des pignons se souléveront, et avec eux leurs suppor(s et
tout le systéme de chéssis, tandis que les crémailléres resteront cn place;
et réciproquement, lorsqu’on fera marcher les manivelles en sens contraire,
les axes des pignons et tout le chissis descendront.

On peut donc encore, de cette sorte, régler la hauteur des dents au-des-
sus ou au-dessous du plan tangent 3 la partie inférieure des dents, lequel
n'est autre que la surface du sol sur lequel elles roulent, c’est-i-dire qu’on
peut faire plonger ces dents plus ou moins, suivant la nature du Lerrain,
comme suivant la nature du travail que I'on veut faire.

Ainsi, soit 4 V'aide des pignons et des crémailléres, soit & I'aide de la vis
de rappel précédente, le charretier qui est chargé de conduire la machine
peut toujours la diriger comme il lui convient, et de maniére a &tre en
rapport avec le genre de labour qu'il doit cffectuer. Il peut, selon les ter-
rains, faire baisser ou lever les dents de devant sensiblement plus que
celles de derriére; et, souvent, il lui suffit pour cela de faire tourner la
petite manivelle de la vis d’un ou de deux tours. Il peut aussi, au moyen
des pignons et des crémailléres, soulever tout l'arriére-train, & une assez
grande hauteur pour que les dents de derriére soient Clevées au-dessus
du sol, et qu'elles ne puissent le toucher, soit lorsqu’il veut passer d'un
champ & un autre, soit lorsqu’il veut débarrasser les dents d'une masse
d’herbes qui se sont engagées autour d’elles.

Mais afin que, dans le travail ou dans le repos, tous le systéme du chissis
des dents reste a la hiauteur qui lui a été déterminée, il est utile de placer,
sur chacun des axes i, des disques cannelés /, faisant ollice de roues
a rochet, et portant autant d'entailles que les petits pignons portent de
dents, afin d’arréter au point voulu, et sans que ces derniers puissent
prendre du jeu. On peut aisément voir celle disposilion du rochel sur Ia
fig. 6, qui représente un disque vu de coté et de face, au 1/10 d'exéeution.

Dans l'une des entailles de chacun de ces disques, on [ail descendre une
espece de rochet en fer m, qui se termine par une poignée i sa parlie
supérieure, pour permettre de le manceuvrer & la main. Un ressort, placeé
derriére cerochet, dans Uintéricur de la boite qui le retient contre I chaise
en fonte (fiz. 6], lend toujours & le faire rester dans la posilion inclinde
qu'il occupe sur celte figure, laquelle ne lni permel pas de se dégager du
disque denté, quels que soient d'ailleurs les choes ou les secousses que la
machine est susceptible d’éprouver.

Quand on veut faire tourner les pignons, il suf(it, pour dégager le rochet,
de le faire appuyer contre le ressort, pour qu'il devienne & pew prés yer=
tical, et de le tirer alors de bas en haut dans cette direction.

Le pas des dents des pignons ct des crémailleres est de 20 millim. 5 on
peut donc régler la position du chassis des dents i moins de 2 centimdlres
prés, ce qui est suffisamment exact pour la pratique.

Dans les premiéres machines construiles, M. Pasquicr adaplait des ma-
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nivelles a Uextérieur de V'appareil, c'est-d-dire du coté des roues, au lieu
de les placer a l'intérieur, comme il le fait maintenant. Cette derniére dis-
position est évidemment préférable, parce qu'elle lui permet d’appliquer
des roues d’un plus grand diametre.

L’arriére-train est aussi, dans cette derniére machine, sensiblement plus
rapproché de I'avant-train; il en résulte que le tirage des chevaux est moins
grand , et que les dents approchent plus des parties creuses de certains
terrains.

RECOMPENSES ACCORDEES A M. PASQUIER,
POUR SA HERSE-CHARRUE.

Nous croyons utile, pour faire voir combien cet instrument a été appré-
ci¢, de citer, en terminant, quelques passages des rapports qui ont été
faits par diverses sociétés et comices agricoles, et qui ont honoré I'auteur
des témoignages les plus flatteurs.

Ainsi, M. le barop Séguier, dans un rapport qu'il a présenté a la société
royale d’Agriculture de Paris, s'exprime en ces termes :

« Messieurs, c¢'est parce que la kerse~charrue du sieur Pasquier est trés-
digne de la récompense que nous avons sollicitée pour elle, que nous vous
demandons d’ajouter aujourd’hui, a tous les témeignages d’approbation
que cet instrument aratoire a déjd recus de la part de nombreux cultiva-
teurs, de plusieurs soci¢tés d’agriculture et comices agricoles, le suffrage si
flatteur de la société royale et centrale. »

M. Pasquier recut alors une médaille d’or.

Lasoei¢té d’Agriculture, des Sciences et Arts, de Meaux, écrivit aussi &
Vinventeur, par I'organe de son secrétaire, M. Blerzy, dans les termes
suivants :

« Dans une séance tenue hier, la Société a décidé qu’elle achéterait une
de vos herses-charrues. Je me fais un plaisir véritable, Monsieur, de vous
annoncer que tous les membres présents qui avaient assisté & U'essai de
votre herse, en ont complétement approuvé la conception et la bonne exé-
cution. Je n'ai encore vu aucun instrument présenté réunir une aussi com-
pléte unanimité de suffrages approbateurs. Je vous prie de me faire savoir
a quelle ¢poque, la plus rapprochée possible, vous nous enverrez cet in-
strument.

« J'ai I'honneur, etc. Signé Blerzy. »

M. Pasquier fut également honoré, dans cette séance, d'une médailled’or.

De tels témoignages, donnés par des hommes aussi honorables, et dont
le jugement est tout a fait sincere et désinlerressé, sont trop favorables a
cet instrument pour que nous ayons besoin de rien y ajouter.

Les nombreuses commandes que M. Pasquier a recues depuis lors, sont
des preuves bien convaincantes que les cultivateurs ont su justement ap-
précier les avantages de son appareil.




NOUVELLE MACHINE

A COUPER

LES ECORCES DE CHENE ET A LES REDUIRE EN POUDRE,

POUR LA FADBRICATION DU TAN.

On sait que les écorces de chéne que 'on emploic en si grande quanlilé
dans les tanneries, doivent ¢tre, pour cet objet, couptes ¢t réduiles en
poudre plus ou moins fine. Les premicres machines qui paraissent avoir
été mises en usage pour opérer cette réduction sont les mouling & pilon
que V'on voit encore dans bien des établissements. Depuis 10 & 12 ans,
M. Farcot a introduit dans cette fabrication les hachoirs a hélices, ol les
moulins a cloche qui opérent micux et surtout avee plus de rapidité. Ces
moulins sont montés aujourd'hui dans un grand nombre de fabriques, dont
plusieurs les emploient exclusivement, et d’autres coneurremment avee
les pilons, parce qu'il y a encore des tanneurs qui préferent le tan obtenu
sous ces derniers, & celui débité par les cloches.

On a aussi proposé des meules, comme dans les moulins & farine, pour
réduire les éeorces en poudre, aprés qu’elles ont été déeoupies en mor-
ceaux de 25 & 30 mill. de longueur, mais ce systéme n'a pu conyvenir,
parce que les meules s'engorgent trés-rapidement.

Les moulins & cloche, comme les mouling & pilons, exigent toujours
Iemploi des hachoirs, qui ont pour but de¢ couper les ¢corces en pelils
morceaux avant de les soumeltre & lear actlion.

La nouvelle machine que nous allons déerire est destinée i réunir les
deux opérations en une seule. Ainsi les éeorces de chéne sont couchées,
telles qu'elles arrivent de I'usine, sur une toile sans fin, qui fes améne
entre des cylindres cannelés sous I'action d'un grand nombre de couteaux
montés sur un tambour animé d’un mouvement de rotation rapide.

Lafig. 8 de Ia pl. 11, qui est une coupe verticale faite par le milicu de
la machine, peut donner une idée suffisante de sa construction, et du
principe sur lequel elle repose. On voit en A une table horizountale, ¢n
plusieurs parties fondues avec le corps du bitis B, qui est & jours el & ner-
vures. Dans les cavités ménagées de distance en distance sur ce bitis, sont
placés les cylindres de fonte cannelés C, traversés chacun par un axe ¢n
fer, qui, d’'un bout, porte une roue dentée. Un jeu de cylindres sembla—-
bles C’ se frouve au-dessus des précédents, cf leurs axes portent ¢galement
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des roues dentées N, par lesquelles ils doivent recevoir un mouvement de
rotation trés-lent.

Ees écorces sont étendues réguliérement sur une double chaine sans fin
horizontale a, placée a la téte de la machine, et qui s’enroule, & chaque
extrémité, sur une roue en fonte semblable & celle dentée ¢. Pour main-
tenir la tension de cette chaine, et 'empécher de trop fléchir sous la
charge, on a eu le soin de placer au-dessous de son plan supérieur une
table horizontale &. Ces écorces comprises entre deux joues verticales et
paralléles D, tombent de la chaine sur la table de fonte A, et s’avancent
successivement de gauche & droite, par la rotation des cylindres cannelés,
entre lesquels elles sont comprimées. La distance verticale entre ces cy-
lindres est variable, elle est plus grande entre les premiers de gauche
qu'entre les derniers de droite ; ce rapprochement a été jugé nécessaire
pour que les écorces se trouvent de plus en plus serrées. Et au moment
d’étre attaquées par les couteaux ¢ qui doivent les découper, elles sont
encore plus fortement pressées au moyen de la régle en fonte ¢ sur les
deux extrémités de laquelle agissent de forts poids attachés au bout de
deux grands balanciers G, qui ont leur point d’appui en %, et ausquels
sont adaptées deux bielles verticales /.

Les couteaux d sont en acier fondu trempé, ajustés a queue d’hyronde
dans les disques de fonte E, qui sont au nombre de quatre, montés sur un
axe commun en fer F, et serrés entre une embase et un écrou. On peut
aisément voir, par les fig. 9, 10 et 11, qui donnent a I'échelle de 2/15° les
détails de ces couteaux et des disques, leur construction et leur ajuste-
ment. Ils sont disposés de maniére a couper successivement ; ainsi, au iieu
d’étre placés en regard les uns des autres, ils sont, au contraire, chevau-
chés; leur tranchant méme forme des portions d’hélice.

Cette disposition a beaucoup d’analogie avec les couteaux hélicoides des
hachoirs de M. Farcot; sculement, dans ces derniers, les couteaux sont
d'une seule picce, composée d'une lame mince attachée par des vis ou des
boulons & chaque extrémité d'un tambour qui en porte trois ou quatre
semblables, comme les haches—pailles circulaires.

L’arbre de couche F, qui porte les disques des couteaux, recoit son
mouvement du moteur par une poulie en fonte I, montée a son extré-
milé. La vitesse doit étre trés-rapide, elle peut s'élever a 400 révolutions
par minute. Comme on veut que les écorces soient débitées en parcelles
trés-menues, on concoit qu'elles doivent s’avancer, sous I'action des tran-
chants, avec une vitesse extrémement lenle, aussi on a disposé les com-
munications de mouvement en conséquence. Ainsi au-dessous de I'arbre
T est un second arbre ¢, qui est commandé par le premier au moyen de
denx roues droites, lesquelles sont dans un rapport tel qu'elles en retar-
dent la vitesse de plus de moitic.

Sur le méme arbre ¢ est aussi un pignon d'angle en fonte J, lequel er-
gréne avec la roue plus grande K. Celle-ci est montée sur le bout de I'axe
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horizontal en fer j, qui se prolonge sur toute la longueur de la machine,
afin de commander, d’une part, les cylindres cannclés, et de lautre, la
chatne sans fin. Il porte une roue droite en fonte L, qui engréne une
roue semblable M aussi plus grande et ajustée sur Varbre incliné %, dont
la vitesse est ainsi & peine le 1/4 de celle de arbre moteur. La faible
inclinaison donnée A I'axe % n’empéche pas que ces deux roues puissent
marcher entre elles, avec des dents droites, lorsque celles-ci sont un peu
longues, et que leur courbure est tracée en développante de cercle ; cepen-
dant si on avait de grands efforts & transmettre, cette disposilion ne serait
pas applicable, il faudrait construire les roues a dents coniques, concou-
rant au point de rencontre des deux sxes qui sont dans un méme plan.

L’axe % porte cinq vis sans fin /, qui engrénent avec les roues N, les-
quelles doivent nécessairement avoir des dents en hélice, et commandent
les cylindres cannelés supérieurs. Une roue d’angle m, montée au hout de
larbre inféricur 7, engrenant avec un pignon semblable 2/, communique
son mouvement & I'axe transversal 2/, qui, & son milicu, porle une roue
droite pour engrener avec les maillons de la chaine sans fin qu'elle fait
alors marcher dans le sens convenable.

A lautre extrémité de ce méme axe transversal est un sccond pignon
d'angle égal au précédent m/, et engrenant aussi avee une roue d'angle,
qui est montée sur le bout d’un axe horizontal, qui comme celui & porte
des vis sans fin engrenant avec les roues dont sont munis les cylindres
inférieurs C. Ceux-ci en rec¢oivent donc ainsi un mouvement de rotation
trés-lent, dans un sens qui est évidemment contraire 2 celui communiqué
aux premiers.

VITESSE ET TRAVAIL DE LA MACHINE.

La combinaison de ce mouvement ¢tablic comme on vient de le voir,
est évidemment fort compliquée, et quoiqu'en géndéral les denlures des
engrenages soient employées brutes de fonte, clle rend appareil d’un
prix élevé, et si on ajoute a cet inconvéuient celui de 'entreticn des cou-
teaus, on peut dire que c¢’est une machine assez dispendicuse. Cependant
elle est employée aujourd’hui dans plusicurs fabriques importantes, parce
que les produits qu'on en obtient sont reconnus trés-bons el approuvés
par des tanneurs, qui craignent que les maticres broyées dans les mouling
& cloche ne nuisent a leur fabrication, par cela méme qu’elles ont L6 for—
tement en contact avec la fonte.

En supposant que la vitesse de rotation de Parbre moteur F soit de k00
tours par minute, comme le diamétre de la circonférence déerite par laréle
tranchante des lames est de 0,176, on (rouve que chacun des points de
cette aréte parcourt un espace de

0,176 X 3,1416 X 400
60

= 3",68h par 1"
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La vitesse des axes qui portent les vis sans fin éfant environ le 1/4 de
celle de I'arbre F, n’est donc que de 100 révolutions par 4/; et comme les
vis sont a simple filet, et que les roues avec lesquelles elles engrénent ont
32 dents, il en résulte que les cylindres cannelés ne peuvent faire que

100 "
= 3,12 fours par 1’.
Le diamétre de chacun de ces cylindres étant de 0,12, I'espace qu'ils
parcourent a leur circonférence, ou 1'avancement des écorces est de
0,12 x 3,1416 % 3,12
60
Mais comme il y a six lames sur chaque disque, on doit compter

400 % 6 = 2400 lames

= 0=,0196 par 1”.

par minute,
ou 2400 = 60 = &0 lames,

qui passent par seconde devant les écorces.

Par conséquent on peut dire que celles-ci sont divisées en parcelles qui
ont & peine un 1/2 millimétre de longueur.

On estime que le travail d'une telle machine peut s’élever de 100 & 120
kilog. d’écorces réduites par heure.

Dans les machines & cloche, de M. Farcot, lesquelles portent 0m,75 de
diametre a la base, et 0,30 &4 0™,35 de hauteur de partie travaillante, on
a moulu jusqu’a 300 kilog. d’écorces par heure, et méme plus en les fai-
sant marcher avec une vitesse de 28 a 30 révolutions par minute. Ces mou-
lins dépensent une force de 3 a 4 chevaux vapeur.

Les hachoirs & hélice, du méme constructeur, peuvent alimenter faci-
lement deux et quelquefois trois de ces moulins, lorsqu’on donne au tam-
bour un diametre de 0™,50, sur 0,40 de longueur, et une vitesse de 130
révolutions par minute, avec quatre tranchants. Ces hachoirs s’exécutent
au besoin sur des dimensions plus petites, suivant I'importance de I'usine;
on en établit méme qui peuvent marcher a bras d’homme.

Quelques brevets ont été pris depuis un certain nombre d’années sur les
machines propres & réduire les écorces, mais ils ne paraissent pas, en
général, présenter de grandes améliorations; elles ne sont principalement
portées que sur les moulins & cloche, pour éviler les engorgements. M. Pi-
card, mécanicien a Paris, qui s'occupe beaucoup de ce genre de machines,
ménage, sur la circonf¢rence de la noix, des cavités étroites, qui donnent
issue & la maticre réduite, par Uintérieur; celte disposition est surtout
trés-convenable lorsque le moulin est appliqué au broyage du plitre.

111, 11



SCIE MECANIQUE

A CYLINDRES ET A UNE SEULE LAME,
POUR DEBITER

LES BOIS EN MADRIERS ET EN PLANCHES,

Par 7. PEYOQGID o Paris.

__..._.Q% '“Eﬁ&_ e

Les scieries mécaniques sont devenues d'une si grande importance en
France, que les constructeurs qui se sont occupés de ce genre de machines
ont di v apporter successivement des améliorations notables, soil pour les
rendre propres a débiter des objets de diverses natures, soit pour obtenir
de I'économie dans le travail. Elles sont appliquées & découper non-seule-
ment les bois, mais encore les marbres, les pierres, I'ivoire, et méme les
métaux ; elles sont alors établies de différents systémes, suivant les appli-
cations auxquelles elles sont destinées.

On peut diviser les scieries mécaniques en deux catégories bien dis-
tinctes , savoir : les scieries & mouvement conlinu et les scieries & mouve—
ment alternatif.

Les premiéres comprennent non-seulement les scies circulaires, mais
encore les scies sans fin, composées d’une lame mince s'enveloppant sur
deux rouleaux, comme une courroie sur deux poulies paralleles, et dentées
sur champ dans tout leur développement.

Les secondes comprennent les scies 4 lames droites, verticales ou 1égt-
rement inclinées, et & lames horizontales ou coupant suivant une diree—
tion horizontale.

Les scies circulaires sont, sans contredit, les plus simples, ¢t celles qui
ont peut-étre le plus d'applications dans I'industrie. Elles sont employces
dans toutes les dimensions, depuis 2 ou 3 centimétres jusqu'a 1 métre de
diamétre, et méme plus. Les plus petites, et surtout les plus faibles, ser-
vent le plus généralement pour découper des objels trés-minuticux, ¢n 0s,
en corne ou en ivoire. Ainsi, dans la fabrication des peignes, par exemple,
on fait beaucoup usage maintenant, avec avantage, des scies circulaires
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pour découper les dents; il ¥ en a qui sont bien plus minces quune feuille
de papier ordinaire ; elles doivent étre, pour travailler, bien pincées entre
des guides qui les maintiennent dans leur plan de rotation.

Dans les plateformes pour tailler les cotés droits des dents en bois, les
scies circulaires sont employées depuis 6 a 8 centimétres jusqu'a 14 et 16,
suivant la puissance de la machine comme suivant la force méme de la
denture.

Pour la menuiserie, I'ébénisterie ou la carrosserie, on les emploie depuis
0= 12 jusqu'a 0™ 60 & 0m65 de diamétre. M. E. Philippe en a fait de fort
jolies applications dans les belles fabriques de roues qu'il a montées & Paris.
Ainsi, pour araser les cintres qui forment les jantes, pour faire les tenons
des rais, il a fort ingénieusement combiné des scies circulaires, qui pro-
duisent ce travail avec une régularité parfaite, et en employant des lames
de 010 a 0= 15 de diamétre. Il les a également appliquées, avec succés, &
la fabrication des parquets, pour former les tenons et les mortaises des
planches qui doivent s’assembler entre elles, comme pour les couper de
longueur et suivant I'angle voulu.

Dans les ateliers de construction, ces scies circulaires sont pour ainsi
dire indispensables, par la vitesse avec laquelle elles opérent, comme par
le travail qu’elles sont capables de faire, soit pour découper les plateaux
des dents de bois ou des modéles d’engrenages, soit pour araser ou débi-
ter une foule de pieces de menuiserie. Ces scies ont, en général, 0220 a
0= 40 de diameétre, et elles marchent avec une vitesse qui n’est pas au-des-
sous de %00 tours par minute, et peut s'élever jusqu'a 600 tours et méme
plus. Elles sont toujours d’une seule piéce, montées sur un arbre en fer
entre deux larges rondelles ou embases, et pincées, du cété ot elles tra-
vaillent, entre deux touches en corne ou en bois dur qui les maintiennent
et les empéchent de voiler. M. Mariotte en a construit un grand nombre
avec un systéme d’auge dans laquelle la lame s’humectait d’eau au fur et &
mesure qu’elle fonctionnait; cette disposition a été fort goutée, parce
qu’elle évite I'échauffement de la lame, et par suite son gauchissement.

Dans les grands chantiers de bois a bruler, les scies circulaires ont aussi
été introduites avec succes, parce qu'elles permettent de livrer le bois tout
scié aus consommateurs, qui sont servis avec plus de régularité.

On se rappelle la grande scie circulaire proposée et construite par
M. Brunel, pour découper les feuilles de placage dans des madriers de
noyer, d'acajou ou autres; cette scie était composée d'un grand nombre
de fragments de lames étroites, coupces en cintres, et fixées sur le pour—
tour d’un disque en fonte d'un diamétre considérable, puis dentées sur
toute la circonférence ; cette disposition ne parait pas avoir été adoptée en
France, ou on se sert généralement, pour débiter le placage, de scies alter-
natives & lames horizontales.

Les scies circulaires jouent encore un grand rdle dans les machines
propres a couper les métaux; ainsi, on en a fait de fort belles applications
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dans les appareils qui sont destinés & araser les rails pour les chemins de
fer. On donne aux lames 0m 80 4 1 métre de diamétre, et unc vitesse de
800 & 1,000 révolutions par minute ; elles plongent nécessairement, pen-
dant le travail, dans un bac plein d’eau froide qui les rafraichit constam-
ment.

Une disposition de scierie a mouvement continu qui semble bien particu-
liére, et de laquelle on parait s’occuper depuis peu , cst celle de la lame sans
fin, qui s'enroule sur deux tambours, comme une courroie, et vient ainsi
couper sur le coté le bois que I'on présente a son action. Ce systéme que,
du reste, nous ne croyons pas nouveau, car le modéle a di exister, au
moins comme principe, dans I'ancienne collection du Conservatoire, doit
certainement présenter de 'avantage dans plusieurs circonstances, par cela
méme qu'il ne laisse aucune interruption dans le travail. M. Thouard, &
Paris, vient d’obtenir un brevet d'invention de quinze ans, pour une dis-
position de scie rotative dont I'idée parait reposer sur ce principe.

Les scieries a lames droites et & mouvement alternatif sont aussi appli-
quées dans une foule d'industries, et depuis les plus fortes jnsqu'aux plus
faibles dimensions, depuis les plus gros arbres en grume jusqu'aux objets
délicats en ivoire ou en bois précieux.

Un grand nombre de ces scieries travaillent dans des directions 4 peu
prés verticales, ou trés-faiblement inclinées, telles sont généralement les
scies propres a découper les bois en grume, en madriers ou ¢n planches;
elles sont alors & plusieurs ou & une seule lame. Des scieries importantes,
46, 8 et 10 lames, ont été montées par des constructeurs recommandables,
comme M. Calla, de Paris, et M. Hallette, d’Arras, et ont douné de fort
bons résultats ; mais la difficult¢ de régler les lames, ct de trouver des ou-
vriers assez intelligents pour les conduire, jointe aussi & la moindre vilesse
qu'il faut leur donner, ont di empécher de répandre ce systéme A plusicurs
lames, malgré I'économie de la construction, et le peu d’emplacement qu’il
exige. Toutefois, M. E. Philippe a établi, pour découper les jantes des
roues de voitures, des scieries & deux lames, qui ne laissent rien i désirer
sous le rapport du travail, et qui opérent avec une précision que 'on peut
appeler géométrique.

Les scieries a une seule lame ont été plus généralement adoptées, parce
qu'elles sont trés-faciles a conduire, qu’elles peuvent étre confi¢es i des
ouvriers peu habiles, et travailler dans les foréts mémes que on voudrait
exploiter; elles ont aussi 'avantage de pouvoir fonctionner a des vilesses
considérables de 120 a 150 coups par minute. MM. Cochot, Philippe, Ma-
riotte, etc., en ont établi un grand nombre, avee ou sans balancier. Quel-
ques constructeurs, comme M. Lefévre, essayérent d'en faire, il v a ddjd
fort longtemps, avec un systéme de bielles inclinées qui donnaient & la
lame un mouvement curviligne, ¢'est-3-dire suivant une direction courbe,
comme pour imiter le mouvement des scieurs de long ; mais ces machines,
construites d’ailleurs assez grossierement en bois, ne furent cmployées
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que dans quelques localités, et ne suivirent pas le progrés de la mécanique.
Les scies & balancier présentent I'inconvénient de produire des saccades,
des secousses trés-prononcées, qui, se reportant sur le balancier, en occa-
sionnent la rupture, quoiqu’il soit le plus souvent en deux parties et en
bois. Celles que 'on construit aujourd’hui, soit pour couper les bois en
grume, soit pour débiter les planches, sont le plus généralement sans ba-
lancier ; elles sont mises en mouvement par des bielles qui s’attachent au
chéssis porte-scie, et qui sont directement commandées par I'arbre moteur,
que 'on place soit au-dessus soit au-dessous de la machine. La scierie que
nous allons décrire se trouve dans ce dernier cas.

Ces scieries alternatives a4 une seule lame, avec ou sans balancier, dif-
férent encore entre elles par le systéme de chariot qui fait avancer le bois
contre la scie. Ainsi, dans les grandes scieries propres a débiter le bois en
grume, le chariot qui porte ce dernier se compose de plusieurs poupées
contre lesquelles s’adapte un long chdssis en bois, et d'un grand nombre
de rouleaux paralléles ; il s’avance par l'action d’'un pignon qui commande
une crémaillére ; telles sont les belles et grandes scieries qui viennent
d’¢tre montées par M. E. Philippe, dans les ateliers des messageries royales
et des messageries Laffitte et Caillard, et que nous nous proposons de
publier trés-prochainement.

Dans les scieries qui sont destinées & débiter des feuillets, et qui sont
évidemment de moindre dimension , on fait maintenant I'application , pour
faire avancer le bois, des poupées & cylindres, dont deux, du méme cité,
sont tout a fait unies, et ne déterminent que la pression, et les deux autres,
opposées, sont cannelées pour déterminer l'avancement du bois. Telles
sont les machines construites par MM. Mariotte, Guillaume , Giraudon ,
et, depuis, par plusieurs antres mécaniciens ; telle est aussi la machine de
M. Peyod, que nous avons dessinée et représentée sur la planche 12,

Ces machines & cylindres ont I'avantage d’exiger un emplacement beau-
coup moins considérable que celles & long chariot, et de permettre de
découper des bois d'une grande longueur, sans aucune limite ; elles sont
aussi d’un prix moins élevé ; mais, d’un autre coté, elles présentent 1'in-
convénient, du moins jusqu'a présent, de ne pas étre applicables pour
couper des bois en grume, dont le contour extérieur est tortueux; il faut
de toute nécessité que les bois qui sont soumis a leur action soient déja
équarris. On congoit que, dans une grande exploitation, on doit avoir les
deux systémes de scies , les unes pour dégrossir ou débiter le gros bois, les
autres pour faire les madriers et les planches ; on doit aussi avoir des scies
circulaires pour araser ou couper les bouts, ete.

Les scies alternatives sont bien employées depuis longtemps pour réduire
les bois précieux en feuilles plus ou moins minces. Ces scies, qui n’ont, on
peut le dire, subi aucun changement remarquable depuis leur inventeur,
M. Cochot, travaillent toutes horizontalement, ¢’est--dire que leur lame
est disposée de champ, ou dans un plan vertical, et taillée sur le coté infé-
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rieur; lear denture se trouve sur une ligne qui est Iégérement inclinée
par rapport & I'horizon, mais chacune des dents décrit réellement une
ligne horizontale. On donne a ces scies une vitesse de 150 & 200 coups par
minute, suivant la largeur du bois & couper, et elles sont tellement minces
et bien conduites, qu’on obtient jusqu’a 8 et 10 feuilles de placage dans un
centimétre d’épaisseur.

On distingue encore parmi les scies alternatives celles que 'on nomme
seies @ chantourner, dont les lames sont trés-minces el trés-CGlroiles, pour
pouvoir suivre les contours que 'on veut avoir. MAM. Calla ¢t Mariolte en
ont construit de fort simples et trés-ingCnieuses, pour étre employdées dans
les ateliers de menuiserie et de modéles ; elles sont forl commodes, en ee
qu'elles peuvent prendre diverses inclinaisons, par rapport & la table sur
lajuelle l'ouvrier pose le bois a découper, et qui est horizontale, en fonle
bien dressée. De telles scies sont aussi Lrés-précicuses pour découper une
foule de petites piéces de marqueterie, de leltres ou d'incrustations, qui
sont si souvent appliquées anjourd’hui dans la fabrication des meubles de
tout genre.

Nous avons cru utile de donner, avant la description de la scicric & cy=
lindres de M. Peyod, des idées générales sur les divers systémes de scies
employées jusqu’ici, afin de faire connaitre les nombreuses applications
auxquelles elles ont donné lieu, nous proposant, d’ailleurs, de revenir avee
détails sur celles qui sont le micux entendues et les plus avantageuses.

DESCRIPTION DE LA SCIE A CYLINDRES,

REPRESENTEE SUR LA PLANCHE 2.

Cette machine est destinée, comme on a pu le voir par U'exposé préeé-
dent, a scier des bois équarris, pour les réduire en madricers, en planches
ou en feuillets; elle est dite & cylindres, parce que avancement des picees
de bois a lien a Vaide de deux paires de eylindres, ce qui ¢vile le chariot,
et permet d’employer des bois d'une longucur quelconque.

Dans une telle machine, nous avons a considérer plusicurs parlics ¢ssen-
tielles et tout a fait distinctes, savoir:

1° Le chdssis porte-scie et son mouvement ;

2° Les poupées a cylindres pour presser et faire avancer le bois;
3° Le mécanisme propre a faire marcher les eylindres ;

4 Celui qui doit déterminer I'épaisseur des planches adéhiler.

Nous allons essayer de décrire successivement chacune de ces partics, en
faisant connaitre, lorsqu'il y aura lieu, les changements qui ont 616 adoplés
dans plusieurs machines analogues, par divers constructeurs qui se sont
occupés de cette intéressante fabrication. Nous nous occuperons ensuile
du travail qu’elles sont susceptibles de faire.
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DU CHASSIS PORTE-SCIE ET DE SON MOUVEMENT.

DE LA SCIE ET DE SA MONTURE, — La scie est une lame d’acier
mince €, dentée sur un cdté dans une grande pariie de sa longueunr, et
pincée a chacune de ses extrémités par des chapes en fer a, avec lesquelles
elles sont rendues solidaires. Ce sont des fabricants spéciaux qui ordi-
nairement fabriquent ces lames de scie, auxquelles ils savent donner la
trempe et le recuit nécessaires. Nous croyons cependant qu'il n’est pas sans
intérét de donner quelques détails a ce sujet. On sait que M. Mongin, &
Paris, a acquis une réputation méritée pour ce genre de fabrication, dans
laquelle il a pu apporter des améliorations notables, sans toutefois faire con-
naitre ses procédés. Un auteur anglais, M. Holzappfel, vient de publier un
traité de 'art du mécanicien et du tourneur, dans lequel il donne une
description sur les différents procédés de trempe et de recuit de l'acier,
parmi lesquels nous avons remarqué la composition suivante, qu'il dit &tre
employée par un habile fabricant de scies en Angleterre.

Cette composition consiste dans un mélange de suif, de cire et d’huile
de baleine, que I'on fait bouillir ensemble ; la quantité de ces matiéres se
trouve dans les proportions suivantes :

i kilog. de suif,
0,125 id. de cire,
b litres d’huile de baleine.

1l remarque que cette composition ne peut généralement servir que pen-
dant un mois, si on en fait constamment usage ; au bout de ce temps, elle
doit ¢tre remplacée, en ayant méme le soin de nettoyer le vase préala-
blement.

L’auteur fait aussi connaitre la recette suivante, comme étant recom-—
mandée par M. Gille, pour la trempe des lames de scies et des ressorts :

10  litres de blane de baleine,
i kilog. de graisse de beeuf,
0,5 id. d’huile de pied de beeuf,
0,05 id. de poix,
0,15 id. de colophane,

Il est utile que ces deux derniéres matiéres soient d’abord mélangées
entre elles pour étre ajoutées aux premiéres; on chauffe alors le tout dans
une marmite en fonte bien fermée, pour évaporer toute humidite, jus-
qu'a ce que le mélange puisse s'enflammer si on mettait le fea, en ayant
le soin de 'étouffer avec le couvercle aussitot Iessai.

La forme des dents de la scie, comme leur profondeur et leur écarte-
ment ne paraissent pas étre encore bien déterminés par les mécaniciens
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ni les fabricants, et sont plutét abandonnés a l'intelligence et a la pratique
des ouvriers qui dirigent ces machines. Ainsi, les uns recommandent des
dents angulaires, comme celles que I'on remarque sur la coupe verlicale
fig. 1+ et sur le détail fig. 7, et qui existent sur la machinc que nous avons
_relevée a Bercy; d’auntres, au contraire, adoptent des dents arrondics dans
le fond et terminées en bec de perroquet, comme celles qui sont repré-
sentées sur la fig. 6. Dans les premiéres on laisse un vide plus grand que
le plein, il est quelquefois double de celui-ci; dans les secondes, on fait
ordinairement des chanfrins ou des biseaux que I'on alterne tantét d'un
coté, tantdt de I'autre, afin de permettre 4 la sciure de bois de se dégager
au fur et a mesure qu'elle est enlevée. Cependant ces moyens ne suffisent
pas encore, car on est toujours obligé de donner de la voie & la scie, surlout
pour les bois tendres, parce que les dents s’engorgeraient trés-rapidement,
le bois serait mal coupé, et on dépenserait plus de puissance motrice pour
obtenir moins de travail. Il est ¢vident que la denture d’une scie deyrail
étre appropriée a la nature méme du bois qu’elle a & débiter; mais comme
on est souvent obligé de couper diverses sortes de bois sur [a méme ma-
chine, il devient difficile de se placer dans les meilleures conditions.

La monture de la scie mécanique qui nous occupe est exactement sem-
blable & celle d’une scie ordinaire. Elle se compose d'un montant en bois
A, assemblé par ses extrémités & deux traverses B, également en bois, et
auxquelles sont fixés d'un cdté les chaperons en fer 4, pour recevoir les
chipes de la scie ; un long houlon ¢, en fer forgé, réunit les deux mémes
traverses au cOté opposé, et sert & bander la Jame au degré convenable,
chaque fois qu’il est nécessaire, au moyen de I’écrou qui l¢ termine.

Les chdpes en fer ¢ sont ajustées dans leurs chaperons e, a coulisse,
avec une certaine avance de I'une par rapport a l'autre, de manitre a per-
mettre de diriger le cdté denté de la scie suivant une ligne légérement
inclinée, au lieu d’étre exactement verticale. La monture porte sur sa face
intérieure un chissis en bois f, qui, vers ses extrémilés, est garni de cou=
lisseaux en cuivre ou en bronze ¢, lesquels, dans le mouvement allernatif
imprimé au systéme, glissent dans des coulisses angulaires g, rapportées
contre les deux montants de fonte D (fig. 1 et 2). Ces coulisses sonl exacte-
ment verticales, par conséquent tout le porte-scic est obligé de marcher
verticalement, et les extrémités des dents qui se trouvent sur une ligne
oblique, comme nous l'avons fait sentir sur la fig. 7, parcourent aussi,
dans son mouvement, une suite de lignes droiles verlicales (rés-rappro-
chées les unes des autres, mais ne s¢ confondant pas, de maniére que cha-
cune d’elles enléve une certaine tranche de bois dont on peul d'ailleurs
connaitre le volume, comme nous le ferons voir plus loin.

Comme il importe que les counlisseaux ne prennent pas de jeu dans leurs
coulisses pendant le travail de la scie, on a dd nécessairement se ménager
la possibilité de régler ces derniéres, de les rapprocher ou de les éearter &
volonté selon les besoins. A cet elfet, les boulons ¢, qui les reticnnent
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contre le btis de fonte D, sont ajustés dans des trous oblongs ménagés
sur I'épaisseur des coulisses, et des vis de pression 4, taraudées sur le coté
du méme batis, les repoussent de la quantité qu'on juge nécessaire pour
laisser marcher le porte-scie sans trop de liberté, mais aussi sans trop de
frottement.

Quoique le chéssis de fonte D soit renforcé par des nervures, et bou-
lonné sur la forte piéce de bois M, il estutile cependant, pour qu’il ne céde
pas aux vibrations qu’il est susceptible d’éprouver par la grande vitesse
donnée & la scie, de le consolider au moyen d’un tirant fixe en fer I/, qui
relie sa partie supérieure au plancher sur lequel repose la machine.

MOUVEMENT DE LA SCIE. — La combinaison du mouvement qui a été
souvent employée par plusieurs mécaniciens, pour faire marcher ces scies
alternatives, était un balancier en bois, de deux piéces paralltles et quel-
quefois d’une seule piéce, liée d’'un coté 4 la bielle, qui lui communiquait
le mouvement qu'elle recevait du moteur par la manivelle, et de 'antre
avec une seconde bielle beaucoup plus courte que la premiére, et assem-
blée avec la partie supérieure du chdssis porte-scie. Cette disposition, qui
paraissait commode dans un sens, parce qu’elle exigeait moins de hauteur
pour loger toute la machine, avait cependant, d'un autre cdté, 'inconvé-
nient de produire des vibrations trés-grandes, surtout lorsque les scies
marchaient & de grandes vitesses, et de causer, par suite, la rupture du
balancier.

On parait donner aujourd’hui la préférence au systéme de mouvement
qui est plus directement appliqué au chéssis porte-scie, soit qu'on I'ap-
plique a la partie supérieure, soit, au contraire, qu'on I'adapte a Ia partie
inférieure.

Ainsi dans la scie représentée sur le dessin pl. 12, on voit que le mouve-
ment alternatif est communiqué & la scie, par une bielle en fer forgé F,
qui est commandée par la manivelle H. Mais pour que cette bielle ne puisse
agir obliquement sur le chassis, et forcer par suite les coulisseaux dans
leurs coulisses, il ne faut pas seulement lui donner une longueur 5 a 6
fois plus grande que le rayon de la manivelle, mais il faut encore avoir le
soin de I'assembler & deux tiges subsidiaires £, qui se relient, par articula-
tion, a des oreilles en fer j, rapportées au-dessous de la traverse inférieure
du porte-scie. Deux tringles paralléles E, ayant leur centre d’oscillation
sur un axe horizontal qui traverse le support de fonte G (fig. 2), détermi-
nent la limite de I'obliquité que peut prendre le point d’attache inférieur
des tiges &, dans tout leur parcours; et pour que cetle inclinaison, déja
trés-petite, se trouve partagée, et se fasse moins sentir sur le chissis
porte-scie, on place les centres des oreilles qui I'assemblent avec les deux
tiges, au milieu de la fleche de I'arc décrit par le point inférieur. Avec
cette disposition, les coulisses sont bien moins sensibles aux pressions
obliques, elles fatiguent beaucoup moins, et si on a la précaution de les
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graisser de temps & autre, la scie peut marcher bien longlemps sans se
déranger.

La manivelle est montée & 'extrémité d’un arbre de couche en fer 1,
dont les tourillons sont mobiles dans les coussinels de deux paliers de
fonte J, fixés solidement sur un massif convenable. Cet arbre porte deux
poulies en fonte tournées, I'une K qui est fixe sur lui, pour recevoir son
mouvement d’un moteur quelconque, I'antre K’ qui est folle, pour arréter
au besoin. Il porte de plus un volant L, qui tourne comme lui & une vilesse
de 130 a 140 révolutions par minute. Ce volant est tout-a-fait indispensable
dans une scierie mécanique & mouvement alternalif, parce que la scie ue
travaille que dans une direction, en descendant, et qu'elle remonte a vide;
la résistance est done intermittente. Or, comme on doit supposer que la
puissance est & peu prés constante, il est indispensable, pour obtenir de
bons résultats dans le travail, de chercher & régulariser le mouyvement par
un volant convenable. Nous donnerons, & propos de la grande scicrie que
nous nous proposons de publier prochainement, les régles employées pour
déterminer les dimensions des volants dans ces machines.

DES POUPEES ET DES CYLINDRES POUR PRESSER LI BOIS.

POUPEE PORTANT LES CYLINDRES DE PRESSION. — Dans celie machine,
au lien de'placer le hois que I'on veut réduire en planches, sur un chariot
mobile, comme dans les grandes scieries, on le pose simplement sur des
petits rouleaux , en fonte ou en fer tournds, en le maintenant sur ses
deux faces latérales par des cylindres verticaux.

Ces cylindres sont de deux espéces, les uns N, que nous appellerons ey-
lindres de pression, sont toul & fait unis; les autres N7, qui servent i faire
marcher le bois dans le sens de sa longueur, sont cannelds sur toule leur
circonférence.

Les premiers sont adaptés & une poupce en fonte O, qui dressée d sa
base, peut glisser entre deux coulisseaux, rapporlés sur les picees de char-
pente L’ et M/ qui forment I'assise de toute la machine, et le reticut avee
le sol ou avec le plancher de 'usine. Les axes de ces eylindres sont Lenus
a leur partie supérieure, par une bride en fer m, qui est fixée sur la tole
de la poupée, et reposent, & leur partic inféricure, sur des oreilles venues
de fonte avec le corps de celle-ci, et qui leur servent de erapaudines.
Ainsi ces cylindres sont libres de tourner sur cux-mémes ; pour qu'ils s"ap-
pliquent avec une force suffisante, contre la face verticale de la picee de
bois M que 'on doit découper dans sa longueur, on a acerochd & un piton
# qui est vissé sur la base de la poupde (fig. 3), une corde portant un fort
poids en fonte P, qui fend néeessairement & la faire approcher du eotd de
la scie. Cette pression est constante pendant le Lravail, mais ¢lle n’empéehe
pas au bois d’avancer Jorsque les cylindres cannelés I'y obligenl, paree que
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quand ces derniers recoivent un mouvement de rotation, les cylindres unis
tournent librement sur eux-mémes.

POUPEE PORTANT LES CYLINDRES CANNELES. — La seconde poupée 0/,
qui porte les cylindres cannelés N, est tout-a-fait pareille a la précédente,
et peut aussi, comme elle, glisser entre deux coulisseaux fixes adaptés sur
les mémes madriers L’ et M. Les axes de ces cylindres sont également
mobiles sur des pivots venus de fonte avec la poupée, et dans des collets in’
rapportés a sa partie supérieure; mais ils se prolongent au-dessus de ces
collets pour porter des pignons dentés, en hélice, afin de recevoir un mou-
vement de rotation qui doit leur étre communiqué par la machine méme.
Les cannelures de ces cylindres sont angulaires, comme les dents d'une
roue & rochet, et comme le montre d’ailleurs le plan fig. 5, qui indique la
disposition de deux paires de cylindres, entre lesquels la piece de bois est
serrée.

On congoit sans peine que, pour que cette piéce s’avance constamment en
ligne droite, contre la lame qui doit Ia couper, il faut déja que les deux
faces verticales contre lesquelles les cylindres s’appuient, soient bien dres-
sées, sans quoi les derniers presseraient, tantot plus, tantdt moins, suivant
qu'ils rencontreraient des bosses et des creux, et par conséquent les sur-
faces scites suivraient les mémes sinuosités.

Cependant le constructeur, M. Peyod, nous a observé que dans quelques
cas il peut étre convenable de disposer les deux poupées avec des contre-
poids, pour permettre de suivre les contours mémes des surfaces latérales
qui ne seraient pas droites, afin de ne pas perdre de bois, par un équar-
rissage préalable.

M. Guillaume , mécanicien a Paris, a pris, il y a plusieurs années, un
brevet d’invention pour une disposition de poupées a cylindres a rotule
qui permet a ceux-ci de s'incliner, en pressant le bois, de maniére & pou-
voir découper aussi des planches dans des madriers dont les faces extérieu-
res ne seraient pas droites.

DU MECANISME PROPRE A FAIRE AVANCER LE BOIS.

MOUVEMENT DES CYLINDRES CANNELES.—On vient de voir que sur le
sommet des axes des cylindres cannelés sont montés deux pignons en
fonte ou en cuivre o, taillés en hélice, pour engrener avec deux vis sans
fin &/, qui sont solidaires avec le méme arbre. Les tourillons de celui-ci
sont recus dans des brides en fer qui se boulonnent sur la parlie supérieure
de la poupée (¥, et il se prolonge d’un bout, pour porter un petit pignon
d’angle ¢, qui est command¢ par une roue beaucoup plus grande Q. Celle-
ci est ajustée sur un axe en fer %, perpendiculaire au précédent, et situé
dans le méme plan horizontal.

Au milieu de cet axe, prés de la roue d’angle, est une roue a rochetR,
en fonte, qui le fait tourner d’'une petite quantité, chaque fois que le
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chissis de la scie remonte, comme on va le voir. Deux consoles de fonte »,
munies de coussinets en bronze et de leurs chapeaux, sont boulonnés
contre le batis en fonte S, pour recevoir les tourillons du méme axe «.

Vers la partie supérieure de ce bdtis sont également rapportées deux
oreilles qui portent les extrémités d’un axe quarré en fer U, qui est mobile
entre deux pointes-a vis taraudées dans ces oreilles. Cet axe fait corps,
d’'une part, avec une tige coudée z dont le bout est accroché dans un piton
courbé T, vissé contre la traverse supérieure du chassis porte-scie; et de
Pautre, avec un levier incliné V, anuquel est adapté par un ¢erou le grand
cliquet X, qui tombe sur les dents de la roue R. Un cliquet d’arrét Y, beau-
coup plus court, est aussi engagé dans la denture de cette roue pour 'em-
pécher de se détourner lorsque le premier remonte.

Il est aisé de concevoir que, par cette disposition, chaque fois que le
chdssis porte-scie remonte, la tige = est soulevée, par suite le cliquet X
descend, et s’appuyant contre les dents de la roue R, force cette roue &
tourner d’un certain nombre de dents, et comme elle est fixe sur axe «,
celui-ci tourne aussi et avec lui la roue d’angle Q, ct son pignon . Les vis
sans fin p/, entrainées dans ce mouvement, font nécessairement marcher
d'une quantité proportionnelle les deux pignons dentés o, et les deux cy-
lindres cannelés sur les axes desquels ils sont montés.

Ces cylindres font alors avancer la piéce de bois contre laquelle ils s’ap-
puient de la quantité nécessaire, et qui a di étre d'ailleurs réglée a lavance,
suivant lanature du bois & couper. On comprend, en effet, que plus les bois
sont durs, moins 'avancement doit &tre grand, et réciproquement, afin
que la scie ne fatigue pas trop et qu’elle ne puisse pas surtout s’engorger.
La scie qui nous occupe étant principalement destinée & débiter des ma-
driers et des planches dans des piéces de sapin, la marche du bois est ordi-
nairement de 5 4 6 millimétres par chaque coup de scie, ou par révolulion
de I'arbre moteur I. Du reste, pour qu'on puisse varier cet avancement &
volonté, on a eu le soin de ménager une coulisse dans le levier inclind V,
afin de permettre de changer le point d’attache du cliquet X, ¢t par con-
séquent d’augmenter ou de diminuer sa course et celle de la roue i rochet,
et des cylindres.

Nous croyons qu'au lieu de prendre le mouvement du e¢liquet sur la
partie supérieure du chéssis de la scie, il serait plus convenable de le lui
communiquer par un excentrique que 'on monterait sur I'arbre moteur
méme, comme M. Philippe I'a heureusement appliqué dans les grandes
scieries que nous donnerons bientdt.

DU MECANISME

Qul REGLE L’EPATSSEUR DES MADRIERS ET DES PLANCHES.

VIs DE RAPPEL ET SON ECROU. — Sous la base de la poupée O/, qui porte
les cylindres cannelés, est adapté un écrou en cuivre @, qui est traversé
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par une vis horizontale, a filets quarrés y, destinée a faire avancer cette
poupée contre la piéce de bois. Cette vis est portée par deux collets qui
I'empéchent d’avancer d'un cdté ou de T'autre; elle est & son extrémité,
munie d'une manivelle a 'aide de laquelle on la fait tourner a la main. Le
pas decette vis est environ de 12 millim.; ainsi, & chaque tour, elle fait
marcher la poupée et les cylindres cannelés de cette quantité : par consé-
quent il faudrait lui faire faire deux tours, pour découper des planches de
2% mill. d’épaisseur. Il eilit peut-étre été convenable d’adapter contre T'un
des collets, prés de la manivelle, un cadran divisé, avec un index sur la
téte de la vis, pour indiquer les fractions de tour qu'il faudrait lui faire
faire, dans le cas ou les épaisseurs des bois & couper seraient des nombres
fractionnaires par rapport au pas de la vis.

CREMAILLERE ET SON PIGNON.— Sur le cdté de la poupée qui porte les
cylindres de pression N, est rapportée une bride en fer coudée ¢, traversée
4 son milieu par un petit axe o, muni de sa manivelle, d'un pignon droit et
d’'une roue a rochet.

Le pignon engréne avec une crémaillére étroite p, & denture fine, qui
fait corps avec I'un des coulisseaux de la poupée. Ainsi, en tournant le
pignon, & aide de la manivelle, il avance ou recule, en entrainant cette
poupée avec lui. Lorsqu’on a fait marcher celle-ci de droite & gauche (fig.
1 et 3], pour approcher les eylindres N, contre le bois, on fait engager le
cliquet r dans les dents de la petite roue a rochet, afin que ces cylindres
et leur poupée ne puissent s’avancer davantage par le contre-poids P, qui
tend toujours a les maintenir appuyés contre la piéce M. Toutes les fois
que cette piéce est ‘arrivée & P'extrémité de sa course & droite (fig. 2), on
doit nécessairement repousser cette poupée en arriere, pour laisser la piéce
libre et la faire revenir rapidement sur elle-méme, en la faisant simplement
marcher & la main sur les rouleaux # qui la portent.

TRAVAIL DE LA MACHINE.

Le rayon donné 4 la manivelle motrice H est de 0= 20, par conséquent
la course de la scie est de 0™ 40. Nous avons dit que la vitesse de cette scie
était de 130 4 140 coups par minute; elle peut marcher & une vitesse plus
grande encore, lorsqu’elle travaille daus des bois trés-tendres, et qu'on ne
tient pas 4 avoir des surfaces parfaitement unies.

En comptant sur une marche de 140 révolutions par minute, on voit que
chacune des dents de la scie parcourt, pendant ce temps, un espace de

150 X 2 X 0,40 = 112 métres,
soit
112 : 60 = 1,866 par 1”.

Or, lorsqu’on scie des planches de sapin, on peut aisément faire avancer
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le bois de 0™ 005 par chaque coup de scie, par conséquent 'avancement
total dans une minute est de

140 x 0,005 = 0=700.

Pour le chéne, on ne doit généralement compter que sur un parcours
moiti¢ moindre, c¢’est-a-dire de 2 1,2 millim. par coup de scie; ainsi, en
admettant que la vitesse de celle-ci soit de 120 révolutions par minute,
I'avancement du bois sera, pour ce temps, de

120 x 0,0025 = 0™ 300.

On comprend sans peine que, pour que le fravail d’une scie se fasse bien,
il est utile que la course soit sensiblement plus grande que la hauteur du
bois & débiter. Ainsi, la machine qui vient d’8tre décrite, n’ayant qu'une
course de 0m 40, ne peut convenir pour scier des bois de plus de 0= 30 &
0™ 32 de hauteur : les dimensions les plus ordinaires sont de 0= 15 a 0™ 27,

D’aprés les vitesses précédentes, on peut facilement connaitre le travail
qu'une telle machine peut donner, en surfaces de bois sciés sur des hau-
teurs données. Supposons, par exemple, une piéce de sapin, telle que celle
représentée sur le dessin fig. 2, ayant 0730 de hauteur, et que 1'on doit
séparer en madriers sur toute la longueur.

En marchant & la vitesse de 140 révolutions par minute, avec un avan-
cement de 5 millim. par coup, on trouve que la surface coupée est de

0270 x 0=30 = 0mI21 par 1/,
soit, par heure,
0" 21 x 60 = 12mag0,

abstraction faite, tontefois, du temps nécessaire pour le changement de
place du bois, pour le ramener et le régler, comme pour I'affutage de la
scie, du graissage, etc.

Dans du chéne sec, de 025 de hauteur, le travail pourrait étre, en ad-
mettant une vitesse de 120 révolutions par minute,

0™ 30 %X 0,25= ma075.

On estime généralement qu'un tel fravail peut étre fait par un cheval-
vapeur, et dans tous les cas n'exige pas plus d'un cheval et demi.

D’aprés les expériences de M. Morin, faites sur unc scierie & plusicurs
lames, de Metz, et dont le chissis porte-scie pése prés de k00 kilog. , la
force dépensée par le moteur a été, pour un travail de 07161 de surface
sciée par minute, de 3 chevaux 70 dans du chéne sec, et de %, 50 chevaug,
pour une surface de 0™ 131 par minute, dans du chéne de & ans de coupe,
en faisant marcher quatre lames & la fois ; ce qui donne: dans le premier
cas, 0,925 de cheval par lame, et dans le deuxiéme, 1,125 cheval.

L'épaisseur de la voie, ou du trait de scie, est ordinairement de 3
& millim. au plus.

Il ne sera peut-&tre pas sans intérét de citer, en {erminant, une expé-
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rience, que nous avons cru devoir faire directement pour déterminer le -
travail fait par une scie alternative conduite par deux scieurs de long.

Ils avaient 4 séparer une piece de charpente, en chéne sec, de 0™ 315
de hauteur. Ces deux hommes donnaient moyennement 50 coups de scie
par minute, ¢t marchaient 3 & & minutes sans s’arréter. Leur {emps d’arrét
n’était que de 30 secondes ou une demi-minute. La course de leur scie
¢tait de 0™ 975, la longueur entiére de la lame de 1™ 30,

En 7 minutes, ils sciérent une longueur de 0™ 92, par conséquent la sur-
face sciée était de

0,92 X 0,315 = 0mg 2898,
soit par minute,
0,2898 =+ 7 = 0™ 041%.

Ainsi le travail de ces deux hommes était 4 pen prés équivalent & celui
d’une lame sur la scierie de Metz et qui prenait la puissance de prés d’un
cheval. Cette différence peut se concevoir aisément si 'on remarque que
dans une scierie mécanique, une partie de la force mofrice est employée
pour vaincre les frottements de toutes les piéces mobiles qui communi-
quent le mouvement au chdssis porte-scie, tandis que dans la scie a bras,
la puissance lui est directement appliquée, et le chissis n’est toujours que
d'un faible poids comparativement & celui de la machine.

Daps cette scie manuelle, nous avons remarqué que les dents étaient
espacées de 0™ 013, ainsi il y en avait 75 en travail, sur toute la course
de 0™ 975. La profondeur de ces dents était de Om 0065, ¢’est-a-dire moitié
de leur écartement; elles étaient trés-peu couchées sur les cdtés, parce
que les ouvriers les avaient dégagées par des chanfrins taillés alternative-
ment d'un cdté et de I'autre.

La scie ne travaillait qu’en descendant; on peut voir, par ce qui précéde,
que son avancement moyen était de

0m92:7 =0 131% par 1/
et par coup de scie de
0,1315% + 50 = 0= 00263,

¢’est-d-dire d'un peu plus de 2 1/2 millimétres. C'est environ le méme
avancement que celui que 'on donne ordinairement, pour le chéne, avec
une scie mécanique.

Une question qui n’est pas sans importance dans le travail, et que I'on
ne trouvera sans doute pas déplacée ici, est la détermination de la lon-
gueur a donner aux dents de la scie, de maniére a faciliter la sortie de la
sciure, & éviter les engorgements, sans donner 4 la lame beaucoup plus de
voie que celle qui résulte de son épaisseur. Revenons a ce sujet sur la scie
a bras précédente, Puisqu’elle s’avancaitde 2 millimétres 63 a chaque coup,
la surface sciée était donc

2,63 %X 315 = 828 mill. quarrés,
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et le volume dé bois enlevé, en admettant I'épaisseur du trait de scie de
3 mill., était de

828 % 3 = 248k mill. cubes,

par conséquent, le volume moyen enlevé par chacune des dents, a chaque
coup, en supposant qu’elles travaillaient toutes également, était de

2484 = 75 = 33 mill. cubes.

Ainsi, si la sciure avait le méme volume que le bois, comme le pas des
dents est de 13 mill., et qu'on peut en compter la moitié pour le plein et
la moitié pour le vide, ou 6 mill. 5, on aurait

33:6,56 X3 =1mill 7%

pour la profondeur du vide, ou la longueur des dents ; mais la sciure occupe
un volume 3, % et 5 fois plus grand que celui du bois qui I'a produite,
il faut donc que cette longueur soit au moins autant de fois plus grande.

Dans une scie mécanique ou la longueur de la course est souvent beau-
coup plus petite, comme on a pu le voir déja par le dessin pl. 12, il ya
nécessairement un moindre nombre de dents en travail, & chaque coup,
pour le méme avancement, il faut donc leur donner encore plus de lon-
gueur, pour que la sciure puisse facilement se loger entre les dents, ne pas
déborder leur épaisseur et par conséquent ne pas s'insinuer comme un
coin entre la lame et le bois, ce qui augmente le frottement, fait dévier la
scie, I'échauffe et produit de mauvais résultats.

Le prix de ces scieries mécaniques est évidemment trés-variable, non
seulement suivant les dimensions, mais encore suivant le genre de cons-
truction que I'on veut adopter. Celui de la machine représentée est de
2800 a 3000 fr.; il pourrait s’élever & 3600 et méme & 4000 fr. pour celles
construites sur des courses de 0= 50 & 0™ 5k,

LEGENDE EXPLICATIVE DES FIGURES DE LA PL. 2.

Fig. 1, Elévation latérale de la scierie toute montée et de son mou-
vement.

Fig. 2. Section verticale faite parallélement au plan de la scie, suivant
laligne 1-2.

Fig. 3. Plan général coupé a la hauteur de la ligne 3-k.

Fig. k. Section horizontale faite sur la ligne 5-6.

Fig. 5. Plan des cylindres cannelés et des cylindres de pression.

Fig. 6. Détails de I'une des chipes et d’'un chaperon de la scic.

Fig. 7. Tracé d’une portion de lame de scic, taillée a dents angulaires.
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MACHINE
A RABOTER LES METAUX,

A OUTIL MOBILE ET TOURNANT,

PAR

B. DECOSTER, Constructeur i Paris,

~<£2HE-

Quelques mécaniciens frangais s’occupent depuis peu, d'une maniére plus
spéciale, de la confection des machines-outils, dont on a enfin reconnu la
grande nécessité dans les ateliers de construction; et dans ces machines,
comme dans d’autres, ils ont su apporter des modifications essentielles qui
les rendent propres aux différents genres de travaux que nos usines sont
amenées a exécuter.

De tous les divers systémes d'outils qui sont maintenant en usage, les
machines & raboter ou a planer sont, aprés les tours & chariot, celles qui
sont le plus employées, et qui, par suite, rendent le plus de services aux
constructeurs : aussi elles deviennent de plus en plus indispensables ; seu-
lement elles doivent étre exccutées avec des dispositions variables et appro-
priées au travail auquel on les destine. Ainsi, les unes doivent étre trés—
longues et étroites, les autres tris-larges et courtes, ou a la fois grandes,
fortes, larges, et d’autres enfin trés-petites et trés-faibles.

Nous avons donné dans le 1% volume de ce recueil, deux modéles de
machines & raboter, bien distinctes, I'une & outil mobile avec la piéce fixe,
et lautre, au contraire, & outil fixe avec la piéce mobile. Nous avons fait
connaitre les avantages et les inconvénients de ces deux systémes, et plu-
sieurs constructeurs ont pu composer des machines mixtes en prenant dans
chacun d’eux ce qu’ils ont trouvé de bon et de convenable. Il est rare au-
jourd’hui, que dans les outils, on invente des choses réellement nouvelles.
Les mécanismes qui les composent sont puisés tantdt a une source tantdt a
une autre ; 'art du constructeur doit étre plutét de savoir les combiner
rationnellement entre eux, de maniére a les rendre commodes, faciles,
simples, peu dispendieux, et surtout vraiment applicables 4 la plus grande
somme de travaux possible, afin qu’ils puissent &tre constamment employés
avec avantage,

11T, 12
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La machine que nous nous proposons de faire connailre dans celte
livraison doit étre, sans conlredit, regardée comme celle qui remplit les
meilleures conditions, et pour cette raison nous avons cru qu’elle pourrait
étre vue avec intérét.

Ainsi, 10 'outil est mobile, ce qui, comme nous I'avons dit, est, pour un
grand nombre de cas, une chose essentielle pour les aleliers o, comme
a Paris surtout, on est restreint pour l'emplacement ;

2° Cet outil travaille, soit en allant soit en revenant; par conséquent, il
ne fait ¢prouver aucune perte de temps;

3° L'intérieur de la machine cst tout a fait libre, ce qui lui permet de
raboter des pitces trés-élevées, en pratiquant des fosses a cel effet;

&° Elle est aussi munie de plateaux mobiles et variables de hauteur, qui
rendent la pose ou le montage des piéces Lrés-commode;

5 Le mécanisme est d'ailleurs fort simple et dispos¢ de telle sorte, qu’il
opére toujours seul le débrayage, l'allée et le retour du portle-outil, la
descente ou l'avancement du burin;

6° Enfin, il présente encore I'avantage de dresser des surfaces inclinées
ou circulaires, et peut, au besoin, rainer ou canneler des arbres ou des
cylindres.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A RABOTER,

REPRESENTEE PLANCHE 13.

BATIS ET MOUVEMENT PRINCIPAL DE LA MACHINE. — M. Decoster esl
dunombre des constructeurs qui ont compris, que pour la plupart des ate-
liers, il faut faire des outils qui puissent servir trés-souvent, el par consé-
quent étre appliqués au travail des picees ayant des formes el des dimen-
sions bien diif¢rentes entre elles; et, pour cela, il a cherché a ¢lablir des
machines & raboter, de telle sorte qu'elles puissent dresser avee la méme
facilité, des pitces trés-grandes ou trés-petites, trés-hautes ou trés-minees,
droites, obliques ou courbes.

Ainsi son bitis, qui est simplement compos¢ de deux longs banes de
fonte A, laisse 8 Pintérieur un espace enticrement libre dans toute la lon-
gueur, on peut donc y loger des pitces qui, par leur forme ou par leur
volume, seraient embarrassantes et présenteraient de grandes difficullds
pour étre dressées sur d’aufres machines. Ces deux bances reposent, au
moyen de pattes ou semelles arrondies @, sur des socles en bois ou en
pierre B, qui ne saillissent qu'a U'extériear de la machine , ce qui ne géne
aucunement Viutéricur. Une rainure angalaire b est pratiquée sur loute
lear longueur, alin de recevoir le chatiot porte-outil qui doit s’y promener;
on a du prendre les plus grandes précautions dans Uexéeution de ces rai=
nures, afin qu'elles soient exactement paralleles el toules deux & la méme
hauteur. '

Aux parois intérieures de ce bitis, le construcleur a ménagé des saillies
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droites ¢, qui sont aussi placées symétriquement et dressées avec soin sur
une des faces horizontales. Elies ont pour objet de recevoir des plateanx
de fonte C, qu'elles permettent de fixer & des hauteurs et a des distances
différentes a volonté, selon les dimensions des piéces qui doivent vy &tre
assujetties pour étre rabotées. A I'établissement de 31. Pauwels on a adopté
une disposition tout & fait analogue ; M. Mariotte, qui a construit un grand
nombre de machines a raboter pour la marine, les a toutes faites a pla-
teaux mobiles, mais ces plateaux sont réglés par des vis verticales qui
communiquent entre elles au moyen d’'une chaine sans fin, et que I'on fait
mouvoir par une manivelle.

La surface supérieure de chacun de ces plateaux est parfaitement plane;
ils sont renforeés en dessous par des nervures, et des trous y sont prati-
qués en grande quantité pour le passage des boulons ou des pinces, sem-
blables & celles ¢, qui ¥ maintiennent la piéce a travailler. Des vis de pres-
sion e sont taraudées vers les bords extrémes, pour fixer les plateaux d'une
maniére solide sur les saillies intérieures du batis, lorsque leur place est
bien déterminée; on peut toujours, a 'aide d'un niveau d’ean, s'assurer si
leur plan supérieur est horizontal, et I'y mettre au moyen de ces vis. Des
trous rectangulaires sont ménagés aux extrémités du bane, pour permettre
de retirer ou d introduire les plateaux & volonté, parce qu'on ne pourrait
pas le faire parle bout.

La piéce & dresser est supposée, dans le dessin, une simple plaque de
fonte D, qui alors est portée par deux ou trois plateaux semblables; e,
comme elle n’a pu y étre fixée par des brides et des houlons, on I'a assu-
jettie en la serrant sur les cOlés au moyen de vis de rappel qui, sont logées
dans V'intérieur des petiles pinces 4, lesquelles se boulonnent sur les pla-
teaux. Si la piéce D, avait été deux & trois fois plus épaisse, on aurait des-
cendu ces derniers d’'un étage, afin que 'outil qui doit I'atlaquer se trouve
toujours & peu prés a la méme hauteur.

En téte de 1a machine, mais toujours en dehors, se trouve le mécanisme
qui doit communiquer e mouvement & ses différents organes. M. Decoster
a adopté a ce sujet, une disposition fort simple, qui a, du reste, beaucoup
d’analogie avee ce que nous avons donn¢ ailleurs. Il prend son mouvement
de I'arbre moteur de 'usine, & 'aide d’une courroie qui passe successive-
ment sur les trois poulies égales E, E' et E?; T'une de ces poulies, la pre-
miere , fait corps avec I'axe F, qui les porte; par conséquent, lorsque la
courroie 'embrasse, elle commande cet axe qui obéit & sa marche rotative;
et comme il porte vers lautre extrémité un pignon d'angle f, celui-ci
obligelaroue G, aveclaquelle ilengréne, a tourner dans un sens. La seconde
pouliec E” n'est pas fize sur l'axe, elle y est, au contraire, libre, mais elle
porte sur sa douille prolongée un pignon /”, semblable au précédent, et
engrenant avec la méme roue G : il en résulte que lorsque la courroie se
trouve sur cette poulie, ¢’est le pignon f qui commande la roue, laquelle
tourne alors dans une direction opposée & celle qu’elle avait primitivement,
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La poulie intermédiaire E* est entiérement folle; elle sert & interrompre
le mouvement de tout 'appareil.

Pour faire passer successivement la courroie motrice d'une poulie a
'autre, sans étre obligé d'y mettre la main, 'auteur a aussi adopté un sys-
téme a peu prés semblable & celui de plusicurs autres machines, et princi~
palement de celle de Whitworth, dont il ne différe que par la construction.
Ainsi, sur un c6té du chariot en fonte K, sur lequel sont boulonnées les
deux poupées L du porte-outils, il a rapporté par deux vis une platine en
fer I, servant de main courante, et qui marche comme le chariot. A la
hauteur de cette main et contre le bitis de la machine, est appliquée une
longue régle méplate en fer forgé et dressée M, qui est supportée, & ses
extrémités, au moyen de deux pattes coudées n. Un certain nombre de
trous assez rapprochés m/ sont percés dans I'épaisseur de cette régle, pour
y fixer & la place déterminée, suivant la longueur de la piéce & raboter, un
petit goujon tourné m, contre lequel vient butter la main courante chaque
fois que le chariot arrive vers 'extrémité de sa course. On congoit qu'il est
nécessaire de placer un second goujon semblable & 'autre bout, vers la
droite, pour opérer de méme quand le chariot parvient vers cette extré-
mité.

8i l'on suppose, par exemple, que le chariol s'avance de droite a gauche
(fig. 17), on peut voir que le goujon m se trouvera poussé dans celte direc-
tion, en entrainant la régle avec elle ; et comme vers la téte de celle-ci est
agraffé un crochet double o, il arrivera un instant ot "ane des branches
de ce dernier agira sur le court levier o/, qui est solidaire avee 'axe p.
Celui-ci servant de centre d’oscillation aulevier a bascule N, le fera redres-
ser, en l'obligeant & passer de la droite vers la gauche. Ce levier est armé,
a son sommet, d'une boule de fonle, qui, dés qu'il a dépassé la ligne ver-
ticale d'une petite quantité, le fait rapidement tomber de ce coté. Or, une
tringle horizoutale O lui est attachée par arliculation, d'un boul, et peut
glisser de 'autre, dans un collet qui lui sert de guide; elle est donc aussi
Tepoussée dans le méme sens et avee la méme rapidité que le levier. Dans
ce changement de position, elle entraine nécessairement avee clle la four-
chette P, dans laquelle passe la courroie motrice, ct la repousse immdédia-
tement de la poulie E’ sur la premiére E.

On comprend sans peine qu'il en estainsi lorsque le chariot savance vers
la droite, puisque la main courante / rencontrera aussi un goujon sem-
blable & celui m, et entrainera avec elle larégle et par snite le levier & bas-
cule avec la tringle a fourchette. Pour limiter la course de celle-ci, et en
méme temps celle du levier, on a eule soin d'y ajuster denx bagues en fer
tournées r, qui viennent butter alternativement contre le collel coudé qui
supporte le bout de la tringle ; on en régle 'écartement d yolonlé, en les
fizant a leur place par des vis de pression.

L’arbre principal I est porté vers ses extrémilés, par des coussinets
ajustés au sommet des supports A’, venus de fonte, d'unc seule piece,
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avec lear base qui repose sur un socle B’ en bois ou en pierre. Deux autres
chaises ou supports A* sont aussi fondus ensemble et avec les premiers,
pour recevoir les coussinets de I'arbre transversal H, qui porte la roue
d'angle G et le pignon droit y. Enfin, une console de fonte ¢ a été rap-
portée sur le coté de I'un de ces supports, pour porter I'une des extré-
mités del'axe p, dont I'autre bout est engagé dans I'épaisseur du banc.

L’arbre en fer J, sur lequel est mentée la roue droite en fonte taillée I,
est mobile dans des coussinets qui sont ajustés dans I'épaisseur des deux
cotés du batis. Il porte a l'intérieur de ceux-ci deux roues dentées 4, sur
la circonférence desquelles passent les chaines sans fin ¢, qui longent toute
la longueur de 'appareil, en s’agrafant par des goujons au-dessous du cha-
riot mobile ¢u'elles doivent entrainer dans leur mouvement rectiligne
alternatif. On a pu voir, par ce qui précéde, que, par celaméme que la roue
d’angle G recevait un mouvement circulaire, tantét dans un sens tantot
dans un autre, la roue droite I, et par suite son arbre J, devaient aussi
obéir & ce mouvement alternatif. Ainsi, les deux chaines i ne font qu'opé-
rer de méme, puisqu’elles sont commandées par les deux roues A qui sont
fixées sur cet axe.

Pour régler la tension de ces chaines qui, comme le montrent le plan,
fig. 2, et la coupe, fig. &,ne sont autres que des chaines-Galle, dont on fait
aujourd’hui de si nombreuses applications en industrie, on a adapté a
T'autre bout du bane, deux roues %’ semblables aux premiéres, mais dont
les axes j sont indépendants et solidaires avec les écrous que traversent les
vis de rappel horizontales %, qui permettent de régler la position de ces
axes a volonté. Ces chaines n’ont d’ailleurs pas besoin d’étre fortement
tendues, et peuvent reposer, dans leur marche, sur les saillies ¢ qui sont
ménagées a l'intérieur du banc.

M. Pauwels et plusieurs autres constructeurs ont adopté cette disposition
a chaines intérieures de M. Decoster, et on parait généralement en étre
satisfait. MM. Farcot et Mariotte appliquent leurs chaines & U'extérieur du
bane, et ne les font méme pas reposer sur celui-ci; d'autres constructeurs,
comme MM. Cavé et Pihet, ont donné jusqu'ici la préférence aux cré-
mailléres.

VITESSE DES PRINCIPAUX ORGANES DE LA MACHINE, —Dans les machines
a raboter, comme en général dans tous les outils ou appareils destinés a
travailler les métaux, le 1 mouvement étant donné par une courroie, il
est important, pour que cette courroie ne soit pas trop tendue ni trop large,
et par conséquent trop susceptible de s'user rapidement, que la vitesse des
poulies de commande soit suffissmment grande; et comme celle de I'outil
pour dresser la fonte n’est que de 8 & 10 centimétres par seconde, il faut
de toute nécessité disposer un systéme qui permette de retarder le mou~
vement. '

Ainsi, dans la machine qui nous occupe, I'on admet que la marche du
chariot porte-outil et des chaines, est de 0m,08 par 1”, comme le diamétre
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des disques dentés A est de 0m,2%, et par suite leur circonférence de

0,24 X 3,1516 = 0m,75%,
leur vitesse de rotation par 1/ doit étre de

0m,08 % 60

0T5% = 6,36 révolutions.

C'est aussi la vitesse de la roue droite I. Mais cette roue a 0™,510 de
diamétre primitif, le pignon ¢ qui la commande n'a que 0m,116, le rap-
port de celui-ci a la roue est donc

0,116 0,510 =17 &},

ce pignon et la roue d'angle G, qui est montée sur son axe, devront donc
a leur tour, faire

6,36 X b = 27,98,
soit 28 révolutions par 1/,

On a pu voir aussi par le tracé (fig. 6), que les pignons d’angle /et /7, et
la roue d'angle avec laquelle ils engrénent, sont dans le rapport de

0,110 20,450 ou 1 d %,
par conséquent la vitesse de rotation de ces pignons, de U'arbre principal ct
des poulies, sera de
28 % & = 112 tours par 1’.

Les poulies ayant 0™, 35 de diamétre extérieur, la marche de la courroie
qui les commande successivement et qui les embrasse sur pres de moilic de
leur circonférence est donc de

112 % 0,35 % 3,1416
60

=3m 05 par 1”.

Avec cette vitesse en donnant & la courroie une largeur de 0m,08,
comme le constructeur 1'a adoptée pour cette machine, on n’a pas a
craindre qu'elle glisse sur ses poulies, lors méme qu'elle serait fort peu
tendue, et qu'elle aurait & vaincre un effort, s'¢levant jusqu’a 6/10 & 7/10
de cheval-vapeur. Or, dans de telles machines, la résistance que présente
outil, en travail, n'est quelquefois que de 1/10 de cheval, et peut s'¢lever,
suivant la quantité de métal que 'on veut enlever, 44/10 ou 5/10 de cheval
au plus.

Do CHARIOT ET DU PORTE-0UTIL. — Nous avons vu que le chariot sur
lequel se trouve adapté le porte-outil, est composé de deux bases en fonte
K, dressées sur leurs deux cOtés opposés, et portant au-dessous des saillies
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angulaires qui ont ¢té ajustées avec beaucoup de sein daus les rainures ou
coulisses de méme forme b, le long desquelles eiles doivent se promener
en marchant parallélement. C’est aussi au-dessous de ces bases, et prés des
saillies, vers le milieu de leur longueur, que sont vissés les gonjons aux—
quels on accroche les chaines sans fin qui leur transmettent le mouvement
de translation. Deux consoles ou poupdes en fonte L sont boulonnées au-
dessus, et réunies par la grande et forte traverse de fonte R, & nervure,
contre laquelle on a adapté le porte-outil.

Cette traverse a été préalablement dressée avec beaucoup de soin sur
toute sa face verticale antérieure, pour recevoir la glissiere en fonte 8, qui
doit 8’y promener sur toute sa longueur, entre les deux coulisseaux s. Pour
la faire marcher, une longue vis de rappel horizontale ¢, a filets triangu-
laires trés-fins, est portée par deux brides minces en fer, rapportées aux
extrémités de la traverse, et engréne avec un écrou en cuivre fixé au miliea
de la glissi¢re (fig. 7) , de sorte qu'en faisant tourner cette vis soit a I'aide
de la manivelle que 'on ajuste & 'un de ses bouts, soit par un engrenage tel
que le pignon droit ¢/, on imprime a I'écrou et d la glissiére S, et par suite &
tout le porte-outil, une marche transversale dans un sens ou dans Pautre.

Contre cette glissiéte est appliqué le disque circulaire en fonte T, au
moyen de plusicurs vis qui, par les entailles circulaires qui y sont mena-
gées, lui permettent de prendre diverses positions, selon les besoins, afin
gue le porte-outil soil vertical ou inctiné. Ce disque forme & son milieu un
renflement cylindrique alésé sur toute sa hauteur, pour recevoir le porte-
oulil proprement dit T/, qui est exactement un cylindre en fonte tourné
dans toute sa longueur et percé d'un trou carré pour recevoir le burin »
qui doit travailler. Cette forme cylindrique permet de faire tourner le
porte-outil trés-librement sur lui-méme, ce qui doit se faire & chaque
course, puisque la machine est construite pour que le méme outil travaille
en 2llant comme en revenant.

Pour régler exactement la hauteur de cet outil au-dessus de la pidee qu'il
doit dresser, le constructeur a placé sur le devant du porte-outil, une
petite boite cylindrique @', dansie milien de laquelie est incrusté un écrou
en cuivre qui est traversé par la vis verticale V, filelée dans sa partie infé-
rieure, et munie a son sommet d'une manivelle que I'on tourne i la main.
Au-dessous est ménagée une embase qui se trouve engagée dans une gorge
cylindrique formée exprés vers la partie supérieure du cylindre porte-ou-
til, afin d'obliger celui-ci & monter ouddescendre suivant que U'on tourne
la vis dans un sens ou dans l'autre. Mais quand la hauteur de I'outil est
réglée, pour qu'il ne tende pas trop a s'engager dans la matiére, soit par le
poids méme du systéme qui le porte, soit aussi parce qu'il serait gourmand,
M. Decoster a jugé utile de placer un ressort & boudin en acier au-dessus
du disque T, afin de tendre toujours & soulever le cylindre porte-outil. 11
peut aussi maintenir la vis verticale V, et 'empécher de se desserrer par la
bride +*, qui est munie d'une vis de pression.
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MOUVEMENT ROTATIF DU PORTE-OUTIL. — Le constructeur a disposé le
mécanisme pour faire tourner le porte-outil sur lui-méme, d'une maniére
fort simple et trés-ingénieuse : il enveloppe ce dernier d'une corde sans
fin, qu'il fait passer sur deux poulies & gorge X et X/, dont les axes sont
verticaux et tenus contre les joues des poupées de fonte R ; clles sont préa-
lablement montées sur ces axes, & la hauteur demandce par celle du porte-
outil; on peut les relever ou les redescendre, selon les besoins, par les
embases a vis sur lesquelles elles reposent.

L'axe de la premiére poulie X se prolonge plus bas que le porte- outil, pour
porter vers sa partie inférieure un trés-petit pignon droit, & fine denture,
qui engréne constamment avec un autre pignon semblable, monté sur un
axe secondaire Y/, paralléle au premier. An bout de cet axe est ajusté un
court levier z, qui le fait tourner sur lui-méme d'une certainc quantité,
chaque fois qu'il rencontre un toc vertical y, fixé sur la tringle carrée Z
en un point déterminé & l'avance par la course du chariot. Comme cette
tringle régne sur toute la longueur du banc, et en dehors de celui-ci, elle
porte, vers 'autre bout, un second toc semblable qui doit agir de méme sur
le levier . Il en résulte qu’a chaque extrémité de la course du chariot, les
deux axes Y et Y/, recoivent, par ce levier, un mouvement de rotation qui
se transmet immédiatement aux deux poulies, et par suite au cylindre
porte-outil.

Celui-ci doit alors faire exactement un demi-tour sur lui-méme, mais
comme son diamétre est prés de cinq fois plus petit que celui des poulies,
Taxe Y ne doit faire que 1/9° a 1/10° de tour environ; ainsi la course du
levier x est toujours trés-faible.

M. Whitworth a aussi appliqué, depuis quelque temps, cec mode de
cordes sans fin, pour faire tourner son porte-oulil, au licu du systeéme a
hélice, que nous avons décrit dans le Tome I**; mais sa disposition parait

sensiblement plus compliquée, et, par suite, plus dispendieuse que celle que
’on vient de voir.

M. Decoster s’est d’ailleurs ménagé le moyen de faire tourner I'outil 4 la
main, ce qui est quelquefeis utile pour certaines piéces, en adaptant tout
simplement sur le sommet dua porte-outil un plateau circulaire U, portant
une poignée, et dans I'épaisscur duquel est pratiqué un évidement qui
laisse passer la tige de la vis V, sans I'empécher de tourner.

AVANCEMENT DE L'outir. — Il faut encore, pendant que le porte-outil
tourne sur lui-méme, qu'il avance transversalement, a chaque course,
d’une quantité correspondante a I'épaisscur du copeau de métal que le
burin doit enlever, laquelle peut varier, pour la fonte, de 1/3 ou 1/2 milli-
meétre 4 2 et méme 2 1/2 millimétres. C'est la vis de rappel ¢ qui doit servir
pour cette opération. Elle porte & cet effet, sur I'une de ses extrémités, un
pignon droit denté ¢/, avec lequel engréne une rouc un peu plus grande ,
dontT'axe est porté parune équerre en fer adaptée contre le bout du chariot ;
un rochet a dents angulaires z, est rapporté contre cette roue, sur le méme



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 185

axe, et avec lui une manette Z/ qui est abandonnée & son propre poids, et
a laquelle est Gx¢ un petit cliquet & poignée qui s’engage dans les dents du
rochet. Deux tocs semblables & celui /7 sont placés sur la méme régle
carrée Z, vers chaque extrémité du bane, et toujours a la distance déter-
minée par la longueur de la pic¢ce a dresser. Lorsque la manette rencontre
I'un ou I'autre de ces tocs, elle est forcée de s'incliner, et alors le cliquet
qu’elle porte fait tourner le rochet, et par suite la roue #, d'une certaine
quanlité ; celle-ci transmet ce mouvement au pignon ¢’ et de 1a & la vis de
rappel; il en résulte que I'écrou, fixé an milien de la glissiére 8, avance
et fait en méme temps marcher le porte-outil.

Comme il est souvent nécessaire de faire une seconde passe sur la piéce
que I'on veut raboter, pour obtenir une surface plus lisse, plus unie, le
constructeur a pensé¢ qu'il serait inutile de ramener le porte-outil & sa place,
parce qu’on peut aussi bien faire travailler I'outil, en avangant & chaque
course de gauche a droite, par exemple, comme de droite & gauche. Il a
alors adapté sur la méme équerre qui porte 'axe de la roue #, un second
axe semblable et portant aussi une roue égale 2’ avec son rochet s/ et une
seconde manette Z2, Quand on veut faire marcher l'outil dans un sens
contraire a celui qui a été déterminé par la 17 manette, on enléve celle-ci,
et le systéme fonctionne par l'action de la seconde manette, qui est munie
d'un cliquet pour s'engager daus les dents du rochet, et qui rencontre les
mémes tocs 3/, dont la position doit &tre préalablement réglée d’une maniére
convenable.

On doit toujours placer a 'avance le porte-outil sur le chariot, de ma-
niére & venir d’abord attaquer le bord de la surface de la piéce a dresser,
ce qui se fait trés-aisément a l'aide de la manivelle que 'on monte a I'une
ou a l'antre extrémité de la vis de rappel, et qui sert aussi quand, pour
raboter un objet de peu d'importance, on juge inutile de faire avancer le
systéme par la machine. Elle sert encore, lorsque l'outil est placé dans une
direction oblique pour dresser des surfaces inclinées, parce qu’alors le
mécanisme précédent ne se trouve plus dans des conditions favorables
pour commander la vis de rappel.

TRAVAIL, DIMENSIONS ET PRIX DES MACHINES A RABOTER.

Avec de telles machines, qui fonctionnent senles, on peut toujours
se rendre compte, approximativement, du temps qu'elles mettront a
dresser une surface dont on connait les dimensions, et on peut par consé-
quent connaitre le prix de revient et le bénéfice présumable que I'on doit
en tirer. Nous pouvons en faire voir un exemple qui, en montrant la sim-
plicité de I'opération, prouvera que ces machines peuvent rendre aux fabri-
cants les plus grands services.

Supposons que l'on ait & raboter la face horizontale d'une plague de
fonte, telle que celle D du dessin pl. 13, ayant 2 métres de longueur et
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0m17 de large. Admettons que I'on ait réglé la machine pour que Poutil
marche avec une vitesse de 8 centimétres par seconde, et qu'il savance
fatéralement & chaque coursede 1/3de millimétre ; ¢’est la plus petite pres-
sion quen puisse supposer.

Nous observerons d'abord que la course de I'outil doit toujours étre un
peu pius grande que la longueur de la piéce & dresser, afin d'opérer le
changement de direction du burin, et lui donner le temps de tourner sur
lui-méme ; nous supposerons que Faugmentation de la course soit de 0"10
4 chaque extrémité, par conséquent la longueur entiére de celte coursce
est de

2" + 0,10 X 2 =2=20.
Comme Ia vitesse de T'ontil est de 008 par 1, il meltra pour parcourir
celte distance

2,20 £ 0,08 = 27" ,5.
On peut compter une seconde & chaque course pour le moment du dé-
brayage, ce qui ferait 287,5.

Or, endonnanta 'outil une pression de 1/3 de millimétre seulement, la

largeur de la piéce étant 0m170, il est évidentqu'il devra parcourir la méme
distance 510 fois pour raboter toute la surface, puisque

170 x 3 = 510.
Ainsi le temps passé sera 28,5 X 510 = 14,535 secondes,
ou 14,5352 60 x 60 = 4 2/ 25,

Ce rabotage cotte donc pour la premiére passe un pen plus de & heures
consécutives. Si on veut faire une seconde passe, il faudra compier lo
méme temps, ce qui ferait 81 & 50, et en y ajoutant le temps néeessaire
pour le montage de la pitce sur la machine, pour régler celle-ci et pré-
parer ontil, on peut compter sur 10 heures & 10 heures et demie, soit au
plus une journée de travail.

Il y a quelques années, les constructeurs faisaient payer 2 cenlimes ot
plus par centimétre quarré de surface rabotée a la machine, ¢t en ne fai-
sant méme souvent qu'une seule passe, mais aujourd’hui on ne paie que
1 centime et demi, et quelquefois 1 centime seulement pour le méme
travail.

Or la surface de la piéce qui nous occupe est de

gmét x O™,17 = ¢ma,3%0,
ou 3,400 centim, quarrés.

En ne comptant qu'un centime par centimétre quarré, le prix que le mé-
canicien ferait payer, pour dresser cette surface, s'¢léverait a 3% francs.
Yoyons quelles sont les dépenses qu’il a €té oblige de faire pour ce lravail.
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A Paris, la journée d'un ouvrier conduisant une telle machine est de

3ir30c.ak fr., soit. . . . . .
Le moteur, qui est supposé une machme a vapeur fai-
sant marcher tous les outils de 'atelier, ne peut pas
&tre compté amoins de 3 fr. par jour, pour faire mou-
voir lappareil & raboter, soit donc aassi pour la
journée de travail. . . . . . . . . .

Pour les frais d’entretien d'outils ou burins. .

Pour Uiatérét et l'amortissement de la machine a ra-
boter, a raison de 10 0,0 par an, cette machine étant
estimée 2 8,000 fr. avec les transmissions de mouve-
ment. . . . . .

Pour la localité, les frais généraux, etc. St ey ik e B

Total: o2 ser et 8 5w

b fr.

3 fr.
2 fr.

9 fr.
3 fr.

15 fr. 00 c.

20 c.
80 c.

Ainsi le travail de la machine, bien conduite, bien dirigée, peut aisé-
ment rapporier un bhénélice net de 15 & 20 fr. par jour, en supposant

Nous donnons ci-dessous les dimensions principales et les prix des dilfé-
rentes machines a raboter que construit actuellement M. Decoster, et qui
ont le plus de rapport avec les travaux que I'on est susceptible de faire dans
les ateliers de construction.

. |LONGUETR|  DIMENSIONS DE LA PIECE
58 |
e QUE CES MACUINES PEUVENT DRESSER. i
=] | du PRIX. | OBSERVATIONS.
; ——“r___,,,— __-I#-"_‘—\-
= " ]
| BaXC. LONGUEUR | LARGECR.  PROFONDEUR.
miet, cent. | mét, cent, | mer, cent, mét, ecent, | F. | Les machines uos 1, 2, 3
5 . : | i '! e, sonth platesu mobite,
1 2 30 1 20 0 30 0 30 I f-)ﬂﬂ ! el unt un mouvement pour
i “ lever et baisser le eliriat
2 ¢ 0d 2 0 0 40 0 40 ! 2500 | parallélement.
2 i i Les machines nos 5, 6, -
3 * 50 2 80 0 50 0 50 8000 ‘ el 8, sont & pluean ﬁ;—.},
% 5 00 3 00 0 -0 0 60 000 avec oulil marchaut ¢t tour-
* ! ‘ nant teul; elles sont dispo-
5 3 00 2 40 1 00 0 60 4000 | s¢es de maniére 3 monter et |
| descendre la piteea volon-
6 ] i 00 i 30 0 60 5300 | té, Ces machines pouvant
| s'établir avec des fosses, la |
T 5 94 5 30 1 60 0 60 6500 profondeur de celles—ci est |
g déterminée suivant les be~ |
8 T 40 [ 80 2 00 0 60 7500 soins,
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LEGENDE EXPLICATIVE DE LA PLANCHE 135.

Fig. 1re. Elévation latérale extérieurc de la machine & raboter et du
chariot porte-outil, vue du cté du mouvement principal placé en Lite.

Sur cette figure on n'a indiqué qu'une faible longueur de banc, quoiqu’il
ait environ 7 métres.

Fig. 2. Plan général de la machine vue en dessus, en supposant u'une
grande partie du banc était enlevé, pour ménager la place sur le dessin.

Fig. 3. Autre vue latérale du chariot et du porte-outil, du ¢Oté des
petits engrenages qui le font avancer et tourner. On a supposé ce chariot
placé sur le méme banc qui appartient & la figure 1r.

Fig. &. Coupe longitudinale faite au milicu de la machine, suivant la
ligne 1-2 du plan.

Fig. 5. Coupe lransversale faite sur la ligne 3-% et vue du c¢dté du cha-
riot porte-outils.

Fig. 6. Section verticale par I'axe de I'arbre principal qui porte les pou-
lies de commande.

Fig. 7. Section horizontale du porte-outil, faife a la hauteur de la
ligne 5-6 (fig. &).

Toutes ces figures sont dessinées a I'échelle de 1/15 d’exécution.




FILATURE MECANIQUE DU LIN
ET DU CHANVRE,

Par FL. de GIRARD,

Ingénieur en chel des mines du royaume de Pologne,

— R ———

SUITE.!
Imperfection dela filature du lin en Angleterre jusqu’en 1819,

« Aprés avoir établi, par des actes incontestables, les dates de mes
inventions et celles de leur exécution , il me reste & fournir des preuves
non moins authentiques, non moins évidentes , de la grossiére imperfec-
tion dans laquelle se trouvaient encore les filatures anglaises, pendant que
les procédés, dont on veut aujourd'hui leur faire honneur, étaient déja
pratiqués, depuis plusieurs années, dans un grand nombre de fabriques,
en France et en Allemagne.

« Je pourrais, sans doute, citer & I'appui de mon assertion des faits
de notoriété publique recueillis pendant mon voyage en Angleterre; je
pourrais citer encore d’autres faits non moins notoires relatifs aux diverses
machines qui furent apportées d’Angleterre, a I'occasion du grand prix
proposé par Napoléon , et qui toutes constataient cette imperfection ; mais
la démonstration de tous ces faits m’entrainerait trop loin ; je me contente
donc de les rappeler ici aux filateurs et aux savants impartiaux francais ou
anglais qui ont pu, par eux-mémes, en avoir connaissance. A U'appui de
mes assertions, je n'ofirirai qu'une seule preuve, mais elle suffira, je I'es—
pére, pour écarter tous les doutes.

«Cette preuve se trouve dans un traité de la filature du lin publié en
Angleterre en 1819, par un constructeur de machines bien connu,
M. A. Gray, et ayant pour fitre : 4 Treatise on spinning machinery, by
Andrew Gray, experienced Millwright. Printed for Archibald Constable
and ¢, Edinburgh ; and Longman and ¢®, London , 1819.

« Cet ouvrage ne contient autre chose que la description des grossiéres
machines a filer le lin, telles qu’elles nous avaient été apportées d’Angle-
terre : on n'y trouve aucune trace, ni de mes machines a séries de peignes
sans fin, qui composent aujourd’hui tout le systéme des machines prépara-
toires dans toutes les filatures de lin sans exception, ni de mon systéme
de filature en fin par le décollement des fibres élémentaires entre des

T Yoir la 2¢ livraison de ce yolume, page 59 el suivantes,
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cylindres rapprochés , systéme dont quelques auteurs francais ont cepen-
dant tout nouvellement fait honneur & 'Angleterre, et qui n’y a été intro-
duit qu’en 1826, c'est-a-dire seize ans aprés 'invention primitive, et douze
ans aprés qu'il était exécuté publiquement dans deux filatures & Paris.

« Ce traité, publié par un mécanicien de profession, offre, quoique mal
rédigé, un monument irrécusable constatant I'état on se (rouvaient alors
généralement les filatures anglaises, et prouve que si, comme nous le
dirons ci-aprés, quelques-unes avaient déja recu mes procédés de mes
associés ou de M. Hall, celles-ci se trouvaient dans un cas exceptionnel et
gardaient mes procédés secrets.

Cest de nous que les fileurs anglais ont recu foul le sysicue «acluel
de la filature dic lin.

« C'est en 1815 que mes associés, MM. C... et L..., portérent mes pro-
cédés en Angleterre, et y prirent une patente en date du 16 mai, en société
avec M. Horace Hall. Cette patente, que chacun peut se faire représenter
A U'Tnrollement office, a Londres, est la traduction de mes divers hrevets
d'invention; les dessins sont calqués sur les miens. Quoique jaic fait,
depuis lors , des additions trés-importantes & mes premicres inventions,
elles composaient cependant, dés lors, un systéme complet de filature qui,
tel qu'il ¢tait, pourrait encore concourir sans désavantage avece les machines
soi-disant perfectionnées que nos fileurs vont maintenant chereher en An-
gleterre; et, malgré les modifications que les artistes anglais ont apporlées
dans les détails de la construction, mes deseriptions, lues en face de leurs
machines, paraitraient encore faites pour clles.

« (Vest & dater de cette époque que mes procédds onl commened d 8'in-
troduire dans les filatures anglaises ; on a vu cependant, a article priet-
dent, qu'ils ¢taient encore inconnus dans le plus grand nombre de ces
fabriques jusqu’en 1819. Cette apparente anomalie s'explique facilement,
si I'on considére I'état ou se trouvait alors la filature du lin en Angleterre,
Dans ce temps éleigné, les filatures de lin ne formaient pas, comme aujour-
d’hui, une vaste corporation employant une centaine de mille ouvriers et
plusienrs millions sterling de capitaux. Quelgques misérables fabriques iso-
lées, s'¢levant sur les débris d’autres fabriques ruindes, une suite ’cssais
infructuenx succédant & d’autres essais, telle ¢lait a peu pres la statistique
de cette branche d'industrie. On congoit done que, dans un pareil ¢lat de
choses, un procédé ¢tranger ne pouvail se propager quiavec lenteur et
difficulté.

« Une autre circonstance qui me parut d'abord beaucoup plus difficile &
expliquer, fut 'oubli dans lequel M. Iall et les autres (ileurs anglais lais-
sérent une des parties les plus essentielles de mes inventions, celle sur
laquelle se fonde la filature en fin, tandis que mon systéme Jde machines
préparatoires s'introduisait successivement dans toutes les fabriques.
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« Celie singuliére négligence s’explique cependant encore par examen
approfondi des procédés jusqu'alors trouvés par les fileurs anglais. Les
personnes qui ont pu voir et observer avec soin, les machines qui nous
furent apportées d’Angleterre, vers lannée 1810, ont di étre frappées de la
choguante imperfection des maclines préparatoires dans lesquelles le plus
beau lin se crispait, se mélait, se nouait, et se rapprochait d'autant plus de
I'état d’étoupe, qu'il était plus travaillé. Les machines a filer en fin fonc-
tionnaient, au contraire, avec assez de régularité, etl'on voyait méme avec
¢tonnement une grande partie des boutons ou nceuds formés par les ma-
chines préparatoires , s’allonger, se dénouer, se fondre, pour ainsi dire, a
vue d'ceil en approchant des cylindres étireurs; il en restait, a la vérité
encore assez pour géter entiérement les fils, mais il était facile de voir que
si 'on pouvait obtenir des préparations réguliéres exemples de noeuds et
de boutons, il ne s’en formerait point dans la filature en fin.

« Tous les fileurs sentaient donc le besoin indispensable d'un aufre sys-
téme de machines préparatoires, mais ils se croyaient arrivés au terme de
la perfection guant a la filature proprement dite. Lors donc que I'on pro-
posa mes procédés a eux et & M. Hall, toute leur attention dut se porter
sur les machines préparatoires. Quant au procédé de filature en fin, loin
d’en étre séduits, ils ne virent sans doute, dans ce déchirement apparent
des brins de lin, qu'un moyen extréme que j'avais trouvé faute de mieux,
et faute surtout d'avoir connu leur propre procédé.

« Cetie seconde partie de mon systéme resta donc tout a fait oubliée;
les machines a filer en fin furent conservées telles qu'on les avait eues
jusqu'alors, et tous les perfectionnements se bornérent a I'adoption de
mes machines préparatoires. Ce fut cependant déja un pas immense et qui
changea totalement le sort des filatures anglaises. A leurs grossiers étirages,
ou le lin le mieux peigné se transportlait en éioupe avant d’étre filé, succé-
dérent les ¢tirages & séries de peignes sans fin, qui, bien loin de détériorer
le lin, ne font que I'afiner de plus en plus, tout en mainlenantinvariable-
ment ie parallélisme des brins. A l'aide de ce perfeclionnement, ils purent
enfin obtenir des fils en gros (rowing) d’une régularité parlaite, et ces pré-
parations, portées sur leurs anciennes machines a filer, produisirent des
{ils tellement supérieurs a ceux qu'ils obtenaient auparavant, qu'ils purent
désormais soutenir la concurrence avee les fils de méme qualités filés a la
main, et bientot ils ne purent plus suffire aux demandes du commerce. Les
filatures prirent en quelques années une si vaste extension, que M. Marshal
avait d¢ja, en 1826, plus de soixante et quinze mille broches en activité,
et MM. Hives et Alkinsons, a Leeds, en avaient plus de trente mille. Pres
de cent autres fabriques existaient déja a la méme ¢poque.

« On concoit cependant que, continvant comme autrefois & filer le lin
dans toute sa longueur, on ne pouvait atteindre & un grand degré de
finesse ; aussi toutes ces filatures ne produisaient-elles que des fils de 10 &
30 leas, mesure anglaise (de 5 & 15 mille métres au kilog. ), tandis qu'a la
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méme époque nous filions, en France et en Autriche, des fils de 60,000
métres au kilogramme.

« Des fabriques restérent dans cet état, s’enrichissant a l'aide de ce pro~
cédé si incomplétement appliqué, et sans faire un nouveau pas vers la per-
fection, jusqu’en 1826, au moment ot les fileurs anglais apprirent enfin &
apprécier la seconde partie de mon systéme et 'adoptérent.

« Ce fut ici une seconde révolution dans cette branche d'industrie; mais
celle-ci fut accompagndée de circonstances trés-remarquables et qui consta-
térent mes titres d’inventeur d’une maniére irrécusable.

« Je me trouvais en Angleterre ou j'avais été acheter un grand nombre
de machines de tout genre pour les usines et pour diverses fabriques du
royaume de Pologne. Par un singulier hasard, ce fut précisément 4 celte
époque que M. Key, mécanicien anglais, ayant eu connaissance de mon pro-
cédé de filature en fin, prit une patente pour cette méthode d’étirage, qu’il
annonga comme nouvelle. Il fit des expériences publiques dans une fabri-
que de Leeds, en présence des chels des principales filatures de cette ville.
1l ne lui fut pas difficile d’exciter leur admiration et leur enthousiasme par
les résultats merveilleux qu'il lenr montra. Ce fut dans ces termes que tous
les journaux anglais publiérent & I'envi les lonanges de M. Key. Plusieurs
fabricants Ctaient déja en traité avec lui, lorsque le triomphant inventeur
se vit tout & coup dépouillé de ses titres d'emprunt , par une déclaration
que je publiai dans les journaux de Manchester et de Leeds, dans laquelle,
en réclamant mon titre d'inventeur, je prouvai la nullité de la patente de
M. Key, comme ne contenant rien qui ne se trouvdt déja dans celle que
mes associés avaient prise ( sans ma participation ) an nom de M. Hall, en
1815, laquelle n’était elle-méme que la copie de mes brevets d'invention
pris en France depuis I'année 1810. Celte derniére patente étant déji expi-
rée, laissait désormais mes inventions dans le domaine public.

« Les faits étaient tellement évidents, que M. Key n’essaya pas méme de
les contester. Sa patente fut désormais considérée comme non avenue , et
tous les fileurs s’empressérent d’adopter, sans réclamation de sa part, ce
procédé, nouvean pour eux.

« Aipsi, par un singulier concours de circonstances, ce fut moi, élranger,
qui mis les fileurs anglais en possession de cette partic si essentielle de mes
inventions; et, par suite des mémes circonstances, je dus les leur donner
gratuitement. Enfin, ce fut précisément enprouvant que j'en élais le véri-
table aunteur, que je les affranchis du (ribut qu’ils auraicnt dd payer &
M. Key pour en faire usage. '

«8i done je n’ai retiré aucun profit du don immense que j’ai fait 4 I'An=
gleterre sans le vouloir, il en restera du moins un monument ineffacable
dans cette déclaration acceptée sans réclamation, et par M. Key, dont elle
ruinait les vastes espérances, et par tous les fileurs anglais, & qui elle enle-
vait tout 'honneur de ces inventions si vantées, dont ils gardaient toutefois
les immenses bénéfices.
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« Quels regrets ne devront pas éprouver, en lisant ce mémoire, les écri-
vains francais qui, tout en se faisant les défenseurs de notre industrie natio-
nale, et tout en m attribuant 'honneur d’avoir inventé les procédés fonda-
mentaus de la filature mécanique du fin, ont cependant réservé a1’ Angleterre
I'honneurde I'avoir perfectionnée, et lui ontattribué, surtout avec emphase,
I'invention de cette méthode merveilleuse de filature en fin, qu'ils inti-
tulent : «le plus grand pas que I'Angleterre ait fait faire & cette branche
d'industrie (1). »

« Autant I'introduction de la premiere partie de mes procédés en Angle-
terre avait été lente et, pour ainsi dire, inapercue, autant I'adoption de
cette seconde partie de mon systéme fut éclatante et subite. Cette différence
était une suite nécessaire de la différence des circonstances ot les deux
révolutions avaient eu lieu. En 1815, il s’agissail de relever des fabriques
abandonnées ou prés de I'étre, de rappeler la confiance vers une industrie
qui avait ruiné jusqu'alors tous ceux qui avaient osé s’y livrer; on congoil
qu’il fallut de longs efforts pour triompher de pareilles difficultés. En 1826,
au contraire, ¢’était une industrie qu'une partie de mes inventions avaient
déja rendue riche et florissante, et a laquelle on venait apporter tout 4 coup
de nouveaux éléments de richesse et une perfection inespérée. Une telle
révolution devait étre nécessairement générale et instantanée.

« Cet événement fut, sans aucun doute, 'un des plus importants que
'on puisse citer dans Uhistoire de l'industrie manufacturiére. La France a
commencé, depuis plusieurs années, & en ressentir les immenses résnltats.
Une différence de 30 & 10 millions au détriment de son commerce pour la
seule année 1838 !... telles ont été les suites de 1'exil auquel le gouverne-
ment de 1815 condamna, et I'invention née de la parole de Napoléon, et
I'inventeur & qui il ne sut offrir, au lieu du million promis, qu'un prét
de 8,000 franes, pour lequel encore il exigeait une hypothéque que nous
ne pouvions pas donner ; protection dérisoire que je ne rappelle quavec
douleur pour justifier mon expatriation. »

{1) On trouve dans la Revue des denz Mondes (no du 1er juillet 4839) le passage suivant:

« Cest finalement en Angleterre gque le probléme a recu sa solution , el comment? par le simple
« rapprochement des appareils (evlindres fournisseurs et eylindres étireurs). On comprend, en effet,
& que plus les appareils sont rapprocheés, moins il y a de danger de ruplure.

« Ce rapprochement des appareils est peut-étre le plus grand pas que I'Anglelerre ait [ait faire 4
« la filalure mécanique : non-seulement il lui a permis d'employer I'eau chaude, etpar li de filer les
« numéros élevés, mais il I'a conduite & travailler les étoupes, car les étoupes, dont le brin est
« naturellernent toujours cow. ', ne pouvaient se filer avee des appareils si distants I'un de l'autre.
« Mais les aneiens filateurs [rancais avaienl jugé nécessaire de conserver les filaments du lin dans
« leur longueur, tandis que dans le systéme 4 'eau chaude, tel qu'il se pratique aujourd’hui, si on
« oblient par le rapprochement des appareils un étirage plus régulier, ce n'est awpssi qu'en brisant
«les filaments. »

{ La suite @ une livraison prochaine. )

LLLE 13



MACHINE A BATTRE LE BLE,

AVEC

TAMBOUR DE GRANDES DIMENSIONS ET VENTILATEUR,

Par VL. CAFIBRAY peérve,

Mécanicien 4 Paris.

—— - S -

Les machinesa battre le blé ont é(¢, depuis forl longlemps, lobjetd'éludes
particuliéres de la part de quelques mécanicicns spéciauy qui s'occupent,
presque exclusivement, de la construction d’appareils ou d'instruments
propres 4 Pagriculture; et cependant, nous devons le dire, la plupart de
ces machines ont laissé, jusqu’a ces dernicres années, beaucoup & désirer,
tant sous le rapport du travail que sous celui de la dépense de force mo-
trice. Ainsi l'on 'est plaint, dans un grand nombre, qu'clles brisaient la
paille ou écrasaientle grain, et dans beaucoup d’autres, qu’elles exigeaient,
pour étre mises en mouvement, une puissance considérable.

Malgré les inconvénients reconnus, et auxquels on a hien ¢herché a por-
fer reméde, les fermiers, les grands cultivateurs, ont da adopter les ma-
chines existantes telles qu’elles ¢taient établies, parce quielles leur don-
naient toujours de plus grands résultats que le battage au fléau. Cot
instrument, qui rappelle bien Venfance de 'art, est en cffet, non-scule-
fort dangereux entre les maing de 'homme qui ¢'en sert, mais encore il
est loin d'étre économique, en ce qu'il fait peu de besogne, et qu'il lisse
toujours une certaine quantité de grains dans les ¢pis. On a bien essayé
d’imiter ce mode de battage  I'aide d'une machine composée de plusicurs
fléaus venant frapper successivement sur une couche de blé, mais il ne
parait pas qu'elle ait donné des avanlages, car elle n'est pas, que nous
sachions du moins, en usage en France.

Dans plusieurs contrées méridionales, on a ¢té, jusqu'a présent, beau-
coup plus en retard pour le battage des céréales, et on est ¢lonnd d'ap-
prendre que, dans quelques-unes, on se serve encore du pictinement des
chevaux ou des heeufs que Pon fait passer et repasser sur des couches
de blé.

M. Cambray pére, qui conslruit des machines agricoles de (oule espéce,
depuis peut-Ctre plus de vingt ans, et qui a su apporter, dans un grand
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nombre d’entre elles, des changements et des améliorations notables, a
surfout bien perfectionné les machines & battre, dont il a fait une spécia-
lité, et qu'il a construites en grande quantité, soit pour la France, soit
pour I'étranger. Les lettres fort honorables qui lui ont été adressées par
divers propriétaires ou agriculteurs trés-recommandables, et dont nous
avons les copies entre les mains, ne nous laissent aucun doute sur les bons
résultats que produisent ces machines, et nous ont engagé a les faire con~
naitre dans ce recueil, persuadé qu'elles y seront vues avec intérét. Les
belles récompenses qui ont été accordées & cet habile praticien, soif par la
société d'encouragement de Paris, soit par plusieurs sociétés ou comices
agricoles, nous font un devoir de le citer comme I'un des mécaniciens qui
s'est le plus occupé de cette partie et a rendu le plus de services a la
culture.

DESCRIPTION DE LA MACHINE A BATTRE,
REPRESENTEE SUR LES FIGURES { ET 2 DE LA PLANCHE (4.

DC TAMBOUR BATTECUR ET DU CONTRE-BATTEUR. — Dans la plupart des
machines a battre consiruites jusqu'ici, on ne donne au tambour batteur
que 1™ a1™ 15 de diametre, et géncralement douze balles, avec une vitesse
de rolation qui peut s’élever de 160 a 200 tours par minute. M. Cambray
établit aujourd'hui les batteurs avec un tambour de 2 métres de diamétre
et 36 & 50 batles, et leur donne une vitesse de 80 a 100 révolutions par
minute. Voyez la fig. 1 qui représente une section verticale de Pappareil
parallélement au plan du tambour, et lafig. 2, qui en est une coupe passant
par I'ase.

Cette disposition présenie l'avantage de multiplier le nombre de coups
de battes dans un temps détermingé, et permet d'obienir un battage plus
continu et plus complet. Comme la circonférence du tambour est beaucoup
plus grande, chacune des parties de Ia courbe est aussi plus droile, et par
cela méme tend moins a cintrer et & briser les pailles.

Pour construire ce tambour, on prend trois grands cercles de fonte  huit
branches A, sur tout le contour desquels on a ménagé, a des distances
éaales et assez rapprochées, des trous circulaires qui sont traversés par
autant de boulons a écrous servant 4 y assujetlir les barres de bois a, dont
Ia section présente la forme d'un trapize (Toy. le détail fig. 3.). Sur 'une
des faces latérales de ces barres, celle qui cencourt vers le centre des
cercles, sont vissées des platines en fer mince &, qui leur donnent plus de
solidité ct de durée, parce que c’est par cette face méme que chaque barre
doit frapper les ¢pis des céréales soumises a laction de appareil.

Les grands cercles sont alésés & leur centre et ajustés sur on arbre en fer
forgé B, par lequel ils recoivent leur mouvement de rotation; ils y sont
solidement retenus aumoyen d'une forte clayette. Cet arbre est porté vers
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les extrémités par des coussinets en bronze d, qui sont mobilisés de ma-
niére & permettre d’écarter ou de rapprocher au besoin le tambour du
contre-hatteur C; pour cela, ils sont encastrés dans des coquilles de fonte
qui sont assemblées et boulonnées ensemble, comme le montre le détail
au 1/20, fig. k. Ces coquilles, ainsi réunies, forment une boite quarrée, qui
est entierement renfermée dans les sapports en fonte &/, lesquels se boo-
lonnent sur les deux grandes ct fortes traverses inclinées en bois E, qui
sont reliées au bitis de Ia machine par d'autres traverses latérales, et sup-
portées par les montants E/ (fig. 1 ¢t 2). Une vis de rappel ¢ esl taraudée au
centre de chacun des deux supports précédents, pour repousser ou rame-
ner A volonté les coquilles et leurs coussinets @, et par suite [aire descendre
ou remonter le tambour, ¢’est-d-dire le rapprocher ou I'éloigner du contre-
batteur, qui est enticrement immobile.

Celui-ci se rompose de deux secteurs en fonte O, munis de plusieurs
oreilles, par lesquelles on les boulonne & linléricur méme des colés du
bitis, et des saillies, en forme de marches d’escaliers, sont ménagdées &
propos pour ¥ fixer des barrettes en bois ¢, sur lesquelles viennent aussi se
visser des platines minces destinées, comme les premicres, & recevoir les
percussions successives des battes du tambour. Les arétes vives de chacune
de ces barrettes ou platines fixes, appartiennent & nne surface eylin-
drique, qui est a trés-peu prés concentrique a eelle formde par les arétes
des platines mobiles a; I'écartement vers la téte, a droile, fig. 3, est peut-
étre plus grand de quelques millimétres pour faciliter 'entrée des épis et
de leurs pailles, & mesure quiils sont amendés par les eylindres ali-
menftaires.

Tout le tambour est recouvert par une enveloppe en bois mince D, qui
laisse au-dessus un passage pour la sortic des pailles I¢gires qui peuvent
se dégager et remonter pendant le travail.

Dans quelques machines & battre, on a disposé le contre-batteur de ma-
piére & pouvoir le mobiliser au besoin, ¢'est-i-dire & régler son dearte-
ment soit & U'entrée, soit 4 la sortie, soil toul i la fois aux deux extrémilds,
Mais cette disposition, qui compliquail le mécanisme, ne servail générale-
ment pas, parce que les hommes chargés de la conduite de l’app:iruil n'en
comprenaient souvent pas I'objet ou le trouvaient superfiu.

DES CYLINDRES ALIMENTAIRES. — Pour conduire les gerbes de blé jus-
quau batteur, on les couche le plus régulicrement possible, soit sur une
toile sans fin, soit simplement sur une table fixe F, posée daus une diree-
tion légérement inclinde, et deux cylindres rotatifs les ameénent a Uinté~
rieur de I'appareil. Pendant longlemps, et dans la plus grande parlie des
machines construites jusqu’ici, on a fait ces cylindres en fonte, et can-
nelés sur toute leur surface extérieure. Ces cannelures, de forme triangu-
laire, avaient pour objet d’engrener la paille et de U'entrainer, sans glisser,
dans le mouvement de rofation, comme par l'action d'un laminoir; on
jugeait méme utile de leur donner un certain poids, Plus tard, ¢n a rem-
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placé 'un des cylindres canmnelés, celui supérieur, par un cylindre uni,
parce (qu'on remargua que I'on ponvait bien également alimenter.

M. Cambray substitue & ces cylindres de fonte des rouleaux en bois qu'il
traverse par des axes en fer, afin qu’ils soient moins lourds; il fait le pre-
mier G entiérement uni, et le second I garni de baguettes ou tasseaux
en bois, qui réegnent sur toute sa longueur et parallélement & son axe. De
cette maniére, 'alimentation se fait également avec la méme régularité que
lorsqu’on faisait usage de cylindres de fonte, et le grain ne se trouve pas
comprim¢ comme avec ces derniers.

Une partie du grain qui se détache des épis immédiatement au-dessous
des cylindres, tombe par le passage laiss¢ libre entre ceux-ci et la téte du
contre-batteur, sur le plan incliné J/, ot il se rend dans la trémie qua—
drangulaire J; I'autre partie, qui ne ¢ dégage qu'au fur et & mesure sur
les différentes battes, descend jusqu'a la partie inférieure du contre-bat-
tear, d'ou il tombe dans la mdme trémie J, en traversant le grillage
incliné 1. Celui-ci est composé de simples barreaux en bois, assemblés dans
un chassis rectangulaire, qui est supendu d'un bout & deux courroies 7, et
porté de l'autre par deux petites bielles en fer forgé j, au moven dezquelles
il recoit un mouvement oscillatoire trés-actif, pour faciliter la marche de
la paille qui doit tomber a U'extrémité sur le plan incliné Q, et en méme
temps le passage du grain a travers les espaces laissés libres entre les
barreaux.

MOUVEMENT DU BATTEUR ET DES CYLINDRES ALIMENTAIRES. — Pour
que l'action du cylindre batteur ne produise pas de secousses sur les mou-
vements, M. Cambray a cherché a éviter de le faire fourner directement
par des engrenages. A cet effet, il combine les premiers mouvements de
maniére a obtenir une vitesse suffisamment grande pour commander le
tambour par une courroie. Ainpsi, la machine devant recevoir son action
par un manége, comme cela se présente constamment, il place a la partie
inférieure de l'axe verlical de ce manége, une roue droite qui engréne
avec un pignon droit, plus pelit de diamétre, dans le rapport de 1 a & envi-
ron. Bur I'axe de ce pignon est une roue d’angle, qui marche nécessaire-
ment 2 la méme vitesse que lui, et quil fait engrener avec un pignon
d’angle fixé & U'extrémité d'un arbre de couchie T situé un peu au-dessous
du sol (fig. 2).

Cet arbre recoit ainsi une vitesse qui peut s’élever a 40 révolutions par
minute, et il porle une poulie en fonte ou en bois S, qui n’a pas moing,
dans le cas actuel, de 2 métres de diamétre. Une poulie semblable, mais
plus petite 8, est montée & 'extrémité de V'arbre du tambour, et lui com-
munique une vitesse de 80 & 90 tours environ par 1/.

Dans les battears de 4 métre, en admettant qu'ils fassent 200 révolutions
par 1/, le nombre de coups de battes est de

200 X 12 = 2100,
puisque le tambour porte ordinairement 12 battes.
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Dans la machine actuelle, si la vitesse étaif senlement de 80 {ours par 1/,
on voit que le nombre de coups de battes serait de

80 x 10 =3200.
La circonférence extérieure du tambour ¢lant de
2,06 x 3,1%16 = 62472,
I'espace que parcourt chaque batte dans une seconde est de

Ll T
60
Le cylindre alimentaire inférieur 1, qui est le sevl qui soit commandé,
porte une poulie »/ de 6“33 de diamcire, laguelle recoit son mouvement
de l'arbre du tambour, par une poulie semblable », de 0"A8. Ainsi la
vitesse de ce cylindre est de

80 x 0,48 = 0,33 = 116,3 lours par 1/,

en supposant encore que celle du tambour soit de 80 révolutions.
Tt comme le diameétre extéricur de ce eylindre est de 0m155, el par con-
séquent sa circonférence de

0m155 ¥, 3,1%16 = 0187,
0,487 X 116,3

Sa vitesse est de it ol
60

=0"944,

c'est-d-dire environ neuf fois plus petite que celle du tambour,

Le grillage peu inclind I recoit aussi un mouvement dCoscillation, par
Parbre du tambour-batteur, au moyen d'une poulic de fonte ¢ qui cominu-
nigue par une courroie avec celle /, ajustée au boul d'un axe eu fer £, qui,
a chaque extrémité, porte un petit excentrique pour agiv sur les (ringles j
attachées & charniére au chassis de la grille, et lui faire faire 150 & 160 oscil-
lations par 17,

DE L'AUGET ET DU VENTILATEUR. — Les grains détachés de lewrs Gpis
glissent de la trémie J sur 'auget mobile K, garni d'une toile métallique
a travers laquelle ils peuvent passer, tandis que les mottes ou les pailles
légéres restent au-dessus. Cet auget est aceroché d’un bout en o, fig. 17,
et de l'autre bout, il est suspendu & des courroies i/, el il est mis en
mouvement par un systéme de came, qui agit exaclement comme dans
les augets de bluterie & farine. Un axe latcéral portant cetle came, recoit
a cet effet, un mouvement trés-rapide au moyen de la petite poulic ¢n
fonte V (fig. 2), qui est montée sur Iarbre du yentilateur 1.

Celui-ci est desting & chasser au dehors les pailles 1égcres el les mau-
vais blés qui ont traversé la grille de auget. 11 se compase de qualre pa-
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lettes droites ¢, en {dle ou en beis mince, boulonnées sur un eroisillon &
plusieurs branches en fer forgé, lequel est fixé au milieu de I'arbre 4. En
imprimant & ces palettes un mouvement de rotation trés rapide, I'air aspiré
au cenfre de son enveloppe L, se précipite vers I'ouverture M, qui est sa
seule issue, et remplace ainsi avec avantage opération du vanneur. C'est
encore I'axe du tambour qui commande ce ventilateur a I'aide d’une pou-
lie U de 0m(3 de diamétre, et que I'on fait communiquer & celle U’ qui ne
porte que 0223, ainsi sa vitesse de rotalion peut s’¢lever & 210 ou 230 tours
par minufe, ef comme le diamétre de la circonférence extérieure des ailes
est de 0m99, la vitesse par 1/, mesurée sur cette circonférence, est de 10
a 11 meétres par 17.

Le blé qui traverse I'anget mobile K, tombe vers son extremité, en
traversant 'embouchure M, et passe entre le plan incliné MM’ et le registre
oblique P, qui est ajusté dans des coulisseaux pour permetire de le régler
a la hauteur qu'on désire.

Tout V'appareil est supporté par un systéme de piéces de charpente R,
comme on le fait le plus généralement pour les machines d'agriculture ;
ces piéees se relient entre elles, en différents points, par des traverses hori-
zottales 5 ala hanieur de celles R/, est un plancher R, surlequel doivent
monter les hommes chargés d'apporter et d'¢tendre les gerbes de blé sur
la table.

RESULTATS DE LA MACHINE A BATTRE.

M. Cambray a construit plus de 60 machines & battre les grains, soit pour
la France, soit pour I'étranger. Un tel nombre est sans doute une preave
suffisante que I'on a approuvé son systéme dans bien des localités, et qu’il
doit se répandre encere davantage par les derniers perfectionnements qu'il
y a apportés et que nous venons de décrire. En vovant les lettres de satis-
faction qui lui out été adressdes, on peat ¢tre assuré de ses bons résulfats;
ct nous pensons qu'il suffira de citer quelques passages mentionnés dans
plusieurs de ces lettres,

M. Degenété, de Guyencourt, écrit, le 21 septembre 18%2, qu'il est on
ne peut plus satisfait de la machine dbattre que M. Cambray lui a fournie;
qu’elle bat bien, et fait beaucoup d'ouvrage; il ajoute qu’il avait acheté
trois petits chevaus pour la faire meuvoir, mais qu'il a reconnu qu'ils
n'élaient pas assez occupés, et qu’il croyait bien que deux suffiraient a
faire le travail. 11 termine par dire que de toutes les machines & battre
qu’il connait, c'est celle-ci & laquelle il a donné la préférence, surtout &
cause de sa solidité.

M. le comte de Maistre, de Bompré, éerivit, le 28 aciit 1842, qu'ilne sau-
rait dire trop de bien de la machine & battre de M. Cambray; qu'elle donne
économie de temps et de bras; la paille n’est nullenient brisée. Avec trois
hommes on peut faire 'ouyrage de quinze baiteurs au moins. Toutes les
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especes de grains se baltent avec avantage, surtout lorqu'ils sont bien secs.

M. Chachois, propri¢taire prés Versailles, écrivit, le 15 octobre 1841, que
la commission de la société royale d’agriculture de Seine-et-Oise est venue
visiter sa batterie (machine & battre de M. Cambray); qu'elle a été jugée
d’une grande simplicité et solidité, et que, d'aprés les ¢preuves faites au
dynamomeétre, eile a présenté 50 kilogrammes de moins de résistance que
les autres présentes au concours.

M. de Laherche, a Bresle, prés Clermont, a aussi ¢erit que la machine &
battre que lui a livrée M. Cambray marche trés-bien ; elle peut batire au
moins 70 gerbes de blé a I'heure, en grosses gerbes; la paille n’est nul-
lement broyde, clle est plus saine pour les bestiaux.

D'autres agriculteurs ou propriétaires fort recommandables, tels que
MM. le comte de Chatellux, prés Auxerre; Pennequin Deligny, & Saint-
Martin; De Poléon, a son chitean prés Niort; Froc fils, prés le Cha-
telet, ete., ete., ont ézalement éerit & M. Cambray qu'ils étaient satisfaits
de ses machines & battre.

MACHINE A BATTRE LE BLE,
PAR M. MATHIEU DE DOMBASLE, A ROVILLE,

ET REPRESENTEE SUR LA FIG. 5, PL. 14.

Depuis plusieurs années, vers 1836, un habile agronome francais,
M. Mathieu de Dombasle, a proposé¢ de remplacer le systéme de battage
dans lequel le tambour vient frapper sur les gerbes de blé en faisant des-
cendre la paille et le grain le long du contre-batteur par un battage qui s'exé-
cute en [aisant agir les battes en dessous, et par conséquent en chassant
la paille au-dessus du tambour batteur.

Telle est la disposition de la machine donl nous avons donné une coupe
verticale sur la fig. 5, pl. 1. Le tambour-batlear A, construit en bois, se
compose seulement de quatre battes ou traverses de chéne «, qui régnent
sur toute sa largeur, et garnies sur 'une des faces, celle qui doil travailler,
d’une platine en fer mince 6. Ce tambour est monté sur un axe quarré cn
fer forgé B, terminé par des tourillons el portant unc poulic, i V'aide de
laquelle il recoit un mouvement rapide de rotation. 11 est fermé sur toute
sa circonférence par des planches qui, de cetle sorte, empéchent que la
paille ne pénétre dans I'intérieur. Dans plusieurs machines anglaises, con-
struites aussi avec quatre balteurs seulement, le tambour est vide intérien-
rement, mais alors la paille est plus froissée et brisée,

La vitesse de ce tambour est de 280 & 300 révolutions par minute, et
comme il donne & coups par chaque révolution, il en résulte qu'il frappe
1100 a 1200 fois par minute. Son diamctre est de 1® 00 a 1= 10, on voit
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que chaque coup est donné avec une vitesse de 15 4 16 métres par seconde.
Cetle vitesse contribue a la perfection du battage, en multipliant les choes
que doivent recevoir les épis.

Le tambour est enveloppé, 4 la partie inférieure, par une auge demi-
cylindrique D, en bois, qui serta fermer toute issue aux grainesrenvoycées
en dessus, et qui s'échapperaient par I'espace vide que l'on y laisserait. La
partie supéricure est fermée par un couvercle mobile D’ qui, pres des
cylindres alimentaires, présente une pression verticale de 20 a 25 kilo-
grammes, et est assemblé & charnic¢re vers 'autre bout en ¢, mais il peut
toutefois tourner autour de 'axe ¢ qui traverse ses joues latérales E; il est
construit entiérement en bois de chéne assez épais, il n'est pas tout i fait
concentrique au tambour, il laisse, au contraire, un espace un peu plus
grand vers le rateau (; que prés du cdté des cylindres alimentaires 0. On a
établi, au-dessus de ce couvercle, une espéee de romaine C qui, d'un bout,
porte un poids curseur, et de Iantre, s'attache a une chaine fixée au cou-
vercle pour faire équilibre & cette pression au besoin, ou ne lui laisser
qu'une charge de 8 410 kilogrammes & volonté. De cette sorte, les épis sont
plus complétement dépouillés par Uaction du batteur.

Le centre d’oscillation du couvercle étant en ¢, s'il arrivait qu’il fut en—
levé vers la partie antéricure {celle qui se trouve prés des cylindres alimen-
taires|, par une masse de paille qui serait plus considérable qu'a l'ordinaire,
la partie postérieure, faisant bascule, s'abaisserait et s’approcherait du
tambour batteur. Pour régler, d'ailleurs, la dislance ou le jeu qu'on doit
laisser entre celui-ci et son couvercle, on a adapté sur les cotés deux vis
de rappel verticales o qui ont leur point d’appui sur le bétis de la machine,
lequel est supprimé dans le dessin. .

Les cylindres alimentaires O, placés en téte de I'appareil, sont en fonte,
traversés par des axes en fer; M. Mathicu de Dombasle conseille de les
faire un peu lourds ef cannelés, surtout celui du dessus, parce que, dit-il,
si la paille n'est pas saisie avec force cntre eux, il y a souvent engorge-
ment; ces cylindres tournent avec une vitesse de 28 révolutions par
minute, et comme leur diamétre est de 0™ 24, ils marchent et font avancer
la paille de 0= 35 par seconde, soit de 21 métres par minute, il résulte
que, d’aprés la vitesse du tambour, celui-ci donne environ 19 &4 20 coups
de battes sur une longueur de 0™ 35 de gerbes, ¢'est & peu prés 5 coups par
chaque décimetre de longueunr.

Avec de telles conditions, M. Mathien de Dombasle dit que I'on obtient
un égrenage complet; et la quantité de froment battu par heure est de
7 a 8 hectolitres, selon lalongueur de la paille ¢t le rendement des gerbes.

Un grand rateau circulaire G est placé prés du tambour batteur pour
enlever la paille et la faire sortir en dehors de la machine. Ce ratean porte
six ailes, qui sont chacune armdes d'un grand nombre de dents de fer f,
assez rapprochées les unes des autres, pour qu'elles puissent toujours
rencontrer et entrainer une certaine quantité de paille. Le diamétre du
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cercle décrit par U'extrémité de ces dents, est deim 75, et comme les ailes
sont montées sur un arbre de couche II qui ne fait que 10 révolutions par
minute, la vitesse a la circonférence n’est pas plus de 0™ 91 par seconde.

Une grille en bois ¢ forme le plancher inférieur du rateau, pour livrer
passage aux grains qui tombent alors sur les plans inclinés I, donl 'un
est mobile, ¢'est-a~dire qu'il peut étre monté ou descendu a volonté, au
moyen des crochets 4, qui le suspendent & des pitons, afin d’augmenter
ou de diminuer I'ouverture par laquelle le blé doit se rendre & lapartie infé-
rieure de la machine en tombant sur le fablier K qui est également mobile.

Mais, & son passage sur ce tablier, il recoit I'action d’un ventilaleur M,
renfermé dans une enveloppe cylindrique en bois, et dont les palettes j
tournent avec une vitesse de 200 révolutions par minute. Un registre
incling L régle Pouverture de sortie, entre lui et le tablier K, au moyen
d'une corde qui le suspend & un goujon . Enfin,le bl¢ vanné sort par l'ori-
fice N pour se rendre dans des sacs destings i le recevoir. La paille en-
levée par les derts du ratean tombe sur la cloison J, en dehors de la
machine.

M. Mathieu de Dombasle estime qu'il faut quatre hommes pour desservir
cette machine. L'un est chargé d’étendre les gerbes sur la table F, et les
faire engager entre les cylindres alimentaires; un secound plact prés du
premier, porte les gerbes sar la fable, les délie et recucille les liens; un
troisiéme transporte les gerbes de la grange sur la plate-forme ou se trou-
vent les deux premiers; ua quatriéme, dont les fonctions consislent
surveiller I'opération, soigne le grain que produil la machine et graisse les
tourillons lorsqu'il est nécessaire. L'auteur ajoute que, pour qu'une telle
machine produise I'effet qu'on doit en altendre, il ne suffit pas qu'elle soit
bien construite, il faut ercore qu'elle soit bien dirigée, avee intelligenes,
et par des hommes qui aicnt acquis quelque expérience dans les soins i
apporter pour régler sa marche.

Un modele de cet appareil existe dans la collection du Conservatoire, et
M. de Dombasle I'a publi¢, il y a déji quelques anndes, dans une livraison
de ses Annales agricoles de Royille et dans les Bulleting de la sociélé d’En-
couragement.

NOUVELLE MACHINE A BATTRE LE BLE,

DE M. RANSOMES, A IPSWICLL.

1l vient d'dtre envoyé de Ipswich (comté de Suffolk en Anglelerre), au
Conservatoire des arls et métiers de Paris, une nouvelle machine & battre
les grains, avec son manége portatif, laquelle nous parait devoir présenter
des avantages dans cette opération du battage. Le constructeur anglais,
M. Ransomes, a cherché a éviter complétement les eylindres alimentaires,
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et de faire passer la paille & travers I'appareil, comme onI'a fait jusqu’ici
dans toutes les machines en usage.

Lorsqu'on examine le travail du battage, on se demande en effet pour-
quoi on laisse entrainer la paille avec le grain qui s'en sépare, il semble,
au contraire, toul naturel que le batleur ne doive agir que sur les épis
pour en détacher les grains, faire tomber celui-ci, et laisser la paille sans
la toucher, celle-ci ne craindrait plus alors, en aucune manidre, d'étre
froissée et brisée, soit par les eylindres alimentaires, soit par les battes.

M. Ransomes ne donne au tambour batteur que 0™ 48 de diameétre, il
le compose de quatre baties placées parallélement sur des bras en équerre,
montés sur un arbre en fer quarr¢, auquel il fait faire prés de 800 tours
par minute; ces battes, qui v’ont pas plus de 0™ 80 de longueur, frappent
ainsi plus de 3060 fois, dans ce court espace de temps, ou 50 fois par seconde.
Pour arriver a cette vitesse énorme, il est obligé d’avoir un mouvement d’en-
grenages assez multipliés; cependant, pour le simplifierle plus possible, il
a adopté des rapports entre les roues et les pignons qui sont trés-considé-
rables, et que nous n’admetirions pas.

Alnsi, sur 'arbre vertical du manége, il monte une roue d’angle de 1™ 50
environ de diameétre, portant 35 dents, qui commande un pignon de
13 dents seulement, lequel est {ixé sur un axe hiorizontal trés-court. Celui-ci
porte une roue droite de 48 dents, plus faibles ¢videmment que les précé-
dentes, et qui engréneun pignon de 19 dents, placé sur un arbre de couche
d'une longueur convenable pour communiquer du manége a I'appareil &
battre. Une froisiéme roue de 120 dents, a pas fin, est montée sur un axe
adapté contre le bitis de la machine, et qui se raccorde par une genouillére
avec l'arbre de couche précédent; cette roue commande un petit pignon
de 12 dents ajusté sur I'axe du tambour batteur.

Les bras du manége, au nombre de quatre, ont 2= 80 de longueur, par
conséquent la circonférence parcourue par les chevaux qui v sont attelés,
est de

2,80 x 2 x 3, 1416 = 17™ 58;

et comme la vitesse d'un cheval attelé & un manége est ordinairement de
0™ 90 a 0= 92 par seconde, on voit qu'ils doivent faire environ trois tours
par minute. Or, d'aprés les données précédentes, on a

136 X 48 X 120 X 3
13 X 19 X 12

= 792 révolutions par 1/

pour la vitesse du tambour batteur.

Nous devons remarquer que les battes frappent en remontant, comme
dars la machine de M. de Dombasle, que nous venons de déerire ; un homme
assis sur une chaise, placée en téte de la machine, étend les gerbes de blé
sur une table trés-inclinée, en les présentant du cité des épis, et serre la
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paille le plus possible par une barre de bois sur laquelle il doit appuyer
fortement. La partie supérieure qui recouvre le tambour f:st un couverele
qui Penveloppe sur 1/6 & 1/5 de circonférence, et qui, & l'intéricur, est
garnie de dents angulaires en fonte de peu de saillie; il y a des couvercles
de rechange, qui sont munis de dents plus ou moins espacées, suivant la
nature des céréales que'on doit battre. Sur le prolongement du couvercle,
et toujours autour du tambour, est une enveloppe fixe, demi-circulaire,
formée de barres de bois et de fils de fer, qui laissent entre cux un espace
libre, pour donner issue aux pailles légéres, qui se détachent des ¢pis pen-
dant Uopération, avec d’autant plus de facilité, que le tambour produil ici
Ueffet d'un ventilateur.

Cette méthode de faire agir le batteur sur les épis seulement, et en re-
montaut, nous serble tout-a-fait rationnelle; le battage doit étre complet,
el la paille ne peut étre nullement attagnée ni froissée. Nous aurions désiré
que le construcleur ajoutdt a cet appareil un mécanisme pour présenter suc-
cessivement les épis a Paction des battes, en les faisant marcher d’une ex-
trémité a l'autre du tambour et perpendiculairement & Uaxe de celui-ci, de
maniére qu'ils se (rouveraient frappés dans tout le parcours, el sortiraient
entiérement dépouillés de leurs grains. Nous croyons qu'on pourrait fort
bien disposer une table mobile et sans fin, qui s"avancerait ainsi graduoelle-
ment, dans une direction perpendiculaire & I'axe, tout en permettant de
soutenir la paille solidement, de maniére qu’elle nese tronve pas entrainée
par les batfeurs,

MACHINE A ECRASER LE NOIR,
ET A CONCASSER DIVERSES ESPECES DE GRAINES,

PAR M. CAMBRAY, A PARIS.

M. Cambray pére s’occupe de la construclion de loutes espéees de ma-
chines ou d’instruments qui ont rapport & agriculture, soil comme char~
rues, herses, extirpateurs, soit comme moulius a bl ou i huile, soit eneore
comme machines & baltre, & comprimer les grains, & Geraser le noir et
autres substances,

La petite machine que nous avons représentée sur les fig. 6 el 7 de la
planche 14 est 'un de ces appareils qu'il ¢tablit en grand nombre, et dont
on trouve toujours chez lui un assortiment considérable.

Cette machine st d’'une construction trés—simple, ct peut dtre mise cn
mouvement, soit par un moteur, soit & bras d’hommes, suivant le travail
quon veut lui faire faire ou la puissance dont on peunt disposer. Elle se
compose de deux cylindres de fonte C, ¢/, placés parallélement sur un
méme plan horizontal, et devant tourner cn sens contraire pour agir comme
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un laminoir. Toute la surface extérieure de ces evlindres est formée de
plusieurs douves circulaires en fonte, rapportées et fixces par des boulons,
comme le montrent les détails fig. 10 et 11; et leur contour est garni de
cannelures angulaires sur toute leur longueur; cette disposition offre ['avan-
tage de pouvoir remplacer, au besoin, une ou plusieurs parties de chaque
cylindre, quand elles sont trop usées ou détériorées, sans étre pour cela
dans I'obligation de mettre toute la pi¢ce au rebut. Les cylindres sont tra~
versés par des axes en fer forgé A, sur lesquels ils sont solidement fenus
par des clavettes 4, et ils se communiquent {e mouvement de rotation 1'un
a l'autre, par deux roues droites N, adentares un peun longnes ct de méme
diamétre. L'aze de I'un de ces cylindres se prolonge des deux cOtés en
dehors des batis I J de Ia machine, pour porter soit un volant L, qui est
armé d'une manivelle K, adapté a I'un de ses bras, et au moyen de laquelle
deux hommes peuvent manceuvrer l'appareil, soit deux poulies P et P/,
pour que relui-ci puisse &tre mis en action par nn moteur quelconque.

Les tourillons des axes de ces cvlindres sont regusdans des coussinets en
bronze 4 {fig. 8 el 9), séparés par une simple calle de bois e, et ajustés
sur une semelle coudée en fonte f, que 'on a boulonnée sur les traverses I
du bdtis. Pour régler exactement leur position, soit entre cux, soit par rap-
port au cvlindre alimentaire supérieur A, le constructeur adapte sur le coté
vertical de la semelle /, une vis de rappel ¢, qui se taraude dans son épais—
seur. Ce systéme fait d'ailleurs corps avec un support de fonte (, destiné a
recevoir les tourillons de I'axe du cylindre supérieur.

Ce dernier est aussi en fonte, cannelé dans toute sa circonférence, et monté
sur un axe en fer B, dont une extrémité porte une roue droite O, qui est
commandée par un pignon plus petit M, placé sur I'arbre du premier cy-
lindre. Les substances & écraser ou 4 comprimer étant jetées dans 'espéce
de trémie formée par les deux joues verticales H, d'une part, et les deux
plans inclinés D, de l'autre, tombent naturellement sur le cylindre A, et
entrainées dans la rotation de celui-ci, tendent a s'échapper par le petit
espace laissé entre sa circonférence et le bord inférieur de la trémie, d’out
elles se projettent, en petite (quantité, entre les deux cylindres comprimeurs.

L’undestabliers D est fise, et'antre estmobile entre les joues H, afin de
permetire de régler & volonté I'écartement par rapport au cylindre alimen-
taire. Pour le mabiliser, on y adapte une équerre en fer b, quiserelie a I'ex-
trémité d'une vis derappel E, munie d’une petite manivelle ou d'une double
poignée, et dont I'écrou ¢ est [ixé sur le bout du plancher F. On voit par la
coupe verticale fig. 6, que les substances réduites par I'action des cylindres
tombent sur la trémie Q, qui les conduit au dehors de la machine.

Les opérations que 1'on est susceptible de faire avec cet appareil sont
trop faciles & comprendre pour qu’il soit nécessaire d’entrer dans d’autres
détails a ce sujet.
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DEBOURRAGE MECANIQUE DES CARDES A COTON,
PAR M. DANNERY, A CONDE-SUR-NCIREAU.

M. Aunguste Dannery, habile contre-maitre de filature, & Condé-sur-
Noireau (Calvados ), vient d'oblenir un brevet d'invenlien pour des per-
fectionnements dans la fabrication des cardes.

Cetle invention consiste dans l'application d'un appareil qui effectue
mécaniquement, d’'une maniére uniforme, permancnfc el sans aucune inter-
ruption, le débourrage successif de tous les chapeaux qui composent ln
carde & coton. :

Cet appareil, dont le mouvement est entierement reli¢ a celui de Ia
carde, est destiné & se subslituer avantageusement au systéme de débour-
rage a la main, qui est généralement suivi dans les filatures de colon.

Le débourrage manuel laisse beaucoup ddésirer, et présente surtout 'in=
convénient d'une grande irrégnlarité. On sait, en effet, que le méme ouvrier
est chargé du nettoyage des chapeaux de huit & dix cardes, qu'il débourre
successivement les chapeaux de chaque carde, et qu'il ne vient a Ia pre-
micre que lorsqu'il a nettoyé toutes les autres. Or, pendantee temps, celle-ci
a pu s'engorger, ce qui nuit beaucoup & la régularité et & la bonté de la
préparation.

Le nouvel appareil, proposé¢ par M. Dannery, est mu par un pignon
monté & une extrémité del’axe de I'un des cylindres cannelés, aflin de suivre,
sans interruption, le mouvement imprimé & la carde; il présente les carae~
téres distinctifs suivants :

1° Le mouvement I¢ve alternativement et bien parallément les chapeaux
par les deux houls;

2° Chaque chapeau, arrivé a la hauteur convenable, est maintenu solide-
ment et de mauniere a &tre débourré librement ;

3 La carde & débourrer froissant les chapeaux & son passage, force la
débourrure & descendre sur le talon de la carde ;

° Quand le débourrage est effectué, chaque chapeau reprend sa position
primitive;

5" L’appareil opére son second débourrage en continuant son mouvement
sur lui-méme;

6° La carde, en s'avancant pour opérer son deusitme mouvement, se
tronve nettoyée et repassée;

7° La débourrure se trouve refoulée et fassée dans une boile de ferblane
ou autre, laquelle, selon sa capacilé, n’a besoin d'¢tre netloyée et vidée
qu'une ou deux fois par jour;

8 Lorsque le neltoyage des dix-huit ou vingt chapeaux de la carde cst
elfectué, I'appareil revient sur loi-méme pour recommencer celui du pre-
mier chapeau, et ainsi de suite,



MACHINE
A TAILLER LES ENGRENAGES DE TOUTES DIMENSIONS,

DROITS OU CONIQUES, A TENTURES METALLIQUES,

Consiruite

Par M¥. CARTIER et ARNMENGAUD ainé,

A PARIS,

-8R

La confection des roues d'engrenage, par procédés mécaniques, semble
avoir ¢té négligée, ou au moins ne pas avoir suivi les perfectionnements
gui ont ¢ié successivement apportés dans les autres machines-outils. En
effet, a I'exception des plates-formes construites pour la taille des engre-
nages & denture de bois, ou pour celle des petits engrenages a denture de
cuivre, on &'est peu occupé jasqu'ici de la construction des grandes plates-
formes, propres a tailler des engrenages & denture de fonte ou de fer de
fortes dimensions, tels qu'ils sont appliqués dans les communications de
mouvement. Cependant, il faut le reconnaitre, la bonne exécution et I'éco-
nomie doivent étre aussi importantes dans I'application des forts engre-
nages que dans toute antre partie des mécanismes, dont ils forment sou-
vent I'un des organes les plus essentiels.

On sait qu’avec les plates-formes ordinaires, fels qu'on les emploie dans
les ateliers qui travaillent pour la filature ou pour T'horlogerie, on fait
usage, pour la taille des dentures en cuivre ou des dentures en bois, d’'un
outil en acier ayant la forme d'une dent, et monté sur un axe auquel on
donne un mouvement rapide de rotation. Ces machines sont les plus an-
ciennes ct les plos répandues; elles ont été presque toujours constroites
sur de faibles dimensions, qui les rendent peu propres a tailler des den-
tares en fonte ou en fer.

Toutefois, il existe depuis plusieurs années de ces plates-formes sur les-
quelles on taille des engrenages a dents de fonte, & V'aide de fraises ou
disques dentés angulairement sur toute leur circonférence, et avant
aussi un mouvement rotatif continu. Ces fraises, entiérement en acier,
ont 6 a4 8 centimétres de diamétre et méme plus, suivant la force ou
la grandeur du pas des dents. Mais, en outre que ces fraises cotltent fort
cher & établir, elles ont l'inconvénient de faire peu de travail, et de
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s'user rapidement. Pour des roucs droites & dentures fines de 2 & 3 centi-
métres de pas au plus, il faut faire au moins deux passes, l'une pour com-
mencer & dégrossir ou & enlever la crolte de la fonte, lautre pour achever
les dents; pour des roues droites & denlares plus fortes, il faut faire au
moins trois passes et avoir deux fraises; pour les roues d’angle, il fant de
toute nécessité faire quatre passes et avoir trois fraises.

Pour que les dents angulaires de ces fraises, qui doivent couper non-
seulement sur le champ, mais aussi sur les cotés, soient bien faites et
réguliéres, on doit déja les tailler 4 la plate-forme; c’est d"ailleurs Ie moyen
le moins cofiteux 4 employer, et encore elles peuvent revenir a 25, 30 et
méme 40 fr. piéce; leur trempe est, comme on le pense, tres-difficile;
elles risquent souvent de se gauchir, de se fausser ou de se fendre i la
trempe. Tous ces inconvénients sont réellement trop graves pour qu’on
n’ait pas cherché & substituer a ce mede de tailler par des fraises, qui pa-
rait cependant toujours usit¢ en Angleterre, un procédé moins suscep-
tible et plus économique.

Il y a plusieurs années, un mécanicien de Melz, M. Glavet, a cu l'idée
de tailler les dentures métalliques & l'aide d’un burin ou grain d'orge,
comme celui que 'on emploie pour raboter, et auquel il donne un mouve-
ment de translation dans le sens de la largeur des dents. 1 fail suivre &
cet outil la courbure déterminée par un calibre ou gabarit qui a la forme
de la denture. Nous donnons plus loin la description de cette machine, pour
laquelle 'auteur avait' eru deveir se faire bréveler. Plus tard, vers 1839,
M. Saulnier ainé, habile mécanicien & Paris, (it aussi une plate-forme propre
a tailler les dentures de fonte et de fer, en appliquant un outil scmblable,

Ces procédés de tailler les engrenages, a 'aide d'un outil aigu, comme un
burin, semble évidemment, au premicr abord, le plus économique; cet outil
est, en efllet, de la plus grande simplicité; il s'exéente avee un morceau
d’acier quarré, qu'il suftit d"amineir par le bout, en lui donnant la forme
d'un grain d'orge. Mais dans I'application, on reconnail bientot que le tra-
vail qu'il produit, deyient encore long ct dispendicux, qu'il s'use rapide-
ment et qu'il faut 'affuter souvent, ce qui cause des chomages, des pertes
de temps, que dans une fabrication continue on doit chercher & éviter le
plus possible. Ce procéd¢ exige, en outre, que les dents des roues soient
déja venues brutes de fonte, ainsi 'oulil a constamment & mordre sur de la
crotite, ce qui est une cause ¢vidente pour qu'il s’émousse plus rapide-
ment, quoiqu’on ne lui donne pas une vitesse de plus de 6 4 8 centimétres
par seconde.

MM. Cartier et Armengaud ainé, ingénieurs a Paris, soccupant presque
exclusivement de la construction des moulins & farine sur le systéme amdé-
ricain, et ayant par conséquent un grand nombre d'engrenages a fabri-
quer, comprirent qu'il leur était indispensable d'établir des machines pro-
pres  la taille de ces engrenages,

Aprés avoir établi une plate-forme d'une dimension bien supérieure a
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tout ce qui avait été exécuté avant eux en France 1), ils reconnurent que,
malgré sa puissance, elle ne pourrait pas tailler des dentures en fonte ou
en fer avec toute I'économie désirable. En effet, ils essayerent, soit a l'aide
de fraises convenablement disposées et ayant un mouvement de rotation
continy, soit & I'aide d"un outil ayant aussi un mouvement de rotation, ou
ayant seulement un mouvement de translation paralléle aux génératrices
des dents ; ils obtinrent & la vérité des résultats satisfaisants sous le rapport
de I'exécution, mais qui ne pouvaient ['¢tre sous ie rapport de la fabrication.
Comprenant que pour réussir en mécanique, il ne faut pas seulement faire
bien, mais aussi faire avec économie, ils ne se sont pas contentés des ré-
sultats obtenus sur leur grande plate-forme, avec laquelle pourtantils tail-
laient des roues a denture de bois trés-fortes, pouvant avoir 3 & & métres
de diamétre, d’'une maniére trés-rapide, et par conséquent trés-avanta-
geuse.

1ls cherchérent donc a constraire, dés 1838, une machine qui, plus spé-
cialement applicable a la taille des dentures de fonte, put faire ces dentures
avec une célérité plus grande que par les moyens ordinaires.

Cette premicre machine ne fut établie que pour la confection des roues
droites a dentures extérieures ou intérieures; elle donna de trés-bons
résultats. Disposée sur le systéme d’une machine a raboter, a outil mobile,
eile fut concue de telie sorte que la dent a failler se trouvit, pendant le
travail, assujettie d’'une maniére parfaite, afin de ne pas causer de brout-
tement, et d'obtenir, par suite, des surfaces complétement unies et lisses
sans aucune ondulation. C'est peut-Cétre une des conditions les plus impor-
tantes a remplir dans ce genre de travail, et & laquelle on ne parait pas
s'étre suffisamment attaché dans la construction des plates-formes que I'on a
exécutées ou projetées jusqu’ici. Il faut, en effet, pour pouvoir enlever des
copeaux de fonte assez forts, et non pas de la poussiére, comme cela arrive
avec les fraises, maintenir non-seulement la roue tout entiére, mais tout
spécialement les deux dents mémes entre lesquelles on travaille.

L’essai de la premi¢re machine de MM. Cartier et Armengaud les déler-
mina a en ¢tablir une seconde |en 1839 ), d'une dimension beaucoup plus
considérable que la précédente, et qui permit de tailler non-seulement des
roues droites, mais encore toute espéce de roues d’angle, depuis le plus
petit jusqu’au plus grand diamétre. C'est cette machine que nous allons
décrire, et dont nous présentons les dessins détaillés, exécutés exactement
al'échelle. Elle fonctionne aujourd’hui dans I'établissement de M. Pauwels,
a Paris.

{4) Cette plale~forme a été publide avee détails, en 1842, dans ce recueil de Machines, Outils et
Appareils, (Yoyez les t=e ¢l 2¢ livraisons de la 2¢ année.)

I, 1%
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DESCRIPTION DE LA MACHINE A TAILLER LES ENGRENAGES,

DE MM. CARTIER ET ARMENGAUD, REPRESENTEE PL. 15, 16 ET 17.

Cette machine est représentée sur le plan général, fig. 1, pl. 15, au 1/20°
d'exécution, et surles fig. 9 et 10, pl. 16, au 1/10%; elle est, sur ces figures,
disposée pour tailler des roues d'angie A, de différents diamétres, & dents
de fonte.

La roue de la fig. 10 est supposée coupée par un plan horizontal pas-
sant par son centre; on voit qu'elle est montée & pen prés comme sur un
tour en 'air. Elle a ¢té préalablement alésée et tournée, puis remontée a
l'extrémité de I'arbre de couche en fonte B, voyez le plan fig. 1, et I'¢lé-
vation coupée suivant la ligne £-2 sur la fig. 2; pour la recevoir, un axe en
fer C, ajusté avecsoin dans le bout de cet arbre el retenu par une clavetle a,
traverse le moyeu de la rove, et un fort éerou I'y maintient solidement,
voyez aussi la coupe horizontale fig. 19, pl. 17. Lorsque le trou du moyeu
est plus grand que le diamétre de 'axe, on ajuste sur celui-ci des rondelles
en fonte o/ qui sont tournces de maniére & entrer exactement dans 'ou-
verture, comme on I'a exprimé sur le dessin, fig. 19.

Lorsque, au contraire, le trou da moyeu de la rone est plus petit que le
diamétre de l'axe £, ce qui a lieu généralement pour des roues de faible
dimension, on ajuste dans cet axe un gounjon 4 (fig. 2%) qui y est relenn
aussi a clavette, et qui est tourné au diametre du trou; un ¢erou plus faible
maintient alors la roue sur ce goujon.

Aipsi on peut, de cette sorte, monter sur la machine des rouces ou des
pignons d'un trés-petitdiametre, comme on peat en monter de trés-grandes,
parce qu'on a ménagé en avant une fosse profonde D, fig. 1, qui n'a pas
moins de 5™ 80 d’¢tendue.

DE LA PLATE-FORME. — L’arbre B est porté sur deux forls supports
de fonte E, munis chacun de leurs chapeaux et d'une paire de coussinets
en bronze; ils sont assis sur des plaques de fonte encastrées el seellées
sur une pierre de taille. A Uextrémite de Tarbre est assujeltie la grande
poulie en fonte ¥ qui sert de plate-forme. Cetle poulie, de 2 métres de dia-
métre, n’a pas moins de 0",20 de largeur de jante. Elle a ¢Lé diviscée et
percée préalablement sur fa premicre plate-forme d vis tangente, dont il a
étérendu compte dans cette publication (17 et 2¢ livraisons du 2° vol.). Les
nombres qui ont ét¢ pris pour les divisions ont ¢té choisis d¢ manicre &
donner le plus de diviseurs possibles. Il fallait s'arranger pour avoir au
moins tous les nombres depnis 1 jusqu'd 101, puis une grande partic de
ceux de 101 3 201; car les engrenages adoptés dans Uindustrie , com~
prennent, en général, des nombres de dents quisont le plus variables dans
cette limite. On a cependant encore percé un assez grand nowmbre de divi-
sions de 200 & 300; du reste on a piqué 45 diviseurs dillérents, et qui,
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tous, donnert plusieurs subdivisions, tels que 1330, 1200, 1080, 98%, etc.

En adoptant Uarbre B horizontal, il fallait, de toute nécessité, placer la
plate-forme dans un plan vertical, et pour avoir les circonférences des divi-
sions les plus grandes possibles, il était rationnel de les faire sur un cylindre,
au lieu de les piquer sur un plan, comme on le fait généralement; c'est
pourquoi les constructeurs ont adopté pour plate-forme 1'espéce de poulie
cylindrique F

DE v'awipape. — L'alidade au moyen de laquelle on indique la divi-
sion, et qui sert & retenir la plate-forme. pourl'empécher de tourner pen~
dant le travail, est placte aussi dans un plan vertical presque tangent i la
circonférence de la poulie. Cette alidade, vue en planet en élévation sur les
fig. 1,2, 19 et 20, est aussi vue de coté sur la tig. 3 de Ia pl. 15. Elle se
compose d'une barre rectangulaire en fer G, qui est un peu amincie vers
sa partie inférieure, afin de former ressort ; son extrémité est ajustée dans
une boite en fonte H, dont la hase est scellée sur une pierre de taille; un
coin & vis ¢ sert & soulever la barre au besoin, d'une trés—petite quantité.
A sa parlie supérieure, elle forme T & coulisse, pour recevoir une vis de
rappel d, a laide de laqueile on régle la position de la pointe aciérée e, qui
doit pénétrer dans les divisions du plaleau F. La téte de cette pointe forme
écrou alavis, de mauiére qu'en tournant celle-ci, on fait marcher la pointe &
droite ou & gauche, ce qui permet de la ramener toujours dans la ligne de
division dont on a besoin. Une poignée termine d'ailleurs l'alidade pour
qu’on puisse la liver en arriére. chaque fois que I'on veut dégager la pointe
du trou dedivision dans lequel elle se trouve. Cetle disposition d'alidade est
tres-solide, et mainlient bien la plate-forme. Pour tenir sa pointe éloignée
de cette derniére, quand on le juge nécessaire, on retire ['alidade un peu
en arriére et on la relie & un crochet %, fig. 3.

DES CHEMINS DE FER. — De chaque coté de la fosse qui donne passage a
la roue a tailier, lorsquielle est d'un grand diamétre, sont placces des régles
paralléles en fonte I, dont la ligne supérieure est bien dressée, et qui sont
toutes situées sur un méme plan horizontal, mis exactement de niveau.
Elles portent des paties qui sont encastrées et boulonnées sur les pierres
de taille destinées a les recevoir, et qui forment les bords de la fosse D.
C'est sur ces regles paralléles que doit reposer tout le chariot porte-outil,
destiné a tailler les dents; il peut y occuper une position quelconque, plus
ou moins éloignée du centre , et plus ou moins inclinée par rapport a la
ligne d'axe de I'arbre de la plate-forme, en restant toutefois constamment
a la méme hauteur et dans des plans parfaitement horizontaus.

Des barres de fer rondes J, logées dans des entailles formées & I'avance
sur la surface des pierres, et placées dans une direction parallele aux
rails I, permettent d’agrafer les boulons a crochet] £, pour retenir solidement
le chariot & sa place, lorsque celle-ci est déterminée.

Cette disposition est extrémement avantageuse, en ce qu’elle permet de
tailler toute espéce de roues cylindriques ou coniques, quel que soit d'ail-
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leurs leur diamétre ; tandis qu’il n’existe pas une seule plate-forme, ou ma-
chine a tailler les engrenages, dans laquelle on ne soit limité pour le
diamétre de la roue & diviser. La disposition d'une premiére machine con-
struite avant celle-ci permettait aussi de tailler des couronnes droiles &
denture intérieure, d'un petit comme d'un grand diamétre.

DU CHARIOT PORTE-OUTIL.

BATIS DU CHARIOT. — On peut dire que ce chariot compose & Tui seul
presque toute la machine ; car ce que nous avons vu précédemment n’est
autre réellement qu'un tour en Vair, dont I'arbre prolong¢ porte un pla-
teau qui sert de plate-forme ; le mécanisme du chariot, qui est ldme de
I'appareil, est aussi ce qui en constitue la nouveauté, le principe, la partie
essentielle. Il est représenté en clévation latérale surla fig. 9 dela pl. 16 ;
en plan sur la fig. 10 ; en seclion transversale suivant la ligne 5-6 sar la
fig. 11, et en une seconde section paralléle suivant la ligne 7-8 sur la
fig. 12. Nous I'avons encore, pour compléter ce chariot, dessiné en coupe
horizontale & la hauteur de I'axe sar la fig. 19 de la pl. 17; celle coupe est
désignée par la ligne 11-12 de la fig. 20, laquelle est une section verlicale
passant par U'axe, faite suivant la ligne 9-10 du plan fig. 10.

Le bitis K de ce chariot est fondu d’une scule picee; il cst dressé sur
toute sa base inférieure, qui repose sur les rails I, alin de rester constam-
ment dans un méme plan horizontal, quelle que soit la position qu’on lui
fasse prendre ; pour que cetie base soit plus facile ¢t plus prompte & dres-
ser, on a cu le soin de ménager, sur tout son conlour, une saillic de 2 cen-
timétres de largeur seulement sur 1 centimétre d'épaisseur.

Deux forts paliers ¢levés L sonl fondus avee le batis, ¢l sonl munis de
coussinets en brouze, destinés a recevoir le mandrin ou porte-outil M, qui
n'est aubre qu'u. geos cytindre plein en foate. Les chapeaux qui recou-
vreul ces paliers sont d'une foroe parbicubiére, comme on le voit sur la
coupe transversale (lig, 11, pl. 16), ann de recevorr, au besoin, un arbre sur
lequel on voudrail pratigquer une rainure ou wotlaise, dans le sens de la
longueur des génératrices, ce que la machine permet de faire avee la plus
grande facilite, comme nous le montierons pis loin. Les boulons qui
retiennent les chapeaux sur les paliers ont ¢Lé ménages a cet effet, ils sont
a clavette et a double écrou.

Des chaises ou supports N sont aussi fondus avec le biltis, pour recevoir
les coussinets de l'arbre en fer ¢ qui porte un pignon denté, i aide duquel
le mouvement est transmis au porte-outil.

Quatre petites colonnes de fonte % sont rapportées vers U'extrémité du
méme bitis, et traverstes, dans toute leur hauteur, par des boulons qui les
relient & ce dernier, et qui servent aussi a fixer sur leur sommet 'espéce
d’entre-loise & douille O, alésée exactement & son centre. Cette pitce a
pour objet de maintenir, d'une part, 'arbre vertical qui doit communiquer
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son mouvement a I'appareil, lorsqu’il marche par un moteur continu, et
de l'autre, de porter 'axe d’un volant 2 manivelle R, & laquelle un homme
s’applique, lorsqu’on veut faire marcher outil a la main. On a indiqué sur
les dessins ces deux modes de mouvement, pour faire voir qu’il était facile
de les appliquer, et montrer que la force d'un homme peut étre suffisante
pour la manceuvre de l'appareil, en marchant toutefois & une vitesse
moindre. Nous ferons voir plus loin la différence de travail obtenu par fa
machine, lorsqu’elle fonctionne par un moteur comme une machine a
vapeur, ou par lamain d'un homme de peine.

MOUVEMENT PRINCIPAL. — L'arbre vertical i est en fer, tourné dans
toute sa longueur, et mobile dans la longue douille alésée O, il porte les
deux poulies PP/, dont I'une est fixe pour recevoir son mouvement de
rotation et le transmetire & l'arbre, et l'autre est folle pour interrompre
ce mouvement & volonté. A sa partie inférieure, il porte une roue d’angle,
a 45 degrés Q, qui engréne a la fois avec deux autres exactement sem-
blables Q’ et Q® ajustées libres sur un méme arbre de couche.

Cette disposition d'un arbre vertical, pour recevoir un premier mouve-
ment du moteur, a été jugée utile, afin de permettre ala courroie de com-
mande j (fig. » et 5, pl. 15) de se diriger sur l'axe 4, quelle que soit d'ail-
leurs la position que doit occuper le chariof par rapport a I'arbre qui porte
la roue a tailler; elle reste en effet, ainsi, toujours dans un méme plan
horizontal, sculement elle n’a besoin que d’étre rallongée ou raccourcie
suivant les besoins. La poulie motrice g, sur laquelle passe cette courroie,
est montée sur un axe vertical, mobile dans la coloune de fonte L/, et
portant une seconde poulie ¢/, par laquelle il re¢oit son mouvement de
rotation du moteur.

Lorsqu’on veut tourner a la main, il suffit d’enlever la courroie, et alors
on s'applique & la manivelle qui est rapportée sur la circonférence du volant
en fonte K, qui sert déjd comme régulateur de vitesse. L’'axe de ce volant
porte une petite roue d'angle /, qui engréne avec une autre horizontale &,
d’égal diametre, fixée sur I'arbre vertical ¢ an-dessous de la poulie P; sans
compliguer de cette maniérele mécanisme, on a I'avantage de pouvoir, au
besoin, le faire marcher sans le secours du moteur continu.

Les deux roues d’angle (0" et * sont ajustées libres, comme nous venons
de le dire, sur l'axe horizontal en fer /, qui porte aussi, a son milieu, un
manchon d’embrayage m, lequel peut s’embrayer alternativement avec
I'une ou avec l'autre des deux roues, suivant qu'on le fait glisser & droite
oua gauche. Retenu sur 'arbre par deux clavettes ou nervures a demeure,
il tourne nécessairement avec lui, mais dans le sens déterminé par la roue
avec laquelle il se trouve embrayé.

Deux paliers en fonte », garnis de leurs coussinets en bronze, sont rap-
portés sur les deux cotés de la plaque d’assise du chariot, pour recevoir les
tourillons de I'arbre de couche qui se prolonge en dehors, afin de porter
le pignon droit en fonte o. Ce pignon tourne nécessairement a droite ou a
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gauche, suivant que I'arbre Iui-méme est entrainé, dans un sens ou dans
Iautre, par 'une des deux roues d’angle /et Q*; il engréne avec une roue
intermédiaire p, laquelle est folle sur un axe horizontal p’, qui sert aussi
d’entre toise, et commande, a son tour, la roue dreite plus grande S.

Cette dernitre, fixée au bout de I'axe horizental en fer ¢, lui commu-
nique le mouvement de rotation alternatif qu’elle recoit des engrenages
précédents, et comme au milieu méme de cet axe est un pignon droit ¢/
taillé dans le fer, ce pignon transmet aussi a la crémaillére horizontale 7,
avec laquelle ilengréne, un mouvement rectiligne alternatif. Cette crémail-
lére est ¢galement en fer forgé, renfermée dans une entaille qui a été mé-
nagée sur une parlie de la longueur du mandrin ou porte-outil M clle y
est retenue par des vis & Léle perdue, et taraudées dans la fonte méme ; la
taille des dents de cette erémaillére et du pignon a été préalablement faite
avec beaucoup de soin.

On voil maintenant commentle mouvement de rotation continu, qui est
communiqué par le moteur ou par la main de 'homme, an méme arbre
vertical £, pent étre transformé en mouvement circuleire alternatif d*abord,
puis enrectiligrie alternstif ou de va et vient, dont le porte-outil lni-méme
doit régler M'amp'itude, comme nous allons le voir.

SYSTEMT D'EMBRAVAGE. — Vers Uextrémitd do mandrin M, et sur le
coté, est boulonnée une grande regle de fer 3, percée de trous dang une
partie de sa longueur, et sur lagquelle on adapte, par une ¢querre en fer,
une tige eylindrique s fig. 21, 22 et 23, pl. 17), qui, & chaque bout, est
amincie en sifflet. Deux ressorts d'acier £, sont rapportés vers chaque
extrémité de celte lige, et sont également (ixés sur la meéme rogle r. Ces
ressorts ent pour abjet de repousser, tantot d'un edté, tantot de Paulre, un
court levier en fer v, qui est monté sur un axe inférieur, porlé par une picee
coudée », laquelle est fixée & une oreille venue de fonte avee le bitis du
chariot.

Ainsi, lorsque la régle marchant avec le porte-outil se trouve dans une
position telle que le bout de la tige s, qu’elle porte et qui marche par consé-
quent avec elle, correspond au levier u, celui-ci, poussé par le ressort qui
s'appuie contre son som:et, passe rapidement de la position inclinée dans
un sens, a une antre inclinée dans une direction contraire. Or, axe de ce
levier en porte un autre @', qui lui est diamétralement opposé, et qui
s'engage dans U'ouverture arrondie d'une branche horizontale z, laquelle est
assemblée & charniére avec la fourchette d’embrayage y (fig. 19). Il est aisé
de comprendre que par cette combinaison, dis quelelevier z change de po-
sition, la fourchette est forcée aussi de changer; elle fait alors débrayer le
manchon & gorge cylindrique dans lequel elle est engaace, pour le faire
immédiatement embrayer avec la roue opposée, ce qui détermine aussitot
le changement du mouvement des diverses parlies mobiles. Le mandrin M,
qui marchait dans une direction, marche done dans une direction tout
a fait opposée. Ce changement a lieu sans secousse, et avec une grande
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rapidité, il ne laisse pas de temps perdu comme on peut en avoir souvent
avec un contre-poids tel qu'il était employé anparavant.

On aurait pu, sans doute, communiquer le mouvement de va et vient au
porte-outil, d’'une autre maniére, en adoptant, par exemple, le systéme de
plateau a coulisse, formant manivelle, tel qu'il est en usage dans les ma-
chines & mortaiser ; mais en outre qu'il edt été difficile d’appliquer un pla-
teau-manivelle assez grand pour avoir une longue course de chariot (comme
on s’est proposé de I'avoir sur cette machine), on aurait eu un mouvement
irrégulier. 1l est ¢vident que la marche de 'outil ne serait pas constante,
comme elle peut I'étre avec une crémaillére. Du reste, avec la disposition
adoptée, on peut aussi bien régler la course de 'outil: on a pu comprendre
qu’il suffisait de changer, a cet effet, de tige s; on doit en aveir, nécessai-
rement, plusieurs de rechange, de dilférentes longueurs; on change aunssi
la place des ressorts, ce qui est trés-facile par les trous pratiqués de dis-
tance en distance sur la régle, et qui ont {t¢é taraudés a Pavance.

Dt porTE-OTTIL. — Le gros cylindre de fonte M, que nous avons appelé
le porte-outil, est percé de plusieurs mortaises, dont la principale est desti-
née a recevoirla boite prismatigueen fer 5, dans laquelle s'ajuste I'outil qui
doit raboter les dents. Cette boite traverse le cylindre en passant par son
centre, comme Uindigue la coupe verticale fig. 12, pl. 16 ; sasection, 4 'in-
térieur et a l'estérieur, est un double trapéze dont deux cotés opposés sont
paralléles et perpendiculaires & I'axe du porte-outil. Les constructeurs ont
cru devoir adopter cette forme, pour que l'outil ne prenne pas de jeu pen-
dant qu'il coupe, et qu’il en puisse prendre, au contraire, lorsqu'il revient
sur lui-méme et que, par conséquent, il ne doit pas couper.

Vers l'extrémité, ce mandrin est traversé par une tige verticale quarrée 5/,
qui doit lui servir de guide, pour le maintenir, pendant sa marche, dans
une direction parfaitement rectiligne, quel que soit d'ailleurs 'effort de
Poutil pour le faire dévier. Cette disposition de guide est trés-heureuse,
et d’autant plus certaine qu’il a beaucoup de longueur. Son extrémité infé-
rieure, qui est mise exactemeunt d’épaisseur, glisse entre des coulisseaux en
acier " ({ig. 11}, dont on a réglé d’avance I'ajustement et le parallélisme,
au moye: de vis de pression taraudées dans I'épaisseur des cotés de fonte
du bitis; ainsiils ne permettent pas au guide d’avoir du jeu, ils ne luidonnent
que la liberté de se mouvoir dans la direction de I’axe du mandrin. Celui-
ci, libre dans les coussinets des gros paliers qui sont venus de fonte avec le
batis du chariot, ne peut que glisser dans le sens de son axe; mais il lui
est de toute impossibilité de tourner sur lni-méme.

OUTIL PROPRE A FAIRE LES RAINURES. — A c¢dté du guide on a pratiqué
une autre entaille quitraverse encore le mandrin, et qui est destinée arece-
voir une boite z°, sernblable a la précédente, et pouvant comme elle porter
un outil a*, propre a former des rainures sur les arbres en fer ou en fonte,
comme on l'a supposé sur les fig. 9 et 11 de la pl. 16. Dans ce cas, I'arbre
a rainer L/ est placé sur les chapeaux des deux gros, paliers L, et y est
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retenu par des brides en fer B*. En donnant au mandrin un mouvement
alternatif, il est évident que I'outil pratiquera sur I'arbre une rainure dont
Ja longueur sera justement égale a la course qui aura été réglée & lavance.

On fait remonter 'outil, & chaque passe, d'une quantit¢ correspondante
a I'épaisseur du copeau que l'on veut obtenir, et qui, pour la fonte, peut
étre de 1/3 de millimétre et plus. A cet effet, une ¢éloile est placée sur
une vis de rappel qui se loge dans Uintérieur du mandrin, immédiatement
au-dessous de l'outil, et se tourne soit & la main, soit en rencontrant un
toc fixé sur le bdtis du chariot. Cette disposition trés-simple est fort com-
mode pour rainer un grand nombre d’arbres ; les rainures y sont faites en
moins de temps que sur une machine a raboter ordinaire, parce quele mon-
tage de la piéce se fait trés-rapidement, et avec toutela précision désirable.

La forme de cet outil est de la plus grande simplicité, et, par suite, trés-
facile & faire; il se prend dans une barre d’acier fondu, que I'on coupe de
la dimension nécessaire pour qu'il désaffleure le mandrin de toute la hau-
teur voulue, et de plus qu'il ait encore une assez longue portée dans le
mandrin. On commence par dresser les faces de ce morceau d’acier de ma-
niére & T'ajuster dans l'entaille ou mortaise propre a le recevoir ; on peut
voir par le dessin (fig, 11 et 18, pl. 16) que cetle mortaise présente la forme
d’un trapéze dont les deux cdtés paralleles sont perpendiculaires a l'axe
du mandrin, et de plus, que le plus grand de ces deux cotés correspond a
I'aréte tranchante ab de Poutil; ¢’'est=a-dire qu'il se trouve ¢n avant, et le
plus petit est en arriére, afin que, comme nous l'avons dit, pendant que
T'outil coupe, il ne puisse prendre du jeu dans sa mortaise, el qu’il en ait,
au contraire, lorsqu'il revient sur lui-méme et qu'il ne travaille pas.

La partie supérieure présente aussi, en section, la méme forme de trapéze
dont le c6té Ie plus grand @b est 'aréte coupante, et le second ed doit &tre
plus petit pour que les deux faces latérales, ad et e, soient légérement
inclinées par rapport au plan vertical passant par I'axe du mandrin, afin
quelles ne frottent pas contre les surfaces rabotées, tout en conservant
pourtant la force nécessaire a 'outil. Les deux arétes verticales projetées
en « ct en b sur le plan de la fig. 18, sont aussi coupantes, clles forment
les deux cotés de la rainure.

Construit de cette manicre, I'outil est trés-solide et durable, et quand il
a ¢té bien trempé, il peut travailler longtemps sans réparation : il n’exige
qu'un léger affutage sur la pierre de temps & autre. 11 ne doit étre trempé
évidemment que dans la partie travaillante, celle qui se Lrouve tout & fait
en dehors du mandrin ; on doift pour cela le chauffer lentement, et jusqu'a
ce quil devienne couleur rouge cerise seulement; puis on trempe cette
partie dans l'eau, en I'y laissant refroidir ; on le nettoie alors, et comme il
serait trop dur et trop cassant, il faul le faire recuire 4 laide d'un morceau
de fer que I'on a chauffé au rouge noir, et sur lequel on Ie pose jusqu’a
ce qu'il prenne une couleur jaune paille. On l'affute ensuite sur une pierre

I'huile et on peut immédiatement s'en servir.
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Lorsque la rainure a pratiquer sur l'arbre doit &tre trés-large, il faut évi-
demment faire un outil dont I'aréte coupante soit assez grande elle-méme.
Quand la largeur dépasse 3 centimétres, il est bon de faire une premiére
rainure avec un outil étroit de 2 centimétres, parexemple, pour finirou faire
une seconde passe avec un outil qui a la largeur nécessaire. Comme dans les
machines a raboter, il faut préalablement, avant de commencer une rai-
nure sur un arbre, percer un trou, & chague estrémité, de la distance
que doit avoir cette rainure, afin que I'outil puisse y pénétrer d’un bout, et
aussi pour que les copeaux puissent se dégager & I'autre bout. Avec une
machine spéciale a rainer les arbres & 1'aide de fraises circulaires, on n’a
pas besoin de cette préparation ; mais, comme les extrémités de la rainure
faite sont toujours circulaires et concentriques a la fraise (a moins qu'elle
n'existe sur toute la longueur de la partie cylindrique la plus forte de
'arbre), on est obligé de la terminer au burin, ce qui est quelquefois plus
long que de percer deux trous & I'avance.

DES DIFFERENTS OUTILS PROPRES A TAILLER LES DENTS
D’ENGRENAGES METALLIQUES.

La machine qui nous occupe présente cet avantage qu’elle ne s’applique
pas seulement & la taille des engrenages d’une certaine nature, comme de
la fonte, par exemple, mais encore a celle des dentures en fer, en cuivre et
méme en bois ; elle peut, non-seulement diviser et tailler des roues droites,
mais de plus des roues d’angle quelconques.

11 suffit, dans les différents cas, de donner aux outils Ia forme et la
dimension convenables. Ce sont cesoutils qu'il imporfe done d’étudier d'une
maniére particuliére et que nous croyons devoir expliquer avec détails.

Pour tailler les roues droites, il faut généralement deux outils, I'un qui
dégrossit et 'autre qui termine les dents, soit que la denture vienne 4 la
fonte, soit que la jante, au conlraire, se trouve entierement pleine.

Lepremier outil 2%, qui commence'opération, présente la forme indiquée
sur les fig. 13 et 1%, pl. 16. L'ajustement de cet outil dans la boite est exac-
{ement le méme que celui qni vient d’&tre décrit pour faire les rainures;
seulement, au liea de se placer 4 'extrémité du mandrin, il se place vers
le milien dans la boite en fonte =z, comme nous I'avons dit. C'est encore
'aréte antérieure ab qui doit couper avec les deux autres ae et &f, qui
forment les coOtés latéraux. Ces deux arétes sont ordinairement paral-
léles; cependant on peut d’avance leur donner la direction des flancs ou
parties droites des dents qu'elles doivent tailler, afin que le second outil
n’ait qu'a terminer la partie courbe. Le plan extréme &d (fig. 14), qui ter-
mine l'outil, doit former un certain angle avec la face abfe, il ne peut lui
étre perpendiculaire, parce qu'il frotterait sur la surface rabotée, et par
suite I'outil ne mordrait pas assez; il ne faut pas non plus qu'il soit trop
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incling, parce qu’il rendrait I'outil trop gourmand, celui-ci tendrait trop
facilement a entrer dans la matiére. Il convient de l'incliner de maniére &
1ui faire faire un angle de 85° a 86° aver la ligne 0g (fig. 14).

Cependant, quand on veut enlever de forts copeaux, et cela doit étre
surtout lorsqu’on fait la premiére passe, il est bon de dégager I'outil au-
dessous de 'artte ab, tout en conservant au premier plan db linclinaison
précédente, comme le montre le plan, fig. 14, parce que, pénétrant plus
facilement dans la matiére, il coupe micux et peut, en effet, enlever des
copeaux plus épais; I'angle dbg de 85° peut étre réduit & un angle de 45°,
c’est-d-dire que la tangente a la courbe ferait avec la verticale 6" un angle
de 50°; cette courbe formant gorge viendrait d’ailleurs se raccorder avee la
face antérieure de I'outil. Ce dégagement est surtout applicable lorsijue
outil doit travailler a pleine fonte, c'est-d-dire que la jante se compose
d'une couronne pleine sans denture.

Pour terminer les dents, ¢’est-d-dire pour leur donner la courbure con-
venable, on se sert d'un second outil qui a la forme indiquée sur la fig. 15,
pl. 16. Les deux coOtés abe et def sont exaclement fails suivant la forme
que 'on veut donner aux dents; les parties «b et ed sont droites el repré-
sentent les flancs des dents ; les parties be et ef sont des épicycloides ou des
développantes de cercle, suivant que la courbure des dents doit ¢ire une
épicycloide ou une développante; du reste, les deux faces latérales de
Poutil sont dégagées de Pavant & larriére, comme la [ace extréme, pour
qu’elles ne se trouvent pas en contact avee les surfaces rabotees ; elles for-
ment aussi avec la face postérieure des angles de 854 86°. Les angles « et
d peuvent étre vifs, mais le plus souvent on les arrondit, comme le montre
la ligure, afin de former dans le fond des creux, un petit congé qui, en
donnant plus de grdce aux dents, leur conserve aunssi plus de foree.

La longueur i de la partie qui est ajustée dans la boite ne doit pas Gtre
trop petite, dans la crainte que Uoutil ne soil pas suffisamment retenu ; il
ne faut pas lui donner moins de 7 a 8 centimétres, surlout pour les outils
forts destinés a faire les grosses dentures.

Souvent, pour économiser la matiére premicre, on dispose 'oulil 4 deux
fins, c’est-d-dire que l'on prépare Uune de ses extrémilés pour dégrossir,
par exemple, et 'autre bout pour finir les dents. Celle disposition est sur-
tout trés—convenable pour les moyennes dentures, qui ne sont pas plus
larges que I'ouverture de ia mortaise dans laquelle 'outil est ajusté ; il pré-
sente cet avantage, qu'on n’est pas susceptible de se tromper, quand onveut
reprendre un outil qui a servi depuis quelque temps, ce qui peut arriver
lorsque les outils & dégrossir sont enti¢rement séparés de ceux qui termi-
nent. Il faut seulement faire attention, dans ce cas, qu'il puisse aussi bien
s'ajuster d'un bout que de l'autre.

TrAVAIL DE CES OUTILS. — Nous croyons qu'il peut &tre inléressant de
faire connaitre les résultats du travail que 'on obtient avee ces outils
appliqués a la taille des dentures droites en fonte. Nous allons les donner
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dans deux cas différents, c’est-d-dire en admettant que la machine recoive
son mouvement par un moteur continu, tel qu'une machine & vapeur ou
une roue hydrauligue, ou par un moteur animé, tel que 'homme, quis’ap-
pliquerait directement a la manivelle.

Examinons un pignon droit en fonte de 065 de diamétre; devant porter
63 dents, comme un grand nombre de ceux employés dans les moulins &
farine, et qui sont montés sur les fers de meules ( voir la 7¢ livraison du
I'r vol. ; il est supposé devoir engrener avec une roue 3 denture de bois,
qui est nécessairement plus forte que celle de fonte. Voici les dimensions
que doivent avoir ces dents toutes finies :

Largeur, mesurée parallélement a Vaxe. . . . . . 0™ 140
Pas des dents sur le cercle primitif. . . . . 0= 0324
Hauteur entiére, comprenant le flanc et la partie courbe 0= 023
Largeur da vide mesuré sur le cercle primitif. . . . . 0208
Epaisseur des dents id. ce e e . 0m01h%

Pour la premiere passe, on se sert d'un outil & dégrossir ayant 15 milli-
meétres de largeur. On fait toules les dents avec cet outil, puis on com-
mence la deuxiéme passe avee un outil qui, au milieu, ¢'est-a-dire an cercle
primitif, porte {8 miliim™tres de large.

Admettons qu'd la premicre passe on fasse parcourir al'outil toute la hau-
teur de 0= 023 que doivent avoir les dents finies. Lorsque la machine
marche par un moteur continu, conune une machine a vapear ou une roue
hydraulique, on peut sans crainte faire prendre & Poutil une épaisseur
de 1/3 de millimétre & chaque course; quelquefois, lorsque la denture est
étroite, on lui en fait prendre davantage; nous compterons sur cette
¢épaisseur seulement.

La vitesse de P'cutil, comme dans une machine & raboter ou & planer
la fonte, est de 8 centimelires par seconde Or, la largeur des dents est de
0= 130 ; mais, pour que Poutil se trouve dégagé de la denture, a chaque
extrémité de la course, il faut évidemment qu'il parcoure un espace plus
grand: cet espace peut étre de 0™ 18 & 0™ 20, soit 0220 ; par conséquent,
la course double de I'outil qui ne travaille qu'en allant, mais non en reve-
nant, est de

020 X 2 = 0™40.
Sa vitesse étant de Om 08 par seconde, on voit done qu'il mettra
6,20 1 0,08 = 5"

pour aller et venir une fois, par conséquent en 1 minute, il parcourra
douze fois ce double espace.

Or, puisque la hauteur des dents est de 0,023, et que I'outil ne prend
quun tiers de millimétre & la fois, il est évident qu'il devra faire
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23 ) 3 = 69 courses doubles, pour pouvoir creuser cetfe profondeur; il
mettra donc pour cela :

69 = 12 = 5 k3", soit 6.

Ainsi, en six minutes, on fait un creux de la profondeur 0™ 23 sur 0™ 15
de largeur moyenne. Pour les 63 creus a faire, on emploiera dene :

6 X 63 = 378/
ou 378 = 60 = 64 18”7

1l est évident que pour la deuxiéme passe, faite avec l'outil qui termine
les dents, et qui a toujours, proportionnellement, moins de travail a faire
que le premier, on ne mettra pas autant de temps.

Soit cependant encore Gh 18/,

mais pour changer de division et pincer la jante de la roue, 8 chaque dent
différente, il faut un certain temps qui est assez court & la vérité, lorsque
I'ouvrier qui conduit la machine est habile, et qu'il a acquis une certaine
habitude. On peut estimer ce temps passé a 1 minute au plus par dent pour
chaque passe, ce qui fait pour les deux passes

2 X 63 =240,

Maintenant on peut encore compter pour l'affutage des oulils, et diverses
pertes de temps

au maximum i &8'.

Le total du temps exigé pour la taille des 63 denls (en deux passes), serait
donc

de 16" 30’.

A Paris les jours sont de 14 heures. On voit donc qu'avec une machine
a vapeur on peut aisément faire une telle roue en une journée et demie.

Lorsque la machine est conduite par un homme de peine, non-seule-
ment il ne peut marcher avec la méme vitesse que le moteur, mais encore
il faut donner & l'outil une pression moindre. Ainsi, au liew de lui faire
prendre 1/3 de millimétre , a chaque course, il ne prend guére plus de 1/k
de millimétre dans la force des dents que neus examinons. La course double
étant toujours de 0™ 40, il ne parcourt que dix fois cet espace ¢n 1 minute,
au lieu de 12.

On voit donc que, d'une part, il devra faire faire & I'outil 92 courses
doubles au lieu de 69,

car on a 23l % § = 92,



PUBLICATION INDUSTRIELLE. 994
et que, d’un autre cdté, pour les faire, il emploiera

92 : 10 =9/, 2.
Ainsi les 63 creux (premiére passe) seront faits en

9,2 X 63=580,¢c. . . . . . 9K

Comptant le méme temps employé pour les deuxiémes
passes, quoiqu’il soit plus court, ci. . . A L

plus, pour la division et le changement des dents pour les
deuxiémes passes,¢ci. . . . . . . . . . . . 206
On aurait d’abord pour le temps employé, ¢i. . . . . 21b2¢

Dans ce dernier cas, les pertes de temps sont beaucoup plus considé-
rables que dans le premier, parce que 'homme qui est appliqué & la mani-
velle ne marche pas constamment; il se repose, soit de fatigue, soit par
toute autre cause. Nous estimons les pertes de temps en fotalité & 6b 04.

Le temps total pour la taille de la roue entiére est done de 271 307,

Soit deux jours et demi, ¢’est-a-dire un jour de plus que, lorsque le mo-
teur est continu.

Ne manquons pas de remarquer que dans le cas ot des portées seraient
mises au modéle pour faire venir les dents a la fonte, ce qui alien pour
de grosses dentures, on peut abréger le travail d'une maniére sensible.
On sait, en effet, qu'il est entiérement inutile de raboter les fonds des creux,
car ils ne sont jamais en contact avec les dents de la roue qui engréne:
on peuf, au contraire, les laisser toutes brutes de fonte, en s’arrangeant
a l'avance sur le modéle pour que, laroue étant tournée, les dents se trou-
vent assez hautes, sans étre obligé d'approfondir les creux; de sorte que,
rigoureusement, il suffit de raboter les deux cétés des dents, sans aller jus-
qu'an fond, ce qui est une économie de tours et doutils; car ¢'est princi-
palement le fond qui est le plus difficile & raboter, et qui occasionne le plus
d'usure de burins.

Pour les petites et movennes dentures, qu'on n’a pas besoin de faire
venir 4 la fonte, I'avantage surI'économie des modéles est assez grand pour
qu’on n’ait pas égard a cette observation ; et d'ailleurs, comme I'outil n’a
jamais, dans ce cas, a travailler sur la croiite de la foute, il est bien moins
susceptible de s’user; il peut travailler, proportionnellement, beaucoup
Plus longtemps.

Pour de grosses dentures qui auraient plus de quatre centimétres de pas,
et qui ne viendraient pas d'abord a la fonte, mais qui devraient étre taillées
dans des jantes pleines, il serait convenable d’employer trois outils, dont
deux a dégrossir, et le troisiéme servant & douner la courbure, et auquel
on laisserait peun de fravail a faire. Dans le cas o on ne voudrait employer
que deux outils, il faudrait diminuer la pression pour qu’elle soit au-dessous
de 1/3 de millimétre, afin de ne pas trop fatiguer la machine.
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Pour la taille des dentures en fer forgé, on se sert exactement des mémes
outils; seulement ils sont généralement d’une petite dimension, parce
que ce sont presque toujours de faibles dentares que I'on fait avec ce mé-
tal, et encore le plus souvent elles sont en fonte de fer ou de cuivre. Tou~
tefois, quand il se présente des engrenages en fer forgé a tailler, on
doit donner & I'outil moins de pression, mais un peu plus de vitesse, pour
qu'il fasse des copeaux moins forts, et qu'il fatigue moins. Il est convenable
de faire celui & dégrossir un pen plus aigu pour le rendre plus coupant,
c'est-a-dire que l'angle dbg dont il a été question (fig. 14}, soit plus petit
de 8 & 10 degrés an plus. Il faut avoir le soin, comme on le fait du
reste pour lc tournage du fer, d’humecter a chaque instant 'outil d'un filet
d'eau, pour éviter qu'il ne s’échauffe et qu'il ne s'émousse. Lorsqu’on veuat
tailler sur cette machine des roues droites & dentures de bois, on se sert
d’outils analogues a ceux employés dans les plates-formes ordinaires; seu-
lement, au lieu d’avoir, comme ces derniers, un mouvewment de rotalion sur
leur axe, ils n'ont ¢videmment qu'un mouvement alternatif, semblable a
celui des précédents, puisqu’ils sont ajustés a la place de ceux-ci dans le
méme mandrin. Il y a quelquefois impossibilité de tailler des roues a dents
de hois sur une plate-forme, parce qu'on est limité dans le diamdtre ; la
construction de cette machine telle qu'elle a été disposée jusqu'ici ne per-
met pas de diviser des cercles an deld d'un certain diamétre, Ainsi la plate-
forme de M. Cartier, publiée dans le tom. I1°de ce recueil, et qui est la plas
considérable qui existe en France, que nous sachions, ne permet pas,
comme on a pu le voir, de tailler des roues de plus de & métres de diamétre;
le plus grand nombre de celles qui ont été faites jusqu'ici peuvent & peine
diviser jusqu'd 2 métres, tandis que, sur la machine actuclle, on peut
tailler des roues d’un diamétre bien plus considérable.

On pent avoir une idée suflisante de la disposition des outils & tailler le
bois, soit pour dégrossir soit pour donner la courbure aux dents, par ce
qui a été dit dans la desceiption de la premicre plale-forme ( Yoir la 4™
livraison du 2¢ volume ).

On a taillé avec ces outils une roue droite & denture de cormier, ayant
m,103 de diamétre; elle contenait 210 dents de 0™ 200 de largeur; le pas
de celles-ci était donc de 0™,061, leur hauteur de 0™,040, et leur épaisseur
0=,03%. La vitesse transmise 4 I'outil est ¢videmment beaucoup plus grande
que pour la taille de la fonte; cependant, en opcrant par mouvement
alternatif, on ne peut pas marcher avec une trop grande vitesse,
parce qu’on fatiguerait la machine et qu'on ferait éclater le bois, surtout
en prenant de fortes épaisseurs a la fois. Lorsque 'outil opére par un mou-
vement rotatif, comme dans une plate-forme ordinaire, il ne prend que
trés-peu de bois, les copeaux sont extraordinairement minces, ils se rédui-
sent & de la poussiére, pour ainsi dire; on peut leur donner une grande
vitesse quand on a la puissance nécessaire pour cela.

Pour tailler des dentures en cuiyre, la forme des outils présente beau-
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coup d'analegie avec les précédents, seulement il ne faut pas les faire trop
aigus, ni leur donper de courbure. dans la crainte de les rendre trop gour-
mands; les outils a tailler le fer et la fonte peuvent sans doute tris-bien
convenir; cependant on préfére en général faire la partie qui travaille plus
mince. Dans la taille des roues a denture de cuivre, on fait touiours venir
Ia jante pleine a la fonte, pour, d’une part, éviter les frais de taifle du mo-
dele, et pour, de l'autre, obtenir une piéce bien saine et sans soufflures,
Lorsque les dentures sont fines, comme cela a presque toujours lieu en
pratique pour ce genre de roues, on peut sans difficuité n’empioyer qu'un
scul outil qui dégrossit et donne la courbure tout & la fois, de sorte que,
pour ces engrenages, une seule passe peut toujours suilire.

En général, sur cette machine on peut tailler des roues d’'une nature
quelconque, soit en métal, soit en bois, soit en toute matiére.

DES OUTILS A TAILLER LES ROUES D'ANGLE A DENTS DE FONTE ET
DE FER. — Lorsque la machine est appliquée a diviser et tailler les roues
d’angle, nous avons vu que 'on plagait le chariot porte-outil dans la posi-
tion convenable et de maniére que le mandrin suivit la direction des dents.
Pour commercer a dégrossir, on se sert d'un outil droit qui a la forme de
celui représenté en élévation sur {a fig. 16, pl. 16.

Cet outil dégrossit en méme temps qu'il forme la partie droite ou le flanc
des dents: on le construit toujours de telle sorte que la face travaillante ab
se trouve dans un plan passant par 'axe du mandrin porte-outil, et par
cons¢quent par le miliecn méme de I'outil; car le centre du trapéze qui
forme la section de la partie qui est ajustée dans la boite, se trouve dans le
plan passant par I'ase du mandrin, lequel est aussi, comme nous I'avons
dit, exactement sur le méme plan horizontal que celui de I'arbre B, portant
la plate-forme et la roue a tailler.

Il en résulte évidemment que, si on régle par avance la position du cha-
riot de maniére que l'axe du mandrin se trouve paralléle a la ligne du fond
des dents de I'engrenage, quand V'outil commence a fonctionner, il atta-
querad’abord vers 'extrémite des dents, du c6té du gros bout, puis, 4 me-
sure qu’il avancera, il formera successivement le flanc de la dent, et quand
il arrivera vers le fond, il marchera nécessairement suivant la direction
que doit avoir celui-ci. On peut ainsi faire tout un cdté droit de chacune des
dents; on change donc de division & chaque fois, dés que V'outil arrive vers
le fond. Si on veut obtenir un congé dans ce fond, il convient alors de
faire I'angle fac arrondi, comme on I'a supposé sur la fig. 15. Cette dispo-
sition est d'autant plus essentielle qu'elle s’applique a des roues dont la
denture est déja venue de foute, et dans laguelle, pour abréger le travail,
on n'a pas besoin de raboter les fonds, pourvu qu’a I'avance on ait donné
aux dents une hauteur suffisaunte.

Lorsqu'on a ainsi dégrossi et taillé la partie droite sur un c6té de toutes
les dents, on se sert, pour faire le second ¢6té, d'un outil semblable au
précédent, a P'exception qu'il est tourné en sens contraire. On s’arrange
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encore, dans ce cas, pour que la face ab se trouve exactement dans le
plan qui contient I'axe du mandrin et celui de la roue a tailler. On rabotte
d’ailleurs, comme en premier lieu, ¢’est-a-dire en marchant parallélement
aux fonds des dents.

L’outil peut étre dégagé, en général, & peu de distance en deca du point
a jusqu’a I'extrémité b. Cette derniere disposition est préférable & la pre-
miére, en ce qu'elle ne raie pas la surface rabotée lorsque I'outil revient
sur lui-méme, ce qui se présente lorsque la face ab est pleine. Nous ne
croyons pas, du reste, qu'il ait d’autre inconvénient; mais comme il faut,
autant que possible, chercher & obtenir des surfaces parfaitement lisses, et
qua la seconde passe l'outil & finir ne revienne plus sur le flanc qui a été
raboté par le premier, on doit évidemment donner la préférence a I'outil
qui est évidé sur cette face ab.

Pour terminer les dents, ¢’est-a-dire leur donner la courbure qui leur
convient, on emploie I'outil qui est représenté sur la fig. 17 de la pl. 16.
On lui donne la courbure abe, correspondante & celle que doit avoir la
dent au gros bout, et on régle la position du chariot, de maniére que I'axe
du mandrin soit paralléle & la génératrice du cone extéricur qui limite les
dents; il en résulte que V'outil marche paraliclement & cette ligne; de sorte
que, lorsque aprés s'étre sucecessivement avaneé vers l'intéricur du creux,
T'angle @ est arrivé au point de contact du cercle primitif de la roue au gros
bout des dents,il a dépassé le point correspondant au cercle primitif pas-
sant au petit bout, parce que la courbure, & cette extrémité, est nécessaire-

ment plus courte qu’a I'autre.

C'est aussice quia lieu sur les plates-formes oul'on taille les engrenages
a denture de bois; ainsi la courbure cst la méme dans ce cas sur toute la
largeur des dents. Théoriquement parlant, on sait que cetle courbure ne
peut étre exactement identique puisqu’elle est engendrée par des cercles
différents ; elle varie comme les surfaces coniques; mais pratiquement, sur
les engrenages que l'on construit généralement pour les transmissions de
mouvement, malgré la largeur quelquefois trés-grande (puisqu’elle s'éleye
jusqu'a 0™ 204 0™ 22), les courbures sont si pen dissemblables, qu'étant
tracées séparément, puis reportées l'une sur 'autre, elles coincident exac—~
tement.

Lorsque les dentures sont larges, clles appartiennent & des roues de
grand diamétre, et alors les courbes tracées au gros bout et celles tracées
au petit bout ne different pas entre clles, parce que les cercles primitifs
eux-mémes ne peuvent donner des différences. Si les roucs sont petites,
elles sont aussi étroites de denture, de sorte que I'on ne trouve pas encore
de différence assez notable pour &tre apprécice.

Sans doute, pour satisfaire la théorie, on aurait pu faire la machine de
maniéere que l'outil suivit réguliérement les courbures théoriques; il suffi-
sait pour cela d’employer un burin ougrain d’orge aulicu d’'un outil comme
celui représenté, et de faire varier, d chaque course de ce burin, la position
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du mandrin en faisant en méme temps tourner la roue a tailler d’'une quan-
tité correspondante, afin que la pointe de ce burin travaille constamment
suivant une génératrice de la dent. Les constructeurs y ont bien pensé,
mais aprés s’étre rendu compte du travail obtenu dans les deux cas, ils ont
préféré adopter le systéme que nous décrivons, reconnaissant qu’en fabri-
cation, ils feraient plus de travail dans un temps donné, qu’ils formaient
des surfaces plus lisses, plus unies (en effet, les dents sont comme une
glace aprés étre rabotées) et qu’enfin ils ne trouvaient pas de différence en
pratique entre la courbure des dents faite avec cet outil et celle faite avec
un burin qui suivrait un calibre exactement tracé suivant la théorie; ils
ont 'avantage d’éviter ce calibre, et celui de pouvoir surtout bien maintenir
la partie de la roue qui est en travail, ce qui est encore une des conditions
importantes pour obtenir de bons résultats.

Avec I'outil précédent on fait bien la courbure d’'un cété de toutes les
dents; mais il fant également en prendre un autre dont la courbure est
disposte en sens contraire de celui~ci, pour pouvoir faire I'autre cété. 11
est aussi réglé de telle sorte, que la pointe a se trouve sur le plan hori-
zontal qui contient 'axe du mandrin et celui de la roue, et cetie pointe
marche, en fravaillant, parallélement a aréte extérieure des dents.

Dans I'un comme dans I'autre cas, on fait avancer 'ountil jusqu’a ce que
I'angle a se trouve sur le cercle primitif passant par le gros bout des dents;
arrivé 13, on arréte sa marche, parce que le coté de la dent est terminé.

On voit donc que pour tailler les dents d’'une roue d’angle, on emploie
quatre outils, dont les deux premiers forment exactement les flancs ou
parties droites des dents, et les deux autres font leur courbure. Lorsque la
jante est venue pleine de fonte, chacun des deux premiers outils a & par-
courir toute la hauteur que les dents doivent avoir, et les deux autres en-
viron chacun la moitié, puisqu'ils s’arrétent au cercle primitif. De sorte
que pour faire les quatre passes, c¢’est-a-dire les deux cdtés etle fond d’'une
dent tout entiére, on a a parcourir trois fois la hauteur de cette dent; c’est
juste la moitié en plus du travail d'une roue dreite, car on a vu que, dans
ce cas, on n'a que deux fois la hanteur des dents.

Aipsi, pour deux roues d’égal diamétre, d’'un méme nombre de dents et
de méme largeur, mais dont une serait droite et 'autre conique, on peut
estimer a premiére vue qu'il faudrait passer, pour tailler celle-ci, moitié
plus de temps que pour la premiére. Nous avons vu que pour diviser et
taillerun pignon droit de 0= 65, de diamétre, ayant 63 dents, de 0™ 14 de
large, on mettait un jour et demi quand I'appareil était conduit par la ma-
chine a vapeur, et deux jours et demi par un homme; on voit alors qu’il fauf
compter, par analogie, pour un pignon d'angle de méme dimension :

2 jours 1/% par la machine & vapeur;
et 3 jours 3/ par 'homme,

[t f 15
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Toutefois, remarquons que, comme dans le cas d’un pignon ou d'une
roue d’angle, I'outil ne travaille toujours que d’un cOté, par conséquent sur
une bien moindre largeur de métal, on peut sans crainte lui donner plus
de pression. On peut, en effet, lorsqu’il est mu par la machine & vapeur,.
le faire avancer avec 2/5 et méme 3/5 de millimétre de pression, et par
I'homme, on peut encore lui donner 1/3 a 1,2 millimétre, de sorte que le
travail se fait proportionnellement plus rapidement, quoique la vitesse de
translation ne soit toujours que de & cenlimctres par seconde; ajoutons
encore que I'homme a moins de peine a faire marcherle chariot pour tailler
une roue d'angle que pour une roue droite; de sorte qu'en réalilé, onne
met pas la moitié de temps en plus dans un cas que dans 'autre.

Pour économiser la matiére premiére .on peut faire les oulils précédents
a deux fins, de telle serte que I'une des extrémités serve & dégrossir et a
faire les flancs et I'aulre les courbures; cette disposition est d’autant plus
facile & adopter, que la boite de fonte dans laquelle s'ajustent ces outils est
trés-longue et permet de les loger trés-facilement ; on a ainsi Pavantage de
réunir les quatre outils en deux seulement, ce qui est moins sujet a erreur.
I1 est vrai que les outils a faire les flancs peuvent servir pour plusieurs
espéces de roues d’angle, pourvu que leur épaisseur, dans la partie travail-
lante, ne soit pas plus grande que le plus petit espace qui doit exister d'une
dent & l'autre; c'est pourquoi il faut beaucoup moins d’oulils & dégrossir
que d'outils a faire les dents. Avec quelques jeux des premicres on peut
faire toutes les dentures de roues d’angle quelconque, ce qui ne peut avoir
lien pour les outils & finir.

Nous ferons remarquer que les roues en cuivre sont maintenant trés-peu
employées, parce que, d'une part, on sait bien aujourd’hui couler toutes
les piéces en fonte de fer, que cette fonte est douce, facile a travailler, et
d’'un autre cdté, parce qu'a l'aide d’'une machine comme celle qui nous oc-
cupe, on peut tailler presque aussi rapidement la fonte qu'on taillerait le
cuivre. Or une denture de fonte se conserve bien micux, dure plus long-
temps, sans se déformer, qu'une denture ¢n cuivre, ¢t comme le prix de la
maticre premiére est incomparablement moins ¢levé, il est évident qu'on
doit donner la préférence a la fonte de fer. Celte remarque nous a semblé
bien utilement placée ici, parce que nous avons vu chez quelques construc-
teurs, que tout ces petits modeéles d’engrenages sont en fonte de fer et non
en cuivre, comme on le fait généralement en filature : on ¢conomise ainsi
en modeles plus de la moiti¢ des frais, ce qui est évidemment a considérer
dans un établissement important.

SYSTEME POUR DONNER LA PRESSION A L'0UTIL. On a bien vu, dans la
description, qui précéde la disposition du mouvement qui a été adapté a
I'appareil, pour donner au porte-outil une marche rectiligne alternative dont
la course est proportionnée a la longueur des dents & Lailler; il nous reste
& faire voir maintenant comment on donne du fer, ¢’est-d-dire de la pres-
sion & Uoutil.
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Cette pression doit évidemment se faire par la machine méme, sans que
Iounvrier ait a s'en occuper. A cet effet, on a ajusté au fond de la boite s
qui renferme outil & raboter, un tampon en fer, contre lequel presse une
tige cylindrique &/, qui est filetée & 'autre extrémité. Voy. fig. 12. Cette tige
porte une roue & rochet ¢/, & dentures fines et angulaires, et un ressort a
boudin qui s'appuie constamment contre cette roue pour la maintenir en
place, quel que soit d'ailleurs I'avancement de la tige et de la boite. Une
branche pendante en fer @, percée dans sa douille inférieure, et traversée
par la tige a laquelle elle sert d’écrou, est ajustée par sa partie supérienre
sur le bout d'un cylindre en fer A, et y est retenue par un écrou. Ce
cylindre sert de support et de guide au systéme; il traverse une douille
quarrée en fer B/, portant embase et taraudée sur le mandrin M; une
clavette et nne vis de pression retiennent le cylindre dans cette douille, &
la place qu’on juge convenable, suivant la position que I'on veut donner
a la boite, position qui doit étre préalablement déterminée par la longuenr
de la partie travaillante de I'outil, et aussi par la distance des dents de la
roue & tailler au mandrin porte-outil.

Tout ce systéme faisant corps avec le mandrin marche donc avee lui. Or,
sur le chapeau en fonte qui recouvre le premier palier destiné a recevoir le
mandrin { voy. fig. 10, pl. 16), on remarque une large platine en fer ¢/, &
coulisse, retenue par I'écrou méme qui maintient le chapeau, et portant une
oreille avec une tige taraudée f, sur laquelle on serre entre deax écrous
le rochet en fer aciéré ¢/.On y régle d’avance la position de celui-ci, de ma-
niére 4 se trouver exactement dans le plan vertical correspondant & celui
de la roue a rochet; il est assez avancé, au moyen de la platine 4 coulisse
C’/, pour que chaque fois que le porte-outil revient sur lui-méme, les dents
de cette roue se trouvent remontées par le bout de ce cliquet ¢/, qui alors
la fait tourner sur elle-méme d'une certaine quantité. Il est évident que
plus la roue avance sous le cliquet, plus celui-ci la fait tonrner, et réci-
projuement. Oa voit done qu'il suffit de le reculer ou de I'avancer, suivant
le plus ou moins de pression gu'on veut donner a'outil, car on a déja pu
comprendre que, lorsque la roue tourne, elle fait tourner avec elle la tige
taraudée ¢/, qui, ayant son écrou fixe dans labranche d’, est en méme

temps obligée de s'avancer et de pousser alors la boite = et son outil.

Ainsi, supposons la roue & rochet de 30 dents, et le (ilet dé la vis & de
2 millimétres et demi ; admettons de plus que I'on veuille régler la pression
de I'outil & 1/3 de millimétre a chaque double course, comme cela a le plus
généralement lieu pour la fonte: il faudrait évidemment fairetourner celte
vis de 2/15 de tour, chaque fois que l'outil serait revenu sur lui-méme,
pour qu'elle avanc¢it de 1/3 de millimétre; il faudrait donc pour cela qu’on
fit tourner la roue de & dents a chaque fois. Si I'on voulait ne donner
gu'une pression de 1,4 de millimétre, on ne ferait tourner la roue que de
trois dents; et de méme, pour obtenir une pression de 1,2 millimétre, il
fandrait la faire tourner de six dents. On voit donc combien il est facile de
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varier la pression de I'outil, suivant le travail a faire; il suffit de desserrer
I'écrou qui retient la platine a coulisse C’ sur le chapeau du palier, et de
faire avancer ou reculer celle-ci de la quantité nécessaire, pour que, dans
la marche, la roue soit remontée par le rochel 7, sur une longueur corres-
pondante & 3, & ou 6 dents.

SYSTEME POUR MAINTENIR LES DENTS DE LA ROUE A TAILLER PENDANT

LE TRAVAIL. — Pour compléler la description de cette machine, il nous
reste & faire connaitre les moyens employés par les constructeurs pour
maintenir, pendant le rabotage, les dents de la roue que I'on veut tailler.
Lorsque la roue est d'une grande dimension, que les denlures sont fortes,
il ne faut pas croire qu’elle puisse étre suffisamment assnjetlie sur 'arbre
qui porte le plateau diviseur, de maniére que la jante qui s’en trouve ¢loi-
gnée n’éprouve pas de vibration ; il est aisé de concevoir que, quelle que soit
la précision apportée dans l'ajustement de la roue sur l'arbre, lors méme
qu'on l'agraferait contre un large plateau [aisant corps avec ce dernier, la
jante de cetle roue, portant les denls & tailler, se trouvant tout a fait en
dehors de cet arbre et du plateau, et d’autant plus ¢loignée que son dia-
métre est plus grand, est comme abandonnée; et si on présente contre elle
un outil pour y pratiquer des entailles afin d’y former des denls, ou pour y
rabotersurle coté celles quiseraient venues de fonte, il est certain que celte
jante sera repoussée au fur et & mesure du rabotage, et qu'elle vibrera au
point de former une suite d’ondulations sur toute la surface rabotée.

Tl faut donc, et cela est de premiére nécessité, qu'on assujellisse la por-
tion de la roue en train de tailler, de maniére a la rendre, pour ainsi dire,
solidaire avec le chariot méme. Les constructeurs l'ont bien prévu en
cherchant le systéme que nous allons décrire, et qui consiste :

1° Dans lapplication d’une vis buttante D/ (fig. 1, 10 et 19) qui traverse
I'épaisseur de I'un des paliers du mandrin porte-outil, ¢t qui vient butler
contre le cercle extérieur de la jante, du ¢Ol¢é méme ou la pression de
Toutil se fait sentir, lorsqu'il travaille, elle retient ainsi cette jante, de ma-
niere & 'empecher de céder & la forte pression de I'outil. On la régle d'ail-
leurs & I'avance, au moyen de deux écrous qui se trouvent de chaque coté
du palier, pour qu’elle se présente au contact de la jante, sans la serrer et
sans méme l'empécher de tourner sur son axe, lorsqu’on change de
division.

2° Dans V'application d’une patte en fer E/ qui est adaptée par un boulon
contre une oreille venue de fonteavecle premier palier du mandrin (fig.19),
et qui est munie d'une vis de pression, que l'on serre au besoin derriére la
jante de Ia roue a tailler, cette addition n’est pas indispensable; cependant
elle peut é&tre utile dans quelques cas.

3° Enfin, dans la disposition d’une pointe ¥’ qui s’engage entre les dents
déja faites au-dessous de celle que I'on rabote, comme on le voit fig. 12,
cette pointe est ajustée dans vne boite cylindrique en fonte G/, laquelle porte
deux lignes de tourillons, pour recevoir, d’une part, deux chapes en fer H’,
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qui se relient par leur partie inférieure 2 la téte d’'une forte vis verticale I,
et de I'auire, une équerre a deux coudes J’, également en fer, qui, & son
milieu, porte la vis de rappel K’. La premiére vis I est retenue sur le batis
du chariot qu'elle traverse par deux forts écrous a six pans, au moyen des-
quels on en régle la hauteur a volonté, et par conséquent celle de la boite
cylindrique et de la pointe. La seconde vis est taraudée dans un écrou fixe
1/, qui est maintenu dans une platine en fer vissée sur la base du chariot;
elle porte une double poignée a I'aide de laquelle on la fait tourner a la
main, soit pour la remonter, soit pour la descendre, et par suite, varier I'in-
clinaison de la boite cylindrique. Au bout de cette derniére est une vis de
rappel N/, portant une manivelle, et destinée & faire avancer la pointe co-
nique F’, ou la reculer a volonté.

Ainsi on congoit qu'on peut aisément faire engager cette pointe dans
Pespace formé entre deux dents consécutives, ce que I'on fait aussitét qu'on
a réglé, par le platean diviseur, la position de la dent que I'on va tailler.
Quand on change de division, on détourne trés-rapidement lavisde rappel
N/, & 'aide de la manivelle qu’elle porte, afin de dégager la pointe; on fait
ensuite tourner la plateforme de la quantité déterminée, afin de présenter
une nouvelle dent de la roue & raboter, puis on engage aussitdt la pointe
entre deux nouvelles dents, en rapprochant la vis de rappel. Ce changement
peut s’opérer avec la plus grande rapidité, et sans forcer la pointe dans le
creux des dents, pour ne pas tendre & faire tourner I'engrenage; il faut
seulement maintenir la roue pendant que U'outil rabote, pour que la jante
n’éprouve pas de vibration.

Par cette disposition on peut, quelle que soit la force des dentures, quelles
que soient I'épaisseur et la quantité de métal que 'on veut enlever, et
quelle que soit méme la faiblesse de la jante de la roue, empécher celle-ci
d’éprouver le moindre dérangement, la moindre vibration pendant le tra—
vail ; condition qui est, pour cette opération, de premiére importance.

COMPTE DE REVIENT

DU TRAVAIL DE LA MACHINE A TAILLER LES ENGRENAGES,
DE MM. CARTIER ET ARMENGAUD.

En terminant la longue description, que nous venons de donner, sur la
grande machine a tailler les engrenages métalliques, nous croyons devoir
rapporter des comptes de revient, pour comparer le travail de cette machine
avec celui de I'ouvrier. On peut accorder d’autant plus de confiance aux
chiffres que nous allons donuer, que I'on peut les vérifier chaque jour,
puisqu’elle travaille constamment. On pourra juger ensuite plus facilement
de son importance dans les ateliers de construction, surtout si I'on re-
marque I'énorme quantité de roues d’engrenage que I'on est obligé d’établir
pour les transmissions de mouvement.
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Un pignon droit en fonte douce de 63 dents, ayant 0™,14 de largeur, et
0™,65 de diamétre, donné & un ouvrier ajusteur habile et travaillant a ses
pitces, aprés avoir été alésé et tourné, lui Ctait payé a raison de 0 f. 95 c.
la dent. On lui fournissait les burins et les limes nécessaires, et de plus la
roue toute divisée, et les dents tracées sur les deux faces opposées; il avait
a tailler au burin les deux cités et le fond de chaque dent, a les dégrossir
a la lime d’Allemagne, puis a la lime bétarde, et enfin a les terminer & la
lime douce ou demi-douce.

- (es 63 dents revenaient, comme on le voit & 63 x 0 fr. 95 =f. 59 85
pour la main d’ceuvre de la taille seulemeunt; & cette somme, on
peut sans crainte ajouter pour frais de limes et burins . . . . 515

Lo I TeeBRE dORER s . = + s w e & = o % w & BB

(est un peu plus de 1 fr. par dent, sans les frais généraux d'établisse-
ment.

L’ouvrier passait au moins onze jours, et quelquefois douze et Lreize
jours pour faire ce travail.

Un pignon semblable moins bien fini, c’est-d-dire non passé a Ia lime
douce, mais seulement terminé & la lime bitarde, était payé 0 (r. 80 c. la
dent; il revenait par conséquent, pour la taille, & 63 x 0,80 = [.50 &0
plus, pour frais de burins et limes au moins. . . . . . . . 360

Total. . . . 5k 00

C’est environ 0 fr. 85 c. par dent sans les frais généraux.

Il y a des localités o la main-d’ceuvre est nécessairement moins ¢levée;
mais il faut remarquer, toutefois, que ces sortes de travaux ne peuvent se
donner qu’a des ouvriers trés-habiles et soigneux, et qu’il faut nécessaire-
ment bien payer.

Sur la machine, un pignon deméme diamétre et de méme denture, avee
une jante venue pleine a la fonte, peut &tre taillé en deux jours et demiau
plus (les journées de travail étant de onze heures) y compris le temps du
montage de la piece et en marchant sculement par une manivelle a la main.

L’ouvrier qui conduit cette machine est pay¢ a raison de e {r. par jour,
(nous remarquerons qu'il peut en conduire aisément deux ). Par conséquent
deux journées et demie a & fr. . . v o5 omow % o ow o= 10900

On estime la journée du manceuvre a 2 fr.50c.,ci. . . . . 625

Et pour les frais d'entretien et d’usure d’outils et de la machine. 7 50

Le prix de revient de la taille, pour le constructeur, est donc an
plaside. « v © ¢ w3 v s @ & e & § . . 2375

Il arrive trés-souvent, lorsque I'ouvrier est habitué a la machine, qu'il
fasse ce travail en deux jours, et méme en moins de temps, lorsque déja la
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denture est venue de fonte, et surtout, si, comme nous I'avons vu plus haut,
le moteur est une machine & vapeur. En ne comptant que deux jours, on
voit que le prix de revient se réduit a 20 fr. environ, pour la taille de toutes
les dents da pignon.

Remarquons bien quavec cette machine, il n’est pas, comme pour le
travail & 1a main, indispensable de diviser préalablement 1a roue (on le fait
quelquefois et d’'un coté seulement pour ne pas risquer de se tromper de
division !. Les frais généraux qui, dans un établissement de construction,
sont souvent énormes, sont ici propertionnellement moindres évidemment
que dans le premier cas, en ce que, dans le méme temps, on peut faire
beaucoup plus de piéces.

Mais ce qu'il importe encore surtout de faire remarquer, c’est la réduc-
tion des frais de modéle. Par cela méme que la machine permet de tailler
les dents dans la fonte pleine, sans évidement préalable, la construction du
modeéle d'une roue est bien plus économique. En effet, on sait que lorsque
les dents d’'un engrenage doivent venir en fonte, il faut rapporter sur la
jante du modéle, & queue d’hironde ou & vis, chacune des portées qui doi-
vent former les dents et qui sont débitées & 'avance ; mais pour que cette
opération soit bien faite, on place la roue sur une plateforme, afin de tracer
les lignes qui doivent indiquer leur place, ou de pratiquer les entailles &
queue; puis, lorsque les portées, seulement degrossies, sont en place, on
les taille de chague ¢6té, enleur donnant un peu de dépouille (ce quiest né-
cessaire surtout si la denture estlarge ). On congoit sans peine que ce double
travail est fort long ; c’est aussi celui qui cotte le plus dans la confection
du modéle.

En I'évitant, par la machine de MM. Cartier et Armengaud, on écono-
mise donc du temps et de la main-d’ceuvre. On a de plus cet avantage que
le méme modéle, avec une jante fondue pleine, est non-seulement beau-
coup plus facile & tourner que celle qui contient les dents brutes, mais
encore il peut servir souvent comme plusieurs modéles de méme diamétre,
avant des nombres de dents différents. Ainsi on le fait servir aujourd’hui
pour une roue qui doit avoir 50 dents, et demain pour une roue qui doit
en porter 60 ; c’est un avantage précieux, si I'on remarque que la grande
quantité de modéles que I'on est obligé d’avoir dans un atelier de construe-
tion forme un capital énorme et qui est presque mort, parce que souvent
{ et c’est le plus grand nombre ) une partie ne ressert plus.

On a en outre I'avantage, en taillant dans la fonte pleine, de diminuer
considérablement les frais d’usure d’outils.

Lorsqu’on taille des roues ou pignons d’angle, 'opération est nécessai-
rement plus longue, parce qu’il faut faire quatre passes au lieu de deux. On
compte, en général, moiti¢ plus de temps employé pour une roue d’angle
que pour une roue droite de méme dimension, de méme nombre de dents,
et de méme force de denture; il est rare cependant que onvrier habitué
mette moitié plus de temps, parce qu’il n’a pas les frais de montage une
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seconde fois; cependant I'on se base sur ce temps. On peut encore voir
qu’un pignon d’angle de 63 dents, dans les mémes dimensions que le pignon
droit précédent, ne coiterait au plus que 27 a 30 fr. de main-d’ceuvre
pour la taille, et qu’a la main il cofterait au moins 54 fr. sans étre, a beau-
coup prés, aussi bien terminé. Il n’y a pas évidemment de comparaison &
établir sous ce rapport entre le travail mécanique et le travail manuel,
quelles que soient I'attention et ’habileté de I'ouvrier; il est évident qu’avec
la machine on obtiendra une denture tout a fait réguliére et précise, ce
qu'on ne peut exiger de la main de ’homme. A cet avantage d’un prix infé-
rieur et d’un travail incomparablement mieux fait, on ne doit pas moins
ajouter celui de la réduction des frais de modéle et des frais généraux
comme ci-dessus.

En voyant de tels avantages, on peut comprendre l'utilité d'une telle
machine dans les ateliers de construction ; cette utilité devient aujourd’hui
d’autant plus indispensable, que partout ona des mouvements d’engrenages
a établir, et que tout Ie monde sent qu’il importe que pour qu'ils marchent
bien, il faut qu'ils soient faits avec précision.



MACHINE

A

TAILLER ET FINIR LES DENTS DES ROUES D’ENGRENAGES

DE TOUTES FORMES, SOIT EXN METAL, 80IT EN BOIS,

Par MIML. GLAVET ainé et fils,

Mécaniciens & Melz.

— ER

Tel est le titre de la machine pour laquelle ces constructeurs prirent un
brevet d’'invention de dix ans en avril 1829, et qui est nécessairement
anjourd’hui dans le domaine public. Il est aisé de voir, par le tracé qui en
est donné sur les fig. 6 4 9 (pl. 15), que le principe sur lequel repose le
travail de celte machine consiste dans I'application d’un burin ou grain
d’orge, que l'on fait promener suivant les génératrices mémes des dents
que I'on veut raboter. Une courbe directrice, préalablement taillée suivant
la forme d’un cdté de dent, sert & guider I'outil pour I'exécution des engre-
nages droits; il y en a deux correspondants aux deux exirémités des dents,
pour la confection des engrenages d'angle , ce qui oblige dapporter, dans
ce dernier cas, des modifications au mécanisme, pour le rendre applicable
a la taille de ces roues, ou mieux d'avoir un second mécanisme spécial.

Pour le cas des roues droites, comme celle A que I'on se propose de
tailler, la machine se compose d'une table de fonte F, qui est supposée
placée sur le méme banc que I'arbre de la roue a tailler (voyez le plan,
fig. 6). Cette table porte les chaises & coussinets C, dans lesquelles sont
recues les liges cylindriques en fer forgé.B et B/, qui peuvent y glisser dans
le sens de leur longueur. Ces tiges sont reliées entre elles, par leurs extré-
mités, au moyen des traverses en fer D, mais I'une, la premiére B, a la
liberté de tourner au besoin sur elle-méme, n’étant pas invariablement
fisée & ces traverses; 'autre B’ y est retenue, au contraire, par des gou-
pilles. La tige B est assemblée par une chape, soit d’un bout, soit de 'autre,
avec la téte d’une bielle E, qui communique avec un moteur continu, an
moyen d'une manivelle dont on doit pouvoir facilement changer la course,
suivant la largeur des dents a raboter.

On a réserve, au milien de chacune des deux tiges, une partie carrée,
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comme le montre la coupe verticale fig. 7, qui est faite transversalement
suivant 1a ligne 3-% du plan. Ces parties sont destinées & recevoir le porte-
outil, qui se compose nécessairement de plusieurs pic¢ees . présentant
quelque analogie avec celles d’un support a chariot de tour parall¢le , afin
de permettre a I'outil de se rapprocher ou de s’écarler a volonté de la den-
ture qu'il doit attaquer.

Cet outil n’est autre qu’un burin d’acier a, ajosté suivant une direction
oblique dans la piece & coulisse , et dont on régle la position par une vis
buttante ¢. A Vautre hout de cetle piéce est taraudée une vis verticale f,
qui presse constamment sur la courbe directrice e, laquelle sert de guide
ou de galbe & I'outil, suivant la forme dela denture & obtenir. Un ressort ¢,
situé au~-dessous, vient butter contre une saillie qui fait corps avece la direc-
trice, pour forcer celle-ci a s’appliquer constamment contre la vis /, quand
on faitavancer I'oulil. Cet avancement a lieu au moyen de la vis de rappel £,
dont la téte porte une roue a rochet ¢, qui est engagée entre les deux joues
d'un support de fonte 4, et dans les dents de laquelle s’engage le bout d'un
rochet a ressort 7. Or lorsque dans la marche rectiligne allernative impri-
mée aux deux tiges B, B/, cette roue a rochels rencontre 'un ou 'autre des
toes I, qui sont & coulisse, et fixés sur la table, elle tourne nécessairement
d'une certaine quantité, et par suite {ait tourner la vis et avancer le porte-
outil.

Quand la courbare des dents de la roue & tailler est trés-prononcée,
comme cela a lien pour de petits pignons, la concavité de la directrice vers
la partie supérieure devient trop grande pour bicn conduire outil ; alors
on place cette directrice plus prés du quarré de la tige B, et on fait tra-
verser la vis f dans la piéce d & une distance convenable.

« Le tracé de la directrice peut s'obtenir direclement par des moyens
graphiques trés-simples, disent les auteurs dans leur description , quand
on donne le profil et la position de la dent; mais nous préférons, comme
moyen plus rigoureux et plus infaillible, d’exéeuter d'abord une face de
dent avec précision, d’aprés un calibre convenable, el nous servir de cette
face pour diriger I'aréte inféricure de I'outil ¢t obtenir sur un autre calibre,
placé en ¢, le tracé de la directrice. Nous nous proposons, ajoutent-ils, de
substituer 4 une pointe un couteau suffissmment large, et dont angle
pourra ainsi devenir trés-aigu et donner plus de précision encore.

« Enfin, on remarquera que le ressort ¢ est assez raide pour forcer la
pointe f a suivre la directrice, et que l'outil ni le porle-outil ne peuvent
ballotter dans aucun sens. »

MM. Glavet annoncaient qu'ils avaient l'intention d’éludier d’'une ma-
niere plus spéciale encore les diverses parties importantes de leur machine,
et d'y apporter toute la perfection désirable, tant pour la précision que
pour la solidité, en faisant tout ce que l'expéricnce pourrait indiquer
comme amélioration. Nous ne savons si cette annonce s’est réalisée, n’ayant
pu obtenir a cet égard aucun nouveau renscignement.
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L’outil tranchant représenté sur une grande échelle en élévation, et en
plan, fig. 9, est supposé monté & charniére sur une espéce de chape & pris-
malique, qui iui laisse prendre un petit mouvement de charniére autour
d'une goupille; mais il doit toujours étre rejeté en arriére par un ressort
que U'on rive sous la chape; il est encore contraint pendant I'action de s'ap-
puver contre le porte-outil ; cette charniére et ce ressort servent & empé-
cher I'outil de s’égrener en repassant devant la partie qu’il vieni de couper.

Pour tailler les dents des roues d’angle, MM. Glavet additionnent an
mécanisiie précédent une graide coulisse H (fig. 6), qu'ils supposent
fondue avec la table de la machine, et dans laquelle ils ajustent un fort
goujon m que !'on peut ¥ fixer & la distance voulue. Ce goujon sert de
point de concours de toutes les génératrices des dents; il représente le
sommet du cone par lequel passe I'axe de la roue d’angle a tailler. Cette
roue est seulement représentée sur le plan, fig. 6, par des lignes pontuées
on, nl, et om. La ligne /n représente la génératrice extréme des dents, et
concourt évidemment au point .

Pour que l'outil, da' s ce cas, marche toujours suivant une ligne droite
concourant au méme point, les constructeurs modifient la construction du
perte-outil, comme l'indique la vue de profil fig. 8. Sur la table F’ qui rem-
place alors la premiére, ils rapportent deux guides fises ou galbes //, dont
'un correspond & la courbure extérieure ou du gros bout des dents, et
Tautre & la courbure intérieure. Ils font appliquer sur ces courbes des
espéces de couteausx ¢/, qui doivent se relier au porte-outil, et diriger celui-ci
dans sa marche rectiligne.

Quelque incomplet que paraisse ce tracé, que nous extrayons du brevet
expiré de MM. Glavet, on n’en congoit pas moins que ces inventeurs ont eu
principalement pour but de diriger 'outil suivant des génératrices qui con-
courent en un méme point, en se servant de deux courbes directrices Il est
aisé de comprendre qu'une telle disposition présente non - seulement des
difficultés en exéeution, mais gu'elle exige beaucoup d'intelligence et d'at-
tention de la part de I'ouvrier chargé de la conduite de la machiue, et que,
dans tous les cas, elle ne peut s'appiiquer que dans des limites trés-res-
treintes, puisqu’on ne peut pas faire la coulisse H d'une longueur indéfinie.

M. Guenet, du Conservatoire, dont nous avons déja fait connaitre le mé-
rite, et qui s’est beaucoup occupé des machines a tailler les dents des en-
grenages, a propos¢ plusieurs moyens, vraimeut géométriques, pour
s’appliquer & la construction des plateformes, de maniére & obtenir rigou-
reusement la forme des dents des roues d'angle. Nous regrettons de ne pou-
voir entrer dans des détails a ce suict, mais nous espérons y revenir lorsque
des applications en grand auront été [aites.


gras.de

GRANDE SCIERIE MECANIQUE

A UNE SEULE LAME,

POUR DEBITER LES BOIS EN GRUME DE FORTES DIMENSIONS,

CONSTRUITE

Far M, E. PHILIPFE, mécanicien a Paris.
— e ————

M. E. Philippe est un mécanicien fort habile, qui, depuis une quinzaine
d'années, s'est occupé d'une maniére particuliére de la construction de
toute espéce de scieries mécaniques, pour lesquelles il s'est acquis une ré-
putation bien méritée, en y apportant continucllement des améliorations
importantes et en les rendant applicables dans une foule de circonstances.
Il ne sera peut-¢tre pas sans intérét de mentionner, au moins pour I'histoire
industrielle, les diverses applications qu'il a su en faire pour le travail du
bois, afin de prouver combien ces machines sont susceplibles de rendre
des services, lorsqu’elles sont bien disposées, bien entenducs.

Citons d’abord le bel et grand ¢établissement qu’il a monté en 1830 dans
la rue du Chemin-Vert, & Paris, pour la fabricalion méeanique des roues
de voitures, fabrication qui est devenue d'une si grande importance, et qui
a bien plus profité aux actionnaires qu'au créateur, comme cela arrive
assez souvent.

La série de machines qui composent cetle usine, et dont la collection
compléte existe, en modéle, au 1/5¢, dans les galeries du conservatoire, est
véritablement fort curieuse, et a (ait faire & cetle industric un pas immense
par la perfection et la rapidit¢ du travail. Les bois arrivent en grume a
I'établissement, et n’en sortent que fabriquds, fagonnés en roues de dif-
férentes dimensions. La premiére machine est une grande scierie, & une
seule lame, verticale et & mouvement alternatif, servant & débiter les hois
en grume, pour en former des madriers ou des plateaux. Cetle premiére
scie est & balancier, comme on les construisait alors, et comme M. Philippe
en a établi un grand nombre. La seconde machine est aussi une scierie ver-
ticale et alternative, mais a deux lames, ¢t dite a chantourner, pour décou-
per les plateaux en jantes circulaires, suivant le ciutre des roues. Dans
cette machine, le plateau est placé sur un chariot horizontal qui tourne
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suivant un cercle donné pour présenter le bois constamment & I'action des
lames, qui se meuavent verticalement en restant daos des plans paralléles.

Aprés ces deux grandes scieries, le constructeur a disposé une suite d’ap-
pareils qui sont chargés de faire des opérations distinctes, telles sont les
machines & couper les jantes, & arraser les rais, & former leurs tenons, et
qui ne sont anfres que des scies circulaires avec des dispositions particu-
lieres pour le travail qu’elles deivent faire ; telles sont aussi les machines a
percer, a faire les mortaises dans les jantes, coinme dans le moyeu, 4 tour-
ner celui-ci, etc.; puis viennent les machines a faire les cercles, a les
chauffer, et enfin a assembler et a cercler les roues.

Une telle fabrique ne pouvait rester unique en France; dés que le brevet
tombait dans le domaine public, on devait évidemment en établir d’autres;
aussi les administrateurs des messageries générales, puis presque aussitot
ceux des messageries royales, comprenant toule I'importance de construire
ainsi mécaniquement les roues de leurs diligences, firent monter, dans ces
derniers temps, par M. E. Philippe, toutes les machines nécessaires & cet
objet; et le constructeur, profitant de son expérience et de ses lumiéres,
a établi des usines modéles pour ce genre de fabrication. Les scieries
propres & débiter les bois en grume ont subi de véritables et de grandes
améliorations, les balanciers sont compléterment supprimés et remplacés
par un systéme de bielles qui communiquent le mouvement directement &
la monture de la scie; telle est celle que nous donnons sur les pl. 18 et 19,
et que 'aateur a bien voulu nous laisser relever avec détails; felles sont la
plupart des scieries qu’il exécute depuis quelques années.

Occupé & construire en ce moment des scieries analogues pour les iles
Marquises, M. Philippe est sur le point de monter encore une nouvelle et
grande fabrique de roues pour le service des omnibus de Paris; et bientot,
nous n’en doutons pas, d’autres fabriques semblables se monteront égale~
ment pour la confection des roues {’un grand nombre d’autres voitures
publiques et particuliéres.

Apres avoir établi un grand nombre de scieries mécaniques appliquées

diverses industries, M. Philippe a monté derniérement pres de chez lui
une belle et bien intéressante fabrication qui ne se compose que de ma-
chines propres & travailler le bois. Nous voulons parler de la fabrique de
nouveaus parquets mécaniques formés en feuilles ou plateaux quarrés de
50 centimétres de cdté, et composés chacun de 21 morceaux assemblés
a rainures et languettes. L’avantage de ces parquets est immense si I'on
considére que, d’une part, ils e consistent qu’en vieux bois provenant de
démolition, et par conséquent parfaitement secs, et que d'un autre cdté, la
rapidité et I'exactitude avec laquelle les opérations mécaniques s’exécutent,
permettent de les obtenir avec économie et avec une grande précision.

L’auteur a congu, pour cette fabrication nouvelle, un systéme d’uone
vingtaine de machines qui toutes font une opération spéciale. Ainsi, il
emploie ;
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1° Une grande scierie alternative pour débiter les piéces de charpente en
plateaux ou en madriers, de I'épaisseur correspondante a celle que doivent
avoir les cadres et les montants des feuilles de parquets;

20 Trois scies circulaires pour débiter les plateaux suivant I'épaisseur des
panneaux qui forment l'intérieur des feuilles, et qui est plus faible que celle
des cadres et montants;

3° Une scie circulaire a chariot pour découper les plateaux selon la lon-
gueur des cadres ;

b Une wachine qui coupe les montants de longueur;

5° Denx machines pour former les rainures dans les cadres et les
montants:

6° Deux machines qui servent a faire les tenons dans ces cadres et
montanis ;

7° Deux machines pour arraser ces tenons;

8° Deux machines & couper de longueur et 4 arraser les panneaux;

9" Deux machines propres a former les languettes au tour de ces
panneaux ;

10° Une machine destinée & faire les enfourchements;

11° Une machine & serrer et & cheviller les feuilles aprés Uassemblage;

12° Un tour & chariot pour dégrossir et planer lesdites feunilles;

13° Une machine propre & équarrir les feuilles sur chaque colé ;

14° Enfin, une derniére machine servant 4 pratiquer une rainure sur le
pourtour des feuilles.

Cette série de machines travaille avec une rapidité telle, qu’elles pro-
duisent ensemble 50 métres superficiels de plancher, ou 160 leuilles de 50
centimétres, par journée de 12 heures, et n’exige pas unc force totale de
plus de 8 chevaux-vapeur. On compte vingt et un hommes de peine ou
femmes pour conduire ces machines, plus deux ouvriers menuisiers pour
corroyer les cadres, et I'homme pour les assembler.

On pourra aisément se rendre compte des bénéfices que présente une
telle fabrication ainsi organisée, si I'on remarque que d’un cOté les vieux
bois de démolitions ont, en général, peu de valeur, et que, d’un autre coté,
le prix de la journée de la plupart des ouvriers est tres-faible; tandis que
les feuilles se vendent 2 fr. piéce ou 8 [r. le mélre quarré, prix des par-
quets ordinaires, sur lesquels celui de M. Philippe offre une grande supé-
riorité, par la facilité de la pose qui est extrémement simple, comme par
la beauté du dessin, 'exactitude des joints, et surtout par I'assurance de
ne pas voir les bois travailler et se disjoindre.

Pour donner ane idée de la disposition des feuilles, nous en avons tracé
une sur la fig. 3 dela pl. 18 ; elle montre bien les cadres, les grands et pe~
tits montants, ainsi que les panneaux qui les composent, et qui nécessai-
rement ne peuvent bouger dans leur assemblage. Les cadres ont 30 millim.
d’épaisseur sur 50 millim. de large; ils s"assemblent & rainure et languette,
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et sont chevillés vers les angles, comme I'indique la figure. Les grands et
petits montants ont aussi la méme épaisseur, sur 65 millim. de large, et se
croisent, en laissant des vides qui sont remplis par des panneaux , lesquels
n’ont que 20 millim. d’épaisseur et sont quarrés de 90 millim. de cété.

M. Philippe s’est encore occupé de la construction de diverses machines
fort ingénieuses pour la fabrication des tonneaux. Il est 'auteur d'un ap-
pareil destiné a remonter les pains de sucre dans les raffineries. 1l a éga-
lement construit un grand nombre d’autres machines et appareils, soil en
grand pour I'industrie, soit en petit pour le Conservatoire, et qui lui ont
valu, comme on le sait, plusieurs médailles d’or.

DESCRIPTION DE LA SCIERIE MECAMAQUE,

REPRESENTEE SUR LES PL. 18 ET (9.

Cette scierie, telle qu'elle est montée dans les ateliers des messageries
royales, se compose :

1° D'un batis en fonte trées-éleve, qui a permis de placer le mouvement
directement au-dessus du chassis de la scie;

2° De la disposition de ce mouvement par bielles pendantes, et de la
monture de la scie ;

3° Du long chariot qui porte les fortes piéces de bois & débiter, et de son
banc ou du chemin sur lequel il se proméne;

4° Du systéme de mécanisme qui sert & faire avancer le chariot dans le
sens de la longueur, pour présenter le bois contre la scie;

5° De celui qui est destiné & régler les épaisseurs des madriers suivant
lesquelles les piéces de bois doivent étre debitées.

On voit la disposition générale de ces parties essentielles de la machine
sur I'élévation latérale, fig. 17, pl. 18, et sur la coupe verticale, fig. 2, faite
perpendiculairement a la précédente et par le miliea méme du bitis sui-
vant la ligne 1-2. La fig. & de la planche 19 donne un plan ou coupe hori-
zontale vue a la hautear de la ligne 3-%, et les différentes autres figures
de la méme planche peuvent suffisamment faire comprendre les détails de
construction des principales parties du chariot et de la monture de la scie.

CONSTRUCTION DU BATIS DE LA MACHINE. — Nous avons déja dit que
les premiéres scieries & débiter les fortes piéces de bois en grume, que
M. Philippe a construites , étaient a balancier, comme la plupart de celles
établies par d'autres constructeurs. L'axe de ce balancier était supporté par
des potences en bois ou par de grandes consoles de fonte. Dans la machine
actuelle, le mouvement éfait directement transmis au chassis porte-scie
au moyen de deux bielles pendantes. La construction du batis est entiére-
ment différente; le constructeur a su lui donner une forme a la fois élé-
gante et solide, malgré I'énorme hauteur & laquelle il s'éléve.

11 I'a composé de deux grands chassis de fonte A, verticaus ef paralléles,
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formés de colonnettes fondues ensemble avec des nervures a jour, qui leur
donnentde la solidité sans employer une masse de matiére. Les deux chdssis
reposent par le bas, au-dessous du sol de 'atelier, sur un massif en ma-
connerie ; ils sont reliés au-dessus par des traverses en fer forgé «, et sont
réunis par le haut, au moyen d'une corniche rectangulaire B qui se bou-
lonne sur les cotés intérieurs; des consoles rapportées C complétent cef
assemblage en ajoutant a sa force. Des oreilles saillantes & sont venues de
fonte avec la corniche et dressées sur la face horizontale, pour recevoir les
pieds des deux supports & jour D qui doivent porter 'arbre moteur. Ces
supports sont fondus avec des nervures et se boulonnent non-seulement
sur la corniche, mais encore & des piéces de charpente qui font partie du
btiment de I'usine; ils sont de plus maintenus dans leur écartement an
moyen d'une entretoise en fer forgé c.

Cette disposition présente évidemment une grande solidité ; mais, comme
elle exige une grande hauteur et un point d’appui i la partie supérieure,
M. Philippe a reconnu qu’il ¢tait encore préférable de disposer le mouve-
ment au-dessous de la machine, en faisant alors descendre le bitis en con-
trebas, et en remontant les bielles pendantes vers le sommet de la monture
de la scie.

La corpiche B doit &tre nécessairement évidée en deux poinls, suivant
des ouvertures oblongues @, pour que les bielles y trouvent leur passage
pendant leur mouvement. La construction de celte corniche peut étre suf-
fisamment comprise par le plan, fig. 5, et par I'élévation (ig. 6, pl. 19.

Une fosse est ménagée autour du batis, a partir du sol jusqu’a la base,
pour recevoir provisoirement la sciure qui se dégage pendant le travail et
que I'on enléve de temps a autre. Les parois de cette fosse peuvent étre en
charpente, en briques ou en magonnerie, a la volonté du fabricant.

DU cHASSIS DE LA SCIE ET DE SON MOUVEMENT. — La monture de la scie
est un cadre rectangulaire en bois, composé de deux montants verticaux E,
et de deux traverses horizontales E’/, solidement assemblés entre eux, et
reliés encore par deux tiges de fer ¢. Des coulisseaux e¢n fonte ou en
bronze f sont boulonnés vers les extrémités des traverses pour guider le
cadre dans la marche rectiligne et verticale qu'il doit avoir; ces coulisseaux
sont un peu angulaires, comme le montre le plan, fig. &, et glissent dans des
coulisses en charme ¢, qui sont boulonnées contre des parois verticales
venues de fonte avec les chdssis du bilis ; et pour, au besoin, repousser ces
coulisses, afin d'éviter que la monture de la scie ne prenne du jeu, des vis
de pression & sont taraudées sur les cdlés de ces chissis vers les parties
extrémes.

La scie est une longue lame d'acier F qui, rivée & chaque bout dans des
chaperons en tole ¢, s'assemble par ces derniers avec sa monture au moyen
des chapes a vis G, par lesquelles on peut régler sa tension et son incli-
naison a volonté. L'une de ces chapes, celle supérieure, est détaillée sur la
fig. 7. On voit qu'elle est en deux parties assemblées & rotule, afin de per-
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mettre de changer la direction du plan de la lame sans forcer la tige tarau-
dée; la seconde chape est représentée sur le détail fig. 8, elle est a coulisse
pour permettre d’incliner la scie, de telle sorte que Ja ligne passani par
Textrémité des dents soii légérement oblique par rapport a fa verticale, afin
qu'elles attaquent successivement le bois comme le montre le tracé fig. 9.
Le constructeur donne généralement a la denture de ces sortes de scies la
forme indiquée sur ce tracé, d’aprés lequel on peut aisément reconnaitre
les chanfreins formés alternativement, a droite et & gauche, sur chague
dent, ce qui permet de ne les courber d’un cdté et de I'autre que trés-lege-
rement, c’est-a-dire de donner trés-peu de voie a la scie, tout en lui lais-
sant la liberté de glisser aisément dans la piéce de bois H qu’elle découpe.

Sur la traverse supérieure de la monture sonfattachées deux brides en
fer rond 1, qui sont embrassées a leur milien par les coussinets ajustés dans
la partie inférieure des bielles pendantes J, en fer forgé. Ces bielles, ter-
minées & chaque extrémité par des brides, s'agrafent a des boutons j fixés
dans I'un des bras des deux volants en fonte K, par lesquels elles sont com-
mandées comme par- des manivelles. Ces volants, montés aux extrémités
de Varbre de couche L, recoivent un mouvement de rotation continu qui
peut &tre de 120 a 130 tours par minute. L'arbre L est en fer forgé ; il est
mobile dans les coussinefs de bronze qui sont ajustés au milieu des sup-
ports D, et il porte deux poulies d'égal diametre M, M’, 'une fixe et 'autre
folle.

En placant ce mouvement & la partie inféricure de la machine, au lieu de
le piacer dans le haut, on congoit que le mécanisme peut étre exactement
le méme ; seulement, pour que les bielles se trouvent attachées & la tra-
verse supérieure de la monture de scie, afin d'étre d’une grande longueur,
elles devraient passer a l'extérieur des montants E du cadre.

CONSTRUCTION DU CHARIOT ET DE SON BANC. — L’arbre en grume, ou la
picce de bois que l'on doit débiter, est placé sur les traverses & d’un long
chariot horizontal qui s’avance progressivement a mesure que la lame tra-
vaille. Ce chariot se compose de deux flasques paralléles en fonte N et N/,
qui peuvent avoir 6 4 8 métres de longueur, suivant les pieces de bois que
'on se propose de découper sur la machine. Des nervures sont ménagées
de chaque c6té de ces [lasques, et des galets [ // v sont ajustés libres de
distance en distance, pour les faire porter sur les espéces de rails de fonte
O (¢, qui sont bien dressés et placés exactement en lignes droites et paral-
leles. Les premiers galets Z, qui sont adaptés a la flasque N, sont a gorge
angulaire et roulent sur le rail O, pour servir de guide au chariot, de ma-
nitre a suivre une direction parfaitement rectiligne, tandis que ceux 7, qui
se trouvent sur la flasque opposée, sont entiérement cylindriques et tournés
au méme diamétre. Ces rails existent sur une largeur qui est a peu prés
double de celle du chariot; ils se boulonnent sur deux grandes longrines
ou charpentes P, posées parfaitement de niveau sur des traverses au-
dessus du scl et réunies par plusieurs madriers qui maintiennent leur écar-

I, 16
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tement, comme les entretoises en fer 72 maintiennent aussi celui des rails.

Les traverses k, sur lesquelles on couche la piéce en grume, sont simple-
ment en bois et se fixent par des vis ou des boulons sur les flasques du cha-
riot ; elles remplacent les rouleaux que le constructeur avait primitivement
adoptés ; elles sont évidemment d’une construction plus simple que ceux-ci,

et remplissent au moins aussi bien le but.

Trois poupées en fonte Q sont placées au milieu et vers les extrémités
du chariot, et portent un chassis en bois R, composé de trois longues piéces
réunies entre elles par des montants, et pereées d'un grand nombre de
trous, dans lesquelles traversent de forts tire-fonds n, qui se vissent latéra-
lement dans I'arbre pour le tenir solidement sur le coté, adossé contre les
poupées en méme temps qu'il est porté par les traverses du chariot. Cet
arbre est encore retenu par les bouts, au moyen de griffes en fer, telles que
celles S,/ représentées en délails sur les fig. 10 4 13. La premicre S se place
4 une extrémité du long chissis R, ol on I'assujettit & demeure au moyen
de boulons a clavette; la seconde 8’ se monle a l'autre bout du méme
chissis, et s’y trouve retenue parune clavette el une vis de rappel o (fi. 14),
pour en régler exactement la position et la faire appuyer contre I'arbre.
autant qu’il est nécessaire.

On peut voir sur 'élévation latérale, fig. 14, la section verticale, fig. 15,
et la coupe longitudinale, fig. 16, la disposition des poupces et du chissis
sur les flasques du chariot, comme aussi la crémaillére horizonlale p, qui est
vissée a I'intérieur de I'une de celles-ci, pour lui transmeltre un mouvement
de translation. La fig. 17 est une vue de cOté de l'une des poupées extrémes,
et par le bout du chdssis qui porte la griffe §'.

MOUVEMENT DE TRANSLATION DU CHARIOT. — On sait que le bois &
débiter doit s'avancer graduellement & chaque coup de scie d’'une quantité
variable entre 2 et 5 millimét., suivant la nature méme de ce bois, et sui-
vant aussi la beauté du travail que I'on veul obtenir. La disposition du mé-
canisme adopté par M. Philippe, pour déterminer cetle marche du chariot,
consiste dans V'application de la crémaillére p, qui est nécessairement en
plusieurs parties et qui engréne avec un pignon en fonle ¢, auquel il faut
imprimer un mouvement de rotation trés-lent et qui doit étre intermittent.
Pour cela 'axe ¢/ de ce pignon porte, & l'autre bout, une roue droite
dentée T (voy. le plan détaillé fig. 18 ), qui est commandée par une roue
semblable T/, au moyen de la grande roue intermédinire U, laquelle est
libre sur un goujon fixé au bitis.

Or, I'axe de la roue T/ porte une grande roue & rochet V (fig. 1 et 2),
dans les dents de laquelle §’engage le bout d'un long cliquet V/, que I'on
voit suspendu & I'extrémité d'une petite manivelle 7. Celle-ci cst percée de
plusieurs trous dans sa longueur, pour varier le point d'attache du cliquet,
et par suite la course qu’on doit lui donner; elle est fixée au bout de 'axe
en fer s dont on voit le plan sur la fig. 19. Vers I'autre extrémité de cet axe
s'ajuste un levier a coulisse ¢ (fig. 1) avec lequel sassemble par arlicula-
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tion la tringle en fer u, qui est taraudée dans un collier v/, lequel embrasse
un excentrique en fonte v ajusté et fixé sur I'arbre moteur. Cet excentrique
est nécessairement d'un trés-petit rayon : par conséquent, a chague révo-
lution, il fait décrire au levier ¢ une légére oscillation, dont 'amplitude est
du reste tracée en ponctuées sur la fig. 17¢; la manivelle r, qui est plus
courte, déerit un arc plus pelit encore, et par conséquent le cliquet V/ ne
fait marcher la roue a rochet que de quelques dents ; les roues T et T/ sui-
vent cette marche, qui est encore proportionnellement plus faible , et par
suite le pignon ¢ tourne extrémement peu.

Lorsque le chariot est arrivé a I'extrémité de sa course, pour le ramener
rapiicment a sa position primilive, on se sert de la poignte qui est rap-
portée a I'un des bras de la roue a rochet, el que 'on manceuvre & la main
avec toute la vitesse possible, aprés avoir toutefois débrayé le cliquet V7,
ce que I'on peut aisément faire & 'aide de la manette 2 que I'on voit fig. 1=,
sur laquelle on remarque aussi un ressort & boudin y, qui a pour objet de
maintenir la partie inférieure du cliquet engagée dansles dents de la roue
a rochet. .

DU MECANISME QUI REGLE LA MARCHE TRANSVERSALE DU CHARIOT.
— Quand le chariot est ramené a sa position de d’part, il faut nécessaire-
ment faire avancer le bois transversalement, pour pouvoir en découper une
nouvelle iranche. Cet avancement se fait au moyen de trois vis de rappel X,
qui sont placées au-dessous des poupdes, et portées par des coussinets en
bronze ajustés sur les flasques du chariot, comme on peut le voir sur la
coupe longitudinale, fig. 16. Sur la téte de ces vis sont montés des disques
de fonte Y, qui sur toute leur circonférence sont garnis de cannelures demi-
circulaires pour recevoir les goujons d'une chaine de galle s, représentée
sur la vue extérieure, fig. 14; de maniére qu'en imprimant & I'un des dis-
ques un mouvement de rotation, a 'aide d’une manivelle, ce mouvement se
communique naturellement, par cette chaine, aux deux aulres, et par suite
aux trois vis de rappel & la fois, qui alors tournent sur elles-mémes d'une
¢gale quantité. Pour tendre la chaine, on se sert d’un rouleau en fonte Z
(fig. 1k et 15), qui est ajusté libre au sommet d'un support & coulisse 2/,
boulonné sur le coté extérieur d’une des flasques du chariot; on peut sou-
lever ou baisser ce support a volonté, et avec lui sow rouleau, pour opérer
le degré de tension que l'on juge convenable. Au-dessous des poupées Q
sont adaptés des écrous en cuivre 5/, en denx parties qui sont traversées
par les vis de rappel, de sorte que, lorsque ces vis tourner{ elles font néces-
sairement avancer ces ¢erous dans la direction de leur axc , et avee ceux~ci
les poupées, le chdssis R et l'arbre H. Mais pour que toutes ces piéces mar-
chent bien parallélement, le constructeur a eu le soin de ménager a la base
des poupées des parties saillantes sur les cétés desquelles sont pratiquées
des rainures droites, qui regoivent les régles angulaires en fonte a’; ces
régles sont terminées par des oreilles pour se boulonner sur les deux
flasques du chariot, et régnent sur toute la largeur de celui-ci : on doit
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prendre beaucoup de précautions pour les mettre exactement en place, afin
qu’elles se trouvent toutes paralléles,

TRAVAIL ET PRIX DE LA MACHINE.

Dans l'usine ou cette scierie est établie, on débite souvent des ormes tor-
tillards qui sont généralement préférés pour la confection des jantes des
roues ,-parce qu’ils sont moins susceptibles de se fendre que d’autres bois.
On ne la fait ordinairement pas marcher & une vitesse de plus de 110 &
115 coups par minute, et 'avancement graduel du bois est de deux milli-
métres seulement par chaque coup : on sait que la lame ne coupe que dans
un sens, en descendant, et la marche du bois s'effeclue vers 'extrémité
supérieure de la course. Avec la combinaison de mouvemeut adopté, M. Phi-
lippe assure qu’on peut fort bien faire marcher cette scieric avee une
vitesse de 125 & 130 coups par 1/

Sil'on prend 120 coups pour vitesse moyenne, et sil'on suppose que la
course est de 060, comme elle existe dans la machine actuelle, dont les
manivelles portent 0™30 de rayon, on trouve que l'espace parcouru par les
dents de la scie en une minute est de

120 X 2 X 0,60 = 14h métres,

soit 2740 par 1.

Or, comme, avec une telle course, on peut débiter des bois de 50 4 60 cen-
timétres de grosseur, et méme plus, on trouve, en prenant la plus petite
dimension, que le travail obtenu par 1/, avec une avance de 2 witin. | est de

120 % 0,002 x 0,50 = 0u-4-110
pour la surface sciée mesurée sur un ¢oté seulement,
soit par heure 0,110 X 60 = 61 60.

Le prix d'une telle scierie, toute montée, cst de 6,500 [r., prise dans les
ateliers du constructeur.

M. Philippe s'occupe aussi d’exécuter des scieries a cylindres, qui peu-
vent débiter des sapins de 20 a 25 métres de longucur, pour le prix de
6,000 fr., avec des bitis en fonte, et des mouvements analogues a ceux
adoptés dans la machine que nous venons de décrire. 1l fait également de
nouvelles scieries circulaires, destinées 4 faire et & arraser des tenons en
méme temps,
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CALCUL DU POIDS A DONNER AUX VOLANTS

DANS LES SCIERTES MECANIQUES A MOUVEMENT ALTERNATIF.

Pour terminer les documents sur les scieries mécaniques en général,
nous avons pensé qu'il pourrait étre de quelque intérét de donner une régle
simple que l'on puisse appliquer facilement en pratique pour déterminer
les dimensions et le poids des volants qui, comme on le sait, sont indis-
pensables dans ces machines, dont les résistances sont intermittentes.

Nous ferons d’abord remarquer que l'on a généralement I'habitude
d’adopter deux volans, qui se placent, comme dans la scierie représentée,
vers les extrémités de 'arbre moteur, pour communiquer directement aux
bielles. Leur vitesse, 4 la circonférence moyenne, est telle quelle se trouve
comprise entre 6 a 7 métres par seconde , comme dans la plupart des ma-
chines & vapeur, dans lesquelles le volant est directement sur I'arbre de la
manivelle.

Or, si l'on établit la scierie pour marcher avec une vitesse de 120 a 130
coups par minute, il est aisé de voir que le diametre moyen & donner & ces
volants n'est pas de plus de 1™ a 1m20, ou environ le double de la course
de la lame. 8i on n’adoptait qu'un seul volant, pour ne pas avoir une jante
trop forte, il serait convenable d'augmenter son diameétre, et par consé-
quent sa vitesse , parce qu’alors on pourrait diminuer proportionnellement
son poids, en raison du quarré de cette vitesse.

On peut avec assurance adopter, pour calculer le poids a donner & ces
volants, la formule suivante,

25000
P = T

dans laquelle

P représente le poids du volant unique, ou des deux volants réunis, en
kilogrammes ,

V2le quarré de la vitesse & sa circonférence moyenne par 17,
et 25000 un coefficient constant qui peut suffire pour les cas ordinaires de
la pratique.

Ainsi dans la machine qui précéde, et dans laquelle on a donné a chaque
volant un diamétre moyen de 105, on trouve, dans I'hypothése de 120 révo-
lations par minute,

120 x 3,1%16 x 1=05

50 = 6760

pour la vitesse & la circonférence par seconde.
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Par conséquent, on a

25,000

ki 6,60)°

|

= 576 kilogr.

e —

M. Philippe a donné & ses volants un poids total de 558 kilogrammes,
c’est-a-dire 279 kilogr. pour chaque volant.

Dans une scierie & une seule lame, qui fonctionne & Metz depuis bien
des années, et qui marche avec une vitesse de 88 coups par 17, on a donné
aux volants un poids de 512 kilog., la vitesse & leur circonférence étant de
T métres par seconde.

M. Morin adopte pour coefficient le nombre 30,000, qui donne néces-
sairement des résultats plus forts.




NOTICES INDUSTRIELLES.

COLONNE MOBILE APPLIQUEE AUX MOULINS A BLE,

MUE PAR UNE BOUE PENDANTE, PAR M. CARTIER.

Dans les moulins et autres usines établis sur des cours d’eau trés-variables,
comme la Marne, par exemple, les roues hydrauliques qui marchent par le
courant méme de l'ean doivent étre disposées pour pouvoir étre élevées
ou baissées, suivant les différences de niveau.

Ces roues, auxquelles on a donné le nom de roues pendanfes, sont &
palettes droites, ayant pour longueur la largeur du courant dont on peut
disposer. Elles sont établies soit sur des bateaux, soit dans des construc-
tions fixes. Dans le premier cas, elles s'éléevent ou se baissent avec les
hateaux mémes sur iesquels elles sont montées ; dans le second cas, il ne
peut en étre de méme, il faut disposer la charpente , sur laquelle on fait
reposer l'axe de la roue, de maniére & pouvoir la faire monter ou descendre
forsqu’il est nécessaire.

Mais comme le mouvement de la roue se communique d'abord & un arbre
vertical, par deux engrenages d'angle, il faut évidemment soulever celui-ci
en méme femps qu'on souléve la roue, afin que ces deux engrenages
restent constamment embrayés.

Or, pour transmettre lc mouvement de I'arbre vertical aux différentes
paires de meules que I'on a a faire fonctionner, on monte en général sur
cet arbre un grand rouet, ou roue horizontale, qui engréne a la fois avee
autant de pignons que l'on doit mettre de paires de meules en action. Mais
il est évident qu'en montant ainsi directement ce rouet sur l'arbre vertical,
il est soulevé ou baissé avec lui; par conséquent, comme on ne pourrait
pas déranger les pignons de meules de place, ce qui serait nécessairement
trop long et trop dispendieux, on est dans I'obligation de déplacer chaque
fois la roue horizontale qui les commande, ce qui est un inconvénient d’au-
tant plus grave que, comme cette roue est souvent fixée sur un arbre en
bois, il faut & chaque changement la recentrer de nouveau ; on perd ainsi
beaucoup de temps, et on risque de plus d’abimer des piéces.

M. Cartier a eu pour but d’obvier & ces inconvénients, en établissant un
systéme de colonne mobile, qui permet de soulever ou de baisser a volonté
Parbre vertical, sans déranger en aucune maniére la roue horizontale, ni
aucun des engrenages qu'elle commande. Voici comment le mécanisme
général est disposé :
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La roue pendanle se compose de seize palettes droites, en bois d’orme,
boulonnées sur des bras en chéne, lesquels sont assemblés avec des man-
chons ou tourteaux de fonte, et retenus solidement par des boulons, comme
on I'a vu dans la roue de cdté, 17 livraison, 1<* yolume.

Pour mobiliser celte roue, on dispose vers les extrémités des deux piéces
de charpente, sur lesquelles reposent ses tourillons, de forts vérins ou vis
verticales, a I'aide desquelles on peut soulever des charges considérables.

A l'une des extrémités de son arbre s’ajuste une roue d’angle , qui en-
gréne avec un pignon d’angle en fonte, auquel elle transmet une vitesse
de rotation trois fois plus grande que celle qu'elle regoit. Ce pignon est
monté sur un arbre vertical en bois, qui est aussi fretté a chaque bout.

Lorsqu'on souléve ou lorsqu'on baisse la roue hydraulique , on léve et
on baisse en méme temps U'arbre vertical et tout ce qu'il porte; il en
résulte que le pignon d’angle reste toujours engrené avec la roue qu'il
commande.

Au dessus du premier plancher que l'arbre vertical traverse est placée
une plateforme circulaire en fonfe qui, & son intérieur, et de distauce en
distance, renferme des platines ou coussinets en bronze, lesquels sont
pressés contre lacirconférence d'une large colonne verticale en fonte, pour
maintenir cette colonne, en lui permettant de tourner avec I'arbre quila
traverse dans toute sa hauteur.

Un platean de fonte est aussi appliqué sous le deuxi¢me plancher, et
porte des coussinets semblables pour embrasser et retenir la colonne dans
sa partie supérieure.

Or, vers le milien de cetle colonne est ajustée une roue droite horizon-
tale, qui est destince a commander les pignons des meules. C'est cette roue
qui, dans les anciens mouling, se trouve directement attachée sur 'arbre
vertical. Par I'application de la colonne mobile, on voit qu’elle doit rester

constamment engrenée avec la roue qu’elle commande, sans ¢tre obligé de
les déranger ni I'une ni l'autre.

En effet, les deux bases de la colonne sont percées de deux ouvertures
quarrées qui correspondent exactement a la section de arbre ; clles laissent
donc passer celui-ci, et lui permettent méme de monter ou de descendre,
sans qu’il oblige la colonne & suivre sa marche rectiligne ; il ne fait que
P'entrainer dans son mouvement de rotation.

Mais pour que cette colonne, qui supporte une charge assez considérable,
puisqu’a son propre poids il faut ajouter celui de la roue horizontale, se
trouve suffisamment soutenue et qu'elie puisse tourner avec facilité, le
constructeur a disposé & sa base un systéme de galets en fonte tournés avec
soin, et fixés sur des fourillons d’acier, lesquels sont portés d'une part par
un cercle intérieur en fer, et de 'autre par des pointes 4 vis taraudées dans
le cercle extérieur. Ces galets roulent librement sur Ja partie tournée co-
nique de la plate-forme, et la base élargie de la colonne repose et tourne &
son tour sur eux ; le frottement est ainsi trés—doux et trés-régulier.
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Ce systéme, que M. Cartier a appliqué, il y a plusieurs années, a un mou-
lin de cinq paires de meules,  La Ferté-sous-Jouarre, a parfaitement réussi,
et il a été adopté depuis dans plusieurs localités.

FABRICATION DES CARDES,
PAR MM. PAPAVOINE ET CHATEL, A ROUEN.

11 est quelquefois fort utile & des industriels d’avoir des prix positifs et des
produits de certaines fabrications qui sont en voie de progrés, et qui doi-
vent se répandre partout; nousavons pensé a donner ici le compte de revient
d'une fabrique de cardes bien montée, et que nous devons & I'obligeance
de MM. Papavoine et Chatel, qui s’occupent tout spécialement de ce genre
de consfruction.

Fabrigue de cardes composce de 20 machines. Savoir :

12 Machines & bouter les plaques, a4 . . . . 1,%00 fr., ci 16,800 fr.
8 Id. abouterlesrubams. . . . . . 830 6,800
3  Id. acorroyer. . . & - . OO 800
1 Id. a faire les jonctions. . . . . 100
1 Penteur & battre les cardes. . . . . . 150
1 Machine a rogner les plaques. . . . . &0
i Id. Id. lesrubans.. . . . . 100
i Porte-conteau a repasser. . . . . . . 25
1 Couteau mécanique pour couper le cuir. . 30
Divers autres menus outils, . . . . . 150

La transmission de mouvement pour ces 20 machines
se compaose seulement de :

2 Arbres de couche en fer tournés bien cylin-

driques, et de 20 poulies en fonte avec douille de

chaque c6té, parfaitement alésées, au moyen d'une

vis de pression, sur lesdits arbres, dontI'un porte

une poulie decommande d'un plus grand diamétre

correspondant & une autre placée contrelarone de

volée. Cette derniére est en fonte de fer de 2725

4 2750 de diamétre ; a son centre passe un arbre

posé sur un fort batis en bois, et ce dit arbre porte

a chaque bout une manivelle pour étre mue par

deux hommes, letoutci. . . . . . . . . 700
Frais d'emballage. . . . . . . . . . 850

Le tout revientdonca., . . . 26,545 fr,
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Produit des 20 mackines pendant 300 jours, & 12 heures de travail
par jour.

11 Machines a plaques, 4 1 plaque 1/2 chacune par jour,

16 plaques 1/2 (dimension, 07972 de long sur 0™135 de

large de denture. . . . . 30,937 fr. 50 c.
1 Machine & plaques pour falre les (,h'lpeaux l, p'ures

ou 8 chapeaux par jour (dimension 07972 de long sur

0m040 & 0045 de large). . . . 6,000 »
8 Machines & ruban de 3,25 chaque en 1" heure%
fait 26"00. . . . . . . . . .+ .« . o« . . . 26,400 »
Total. . . . . 63,337fr.50¢.

Matiéres employées dans la fabrication.

25,204 métres de cuir, réduits a la lar-
geur de 0™05%. . . . « . . 19,387fr. 50 ¢c. } 31,020 fr.00c.
3,102 bottes de fil de fer n° 24 . . 11,632 50

Frais générauz.

Intérét du compte mobilier & 10 p. 100, sur 26,545 [r.,

y compris la dépréciation.. . . . . 2,655 50
Remise aux consommateuars, 6 p. :IO{) sur 63 }37 . . 3,800 50
1 Contre-maitre aux appointements de. . . .. 2,000
1 Ouvrier pour la préparation du cuir : 300 jours a
2 fr.50¢c. . . . . 750 »

1 Ouvrier pour ﬁmr les cardes et rubans 300 gnura a 3 fr. 900 »
2 Hommes de peme pour le motear, & 1 fr. 50 ¢. chaque. 900 »
2 Jeunes ouvriers pour sunelllcr les machines, & 1 fr.

chaque. . . . D 111 S
1 Jeune ouvrier pour remphr 1‘ouvra“e a 1 l'r ... 3000 »
Chauffage et éclairage. . . . . . . . . . . . k00 »
Logement pour latelier. . . . . . . . . . . 500 »
Huile, graisse, colle, ete. . . . . . . . . . 150
1 Voyageur aux appointements dei & & o v s o= e 2 000 »
Frais de burean. . . . ... 200 »
150 jours & peu prés de voyage pour la ventc des pro-

duits, a 12 fr. par jour de frais. . . . . . . . . . 1,800 »

W7,976 Ir.

Le capital engagé est de 47,976 fr. pour les maticres pre-
miéres ; mais, comme les ventes se font 4 6 mois, on ne doit
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donc tirer lintérét que sur la moitié de cette somme :
23888 fr, a5p.100. . . . . . . L1149 fr.50c.
Intéréts auw profic, 3 p. 100, sur

19.387 fr. 30 de cuir. . . 581 fr.65¢. ‘ M7 fr.75¢.

S p. 100, sur 11,632 [r. 50 L1512 15
defil defer. . . . . .930 30 | ]
57,658(r.25¢
Bénéficenet. . . . . . . . 15679 25

Total égal. . . 63,337fr.50c.

NOUVEAU SYSTEME DE PAVAGE,
PAR M. E. PHILTPPE.

Parmi les divers systémes de pavage proposés depuis quelques années
et exécutés, soit en bois, soit en grés, soit en composition, il en est un qui
n’a peut-¢tre pas encore été cité jusquici et qui présente cependant bien
des chances de suceés. Ce systéme qu'on pourrait appeler pavage mixste est
di 4 M. E. Philippe, et consiste dansUemploi des pavés de grés ordinaires,
entre lesquels on interpose des coins en bois, qui descendent a une grande
profondeur. Tout le monde sait que le pavé de grés se détruit rapidement,
parce que, d'une part, il n’est jamais taillé ni posé avec assez d'exactitude,
et d'un autre coté, les joints étant faits avec du sable qui s'enléve facile-
ment par le vent ou la pluie, se détériorent tris-vite, d’ou il résulte des
vides qui s’agrandissent successivement; les angles du pavé continuelle~
ment brovés par les roues des voitures, s'arrondisseut et forment des trous
qui deviennent de plus en plus grands.

Avec la disposition proposée par M. Philippe, les joints étant en bois,
restent constamment a (leur avec la surface du pavé, ils en mainticnnent
les angles et le conservent bien plan; les choes sont peu sensibles, et le
pavage peut durer fort longtemps sans exiger de réparations. Comme les
coins sont chassés a une plus grande profondeur que le pavé, celui-ci se
trouve tellement bien encaissé, qu'une fois en place il ne peut s'enfoncer
davantage. Pour peu que dans un tel systéme U'on apporte de soins dans la
taille des gres, qui, jusqu'ici, s'est faite, on peut le dire, trop grossitrement,
on concoit sans peine qu'il devra étre adopté avee d’autant plus de facilité
qu’il n'exige pas de fondation premiére, comme le systeme de pavage en
bois proposé jusqu'a présent, et qu'il conserve le matériel existant des
pavés de gros. En expérience, depuis plusieurs mois déja, dans quelques
quartiers de Paris, ce pavage résiste trés-bien : nous ne doutons pas de son
sucees.
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METIER MECANIQUE POUR LA SOIE,

PAR M. GUSTAVE CHRISTIAN.

Dans les métiers mécaniques que construit M. G. Christian, depuis plu-
sieurs années, pour la filature de la soie, ce mécanicien a fait application
d’unedisposition fort simple et trés-ingénieuse pour permeltre dedonncr une
vitesse considérable aux bobines, sans crainte d’échauffement des collets,
Cette disposilion, pourlaquelle I'auteur a prisun brevet d’invemion,‘ est telle,
que l'axe de chaque bobine, dans sa marche rectiligne allernative, s'ali-
mente constamment d'une goutte d’huile qui se répand sur toute I'étendue
du collet, et qui ne s'échappe jamais au dehors. Pour cela, une échancrure
longitudinale est ménagée sur la longueur de l'axe, et deux ouvertures
sont pratiquées vers les extrémités du tube qui lui sert de support, et qui
forme en méme temps coussinet a lailette, de maniére que la goutte
d’huile qui pénétre par l'orifice inférieur, s’éléve avec l'axe jusque vers le
haut du collet pour retomber par l'orifice supcricur et alimenter le coussi-
net de l'ailette. On concevra I'importance d’une telle disposition, si on sait
la vitesse énorme avec laquelle les bobines de ces sortes de métiers doivent
tourner , vitesse que M. Christian est parvenu d ¢lever jusqu’a 22 mille
révolulions par minute. Nous espérons faire connaitre ce systéme plus
complétement, en donnant la description d’'un mélier tout entier, tel que
I'exécute aujourd’hui cet habile constructeur.

NOUVEAU METIER CIRCULAIRE POUR TOUS GENRES DY TRICOTS,
PAR MM. LEGROS ET POITEVIN.

Le caractére distinctif de ce nouvean métier réside dans la combinaison
des aiguilles & 'intérieur de I'appareil, et du tissu glissant aussi d l'inté-
rieur du chemin de fer, par opposition i la disposition des aiguilles a I'ex-
térieur de la machine, et du tissu glissant également d 'extérieur duo che-
min, comme cela a lieu dans les métiers ordinaires du méme systéme. Cette
nouvelle disposition permet d’obtenir un tricot plus serré, qui résulte du
rapprochement des aiguilles vers le centre ; elle diminue considérablement
larapture de celles-ci, parce que le tissu fatigue moins ; il en résulte aussi,
par suite, moins d’entretien, moins de déchet, et plus de célérité dans la
main d'ceuvre ; de plus, le tricot ne se lrouve pas graissé et sali, comme il
I'est inévitablement dans les autres méticrs. Un brevet d’invention et de
perfectionnement de cing ans, a été délivré aux auteurs, le 8 avril 1843,
pour les améliorations qu’ils ont apportées dans ce métier.
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NOUVEL APPAREIL INODORE

POUR LE CUBAGE DES FOSSES D’ATSANCES, PAR M. FREDERIC.

Cet appareil consiste dans I'application d'une espéce de noria ou de chaine
a godets, semblable a celles employées pour élever I'eau, ou bien encore
aux machines a draguer, dont on fait aujourd’hui un si grand usage. 1l se
compose, en effet, d'une chaine sans fin, armée d'un cerlain nombre de
pots ou godets qui ont pour objet de plonger dans la fosse, pour y puiser la
matiére ct1'¢lever 4 une hauteur déterminée au-dessus dua sol.

Mais pour rendre une telle chaine applicable dans cette circonstance, il
fallait nécessairement la rendre variable de longueur, pour qu'elle put des-
cendre a différentes profondeurs; il fallait qu’elle put opérer la vidange
depuis le commencement jusqu'a la fin, sans changer I'appareil, sans le
démonter ni le remonter. 11 fallait de plus garantir les godets, et par suite
toute la machine , des avaries qui pourraient résulter de la rencontre de
corps lourds et volumineux.

M. Frédéric a para avoir bien compris toutes ces objections par avance,
en construisant sa chaine & godels de telle sorte gu'un homme peut, seu-
lement avec les inains, la rallonger & volonté, d'une maniére trés-rapide, et
cela, sans déranger ni ouvrir aucune partie de la machine. Il lui suffit de
passer les poignets dans deus ouvertures qui sont ménagées dans I'enve-
loppe de celle-ci, et qui sont garnies de cuir ou de buffle flexible parlequel
elles sont fermées bien hermétiquement. 1l décroche alors quelques par-
ties de la chaine qui se reploie sur elle-méme ; puis, comme celle-ci est
suspendue par sa partie inférieure & deux barres verticales et paralléles qui
s'élévent jusqu'au dessus de I'appareil, il descend celles—ci, aprés y avoir
ajoulé d'autres barres semblables par le haut, et qui la prolongent de la
quaniité nécessaire; ¢’est a ces barres, vers I'extrémité inférieure, que I'on
attache le tambour sous lequel la chaine doit passer en plongeant dans la
fosse ; par conséquent, elle descend ou elle monte avec ce tambour. Or, le
systéme est assez pesant pour qu'il ne puisse surnager, et qu'il soit tou-
jours, au contraire, dans I'obligation de descendre a la profondeur voulue
dés qu’on descend les barres; ce qui se fait d'ailleurs bien simplement par
une manivelle que 'on tourne & la main, et qui est adaptée & la partie
supérieure de I'appareil.

Un panier métallique a larges mailles entoure la chaine dans toute la
partie inférieare, jusqu’a une hauteur de 1 métre, sion le juge convenable;
ce panier, qui est en deux parties, peut diminuer ou augmenter de volume,
Cest-a-dire se rétrécir ou s'¢largir au besoin, pour permettre  la chaine et
a ses godets de passer A travers une ouverlure de fosse trés-étroile, et de
fonctionner également bien dés qu'elle est introduite dans l'intérieur de
cette fosse, Des loquets a ressorts, adaptés sur les deux cotés supérieurs du
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panier, le maintiennent ouvert ou fermé, suivant qu'il est nécessaire. Les
mailles de ce panier sont d’ailleurs trés-¢eartées, de maniére que les ma-
tiéres solides peuvent aisément s’y introduire et remplir les godets qui
viennent s'y plonger; seulement elles empdchent que des corps étrangers
qui seraient plus volumineux que 'espace vide qu’elles laissent entre elles
puissent y pénétrer, ce qui estimportant pour éviter des accidents.

On peat manceuvrer la chaine par une manivelle qui est montée sur
Paxe d’un pignon dentelé que I'on fait engrener avec deux roues droites
semblables, fixées a I'extrémité des axes de deux rouleaux supérieurs sur
lesquels elle s’enroule, en donnant aux godets la direction convenable pour
qu'ils se déversent dans une auge ou bassine, d’ou les matiéres se rendent
par un tuyau latéral au grand tonneau qui doit les transporter.

Pendant la manceuvre de I'appareil, celui-ci est tellement enveloppé de
toute part, qu’il se trouve, ou peut le dire, bien hermétiquement fermé; les
joints des enveloppes sont calfeutrés avee des cuirs souples, qui ne laissent
échapper aucune parcelle de gaz; des portions de ceux-ci sont recus dans
des bouteilles, exactement bouchées, que I'on suspend vers les angles de
la partie supérieure de la machine, et que 'on remplace lorsqu’elles sont
pleines.

Tout le mécanisme est dispos¢, a I'intéricur, de maniére que la chaine
soit bien guidée, et que les godets ne puissent se déranger. Autour du pa-
nier métallique et au-dessus est une premicre enveloppe en deux parties
qui, au besoin, reconduiraient 4 la fosse les petiles quantilés de matitres
qui s'échapperaient de I'auge pendant le déversement.

Le systéme est enfin tellement combiné qu’il peut sappliquer sur toutes
les fosses existantes depuis les plus petites jusqu'aux plus profondes. Et
lorsqu’on doit, comme on le fait généralement a Paris, transporter les ma-
tiéres dans de grands tonneanx montés sur des trains ¢levis, auleur, pour
ne pas donner & son appareil une trop grande hauteur, fait placer a coté
une chainea godets accessoire, dans le bas de laquelle se déversent d'abord
les matiéres enlevées par la machine, et qui les remontent dans les ton-
neaux. Cette seconde chaine se manceuvre exactement comme la premiere,
senlement elle est d'une longueur invariable, el renfermé dans une enve-
loppe qui est aussi parfaitement calfeatrée.

Pour séparer, si on le juge nécessaire, les matiéres solides des liquides,
il suffit de disposer dans l'intérieur des grauds tonneaux de transport, une
toile ou grille métallique, qui forme une séparation Loule simple & travers
laguelle les liquides seuls trouvent passage, et sc rendent dans la partie
inférieure des tonpeaux.

En résumé le nouvel appareil de M. Frédéric présente les avantages
suivants :

1° D’opérer le curage des fosses d’aisance , avec plus de célérité que par
les procédés connus;
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2° De ne répandre aucune mauvaise odeur, pendant I'opération, qui, de
cette sorte, peut se faire méme en plein jour;

3 De s’appliquer sur toutes les fosses établies, quelles que soient leurs
profondeurs et leurs dimensions.

Un certificat fort honorable pour linventeur, lui a été déliveé par
M. le maire de Lyon, qui constate que U'appareil de M. Frédéric est des-
tiné a rendre le curage des fosses d’aisance beaucoup plus prompt, moins
insalubre , et plus facile @ manceuvrer que par les procédés connus ; il ajoute
méme que cette machine est trés-ingénieuse, tout a fait pratique, et qu'elle
peut étre employée avec beaucoap de succeés et d’utilité,

M. Frédcéric est aussi l'inventeur d'un métier fort ingénieux, destiné i la
fabrication des filets & mailles carrées et fixes, que nous nous proposons de
faire connaitre.

Erratum. Le prix de la machine & fouler les draps, de MM. Benoit fréres,
décrite dans la 2= livraisen de ce volume, est de 2,500 fr., prise & Mont-
pellier, et non pas 2,000 fr. comme elle a été cotée page 58.

Le prix des foulons a pression successive , de ces mémes constructeurs,
est de 2,225 fr.

Lesacquérenrs au comptant jouissent d’un escompte de 10 pour cent.




MACHINE A VAPEUR
A COLONNE,
CONSTRUITE A MOYENNE PRESSION AVEC CONDENSATION,

PAR

M. FARCOT, NMécanicien a Paris.

= €% ~

Depuis quelques années, plusieurs constructeurs ont adopté, en France,
un systéme de machine a vapeur, dite machine @ colonne, qui parait goi-
tée d’un grand nombre de manufacturiers.

Ces machines ont I'avantage d’occuper peu de place, d'¢tre d'une con-
struction solide, et ne sonf pas plus dispendieuses que celles de la plupart
des systémes propos¢s jusqu'ici; elles sont faciles a entretenir et & réparer,

M. Farcot est I'un des mécaniciens qui se sont occupés, des premiers, de
cegenre d'appareils, eta qui on doit, sans contredit, le plus d’améliorations.
Comme la construction des machines & vapeur est I'une de ses spécialités
sur laquelie il a le plus étudié, et acquis aussi le plus d’expérience, il a su,
en homme d'intelligence et de pratique, se mellre constamment a la hau-
teur des progres de l'industrie, en perfectionnant chaque jour les nouvelles
et nombreuses machines qu'il a exéculées.

La machine & colonne, dont on voit les dessins ci-joints, est réellement
un modéle sous le rapport de la bonne disposition, de la solidité, comme
sous le rapport de I'exécution parfaite et d’un travail régulier.

Cette machine est a double effet et i condensation; clle marche & une
pression moyenne de trois atmosphcres, avec une détenle variable de
1)2 4 2/3. Le constructear a su grouper toutes les piéces d'un tel appareil,
livré pour la force effective de 6 chevaux, de telle sorte qu’il n’occupe pas,
a sa base, un espace de plus de 1"50 de longueur sur 120 de largeur.
Comme dans un grand nombre de scs machines, il a cu le soin d’en-
tourer le cylindre & vapeur d'une enveloppe qu'il arrive & fondre d'une
méme picce avec le corps du cylindre, ce qui, en évitant les refroidis-
sements, permet d'obtenir de I'économie sur la consommation du com-
bustible.
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Ce cylindre est entiérement renferm¢ dans intérieur d'une grande co-
lonne & jours, qui sert de batis & toufe la machine; il est assujetti par sa
base supérieure sur un socle quarré, sur lequel repose et se fixe la colonne.
Dans de petites machines, au-dessousde % chevaux, ce socle et 1a colonne
sont fondus ensemble d'une seule piece.

M. Farcot a appliqué avec avantage & cette machine son systéme de
tiroir, avec glissiéres mobiles, qui permettent de varier la détente par la
marche méme du modérateur ; disposition qui est d’autant plus heureuse,
quelle permet d'obtenir des mouvements réguliers, et d’'économiser le
combustible, sans avoir recours 4 Uintelligence de I'ouvrier chauffeur. On
peut aussi régler la détente 4 1a main.

Le systéme de parali¢logramme, qu’il 2 combiné soit pour conduire la
tige du piston & vapeur dans une direction parfaitement rectiligne et ver-
ticale, soit pour faire marcher la pompe & air ef la pompe d’alimentation,
est trés-commode, et se trouve en grande partie caché dans I'intérieur
de la colonne, sur laquelle il a eu le soin de prendre tous ses points d’ap-
pui. Par cette combinaison, les pistons des deux pompes précédentes sont
mus directement par le piston a vapeur, ce qui évite les excentriques, les
bielles ou manivelles, qui, dans d'autres cas, sonfrapportés, & cet effet, sur
I'arbre moteunr.

M. Farcot a déji construit sur ce méme modéle un grand nombre de
machines de différentes forces jusqu'a 15 4 16 chevaus, et dont plusieurs
fonctionnent a Paris méme. Il a pris un brevet d'invention et de perfec-
tionnement pour les diverses améliorations gqu'il a apportées dans la cons-
truction de ce genre de machines, et principalement dans le mécanisme
du modérateur & force centrifuge, comme dans plusieurs autres pieces
importantes.

L'origine de la machine & colonne est anglaise; elle a été construite il
v a ddjd au moins six ans en Angleterre par M. William Fairbairn, et
publiée en 1838 par M. Th. Tredgold, dans son traité sur les machines &
vapeur (1) ; seulement elle est a haute pression sans condensation. Elle est
également en activité depuis longtemps & Philadelphie, en Amérigue.

On doitd M. Alexander, mécanicien fort capable établi & Paris depuis plu-
sieurs années, d’avoir aussi, des premiers, appliqué ce systéme en France,
en y apportant de son cété des modifications qui ont été fort goitées,
Quelques-unes de ses machines sont montées a Paris et dans les environs;
nous tenons des propriétaires mémes qu’ils en sont trés-satisfaits. Ce cons-
tructeur, dont nous espérons bientdt faire connaitre les travaux , s’occupe

{1} Une partie de cet ouvrage Important a seulement été traduite en francais par M. Mellet, et
éditée par M. Bachelier. Cet ingénieur a également traduit grlicle relalif & la machine locomo-
tive dont il a fait une brochure a part. La partie la plus volumincuse, qui comprend les bateaux a

vapeur et quelques aulres appareils, n'a pas ¢1é traduile ; la machine de M. Fairbain ne se trouve
que dans I'¢dilion anglaise.

nr. 17
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spécialement de l'exécution de machines a vapeur a haute et & moyenne
pression, avec ou sans condensation.

M. Bérendorf a également fait I'application de la machine & colonne,
mais en adoptant le cylindre oscillant par sa partie inférieure, et en formant
la distribution par lintérieur méme des tourillons ; ses machines sont &
haute pression , sans condensation.

M. Gustave Christian , qui a la commande de plusieurs petites machines,
vient aussi d’adopter le systéme a colonne, avec cylindre fixe, a directrices,
en formant la distribution par des disques circulaires 8 mouvement continu,
ct en rendant la détente variable a volonté¢ par la main de 'homme ou par
le modérateur, La sortie de vapeur s’effectue par des tiroirs séparés qui
agissent indépendamment des disques, comme dans les machines oscillantes
de M. Cavé, ce qui présente I'avantage d’avoir des dimensions restreintes
pour les orifices d’entrée , et de conserver les ouvertures de sortie enticre-
ment ouvertes, & peu prés pendant toute la course du piston.

Ce systéme demachine est susceplible de prendre beaucoup d’extension,
surtout & Paris et dans les grandes villes, ou il existe une foule de petites
fabriques qui ont besoin de force motrice et qui sont pour la plupart trés-
restreintes par I'emplacement. Les machines 4 vapeur de faible puissance
qui peuvent rendre & ces établissemens d'immenses scrvices se répandront
avec d'autant plus de facilité que la nouvelle ordonnance projelée sur ces
appareils leur est beaucoup plus favorable que celle qui a ¢té en viguear
jusquici.

DESCRIPTION DE LA MACHINE
REPRESENTEE SUR LES PLANCHES 20 ©T 21.

DU CYLINDRE A VAPEUR ET DE SON ENVELOPPE. — Dans ce systéme de
machine, pour faire occuper moins de hauteur a la colonne, et par suite
élever 'arbre moteur le moins possible, le constracteur dispose le cylindre
a vapeur A, de maniere & se trouver, au moins en partie, en contrebas du
sol; et au lieu de le faire asseoir sur un massif en pierre , ou sur une plaque
de fondation, il le suspend par la bride supérieure sur la base méme de la
colonne, lorsqu’elle est fondue d'une scule piéce avec son socle, ce quia
surtout lieu pour de faibles machines, ou sur le socle, quand il n’est pas
de méme piéce que la colonne, comme on le voit sur les coupes verticales
fig. 2 et 3, pl. 20; cette bride est assez large pour que les boulons qui
réanissent le socle a 1a colonne puissent la traverser et I'assujettir en méme
temps.

Le fond du cylindre est fermé'par un disque ou large bouchon conique «,
qui y est ajusté et fisé avec du mastic de fonte. Son couvercle o/, qui le
ferme par le haut, forme boite & étoupes, et donne passage a la tige du
piston; il doit étre muni d’'un robinet graisseur.
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On avait reconnu depuis Jongtemps la nécessité, dans les machines &
condensation , d'entourer le cylindre & vapeur d'une enveloppe, pour éviter
les refroidissements ef par suite les pertes réelles de combustible. Cette
application a constamment été faite par le célebre Watt, et par les cons-
tructeurs qui ont suivi son systéme et celui des machines a deus cylindres.
Cependant, dans un grand nombre de machines élablies en France et
ailleurs, I'emploi des enveloppes a été presque généralement abandonné,
au moins jusqu'a ces derniéres années.

MM. Thomas et Laurens, qui ont fait de ces appareils une étude spéciale,
ont démontré Pimportance d'envelopper le cylindre d'une chemise dans
laquelle on fait arriver directement la vapeur venant de la chaudiére, afin
qu’elle ait constamment une température au moins égale & celle intérieure.
1ls ont prouvé que les mécaniciens avaient annulé le véritable effet de ces
enveloppes en substituant a la vapeur un coussin d’air stagnant, et que
d’autres 'avaient, & leur insu, entiérement dénaturé en faisant circuler,
dans I'espace compris entre la chemise et le cylindre, la vapeur qui se rend
au condenseur ou dans Patmosphére, aprés avoir produit son action sur le
piston (1).

M, Farcot, qui dans toutes ses machines & condensation, a le soin d’enve-
lopper le evlindre, a cherché a fondre celui-ci avec sa chemise, afin d’éviter
d’une part les assemblages, et d'un autre coté les petites fuites qu'il est
presque impossible de ne pas avoir, lorsque ces piéces sont fondues séparé-
ment. Cette disposition exige ala vérité plus de précaution dansle moulage
et la coulée; mais aussi, quand on a réussi, on est plus certain du bon
résultat.

On voit, par le dessin, que dans la machine représentée, la chemise B est
venue de fonte avec le cylindre, et que l'auteur a eu le soin d'y ménager
les ouvertures et conduits nécessaires pour les passages de la vapeur.
Le fond de cette enveloppe est aussi & jour, comme le cylindre, pour
permettre d’aléser celui-ci, en le traversant par l'arbre porte-lames; il est
fermé par un plateau ou disque de fonte évidé b, qui est aussi mastiqué.
Une tubulure a élé ménagée au-dessous pour y adopter un petit tube en
cuivre 0", par lequel on pent, au besoin , donner issue & l'ean provenant
de la vapeur condensée, & la mise en train de la machine.

La vapeur arrivant de la chaudiére est amenée dans I’enveloppe par le
tuyau coudé en fonte C, qui vient se boulonner contre une tubulure latérale
indiquée fig. 2. Pour obliger cette vapeur a ne pas se rendre directement
dans la boite de distribution, une cloison horizontale sépare en partie la
hauteur de la chemise, de telle sorte qu'eile est forcée de s’élever d’abord
vers la partie supérieure, pour parcourir ensuite tout 'espace libre d, et de-

{1} Nole sur l'utilit¢ des enveloppes avee circulation de vapeur 4 la température de la chaudiére,
autour des eylindres des machines & vapeur, par MM, Themas et Laurens, — Jou rnal des usines,
par M. Yiollet (1841).
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la venir dans le canal C, qui la conduit & la boite, lorsque Ja soupape
d’admission e est ouverte.

Cette soupape, dont on voit le détail sur les fig. 10 et 11, pl. 21, remplit
exactement ['effet d’un robinet ; ajustée dans une rondelle en cuivre qui
lui sert de siége, elle est adaptée & I'estrémité d'une tige horizontale en
fer ¢/, qui est filetée sur une partie de sa longueur, et portée par un écrou
en bronze formant en méme temps boite & ¢toupes, dans lintérieur de la
douille de fonte 2, avec laquelle il fait corps. Une pelite manivelie montée
d autre bout de la tige sert a la faire tourner sur elle~-méme , et par suite
4 la tiver ou & la repousser, pour ouvrir ou fermer la soupape, sans que
celle-ci poisse tourner avec elle.

BOITE ET TIROIR DE DISTRIBUTION. — Lorsque la soupape est ouverle,
la vapeur peut passer de I'enveloppe dans le tuyau coud¢ en fonte C, quila
conduitdans U'intérieur de la boite de distribution D, laquelle est rapportée
et boulonnée contre le cylindre. En plagant la soupape et sa tubulure du
cOté de cette boite, comme M. Farcot vient de le faire dans sa derniére
machine, il a 'avantage de supprimer ce tuyau coud¢, qui se compose ici
de trois parties assemblées entre elles , comme le montre la coupe fig. 3.

La boite de distribution est de forme rectangulaire; on peut la voir sur
la fig. 14, ot elle est représentée en section verticale, et surla fig. 16, ot
elle est supposée coupée horizontalement suivant la ligne 7-8. Dressée sur
les deux faces opposdées, elle est appliquée, d'un coté, contre la partie cor-
respondante et aussi bien dressée du cylindre a vapeur, et elle est fermée,
de l'autre, par un couvercle en fonte f, qui est ¢galement raboté sur ses
bords intérieurs.

La tubulure qui termine le tuyau coud¢ G, ferme la partie inférieure de
cette boite , et Ie stuflingbox /7, qui donne passage & la lige du tiroir, ferme
sa partie supérieure.

Le tiroir qui doit opérer la distribution de la vapeur, cst un disque de
fonte I, plané sur toutes ses faces, et pereé¢ de plusicurs orifices ‘que
'on distingue bien sur les fig. 13, 14 et 15, ot il est représenté au 1/5
d’exécution. L'évidement intérieur IV est destiné, comme dans tous les
autres tiroirs, a permettre la sortie de la vapeur par I'ouverture 7, aprés
qu’elle a agi sur le piston; celui du bas ¢sert 4 ¢tablir une communication
de la boite avec la partic inférieure du cylindre, par l'orifice ¢, et celui du
haut #, avec la partie supcérieure par l'orifice ¢/. Ce liroir est embrassé par
un chdssis rectangulaire en fer, qui le relie ala tige verticale IT, de laquelle
il recoit son mouvement rectiligne alternatif. Celle tige s'éléve jusqu'au
dessus de la base de la colonne, et traverse un piton en fer I, qui lui sert
de guide. Elle est relice & la bague de excentrique par la tringle H' qui
s'adapte sur le cOté par une douille. Le constructeur adople cette disposi-
tion pour arriver & faire tenir toules les piéces du mécanisme dans inté-
rieur de la colonne; ¢’est pourquoi, il a placé excentrique I, qui est simple-
ment de forme circulaire, contre le premier palier de Varhre de la mani-
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velle. La bague H* qui entoure I'escentrique est en fonte ou mieux en
bronze ; elle est fisée avec la tringle par une simple clavette.

Ainsi, dans la merche rotative continue de I'excentrigue , on voit que
cette tringle, la tige et le tiroir recoivent un mouvement de va et vient,
daont la course est justement égale au diamétre de 'excentrique, lequel est
déterminé par lz hauteur des orifices g ou ¢, et des parties du tiroir qui
recouvrent ces orifices. Or M. Farcot place ce tiroir de maniére a présenter
une trés-légére avance & Uentréede lavapeur, comme onle voit sur les fig.
13 et 1%, et une avance plus sensible & la sortie, ce qui facilite, comme
on le sait, la marche de la machine, aux extrémités de la course du piston,
parce qu'on donne déja issue & la vapeur qui a epéré son action sur lui,
lorsqu'il est pour changer de direction. Cette avance, qui, jusqu'a ces
derniers temps, n'avait été adoptée que dans les machineslocomotives, a fait
le sujet d’¢tudes sérieuses de la part de plusieurs ingénieurs , et a amené a
de trés-hons résultats. On a cru qu'il n’était peut-étre pas d'une aussi
grande importance pour les machines fixes dans lesquelles les vitesses de
pistons sont beaucoup moins considérables, et dans lesquelles la vapeur
sortant, s"échappe libre dans V'air sans avoir besoin de produire de tirage
artificiel, puisque le fover est suffisamment activé par des cheminées de
grande ¢lévation ; cependant plusieurs meécaniciens intelligents, qui sont
observateurs, ont reconnu le bon effet gue P'on obtient par I'avance du
tiroir dans ces machines, surtout pour la sertie de la vapeur.

DETENTE VARIABLE PAR LE MODERATEUR. — Déja nous avons faif
connaitre, dans le 1¢ vol. de ce recueil, le mécanisme de M. Farcot pour
opérer la détente dans les machines, au moyen de glissiéres alternative-
ment fixes et mobiles. Le premier tracé que nous en avons donné était
appliqué & une machine oscillante 4 haute pression. Ce consiructeur n’a
pas cessé de faire application de ce systéme dans toutes les machines qu’il
a montées depuis, en e disposant toujours de maniére & permettre de
varier le degré de détente , seit & la main, soit par le modérateur a boules
ou par le régulateur 4 air.

On se rappelie que ces glissiéres ne sont autres que de petites plaques
rectangulaires j , j/, tout-a-fait indépendantes 'une de I'autre, et percées
chacune de deux ouvertures correspondantes a celles ménagées sur la face
verticale extérieure du tiroir sur laquelle elles s’appuient. Elles doivent
obstruer ces derniéres ouvertures, pendant un certain temps, pour inter—
rompre l'entrée de la vapeur de Ia boite dans le cylindre, et les laisser
ouvertes ensuite, pendant un temps plus ou moins court, pour permettre
Uintroduction. Des ressorts 4, //, tiennent ces glissiéres constamment
appliquées contre le tiroir, de maniére qu'elles peuvent étre entraindes
dans la marche de celui-ci, lorsqu’aucun obstacle ne s’y oppose. Elles
portent aussi chacane un mentonnet et un goujon , pour ¢tre arrétées dans
leur marche, d'un coté par la came en développante /, placée au centre de fa
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boite, et de l'autre par les fonds mémes de cetic boite. Ainsi, suivant que
la came présente au mentonnet sa partie courbe la plus ¢loignée ou la plus
proche de son centre, elle arréte plus tot ou plus tard la glissiére, et par
conséquent , comme le tiroir ne cesse pas pour cela de marcher, les orifices
d'introduction sont obstrués plus tot ou plus tard.

Les fig. 12, 13 et 14 de la pl. 21 peuvent trés-bien expliquer cet effet.
Nous représentons sur la premiére de ces figures un demi-cercle décrit
avec le rayon de la manivelle, et la ligne % /4 donne la course du piston;
en I est figuré le cercle décrit par I'excentrique qui fait mouvoir le Liroir,
Nous supposons le centre de cet excentrique placé au point o, quand le
piston est & extrémité supérieure de sa course; le tiroir se (rouve alors
dans la position indiquée fig. 13. Or si, aprés avoir elfectud les divisions
1,2, 8, 4, ete., sur ces deux cercles, on détermine, comme nous l'avons
déja fait précédemment pour les machines locomolives , les positions
successives du piston aux poin{s 1/, 27, 3/, &/, ele., on powrra aisément
reporter en b, ¢, d, ¢ (fig. 12), les positions correspondantes du point o
du tiroir, et par conséquent tracer la courbe continue @ j o, qui représen-
terala marche de ce tiroir pendant toute la course descendante du piston;
puis, enrevenant, ontrouvera de méme la courbe o p «, pour la marche du
tiroir (partant de la position fig. 1%), pendant la course ascendante du
piston. Cette courbe est régulitre et elliptique, lorsqu’on fait abstraction
dans le tracé de la longueur de la bielle du piston et de celle de Vexcen-
trique; elle ne donne pas tout a fait une ellipse, si on a le soin d’opérer
en ayant dgard a ces bielles.

On peut aussi trés-facilement déterminer les positions relatives des glis-
siéres. En effet, admettons que la came se trouve dans la direction indiquée
fig. 15, c'est-a-dire que sa partie courbe extréme soit presque sur la ligne
des mentonnets passant par son centre, et supposons aussi que le piston se
trouve au haut de sa course prét & descendre: la glissi¢re supdricure j* est
alors dans la position représentée fig. 13, ses orifices sont exactement en
regard avec ceux du tiroir, et par const¢quent la vapeur peut commencer
a pénétrer dans le canal qui conduit a la parlic supéricure du eylindre ; et
comme le tiroir descend, cette glissicre, qui ne rencontre pas d’obstacle,
descend avec lui, de sorte qu’un de ses points ¢/ déerit une petite courbe
o' V' ¢/, exactement semblable & celle @ b ¢; mais clle est a peine arrivée en
¢’ que son mentonnet touche la came £, qui Uarréte immédiatement dans
sa marche descensionnelle; elle reste done fixe, (andis que le tiroir
continue toujours a descendre; il en résulle que le point o de la glissiére
déerit sur la fig. 12 une ligne droite ¢/ d’ ¢/, pendant que le point ¢ du
tiroir parcourt la courbe ¢ d 7. Les ouvertures de la glissiére ct du tiroir
ne se correspondent donce plus, et il arrive bienldt un moment ou elles
sont entiérement interceptées; ¢'est évidemment vers le point ¢ ou la droite
¢/ ¥ coupe la courbe ¢ f 7. L'cntrée de la vapeur est done interrompue
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quand le piston n'a encore parcouru que I'espace o ¢* entre les deux points
%’ et 5. 1l continue a marcher par la force expansive de la vapeur, jusqu’a
ce qu’il parvienne a l'autre extrémité de sa course.

On reconnait aisément par le tracé qu'a partir du point 7 le tiroir com-
mence & remonter, la glissiere quilui est adhérente remonte aussi avec lui,
de sorte que le point ¢/, parvenu en ¢/, suit une courbe ' o’ égale et paral-
1éle a celle i j o.

A cette extrémité o, le tireir occupe la position indiquée fig. 1%, et qui
est tout a fait opposée & celle de la fig. 13; on voit qu'il commence &
ouvrir l'orifice inférieur g, pour laisser entrer la vapeur au-dessous du
piston ; la glissicre supérieure j/ est arrivée a sa position la plus élevée et
ne peut monter davantage, parce que le goujon qu'elle porte butte contre
le couvercle de la boite et arréte sa marche. La glissiére inférieure j se
{rouve, au contraire, entrainée par le tiroir dont elle ouvre les orifices qui
communiquent avec I'évidement {; mais pour peu que le tiroir continue &
s’élever, le mentonnet de cette glissiére vient bientot foucher la came / et
fait suspendre sa marche. On pourrait également suivre, par le tracé, la
marche d'un point a2 de cette glissiére par rapport & un point du tiroir, et
trouver, comme ci-dessus, le point de la course du piston ou I'enfrée de
la vapeur est interrompue.

Si on suit bien la marche du tiroir, on peut facilement voir que la sortie
de la vapeur qui a produit son action sur le piston peut se faire pendant
les 3,9 de la course au moins, quel que soit d’ailleurs le point ot l'intro-
duction a été interceptée. On trouve en effet que la courbe ¢ d 7 o, qui cor-
respond & la marche descensionnelle du piston, est rencontrée par la ligne
horizontale passant par le point le plus élevé de Vorifice ¢/, au pointp/,
qui correspond & trés-peu prés au point 16/ de la course.

It est évident que si I'on supposait la came / tourner d'une petite quan-
tité sur elle-méme dans la direction de la fleche, fig. 15, elle présenterait
aux mentonnets des glissiéres une portion de courbe plus rapprochée de
son centre, ils seraient donc rencontrés plus tard par elle, ce qui permet-
trait & la vapeur de s'introduire dans le cylindre pendant un temps plus
long, et par conséquent il v aurait moins de détente.

On concoit donc que pour rendre la détente variable, il suffit de changer
la position de la came & développante. Or ce changement peut s’effectuer,
comme nons I'avons déja dit, en faisant tourner son axe m, & lamain, au
moyen de la poignée n adaptée vers son extrémité, ou par le modérateur a
boules, a l'aide de la tige »/, que I'on areliée par sa partie inférieure avec
le balancier »/, et qui par P'autre bout communique & la fourchette 3 du
pendule {fig. 3), par les deux tiges 2 et par les tringles 2 et 4. Le con-
structeur a du faire ces deux tiges séparées et les unir par des traverses A’ et
k* (fig. 17, 18 et 19), pour leur permettre de passer de chaque cdté dutuyaun
coudé C et de la tubulure qui renferme la soupape ¢. En transportant celle-
ci du coté de la boite de distribution, cette disposition peut se simplifier.
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On peut du reste régler la position de ces tiges, et par suite celle du balan-
cier #/, aumoyen de l'axe #2 qui est libre dans un canon, et qui, d'un hout,
porte une petite poignée par laquelle on le fait lourner, et de 'autre, une
manette a coulisse n* ( fig. 3 et 18). Cette dernicre est liée par un goujon a la
traverse supérieure %2, qui se frouve enfrainée lorsqu'on la baisse ou lors-
quon la léve. La tringle % est en deux parties réunies par un double
éerou, taraudé en partie d’un pasa droite et d’un pas & gauche, pour per-
mettre d’en régler exactement la longueur ; elle est assemblée & charniére
par la partie supérieure avec la fourchette 7, qui, embrassant la gorge de la
douille mobile E/, est tantot soulevée par elle et tantdt baissée, suivant que
les denx branches F du modérateur s'éloignent ou se rapprochent de 'axe
vertical E qui les porte. Le mouvement de rotation de cet arbre est donné,
comme on le fait le plus généralement, par une poulie G, que I'en monte
sur l'arbre moteur, et dont la corde enrounle I'une des gorges de la poulieG,
aprés avoir passé sur des poulies de renvoi.

M. Farcot, comprenant les inconvénients que présente le systéme de pen-
dule conique, appliqué aux machines & vapeur, inconvénients que nous
croyons avoir suffisamment fait sentir dans la description relative au régu-
lateur a air, vient d'y apporter une modification fort importante qui a fait
I'un des sujets principaux de son brevet, et que nous nous proposons de
faire connaitre dés qu'il nous sera possible d’en avoir le dessin.

L'idée de régler la détente par le moddérateur est aujourd’hui mise a exé-
cution par plusieurs constructeurs. On sait que M. Edwards cn a fait, il y a
déja bien des années, des applications heurcuses, principalement dans ses
machines & deux cylindres. On se rappelle gue son systée consiste a faire
agir la tige ou le levier du moddérateur sur deux loes contre lesquels vien-
nent alternativement butier les giissicres rapportées derriére le tivoir de
distribution et entrainées dans sa marche.

MM. Meyer, de Mulhouse, et Mii. Schneider, du Creuzot, placent sur
I'axe du pendule des espéces de cames coriques contourndées en hélice, et
qui agissant sur la tige d’une soupape placée sur le devant de la boile de
distribution, ouvrent ou ferment celle-cid propos, suivant que la ma-
chine exige plus ou moins de puissance.

MM. Legavrian et Dequoy, de Lille, qui ont adopté les glissieres der-
riére le tiroir, comme MM. Edwards et Farcot, font marcher ces glissiéres
par un excentrique et non par le tiroir. Au milieu de celui-ci , du ¢Oté sur
lequel frottent les glissitres, est ménagé un renflement traversé par la tige
qui les porte , et qui est taraudée d'un filet & droite et d’un filet & gauche,
lesquels sont séparés par une embase. Ce n’est que lorsque celle-ci ren-
contre le renflement qu'elle fait marcher le tiroir, pour I'abandonner dés
qu'elle change de direction; ce tiroir recoit donc ainsi un mouvement
intermittent ; il monte d’une certaine quantité, et reste cnsuite en repos,
puis il descend, et se repose de nouveau. I es glissiéres nesont autres que
de petits disques rectangulaires, pleins. portant chocun une oreille
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taraudée peur se visser directement sur leur tige commune ; il en résulte
qu'en tournant celle-ci dans un sens ou dans I'autre , on les rapproche ou
on les écarte, et par suite on augmente ou on diminue le degré de détente,
puisqu’on intercepte plus 10t cu plus tard les orifices correspondants du
tiroir, et par conséquent Fintroduction de la vapeur dans le cylindre. Nous
devons dire que ces constructeurs, qui s’occupent principalement de
machines a vapeur, ont obtenu un brevet d’invention de cinq ans, pour
cette disposition, en janvier 1842.

Ces divers systémes de détente variable paraissent donner de trés-bons
résultats, comme appliqués aux machines fixes, qui, comme on le sait,
ne marchent pas en général a une vitesse de plus de 1 métre par seconde;
mais il n'est pas probable qu’ils puissent s'appliquer aussi facilement dans
les locomotives, ou les vitesses de piston sont quelquefois de 3 métres
par 17, parce que 'on éprouverait nécessairement des chocs continuels
qui détérioreraient rapidement les parties mobiles les plus essentielles. Le
systéme d’Edwards, qui a été essayé sur une locomotive du chemin de
Saint-Germain , peut prouver cette assertion, au moins jusqu’'a un certain
point, puisqu’elle n’a pu réussir. Cependant appliquée 4 la machine fixe qui
fait marcher les outils des ateliers, elle fonctionne trés-bien.

TRANSMISSION DE MOUVEMENT.

PISTON & VAPEUR ET PARALLELOGRAMME. — Le piston qui est renfermé
dans le cylindre & vapeur est entiérement métallique, & segments et &
ressorts, comme dans les machines & haate pression ; il est représenté sépa-
rément sur les fig. 8 et 9 de la pl. 21, ol on le voit coupé par I'axe suivant
laligne 5-6 et en projection horizontale, son couvercle étant enlevé. Il se
compose d’un corps en fonte J, alésé & son centre d'un trou conique pour
recevoir extrémité inférieure de sa tige en fer J, avee laquelle il est relié
par une claveite qui, pour qu'elle ne puisse s'enlever, se trouve comprise
exactement dans Uouverture du couvercle J2, Cet assemblage est ulile et
peut éviter des accidents graves, comme il en est arrivé lorsque la clavette
s'est détachée. Le constructeur adopie toujours deux rangs de segments et
de coins, placés de maniére que les joints se croisent, afin d’éviter toute
fuite de vapeur, condition essenlielle pour gu'un piston puisse étre con~
sidéré comme bien exéeuté. Les segments x sont au nombre de quatre sur
chaque rang; ils sont séparés par autant de coins z, sur le milieu des-
quels opére la pression des ressorts intérieurs qui se croisent, comme le
montre le plan fig. 9. M. Farcot a préféré (aire ces ressorts en acier mé-
plats, amincis par les extrémités, plutdt que des ressorts & boudin, qui sont
susceptibles de s’encrasser, et souvent de ne pas jouer convenablement ou
de se rompre ; ils sont soutenus par des goujons taraudés dans le corps du
piston; ils tendent & pousser lvs coins dans la direction des rayons passant
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par leur milieu et par conséquent par le joint des segments; ceux-ci sont
eux-mémes guidés par des goujons rapportés soit & la base soit au cou-
vercle du piston.

La tige de ce piston s’assemble, par sa partie supéricure, dans le centre
de I'axe en fer K, renflé pour cet effet, et qui est embrassé de chaque coté
par les deux brides de la bielle en fer forgé L. Cetaxe doit étre guidé dans
sa marche, pour qu’il puisse parcourir une ligne rigoureusement verticale.
M. Fairbairn a adopté & cet effet, dans sa machine, les directrices comme
dans la machine de M. Imbert, publi¢e tom. 2¢, 1™ livraison. M. Farcot,
comme M. Alexander, ont adopté, au contraire, le systéme de parallélo-
gramme d’'Oliver-Evans, dont nous avons d¢ja fait voir application dans
'appareil du Vautour de M. Gengembre (tom. 2, ke et 5° livraisons).

Ce systéme consiste a relier les extrémités de 'axe K avec les deux
balanciers en fer forgé O, qui, & 'autre bout, s'assemblent par articulation
avec la bielle oscillante P, au moyen de la traverse ¢’. Cetle bielle pivote
par sa partie inférieure, sur un goujon fixe rapporté contre la base du socle
de la colonne, et autour duquel son sommet décrit un arc de cercle trés-
court ; sa longueur doit étre au moins trois fois le rayon de la manivelle.
On relie aussi le milieu o des halanciers aux deux guides en fer Q, qui
oscillent autour des points fixes Q’, placés exactement sur la ligne passant
par le milieu de la course de I'axe K, comme on peut suffisamment le voir
sur la fig. 2.

M. Farcot a profité de cette disposition de parall¢logramme pour con-
duire aussi, de la méme maniére, la tige du piston de la pompe & air. Pour
cela il a relié les deux balanciers O avec les deux autres plus grands R, qui
sont aussi en fer forgé et qui s’assemblent par leur milieu avee la téte d'une
seconde bielle P/, plus courte que la premiére et ayant son point fixe sur
le couvercle méme du cylindre a vapeur. A leur extrémité est adapté axe
horizontal K/, au milieu duquel est suspendue la tige S du piston de la
pompe 4 air. 11 est aisé de voir sur la fig. 2, pl. 20, que par cette disposi-
tion, 'axe R’ décrit & trés-peu prés une ligne verlicale dont la longueur est
justement égale a la moitié de celle K K/, qui mesure la course entiére du
piston & vapeur.

Un autre axe R?, réunit encore les deux mémes balanciers pour porter
la tige 8’ du piston de la pompe alimentaire; comme il s’Gearte aussi trés-
peu de la verticale dans le mouvement de ces balanciers, le constructeur
a pu y suspendre directement la tige de ce piston qui n’a d’ailleurs qu'une
faible course, sans intermédiaire ni d'autre guide.

COMMUNICATION DE MOUVEMENT. — La bielle motrice L est aussi munie,
a sa partie supérieure, de_coussinets en bronze pour s’assembler par articu-
lation avec le bouton L/ qui est ajusté, conique ct de force, dans I'eeil de la
manivelle, ef traversé de plus par une clavelle en acier. Sur la téte de la
bielle, on a le soin de ménager un godet que I'on remplit d’hwuile de temps
ad aufre pour graisser les coussinets; il est prudent 'y ajouter une méche
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qui pénétre dans le trou graisseur pour humecter constamment le tou-
rillon. Un grand nombre de manufacturiers prennent aujourd’hui cette
précaution dans leurs établissements pour la plupart des coussinets, sur-
tout ceux qui sont susceptibles de s’échauffer rapidement.

L’arbre moteur N, a 'extrémité duquel Ja manivelle est montée, assu~
jettie par une large et forte clavette, est en fonte comme elle, et porte le
volant Z. 1l se prolonge de la quantité nécessaire, du coté de 'usine, en
traversant le mur ou la cloison qui sépare ordinairement la chambre de la
machine de I'atelier, pour recevoir 'engrenage par lequel il transmet son
mouvement aux machines ou aux appareils & mouvoir. Le premier pa-
lier N, qui porte le tourillon de cet arbre du c6té de la manivelle, est fondu
avec la colonne ; le second se pose sur le mur ou sur un support disposé &
cet effet.

Le volant ayant plus de 3 métres de diamétre a 6té fait en plusiears
parties, savoir : le moyeu Z/ et son couvercle, et les jantes Z; celles-ci,
au nombre de trois, sont-assemblées entre elles par un boulon; elles sont
chacane fondues avee deux bras qui s’emboitent dans les parties évidées
ménagées autour du moyeu, et reliés ensuite par des boulons. Nous ver-
rons plus loin que ce volant est trés-puissant comparativement a la force
de la machine, et qu'il doit en étre ainsi toutes les fois que 'on marche &
de grandes détentes. g

CONDENSATION DE LA VAPEUR ET ALIMENTATION
DE LA CHAUDIERE.

POMPE A AIR ET CONDENSEUR. — Nous avons va que la vapeur sortant
du cylindre s’échappe par le tuyau de fonte P, et est amenée par ce der-
nier dans la capacité cylindrique 17, appelée econdenseur ( fig. 2}, et dans
laquelle il arrive un jet d’eau froide par la tubunlure p/, qui communique
avec un réservoir situé a peu de profondeur. Un robinet conique ¢ placé a
I'intérieur, et percé latéralement d’un con:luit courbe qui traverse sa base
(voy. les détails fig. 2% et 25}, sert a régler la quantite d'cau qui doit
entrer dans le condenseur; sa tige ¢/, prolongée jusqu'an dessus de la
cuvette V, porte une poignée & index, a 'aide de laquelle on le fait tour-
ner de la quantité voulue. Pour le maintenir constamment appuyé sur son
siége, le constructeur a placé au-dessus une vis buttante qui est tarandée
dans un piton boulonné contre la cuvette , il a fallu & cet effet courber la
tige, comme ['indique la fig. 25%.

La pompe & air T, qui doit ealever I'air et 'eau de condensation, est en-
ticrement renfermée dans le condenseur avec lequel elle est en commu-
nication par toute sa base inférieure, & laquelle le mécanicien n’a pas cru
devoir appliquer un clapet, comme on I'a fait dans un grand nombre de
machines & basse pression. Ce clapet est, en cffet, inutile surtout lorsque la
pompe se trouye dans le condenseur ; car lorsque le piston U s'éléve le vide
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se forme au-dessous de lui, et comme en méme temps il se forme, mais a
un moindre degré, dans la capacilé T, par la vapeur qui 8’y précipite ef
s'y condense, l'eau de condensation, qui semble d'abord rester en repos,
s'éléve et suit bientot la marche du piston. Lorsque celui-ci descend, I'eau
parait d’abord redescendre aussi ; mais comnie la pression dans le conden-
seur, malgré le vide qui est d’ailleurs toujours imparfait, est nécessaire-
ment plus grande que dans le corps de pompe , I'eau fait ouvrir le clapetr
et traverse le piston sans redescendre au condenseur, quoiqu’il n'y ait ni
clapet ni soupape a la base inférieure. Juand le piston remonte de nou-
veau, 'eau qui se trouve au-dessus de lui fait ouvrir le second clapet/ qui
ferme le couvercle de la pompe, el se rend dans la cuvette supérieure V,
laquelle est entiérement en fonte et boulonnée sur le condenseur.

Les deux clapets » et # ne sont autres que des disques circulaires tournés
sur leur bord inférieur et fondus en bronze. La course du premier, ¢'est-a-
dire la hauteur & laguelle il peut s'¢lever au-dessus du piston , est déter-
minée par I'embase qui a été ménagée sur la partie inféricure de la tige de
ce piston; elle est environ le quart de son diamétre; celle du second
clapet # est limitée par deux arréts rapportés sur le stuffingbox du couvercle
de la pompe.

Le piston O est construit, comme al'ordinaire, d'une seule piéce en fonte
(voy. les détails en coupe et enplan fig. 26 et 27), évidée a I'intérieur pour
livrer passage & I'air et & I'cau de condensation et formant a sa circonfé-
rence une gorge cylindrique que U'on enveloppe de tresses de chanvre
fortement serrées. Son moyeu est réuni a sa jante par quatre bras, et alésé
pour recevoir le bout de la tige & laquelle il est fixé par un éerou.

PoyPE ALIMENTAIRE. — Celte pompe est deslinée & prendre une por-
tion de I'ean de condensation dans la cuvelte, ou elle plonge en grande
partie, pour l'envoyer dans la chaudiére & vapeur. Elle est repré-
sentée en X surlafig. 20¢, qui est une scction verticale faite suivantla
ligne 9-10 da plan fig. &, et en ¢lévation vue extéricurement sur la fig. 21.
La cuvette sur laquelle elle est assujettie est sunposée coupée par son axe
parallelement dla méme ligne 9-10. Les chapelles des deux soupapes d’as-
piration et de refoulement » et «/ sont venues de fonte avec le corps de
cette pompe, ainsi que Tespéce de syphon latéral par lequel elle prend
I'ean de la cuvette, lorsqu'on ouvre la bonde » dont la tige, filetée en partie,
g'¢léve au-dessus du couvercle et porle uue poignée par laquelle on la fait
tourner. Les soupapes sont a lanterne, comme le montrent les détails fig. 22

et 23, pour étre guidées dans leur sicge en cuivre [ixé au fond des
chapelles ; des couvercles circulaires 7, 3/, pressés chacun par une vis de
pression taraudée au centre d’une bride en fer, viennent fermer herméti-
quement ces chapelles et permettent de les visiter au besoin. Un robinet »2
est placé sur le tuyan d'échappement qui conduit a la chaudiere pour
ouvrir ou fermer cette communicalion.
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DONNEES ET CALCULS RELATIFS AUX MACHINES A DETENTE

A MOYENNE PRESSION ET A COXDEXNSATION.

Nous avons donné dans fa 1™ livraison du 2° vol. de ce recueil des tables
et des régles pratiques fort simples, au moyen desqueiles on peut déter-
miner la force des machines a vapeur a détente d'une maniére assez approxi-
mative pour le plus grand nombre de cas. Nous croyons devoir en faire
quelgues applications sur le systéme de machine 4 condensation qui nous
occupe; elles serviront & les rappeler, et elles nous améneront 4 quelques
observations qui peuvent ne pas étre sans intérét.

Dans la machine que nous venons de décrire, et qui n'est vendue que
pour la force de six chevaux effectifs, voici les dimensions principales qui
ont été données par le constructeur :

Diamétre du cylindre & vapeur = 0= 330
Course du piston & vapeur = 07,650
Longueur de la manivelle = 0™.325
Longueur de la bielle = =300
Diameétre de la pompe a air = 0,180
Course de son piston = (0=,325
Diamétre de la pompe alimentaire = 07,035
Course de son piston = (0™,235

Il résulte de ces dimensions que, pour les surfaces de piston, ona :

Surface du piston & vapeur = 855,30 centim,. carrés,
Surface du piston de [a pompe 4 air = 254,47 »
Surface du piston de la pompe alimentaire = 9,02 »

Et pour les volumes engendrés pour ces pistons & chaque course :

Celui du cylindre a vapeur = 55,594 décim. cubes.
Celui de la pompe 2 air = 8,270 »
Celui de la pompe alimentaire = 0,226 »

Cette machine est construite pour marcher & des pressions correspon-
dantes entre 3 et » atmosphéres, la chaudiére est timbrée a k. Supposons
que dans la marche habituelle la pression est de 3 {/2 atmosphéres, ct
vovons quelle est la force réelle que I'on peut obtenir, en admetlant que la
détente ait lieu pendant les 3/% de la course du pistan, c’est-a-dire que la
vapeur n'arrive dans le cylindre que pendant un quart, qui correspond  la
longueur 0°,1625.
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Puisque la surface du cylindre est de 0=,0885, le volume de vapeur dé-
pensée pendant le 1/4 de la course est de

0,0885 x 0,1625 = 0,0189

ou 13’9 décim. cub.

Or, d'aprés la table relative aux quantités de travail de la vapeura
diverses tentions (pag. 42, tom. 2°), on trouve que le travail d'un métre
cube de vapeur & 3 1/2 atmosphéres, et se détendant de 1 a &, est égal &
86,303 kilogrammeétres ; par conséquent on a dans la machine actuelle

0,0139 x 86305 = 1199,6 km-

pour un coup simple de piston.

Mais de cette quantité on doit retrancher la pression qui a licu en sens
contraire, et qui résulte du défaut de vide dans le condenseur ; cette pres-
sion cst égale a 0,27 par centim. carré, lorsque la température de 'eau de
condensation est de 65 degrés. Admettons que la machine se trouve dans
cet état pendant qu'elle fonctionne, nous aurons a déduire du résultat pré-
cédent le travail résultant de cette pression sur toute la surface du piston
multiplié par la course entiére, ¢’est-d-dire

0,27 % 0,0885 x 0,65 = 150 km.
Par conséquent on a 1199,6 — 150,1 = 1049, b km-

Pour le travail réel d’un coup de piston’; et si la machine marchait avec
une vitesse de 42 révolutions par minute, ce qui suppose que la vitesse du
piston soit de 0m,90 par seconde, on trouve que le travail, par minufe ,

est de 1049,5 % 8h — 881588 k.
ou 881580 = &500 = 19,59 chevaux.

Mais on sait que tout ce travail est loin d’étre transmis A ’arbre moteur,
parce qu'une partie est employée a vaincre les frottements des diverses par-
ties mobiles de la machine et les autres pertes. En comptant, comme nous
Pavons déja fait ailleurs, que la force ulilisée ne soit que les &/10 de ce tra-
vail, ce qui suppose que les 6/10 soient complélement perdus, on aurait
pour la puissance effective transmise & I'arbre de la manivelle :

19,59 % 0, = Tcb- 84

Ou prés de 8 chevaux effectifs, de 75 kilogrammélres.

Si 'on veut connaitre la quantité de combustible consommé par heure
pour produire ce travail, nous remarquerons qu'un metre cube de vapeur
A la pression de 3 1/2 atm, est de 1% 8518, ¢t a la pression de 4 atmo-
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sphéres de 24,0291. Or, quoique nous ayons supposé plus haut que la pres-
sion daps le cylindre soit de 3 1,2 atm., nous admettons cependant qu'elle
est plus considérable dans la chaudiére, pour compenser les pertes par les
boites, les conduits et les soupapes.

En comptant sur une pression de % atmosph.. on trouve que le poids de
vapeur dépensée & chaque course simple de piston est de

0,0139 x 2,092 = 0%-,0291,

Et par heure  0,0291 X 8% X 60 = 146264
Dot I'on déduit, dans Phypothése quun kilog. de houille produise
6 kilog. de vapeur:
156,6% = 6 = 24544 par heure.
Et puisque la puissance obtenue est de 7,8%,

on a 2%,4% : 7,8k = 31

pour la quantité de charbon bralé par heure et par cheval.

Admettons maintenant que la machine fonctionne avec une détente de
%/5, c’est-a-dire que la vapeur n'arrive dansle eylindre que pendant le 1/5
de la course du piston, soit pendant 0*,13, on trouve alors

0m,0885 x 0,13 = 0™,01112

pour le volume de vapeur dépensée a chaque course simple.
Le travail d'un métre cube de vapeur, 4 la tension de 3 1/2 atm., en se
détendant de 1 4 5, est de 9%37% kilog.

Par conséquent, 0,01112 x 9137 = 1049, 539 tm.

La vapeur sortant du cylindre est & une pression moindre que précédem-
ment, doit se condenser facilement et produire un vide plus parfait; la
pression qui s'oppese & la marche du piston, peut donc éfre réduite a
0%-15 par centim. carré, qui correspond & la températuare de 53 4 54°,

On a donc & déduire seulement pour la pression contraire :

0,15 % 0,08353 x 0,65 = 73,395 ;
Ce qui donne pour la pression effective sur le piston :
10%9,539 — 73,395 = 976%™

et pour le travail par minute, en admettant la méme vitesse,

976 X 8% : 4500 = 18,21 chevaus,
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ou, pour I'effet utile & 'arbre de la manivelle,

18,21 % 0,k =17,28;

¢'est-a~dire que la force transmise & cet arbre est encore de plus de T che-
vaux effectifs.

Comme la quantité de vapeur dépensée & chaque coup de piston est de
0,01112, le poids correspondant a % atmospheéres est égal a

0,01112 x 2,092 = 0k-0232,
et par heure il est de
0,0232 X 8k X 60 = 117xi1-23;
par conséquent le combustible consommé , en bonne houille, peut étre de

117,23 : 6 = 19%-5% par heure,
ou 19,5% : 7,28 = 2+-54 par cheval et par heure.

Si, au contraire, on calculait, dans Uhypothése d'une détente moindre
de 2/3, par exemple, la vapeur admise dans le cylindre pendant 1/3 de la
course du piston = 0®2167, on trouverait pour la dépense de vapeur :

0,08553 % 0,2167 = 0me-0185;

et comme le travail d'un metre cube de vapeur & 3 1/2 atmosphéres,
détendue de 1 a 3, est de 75901 *m-  on a

0,0185 x 75901 = 150k 1G8.

La détente étant moindre, on doit supposer que la condensation et le
vide sont moins parfaits, la contre-pression sur le piston est plus grande;
comptons-la de 0%-50 par cent. quarré, alors

0m1-08553 % 0% 50 X 065 = 277%.972,
qui, retranchés du nombre précédent, donnent
140%,168 — 277,972 = 122620
par coup de piston simple, et
1226 x 8% 2 k500 = 22,88 chey.

par minute ; et comme puissance effeclive sur I'arbre de la manivelle, en
ne prenant toujours que les #/10,
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o

22 88 % 0,5 =915,
Pour le combustible brilé, on trouve :
' 0,0185 X 2:-092 x 60 =232-2,
poids de la vapeur dépensée par heure, et
2322 ..
Ex 915 2

consommation de houille par heure et par cheval.

Supposons maintenant que la machine marche a une pression moindre
que celle indiquée plus haut, soit a 2 1/2 atmosphéres, par exemple, on
trouverait de méme les résultats correspondants & divers degrés d’expan-
sion; ainsi, en calculant sur une détente de 1 & 3, c’est-a-dire 1/3 de course
a pleine pression, et les deux autres tiers, par expansion , on aunrait :

0,08553 x 0,2167 = 0,0185
pour le volume de vapeur, comme précédemment, et
0,0185 x 54215 =1002=.977;
d’ou déduisant, pour la pression opposée, 150km-105,
ona 852km.87 par coup simple,
et 852,87 x 8% : 4500 X 0,% = 6,19 chevaux effectifs.

Le poids d’'un métre cube de vapeur & 2 1/2 atmosphéres éfant de
1%.3587, le charbon consommé est alors :

0,0185 x 1,3587 ¥ 60
1 — 9],
6 % 6,19 3t

par heure et par cheval, sans compter les pertes résultant des fuites. En
estimant la vapeur a 3 atmosphéres pour compenser les pertes, le poids
d’'un métre cube étant alors de 1%-61, on aurait

0,0185 x 1,61 % 60
6 X 6,19

= b 8k,

Cette consommation serait plus considérable encore si on détendait
moins, et Ia puissance n’augmenterait pas en proportion. En effet, on
trouve, avec unc détente de 14 2, 5, la méme pression de 2 1/2 atmo-
sphéres que la force est d’environ 7 chevaux effectifs, et que la consomma-
tion de houille est de plus de 5 kilog. par heure et par cheval ; tandis
qu’en marchant avec une détente double, c’est-a-dire de 1 a 5, la puissance

1It. 18
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serait encore de prés de 6 chevaux effectifs, et la consommation serait a
peine moitié, c'est-a-dire de 2+-5 par cheval et par heure.

Tous ces calculs ne sont évidemment qu’approximatifs ; écrivant pour les
hommes de pratique, nous avons cru qu’il suffisait de leur présenter d’'une
maniére simple et claire tous les avantages que l'on doit tirer des machines &
grande détente et a condensation, sans entrer dans toutes les considérations
théoriques auxquelles on peut se trouver entrainé, et quissont plus du ressort
des hommes de science.

Des divers résultats empiriqnes que nous venons de trouver, on peut
aisément déduire les conclusions suivantes :

1° Que M. Farcot donne aux cylindres de ses machines a vapeur, &
détente et & condensation, des diametres considérables, qui lui permettent
de marcher a de grands degrés de détente.

2° Que ces machines peuvent, par cela méme, consommer peu de com-
bustible, comparativement & la puissance qu’elles transmettent.

3° Qu'elles permettent de marcher, quand le besoin 'exige, a des forces
sensiblement plus grandes que celle pour laquelle elles ont été livrées,
puisque la détente peut varier depuis le 1/5 environ, et méme au-des-
sous, jusqu’a prés de la moitié de la course du piston, il sullit seulement de
donner préalablement aux chaudiéres la capacité nécessaire.

4° L'économie de combustible est d’autant plus sensible dans ces ma-
chines, que le constructeur a soin d’envelopper le cylindre d"une chemise,
dans laquelle il fait circuler la vapeur avant de se rendre a la boite de dis-
tribution ; condition importante , comme nous 'avons fait voir.

5° Enfin, les soins apportés dans 'exécution de ces machines, le peu
d’emplacement qu'elles occupent, le prix trés-modéré auquel le mécanicien
les livre aux fabricants, rendent ce systéme trés-avantageux, et doivent
nécessairement le faire répandre daus un grand nombre de branches d'in-
dustrie.

La machine de 10 chevaux que M. Farcot a exécutée en 1842 pour une fila-
ture de laine & Paris, et qui est exactement semblable a celle que nous venons
de décrire, peuf encore trés-bien prouver en faveur de ce systéme, par les
bons résultats obtenus. Cette machine fait marcher presque constamment :

17 cardes a laine,
3 loups,
5 métiers 4 filer,
1 pompe & eau qui prend la force d’un cheval,

et toute la transmission de mouvement nécessaire.

Le diamétre du cylindre & vapeur est de = 0,39.
La course du piston 0.80.

I
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Le nombre de tours par minute =30
La pression moyenne est de 31/2 atmosp.

Elle ne consomme généralement pas plus de 28 a 30 Lilog. par heure.

Une machine semblable, de la force de & chevaux, faisant marcher un
moulin & chocolat, du méme constructeur, fonctionne également & Paris,
et donne de méme des résultats trés-satisfaisants. M. Farcot en a livré
d’autres, de la force de 6 et de 8 chevaux, qu'il a montées & Orléans, &
Nantes, et ailleurs.

REMARQUE IMPORTANTE
SUR LES MACHINES A VAPEUR A DETENTE VARIABLE.

Une observation essentielle que nous croyons devoir faire, en terminant
ce sujet, et qui peut é&tre applicable & tous les systémes de machines 4
vapeur, a détente variable par le modéraieur ou par le moteur, ¢’est que le
chauffeur doit veiller avec soin, chaque fois qu'il met sa machine en acti-
vité, d’avoir dans sa chiaudiére la pression voulue, sans quoi il pourra bien
marcher n’ayant jamais cette pression, et par suite briler plus de combus-
tible qu'elle ne devrait réellement en consommer. En effet, supposons par
exemple , que la machine que nous venons de décrire, doive transmettre
dans I’état normal , une puissance de 7 chevaux effectifs. Nous avons vu
précédemment qu'on peut obtenir cefte force avec une pression de 2 1/2
atmosphéres dans le eylindre, ce qui suppose 3 atmosphéres au plus dans
la chaudiére , et en détendant de 1 4 2, 5 ; mais nous avons trouvé aussi
qu’on I'obtenail de méme en marchant & une pression de 3 1/2 atmosphéres
dans le eylindre, ou % atmosphéres au plus dans la chaudiére et en déten-
dant de 1 & 5; or dans ce dernier cas, la dépense en ecombustible n’est pas
de plos de 2,54 kil., par heure et par cheval, tandis que daps le premier,
cette dépense est presque doublée. Ainsi, si le chauffeur en commencant
sa journée, mettait en marche lorsque la vapeur dans sa chaudiére n'est
encore qu'alapression de 3 atmosphéres au plus, la machine réglant d’elle-
méme, par le modérateur, et devant transmettre 'effort de 7 chevaux ferait
nécessairement placer les glissiéres de maniére 4 marcher a une détente
de1a 2,5 environ, et la dépense de vapeur étant proportionnée a cette
détente, ferait maintenir le degré de pression a 3 atmosphéres dans la chau-
diére, sans s'élever plus haut. Le chauffeur qui ne serait pas intelligent,
voyant qu'il marche bien a cette pression, pourraif laisser fonctionner sa ma-
chine dans cet état toute la journée, et le propriétaire aurait dépense pourle
méme travail le double de combustible qu’il aurait di consommer; tandis
que s'il avait eu le soin, en commencant la journée, de former sa vapeur a
la pression de 3 1/2 & & atmosphéres, la machine se serait réglée 4 Ia
détente de 1 & 5, il aurait produit le méme travail, avec moins de com-
buslible.
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On voit, d’aprés cette observation, combien il est important pour un
chef d'établissement, de veiller que son chauffeur maintienne la vapeur dans
la chaudiére a la tension voulue, pour marcher au plus haut degré de
détente possible, snivant la puissance dont on a besoin. Et il arrive qu'il
consomme beaucoup plus de combustible qu’il n’avait compté, ce n’est
pas le plus souvent au mécanicien a qui il doit s’'en prendre , mais plutot &
celui qui conduit le fourneau et la chaudiére.

DIMENSIONS DES VOLANTS
DANS LES MACHINES A VAPEUR A DETENTE.

Nous avons donné dans les livraisons &° et 5¢ du tome 1°¢ de ce Recueil,
une régle pratique, suivant M. Morin, et d’aprés laquelle on peut déter-
miner le poids & donner aux volants appliqués dans les machines, & basse
pression et & double effet. Celte régle peut étre applicable aussi aux ma-
chines 4 détente, maisil importe toutefois de prendre pour le coelficient
des nombres sensiblement plus forts, sans quoi on ne pourrait jamais
obtenir un mouvement suffisamment régulier.

M. Farcot, et avec lui plusieurs autres constructeurs, I'ont parfaitement
compris, en faisant leurs volants trés-puissants comparativement & la force
nominale de I'appareil. Ainsi, on a pu voir par le dessin pl. 20, que le
volant de la machine , qui n’a été livrée que pour 6 chevaux, n’a pas moins
de 3#16 de diamétre moyen, et que la section de la jante est de 10% centi-
meétres quarrés, ce qui lui donne un poids de 743 kilog.

Car on a 3716 x 3,1416 = 9™927 circonférence moyenne ,
et 9927 x 0,0104% X T%-2 = T43,33.

Or, si 'on admet, comme nous I'avons fait plus haut, que la vitesse de
P'arbre moteur soit de 42 tours par minufe, on trouve :

9,927 % 42

=29
0 67,95,

c'est-d-dire prés de 7 métres par 1”7 pour la vitesse & la circonférence
moyenne du volant.

Dans la formule P = % N, qui peut se mettre sous la forme de

_Pxmx Ve
T OG5 X N

on aurait, en remplacant les quantités connues par leur valeur respective
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ot Th3k % k2 % 18,30
- Leh5 X 6 >
d’ot # = 58 environ.

8i on veut voir quelle est I'énergie d’un tel volant pour un demi-tour,
par exemple, correspondant & un coup de piston, on remarquera que la
vitesse moyenne V = 695, correspond & la hauteur H = 22462, car on
sait que

v =V3gH,

2

ou H-—-—;{},

=

et comme 2 ¢ == 19,62, on (rouve
6952
—_— e = I8}
19,62 MR,
ce qui veut dire que le volant dont la jante pese 743 kil est capable, en
tournant avec la vitesse de 695 par 1//, d'élever ce poids & la hauteur
de 2=462 dans une seconde.

Or T3 X 2,162 = 1829 km-
ou 1829 : 75 = 2%,% chevaux.

C'est-a-dire que le volant serait capable, s’il était abandonné & lui-méme
pendant une seconde , de produire un travail équivalent & plus de 2% che-
vaux, ou a % fois la force nominale dela machine. Nous avons eu I'occasion
de vérifier que plusieurs machines fonctionnant bien, et avec foute la
régularité désirable, se trouvaient dans ces conditions, quelques-unes
mémes avaient encore des volants plus énergiques.

Nous avons déja fait remarquer que pour les moulins & blé, il importe de
donner aux volants une vitesse et une énergie sensiblement plus grandes
que celle des meules, pour que le moteur n'éprouve pas de réaction; la
vitesse moyenne ne doit pas étre moins de 8 & 9 métres par 17, et I'énergie
6 & 7 fois celle de la machine.

En général, nous croyons qu’il est convenable pourles machines qui sont
susceptibles de marcher 4 de grandes détentes, comme celle qui vient de
nous occuper, de ne pas prendre le coéfficient # plus petit que 50, et
qu'on devra l'augmenter sensiblement toutes les fois que I'on voudra
obtenir des mouvements trés-réguliers, comme celui que l'on exige dans
les filafures en fin,

Pour des machines destinées & commander des laminoirs , afer, & cuivre,
ou a zine, les volants doivent é&tre calculés pour que leur énergie, dans une
seconde, soit 18 a 20 fois celle de la machine ; de tels volants marchent &
des vitesses de 15 a 20 métres par seconde 4 la circonférence.
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TRACE GEOMETRIQUE D'UNE BOITE DE ROBINET,

PAR M. EDWARDS (FIG. 28 A 30, PL. 21).

Bien des fabricants exécutent encore des boites de robinets sans aucune
régle, sans souvent méme aucune proportion dans les différentes parties
qui les composent, ainsi tantot les ouvertures ne sont pas en rapport avec
le diamétre des tuyaux, tantot les gardes sont trop faibles, ou bien le corps
de la boite est beaucoup trop fort et par conséquent trop lourd. M. Edwards
qui, en praticien éclairé, cherchait & ramener toutes les constructions
mécaniques & des tracés géométriques , se servait, a Chaillot, d’un moyen
fort simple pour exécuter une boite de robinet, en lui donnant les propor-
tions convenables, Nous avons cru qu'il ne serait peut-¢ire pas sans intérdt
de le faire connaitre dans cet ouvrage qui est essentiellement destiné aux
hommes de pratique. )

On sait qu'en général on donne aux clefs de robinet une forme rectangu-
laire, tandis que l'entrée de la boite, ou 'ouverture du tuyau est circulaire;
or, connaissant le diametre de celui-ci, on doit d’abord calculer la section
du rectangle de telle sorte qu’elle soit égale a celle du cercle donné.

M. Edwards a adopté, comme produisant une bonne exceution, le
rapport de 2 a 3 entre le diamétre de I'ouverture circulaire et la hauteur
du rectangle. Ainsi, en représentant par d ce diamétre et par /& cette
hauteur,

ona3d=2h,

ouh=3/2d.

— T3

= N ik
Or la surface du cercle est égale a g hiXi,

(1 étant la largeur de V'orifice rectangulaire ) ;
d’ott I'on tire, en remplacant % par sa valeur :

2 T d
ThWkx32d 6’
ou /= 0,5236 d.

’

Ainsi, soit un robinet (représenté fig. 28 et 29, pl. 21), dont le diamétre
o b de Vouverture de la boite B est égal a 30 millimétres,

onak=3/2 % 30=h45m,
et [=0,5236 X 30 = 157,

Comme vérification, on trouve en effet :
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e d = da
hxloukd X 15,7= — ou 706ma.86,

Maintenant pour avoir le diamétre de la clef du robinet, & sa partie infé-
rieure, de maniére a lai conserver la force nécessaire, on décrit un demi-
cercle (fig. 30; avec le rayon or égala la moitié de la largeur 7 = 1517, et
on lui trace les deux tangentes rz, nn’, puis, on porte de nens le 1/6
du diamétre r+’, on a alors le rayon os qui est celui de la clef & la base ¢

(fig. 28' /1. Ce cercle étant tracé sur la fig. 29, avec le diamétre cd =205,
si on porte de ¢ en ¢ la largeur trouvée, on a de chaque c6té la quantité
de matiére restant en cette partie pour la clef.

Cette clef anra une garde suffisante, en lui donnant une hauteur égale
au diametre cd, ¢'est-a-dire en reportant celui-ci de f enj (fig. 28) et de ¢
en /. La hauteur entiére j# de la boite est donc égale a la haufeur de I’ori-
Jice rectangulaire plus deux fois le diamétre de la clef & la base de cet
orifice.

Pour I'envergure du cone, qui forme la surface extérieure de la clef et
celle intérieure de la boite, M. Edwards la fait égale & 13 degrés; ainsi, les
deux génératrices extrémes de cette surface conique sont tracées parallele-
ment aux deux lignes £m et zw/, qui forment chacune avec 1'axe vertical
J k, un angle de 6 degrés et demi.

Les robinets & vapeur ou a gaz tracés ainsi, ont des proportions frés—
convenables, ne sont pas trop velumineux par rapport aux tuyaux auxquels
ils sont appliqués, et quand ils sont bien rodés, ils n'occasionnent pas de
fuite. Ils peuvent évidemment étre construits de méme pour les liquides,
On congoit que les constructeurs doivent avoir un outil spécial pour aléser
les boites de robinet, afin d'étre certains de leur donner exactement le
cdne voulu, et former une surface trés-lisse.

M. Thiébaut ainé qui a monté , depuis longtemps , un atelier spécial de
robinetterie, s'est parfaitement meublé en outils de tontes espécespour
cette fabrication qu'il a bien perfectionnée.

{1] On peut calculer ce rayon os aisément, en remarquant que I'on a par le triangle rectangle
ors (fig. 30) 2
082 =gr2 432

I I 1
or of=gz,etri=32a+¢g ou3zsl;

e~

2 oz

par conséquent o5 = - 4+ 2'.5_

[E]]

Et puisque [ =18,7, on lire :

0s =V 170,78 = 13,0,
d’ol ¢d = 26mily,




FILATURE MECANIQUE DU LIN
ET DU CHANVRE,

Par M. de GIRARD,

Ingénieur cn chel des mines du royaume de Pologne.

~£2HIE-

SUITE.

aQuel sentiment doit éprouver le ministre du commerce de cette époque,

§'il se souvient que c’est par sa seule faute que cette grande industrie échappe
4 JaFrance !

Les Anglais w’ont ajouté & la filature mécanique du lin rien que Uon puisse
considérer comme essentiel & Uexistence de cette branche d'industrie.

a Lorsque 'on considére avec attention l'ensemble des procédés d'un
art quelconque, et celui des appareils a I'aide desquels ces procédés s'exé-
cutent, on s'apercoit bientdt que parmi ces procédés, parmi ces appareils,
il en est dont la suppression entrainerait anéantissement de Vart tout
entier; on en reconnait d’autres qui, sans Gtre d'une néeessité absolue,
contribuent cependant, soit a la facilit¢ de U'exéculion, soit & la perfection
des résultats,

« Les procédeés ou les appareils de la premiére classe sont ceux que nous
désignons comme essentiels a V'existence de I'art en question , les aulres
pourraient &tre appelés des procédés secondaires ou pluldt auxiliaires.

«Si Yon applique cette distinction & U'ensemble des procédés et des
machines anjourd'hui en usage dans les filatures de lin anglaises, on trou-
vera qu'il n’est aucune machine ni ancun procédé de la premiére classe
dont I'invention appartienne a I'Angleterre, puisque 'on pourrait suppri-
mer, dans les filatures, tout ce que les Anglais ont ajouté a mes procédés
et toutes les modifications qu’ils y ont apportées, sans que pour cela la
filature cessit d’exister et de prospérer. Quant aux machines et procédés
auxiliaires, je ne connais que les cardes et leur application a la filature des
étoupes que nous devions aux fileurs anglais.

« 1l faudrait fermer les yeux a I'évidence pour ne pas reconnaitre la trés-
grande influence de ce perfectionnement, puisque, par ce nouveau moyen,
on fabrique avec les étoupes un fil presque aussi beau qu’avec le lin peigné ;

t Yoir la 2¢ livraison de co volume, pages 59 ot suivantes et la 4e livraison, pag. 189.
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mais comme nous avons fait avec bénéfice pendant vingt ans, sans le secours
des cardes anglaises, des fils d’étoupe qui frouvaient leur emploi dans la
fabrication des toiles grossiéres , qui comptent tout autant que les toiles
fines parmi les objets de premiére utilité, il est évident que le cardage,
quoique procurant d'immenses avantages, n’est pas indispensable a I'exi-
stence de notre branche d'industrie; et comme, d'un autre c6té, I'étoupe
cardée ne peut étre réduite en fil qu'a I'aide de mon systéme d’étirage &
séries de peignes, et ensuite par mon procédé fondamental de la filature
en fin, par le décollement des fibres élémentaires, mes inventions restent
dominantes dans cette partie de la filatore comme dans toutes les autres.

« Il nous reste maintenant & prouver que les Anglais n’ont fait, dans
toutes les autres parties de la filature, aucun perfectionnement important.

« Il suffira, pour se convaincre de cette vérité, de comparer les descrip-
tions contenues dans mes divers brevets d’'invention et de perfectionnement
avec les machines qui nous viennent aujourd’hui d’Angleterre, savoir :

«1° Ma machine a peigner le lin. (Voir le brevet d’importation pris par
feu mon neveu, M. H. de Girard, officier d’état-major francais, en date du
5 novembre 1832.)

« Cette machine & peigner est, je crois, la seule que I'on exécute mainte-
nant en France; elle concourt, depuis plusieurs années, pour le prix de
12,000 fr. proposé par la Société d’encouragement pour linvention d’une
machine de ce genre. La Société me décerna, dés la premiére année, un
encouragement et 600 fr. ; si le prix reste en suspens jusqu’a ce jour, c’est
au moins une preuve que ma machine n’a pas été surpassée. Elle a été
portée en Angleterre par M. Evans, qui y a pris une patente ; elle y est
exécutée telle que je I'ai inventée, et y est considérée comme une des
meilleures qui existent (1).

« Les fileurs francais trouvent ces machines & Paris dans les grands
ateliers de M. Decoster, habile constructeur, a qui a ¢té cédée T'exploi-
tation du brevet d'importation.

«2° La machine & rubaner ou é/aler. (Voir mon certificat de perfection-
nement, du 1% janvier 1812},

« Cette machine fournit, dés la premitre opération, des rubans quatre fois
plus minces et en méme temps plus réguliers que ceux des machines

(1) M. Roberts, de Manchester, justement considéré comme l'un des premiers mécaniciens dont
s'honore I'Angleterre, et chargé, par M. Evans, de la construction de ces machines, m'éerivait, en
date dua 2% avril 1855

« Je recevral avee un vil intérél de nouveaux details sur ces invenlions dont vous parlez dans
u votre lellre, et spécialement de quelgu’une d'entre elles qui paraitrait avoir pour le commerce la
« moitié de "importance de votre {masteriy production) invenlion capitale, la machine & peigoer.»

Unede ces machines, que j"avais commandée chez M. Roberts, pour la Société d'encouragement,
avant I'établissement de la fabrique de M. Decoster, se trouve diéposée dans celte fabrigue; elle
porte pour inseription : Inventée A Varsovie, par M. de Girard, ingénieur en chef des mines dn
rovaume de Pologne, — Exéculée 4 Manchester, chez Sharp, Roberts et compagnie.

On peut se convaincre, en la comparant avee les dessins joints au brevet de mon neveu, que mon
invention s’y retrouve sans altéralion.
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anglaises ; si celles-ci paraissent, au premier coup d'eeil, exécuter plas de
travail, cet avantage est bien compensé par les étirages plus nombreux
que doit subir le ruban avant d’étre filé. La question de la supériorité de
Tune ou de T'autre méthode est donc an moins trés-douteuse, et, dans
aucun cas, la substitution des machines anglaises aux miennes ne saurait
étre considérée comme un progres de quelque importance.

«3° Les machines a étirer, & séries de peignes, munies de traverses
élévatoires ou barrettes. ( Voir mon brevet de perfectionnement, da
2% aott 1815. )

«Cette partie fondamentale de mon systéme a été adoptée par les Anglais
sans aucune modification essentielle : la similitude est méme restée telle
que, si l'on compare deux dessins de méme dimension représentant deux
séries de peignes, I'une d’aprés ma méthode primitive, lautre d’aprés la
construction anglaise, on croira, au premier coup d’eeil, voir la méme
machine. Ce n'est qu'en étudiant attentivement les détails qu’on s’apercoit
du changement que les Anglais ont fait dans le mouvement relatif des
peigoes et des barrettes, changement qui n’ajoute rien 4 la perfection de
la filature. Des modifications de ce genre sont, du reste, si peu impor-
tantes, que l'on peut citer cing constructions de mes séries de peignes
trés-distinctes les unes des autres, et qui pourtant produisent toutes le
méme résultat ; ce sont 1° ma construction primitive ; 2° la construction
anglaise , dont nous venons de parler ; 3° une construction introduite par
les fileurs de Silésie, ou chaque peigne est porté sur une petite traverse,
dont les extrémités se recourbent comme celles d'une double manivelle,
et se terminent par des tourillons qui sont regus dans des trous percés
dans les chainons ; &° la construction assez généralement adoptée, dans
laquelle les chaines qui portent les peignes sont remplacées par un
cylindre portant 4 la fois les peignes et les traverses élévatoires (construc-
tion qui se trouve indiquée dans mes brevets d'invention, et qui est repré-
sentée dans la pl. 15 dutome XII des brevets d’invention expirés); 5° enfin
la nouvelle construction anglaise dans laquelle les peignes sont mis en
mouvement par deux vis conductrices. Nous avons les quatre premiéres
constructions & Girardow , et toutes fonctionnent également bien, ce qui
prouve que le résultat ne dépend nullement ici des détails du mécanisme,
mais uniquement de 'emploi des séries de peignes & traverses élévatoires,
principe qui constitue une de mes principales inventions.

«h® Les machines A filer en gros, ou banes a broches.

« Les machines que nous employons depuis longtemps pour cette pré-
paration ne sont autres queles bancs a broches des filatures de coton, aux-
quels nous avons ajouté mon systéme d’étirage a séries de peignes. Le
mécanisme au moyen duquel s’opérent le tordage et le renvidage a subi,
entre les mains de divers artistes francais et anglais, une foule de modifi-
cations plus ou moins ingénieuses ; j’y ai moi-méme fait quelques change-
ments utiles, On ne peut, dans aucun cas, altribuer aux fileurs anglais
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des perfectionnements de quelque importance dans cette partie de la
filature, puisque I'ancien banc a broches des filateurs de coton, transformé
en machine a lin par I'addition de mes séries de peignes mobiles, remplit
déja parfaitement toutes les conditions nécessaires.

«5° Les machines & filer en fin. { Yoir mon brevet d’invention du 18
juillet 1810, et les certificats de perfectionnement du 5 mai 1812 et du
11 septembre 1818. }

«La partie essentielle de ces machines, celle dans laguelle se trouve
tout le principe fondamental de la nouvelle flature, est le systéme des
cylindres entre lesquels s'opére I'étirage. Les Anglais ont fait a cette partie
un changement évidemment nuisible, en laissant le fil en gros sans appui
entre les cylindres fournisseurs et les cylindres étireurs, tandis que cans
ma constraction, décrite dans mon certificat de perfectionnement du 2%
aotit 1815, le fil en gros s’applique sur la circonférence du cylindre four-
nisseur, ce qui contribue beaucoup & rendre le fil uni et exempt d’échan-
crures. Les Anglais, loin d’avoir perfectionné cette partie fondamentale
de mon systéme, I'ont donc détériorée.

«Toutes ces vérités se trouvent mises en évidence dans la grande filature
qui a donpé mon nom a la nouvelle ville de Girardow , prés Varsovie.
Cette fabrique posséde, outre toutes mes machines primitives, avec les
perfectionnements que j'v ai ajoutés depuis vingt-cinq ans, toutes les
machines employées dans les filatures de lin en Angleterre, avec tous les
perfectionnements que les artistes anglais avaient pu y apporter jus-
qu’en 1838. Toutes ces machines travaillent continuellement, et un coup
d’ceil suffit pour reconnaitre que les miennes filent avec la méme perfec-
tion que les machines anglaises ; mais ce qui frappe surtout I'observateur
attentif, c’est cette similitude, cette identité de movyens, qui fait recon -
naitre dans les machines anglaises le type primitif avec si peu d’altération,
gu’il faut une grande attention pour bien saisir les différences, et plus
encore pour se rendre compte des motifs de ces changements.

«Enfin, la conclusion évidente que chacun penttirer de cette comparaison
est, comme je I'ai déja dit plus haut, que, si I'on supprimait mes inven-
tions dans les filatures anglaises, il n'y resterait que les cardes & étoupes
inventées par les Anglais, et qui seraient tout a fait inutiles, puisque ce
n’est qu'a I'aide de mes machines que l'on file I'étoupe cardée ; que si,
au contraire, on supprimait dans nos filatures francaises tout ce que les
Anglais ont ajouté & mes inventions, la filature resterait entiére, et nous
posséderions encore une branche d'industrie compléte et florissante.

Conclusion.

«Tout ce qui a été dit et démontré ci-dessus peut se résumer dans les
faits suivants:

«L’empereur Napoléon proposa, en 1810, un prix d’'un million de francs
pour I'invention de la filature mécanique du lin.
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«Parmi les concurrents qui se présentérent,un seul résolut le probléme
et le résolut complétement. Ses inventions, exécutées dans deux filalures
A Paris, devinrent un fait de notoriété publique.

«Cependant le gouvernement de la Restauration laissa tomber dans I'oubli
le prix proposé, ainsi que la grande découverte faite.

«Ainsi dégu dans ses espérances, I'inventeur ne put refuser la protection
qui lui était offerte par 8. M. I'empereur d'Autriche, et il fut forcé de
porter son industrie en Allemagne. Appelé plus tard par le gouvernement
polonais, il vint établir, prés de Varsovie, une grande filature de lin au
capital d'an million de florins, dans laquelle le gouvernement versa,
comme premier actionnaire , trois cent mille florins. 1l occupa en méme
temps, en vertu d’un contrat de dix années, I'emploi d’ingénieur en chef
des mines du royaume.

«1lfut considéré dans toute I’Allemagne comme U'inventeur de la filature
mécanique du lin, et, en Pologne , son nom fut donné a une ville nouvelle
( Girardow ), en mémoire de I'importation de ses inventions.

«Chaque fois qu’il ajouta un nouveau perfectionnement a son systéeme,
il envoya ce perfectionnement en France, et en prit acte par divers brevets
d’importation (1).

« Cependant ses inventions furent oubliées ou négligées en France,
jusqu’au moment ou, adoptées par I'Angleterre, elles ont dérangé la
balance du commerce de la France.

« Aujourd’hui la France en a reconnu la haute importance.

«Elle ne peut s’empécher de reconnaitre aussi la faute qu’on a faite en
ne protégeant pas cette industrie.

« Maintenant la faute va étre réparée, et hientdt la filature du lin sera
aussi répandue en France qu’en Angleterre : déja elle y a pris un impor-
tant développement qui tend & s’accroitre de jour en jour.

«Quand le créateur de cette grande industrie, aprés tant d’efforts et une
si longue attente, a enfin la consolation de voir sa palrie accueillir ses
inventions et s’enrichir de leurs fruits immenses, il réclame d'elle une
récompense nationale qui lui permette de revenir honorablement consa-
crer 4 la France ses derniéres années et ses derniers trayvaux, comme il
lui a consacré ceux de sa jeunesse.

« Il attend avec une respectueuse soumission ce que le roi des Francais,
les ministres et les chambres ordonneront dans leur justice. »

PmL. pE GIRARD.

(1) @ On voit, par les divers brevets d'imporlation eilés ci-dessus, que je me suis empressé d'envoyer
en France chague perfeclionnement que j"ajoulais & mon premier travail sur la filature du lin. Jai
fait 1a méme chose pour toutes les autres inventions de quelque importance que jai faites depuis
que j'ai quitté la France. Aipsi, j'ai présenlé en 1852, & la Société d'encouragement, mon invention

des machines 4 [abriguer les bois de [usil. Deux bois travaillés sur ces machines y furent déposés ot
vus avec le plus vif intérét; ils s'y trouvent encore exposcs au public, »

—— e



FILATURE DU LIN ET DU CHANVRE.

TABLE A ETALER, OU ETALEUR A LIN LONG,

PAR M, FAIRBAIRN,

Dansune filature de lin, 'élaleur ou la table a étaler est la premiére machine
del'atelier des préparations; son objet est de prendre la matiére en sortant
du peignage, pour en former des rubans. A cet effet, on relie les méches
de lin entre elles, tout en les allongeant, de telle sorte qu’elles se con-
fondent les unes dans les autres, et qu'elles forment ensemble une espéce
de cordon continu appelé ruban.

Dans les machines de préparation on distingue deux systemes, celui &
chaineset celui & vis ou spirales. Dans le premier, qui est le plus ancien et
qui est peut-¢tre le plus généralement répandu, les rangées de peignes &
travers lesquelles passe la matiére en ruban, sont mises en mouvement par
les chaines sans (in tournant autour de deux axes paralléles, et poussant
toujours en avant des espéces de barretfes qui portent des aiguilles, pour
les ramener epsuite par dessous, de maniére a former ainsi une marche
continue. Les extrémités des barrettes sont d’ailleurs ajustées dans des
coulisses qui les soutiennent et les dirigent. Le second systéme consiste en
deux vis placées parallélement sur les cétés latéraux de I'encadrement
intérieur du métier, pour faire avancer les barrettes, et en deux autres vis
placées sous les premieres pour les ramener constamment & leur véritable
position.

Si le systéme & chaine est préférable a celui a vis, dans plusieurs circon-
stances, pour les étirages et les bancs & broches, il n’en est pas de méme
toutefois pour la table 4 étaler; on reconnait en général que pour ce mé-
tier on doit préférer le systéme & vis qui produit un travail meilleur et
plus régulier, Ce métier est le méme pour le lin comme pour le chanvre ,
pour les fins comme pour les gros numeéros.

La disposition d'une telle machine comme les construisent MM, Nas
Schlumberger et Cie, 4 Guebwiller, MM. Decoster et Cie, a Paris, et quelques
autres mécaniciens, se compose des parties essentielles suivantes, que
nous essaierons de décrire successivement, pour en faire connaitre I'objet
et toute la construction :
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1° Des cuirs sans fin sur lesquels on couche les méches de chanvre ou
de lin que I'on assemble au fur et & mesure les uns a la suite des autres;

2° Des cylindres fournisseurs qui ont pour objet de les amener sur une
suite de peignes trés-rapprochés;

3° De deux séries de peignes & mouvement alternatif, dans I'une des-
quelles ces méches s’engagent en se divisant;

&° De deax cylindres étireurs , qui ont pour but d’allonger la matiére;

5° Des entonnoirs et rouleaux presseurs qui dirigent le ruban a la sortie
des étireurs, dans des pots propres 4 les recevoir;

60 De toute la transmission de mouvement nécessaire a la marche de ces
différentes parties;

7° Enfin du compteur appliqué & I'appareil, pour déterminer la longueur
du ruban obtenu dans un temps donné.

Nous allons étudier ces diverses parties sur le métier que nous avons des-
siné avec soin et toute I'exactitude possible, sur la pl. 22.

On le voit en élevation latérale sur la fig. 1", en plan ou projection
horizontale, surlafig. 2¢, en profil , du cOté des étireurs , sur la fig. 3, et
en coupe longitudinale sur la fig. k; cette derniére est supposée faite au
milieu méme de V'appareil suivant la ligne 1-2 du plan.

DESCRIPTION GENERALE DU METIER REPRESENTE Pr. 22,

Do BATIS DE LA MACHINE. Avant de déerire les différentes parties que
nous venons d’énumérer, nous croyons qu'il est utile de dire un mot de la
disposition du btis en fonte qui est adoplé anjourd’hui pour les recevoir.
Ce bitis se compose de deux chdssis lriangulaires A, présentant quelques
moulures extérieures, etdont les pieds forment patin pourse fixersurle sol
ou le plancher del'usine. Ils se relient entre cux par deux cadres de fonte C,
quise boulonnent aux quatre angles, de manicre amaintenir I'écartement et
le parallélisme, comme le feraient des entretoises. Deux pieds droits A, placés
a plus d'un métre de distance, et reliés par des traverses, viennent s’assem-
bler avec les chissis par les denx coOtés latéraux B, qui doivent porter les
rouleaux de cuir sans {in. Et plus loin, sur le sommet des chissis, sont bou-
lonnées les faces verticales D, sur lesquelles se vissent les tables latérales D/
qui recouvrent les vis sans fin, et empéchent que la matiére ne s’échappe
sur les cOtés. Deux grands supports en fonte C/, placés sur le prolongement
de ces tables, sont également boulonnés contre la partie extréme supérieure
du bitis, pour recevoir les axes des cylindres étireurs, des rouleaux pres-
seurs et des principaux mouvements. Ces supports sont établis de telle sorte
qu’ils puissent permettre de varier au besoin I'écartement des deux axes,
en changeant les engrenages qui les commandent.

DES TABLIERS OU CUIRS 3ANS FIN. Comme, en général, une table a étaler
doit former deux rubans, on a placé sur le derricre de la machine deux
cuirs sans fin E, pour recevoir les méches de lin, 4 la sortie du peignage.



o]

PUBLICATION INDUSTRIELLE. 287

A cet effet, les méches ou les poignées de longs brins, aprés avoir été préa-
lablement dépliées, sont partagées en trois ou quatre cordons que I'on étale
un & un sur chacun des cuirs, en avant le soin de les échelonner les unes
sur les autres, de telle sorte que la premiére soit en partie recouverte par
la seconde, et celle-ci en partie par la troisiéme, et ainsi de suite; on a di
par avance imprimer sur les cuirs sans fin des traits de division qui sont
espacés d'environ 02145, pour faciliter la superposition successive de
ces méches, que I'on a d’ailleurs le soin d’étendre avec la main, afin que les
brins soient fous couchés dans leur longueur, et qu'ils occupent le plus
régulierement possible toute la largeur de chaque cuir.

Deuxrouleaux de fonte F et F’, exactement tournés au méme diametre,
recoivent les cuirs sans fin et leur communiquent un mouvement de trans-
lation qui fait avancer les méches vers les cylindres fournisseurs. Ces rou-
leaux sont traversés par des axes en fer dont les extrémités forment tou-
rillons pour étre portés par des coussinets @ et «’, qui sont ajustés sur les
deux cotés latéraux B du bdtis. Les premiers coussinets a, qui ont des joues
de chaque coté, peuvent étre mobilisés au moyen des vis de rappel &, ce
qui permet de rapprocher ou d'écarter le rouleau F & volonté , pour tendre
les cuirs au degré convenable. Les seconds coussinets o’ sont fixes, pour
que T'axe du rouleau F’ se trouve toujours & la méme distance par rapport
aux cylindres fournisseurs,

Deux conduits fixes ¢, en tole, en cuivre ou en zinc, a joues latérales, et
légérement inclinés, dirigent exactement les méches, a la sortie des tabliers
sans fin, jusqu’a U'entrée de ces cylindres, entre lesquels elles s'engagent
par leur pointe, et qui les entrainent successivement de gauche a droite.

DES CYLINDRES FOURNISSEURS. L'un des cylindres, celui supérieur G, se
compose de deux rouleaux de fonte d’'un gros diaméire, montés sur un
méme axe en fer forgé, dont les bouts, formant collets, tournent librement
dans les coulisses qui ont été préalablement ménagées 4 la partie supérieure
des joues latérales D. Ces rouleaux ne pésent pas seulement de leur propre
poids sur les méches de lin, mais leur charge est encore augmentee du
contre-poids j*, qui est suspendu au milieu de la tige horizontale //, laquelle
est elle-méme adaptée par ses extrémités aux deux crochets j, qui, passant
de chaque c6té du cylindre, s’accrochent sur son axe méme.

Le second cylindre fournisseur, celui inférieur G’, d'un diamétre beau-
coup plus petit que le précédent, est en fer forgé, et ne forme qu'une
seule piéce avec son axe dont les tourrillons sont portés par le fond des
coulisses pratiquées sur les mémes joues D. C'est ce eylindre qui est com-
mandé, par conséquent c’est la vitesse & sa circonférence qui détermine
'avancement des meches. Nous verrons plus loin la transmission de mou-
vement adopté par le constructeur pour le faire marcher, et avec lni les
autres parties mobiles de appareil.

DEs DEUX SERIES DE PEIGNES (SYSTEME A vis). A la sortie des cylindres
fournisseurs G et G/, les méches sont relevées par une premiére série supé-
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rieure de peignes e, dans lesquels elles s’enfoncent, et qui les ménent de
gauche & droite jusqu’aux cylindres étireurs. Ces peignes ont pour objet
principal de séparer les fils du lin afin que I'étirage se fasse avec plus de
facilité et plus réguliérement. La série inférieure a pour but de ramener
constamment les peignes vers les cylindres fournisseurs. Ces deux séries
se remplacent alternativement, parce que les porte-peignes sont successi-
vement soulevés ou baissés chaque fois qu'ils arrivent a l'extrémité de
leur course, qui est déterminée par les deux vis de rappel d &', comme
nous allons le voir.

Chaque série de peignes est au nombre de 46 4 48, c’est-d—dire qu’elle
se compose de 23 & 24 barrettes ou porte-peignes f et f/, sur chacun des-
qaels sont vissés deux peignes, voyez les détails fig. 6 et 7. Leurs pointes
ou dents coniques en acier e, sont implantées dans des plaques de cuivre,
et disposées sur deux rangs, au nombre de 100 & 110. Ces barrettes sont
terminées a chaque bout, par des parties élevées, dans lesquelles sont pra-
tiquées deux rainures droites verticales, pour recevoir le bord des régles
latérales 7, qui doivent leur servir de guide, de maniére qu’elles ne puissent
s'¢écarter de leur plan vertical, lorsqu’elles s’élévent ou lorsqu'elles se
baissent.

Ces porte-peignes sont conduits des cylindres fournisseurs aux étireurs
par deux vis de rappel ¢, qui sont placées latéralement au-dessous des
tables I, et dont 'une est filetée d'un pas & droite, et 'autre d’un pas &
gauche. Les extrémités, taillées en surface oblique, s'engagent dans les filets
de ces vis, et se trouvent ainsi entrainces, par le mouvement de rotation
de celles-ci, d’'un bout & l'autre, en suivant constamment le méme plan
incliné paralléle a celui passant par leur axe. Dés qu'un porte-peigne arrive
au dernier filet & droite, il est rencontré par deux cames g, fixées au
bout des axes de ces vis (fig. 5 et 6), et qui le font tomber a la partie infé-
rieure ou il est regu par deux vis de rappel ¢/, exactement semblables et
paralléles aux deux premiéres, mais tournant en sens contraire ; il est alors
ramené par ces vis de droite & gauche, jusque vers les cylindres fournis-
sears d’ou il est parti. Il en est de méme de tous les autres porte-peignes
successifs, qui tombent ainsi, un par un, 4 chaque tour de vis. Et comme
vers l'autre extrémité des vis inféricurcs, se trouvent aussi deux autres
cames analogues g’, mais placées dans une position diamétralement
opposée, ces cames soulévent alternativement les porte-peignes et les font
de nouveau engager dans les filets des vis supérieures; il en résulte,
évidemment, un mouvement continu qui est d’autant plus rapide que I'on
fait faire aux vis elles-mémes un plus grand nombre de révolutions. Mais
on congoit que I'on doit étre limité dans cette vitesse, par la nature méme
et la régularité du travail que I'en veut oblenir.

Les régles verticales %, qui servent de guides aux porte-peignes, font
corps avec des douilles eylindriques qui leur permettent de s’ajuster sur
des goujons fixes 2/, pour leur servir de point d’appui, et des contre-poids
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2, attachés vers les extrémités des branches horizontales qui font corps
a\EL ces régles, pour forcer celles-ci & retenir les porte-peignes, de ma-
niére qu’ils ne puissent se jeter en dehors des derniers filets de vis, et
qu'ils les obligent au contraire a entrer dans ceux de la vis supérieure,
lorsqu’ils quittent les vis inférieures, et réciproquement.

M. Decoster ayant reconnu que la distance entre les cylindres fournis-
seurs et les premiers peignes ¢ était trop grande, pour de certains lins, a
ajouté dans plusienrs de ces derniéres machines un petit cylindre mterme-
diaire qui soutient les méches et les dirige plus réguliérement sur ces pre-
miers peignes.

SysTEME A coalves.—M. de Girard, qui dés l'origine de soninvention sur
la filature de lin, avait adopté la disposition des chaines qui parait encore la
plus généralement répandue en Angleterre, a monté dans la belle et grande
usine de Girardow toutes les machines de préparation sur ce systéme. Pour
en donner une idée nous avons cru devoir représenter sur la fig. 9° une
portion du tracé que nous lirons du dessin de la table & étaler, qui nous a
été communiqué par notre ami M. Colin, directeur de cette usine, et qui a
bien voulu nous donner sur plusieurs de ces métiers des documents précis.

Deux axes paralléles en fer ¢ portés par les deux c¢6tés du batis, portant
chacun, al'intérienr de celui-ci, deux disques ou roues a trois doubles dents,
avec lesquelles engrénent successivement les maillons & de deux chaines
exactement semblables. Ces chaines portent avec elles des espéces de
cadres rectangulaires ¢, qui s'assemblent entre eux & charniére et dans
I'intérieur desquels sont ménagées des entailles pour recevoir les barettes
ou porte-peignes qui doivent alternativement y monter ou descendre. Deux
conducteurs fixes ¢, placés de chague coté et toujours a U'intérieur du batis
contre lequel ils sont adaptés, forment au-dessus des axes a, deux coulisses
courbes excentrées, qui dans la marche de la chaine sans fin, obligent les
porte-peignes & monter et & descendre successivement, pour que leurs
aiguilles ou dents qui, dans la machine de M. Girard, sont disposées sur
trois rangs, viennent se présenter au-dessus au moment ol elles passent
prés des eylindres fournissears, et qu'elles se cachent, au contraire, quand
elles approchent des cylindres étireurs.

Par cette disposition, on peut aisément concevoir que le changement de
position des porte~peignes se fait d’'une maniére moins brusque dans le
systéme a vis; toutefois, comme Ja vitesse de cette machine n’est pas grande,
car 'arbre de commande, qui n’est autre que celui du cylindre étireur
inférieur, fait au plus 120 révolutions par minute, on comprend que les
changements subits peuvent se faire sans grande difficulté. Il n’en est pas
de méme pour les étirages, qui marchent a des vitesses plus grandes, et
dans lesquelles, par conséquent, les changements sont plus rapides et plus
brusques, les vis de rappel s’usent assez rapidement, et ne permettent pas
de produire peut-étre auntant de travail.

On reproche & la table a étaler, systéme & chaines, de présenter les pei-

il 19
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gnes & une trop grande distance des cylindres, ce qui est un inconvénient
qui peut étre grave dans certains cas, surtout prés des cylindres étireurs ;
aussi le systéme & vis, sous ce rapport, doit sans contredit lui &tre préféré
parce qu'il permet de les approcher davantage des cylindres étireurs. Nous
devons faire remarquer a ce sujet, que M. Decoster est arrivé, pour des
métiers d’étirages & chalnes, & diminuer sensiblement I'écartement des
peignes, par rapport aux cylindres, en donnant al'axe a (fig. 8) un diamétre
trés-petit, et en diminuant celui de I'étireur d’une certaine quantité, de
maniere & former gorge . pour le passage des peignes e. Les maillons des
chaines sont trés-courts et portent des cadres simples d trés-étroits, et
enfin, la course des porte-peignes, pour mouter ou descendre, est aussi
notablement réduite par le peu d’excentricité donné aux conducteurs e, il
en résulte un rapprochement notable entre I'axe a et lecylindre étireur H'.
Cette disposition permet de rendre I'application des étirages a chaines, au
moins aussi grande que celle des étirages i vis ; toutefois, pour I'étaleur, on
pourrait toujours donner la préférence au systéme a vis.

DES CYLINDRES ETIREURS. — Ces cylindres, d’'un diamétre sensiblement
plus grand que les fournisseurs, marchent aussi beaucoup plus vite dans
un rapport qui peut varier de 40 4 60, suivant le degré d’étirage gue l'on
veut obtenir sur ce premier métier. Le cylindre supéricur H{fig. &), qui est
trés-gros comparativement aux autres, est en fonte, en deux parties, corres-
pondantes aux deux rubans, et traversées par un axe en fer qui est entidre-
ment libre. Sur cet axe, et vers ses extrémités, reposent i cheval deux piéces
en fer %, qui peavent osciller d'un bout sur lears goujons, ajustés dans des
coulisses des supports /, et qui de l'autre portent des tringles £/, taraudées
a leur partie inférieure, pour étre retenues par un ¢erou aux deux balan-
ciers 42. Ceux-ci ont leur point d’appui en /45 (fig. 1 et 3), et sont réunis
d leur aufre extrémité par une traverse horizontale en fer 4%, au milieu de
laquelle est accrochée la tige d’'un contre-poids eylindrique %%, qui ang-
mente ainsi considérablement la charge du cylindre supérieur H.

Au-dessus de ce cylindre repose le rouleau H2, qui se divise aussi en
deunx parties traversées par un axe commun, et couvertes d’'un drap, d’un
feutre ou d'un cuir, pour maintenir constamment la surface de cet étirear
dans un grand état de propreté; ce qui est essentiel pour la bonine marche
du métier, autrement le lin pourrait s’y adhérer et produirait par suite des
déchets considérables. L'axe de ce rouleau est porté par deux leviers 4, qui
sont ajustés libres entre des embases sur la méme tringle en fer /, qui est
fixce vers le sommet des deux supports C/.

Le second cylindre dtireur, celui inférieur I/, fait entitrement corps
avec son ase, qui n’est autre gue U'arbre moteur de toute la machine; il
porte, en effet, d’un bout les deux poulies L et L7, dont une (ixée sur lui,
pour recevoir le mouvement de I'arbre de commande de I'usine, cf 'antre
est folle pour permettre d'interrompre ce mouvement 4 volonté. La vitesse
de ce cylindre qui, comme nous 'ayons dit, est au maximum de 120 tours
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par 1/, détermine celle de toutes les autres parties mobiles du métier, dans
des proportions exactes, et qui peuvent étre modifiées, comme nous le
verrons, au moven de pignons de rechange.

On concoit sans peine que puisque ces cylindres marchent plus vite que
les fournisseurs, i's allongent nécessairement la matiére, en tirant les brins
4 mesure qu'ils se présentent a leur entrée, et en les dégageant successive-
ment de {oute la masse.

«Ainsi, dit M. Coguelin, les cylindres fournisseurs et les peignes aménent
le lin par masse, mais lentement; les cylindres étireurs I'entrainent, au
contraire, avec vitesse, et par cela méme, ils n’en saisissent qu'un petit
nombre de bouts a la fois, et la matiére s’éclaircit en s’allongeant. C'est en
cela que consiste I'étirage. Cette opération s’accomplit du reste, sans effort,
parce que la distance entre les deux paires de cylindres, ayant été calculée
sur la longueur des méches, chague brin est déja sorti tout entier des four-
nisseurs, au moment ou les étireurs le saisissent, et il n’a plus qu’a glisser
a travers les peignes qui maintiennent & la vérité toute la masse du lin,
mais sans opposer de résistance sérieuse & la traction des cylindres.

«La quantité de brins qui se dégage a la fois de la masse, ajoute
M. Coquelin, varie selon le degré de I'étirage, c¢'est-d-dire selon la diffé-
rence de vitesse entre les deux appareils cylindriques ; communément une
table a étaler étire au moins 40, et au pius 60; en d’autres termes, le mou-
vement des cylindres étireurs est de &0 & 60 fois plus rapide que celui des
fournisseurs, et par conséquent la quantité de lin amenée par ces derniers
est réduite par les antres au 1/30 ou au 1/60 de son épaisseur. Ce qu’elle
a perdu en volume, elle I'a gagné par cela méme en étendue. C'est en cet
état qu'elle forme le ruban. »

DES ENTONNOIRS ET ROULEAUX D'APPEL. — A la sortie des cylindres
¢tireurs, les brins ne sont pas encore en ruban. Ils forment une espéce de
nappe légeére qui s’étend sur toute la largeur des tables de ces cylindres;
on est done dans V'obligation de les réunir, comme dans d’autres machines
de préparation, au moyen de deux entonnoirs coniques m (fig. &), & travers
lesquels ils passent ensemble a mesure que les étireurs les aménent. Ces
entonnoirs sont en cuivre attachés a deux leviers qui font corps avec la
tringle w’, au moyen de laquelle on peut les changer de direction, et les
enlever méme au besoin tout a fait au dessus des méches, comme on I'a
supposé sur la fig. 1. Cette tringle est portée par deux pattes & coulisses
en fer m? boulonnées contre les oreilles avancées des deux grands sup-
ports C’.

Au commencement de T'opération, on doit faciliter Pentrée des brins
réunis dans ces entonnoirs, et dés que les premiers y sont engagés, ils y
entrainent naturellement les autres, par les deux rouleaux d’appel I et I/
qui les saisissent. Cesrouleaux, que I'on appelle aussi cylindres débiteurs,
achévent de former les rubans, en réunissant encore mieux les brins par
la pression qu'ils exercent I'un contre l'antre. Comme les cylindres précé-
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dents, celui supérieur I est entiérement libre, tandis que celui inférieur I/
recoit son mouvement de rotation continu, qui est réglé par I'étireur H'.

Comme nous I'avons dit plus haut, la table a étaler forme réguliérement
deux rubans. Mais aprés leur sortie des rouleaux d’appel, on les réunit en
un seul ¢ (fig. &), en faisant repasser I'un d'eux par 'entonnoir de
Iautre. Ainsiréunis, ils tombent ensemble dans un grand pot en fer-blanc
J, qui est placé, a cet effet, en téte de la machine au-dessous des cylin-
dres débiteurs.

TRANSMISSION
DE MOUVEMENT DE TOUTES LES PARTIES DU METIER.

MARCHE DES CYLINDRES ETIREURS. — Nous avons dit que sur le pro-
longement de I'arbre du cylindre étireur inférieur H’ étaient placées les
deux poulies L et L/, dont la premieére est la poulie de commande, ou de
travail, 4 laquelle on fait faire de 80 4 120 révolutions par minute. Suivant
M. Choimet, lorsqu’on donne a cette poulie une vitesse de 80 tours par 1/,
deux femmes, une étaleuse et une soigneuse, suffisent pour conduire ce
métier; mais au-dessus de cette vitesse, il faut deux ouvrieres pour étaler,
et une troisiéme pour soigner le devant.

Admettons une vitesse moyenne de 100 tours par 1/, ¢t déterminons la
marche et par suite le travail de chacun des cylindres d’aprés celte donnée.

Le diamétre de V'étireur H est de 0™122, par conséquent sa circonfé-
rence est égale a

0m122 x 3,1516 = 0"383;

I'espace qu'il parcourt, ou la longueur totale des brins étirés par 1/, est
donc de

0m383 % 100 = 383;

ce qui donnerait dans une journée de 12 heures, s'il n'y avait aucune
interruption :

38m3 % 60 x 12 = 27,576 métres.

Le cylindre supérieur H, ¢tant tout a fait libre est nalurellement en-
trainé par le premier,

MARCUE DES CYLINDRES FOURNISSEURS. — Prés de la poulie motrice
est placé un pignon droit o, qui engréne avec une roue intermédiaire M,
montée libre sur un goujon rapporté contre le bitis, el engrenant avee
une roue semblable, mais plus petite N, qui est également folle sur un
goujon , et qui commande le pignon r, fixé au bout de I'axe horizontal ¢.
L’autre bout de cet axe porte un pignon z, qui, & son tour, engréne
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avec la roue intermédiaire #/, laquelle est entiérement solidaire avec le
pignon u2, qui, comme elle, se trouve ajusté libre sur un goujon, et
engréne avee la roue »?. Cette derniére montée sur un bout de I'arbre du
cylindre fournisseur G/, lui transmet ainsi un mouvement de rotation
beaucoup plus lent que celui du cylindre étireur. Dans d’autres métiers,
du méme genre, tels que les construisent M. Decoster et quelques aufres
mécaniciens, cette communication est beaucoup plus directe et plus
simple; du reste, I'essentiel est de combiner ce mouvement de telle sorte
que la vitesse des cylindres fournisseurs soit environ de 3,% a 5révolutions
par minute , suivant le degré d’étirage que I'on yeut obtenir.

Ainsi supposons, par exemple, que I'on veuille étirer de 1 & %0, le
cylindre étireur faisant 100 tours, et portant 02122 de diamétre, quelle
devra étre la vitesse du fournisseur qui n’a que 0070 de diameétre?

La marche du fournisseur doit étre 20 fois moindre que celle de I'étireur,
par conséquent on aura

3873 £ 40 = 0™9575
pour son parcours par 1’ a sa circonférence extérieure, qui est de
0=070 X 3,1%16 = 0=220,
Le nombre de révolutions qu'il devra faire, dans le méme temps, est
donc de 0,9575 = 0,22 = &,35.
Si I'étirage devait &tre de 1 a 50, cette vitesse serait réduite évidemment
a 38,5 : 50 £ 0,22 = 3,48,

Or quelle que soit la disposition des engrenages adoptés, on doit tonjours
avoir des pignons de rechange qui permettent de varier la vitesse du
cylindre fournisseur, au gré du manufacturier, suivant le travail qu'il veut
faire. Dans la machine actuelle, les pignons de rechange viendraient 4 la
place de celui r, qui est & I'extrémité de I'axe q.

MARCHE DE LA TOILE OU CUIR SANS FIN. — 11 est évident que la vitesse
des cuirs sans fin sur lesquels se couchent les poignées de lin que I'on sou-
met & 'action de la machine, doit étre exactement la méme que celle des
cylindres fournisseurs. Aussi s'arrange-t-on pour que leur mouvement en
soit tout a fait dépendant; c’est pourquoi, sur I'un des bouts du cylindre
G’ se trouve un pignon » qui, par une roue intermédiaire O, commande
celui ¢, placé sur le bout de I'axe des rouleaux F’. Le rapport entre ces
deux pignons est exactement le méme que celui qui existe entre les ecir-
conférences des cylindres F” et G’; par conséquent quand on change Ia
vitesse de ce dernier, celle du premier est naturellement changée aussi,
dans le méme rapport, sans qu’on ait a toucher & leurs pignons qui restent
toujours les mémes.
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MARCHE DES VIS DE RAPPEL ET DES PEIGNES. — Sur 'arbre horizontal
¢ qui est placé entre les cylindres ¥/ et G et porté par les traverses B,
sont ajustées deux roues d’angle & douille s, qui engrénent avec des
pignons s’ (fig. & et ), lesquels sont montés & demeure sur le bout des
axes des vis de rappel inféricures d’, et leur communiquent le mouvement
de rotation qu'ils recoivent eux-mémes des deux roues d’angle. Ce mou-
vement est transmis aux vis supérieures d, par des pignons droits égaux ¢
et #/. Le pas de ces vis est environ de 15 millimétres, les peigues qu'elles
font mouvoir avancent donc de cette quantité par chaque révolution ; or la
vitesse de ces peignes deit &tre évidemment cgale a celle des cylindres
fournisseurs, par conséquent, lorsque ceux-ci font avancer les brins de
09575 par minute, qui correspond a I'étirage 50, pour que les vis de
rappel leur fassent parcourir le méme espace, il faut que leur vitesse
soit de

0,9575 + 0,015 = 63,8 tours par 1/.
Quand I'étirage est de 50, cette vitesse devient
0m766 : 0,015 = 51 tours par 1.

COMMANDE DES CYLINDRES DEBITEURS ET DU NETTOYEUR. — Sur le méme
arbre G’, et du bout opposé a la poulie motrice, est une petite roue droile
P qui, par I'intermédiaire d’une roue semblable S, folle sur son goujon,
commande le pignon T, monté sur 'extrémité du rouleau de rappel infé-
rieur I, pour transmettre & celui-ci une vitesse & la circonférence exacte-
ment égale a celle du cylindre étireur. C’est pourquoi les diamétres de
ces engrenages sont respectivement égaux a ceux des cylindres.

La méme roue P engréne aussi avec une autre plus étroite Q, placée sur
un goujon au-dessus, et commandant une roue plus grande R, qui en
faisant tourner 'axe ¥/, communique au rouleau nettoyeur H2 un mouve-
ment de rotation continu par les deux roues droites U et U’.

Du conpTEUR. — Afin d’avoir comme produits de la table & ¢taler, des
rubans d’égale longueur, et aussi autant que possible d'égal poids, pour
pouvoir, aux autres métiers, déterminer les numéros des (ils que 'on veut
obtenir, on doit avoir le soin d’appliquer & cet appareil un compteur qui,
aprés qu'il a débité une certaine longueur de ruban, mille métres, par
exemple, sonne et prévienne ainsi que I'on doit changer de pot.

Ce compteur est un instrument fort simple : il consiste en une vis sans
fin z, placée tout a fait sur le hout de 'arbre du cylindre étireur G/, et qui
engréne avec une petite roue 2/ (fig. 1*¢), laquelle fait corps avec un petit
axe qui porte une seconde vis sans fin 7, semblable a la premiére.

Cette vis engréne a son tour avec une seconde roue ¢/, dont la vitesse,
comme on le comprend fort bicn, est considérablement ralentie. Or l'axe
de celle derniére roue porte une espéee de came ou de toe, qui, lorsquelle
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a fait une révolution entiére sur elle-méme, vient agir sur la branche a
ressort d’'une sonnette V, qui, de cette sorte, prévient que les cylindres
ont fait le nombre de tours nécessaires pour développer la longueur
voulue ; c'est alors que U'on change le pot J. Tout cet appareil compteur
est d'ailleurs porté par une chaise en fonte X, boulonnée & I'extérieur du
batis.

Il serait extrémement facile de donner aux roues de ce compteur le
nombre de dents nécessaires pour qu’il ne sonne qu'au moment ot I'espace
a parcourir, les 1000 métres, par exemple, doit étre développé par les
cylindres étireurs. En effet, puisque la circonférence de ceux-ci est de
0383, ils devront faire

1000 = 0,383 = 261 tours;

par conséquent si on admet que Ies vis sans fin soient a un seul filet, un
tour de la 1™ z fait tourner la roue 2’ d'une dent; si celle-ci en porte 16,
elle ne fera que

261 - 16 = 1631,

et par suite la seconde roue 7’ qui ne doit faire qu'un tour au plus ne
pourra pas porter moins de 17 dents. 8i elle en porte davantage, la came
qui est montée sur son axe devra étre disposée de maniére & agir sur la
sonnefte avant qu’elle n'ait fait sa révolution entiére.

Il est évident que le temps nécessaire pour donner les 1000 métres
dépendra de la vitesse primitive transmise a I'arbre moteur; si cette vitesse
est de 100 révolutions par 1/, comme nous I'avons supposé plus haut, on
aunra

261 : 100 = 2/,61,

qui sera le temps que le pot mettra & se remplir.

TRAVAIL DU METIER.

Pour déterminer quelle peut étre en poids la production de I'étaleur dans
une journée de fravail, nous admettons avec M. Choimet, que le poids de
la poignée de lin sortant du peignage soit de 75 grammes seulement, et par-
tagée en trois cordons pouréfre étalés, comme nous 'avons dit, ce qui fera
25 grammes sur chaque division des cuirs sans fin, ou deux cordons de 25
grammes par 115 millimétres, et comme les deux cordons sur le derriére
du métier ne forment quun seul ruban sur le devant, on peut dire que la
charge derriére est de 50 grammes par 115 millimétres ou environ 435
kilogrammes par 1000 métres. Ces 433 kilogrammes étant étirés ouallongés
de %0 fois, on aura sur le devant du métier un ruban pesant 10*-875 par
1000 métres, que chaque pot devra étre capable de contenir.
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Si I'étirage était de 50 fois, les 435 kilogrammes produiraient des rubans
du poids de 435 : 50 = 8-70 par mille métres. Enfin & I'étirage 60, on a
seulement 435 + 60 = T7%-25 par mille métres.

Or d’aprés ce que nous avons vu, le travail des cylindres étireurs étant,
dans une journée de 2% heures, sans interruption, de 27576 métres, ala
vitesse de 100 révolutions par 1/, on trouve que dans la 17 hypothese, la
production maximum par jour est de

27,576 x 10,875 = 299%-89;
dans la seconde, elle n’est que de
27,576 X 8,70 = 239%-91 ;
et dans la derniére, avec le plus grand étirage, elle est réduite a

27,576 X 7,25 = 199%-92,

OBSERVATIONS.

Dans I'étaleur a chaines, le mouvement de la sonnette dépend du cylindre
fournisseur, tandis que dans le systéme & vis comme celui que nous venons
de décrire, on a vu que le mouvement dépend directement du cylindre
étireur. Le mécanisme peut alors &tre réduit & une simple vis sans fin, et
a une seule roue.

«Si I'on emploie constamment le méme pignon, observe M. Coquelin,
on peut n'avoir aucun égard a cette dilférence. Il faut alors, sur 'un et
T'autre tablier ou cuir sans fin, étaler invariablement une quantité donnée,
et toujours la méme pour chacune d’elles, dans 'intervalle d’'un coup de
sonnette a lautre. Le ruban aura constamment au sortir de la machine , la
méme longueur etle méme poids. Mais si I'on change de pignon, il faudra,
pour la table & vis, diminuer, comme on a pu le voir ci-dessus, les quan-
tités étalées dans la proportion exacte de 'augmentation de I'étirage. »




MACHINE

A FAIRE LES MORTAISES QUARREES

DANS LES BOUTS DES CYLINDRES DE FILATURE,

CONSTRUITE

Par Mi. DECOSTER, a Paris.

o < —

On sait que les bouts des cylindres cannelés, employés en si grande
quantité dans les différents métiers de filature, s'assemblent par des quarrés
qui pénétrent dans les mortaises de méme forme, ce qui permet de les
monter et de les démonter trés-rapidement, et de s'entrainer I'un par
'autre, lorsqu’ils sont en place, comme s'ils étaient d’une seule piéce.

Quoiqu’il esiste en France avjourdhui, un grand nombre d’ateliers de
construction qui s’occupent de machines & 'usage de toutes les espéces de
filature, de coton, de laine, de chanvre ou de lin, il en est peu encore qui
fassent ces mortaises quarrées mécaniquement, A ['exception de quel-
ques ateliers spéciaux en Alsace, et peut-étre encore dans quelques
autres ¢établissements francais et étrangers, cette opération s’est faite jus-
qu’ici partout ailleurs & la main. Or on peut concevoir, que par cette mé-
thode, les ajustements ne peuvent jamais étre parfaits, et deviennent tou-
jours trés-couteus.

On comprend alors combien un appareil simple qui peut effectuer ce
travail seul, et avec précision, peut étre utile dans ces établissements;
anssi, comme nous avons pensé qu’il n’était pas encore assez connu, comme
nous sommes convaincus qu’il doit se répandre partout, surtout en voyant
la simplicité de sa construction, nous avons di le publier avec détails, en
profitant toujours, pour cela, du bon vouloir, de M. Decoster, qui met '
toutes ses machines a notre disposition, avec le plus grand désintéresse-
ment.

Le principe de cet instrument consiste dans I'application d’un outil
cylindrique sur lequel on a abattu deux parties, de manizre & former deux
faces droites se coupant a angle droit, suivant une aréte vive. La base de cet
outil est taillée suivant un plan légérement oblique par rapport a son axe,
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pour le rendre plus vif ou plus mordant par le bout, de sorte que si on lui
imprime un mouvement de va et vient dans la direction méme de ses géné-
ratrices, il formera dansl'intérieur méme de la piéce soumise & son action
deux facettes droites perpendiculaires entre elles ; et alors si aprés ce pre-
mier résultat on fait faire a cette piece un quart de tour sur elle-méme,
etqu'on y engage de nouveau l'outil, en I'y faisant promener de la méme
maniére, comme le burin d’une machine a raboter, il formera un second
angle droit, exactement semblable au premier, et ainsi de méme pour les
deux autres angles du quarré. II est évident qu’il a fallu, par avance, pour
pouvoir opérer, percer le bout du cylindre dans lequel on veut pratiquer la
mortaise, dans une longueur un peu plus grande que la profondeur de
cette mortaise, et agrandir le diamétre du fond du trou pour que le déga-
gement des copeaux puisse se faire.

Les différentes figures qui représentent cette machine sur la pl. 23,
pourront aisément en faire comprendre toute la construction et le travail.

La fig. 1™ la fait voir toute montée en projection horizontale.

La fig. 2 la montre en section verticale faite longitudinalement, snivant
la ligne 1-2.

La fig. 3 est une coupe transversale du cdté de la téte de l'appareil,
suivant la ligne 3-&.

La fig. & est une voe par bout, aprés avoir enlevé le volant qui sert d la
manceuvre de I'outil.

La fig. 5 une autre coupe transversale suivant la ligne 5-6.

Et enfin la fig. 6 une dernitre section faite suivant la ligne 7-8.

DESCRIPTION DE LA MACHINE
REPRESENTEE SUR LES FIGURES 1 A 12, PL. 23.

Le bdtis de cet appareil ne présente rien de particulier, il est construit
comme celui d’un tour & chariot, avec un banc cn fonte A , et deux pieds
ou supports a nervures B, qui I'élévent a la hauteur convenable au-dessus
du sol de I'atelier. Aux extrémités de ce banc sont ménagées des joues
verticales « en partie évidées, et sur sa longueur, deux autres joues moins
élevées b, qui, comme les premiéres, servent a consolider les deux flasques
du banc.

En téte se trouve une douille cylindrique en fonte C, qui est alésée &
son intérieur, pour recevoir le porte-outil D, ¢galement en fonte, tourné
et ajusté dans cette douille avec beaucoup de soin. On peut donner a
celle-ci et par suite au porte-oulil une position Lelle que leur axe se trouve
un peu plus ouun peu moins élevé au-dessus de la ligne supérieure du bane,
al'aide d’une vis de pression ¢, qui, taraudée dans 1'¢paisseur de la semelle
du banc, vient butter au-dessous de la tige en fer ¢, laquelle traverse les
deuy oreilles verticales @, venues de fonte avee la douille. Deux autres vis
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de pression ¢, viennent appuyer en dessus de cette méme tige lorsque sa
hauteur est réglée.

Un écrou en bronze ¢, ajusté de force, aprés avoir été fileté, dans le bout
alesé de la douille, est traversé par la vis de rappel f, a filets quarrés,
laquelle est prisouniére a une extrémité dans le ¢ylindre porte-outil D,
qui Jui permet de marcher avec elle sans tourner. Voy. le détail de cet
assemblage dans la coupe verticale fig. 9. Elle porte & 'autre extrémité un
volant E, muni d’une poignée, au moyen de laquelle on peut la manceavrer
avolonté, en agissant comme sur une manivelle.

Comme la course du porte-outil est toujours, dans un tel appareil , trés-
restreinte, on concoif qu'on n'a pas du le disposer pour le faire marcher
par un moteur continu, d’autant plus que I'angle d’un quarré se fait rapi~
dement, et que 'on est, par suite, obligé de changer souvent Ia position
du cylindre pour présenter un nouvel angle a faire. Le travail est donc
abandonné a un homme de peine qui conduit toute la machine.

A la douille C, vers le bout opposé a celui de I'écrou, est encore ménagée
une partie quarrée, dans laquelle elle est inscrite, et qui est recue, ajustée
avec soin, dans I'espéce de bride fixe & oreilles ¥, qui lui permet de monter
ou de descendre, sans cesser pour cela de rester dans un plan vertical pas-
sant exactement par I'axe du banc, et par suite par I'axe méme du cylindre
amortaiser. Celte bride repose par ses deux pattes ou oreilles sur la table
dressée du bauc, et porte vers le centre au-dessous, un appendice ¢/, qui
sert de support a I'axe d'un levier a bascule g, que 'on voit sur le dessin,
chargé a l'une de ses extrémités d'un contre-poids 4, lequel tend constam-
ment & la maintenir dans la position qu'il occupe sur la fig. 2, et & sou-
tenir la douille cylindrique qui repose sur son autre extrémité.

L’outil % qui doit servir & faire la mortaise, présente la forme indiquée
sur les fig. 9 et 10, et en détails, sur une plus grande échelle, fig. 11 et 2.
Dans le bout du eylindre D, il ¥ est retenu par une vis buttante {, et pour
pouvoir 'enlever an besoin, on a ménagé sur le derriére une entaille a
travers le cylindre qui permet d'yv introduire une clavette au moyen de
laquelie on peut la chasser au dehors; en laissant cette clavette dans ['en-
taille, elle servirait & empécher le recul de I'outil , lorsqu’il fonctionne. On
peut bien voir par les fig. 11 et 12, que cet outil est tiré d’une tige ronde
en acier, sur une portion de laquelle on a taillé deux faces planes formant
entre elles un angle droit, et qui, pendant I'opération, se trouvent incli-
nées a 43° par rapport au plan vertical passant par I'axe de la machine. II
se termine par un plan rs qui est légérement oblique, afin de rendre les
deux arétes r¢ plus tranchauntes, parce que ce sont elles qui font & peu prés
tout le travail.

Cet outil est maintenu, pendant Ia marche rectiligne alternative qui lui
est imprimée par le cylindre D et sa vis de rappel, au moyen d’un cous-
sinet en acier o, qui 'embrasse sur naz moi'i de sa circonférence comme
le montre la coupe fig. 5. Ce coussinet est ajust¢ dans une piéce a bascnle
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en fer N, laquelle a son point d’oscillation autour d'un goujon fixé surle
bane, et qui, par la vis de pression taraudée dans une chépe en fer n,
fait appuyer le coussinet sur I'outil au degré que I'on juge convenable,
suivant I’épaisseur du métal que I'on veut enlever a chaque passe, épais-
seur qui est toujours évidemment trés-faible, surtout lorsqu’on travaille
dans le fer.

Le cylindre G a I'extrémité duquel on doit pratiquer la mortaise, est en
fer forgé, comme ceux employés dans les métiers de filature. I est porté
par les coussinets de deux petites chaises de fonte H et H’, qui onf la forme
indiquée sur la coupe transversale fig. 7, et le plan fait & la hauteur de la
ligne du centre 9-10 (fig. 8). Une vis de pression est au-dessus de ces
coussinets pour les faire appuyer au degré convenable sur le cylindre.

Unepoupée apointesJ, égalementen fonte, est aussi placée a I'autre extré-
mité du cylindre, pour maintenirla poussée, lorsque I'outil travaille. Comme
les cylindres & mortaiser ne sont pas tous de méme longueur, la poupée
doit pouvoir se rapprocher ou s'écarter de la table de la machine & volonté;
pour cela le constructeur a pratiqué sur la base supérieure des deux flas-
ques du banc, une suite de f{rous dans lesquels on passe les boulons qui
doivent s’assujettir sur ce banc a la distance voulue ; puis on régle la place
de la pointe par la vis de rappel I, qui fait corps avec cette pointe, et qui
traverse I'écrou a poignée m rapporté dans le centre méme de la poupée.
Un volant & main I/, en fonte, sert & manceuyrer cette vis aisément.

On a pu voir par la fig. 9, que pour faciliter 'entrée de 'outil dans le
bout du eylindre que 'on veut mortaiser, il a fallu préalablement le percer
d’un trou dont le diamétre est exactement égal au cdté du quarré de la
mortaise, et égal par suite au diamétre méme de l'outil. On a aussi le soin
d’aléser le fond de ce trou avec un outil de c6té, pour lui donner plus de
diamétre, afin que les copeaux puissent se dégager facilement.

Lorsqu'un angle de la mortaise est terminé¢, on doit faire tourner le
cylindre d’un quart de révolution sur lni-méme, afin de présenter un autre
angle araboter. A ceteffet, on a placé sur le cylindre une douille & quatre
branches L a I'extrémité desquelles sont des entailles angulaires, qui doi-
vent se frouver exactement sur deux diamétres perpendiculaires entre eus.

Dans I'une de ces entailles on engage la dent saillante qui a été ménagée
sur le levier courbe M (fig. 6), muni d’un contre-poids, et ayant son point
fixe sur un tourillon adapté a un petit support de fonte K. Ainsi, pour
changer le cylindre de position, il suffit de soulever le levier M, alin de
dégager sa dent de I'entaille dans laquelle il se trouve, et on fait tourner
la douille L par les poignées p, dont elle est munie ; elle entraine naturel-
lement le cylindre avec elle, puis on abandonne le levier au moment ou
sa dent correspond a I'entaille suivante.

On voit par cette description, combicn la construction d'une telle ma-
chine est simple et peut rendre de services dans un atelier qui boccupe
surtout de machines propres a la filature.



PETITE MACHINE

PROPRE A FAIRE LES MORTAISES OU RAINURES
DANS IINTERIEUR DE PIECES PERCEES,

CONSTRUITE

Par M. DECOSTER, & Paris.

----- — W ————

En 1836, M. Cartier eut I'idée d'établir contre I'un des poteaux de son
atelier une petite machine propre a fabriquer des rainures ou mortaises
dans l'intérieur d'une foule de pieces employées dans les transmissions de
mouvement , telles que manchons, poulies, engrenages, etc., senlement
4 I'aide d’an mondrin, portant un petit outil ayant la largeur méme de la
rainure & faire, et auquel un homme de peine imprimait un mouvement de
va et vient par une crémaillére et un pignon denté. La piéce a rainer
était placée contre un plateau de fonte dressé, boulonné contre le poteau,
et assujetti par deux brides et deux boulons.

Sur cette idée, qu'il appliqua bientdt & un gros tour dont I'arbre était
creux pour faire des mortaises dans l'intérieur de grandes roues, il établit
des machines a tailler les engrenages de fonte dont nous avons fait con-
naitre la construction.

M. Decoster, en formant une spécialité des machines-outils, comprenant
que la simplicité et par suite I'économie dans les prix d’achat sont deux
questions importantes, a su faire de cet instrument un appareil portatif
trés-commode, et que l'on reconnait awjourd’hui de plus en plus indis-
pensable.

On peut,al'inspection seule des fig. 13 et 1% [pl. 23] qui représentent cet
appareil en élevation de face et en coupe verticale, voir combien, en effet,
il est simple de construction et facile a conduire.

Son batis se compose de deux pieds en fonte A, qui s'élargissent par le
bas et se réunissent par deux entretoises B, qui en maintiennent I'écarte-
ment. Une longue et forte douille creuse E est venue de fonte avec I'un
de ces pieds et fixée & 'autre par quatre boulons ; elle est alésée dans toute
sa longueur, pour recevoir le canon cylindrique F, qui est aussi creux pour
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donner passage aux différents mandrins que U'on doit y ajuster. Quatre
oreilles rondes @, fondues avec la téte de la douille, servent & porter sur
le devant de la machine un platean dressé en fonte C, que I'on y retient
aussi par quatre boulons. C’est contre ce plateau que l'on applique la piéce
a rainer, et qui a été préalablement alésée & son centre.

Sur le dessin, cette piéce est figurée par une poulie de fonte D, assujettie
contre le plateau au moyen de deux pattes en fer et de deux petits bou-
fons & écrou b. Pour étre certain de faire la rainure suivant une ligne con-
venable, paralléle 4 'axe du trou, on place dans lintérieur de celui-ci
une ou plusieurs petites équerres de fer e, qui sont arrondies suivant les
diamétres mémes des trous percés et qui se superposent les unes aux
autres; on en met ainsi jusqu’a ce que l'une, celle intérieure , touche le
mandrin porte-outil,, et I'autre, celle extérieure, coincide avec le trou de
la poulie, lequel est nécessairement forcé de cette sorte a se trouver dans
la direction méme du mandrin. Une vis de pression & suffit pour retenir
toutes ces équerres sur la douille cylindrique E.

Le mandrin est tout simplement composé d’une tige ronde en fer G, qui
est tournée seulement dans une partie de sa longueur et brute dans toute
la partie qui traverse la douille mobile F ; et, afin de se relier avec celle-ci,
on la fait porter d'un bout par une portion conique, tournée, et on serre
de l'autre par un écrou. On doit avoir ainsi plusieurs mandrins de rechange
ne différant entre eux que par la grosseur de la partie tournée, a 'extré-
mité de laquelle est ajusté le burin ou I'outil 4 rainer #. !

Cet outil, dessiné en détail a 'échelle de 1/10, fig. 16 et 17, est traversé
par une mortaise dans laquelle on chasse un coin en fer %, pour le faire
sortir du mandrin d'une trés-petite quantité, c]wqye‘ fois qu’il a fait une
passe, c'est-d-dire qu'il a parcouru I'épaisseur de la piece D. 1l suffit de
frapper un léger coup sur la téte de ce coin, toutes les fois que le mandrin
est revenu a la position qu’il occune sur la fig. 1%, pour déterminer son
enfoncement et par conséquent repousser I'outil au dehors.

M. Cartier avail employé une vis de pression qui buttait directement
derriére I'outil, et qui était taraudée dans I'épaisseur méme du mandrin,
comme nous 'avons représenté sur la fig. 15. Cette disposition, qui exige
I'emploi d’un tourne-vis, est évidemment moins commode et moins prompte
que celle adoptée par M. Decoster.

Lorsque la rainure 4 faire doit étre large, Uoutil présente la forme d’un T,
comme celui qui est représenté sur le détail fig. 18 ; la partie qui s’ajuste
dans le mandrin est nécessairement toujours de méme dimension, ce n'est
qu'aun bout qui travaille que I'on doit donner la largeur convenable.

Pour imprimer un mouvement de va-et-vient au porte-outil, le construc-
teur a adapté sous le canon F, une crémaillere droite, en fer, dentée sur
toute sa longueur, et sur laquelle engréne un pignon a joues f, fixé sur
I'arbre horizontal H. Celui-ci est mobile dans deux coussinels adaptés contre
l'intérieur de 'embase de la longue douille E; il se prolonge, d'un cdté,
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pour porter & son extrémité le volant en fonte 1, qui est armé de plusieurs
branches ou poignées en fer g, & I'aide desquelles on peut le faire tourner
a bras, en restant toujours vers la téte de la machine, du cété de la piéce
& mortaiser.

Un homme de peine un peu intelligent peut aisément conduire une
telle machine, et lorqu’il a acquis quelque habitude, il doit rainer un grand
nombre de piéces dans une journée. Le travail est fait beaucoup plus rapi-
dement que par des ouvriers, et toujours plus exact, quelle que soit I'habi-
leté que I'on puisse supposer @ ces derniers.

Cet appareil peut mortaiser des piéces de diverses dimensions, ayant de
2 & 20 centimetres de diametre intérieur, sur une longueur de % 4 40 centi-
meétres ; il nerevient qu'a 800 franes, pris & I'atelier du constructeur.

NOTICE INDUSTRIELLE.

MOULIN POUR ECRASER LA CANNE A SUCRE,
PAR M. NILLUS, DU HAVRE.

Nous avons donné dans la sixiéme livraison du deuxiéme volume de ce
Recueil , le dessin et la description d'un beau moulin & cing cylindres,
imaginé par M. Nillos, pour écraser la canne & sacre. Depuis, cet habile
constructeur a apporté, dans'exéention de ces cylindres, un perfectionne-
ment notable qui peut recevoir d’utiles applications dans un grand nombre
de cas.

Nous avons va que les arbres de ces cylindres sont en fer corroyé, ajustés
avec beancoup de soin dans leurs moyeux, et fixés & chaque bout par deux
ou quatre fortes clés. M. Nillus a trouvé moyen d’éviter cet ajustement, qui
est difficile ¢t dispendieux, en coulant les cylindres sur leurs axes mémes
qu'il renferme dans les moules. A cet effet, comme ces axes sont trés-forts,
car ils n’ont pas moins de 0™16 de diamétre aux tourillons, et 0718 4 0720
aux ajustements, il les forge de maniére a étre plus faibles au milieu qui
correspond au centre méme des cylindres; ainsi il ne leur donne que 0708
4 009, en cette partie, sur une longueur de plusieurs décimétres, qui
comprend environ la moiti¢ de celle des cylindres; celte parlic est a sit
pans ; comme elle est beaucoup plus mince que tout le reste de I'arbre,
elle s’échauffe , lorsqu'on coule la fonte, bien pius facilement jusqu’au
rouge blanc, température qui approche de celle-ci, et qu'il est trés essen-
tiel de faire atteindre au fer pour qu’il adhére & la fonte, aprés la fusion,
de maniére & ne faire qu'un seul corps, Cet amincissement de I'axe lui
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permet de se dilater, puis de se contracter, aprés le refroidissement, pro-
portionnellement & la fonte, tandis que lorsque I'arbre est trop gros
dans toutes ses parties, il ne peut acquérir un assez haut degré de cha-
leur, et alors la dilatation et la contraction ne peuvent étre les mémes
entre le fer et la fonte, ces deux métaux ne s'adhérent pas solidement
ensemble.

Le moyeu dua cylindre, coulé sur toute sa longueur, forme partout une
épaisseur de 6 centimétres environ autour de I'arbre; des goujons en fer
sont préalablement rapportés sur celui-ci, afin de rendre encore 'assem-
blage des deux corps plus solide, s’il est possible. Cet arbre est aussi
dégrossi au tour, aprés avoir été forgé, avant de couler le cylindre sur lui.

Le cylindre est creux entre le moyeu et les jantes, qui sont seulement
réunies par cing & six bras, formant des nervures qui existent sur toute
leur longueur; la jante n'a jamais moins de 5 centimétres d’épaisseur.
Disons, en passant, que M. Nillus est parfaitement secondé, dans les con-
structions mécaniques, par son directeur de travaux, M. Paul, ingénieur
fort entendu dont nous espérons faire connaitre le mérite.

Qu'il nous soit permis de dire en terminant, que nous avons eu le plaisir
de voir derniérement, dans tous leurs détails et pendant plusieurs jours, les
beaux ateliers de construction de M. Nillus, et nous avons pu nous con-
vaincre que ce constructeur pouvait confectionner et livrer & nos colonies
une grande quantité de moulins & sucre, en trés-peu de temps; nous en
avons vu une dizaine au moins en construction , et peut-&tre autant tout

prés a livrer; mais la plupart établis par prévision et non sur commande.
Quelques autres établissements se sont aussi, depuis peu, occupés de ces
appareils, et sont également cn mesure d’en fournir, bien exéculés, dans de
trés-courts délais. Eh bien, malgré cela, sur la demande du gouverneur de
la Guadeloupe, on a été faire des commandes en Angleterre, et onaobtenu
I'entrée en franchise de droits d’an moins vingt moulins i sucre, sous pré-
texte que les constructeurs frangais ne pouvaicnt pas fournir ces moulins
assez t0t. Quand donc la mécanique sera-t-elle plus encouragée en France?

Nous avons vu sur les ports du Hdvre, des moulins de M. Robinson de
Londres, et de M. Fawcet de Liverpool, et nous avons reconnu qu'ils
étaient moins bien exécutés que ceux de nos mécaniciens, et pourtant, si
nous devons en croire ce qui nous a ¢té dit, le prix de ces moulins anglais
est au moins aussi élevé que celui des moulins frangais.

(Voir pour la maching a peigner la laine la livraison suivante.)




MACHINE A PEIGNER LA LAINE,
DITE PEIGNEUSE CIRCULMRE,

Construite par M. JOHN COLLIER, & Paris.

~4IEB-

On sait que la laine peut étre divisée en trois espéces générales et bien
distinctes : 1° la laine commune, ou laine indigéne, qui ne sert qu'a la con-
fection des matelas, des tapis, couvertures et autres objets de bonneterie
ou de passementerie; 2° la laine dite de carde, plus ou moins affinée et
améliorée par l'effet de l'introduction et de la multiplication des mérinos
en France, et spécialement destinée a la fabrication des étoffes foulées,
¢’est-a-dire de la draperie proprement dite; 3¢ enfin, la laine qui, aussi
plus ou moins améliorée, est plus particuliérement destinée, comme propre
au peigne,  la fabrication des étoffes rases, ¢’est-d-dire non foulées, et dési-
gnée sous le nom de laine de peigne.

Pour toutes les laines de la premiére espéce le commerce ne parait solli-
citer aucune amélioration proprement dite; il ne demande que le bon
conditionnement ; si on lui faisait cette sorle de laine moins grossiére, plus
douce, plus soyeuse, elle ne serait plus propre & la plupart des emplois
auxquels il la destine : la laine superfine ferait, en effet, de tres-mauvais
matelas. Mais il n’en est pas de méme de la laine employée & la confection
des tissus dont 'homme a besoin pour se vétir; ¢’est ici que le champ de
I'amélioration est vaste : depuis I'étoffe la plus grossiére jusqu’aux draps
les plus fins, les plus moelleux, on recherche les mémes qualités dans la
matiére premiére : plus la laine de carde a de finesse, de douceur et d'¢las-
ticite, meilleure est I'étoffe qu'elle sert & fabriquer.

La laine de peigne voit son emploi prendre chaque jour plus d'impor-
tance. Cette laine se mélange actuellement a la soie, au cachemire et au
coton, comme clle s'emploie dans la confection d'une foule d'articles nou-
veaux. Pour posséder toutes les qualités désirables, cette sorte de laine
doit étre lisse, lustrée, fine, soyeuse el & longue méche.

Depuis plusieurs années on a beaucoup perfectionné les machines appli-
quées a la filature de ces deux derniéres espéces de laine, comme en géné-

THE. 30
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ral toutes les machines de préparation. C'est en France que les améliorations
ont été, sans contredit, les plus nombreuses ef les plus importantes. Nous
nous proposons de les faire connailre successivement dans ce recueil, en
donnant les métiers qui offrent le plus d’intérét : nous espérons étre ainsi
d’aulant plus agréables & nos lectears, que jusqu'ici il n’a rien été publiésur
cette branche, I'une des plus étendues et aussi I'une des plus importantes
de T'industrie manufacturiere.

Nous commencons par la belle et ingénicuse machine a peignerde M. Johu
Collier, constructeur habile que 'art mécanique a vivement regretté. Quoi-
que l'origine de cette machine date déja d'un grand nombre d’années,
comme elle a successivement subi différents perfectionnements remarqua-
bles, méme depuis la mort du constructeur; comme clle est aussi celle qui
est la plus répandue, la plus imitée, nous avons pensé devoir la faire con-
naitre avec détails, nous réservant de donner ensuite une notice historique
sur les améliorations successives qui ont ¢L¢ proposces, ct sur les divers
autres systémes de peigneuses projetées ou mises a excéeulion.

Le grand nombre de piéces qui composent une peigneuse, et surtout
I'obliquité que présentent la plupart d’entre elles par rapport aux plans de
projection, ne sont pas sans quelque difficulté de dessin pour la représen-
tation rigoureuse de I'appareil monté; il a fallu évidemment passer bean~
coup de temps et apporter dans ce travail de la patience et des soins sou-
tenus. Nous serions heureux d'avoir pu réussir a le faire comprendre avec
la description que nous allons essayer d’en donner, ¢t pour laquelle nous
réclamouns toute la bienveillance et V'attention de nos lecteurs (1).

Il ne sera peat-étre pas indifférent pour quelques-uus de dire, avant cette
description, quelques mots sur le peignage a la main, tel qu'il est déerit
dans I'ouvrage de M. Andrew-Ure.

PEIGNAGE A LA DMAIN,

« Iy a trois instruments communément en usage pour carder la longue
laine :

« 1° Une paire de peigues pour chaque ouvrier ;
« 2° Un poteau auquel on peut fixer 'un ou l'autre peigne ;
« 3° Un pot & peigne ou un pelit poéle pour en chauller les dents.

« Chaque peigne se compose de deux rangées de dents en acier, aigués
et coniques, disposcées sur deux plans parallcles, 'un des rangs élant plus
long que l'autre. Ces denls sont fixées dans une monture de bois, recou-

{1) Nous devonsici adresser des remercicments & MM. Risler el Schwarlz, pour avoir bien voulu
meltre celte machine el plusicurs autres i la disposilion de uolre beau-lrére, M. Amourous, quil'a
relevée avec beaucoup dexactitude el de détails. Nous lerons yoir les perfeclionnements qui onl é1¢
apporlés i celle peigneuse par ces habiles manulacturiers,
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verte de corne, avec un manche qui est adapté perpendiculairement aux
plans de la denture. L’espace entre ces deux plans est de 8 & 9 millimétres
i la base des dents. Les peignes emploveés su dernier cardage ont trois ran-
gées de dents,

« Un poteau est fixé dans l'atelier pour supporter les peignes de temps
en temps pendant U'opération. On v implante deux tiges de fer, dont la
pointe est recourbée pour passer dans le trou du manche du peigne. Ces
tiges ont, en outre, chacune un autre crochet a 'extrémité intérieure pour
entrer dans la cavité du manche, qui est ainsi solidement retenn an poteau
par les deusx crochets.

« Le poéle se compose d'une plaque de fer plate chauffée parle feu et
par la vapeur, et surmontée d'une autre plaque pour concentrer la chaleur.
C’est dans le petit espace ménagé entre ces deus plaques qu'on introduit les
dents des peignes.

« En cardant la laine, I'ouvrier la sépare par poignées de chacune 120 a
125 grammes ; il arrose d’huile et la roale dans ses mains pour I'en bien
imbiber partout également. La propertion d'huile varie de 1/40 4 1,60 du
poids de la laine. Apres avoir attaché au poteaun un peigne chaud dont les
dents sont tournces en haat, l'ouvrier prend la moitié de la quantité de
laine qu'il tient a Ia main, la jette sur les dents du peigne et la passe au
travers; il recommence cetle opération plasieurs fois, une portion de la
laine restant chague fois dans le peigne. Lorsque toute ia laine s'est acen-
mulée dans les deants, on place le peigne dans le poéle, et la laine suspen-
due en dehors recoil une partie de sa chaleur. L’autre peigne, qui est alors
chaud, est ensuite fixé au poteau et rempli & son tour de 'autre moitié des
125 grammes de laine, puis on le porte au poéle comme le premier.

« Lorsque les deux peignes sont bien chauffés, le cardeur, assis sur une
petite chaise, en prend un de la main gauche, qu'il appuie sur son genou,
et avec lautre peigne, qu'il tient de la main droite, il carde la laine sur le
premier, en introduisant les pointes des dents de I'un des peignes dans la
laine dont l'autre est chargé et en les tirant au travers, Cetie opération se
réitere jusqu'a ce que les {ibres soient rangées parallélement. L'ouvrier
commence toujours par introduire les pointes des dents de I'un des pei-
gnes, d'abord a l'estrémité du flocon retenu entre les dents de I'autre pei-
gne, en mordant plus avant & chaque coup successif, jusqu’a ce qu'enfin
les peignes soient mus I'un contre I'autre aussi rapprochés qu'il est possi-
ble, sans cependant que leurs dents se touchent : car, dans ce cas, I'ouvrier
ne pourrait tirer un peigne au (ravers de la laine de I'autre sans en rompre
les fibres ou sans la déchirer avec les dents du peigne. La laine courte qui
reste la dernicre sur le peigne, parce qu'elle ne s'étend pas jusqu’a 'en-
droit ou l'autre peigne peut mordre, s'appeile luine pignon. Elle n’est pas
propre au filage de 'estame, et forme environ le 1,8 da poids de la laine
neuve.

« La laine que 'on étire du peigne forme un boudin ou ruban continu,
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dont les fibres sont droites et paralléles, mais elle n'est préparée pour le
métier & filer qu'aprés avoir été préparée de nouveau i une température
moins élevée. »

DESCRIPTION DE LA MACIUINE A PRIGNER ,
REPRESENTEE SUR LES PL. 24 ET 25.

DES GRANDS PEIGNES CIRCULAIRES. — Celte machine est vue en éléva-
tion de face sur la fig. 1 (pl. 24) et en plan sur la fig. 2. On voit que le
principe sur lequel elle repose consiste en deux grandes roues ou peignes
circulaires, ayant un mouvement de rotation dans des plans différemment
inclinés entre eux et par rapport & I'horizon. Nous croyons devoir dire, dés
a présent, que ce principe ne parait pas ¢tre de M. Collier, mais plutot de
M. Godard, d’Amiens, qui, en 1826, prit un brevet d'invention de quinze
ans, qu'il céda plus tard & ce constructeur, dont aujourd’hui la peigneuse
porte le nom.

Ces peignes se composent chacun d'un grand cercle creux en fonte D,
assemblé avec six bras, ¢galement creux et réunis cux-mémes 4 un moyen
commun. Le plan de ce cercle forme un certain angle avec la verticale,
comme le montre bien la section transversale, fig. 3, laquelle est faite sui-
vantla ligne 1-2, mais dessinée sur une échelle plus grande. Ainsi I'axe en
fonte E, sur lequel cette roue est montée, n’est pas horizontal ; il estincliné
d’environ 14°. Cet axe est aussi creux dans toute sa longueur, il commu-
nique d'un bout avec un géntrateur & vapeur, par le tuyau recourbé F et de
I'autre avec I'air extérieur, par un second luyau semblable Gi. La vapeur a
pour objet d'échauffer les peignes afin de faciliter T'opération ; traversant
cinq des rayons de la roue, clle parcourt toute sa circonférence et sort par
le sixiéme bras pour se rendre au dehors, en s’¢chappant par le tuyau G.
Les joints d'assemblage sont d’ailleurs exactement faits de manicre & ¢viter
les fuites de vapeur; aux extrémités de I'axe sont ménagées des boites &
étoupes que 1'on resserre & propos par les bouchons en cuivre @ ¢t &, et qui
permettent a cet axe de tourner librement sur ses tourillons sans qu'il
entraine les tuyaux avec lui.

Chaque peigne est garni de deus rangées de denls ou broches en acier T,
de forme conique et trés-aigué, implantées dans une jante circulaire en
cuivre H rapportée contre le bord extéricur du croisillon; ces dents ne
sont pas non plus perpendicalaires au plan du cercle; elles forment, au
contraire, avec lui un angle qui est & la vérité tros-obtlus, de manitre a
présenter ensemble les aréles d'un cdne tronqué extrémement ouvert, Au
reste, cette inclinaison doit &tre telle, que lorsque les deux roues peigneuses
sont rapprochées I'une contre l'autre, leurs dents en contact doivent se
trouver horizontales. Les broches de la circonférence intéricure sont un
peu plus courtes que celles de la rangée extéricure, et ces derniéres sont
aussi placées de telle sorte qu’elles correspondent aux vides que laissent
les broches du premier rang.
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A l'intérieur de la couronne creuse D est rapporté un cordon arrondi
m*, formant main-courante, pour éviter que I'ouvrier ou les enfants ne se
brilent les doigts, lorsqu’ils vealent relenirla roue, pour l'arréter dans son
mouvement. Voy. la coupe détachée, fig. 25, pl. 25.

L’arbre de chaque roue peigneuse repose, par ses tourillons, sur des
supports en fonte C, garnis de leurs coussinets en cuivre. Ceux qui se trou-
vent du coté de la partie la plus élevée de'axe, sont montéssur dessocles de
fonte B, dont le plan supérieur est bien dressé, afin de permettre au sup-
port de glisser avec facilit¢ dans la direction horizontale. Le support du
coté le plus bas repose directement sur les longrines en fonte, lesquelles
sont également dressées sur une partie de leur longueur pour remplir le
méme but. Ces longrines ou plates-bandes sont boulonnées chacune avec
cing pieds ou patins en fonte, qui forment avec elles le batis A de toute
la machine, en ¢élevant les axes des peignes & la hauteur convenable au-
dessus du sol. Elles sont, de plus, reliées entre elles par des entretoises qui
maintiennent leur écartement.

MOUVEMENT DE ROTATION DES ROUES PEIGNEUSES. — Les axes de ces
roues portent chacun une poulie motrice en fonte et & jour K /1), qui,
pour recevoir son mouvement de rotation du moteur par une courroie,
doit rester constamment dans un plan vertical, quelle que soit l'inclinaison
de l'arbre, afin que la courroie marche toujours dans un méme plan. Elle
ne pouvait pas alors faire immédiatement corps avec l'arbre; il fallait
nécessairement qu'elle fit assemblée a rotule, et cependant d'une maniére
assez solide pour que la transmission se fit sans jeu et avec autant de faci-
lité que dans les circonstances ordinaires; le constructeur a imaginé & ce
sujet une disposition ingénieuse qui remplit bien le but. Cette disposition
consiste en un moyeu de fonte ¢, qui est fixé sur 'axe par une clavette et
portant deux espéces de pelits mamelons percés d (voyez les détails de la
poulie et de ce moyeu sur les fig. 6, T et 8, pl. 25]. Ce dernier est enve-
loppé par un manchon en fonte ¢, qui se relie avec lui par deux goujons
cylindriques ¢, en fer, trempés en paquet {fig. 9}, et qui porte aussi deux
mamelons percés 7, pour s'assembler avec le corps de la poulie par deux
autres broches cylindriques i. Ces broches servent naturellement de tou-
rillons a ces diverses piéces et leur permettent de se mobiliser & volonté
dans des plans différents. Les premiéres se fisent au manchon e par des
vis de pression &, et les secondes sur la poulie par des vis semblables j,
dont la téte carrée se loge dans 'épaisseur du métal. Une rondelle de fonte
k, fig. 10, placée a l'extérieur du moyeu de la poulie, a pour objet de ca-
cher cet assemblage et d’éviter que la poussiére ne s’introduise dans les
articulations; et pour que cette poulic se maintienne constamment dans le
méme plan vertical, on a rapporté par derriére une joue /, détaillée fig. 11,
qui porte deux pattes pour se fixer sur le support ¢.

(1) Nous ferons voir dans une autre livraison fque celte poulie a éle remplacee par une paire de
roues d'angle. -
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La pouliede commande P*, placée au~dessus de la machine, se trouve sur
un arbre de couche qui recoit son mouvement directement du moteur. 11
tourne avec une vitesse d’environ 70 & 72 révolutions par minute, et transmet
aux roues peigneuses une vitesse moitié plus petite. La courroie qui passe
sur cette poulie et sur celle & rotule K, peut éire liche ou tendue suivant
qu'on veut interrompre ou communiquer le mouvement. Pour opérer sa
tension, on se sert d'un rouleau a joues en fonte ¢/ qui tourne librement
sur son tourillon, et auguel on fait occuper a volonté une position quel-
conque a l'aide de la petite poignée ¢ qui est fixce a 'extrémité de ce tou-
rillon. Celui-ci est porté par une double chape en fer B, qui le relie d I'axe
d’un second rouleau D', lequel est sans joues, ct sert simplement a sou-
tenir la seconde partie de la courroie. Cet axe est porté par un palicr en
fonte A’, assis sur la longrine du bilis, et muni d'un petit mentonnet s,
que I'on voit sur le détail , fig. 14, pour servir d’arr¢t & la poulie de len-
sion C/. On a aussi cu le secin de ménager sur les faces intérieurces des
deux brides qui composent la chape B/ des pelites saillies (lig. 13) qui
retiennent la courroie, afin qu'elle ne puisse glisser sur les cdtés du rou-
leau inférieur.

MECANISME POUR RAPPROCIIER OU ECARTER LES ROUES PEIGNEUSES. —
Pour opérer le rapprochement graduel des deux roues circulaires avec
facilité et avec toute la régularité désirable, M. Collier a fait 'application
d’'un mécanisme fort intéressant, que 'on pourra aisément comprendre par
les fig. 1 et 2 dela pl. 2%.

Sur I'axe de chaque roue il place deux colliers en fonte L, ¢n deux par-
ties, aux oreilles desquels il attache les deux branches taraudées des trin-
gles en fer M, dont on régle exactement la longueur. Ces tringles se relient
par articulation a 'autre extrémité avee les picees courbdes en fer O et R,
lesquelles s’assemblent aussi entre clles par I'axe », qui leur sert de centre
d'oscillation. Des liens & chape P, articulés au milicu de ces mémes pitees
et portés par le tourillon o, peuvent osciller autour de ce dernier qui st
fixé sur le sommet du support m ; celui-ci se prolonge au-dessous du bitis,
pour former & son milien une coulisse droite et verticale, dans laquelle peut
glisser I'axe =, auquel est suspendue la bielle en fer forgé (.

Un levier courbe S, solidaire avee 'arbre horizontal T, est adapté & Uex-
trémité inférieure de cette bielle, et doit servir i la faire monter ou des-
cendre pour écarter ou rapprocher les deux roues peigneuses. On concoit
sans peine que toutes les piéces dont nous venons de parler doivent étre
doubles, afin d’opérer 4 la fois sur ces deux roues de la méme quantité.
Toutefois I'arbre T est unique. Comme on doit le faire mouvoir d'un seul
coté de la machine, il porte 4 une extrémité un secteur